Gangfrasar



STS

ThreadBurr

The Master of Threading

Gangning och gradning
| samma operation

Ingen extra tid
for gradning




GANGFRASNING

INNEHALL

STS

Teknisk information 4

'
L
(=)

Solida géngfrasar, ThreadBurr

utan kylkanal 14
med invandig axiell kylkanal 22
med invandig radiell kylkanal 23

Solida gangfrasar

med en tand 24
med tva tander 26
med fasning 27
Koniska frasar for NPT/NPTF/BSPT 21
Géangbeteckningar 28
Gangprofiler 31

PRISERNA AR EXKLUSIVE MOMS OCH GALLER FRAN OCH MED 1 JANUARI 2022
med reservation fér prisdndringar




™

GANGFRASNING

SmiCut

Fordelar

Varfor valja gangfrasar istallet for gangtappar?

1. En saker bearbetningsmetod

Minimal risk for haveri eftersom skérkrafterna é&r
ldga och spénorna #dr korta. Om olyckan skulle
vara framme &r arbetsstycket inte forstort eftersom
verktyget inte fastnar da géngfrasens diameter &r
mindre 4n gingans.

Brutna gingtappar forstor latt dyra arbetsstycken,
eftersom géngning ofta ar den sista operationen.

gdngfrds gdngtapp

2. Svarbearbetade material

Optimala skdregenskaper med laga skérkrafter gor
det mojligt att gdngfrisa material som hardat stal upp
till HRC 65, titan och andra svirbearbetade material.

Laserskurna hal blir vanligare. Att gdnga med tapp ar
svart eftersom ytan blivit hird, men med en géngfras

gér det enkelt.
Q 65 HRC G

gdngfrds gdngtapp

3. Olika toleranser

Mycket snéva toleranser dr mojliga att f& genom att
anvanda radiekorrigering i CNC-programmet.

Med géngtappar behover du olika verktyg for olika
toleranser. Tappen ar forbrukad efter slitage men med
en gangfrds kan man fortsitta génga efter justering
med radiekompensering.

Om du gor en ytbehandling méste special gédngtappar
anvandas, annars méste gidngningen goras i efterhand
for att fa ratt tolerans. Med en gangfras kan gangan
goras fore ytbehandling. Ingen bearbetning behovs
efter ytbehandlingen och géngan &r skyddad mot rost
och slitage.

4. Battre kvalité pa gangan

Med géngfrisning fir man optimala skiregenskaper.
Spanflodet dr mycket god da verktygsdiametern &r
mindre dn gingdiametern. Gangan far en mycket bra
ytfinish och kvalitet.

Med gangtapp ar verktygsstorleken densamma som
gangstorleken och tappen méste tvinga spidnan genom
gangan. Resultatet dr en gdnga som kanske inte blir
tillrackligt bra.

_PREMIUM

5. Flexibelt verktyg

Samma gingfrids kan anvindas fér badde hoger- och
vanstergdnga. Géngor med olika diametrar och
toleranser kan goras med samma verktyg sd lange
stigningen ar densamma. Samma gingfrds for
bottenhdl och genomgéende hél. W, BSPT, PG, NPT,
NPTF och NPSF ar gangprofiler dir man kan anvianda
samma verktyg for in- och utviandig ginga.

6. Gangning i bottenhal

Med géngfrasning far man en full gangprofil 4nda ner
i botten av hélet. Det gor det moijligt att fa en génga
dér det annars inte hade varit mojligt.

Med géngtapp méste man alltid borra mycket djupare
eftersom det ar forst efter den tredje gdngan som
gangtappen ger full gdngprofil.

gdngfrds gdngtapp
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GANGFRASNING

Fordelar

Varfér valja gangfrasar istallet for gangtappar?

7. Gangning i tunnvdggiga komponenter

Eftersom skérkrafterna &r laga vid gingfrasning kan man
génga tunnvéggiga komponenter utan att materialet paverkas.

|
gdngfrds gdngtapp

8. Gradfri gdngning

Ingangen till gédngan blir gradfri med ThreadBurr.
Géngning och gradning sker i samma operation.
Ingen extra tid for gradning.

9. Kortare bearbetningstid

Géngtappen anses normalt vara snabbare é&n
gangfrasen. Det stimmer nir det géller smé& grova
gidngor om man inte tar hénsyn till tiden for fasning.

Bearbetningstiden blir kort med géngfrésning
eftersom géngan inte behover fasas dd ThreadBurr
redan har tagit bort graderna. Vid stora diametrar,
fina stigningar och 1&nga hal blir tidsvinsten storst i
jamforelse med géngtapp.

Om du har olika gédngor med samma stigning kommer

du att spara tid vid verktygsbyten eftersom du kan
anvdnda samma gangfrés for dem olika diametrarna.

R R R

10. Gangning i sma maskiner

Eftersom skérkrafterna ar ldga ar det mojligt att
gora stora gangor och stigningar i mindre kraftfulla
maskiner.

11. Mindre slitage pa maskinspindeln

Géngfrasning ger en langre livslingd pa
maskinspindeln i jamforelse med géingtapp da
rotationen pa spindeln inte stoppas och reverseras for
varje ganga.

12. Energisnal produktion

| |

Lag energiférbrukning eftersom spindeln inte behéver
stoppas och startas for reversering.

“Eniéroy Sdving”

13. Géangning i svarv med roterande verktyg

Géngfrasning minskar bearbetningstiden jamfort
med géngsvarvning. Utmérkt spankontroll minimerar
risken for verktygshaveri.

14. Ratt gangdiameter direkt

Pa géngfrdasar frdn SmiCut &4r medeldiametern
uppmatt optiskt och sedan har man lasermérkt den
teoretiska ytterdiametern pé verktyget vilket gér man
direkt far en génga i tolerans. Nér verktyget borjar
slitas kan toleransjusteringar goras genom &ndring i
CNC- programmet.

Den teoretiska ytterdiametern dr lasermdrkt
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SOLIDA GANGFRASAR

SmiCut
ThreadBurr

Gangning och gradning i samma operation
Fordelen med ThreadBurr dr att du kan génga och grada i samma operation. Ingen extra tid
for gradning och forsdnkning. Gradoperationen sker automatiskt vid géngfrasningen vilket

innebér att gradningen fas utan extra kostnad.

Det ar aldrig en nackdel att anvdnda ThreadBurr &ven om du inte utnyttjar den gradande
funktionen. ThreadBurr &r standard pa alla gangfrésar fran SmiCut.

—~ |
- ——
i\

gradning

P

For att fa en fin ingdng och en gradfri gédnga méste du forflytta verktyget skdrkantlangden
(D in i hélet innan du bérjar gangoperationen. Gangldngden (L) blir skédrkantldngden (1)
minus en stigning (P).

Double ThreadBurr

Det ar mojligt att f& gdngan gradad pé bégge sidorna. For detta méste du anvédnda ett
specialverktyg eftersom skédrkantldngden (1) beror pa materialets tjocklek. Tank pa féljande
néar du bestéller ett verktyg for gradning pa bégge sidorna.

B Skirkantlangden (1) ska vara sd ndra som mojligt som tjockleken pé materialet.

1,5xP

gradning

RN

Exempel

M30x3 skarkantlangd 40 mm

40/3=13,3 Antal stigningar
13x3=39,0mm Skarkantlangd (I)

Géngfrasning med NBB2020D39_3.0ISO_AC (I = 39,0 mm) /
gradning
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SOLIDA GANGFRASAR

SmiCut

ThreadBurr

gradning

RN

gradning

RN

ingen gradning

RN

Pz

ingen gradning

Genomgaende hal

Du kan alltid anvédnda ett standardverktyg for genomgaende hél. Anviand dndock kortast
mojliga verktyg for att fa bista stabilitet och ekonomi.

Bottenhal

Vid bottenhal dr det viktigt att ha ratt skdrkantldngd (1) pa verktyget for att gdngan ska
bli gradad. Vanligtvis kommer du finna ett passande standardverktyg. Om inte, kapar vi
verktyget till ratt ldngd pd mycket kort tid till en rimlig kostnad. Ténk pa féljande nir du
bestiller ett verktyg for bottenhal.

B Skarkantldngden (1) ska vara 6nskad génglangd (L) plus en stigning (P).
W Avkapningsldngden (c) méste vara delbart med stigningen (P).

\

avkapning
Exempel

M16x1,5 skarkantlangd 24 mm
Géngfrasning med NB1212D29_1.51SO_AC (L = 29,25 mm)

24 +1,5=255mm Behovlig skarkantlangd (1)
29,25-25,5=3,75mm Maximal avkapning
3,75/15=25 Antal stigningar att kapa av
2x1,5=3,0mm Avkapningslédngd (c)
29,25-3,0=26,25 mm Skarkantlangd (1) efter avkapning
26,25-1,5= 24,75 mm Ganglangd (L) efter avkapning

Du behéver endast kapa av verktyget ifall du vill anvénda gradfunktionen i ett
bottenhal och om det inte finns nagot standardverktyg med passande skarkantlangd.
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GANGFRASNING

SmiCut " .
Ratt diameter

Viélj ratt diameter pa gangfrasen

Vid géngfriasning s maste verktygets diameter vara mindre 4n gédngans diameter. Skélet ar
att gdngan har en stigningsvinkel, men verktyget dr rakt. Om verktyget ar for stort kommer
det bli en avvikelse pa giangans profil. Storleken pé avvikelsen beror pa flera faktorer.

1. Géngans diameter
2. Verktygets diameter
3. Profilvinkeln

4. Stigningen

Stor diameter p& géngfrasen jimfort med giangans diameter, liten profilvinkel och stor
stigning. De ar faktorer som ger storre avvikelser.

ingen avvikelse stor avvikelse

Det finns tre sitt som hjélper dig vélja ratt storlek pa gangfrasen.

1. SmiCut Katalog
2. SmiCut Online Store, smicut.store (se sidan 9)
3. SmiProg mjukvara, smicut.com (se sidan 10)

Sa har far du ratt gangdiameter

Diametern pa stigningen &ar optiskt métt pa géngfrasar frain SmiCut. Den teoretiska
ytterdiametern &r individuellt lasermérkt pa varje géngfras. Det hiar mattet 4r det du anvénder
i ditt program for att fa rétt diameter pa géngan.

For grovgidngor hamnar du normalt sett i mitten av toleransen om du anvéander virdet som
ar lasermarkt.

Nér det géller fingdngor sd kan géingan bli for tréng eftersom du far en véldigt liten

profilavvikelse (se ovan). I dem har fallen kan du bearbeta géngan igen efter att ha justerat
diametern i ditt program.

GoOr sa har for att fa en gradfri génga

Géangfrasar frdn SmiCut (ThreadBurr) ger dig en gradfri gidnga med fin ingéng.
Skarkantldngden &r lasermérkt pa verktyget och informationen finns &ven i var katalog. Det
mattet ar strickan du bor ga in i halet med fran ytan. Resultatet blir en perfekt ingang till
gangan.
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ONLINE STORE

™

Vélj den mest lampliga gangfrasen st

SmiCut Online Store vagleder dig till ratt verktyg

Behover du en géngfris till en specifik gdnga och vill ha hjélp med att hitta rétt verktyg? Ga
in pa smicut.store for att snabbt f rekommendationer till passande vektyg.

Exempel: M16 med skédrkantldngden 32 mm

1) Vilj "GANGFRASNING (applikation)” p& vinstra sidan
2) Vélj "M - Metrisk grov”

3) Valj "M16”

4) Viélj vilken typ av verktyg du vill ha, t.ex. "utan kylkanal”

P4 sidan ska du nu se alla solida géngfrisar utan kylkanal som kan tillverka en grov M16-
gidnga. Av dem hér verktygen sd viljer du en som minst har skidrkantlingden 32 mm.
Skérkantldngden finns i artikelnumret (se information om “kodnyckel”). Det mest lampliga
verktyget i det har fallet & NB1212D35_2.0ISO_AC. Klicka pa artikelnumret om du vill ha
komplett information om dimensionerna.

Dukan dven tillverka gdngan med en gangfras med mindre diameter eller [dngre skarkantlédngd.
Men det kan innebéra langre bearbetningstid och/eller sdmre skédregenskaper. Ibland valjer
du det eftersom du kanske redan har verktyget hemma, priset ar ldgre, eller sa vill du ha ett
verktyg som kan tillverka gangor i olika storlekar.

Anvind SmiProg for att berdkna bearbetningstiden och skdregenskaperna for de olika
verktygen. (se nista sida)

SmiCut Online Store

into@smicut.se

SmiCut
tel, +46 240 182 30
= Mot loggad in Lagga in | Hem | Information ssk (&)

GANGFRASNING {applikation) Products >> GANGFRASNING (applikation) >> M - Metrisk grav >> M16 >> utan kylkanal

INVANDIG GANGNING

M - Metrisk grov . ..
SOLIDA GANGFRASAR
M
w2
utan kylkanal
]

Mzs
M3 AC
M TIAICN-belagd
1] Hardmetall micrograin
wE Tolerans
" Frésens tecvetiska ytterdiameter
2 dr lasermdrkt pa verkiyget
M0 Skaft
Mg Cylindrisk hé, DING535 HA
MG Sparutférande
sk ;

iten kylkanal Ganglrasning av alla lyper av stil

e Iy Bkl

e v didl ythanal
pioihy R Alla nedstiende verkiyg kan ghra den valda ganganiprofilen. Fér art fa bésta prestanda, vl verktyget med den storsta diametern

GANGFRASKROPEAR FOR VANDSEAR

med &n ficka

W20
w2
N30
NGB
Wiz
hB
WSE
WG4
BERIE 2
SERIE 3
M - Medriak fin
UNC - Unified
UMNF - Unified
UNEF - Unified
UM - Konatant sbgning
G - Whitworth rdrgénga

Artikal

MBIMBCZY Z0ISO A
NBIOTOC3T 20IS0 AT
MBIGHOCAT 20130 AC
NBIZIZC5T 20ISO AC
NBA212057 30120 AT

MNB1212035 20150 _AC

MBAZ13043 20150 AC

Specifikation

Sabd Gangfres, M4 (1.5x0)
Sald Gangfras, M4 (2x0)
Sod Gangles, M4 (2.5:0)
Sokd Ganglras, M16 (30}
Saiid Canghas, MAE (1.5x0)
Sl Giinglris, M16 (2x0)
Soid (angirdz, M18 (2 5xb)

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, info@smicut.se, www.smicut.com 9
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SMIPROG

Mjukvara for gangfrasning

SmiCut

SmiProg gor det enkelt att gangfrasa

Ange styrsystem, material, gidngtyp, gdngdiameter, stigning och ginglangd. Programmet foreslar
passande verktyg. Vilj ett och du far rekommenderad skérdata, den tid det tar att gora gingan samt
CNC-program. Programmet ar gjort i excel och dr mindre dn 500kb trots att det innehéller 22 olika
sprak. SmiProg laddas kostnadsfritt ner fran smicut.com. SmiProg finns &ven som en webapp vilket
gOr programmet mojligt att anvinda pa en méngd olika enheter.

Viélj bland
o
" s . dessa sprak
CNC program fér Fanuc
Gangfrasning — Baskiska
—_— - 4 S6706 M3 www.smicut se SmiCut
| Invandig gangfrésning i frasmaskin j GO0 G91 Z-22. Tel +46 240 182 30 Danska
o GO01 G41 X0.625 Y-0.625 F53 Engelska
1 Fanue ;j G03 X0.625 Y0.625 Z0.188 I0. 10.625 .
G03 X0. Y0. Z1.5 1-1.25 10. F106 Estniska
] M - Metrisk _:j G03 X-0.625 YD.625 Z0.188 1-0.625 10. F530 Finska
GO01 G40 X-0.625 Y-0.625
— GO0Z20.124 Franska
IStE'lI, lag kolhalt, < 0,25% C, < 400 N/mm2 _1] .
Italienska
copyright © :
D = giingans diameter (mm) 10 1 2021-09-29 JSVEHSka *!-j Japanska
P = stigning (mm) 1,6 |2 ‘ H : Py
L = gingans ldngd (mm) 20 3 K%neS%Ska (forefll‘{lad)
& = dkahateaviihiid (inm) 2 | Kinesiska (traditionell)
Koreanska
] NBOB075C21_1.51S0_AC _:] .
Nederldandska
d = friicens skiirdiameter (mm) 7,5 5 NorSka
I = frisens skirkantlingd (mm) 21,75 & POISka
z = antal skireggar 3 > P
V = skiirhastighet (m/min) 158 & POI‘tunglSka
Fz = matning/tand (mm/tand) 0,021 9 Rumaéanska
antal pass, radiellt (max 3) 1 10
antal pass, axiellt 1 RySka
N = varvtal (varv/min) 6 706 Spanska
FD = matning vid géngans @(mm/min) 422
Fd = matning i frisens centrum (mm/min) 106 SVenSka
T = tid att friisa géngan (sekunder) 6,8 Tjeckiska
. . Tyska
Ungerska

M SmiProg videoserie

Den hér videoserien hjélper dig att anvinda SmiProg och vara
géangfrasar pa bésta sitt. Dem finns tillgédngliga pa flera spréak.

Part 1: Introduktion (2:38)
Part 2: Grundldggande funktioner (6:23)
Part 3: ThreadBurr och ratt gangdiameter (4:49)

W Fordelarna med géngfrasning e

ADVANTAGE
Varfor ska man anvénda géngfrésning istdllet for andra
metoder? Den hér populdra videon visar pa fordelarna med
gangfrasning.

THREAD

S MILLING

. onl.u'u

mer &n 200 000 visningar pa ' rm
@ YouTube
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GANGFRASNING

SmiCut
Kodnyckel

Smarta artikelkoder med information om verktyget

NB| (12|12 || E || 21 ||1.5]||ISO||AC

skaftdimension antal skar stigning hardmetallsort

typ av fras skardiameter skarkantlangd gangprofil

N = invandig géngning C = 3-skérig se sidan 31

E = utvandig géngning D = 4-skérig

X = in- och utvandig gangning E = 5-skarig

B = gradning F = 6-skarig

BB = gradning pa tva sidor

F = fasning AC = TiAICN-belagd

micrograin hard-
metall. Allroundsort
med lag friktion.

S = med en tand

M = med tva ténder

K = invéndig axiell kylkanal
T = invandig radiell kylkanal

SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, info@smicut.se, www.smicut.com 1 1
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SKARDATA Gangfrasning

SmiCut

Skarhastighet (Vc) och materialfaktor (Fm)

Hardhet Brottstyrka Skarhastighet Materialfaktor
MATERIAS HB N/mm? (V.) m/min (F )
Stal Lag kolhalt, C < 0,25% <120 <400 150 - 200 1,2
Medel kolhalt, C < 0,55% <200 <700 120-170 11
Hog kolhalt, C < 0,85% <250 <850 110-150 1,0
Laglegerat <250 <850 100 - 140 1,0
Hoglegerat <350 <1200 70-110 0,9
Hardat, HRC < 45 60-100 0,8
Hardat, HRC < 55 30-60 0,7
Hardat, HRC < 65 20-40 0,6
Gjutjarn Grajarn <150 <500 130-180 1,2
Grajarn <300 <1000 100 - 150 1.1
Segjarn, aducergods <200 <700 100 - 150 1,0
Segjarn, aducergods <300 <1000 80-120 0,9
Rostfria stal Rostfria automatstal < 250 < 850 130-180 1,0
Austenitiska < 250 < 850 90 - 140 0,9
Ferritaustenitiska < 300 <1000 80-120 0,8
Titan Olegerat <200 <700 60 - 80 0,8
Legerat <270 <900 50-70 0,7
Legerat < 350 <1250 30-50 0,6
Nickel Olegerat <150 <500 80-120 0,8
Legerat <270 <900 60 - 80 0,7
Legerat < 350 <1250 50-70 0,6
Koppar Olegerat <100 < 350 150 - 250 1,0
Massing, brons <200 <700 130-180 1,0
Brons, hég brottstyrka <470 <1500 60 - 80 0,8
Aluminium Olegerat <100 < 350 500 - 900 1,4
Legerat, Si < 0.5% <150 <500 400 - 800 1,3
Legerat, Si < 10% <120 <400 300-500 1,2
Legerat, Si > 10% <120 <400 200 - 400 1.1
Inconel 718 <370 50-70 0,6
Grafit 300 - 500 1,0

Ingreppsfaktor (Fe)

L/d=1,0 1,75 1,59 1,45 1,31 1,20 1,09 0,99 0,90 0,82
L/d=1,25 1,52 1,38 1,25 1,14 1,04 0,94 0,86 0,78 0,70
L/d=15 1,31 1,20 1,09 0,99 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61
L/d=1,75 1,20 1,09 0,99 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61 0,56
L/d=20 1,09 0,99 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61 0,56 0,51
L/d=225 0,99 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61 0,56 0,51 0,46
L/d=25 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61 0,56 0,51 0,46 0,42
L/d=30 0,78 0,70 0,64 0,58 0,53 0,48 0,44 0,40 0,36
L/d=35 0,67 0,61 0,56 0,51 0,46 0,42 0,38 0,35 0,31
L/d=4,0 0,61 0,56 0,51 0,46 0,42 0,38 0,35 0,31 0,29
startpunkt kompensering pa ingang gangfréasning utgang kompensering av

0900000
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Géngfrasning SKARDATA

Diameterfaktor (Fd) Exempel
d Diame(t:')':amr M24x3,0 ganglingd 36 mm
15 0,010 Kolstal, upp till 400 N/mm?2
o ore Gangfrasning med NB1616C40 3.01SO
4,0 0019 B=0,54x3=162mm
5,0 0,024
6,0 0,028 B/d =1,62/16 = 0,10
8,0 0,036
10,0 0,044 L/d =36/16 = 2,25
120 0052 F =1,2x0,61x 0,067 = 0,049
14,0 0,060 2
16,0 0,067 n = (160 x 1000) / (m x 16) = 3183 varv/min
%0 0065 V., = 0,049 x 3 x 3183 = 468 mm/min
2o o] V,, =468 x (24-16) / 24 = 156 mm/min
32,0 0,126
40,0 0,156 T =(278 x 24) / 468 = 14 sekunder

B=054xP
D = gangans diameter (mm) r

F.=F xF xF, L= gé.i.ngans I.éngd (mm) L
d = frésens diameter (mm) L

B = géngans profildjup (mm)

n= “xd P = gangstigningen (mm)
z = antal skar
F, = matning / tand (mm/tand)

n = varvtal (varv/min)
V_ = skérhastighet (m/min)

V=V, x (DT'd) V., = matning vid gdngans @ (mm/min)
V., = matning i frasens centrum (mm/min)
T=278 x D T = tid att frdsa gangan (sekunder)
Voo
Hardmetallsort

Micrograin hardmetall med TiAICN-bel4ggning.
AC Allroundsort med 1&g friktion.

Anvénd skérdata enligt tabeller.
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SOLIDA GANGFRASAR
ThreadBurr

AC

TiAICN-belagd
Hardmetall micrograin *
Tolerans

Frésens teoretiska ytterdiameter &r
lasermarkt pa verktyget.

Skaft

Cylindrisk h6, DIN6535 HA
Sparutférande

15° hégerspiral
Anvindningsomrade
Géngfrasning av alla typer av stal

o

M METRISK

Stigning INVANDIG Pris/st

mm i Artikel a SEK

0,4 M2 (1,5xD) NB04015C3_0.4ISO_AC 4 1,5 3 3,4 50 1277,00
0,4 M2 (2xD) NB04015C4_0.4ISO_AC 4 1,5 3 4,6 50 1405,00
0,45 M2,2 (1,5xD) NB04016C3_0.45ISO_AC 4 1,65 3 3,82 50 1277,00
0,45 M2,2 (2xD) NB04016C5_0.45I1SO_AC 4 1,65 3 5,17 50 1405,00
0,45 M2,5 (1,5xD) NB04019C4_0.45I1SO_AC 4 1.9 3 4,27 50 1277,00
0,45 M2,5 (2xD) NB04019C5_0.45I1SO_AC 4 1.9 3 5,62 50 1405,00
0,5 M3 (1,5xD) > M3,5 NB04023C5_0.5I1SO_AC 4 2,3 3 5,25 50 1277,00
0,5 3 (2xD) > M3,5 NB04023C6_0.5I1SO_AC 4 2,3 3 6,75 50 1405,00
0,5 3(2,5xD) > M3,5 NB04023C8_0.5I1SO_AC 4 2,3 3 8,25 50 1545,00
0,5 M3 (1,5xD) = M3,5 NB06023C5_0.5ISO_AC 6 2,3 3 5,25 63 1484,00
0,5 3(2xD) = M3,5 NB06023C6_0.5ISO_AC 6 2,3 3 6,75 63 1633,00
0,5 3(2,5xD) = M3,5 NB06023C8_0.5ISO_AC 6 2,3 3 8,25 63 1795,00
0,5 > M5 NB04038C10_0.5ISO_AC 4 3,8 3 10,75 50 1405,00
0,5 = M5 NB06038C10_0.5ISO_AC 6 3.8 3 10,75 63 1633,00
0,6 M3,5 (1,5xD) NB04026C6_0.6I1SO_AC 4 2,6 3 6,3 50 1277,00
0,6 M3,5 (2xD) NB04026C8_0.6ISO_AC 4 2,6 3 8,1 50 1405,00
0,7 M4 (1,5xD) NB0403C7_0.7ISO_AC 4 3 3 7,35 50 1277,00
0,7 4 (2xD) NB0403C8_0.7ISO_AC 4 3 3 8,75 50 1405,00
0,7 4(2,5xD) NB0403C10_0.71ISO_AC 4 3 3 10,85 50 1545,00
0,7 4 (1,5xD) NB0603C7_0.7ISO_AC 6 3 3 7,35 63 1484,00
0,7 4 (2xD) NB0603C8_0.7ISO_AC 6 3 3 8,75 63 1633,00
0,7 M4 (2,5xD) NB0603C10_0.7ISO_AC 6 3 3 10,85 63 1795,00
0,75 M4,5 (1,5xD) = M5 NB04034C7_0.75I1SO_AC 4 3,4 3 7,87 50 1277,00
0,75 M4,5 (2xD) = M5 NB04034C10_0.75ISO_AC 4 3,4 3 10,12 50 1405,00
0,75 > Mé NB06045C10_0.75ISO_AC 6 4,5 3 10,87 63 1484,00
0,75 > Mé NB06045C16_0.75ISO_AC 6 4,5 3 16,87 63 1633,00
0,8 5(1,5xD) NB04038C8_0.8ISO_AC 4 3,8 3 8,4 50 1277,00
0,8 5(2xD) NB04038C10_0.8ISO_AC 4 3,8 3 10,8 50 1405,00
0,8 5(2,5xD) NB04038C13_0.8ISO_AC 4 3,8 3 13,2 50 1545,00
0,8 5(1,5xD) NB06038C8_0.8ISO_AC 6 3.8 3 8,4 63 1484,00
0,8 5(2xD) NB06038C10_0.81SO_AC 6 3,8 3 10,8 63 1633,00
0,8 5(2,5xD) NB06038C13_0.81SO_AC 6 3,8 3 13,2 63 1795,00

1 6(1,5xD) > M8 NB06045C10_1.0ISO_AC 6 4,5 3 10,5 63 1484,00

1 6 (2xD) > M8 NB06045C13_1.0ISO_AC 6 4,5 3 18,5 63 1633,00

1 6(2,5xD) = M8 NB06045C16_1.0ISO_AC 6 4,5 3 16,5 63 1795,00

1 6 (3xD) = M8 NB06045C19_1.0ISO_AC 6 4,5 3 19,5 63 1975,00

1 = M8 NB0606C10_1.01SO_AC 6 6 3 10,5 63 1484,00

1 > M8 NB0606C13_1.01SO_AC 6 6 3 13,5 63 1633,00

1 >M10 NB0808D10_1.0I1SO_AC 8 8 4 10,5 63 1707,00

1 = M10 NB0808D13_1.0I1SO_AC 8 8 4 13,5 63 1878,00

1 = M10 NB0808D17_1.01SO_AC 8 8 4 17,5 63 2066,00

1 = M12 NB1010E14_1.01ISO_AC 10 10 5 14,5 76 2389,00

1 =M12 NB1010E19_1.0ISO_AC 10 10 5 19,5 76 2627,00

1 = M14 NB1212F15_1.01SO_AC 12 12 6 15,9 83 2804,00

1 = M14 NB1212F21_1.01SO_AC 12 12 6 21,5 83 3086,00
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SOLIDA GANGFRASAR

fortsattning SmiCut

M METRISK
Stigning INVANDIG Pris/st

mm i Artikel a SEK

1,25 M8 (1,5xD) =M10 NB0606C14_1.25I1SO_AC 6 6 3 14,37 63 1484,00
1,25 M8 (2xD) >M10 NB0606C18_1.25ISO_AC 6 6 3 18,12 63 1633,00
1,25 M8 (2,5xD) = M10 NB0606C21_1.25I1SO_AC 6 6 3 21,87 63 1795,00
1,25 M8 (3xD) = M10 NB0606C25_1.25ISO_AC 6 6 3 25,62 76 1975,00
1,5 M10(1,5xD)  =M12 NB08075C17_1.5ISO_AC 8 7,5 3 17,25 63 1878,00
1,5 M10 (2xD) =M12 NB08075C21_1.5ISO_AC 8 7,5 3 21,75 76 2066,00
1.5 M10(2,5xD)  =M12 NB08075C27_1.5ISO_AC 8 7,5 3 27,75 76 2270,00
1,5 M10 (3xD) =M12 NB08075C32_1.5I1SO_AC 8 7,5 3 32,25 76 2499,00
1,5 > M14 NB1010D17_1.5I1SO_AC 10 10 4 17,25 76 2389,00
1,5 > M14 NB1010D23_1.5ISO_AC 10 10 4 23,25 76 2627,00
1,5 >M16 NB1212E15_1.5I1SO_AC 12 12 5 15,75 83 2548,00
1,5 > M16 NB1212E21_1.5ISO_AC 12 12 5 21,75 83 2804,00
1,5 = M16 NB1212E29_1.5ISO_AC 12 12 5 29,25 83 3086,00
1,5 = M20 NB1616F18_1.5ISO_AC 16 16 6 18,75 89 3668,00
1.5 = M20 NB1616F26_1.5I1SO_AC 16 16 6 26,25 89 4035,00
1,5 = M20 NB1616F35_1.5I1SO_AC 16 16 6 3525 100 4436,00
1,75 M12(1,5xD) NB0808C20_1.75ISO_AC 8 8 3 20,12 76 1878,00
1,75 M12 (2xD) NB0808C27_1.75ISO_AC 8 8 3 27,12 76 2066,00
1,75 M12 (1, 5xD) NB1009C20_1.75ISO_AC 10 9 3 20,12 76 2389,00
1,75 M12 (2xD NB1009C27_1.75ISO_AC 10 9 3 27,12 76 2627,00
1,75 M12 (2, 5xD NB1009C32_1.75ISO_AC 10 9 3 32,37 100 2888,00
1,75 M12 (3xD) NB1009C37_1.75ISO_AC 10 9 3 37,62 100 3178,00
2 M14(1,5xD)  =M18 NB1010C23_2.01SO_AC 10 10 3 23 76 2389,00
2 M14 (2xD) =M18 NB1010C31_2.01SO_AC 10 10 3 31 100 2627,00
2 M14(2,5xD)  =M18 NB1010C37_2.01SO_AC 10 10 3 37 100 2888,00
2 M16(1,5xD)  =M18 NB1212D27_2.01SO_AC 12 12 4 27 83 2804,00
2 M16 (2xD) >M18 NB1212D35_2.01SO_AC 12 12 4 35 100 3086,00
2 M16 (2, 5xD > M18 NB1212D43_2.01SO_AC 12 12 4 43 100 3392,00
2 M16 (3xD =M18 NB1212C51_2.01SO_AC 12 12 3 51 100 3733,00
2 = M20 NB1616E29_2.01ISO_AC 16 16 5 29 89 4035,00
2 = M20 NB1616E39_2.01ISO_AC 16 16 5 39 100 4436,00
2 = M24 NB2020F43_2.0I1SO_AC 20 20 6 43 100 5574,00
2 = M24 NB2020F57_2.0I1SO_AC 20 20 6 57 120 6131,00
2,5 M18 (1,5xD) NB1212C31_2.5ISO_AC 12 12 3 31,25 100 3086,00
2,5 M18 (2xD) NB1212C38_2.5ISO_AC 12 12 3 38,75 100 3392,00
2,5 M18 (2,5xD) NB1212C48_2.5ISO_AC 12 12 3 48,75 100 3733,00
2,5 M20 (1,5xD) NB1414D33_2.5I1SO_AC 14 14 4 33,75 89 3486,00
2,5 M20 (2xD) NB1414D43_2.5I1SO_AC 14 14 4 43,75 100 3833,00
2,5 M20 (2,5xD) NB1615D53_2.5I1SO_AC 16 15 4 53,75 120 4436,00
2,5 M20 (3xD) NB1615C63_2.5ISO_AC 16 15 3 63,75 120 4880,00
3 M24(1,5xD) = M30 NB1616C40_3.01SO_AC 16 16 3 40,5 100 4035,00
3 M24 (2xD) > M30 NB1616C52_3.01ISO_AC 16 16 3 52,5 120 4436,00
3 M24(2,5xD)  =M30 NB1818C64_3.01ISO_AC 18 18 3 64,5 130 5160,00
3 = M30 NB2020D46_3.01SO_AC 20 20 4 46,5 120 5160,00
3 = M30 NB2020D61_3.01SO_AC 20 20 4 61,5 150 6131,00
35 M30 (1,5xD) NB2020C50_3.5ISO_AC 20 20 3 50,75 120 5574,00
3,5 M30 (2xD) NB2020C64_3.5ISO_AC 20 20 3 64,75 150 6131,00
33 M30 (2,5xD) NB2020C78_3.5ISO_AC 20 20 3 78,75 150 6744,00
4 M36(1,5xD) = M42 NB2020C58_4.01SO_AC 20 20 3 58 150 6131,00

2,5xD gradning av géngan
2xD 2
1,5xD ™ Y 5
l l Gdngning utan grader 15




SOLIDA GANGFRASAR

SmiCut - . 1 .
ThreadBurr for utvandiga gangor

AC

TIAICN-belagd

Hardmetall micrograin

Tolerans

Frésens teoretiska ytterdiameter &r
lasermarkt pa verktyget.

Skaft

Cylindrisk h6, DIN6535 HA
Sparutférande

15° hégerspiral
Anvindningsomrade
Géngfrasning av alla typer av stal

M

Stigning UTVANDIG D Antal | L Pris/st
mm Artikel mm skir mm mm SEK
1,0 EB1010E21_1.0ISO_AC 10 10 5 21,5 76 2888,00
1,5 EB1212E26_1.5ISO_AC 12 12 5 26,25 83 3392,00
2,0 EB1616E35_2.01ISO_AC 16 16 5 35 100 4880,00

Ardet méjligt attanvanda inviandiga géngfrasar fér utvandiga gangor?

Du kan inte anvédnda invindiga géngfrasar for utvindiga géngor vid gdngning av Metriska (M) och
Unified (UN) géngor. Det &r olika profil for invandigt och utvindigt. P4 den invindiga gdngan &r
toppen storre dn botten och for den utvdndiga géngan &r det tvartom, botten &r storre dn toppen.

Profiler som W, BSPT, PG, NPT, NPTF och NPSF ér likadana pé toppen och botten vilket gor det
mojligt att anvdnda samma géngfras for invindiga och utvandiga gangor.

ISO (M) och UN
possaavy

olika pa toppen och botten

Whitworth (W)
INTERNAL

R0,137P

= lika pa botten och toppen
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SOLIDA GANGFRASAR
ThreadBurr

SmiCut

AC

TIAICN-belagd

Hardmetall micrograin

Tolerans

Frasens teoretiska ytterdiameter ar
lasermarkt pa verktyget.

Skaft

Cylindrisk h6, DIN6535 HA
Sparutférande

15° hégerspiral
Anvéndningsomrade
Géngfrasning av alla typer av stal

G/Rp

Stigning Norm INVANDIG / UTVANDIG Antal Pris/st
TPI Artikel skar SEK

28 Glns-1/8 XB0606C10_28W_AC 6 6 3 10,43 63 1484,00

28 G s XB0808D14_28W_AC 8 8 4 14,06 63 1878,00

19 G Va-3/3 XB0808C15_19W_AC 8 8 3 15,37 63 1878,00

19 G Va3 XB1010D22_19W_AC 10 10 4 22,06 76 2389,00

14 G2/ XB1212D20_14W_AC 12 12 4 20,86 83 2804,00

14 G278 XB1212D28_14W_AC 12 12 4 28,12 83 3086,00

14 G12-7/8 XB1616E28_14W_AC 16 16 5 28,12 89 4035,00

11 G1-112 XB1212C26_11W_AC 12 12 3 26,55 83 2804,00

11 G1-3 XB1616D40_11W_AC 16 16 4 40,41 100 4035,00

11 G=1 XB2020E49_11W_AC 20 20 5 49,65 120 5160,00

R/Rc RORGANGA BSPT

Stigning INVANDIG / UTVANDIG  d Pris/st
TPI Artikel SEK

28 Rc 1716 - 1/ XB0606C10_28BSPT_AC 6 6 3 10,43 63 1633,00

28 Rc 178 XB0808D14_28BSPT_AC 8 8 4 14,06 63 2066,00

19 Rc1/4-3/g XB0808C15_19BSPT_AC 8 8 3 15,37 63 2066,00

19 Rc 1/4-3/8 XB1010D22_19BSPT_AC 10 10 4 22,06 76 2627,00

14 Rc1/2-7/8 XB1212D20_14BSPT_AC 12 12 4 20,86 83 3086,00

11 Rc1-2 XB1616D31_11BSPT_AC 16 16 4 31,17 89 4436,00

PG PANSARRORSGANGA DIN 40430

Stigning INVANDIG / UTVANDIG  d Antal I Pris/st
TPI Artikel mm skar mm SEK

20 Pg7 XB0808C21_20PG_AC 8 8 3 20,96 63 2066,00

18 Pg9-16 XB1010C27_18PG_AC 10 10 3 27,52 76 2627,00

16 Pg 21-48 XB1212D31_16PG_AC 12 12 4 30,96 83 3086,00

W BSPT Hurvetjag om jag behéver W eller BSPT?

(rak) (konisk) Whitworth &r en profil som framst anvédnds for
rorgangor. Nar det dr en rak génga adr det W och nér
det &r en konisk ginga BSPT.

Gganga —» W
Rp gianga —> W
Rc ganga —>» BSPT

R ganga —» BSPT

Ga till sidan 30 for mer information
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SOLIDA GANGFRASAR

SmiCut

AC

TiAICN-belagd

Hardmetall micrograin

Tolerans

Frésens teoretiska ytterdiameter &r
lasermarkt pa verktyget.

Skaft

Cylindrisk h6, DIN6535 HA
Sparutférande

15° hégerspiral
Anvindningsomrade
Géngfrasning av alla typer av stal

UN

Stigning UNC

TPI

o
%

ThreadBurr

o

UNIFIED

INVANDIG

Artikel

Pris/st
SEK

56 No. 2 (1,5xD)
56 No. 2 (2xD)

48 No. 3 (1,5xD)
48 No. 3 (2xD)

40 No.4(1,5xD)
40 No. 4 (2xD)
40 No.5(1,5xD)
40 No.5 (2xD)
40 No.5(2,5xD)

32 No.6(1,5xD)
32 No.6 (2xD)
32 No.6 (2,5xD)
32 No.8 (1,5xD)
32 No.8 (2xD)
32 No.8 (2,5xD)

24 No.10 (1,5xD)
24 No.10 (2xD)
24 No.10 (2,5xD)
24 No.12 (1,5xD)
24 No.12 (2xD)
24 No.12 (2,5xD)

64 No. 2 (1,5xD)
64 No. 2 (2xD)

56 No. 3 (1,5xD)
56 No. 3 (2xD)

48 No. 4 (1,5xD)
48 No. 4 (2xD)
44 No.5 (1,5xD)
44 No.5 (2xD)

40 No.6 (1,5xD)
40 No.6 (2xD)
36 No.8 (1,5xD)
36 No.8 (2xD)

32 No.10 (1,5xD)
32 No.10 (2xD)
32

28 No.12 (1,5xD)
28 No.12 (2xD)
28 1/4 (1,5xD)
28 1/4 (2xD)
28

24 5/16 (1,5xD)
24 5/16 (2xD)
24 3/8 (1,5xD)
24 3/8 (2xD)

NB04017C3_64UN_AC
NB04017C5_64UN_AC
NB04016C3_56UN_AC
NB04016C5_56UN_AC
NB04019C4_56UN_AC
NB04019C5_56UN_AC
NB04019C4_48UN_AC
NB04019C5_48UN_AC
NB04021C5_48UN_AC
NB04021C6_48UN_AC
NB04024C5_44UN_AC
NB04024C7_44UN_AC
NB04021C5_40UN_AC
NB04021C6_40UN_AC
NB04023C5_40UN_AC
NB04023C7_40UN_AC
NB04023C8_40UN_AC
NB04026C6_40UN_AC
NB04026C8_40UN_AC
NB04031C7_36UN_AC
NB04031C9_36UN_AC
NB04025C6_32UN_AC
NB04025C8_32UN_AC
NB04025C10_32UN_AC
NB0403C7_32UN_AC
NB0403C9_32UN_AC
NB0403C11_32UN_AC
NB04036C8_32UN_AC
NB04036C10_32UN_AC
NB0606D13_32UN_AC
NB0404C9_28UN_AC
NB0404C12_28UN_AC
NB0605C10_28UN_AC
NB0605C14_28UN_AC
NB0808D17_28UN_AC
NB04036C9_24UN_AC
NB04036C11_24UN_AC
NB04036C13_24UN_AC
NB0404C10_24UN_AC
NB0404C12_24UN_AC
NB0404C15_24UN_AC
NB0606C13_24UN_AC
NB0606C17_24UN_AC
NB08076C15_24UN_AC
NB08076C20_24UN_AC

oo o~ poOOOCOP_PPOOPAAEADEDdM_AAEDDEDRDDEDMAAEDDEAEMDDEDMDAAEDDDEDSEDASED

2,4
2,1
2,1
2,3
2,3
2,3
2,6

W W wWwwwwwwwwdhwWwwwwbdhwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwwww

50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
50
63
50
50
63
63
63
50
50
50
50
50
50
63
63
63
76

1405,00
1545,00
1277,00
1405,00
1405,00
1545,00
1277,00
1405,00
1405,00
1545,00
1405,00
1545,00
1277,00
1405,00
1277,00
1405,00
1545,00
1405,00
1545,00
1405,00
1545,00
1277,00
1405,00
1545,00
1277,00
1405,00
1545,00
1405,00
1545,00
1484,00
1405,00
1545,00
1633,00
1795,00
1878,00
1277,00
1405,00
1545,00
1277,00
1405,00
1545,00
1633,00
1795,00
2066,00
2270,00

1 8 SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, info@smicut.se, www.smicut.com


mailto:info@smicut.se
www.smicut.com

SOLIDA GANGFRASAR

™

fortsattning SmiCut
UN UNIFIED
Stigning |\ INVANDIG Pris/st
TPI Artikel SEK
20 174 (1,5xD) NB06045C10_20UN_AC 6 4,5 3 10,8 63 1484,00
20 1/4 (2xD) NB06045C14_20UN_AC 6 4,5 3 14,6 63 1633,00
20 174 (2,5xD) NB06045C17_20UN_AC 6 4,5 3 17,15 63 1795,00
20 7116 (1,5xD) NB0O808C18_20UN_AC 8 8 3 18,41 63 2066,00
20 7116 (2xD) NB0808C23_20UN_AC 8 8 3 23,5 76 2270,00
20 172 (1,5xD) NB1010D21_20UN_AC 10 10 4 20,96 76 2627,00
20 172 (2xD) NB1010D27_20UN_AC 10 10 4 27,31 76 2888,00
20 NB1212E28_20UN_AC 12 12 5 28,57 83 3086,00
18 5/16 (1,5xD) NB06058C13_18UN_AC 6 5,8 3 13,41 63 1484,00
18 5/16 (2xD) NB06058C17_18UN_AC 6 5,8 3 17,64 63 1633,00
18 5/16 (2,5xD) NB06058C21_18UN_AC 6 5,8 3 21,87 63 1795,00
18 9/16 (1,5xD) NB1010D23_18UN_AC 10 10 4 23,28 76 2627,00
18 9116 (2xD) NB1010D30_18UN_AC 10 10 4 30,34 100 2888,00
18 5/8 (1,5xD) NB1212D26_18UN_AC 12 12 4 26,11 83 3086,00
18 5/ (2xD) NB1212D33_18UN_AC 12 12 4 33,16 100 3392,00
16 3/8 (1,5xD) NB0606C16_16UN_AC 6 6 3 16,67 63 1484,00
16 3/8 (2xD) NB0606C21_16UN_AC 6 6 3 21,43 63 1633,00
16 3/8 (2,5xD) NB0807C26_16UN_AC 8 7 3 26,19 76 2270,00
16 3/4 (1,5xD) NB1212D31_16UN_AC 12 12 4 30,96 100 3086,00
16 3/4 (2xD) NB1212D40_16UN_AC 12 12 4 40,48 100 3392,00
16 NB1616E35_16UN_AC 16 16 5 35,72 100 4436,00
14 7116 (1,5xD) NB0O808C19_14UN_AC 8 8 3 19,05 63 1878,00
14 7116 (2xD) NB0808C24_14UN_AC 8 8 3 24,49 76 2066,00
14 7116 (2,5xD) NB0808C30_14UN_AC 8 8 3 29,94 76 2270,00
14 7/8 (1,5xD) NB1616E35_14UN_AC 16 16 5 35,38 100 4436,00
14 7/8 (2xD) NB1616E46_14UN_AC 16 16 5 46,26 120 4881,00
13 172 (1,5xD) NB0808C22_13UN_AC 8 8 3 22,47 76 1878,00
13 172 (2xD) NB0808C28_13UN_AC 8 8 3 28,33 76 2066,00
13 1/2(2,5xD) NB10093C34_13UN_AC 10 9.3 3 34,19 100 2888,00
12 9/16 (1,5xD) NB1010C24_12UN_AC 10 10 3 24,34 76 2389,00
12 9/16 (2xD) NB1010C30_12UN_AC 10 10 3 30,69 100 2627,00
12 NB1616E43_12UN_AC 16 16 5 43,39 100 4436,00
11 5/8 (1,5xD) NB1010C26_11UN_AC 10 10 3 26,55 76 2389,00
11 5/8 (2xD) NB1010C35_11UN_AC 10 10 3 35,79 100 2627,00
11 5/8 (2,5xD) NB12117C42_11UN_AC 12 11,7 3 42,72 100 3392,00
10 3/4 (1,5xD) NB1212C31_10UN_AC 12 12 3 31,75 100 2804,00
10 3/4 (2xD) NB1212C41_10UN_AC 12 12 3 41,91 100 3086,00
9 7/8 (1,5xD) NB1616C38_9UN_AC 16 16 3 38,1 100 4035,00
9 7/8 (2xD) NB1616C49_9UN_AC 16 16 3 49,39 120 4436,00
8 1(1,5xD) NB1616C42_8UN_AC 16 16 3 42,86 100 4035,00
8 1(2xD) NB1616C55_8UN_AC 16 16 3 55,56 120 4436,00
8 NB2020D49_8UN_AC 20 20 4 49,21 120 5574,00
7 1Wg-11/4(1,5xD) NB2020C52_7UN_AC 20 20 3 52,61 120 5574,00
6 13/8-112(1,5xD) NB2525C61_6UN_AC 25 25 3 61,38 130 7601,00
2,5xD gradning av géngan

N

2xD

1,5xD

gdngning utan grader
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SOLID CARBIDE THREAD MILLS

™

SmiCut
ThreadBurr
AC 1°47'
TiAICN-belagd -
Hardmetall micrograin +
Tolerans
D 6,0-12,0+0/-0,030
D 16,0 -20,0 +0/-0,050
Skaft D d
Cylindrisk hé, DIN6535 HA
Sparutférande
15° hégerspiral
Anvindningsomrade [ L
Géngfrasning av alla typer av stal
Stigning INVANDIG / UTVANDIG  d Antal Pris/st
TPI Artikel mm skar SEK
27 16-1/8 XB0606C10_27NPT_AC 6 6 3 10,82 63 1633,00
18 1/4-3/8 XB0808C16_18NPT_AC 8 8 3 16,23 63 2066,00
18 1/4-3/8 XB1010D16_18NPT_AC 10 10 4 16,23 76 2627,00
14 172-3/4 XB1212D22_14NPT_AC 12 12 4 22,68 83 3086,00
14 3/4 XB1616E22_14NPT_AC 16 16 5 22,68 89 4436,00
11,5 1-2 XB1616D29_11.5NPT_AC 16 16 4 29,82 89 4436,00
8 =21 XB2020D42_8NPT_AC 20 20 4 42,86 100 5574,00
Stigning INVANDIG / UTVANDIG  d Antal Pris/st
TPI Artikel mm skar SEK
27 116-178 XB0606C10_27NPTF_AC 6 6 3 10,82 63 1633,00
18 /4318 XB0808C16_18NPTF_AC 8 8 3 16,23 63 2066,00
14 172-3/4 XB1212D22_14NPTF_AC 12 12 4 22,68 83 3086,00
11,5 1-2 XB1616D29_11.5NPTF_AC 16 16 4 29,82 89 4436,00
8 >2172 XB2020D42_8NPTF_AC 20 20 4 42,86 100 5574,00
Stigning INVANDIG / UTVANDIG  d Antal Pris/st
TPI Artikel mm skar SEK
27 116-178 XB0606C12_27NPSF_AC 6 6 3 12,70 63 1633,00
18 /4318 XB0808C16_18NPSF_AC 8 8 3 16,23 63 2066,00
14 172-3/4 XB1212D22_14NPSF_AC 12 12 4 22,68 83 3086,00
11,5 1 XB1616D29_11.5NPSF_AC 16 16 4 29,82 89 4436,00

Vad ar skillnaden mellan NPT, NPTF och NPSF?

NPT och NPTF ar koniska gdngor. NPSF é&r en rak génga.

Lickage kan uppstd pa NPT-gédngor vilket innebdr att géngtejp eller annat
gingtatningsmedel maste anvindas for att fa en ldckagefri génga.

For att 16sa problemet med ldckage har NPTF utvecklats. Den hér géngprofilen
skapar full kontakt mellan den utvdndiga och invdndiga géngan och kommer att

gora en presspassning. Ingen annan produkt for tdtning behovs.

En annan variant av lackagefri gdnga 4r NPSF som anvands for invandiga gangor
och ar gjord for att passa en extern NPTF-gédnga.

20 SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, info@smicut.se, www.smicut.com
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SOLID CARBIDE THREAD MILLS
Koniska frasar for NPT/NPTF/BSPT

SmiCut

FC

TiAIN-belagd

Hardmetall micrograin
Tolerans
D5,0-17,0+0/-0,050
Skaft

Cylindrisk h6, DIN6535 HA
Sparutférande

30° hégerspiral
Anvindningsomrade
Innan gangfrasning av
NPT/NPTF/BSPT -t L

. Pris/st

Artikel SEK
5 6 NPT0605D16_FC 4 16 1,0 63 681,00
8,5 10 NPT10085D24_FC 4 24 1,5 76 1106,00
14 16 NPT1614D32_FC 4 32 2 89 2294,00
17 20 | NPT2017D48_FC 4 48 3 120 4131,00

Behover jag forfrasa ett koniskt hal innan gangning?

Det 4r inte n6dvéindigt, men vi rekommenderar det starkt eftersom det finns tva
stora fordelar med att forfrisa ett koniskt hal innan géngning.

1. Langre livslangd for gédngfrasen.
2. Kortare bearbetningstid.

Utan forfrasning méste du gora géngan i ett eller tvd extra pass och minska

matningen, annars kommer du att forstora verktyget eftersom toppen ar valdigt
liten pd NPT- och NPTF-géngor.

fasning av géngan

1°47’

forfrésning av koniska hal
ger langre verktygslivslangd
och kortare bearbetningstid
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SOLIDA GANGFRASAR
ThreadBurr med invandig axiell kylkanal

AC

TiAICN-belagd

Hardmetall micrograin

Tolerans

Frésens teoretiska ytterdiameter
ar lasermarkt pa verktyget.
Skaft

Cylindrisk h6, DIN6535 HA
Sparutférande

15° hégerspiral
Anvindningsomrade
Géngfrasning av alla typer av stal

M METRIC

Stigning M INVANDIG Pris/st

mm grov i Artikel a SEK

0,8 5(1,5xD) NBK04038C8_0.8ISO_AC 4 3,8 3 8,4 50 1405,00
0,8 5(2xD) NBK04038C10_0.8ISO_AC 4 3,8 3 10,8 50 1545,00
0,8 5(2,5xD) NBK04038C13_0.8ISO_AC 4 3,8 3 13,2 50 1700,00
1,0 6(1,5xD) > M8 NBK06045C10_1.0SO_AC 6 45 3 10,5 63 1633,00
1,0 6 (2xD) > M8 NBK06045C13_1.0SO_AC 6 45 3 13,5 63 1795,00
1,0 6(2,5xD) > M8 NBK06045C16_1.0SO_AC 6 45 3 16,5 63 1975,00
1,0 >M10 NBK0808D17_1.01ISO_AC 8 8 4 17,5 76 2272,00
1,25 M8(1,5xD)  =M10 NBK0606C14_1.25ISO_AC 6 6 3 14,37 63 1633,00
1,25 M8 (2xD) > M10 NBK0606C18_1.25ISO_AC 6 6 3 18,12 63 1795,00
1,25 M8 (2,5xD) >M10 NBK0606C21_1.25ISO_AC 6 6 3 21,87 63 1975,00
1,5  M10(1,5xD) =M12 NBK08075C17_1.5ISO_AC 8 7,5 3 17,25 76 2066,00
1,5  M10(2xD) >M12 NBK08075C21_1.5ISO_AC 8 7,5 3 21,75 76 2270,00
1,5  M10(2,5xD)  =M12 NBK08075C27_1.5ISO_AC 8 7,5 3 27,75 76 2499,00
1,5  M10(3xD) >M12 NBK08075C32_1.5ISO_AC 8 7,5 3 32,25 76 2750,00
1,5 >M16 NBK1212E29_1.51SO_AC 12 12 5 29,25 100 3395,00
1,5 > M20 NBK1616F35_1.5ISO_AC 16 16 6 3525 120 4880,00
1,75  M12(1,5xD) NBK0808C20_1.75ISO_AC 8 8 3 20,12 76 2066,00
1,75 M12 (2xD) NBK0808C27_1.75ISO_AC 8 8 3 27,12 76 2270,00
1,75 M12 (1,5xD) NBK1009C20_1.75ISO_AC 10 9 3 20,12 100 2627,00
1,75 M12 (2xD) NBK1009C27_1.75ISO_AC 10 9 3 27,12 100 2888,00
1,75 M12 (2,5xD) NBK1009C32_1.75ISO_AC 10 9 3 32,37 100 3178,00
1,75  M12(3xD) NBK1009C37_1.75ISO_AC 10 9 3 37,62 100 3496,00
20  M14(1,5xD) =M18 NBK1010C23_2.01SO_AC 10 10 3 23 100 2627,00
2,0  M14(2xD) >M18 NBK1010C31_2.01ISO_AC 10 10 3 31 100 2888,00
20  M16(1,5xD) =M18 NBK1212D27_2.01SO_AC 12 12 4 27 100 3086,00
2,0 M16 (2xD) >M18 NBK1212D35_2.0ISO_AC 12 12 4 35 100 3392,00
2,0 M16 (2,5xD) >M18 NBK1212D43_2.01SO_AC 12 12 4 43 100 3733,00
2,0  M16(3xD) >M18 NBK1212C51_2.01SO_AC 12 12 3 51 100 4107,00
2,0 > M20 NBK1616E39_2.01ISO_AC 16 16 5 39 120 4880,00
2,5  M20(1,5xD) NBK1414D33_2.5ISO_AC 14 14 4 3375 100 3833,00
2,5  M20(2xD) NBK1414D43_2.5ISO_AC 14 14 4 4375 100 4218,00
2,5  M20(2,5xD) NBK1615D53_2.5ISO_AC 16 15 4 5375 120 4880,00
30  M24(1,5xD)  =M30 NBK1616C40_3.01SO_AC 16 16 3 40,5 120 4436,00
3,0 M24 (2xD) > M30 NBK1616C52_3.0ISO_AC 16 16 3 52,5 120 4880,00
3,5 M30 (1,5xD) NBK2020C50_3.5ISO_AC 20 20 3 50,75 150 6131,00
3,5 M30 (2xD) NBK2020C64_3.5ISO_AC 20 20 3 64,75 150 6744,00

fér bottenhal &r det

E—

mest ldmpligt med
invandig axiell kylkanal
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SOLIDA GANGFRASAR
ThreadBurr med invandig radiell kylkanal

AC

TIAICN-belagd

Hardmetall micrograin

Tolerans

Frasens teoretiska ytterdiameter

ar lasermarkt pa verktyget. D
Skaft

Cylindrisk h6, DIN6535 HA

Sparutférande

15° hégerspiral

Anvindningsomrade e L
Géngfrasning av alla typer av stal
M METRIC
Stigning M INVANDIG Pris/st
mm grov i Artikel SEK
1,0 >M10 NBT0808D17_1.0I1SO_AC 8 8 4 17,5 76 2477,00
1,25 M8 (2xD) >M10 NBT0606C18_1.251SO_AC 6 6 3 1812 76 1959,00
1,5 M10 (2xD) >M12 NBT08075C21_1.5I1SO_AC 8 7,5 3 21,75 76 2476,00
1,5 > M16 NBT1212E29_1.5ISO_AC 12 12 5 29,25 100 3701,00
1,75 M12 (2xD) NBT0808C27_1.75ISO_AC 8 8 3 27,12 76 2476,00
1,75  M12(2xD) NBT1009C27_1.75ISO_AC 10 9 3 2712 100 3153,00
2,0 M14 (2xD) >M18 NBT1010C31_2.0ISO_AC 10 10 3 31 100 3153,00
2,0 M16 (2xD) >M18 NBT1212D35_2.0I1SO_AC 12 12 4 35 100 3702,00
2,0 > M20 NBT1616E39_2.01SO_AC 16 16 5 39 100 5324,00
G/Rp WHITWORTH PIPE THREAD
Stigning INVANDIG / UTVANDIG d Antal Pris/st
TPI Artikel SEK
28 Glhs-1/g XBT0606C10_28W_AC 6 6 3 10,43 76 1781,00
19 G Va-3/8 XBT1010D22_19W_AC 10 10 4 22,06 100 2866,00
14 G218 XBT1212D28_14W_AC 12 12 4 28,12 100 3703,00
11 G1-3 XBT1616D40_11W_AC 16 16 4 40,41 100 4840,00

for genomgaende hal &r

det mest lampligt med
invandig radiell kylkanal \

Ar det nédvandigt att anvanda ett verktyg med
invandig kylkanal?

De flesta anvénder verktyg utan invandig kylkanal da priset &r 14agre och det
4r mojligt att anvianda extern kylvitska med dessa verktyg. Hardmetallen
ar solid till mitten av verktyget, vilket gor det till ett starkare verktyg med
mindre risk for brott.

I vissa fall nir du har problem med spanor kanske du vill anvinda ett
verktyg med inviandig kylkanal for att fa kylvatskan dar du exakt vill ha
den och med hogre tryck.

- Invéndig axiell kylkanal (NBK) passar bést for bottenhél.
- Invéndig radiell kylkanal (NBT) passar bést for genomgaende hél.
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SOLIDA GANGFRASAR
SmiCut .
med en tand, V-profil

AC/LC
TiAICN / AICrN-belagd
Hardmetall micrograin
Tolerans

- ——

D0,3-6,0+0/-0,020

D7,0-12,0 +0/-0,030 D d
Skaft

Cylindrisk hé, DIN6535 HA * +
Sparutférande

15° hégerspiral L

Anvindningsomrade
Géngfrasning av alla typer av stal

60° V-PROFIL 60°

M M UNC UN INVANDIG D Antal Pris/st
stigning TPl Artikel skar SEK

grov stigning mm

MO,5 (2xD) 0,125 No. 0000 160 NS03003C1.3_P60_LC 3 0,37 3 1,3 39 902,00
MO,6 (2xD) 0,15 NS03004C1.5_P60_LC 3 0,44 3 1,5 39 902,00
MO,8 (2xD) 0,2 No. 000 120 NS03005C2.0_P60_LC 3 0,58 3 2 39 820,00
MO0,8 (3xD) 0,2 No. 000 120 NS03005C2.7_P60_LC 3 0,58 3 2,7 39 902,00
M1 (2xD) 0,2-0,25 NS03007C2.5_P60_LC 3 0,72 3 2,5 39 820,00
M1 (3xD) 0,2-0,25 NS03007C3.2_P60_LC 3 0,72 3 3.2 39 902,00
M1,2(2xD) 0,2-0,25 No. 00 95 NS03009C2.9_P60_LC 3 0,92 3 2,9 39 820,00
M1,2(3xD) 0,2-0,25 No. 00 95 NS03009C3.9_P60_LC 3 0,92 3 3,9 39 902,00
M1,4(2xD) 0,2-0,3 NS03010C3.3_P60_LC 3 1,06 3 3,3 39 820,00
M1,4(3xD) 0,2-0,3 NS03010C4.4_P60_LC 3 1,06 3 4,4 39 902,00
M1,6 (2xD) 0,2-0,35 No. 0 80 NS03012D3.6_P60_LC 3 1.2 4 3,6 39 820,00
M1,6 (3xD) 0,2-0,35 No. 0 80 NS03012D5.1_P60_LC 3 1,2 4 5,1 39 902,00
M1,8(2xD) 0,35-0,4  No.1 No. 1 72 -64 NS03014D4.2_P60_LC 3 1,4 4 4,2 39 820,00
M1,8(3xD) 0,35-0,4 No.1 No. 1 72 - 64 NS03014D5.6_P60_LC 3 1,4 4 5,6 39 902,00
M2 (2xD) 0,4 No. 2 64 NS03015D4.6_P60_LC 3 1,55 4 4,6 39 820,00
M2 (3xD) 0,4 No. 2 64 NS03015D6.2_P60_LC 3 1,55 4 6,2 39 902,00
M2 (2xD) 0,35-0,4 No. 2 64 NS04015D4_P60_AC 4 1,5 4 4,4 50 820,00
M2 (3xD) 0,35-0,4 No. 2 64 NS04015D6_P60_AC 4 1,5 4 6,4 50 902,00
M2,2 (2xD) 0,45 No. 2 56 NS04016D5_P60_AC 4 1,65 4 5 50 820,00
M2,2 (3xD) 0,45 No. 2 56 NS04016D7_P60_AC 4 1,65 4 71 50 902,00
M2,5(2xD) 0,45-0,5 No.3 No.3-4  56-48 NS04019D5_P60_AC 4 1,9 4 55 50 820,00
M2,5(3xD) 0,45-0,5 No.3 No.3-4  56-48 NS04019D8_P60_AC 4 1,9 4 8 50 902,00

No. 4 40 NS04021D6_P60_AC 4 2,1 4 6,4 50 820,00

No. 4 40 NS04021D9_P60_AC 4 2,1 4 9,2 50 902,00
M3 (2xD) 0,5-0,6 No. 5 No. 5 44 - 40 NS04023D6_P60_AC 4 2,3 4 6,5 50 820,00
M3 (3xD) 0,5-0,6 No. 5 No. 5 44 - 40 NS04023D9_P60_AC 4 2,3 4 9,5 50 902,00
M3,5(2xD) 0,5-0,75 No.6 No. 6 40-32 NS04026D7_P60_AC 4 2,6 4 7,6 50 820,00
M3,5(3xD) 0,5-0,75 No.6 No. 6 40-32 NS04026D11_P60_AC 4 2,6 4 1.1 50 902,00
M4 (2xD) 0,7-0,75 No.8 No. 8 36-32 NS0403D9_P60_AC 4 3 4 9 50 820,00
M4 (3xD) 0,7-0,75 No.8 No. 8 36-32 NS0403D13_P60_AC 4 3 4 13 50 902,00
M4,5(2xD) 0,75-1,0 No. 10 No. 10 32-24 NS04036D10_P60_AC 4 3,6 4 10 50 820,00
M4,5(3xD) 0,75-1,0 No. 10 No. 10 32-24 NS04036D14_P60_AC 4 3,6 4 14,3 50 902,00
M5 (2xD) 0,75-1,0 No.12 No.12-1/4 32-24 NS0404D11_P60_AC 4 4 4 11 50 820,00
M5 (3xD) 0,75-1,0 No.12 No.12-1/4 32-24 NS0404D16_P60_AC 4 4 4 16 50 902,00
Mé (2xD) 1,0-1,25 1/4 5/16-3/8 24-20 NS06045D13_P60_AC 6 4,5 4 13 63 953,00
Mé (3xD) 1,0-1,25 1/4 5/16-3/8 24-20 NS06045D19_P60_AC 6 4,5 4 19 76 1048,00
M8 (2xD) 1,25 5/16 7/16-1/2 20-18 NS0606E17_P60_AC 6 6 5 17,3 63 953,00
M8 (3xD) 1,25 5/16 7/16-1/2 20-18 NS0606E25_P60_AC 6 6 5 25,3 76 1048,00
M10 (2xD) 1,5 3/8 9/16-3/4 18-16 NS08075E22_P60_AC 8 7,5 5 22 63 1205,00
M10 (3xD) 1,5 3/8 9/16-3/4 18-16 NS08075E32_P60_AC 8 7,5 5 32 76 1326,00
M12 (2xD) 1,75 7/16-1/2 7/8 14-13 NS1009E26_P60_AC 10 9 5 26 76 1533,00
M12 (3xD) 1,75 7/16-1/2 7/8 14-13 NS1009E38_P60_AC 10 9 5 38 100 1686,00
M14 (2xD) 2,0 9/16 > 12 NS1010E30_P60_AC 10 10 5 30 76 1533,00
M14 (3xD) 2,0 9/16 > 12 NS1010E44_P60_AC 10 10 5 44 100 1686,00
M16 (2xD) 2,0 5/8 > 12-11 NS1212F34_P60_AC 12 12 6 34 83 1800,00
M16 (3xD) 2,0 5/8 =1 12-11 NS1212F50_P60_AC 12 12 6 50 100 1980,00

24 SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, info@smicut.se, www.smicut.com
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SOLIDA GANGFRASAR

med en tand, fullprofil

SmiCut

LC

AICrN-belagd
Hardmetall micrograin
Tolerans
D0,3-6,0+0/-0,020

- ——

Skaft D d
Cylindrisk hé, DIN6535 HA

Spéarutférande * +
15° hégerspiral

Anvéndningsomrade L

Géngfrasning av alla typer av stal

M METRISK

Stigning INVANDIG Pris/st

mm Artikel SEK

0,25 M1 (2xD) = M1,4 NS03007C2_0.251SO_LC 3 0,72 3 2,5 39 984,00
0,25 M1 (3xD) = M1,4 NS03007C3_0.25ISO_LC 3 0,72 3 3 39 1082,00
0,25 M1,2 (2xD) = M1,4 NS03009C2_0.251SO_LC 3 0,92 3 2,9 39 984,00
0,25 M1,2 (3xD) >M1,4 NS03009C3_0.25ISO_LC 3 0,92 3 3,9 39 1082,00
0,3 M1,4 (2xD) NS03010C3_0.3ISO_LC 3 1,06 3 3,3 39 984,00
0,3 M1,4 (3xD) NS03010C4_0.3ISO_LC 3 1,06 8 4,4 39 1082,00
0,35 M1,6 (2xD) = M2 NS03012D3_0.35ISO_LC 3 1,2 4 3,6 39 984,00
0,35 M1,6 (3xD) = M2 NS03012D5_0.35ISO_LC 3 1,2 4 5,1 39 1082,00
0,35 M1,8 (2xD) = M2 NS03014D4_0.35ISO_LC 3 1.4 4 4,2 39 984,00
0,35 M1,8 (3xD) = M2 NS03014D5_0.35ISO_LC 3 1,4 4 5,6 39 1082,00
0,4 M2 (2xD) NS03015D4_0.41SO_LC 3 1,55 4 4,7 39 984,00
0,4 M2 (3xD) NS03015D6_0.4I1SO_LC 3 1,55 4 6,2 39 1082,00

V-profil jamfért med fullprofil

Med ett V-profilverktyg ar det mojligt att gora olika stigningar och profiler eftersom verktyget bara
har en tand och en profil som &r gjord for att passa flera gangor.

Vissa tillverkare gor dem har verktygen med en mycket liten topp och en stor profilhojd for att kunna
gora sd manga olika gdngor som mojligt. Nackdelen dr att toppen blir émtalig och verktygsdiametern
liten vilket resulterar i kort livslangd pa verktyget och risk for verktygsbrott. Pa grund av det héar
producerar SmiCut entandsfrdsarna med V-profil med ett mer begransat anvindningsomrade.

Géangfrasar med fullprofil kommer att gora en gidnga med hogre kvalitet och med dem hér verktygen
ar det inte sé viktigt att borra exakt réitt diameter innan géngning. Fullprofilverktyg rekommenderas
som forstahandsval.

En tand jamfért med tva tander .
géangrasning

fran MO,5

Géngfrasar med en tand har lagre skarkrafter
och gingfrisar med tvd tinder har langre
verktygslivsldngd.

Entandsfrdasar anvands framst for extremt
sma gangor och nir tvatandsfrdsar inte finns
tillgdngligt, till exempel for UN-profiler.
Tvatandsfrisar rekommenderas som forstaval.
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SOLIDA GANGFRASAR
SmiCut o | .o
med tva tander

AC

TIAICN-belagd

Hardmetall micrograin

Tolerans

Frésens teoretiska ytterdiameter
ar lasermarkt pa verktyget.
Skaft

Cylindrisk h6, DIN6535 HA
Sparutférande

15° hégerspiral
Anvindningsomrade L
Géngfrasning av alla typer av stal

M METRISK
Stigning INVANDIG Pris/st
mm Artikel SEK
0,4 M2 (2xD) NMO04015D4_0.41SO_AC 4 1,5 4 4,4 50 984,00
0,4 M2 (3xD) NM04015D6_0.41SO_AC 4 1,5 4 6,4 50 1082,00
0,45 M2,2 (2xD) NM04016D5_0.45ISO_AC 4 1,65 4 5,0 50 984,00
0,45 M2,2 (3xD) NM04016D7_0.45ISO_AC 4 1,65 4 7.1 50 1082,00
0,45 M2,5 (2xD) NM04019D5_0.45ISO_AC 4 1,9 4 55 50 984,00
0,45 M2,5 (3xD) NM04019D8_0.45ISO_AC 4 1,9 4 8 50 1082,00
0,5 M3 (2xD) = M3,5 NMO04023E6_0.5ISO_AC 4 2,3 5 6,5 50 984,00
0,5 M3 (3xD) > M3,5 NMO04023E9_0.5ISO_AC 4 2,3 5 9,5 50 1082,00
0,6 M3,5 (2xD) NMO04026E7_0.6ISO_AC 4 2,6 5 7,6 50 984,00
0,6 M3,5 (3xD) NMO04026E11_0.6ISO_AC 4 2,6 5 11,1 50 1082,00
0,7 M4 (2xD) NMO0403E9_0.7ISO_AC 4 3 5 9 50 984,00
0,7 M4 (3xD) NMO0403E13_0.7ISO_AC 4 3 5 13 50 1082,00
0,75 M4,5(2xD) = M5 NMO04034E10_0.75ISO_AC 4 34 5 10 50 984,00
0,75 M4,5(3xD)  =M5 NMO04034E14_0.75I1SO_AC 4 34 5 14,3 50 1082,00
0,8 M5 (2xD) NMO04038E11_0.8ISO_AC 4 3,8 5 11 50 984,00
0,8 M5 (3xD) NMO04038E16_0.81ISO_AC 4 3.8 5 16 50 1082,00
1,0 M6 (2xD) > M8 NMO06045E13_1.01ISO_AC 6 4,5 5 13 63 1143,00
1,0 M6 (3xD) > M8 NMO06045E19_1.01SO_AC 6 4,5 5 19 76 1257,00
1,25 M8 (2xD) >M10 NMO606E17_1.25I1SO_AC 6 6 5 17,3 63 1143,00
1,25 M8 (3xD) =M10 NMO606E25_1.25ISO_AC 6 6 5 25,3 76 1257,00
1,5 M10(2xD)  =M12 NMO08075E22_1.5ISO_AC 8 7,5 5 22 63 1446,00
1,5 M10(3xD)  =M12 NMO08075E32_1.5ISO_AC 8 7,5 5 32 76 1591,00
1,75 M12 (2xD) NM1009E26_1.75ISO_AC 10 9 5 26 76 1839,00
1,75 M12 (3xD) NM1009E38_1.75ISO_AC 10 9 5 38 100 2023,00
2,0 M14 (2xD) = M18 NM1010E30_2.01SO_AC 10 10 5 30 76 1839,00
2,0 M14 (3xD) > M18 NM1010E44_2.01SO_AC 10 10 5 44 100 2023,00
2,0 M16(2xD)  =M18 NM1212F34_2.01SO_AC 12 12 6 34 83 2160,00
2,0 M16(3xD)  >=M18 NM1212F50_2.01SO_AC 12 12 6 50 100 2376,00
Nar ska jag anvanda tvatandsgangfrasar?
tillgangliga fran Forstahandsvalet for gangfrasning ar alltid ThreadBurr, NB-
D1,5till D12 mm verktyg. De har hela géinglingden och gradar av géngans

ingang i samma operation.

I vissa fall d& det ar svart att uppna bra resultat kan NM-
verktygen med tva tdnder vara en l16sning da skdrkrafterna ar
lagre. Till exempel 1dnga gédngor och svérarbetade material.

Med NM-verktyg gor du flera 6vergangar axiellt istéllet for
bara en. Trots det blir bearbetningstiden inte s mycket langre
da du kan 6ka matningen och verktyget har fler skir 4n NB-
verktygen.
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SOLIDA GANGFRASAR

med fasning

SmiCut

AC

TiAICN-belagd

Hardmetall micrograin

Tolerans

Frésens teoretiska ytterdiameter
ar lasermarkt pa verktyget.

I
|

—~

Cylindrisk h6, DIN6535 HA
Sparutférande

15° hégerspiral
Anvindningsomrade
Géngfrasning av alla typer av stal

M METRISK

Stigning M INVANDIG D Antal Pris/st

mm grov Artikel mm skar SEK
05  M3(1,5D) NF06023C5_0.5ISO_AC 6 23 3 525 585 63 1484,00
05  M3(2xD) NF06023C6_0.5ISO_AC 6 23 3 675 735 63 1633,00
05  M3(2,5%D) NF06023C8_0.5ISO_AC 6 23 3 825 885 63 1795,00
05  M3(3xD) NF06023C9_0.5ISO_AC 6 23 3 975 1035 63 1975,00
07  M4(1,5D) NF0603C7_0.7ISO_AC 6 3 3 735 82 63 1484,00
07  M4(2xD) NF0603C8_0.7ISO_AC 6 3 3 875 96 63 1633,00
07  MA4(2,5xD) NF0603C10_0.7ISO_AC 6 3 3 108 117 63 1795,00
07 M4 (3xD) NF0603C12_0.7ISO_AC 6 3 3 1295 138 63 1975,00
08  MS5(1,5D) NF06038C8_0.8ISO_AC 6 38 3 84 94 63 1484,00
08  M5(2xD) NF06038C10_0.81SO_AC 6 38 3 108 118 63 1633,00
08  M5(2,5%D) NF06038C13_0.81SO_AC 6 38 3 132 142 63 1795,00
08 M5 (3xD) NF06038C16_0.81SO_AC 6 38 3 164 174 63 1975,00
10 M6(1,5%D) NF08045C10_1.0SO_AC 8 4,5 3105 1175 63 1752,00
10 M6(2xD) NF08045C13_1.0SO_AC 8 4,5 3 135 1475 63 1929,00
1,0 M6(2,5xD) NF08045C16_1.0SO_AC 8 4,5 3 165 17,75 63 2122,00
125 M8 (1,5xD) NF1006C14_1.25ISO_AC 10 6 3 1437 16 76 2030,00
125 M8 (2xD) NF1006C18_1.25ISO_AC 10 6 31812 1975 76 2232,00
125 M8 (2,5%D) NF1006C21_1.25ISO_AC 10 6 3 2187 235 76 2457,00
15 M10(1,5%D) NF12075C17_1.550_AC 12 7,5 3 1725 1925 83 2242,00
15 M10(2xD) NF12075C21_1.550_AC 12 7,5 3 21,75 2375 83 2469,00
15 M10(2,5%D) NF12075C27_1.550_AC 12 7,5 3 2775 2975 83 2714,00
1,75 M12 (1,5xD) NF1409C20_1.75ISO_AC 14 9 3 20,12 22,5 89 2674,00
1,75 M12(2xD) NF1409C27_1.75ISO_AC 14 9 3 2712 295 89 2942,00
1,75 M12(2,5%D) NF1409C32_1.75ISO_AC 14 9 3 3237 3475 89 3233,00

, Maste jag fasa gangan?
fasning .

av gangan Svaret ar ja om fasningen finns pa ritningen och

du inte har behorighet att 4ndra det.

bbby lplorrin

Rent praktiskt &r det inte nodvandigt da
gingfrisarna fran SmiCut (ThreadBurr) gradar
gidngans ingdng i samma operation som den
fraser gdngan.

Forsta valet &ar att forsoka undvika ondodig
fasning. Andra valet ar att anvdnda NF-verktyg
for att gora fasningen och gédngan med samma
verktyg.
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GANGBETECKNINGAR
SmiCut M

Metrisk

M16 x 1.5 - 5gég - LH
Géngprofil enligt J L L. Vanster- eller hégerganga

ISO metrisk standard . . .
! Toleransldge pa ytterdiametern

Géngans ytterdiamter Toleransgrad pa ytterdiametern

Toleransldge pa medeldiametern

S —————

Alla typer och toleransklasser kan tillverkas med ISO metrisk géngfrasverktyg.

Gangdiameter mm Stigning

Serie 1 Serie 2 Serie 3 mm
Vid grovgangor utelamnar man stigningen eftersom M1 0.25
den dr bestdmd av diametern, t ex M16 istéllet for M1 2 M1.1 8'5?
M16 X 2- M’I ’4 0,3
M1,6 0,35
Om toleransen och toleransldget &r samma for M1,8 0,35
medel- och ytterdiametern skrivs det endast en M2 — 00;145
gang, t ex 6h istillet for 6h6h. Liten bokstav for ut- M2.5 ’ 0.45
vandiga och stor for invdndiga gdngor. Om ingen M3 05
toleransklass ar skriven innebar det att toleransen M3,5 0,6
ar 6H/6g. Snedstreck mellan toleranserna ger infor- M4 0.7
mation om bade den in- och utvindiga géngan. Ef- VS M4.5 06785

tersom nistan alla giangor ar hogergingor behover M6 1

detta inte skrivas ut. M7 1
M8 1,25
M16 éar ett forenklat skrivsatt av M16 x 2 - 6H/6g V10 bl 11'255
- RH. M11 1,5
M12 1,75

Alla typer och toleransklasser kan tillverkas med M14 2
ISO metrisk gingsvarv- och gangfrasverktyg. M16 - 225
M20 2,5

M22 2,5

M24 3

M27 3

M30 35

Djup pa gangprofil M33 35

- I M36 4

utvandig 0,613 x stigning M39 4

invandig 0,541 x stigning M42 4,5

M45 4,5

M48 5

M52 5

M56 55

Mé0 55

Mé4 6

Mé8 6

28 SmiCut AB, Fladerstigen 12, 771 43 Ludvika, tel. 0240-182 30, info@smicut.se, www.smicut.com



mailto:info@smicut.se
www.smicut.com

GANGBETECKNINGAR

U N SmiCu

Unified

1/4 - 20 UNC - 2A - LH

Géngans ytterdiameter i tum |—T L. Vanster- eller hégerganga

Stigning pa gangan i Ut- eller invandig génga
gangor per tum (TPI)
Toleransklass

Gangsggzglaerglllgtl\}suoni?eg b 1 Grov, fin eller extra fin stigning

Alla typer och toleransklasser kan tillverkas med UN unified gédngfrésverktyg.

o 3 3 . Gi Diameter Stigning TPI
Vid mindre gangor d4n 1/4” anges diametern med anga mm UNC UNF UNEF
en siffra fran No. 0 till No. 12. (No. # x 0.013” No. 0 1,524 _ 80 _
+ 0.060”) No. 1 1,854 64 72 -
No. 2 2,184 56 64 -
. _— No. 3 2,515 48 56 -
{bland ?telamr}ar man stigningen eftersom den No. 4 2 845 40 48 ]
ar bestimd ndr man skriver UNC, UNF eller No.5 3175 40 44 .
UNEE No. 6 3,505 32 40 -
No. 8 4,166 32 36 -
Om ingen toleransklass ar skriven innebér det att EZ 1(2) g’igz 23 22 =
'_cole:ran_sen ar 2A for utvandiga gédngor och 2B for a 6,350 20 28 32
invéandiga. 5/16 7,937 18 24 32
3/ 9,525 16 24 32
Eftersom néstan alla gdngor ar hogergiangor be- 71’/“’ 1;;85 ]‘3‘ ;8 3:
.. . . 2 ,
hover detta inte skrivas ut. 916 14,287 12 13 24
5/ 15,875 11 18 24
1/4 - UNC ér ett forenklat skrivsitt av 34 19,050 10 16 20
1/4 - 20 UNC - 2A/2B - RH. "8 22,225 ? 14 20
1 25,400 8 12 20
1116 26,988 - - 18
18 28,575 7 12 18
UNC ganga med grov stigning 1316 30,162 - - 18
UNF ganga med fin stigning 14 31,750 7 12 18
UNEF génga med extra fin stigning 11 53//16 ;iggg 6 1'2 12

. T 8 "
UN génga med konstant stigning 171 36,512 ) ’ 18
112 38,100 6 12 18
1916 39,688 - - 18
utvandig invandig 11”236 j;’ézg ) ) ]2
Grov tolerans 1A 1B 134 44,450 5 i i
Medeltolerans 2A 2B 2 50,800 417 ] )
Fin tolerans 3A 3B 21/ 57,150 41/ B B
2172 63,500 4 - -
234 69,850 4 - -
3 76,200 4 -
Djup pé gangprofil 31 82,550 4 . :
utvandig 15,581/ TP 2;7 ggzgg j :
. . . 4 , - -
invandig 13,748 / TPI 4 101,600 4 ]
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GANGBETECKNINGAR
G/R

SmiCut . ..
Brittisk standard rérganga

G1/2A-LH
G - Cylindrisk rérganga, 1ISO 228/1 [ |
R - Konisk rérgénga, ISO 7/1 Vanster- eller hdgerganga

Roérets diameter, inte gdngdiametern ¢ 1 Toleransklass for utvandig génga

G - Whitworth / BSPP (P=parallell) rorgéanga

Alla typer och toleransklasser kan tillverkas med W (Whitworth) gangfrasverktyg.

utvéndig invandi
d J For att fa en tat génga behéver du en tatningsring

Grov tolerans A endast mellan den utvédndiga och den invandiga gangan.

Fin tolerans B en klass

R - Whitworth / BSPT (T=konisk) rérganga

Alla typer och toleransklasser av koniska gédngor kan tillverkas med BSPT géangfrasverktyg.

R Invéndig cylindrisk rérganga
P 9y 9ang Eftersom géngan ar konisk blir den néstan tat, men

Re  Invéndig konisk rérganga for att fa den helt tat maste géngtejp anvéndas.

R Utvéndig konisk rérganga

Rorets Stigning

(SEIf: diameter TPI

1716 7,723 28

Stigning anges ej da den ar bestimd av xj 193'712587 fg
diametern. s 16,662 0o
172 20,955 14

Eftersom néstan alla géngor ar hoger- 5/g* 22,911 14
gangor behover detta inte skrivas ut. 3/ 26,441 14
7/g* 30,201 14

1 33,249 11

1 1/g* 37,897 11

1174 41,910 11

1172 47,803 11

1 3/4" 53,746 11

2 59,614 11

Djup pa gangprofil 2 Ve 65,710 M

212 75,184 11

utvandig 16,256/ TPI 2 3/8* 81,534 11
invandig 16,256 /TPl 3 87,884 1

312" 100,330 11

4 113,030 11

417" 125,730 11

5 138,430 11

51/ 151,130 11

6 163,830 11

*Denna dimension finns endast for G
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ISO (M) och UN

Gangprofiler

Whitworth (W)

BSPT

INVANDIG

0,125P

MJ och UNJ

INVANDIG

R0,137P

NPT och NPTF

INVANDIG

R0,137P

NPSF

INVANDIG

0,125P

0,3125P

e

Trapez DIN 103

INVANDIG

ACME

INVANDIG

STUB ACME

INVANDIG

o

Round DIN 405

INVANDIG

PG DIN 40430

INVANDIG

J

SG DIN 513

INVANDIG

R0O,221P

RO,239P

INVANDIG

RO,107P

INVANDIG
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| mer an 60 ar har familjen Schmidt utvecklat och producerat
verktyg. Idag arbetar tre generationer i familjeforetaget dar
gangverktyg alltid har varit huvudprodukten.

™

SmiCut
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