MATERIAL

Verktyg fran Guhring tillverkas av féljande materialtyper.

Snabbstal (HSS). Standardmaterial for universell anvandning.

Snabbstal med forhéjd Kobolthalt (HSCo och M42). Ger
produktivitet.

Snabbstal med forh6jd Vanadinhalt (HSS-E).Ger verktyg
kanslig bearbetning, t ex brotschning.

verktyg med hég varmhardhet for krav pa hdg prestanda och

med hdg skarkantstabilitet som ar viktigt vid finbearbetning och

Pulvermetallurgiska stalsorter (PM). Snabbstal med goda egenskaper vid bearbetning av medelharda och harda svarbe-

arbetade material.

Material Material Analys i % Jamfoérbara stalsorter
nr C|Cr| Mo |V |W |Co| Sverige | USA Frankrike England
HSS S 6-5-2 (DMo5) 1.3343 |0.9/4.2| 5.0 |2.0/6.5| - 2722 M2 Z 90 WDCV BM 2
HSCo S 6-5-2-5 (EMo5Co5) 1.3243 |0.9/4.2| 5.0 |2.0/6.5|4.8| 2723 M35 | Z 90 WDKCV -
HSS-E 06-05-05-04-02
HSS-E S 6-5-3 (EM0o5V3) 1.3344 1.2/4.2| 5.0 |3.0(6.5| — - M3 Z 120 WDCV -
06-05-04-03
M42 S 2-10-1-8 (M42) 1.3247 [1.1|4.2|/10.0|1.2({1.8/8.0| 2746 M42 | Z 110 DKCWV BM42
HSS-E 09-08-04-02-01
PMHSS-E S 6-5-3-9 1.3/4.2| 5.0 |3.1/6.4(8.5| 2726 |CPM - -
(ASP 30) | M45
YTBEHANDLING

Snabbstal har goda grundegenskaper utan speciell ytbehandling d v s i blankt utférande. Dock kan stora férdelar i vissa
fall uppnés med olika ytbehandlingar t ex langre utslitningstid och minskad 16seggsbildning.

TIN-beldggning. Beldggningen bildar en effektiv varmespal
langre utslitningstid och méjlighet till hogre skardata. Fér al

rr, varmen tvingas ut i spanorna istallet for in i verktyget. Ger
la material.

ALLMANT OM GANGTAPPAR

Faslangder

Skarfasen ar den del av gangtappen som utfor det egent-
liga skérande arbetet. Ju kortare skérfas desto stérre pa-
frestning pa varje enskild tand. Vid langre skéarfas minskar
belastningen per tand men istéllet 6kar det erforderliga
vridande momentet.

Gangtappens skéarfaslangd méaste anpassas till arbetsom-
rade och skall fér spargangtappar vara minst 2 - 4 géangor.
Valet av skérfaslangd bestams vanligen av om halet ar ett
bottenhal eller ett genomgéende hal.

Tapp nr | (fasldngd 8 - 9 gangor) anvandes for korta ge-
nomgéende hal ej 6ver 1 x diametern.

Tapp nr Il (fasldngd 4 - 6 géngor) anvandes vid gédngning
av langa genomgaende hal i langspanande material.

Tapp nr Il (fasléngd 2 - 3 géngor) anvandes framférallt vid
géngning av bottenhal.

Seriegdngtappar

(ej full gangform) anvandes da man dnskar minska det
vridande momentet och da stora krav stélls pa gangans yt-
finhet. Seriegangtappar maste anvandas tillsammans med
en gangtapp med full gangform (t ex nr lll).
Seriegangtapparna &r méarkta med ringar pa skaftet:
Seriegangtapp nr 4 — har en ring.

Seriegangtapp nr 5 — har tva ringar.

Anviandningsomraden

T

Gangtappar med raka spar
Gangtappar med raka spar ar universellt anvandbara.
Gangtappen ar lamplig for alla typer av material.
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Gangtappar med spiralskurna spar

Géangtappar med hogerspiral ar i forsta hand avsedda for
géngning av bottenhal i langspanande material. Spiralvin-
keln gor att spanorna tvings bakat ut ur halet istallet for att
packas i spéren eller pa botten av halet, med de olagenhe-
ter i form av risk for tappbrott, séndertrasade gangor o dyl
detta medfér.

Gangtappar med varannan génga bortslipad

Genom att varannan ganga &r bortslipad far smérjmedlet
lattare att tranga ned till skéreggarna, vilket bl a ger ett 1&g-
re vridande moment. Gangtappstypen rekommenderas for
svarbearbetade material.
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Gangtappar med spandrivande skar

Gangtappen har raka och relativt grunda spar och brukar
aven kallas géngtapp med spiralspets eller Gun-nose.
Dess skarande del &r utformad pa ett sadant satt att
spanorna drivs framat.

De relativt grunda sparen &r avsedda att tillfora skaren
smdrjmedel.

Denna typ av gangtapp rekommenderas fér gdngning av
genomgéende hal och fér sddana bottenhal som har ut-
rymme for spanorna.
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Gangtappar med spéar endast utefter skarfasen
Gangtappens skarande del ar utformad pa samma sétt
som dito med spandrivande skar. Gangtappens stabila
konstruktion gor att goda bearbetningsresultat erhalles,
men den korta sparlangden begransar anvandningsomra-
det till haldjup mindre &n ca 1.5 x diametern.

M=

Rullgéngtapp

Rullgangtappen skiljer sig fran normala géangtappar genom
att den helt saknar spar. Den dstadkommer séledes inte en
génga genom spanavskilining utan genom plastisk defor-
mation. Rullgéngtappens anvandningsomrade &r material
med god pressbarhet. Draghéllfastheten far vara max 60
kp/mm?2.




