Gangfrasning

NOMENKLATUR

Skaftdiameter

Totallangd

Spiralvinkel
Skérkantlangd

Nominell diameter ganga
Spar

Fasvinkel

IGTMMmMOOW>

Skaft

|B

1 Spanvinkel
2 Karntjocklek
3 Radiell efterskarning
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DORAMER
Gangfrasning

ATT TANKA PA VID GANGFRASNING

Gangfrasning ar en metod dar en génga produceras med en frasoperation. For att géra
detta mojligt behévs en CNC-maskin som kan gora cirkular interpolar rérelse (samtidig
rorelse i 3 axlar). Maskinmanualen eller maskinleverantoren kan ge svar pa detta. Ett
speciellt underprogram kan ocksa skrivas for gangfrasoperation.

1. Genom att kora applikationen i Dormers Product Selector fas ett férslag pa vilken
gangfras som ar mest Iamplig, rekommenderade skardata samt ett optimerat
CNC program for applikationen. CNC programmet kan anpassas till de vanligast
férekommande styrsystem exempelvis DIN66025(ISO), Heidenhain, Fanuc,
Siemens och Mazatrol.

2. Anvand rekommenderad borrdiameter for vald ganga, samma som for skarande
gangtappar.

3. For enkel justering av gangtoleransen, programmera alltid med radiekompensering
(centrum forskjutet till periferin). Startvarde kallad Rprg finns tryckt pa gangfrasen
och skrivs in i verktygsminnet. Om en speciell gangtolerans 6nskas, far man en
rekommendation i Product Selectorn om hur mycket detta Rprg-vérde skall justeras
for just denna tolerans.

4. Anvand en tolk for att kontrollera férsta gdngans tolerans och sedan regelbundet for
att fa en indikation nar radien i verktygsminnet behéver justeras. Radien kan normalt
justeras 2-3 ganger innan gangfrasen blir utsliten.

5. Vid torrbearbetning tillse att alltid anvanda tryckluft for att bldsa bort spanor. Detta ar
mycket viktigt for en god verktygslivslangd.

6. Vid bearbetning i svarare material ar det Iampligt att gangfrasoperationen utfors i 2
eller 3 steg. Product Selector ger utrymme att generera ett CNC-program som delar
upp skararbetet i halften eller 3 x 1/3 (2 eller 3 passeringar).

GANGFRASNINGENS FORDELAR JAMFORT MED KONVENTIONELL GANGNING

- Gangfrasning ger en sakrare bearbetning:
e Kortare spanor.
o Toleransjusteringar kan goras efter exakta berakningar.
e Ganga anda ner till botten av halet.

- Okad verktygslivslangd

- Fungerar i de flesta material.

- Samma verktyg kan anvandas for flera diametrar sa lange stigningen ar
densamma.

- Samma verktyg kan anvandas for vanster- och hégergangor. Vissa gangformer
kan anvandas bade for utvandiga och invandiga gangor. Exempel pa detta ar G-
gangan.

- Stora mojligheter till torrbearbetning.

- Forsankardel pa metrisk gangfrés ger mojlighet till fasning.

- Koniska gangor dar det finns mdgjlighet att fasa gédngan, och med en 6verlagsen
kvalitet och exakthet jamfért med vanliga gangtappar.
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DOAMER
Gangfrasning
MER FAKTA OM GANGFRASAR

- Gangfrasning ar en langsam process och tidsbesparingar uppnas forst pa storre
dimensioner alternativt vid bearbetning i mjukare material (aluminium etc).

- Begransningar i gangdjup; 2 x Diametern fér metrisk och 1.5 x Diametern pa MF
och G.

- Det ar mojligt att slipa om gangfrasar pa spansidan (se omslipningsdelen).

VALJA VERKTYG

Alla gangfrasar har en produktkod (e-code) baserad pa produkttyp, diameter (d,)
och stigning (P). Denna kod anvandes nar verktyg skall bestéllas. Konsultera med
Katalogen/Product Selector for ratt dimension till ratt kod.

J12010.0X1.5
5

di

Denna gangfras kan anvandas for gangor > M12x1.5 (M14x1.5, M16x1.5 etc)
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DOAMER
Gangfrasning
PROGRAMMERING MED RPRG

For att enkelt kunna justera gangtoleransen, programmera alltid med
radiekompensering. Rprg-vardet finns tryckt pa frasen och skrivs normalt in i
verktygsminnet . Detta Rprg ar ett startvarde for nya gangfrasar.

Rprg baseras pa gangans teoretiska nollinje. Det innebar att nar man arbetar med
detta ar gangan aldrig for stor utan ofta trang. Man behdéver lagga till nagot for att hitta
ratt tolerans for den nominella gangdiametern. Kontrollera med en tolk. Om Product
Selectorn anvands for generering av CNC-program kan man valja tolerans och fa en
rekommendation éver hur mycket Rprg-vardet skall justeras for den valda toleransen.
Kom ihag att ett mindre Rprg-varde ger en stdrre nominell gangdiameter.

Toleransklass

Invandig ganga 8H Toleransklass
vendi gang 7H Skarande
6H ]
5H
-
4H {U4S)
ISO 3 0.2t
1SO 2
t 0,7t
1ISO 1 0,5t
v Ioat
Rprg &r pa “Nollinjen” 0,1t

r Loon

t = Tp, = toleransklass DIN 13 Del15

D2=d3= Nominell Gangdiameter
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Gangfrasning
PROBLEMLOSNING VID GANGFRASNING
Problem Orsak Atgard
Kort livslangd Felaktiga Justera skarhastighet/matning
skardata
Instabilitet Kontrollera verktygshallare
Snabb Reducera skarhastighet
forslitning
Verktygsbrott Dalig span- Anvand tryckluft, emulsion eller
evakuering invandig kylning
Foér hog Dela skardjupet genom att kdra 2
belastning eller 3 passeringar

Reducera matningen

Instabilitet Kontrollera/byt verktygshallare
Urflisningar Instabilitet Kontrollera/byt verktygshallare

Felaktiga Reducera skarhastighet/matning

skardata

Foér hoég Dela skardjupet genom att kdra 2

belastning eller 3 passeringar

Reducera matning

For basta livslangd anvand ett anpassat CNC-program som fas vid anvandning av
Dormers Product Selector.

Fragor om programmering:

“Jag kan inte hitta styrsystemet fé6r min CNC-maskin i Product Selector.”
— Manga maskiner kan hantera DIN/ISO programmering vid gangfrascykler. Kontrollera
i er maskinmanual om styrsystemet gar att stalla om.

“Det &r forsta gangen jag anvénder en géngfrds och nér jag kér géngfrédsen ovanfér
arbetsstycket ser det ut som om verktyget kommer att skapa en alldeles fér stor
génga.”

- Styrsystemet laser inte att centrum pa frasen har forflyttats till konturen (M41).
Kontrollera att ratt Rprg-varde ar i verktygsminnet, och att ratt verktyg ar lankat till detta
Rprg-varde.
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