Gevindskaering

CLOLI-THLIRMER

Rp-taetningsror- 55° @ Rc-taetningsror- 55°
gevind (Bspp) (cylindrisk) [l gevind (BSPT) (konisk)

Nom. | Gev. | Udv. | Gev. Nom. Gev. Gev.
dia. |pr.1”| dia. bor dia. pr. 1" bor
e 28 | 7,723| 6,50 | Ye 28 6,30
% 28 | 9,728| 850 | | % 28 8,30
Y 19 (13,157 (11,40 | % 19 11,50
% 19 |16,662(14,90| | % 19 14,70
% 14 |20,955(18,60 | | % 14 18,20
% 14 |26,441(24,10| | % 14 23,50
1 11 [33,249(30,20 | | 1 11 29,70
1% 11 41,910(38,90 | | 1% 1 38,50
1% 11 |47,803[44,80| | 1% 11 44,50
2 11 |59,614(56,60| |2 11 56,50
2% 11 |75,184(72,20| | 2% 11 71,50
3 11 |87,884(84,90| | 3 11 84,00

Pg-panserrgrgevind 80°

Nom. | Gevind | Udvend. | Inderdiameter |Gevind-

dia. pr. 17 dia. min. max. bor
Pg7 20 12,5 11,28 11,43 11,40
Pg9 18 15,2 13,86 14,01 13,90
Pg 11 18 18,6 17,26 17,41 17,30
Pg 13,5 18 20,4 19,06 19,21 19,10
Pg 16 18 22,5 21,16 21,31 21,20
Pg 21 16 28,3 26,78 27,03 26,80
Pg 29 16 37,0 35,48 35,73 35,50
Pg 36 16 47,0 45,48 45,73 45,50
Pg 42 16 54,0 52,48 52,73 52,50
Pg 48 16 59,3 57,78 58,03 57,80

Valg af snittap

Den bedst egnede snittap bestemmes ud fra
hultype og materiale. Hultypen bestemmer, hvil-
ken vej spanerne skal ud, og materialet bestem-
mer spanvinklen.

Ved gennemgéende huller kan spénerne skub-
bes ud gennem hullet foran snittappen, og en
spanbrydertap er.i reglen velegnet.

Ved bundhuller skal spanerne ud langs spanril-
len, og her er spiraltappen i reglen bedst egnet.
Spiraltappe leveres med tre forskellige vink-
ler, 12°-17°, 30°-35° og 45°-50°, generelt kan
antages, at jo mere langspéanet materiale, og jo
dybere gevindhul, jo sterre spiralvinkel. | lang-
spanede materialer er der ogsd mulighed for at
anvende gevindformere.

Snittappe og bakker er i standardudferelse vel-
egnede til de fleste materialer, undtaget herfra
er kortspanet messing og rustfrit stal, der kree-
ver snittappe og bakker, hvor skaeret er slebet
specielt til henholdsvis messing og rustfrit stal.
Tappe og bakker, der bruges i messing kan ikke
bruges i andet materiale. Flere af de avancerede
materialer sdsom titanlegeringer, my-metal og
monel kraever helt specielle snittappe og bak-
ker.

Ved storre antal gevindskeeringer vil det ofte
veere lgnsomt at slibe veerkigjet for netop dette
specielle formal, og evt. kombinere dette med
overfladebehandlinger.

Skaerehastighed

Den bedste skéerehasﬁghed ma findes ud fra
praksis. En meengde faktorer har indflydelse,
heraf kan navnes nogle:

Jo kortere gevind des bedre adgang for keling,
og jo lettere kan spanerne komme vaek, s& de er
mindst muligt i vejen for keling.

Ved andre skeerende veaerktgjer bestemmes
spadnmaengden ved bearbejdning udfra tilspaen-
dingen pr. omdrejning. Ved gevindvaerktgj er
spanmaengden fastlagt af stigningen; des gro-
vere stigning jo mere materiale skal der fiernes
pr. omgang. Der mé derfor keres langsommere
ved grovere stigninger.

Kole/smoeremiddelforhold

Sterre standtid, bedre maélholdighed, peenere
overflader og lettere spanafgang er sammen-
heengende med rigtig valgt kelemiddel, der
kommer frem til skaeret i rigelig maengde. Det
er endvidere vaesentligt, at kelemidlet er rent,
idet gevindveerktgj, som det eneste skserende
veerktej, kerer retur med skeeret i indgreb. Sma
urenheder fra kelemidlet har derfor let ved at
komme i klemme i frivinklen bag skeeret.

Ved skeering med bakker er keling vigtig, fordi
den opstaede varme, darligt kan komme vesk
undtagen igennem kolemidlet. Fedt er mindre
egnet.

Handskaering/maskinskaering

Det er vaesentligt, at der foretages en rigtig
opretning for skeering pabegyndes, idet tap eller
bakke ellers bliver overbelastet. Det faerdige
gevinds styrke er desuden vaesentligt reduceret
ved for darlig opretning.

Under skeeringen smeores rigeligt med skeere-

* Materiale, der skal skeeres olie.
* Leengde af gevind Det ber undgas at dreje tilbage, for hele gevin-
e Diameter af gevind det er skéret. Ved tilbagedrejning skal skaeret
" " * Gevindstigning nemlig kere henover den forrige spén, hvilket
NPT/NPTF‘ 60 NPSM/ NPSF 60 * Type snittap/bakke giver en forkert pavirkning pa skeeret.
Amr. rergevind Amr. rorgevind e Leengde af gevindindigb
° i N
Gevindbor Gevindbor qure/kalemlddel Kontrol af gevind
Nom. | Gev. Nom. | Gev.  Gevindbordiameter -
dia. r.1” dia. r. 17 . . - .
Pr U] NPT | NTF 8. |P" T [NPSM|NPSF | o Vandret eller lodret skaering Ved gevindfremstiling kan der opsta fejl flere
:As 27 | 630 630 | % 27 6,30 ¢ Opspaending steder:
(/é 27 | 850| 840| | % |27 | 910 860| o Maskineri Udvendig diameter, delediameter og inderdia-
A 18 | 11,10 [ 11,00| | % 18 [11,90 | 11,20 ¢ t stigni filvinkel
% | 18 | 14,50 | 1430 | % | 18 | 1550 | 14,70 . meter samt stigning og profilvinkel. _
% 14 |18,00|17,80| | % 14 |19,00 | 18,20 Skeerehastigheden kan som uc_igangspunkt Godside/fejlside: Gevindpravedorne og gevind-
% 14 |23,20|2300| | % 14 | 24,50 | 23,50 tages fra tabellen, og derefter korrigeres ud fra  preveringe kontrollerer, at delediameter, og til en
1 1114 29,20 1 29,00| | 1, 11:4 30,50 | 29,50 forholdene omkring de farnaevnte faktorer. vis grad profilvinkel, er inden for tolerance. Ved
1A |11% 138,00 |37,80 | 1% |11/ | 39,50 Skeerehastigheden er blandt andet bestemt ud  stigningsfejl vil godside vaerktej g& mere stramt,
1%  |11% | 44,00 | 43,80] [1% |11% | 4550 : .
> 1% I 5640 | 56001 |2 1% 157 50 fra, hvor varm skeerkanten bliver. Det er derfor  efterhdnden som det bliver skruet pa.
2% |8 |6700|6650| |2% | &8 |69.00 vaesentligt, at rigeligt kele/smeremiddel kommer  Formfejl og vinkelfejl kontrolleres i profilprojektor
3 8 |83,00]|8250] [3 8 |8500 frem til skaerkanten. eller veerktejsmikroskop.
Skeere- Span- Gevinddiameter Omdrejninger pr. minut
Materialer hastighed ! Smeremiddel . .
; vinkel Ror- ~ Tomme ISO-M Néar skeerehastigheden V (m/min.) fra tabel er:
m/min gev. (inch) mm
— - [ R | 4 6 8 10 12 15 20 25 30 45 50
Aluminium trukket 45 25° Spec. emulsion
Aluminium stebt 15-30 15° Spec. emulsion % 3| 420 636 850 1060 1270 1590 2120 2750 3180 4770 5300
Bronze 5-15 10° Emulsion % 4| 320 478 638 800 955 1195 1600 2000 2390 3585 3980
. . %e 5| 260 382 510 635 764 955 1270 1590 1910 2865 3180
Eggg:; Eggggg’;’;‘f” f8_1 5 250 gtﬁ::g::: % 6| 212 318 425 535 636 800 1070 1335 1600 2400 2650
Messin ' 30-50 0°-7° Emulsion/skeareoli % 8| 160 240 318 400 478 600 800 1000 1200 1800 1990
9 uision/skeereolie % % 10| 128 190 255 320 382 480 640 800 960 1440 1590
Redgods 10-15 0°-5¢ Emulsion/skeereolie % % 12| 105 158 212 265 318 400 530 665 800 1200 1325
Silumin 25-35 20°-25° Emulsion/skaereolie %s 14| 90 135 182 230 274 340 460 570 680 1020 1140
Zink 20-25 20° Emulsion/skaereolie % % 16| 80 120 160 200 240 300 400 500 600 900 990
Stebejern, bladt 10-20 5° Emulsion/skeereolie , N 18 72 106 142 175 212 265 350 430 530 795 885
Stebejern, hardt - 4-8 5° Emulsion/skeereolie £ A 20 64 96 128 160 190 240 320 400 480 720 795
Smedejern 10415 15° Emulsion/skasreolie % % 22| 60 8 116 145 174 220 290 365 440 660 720
- " - - 24| 52 80 106 134 160 200 268 335 400 600 665
’S*;Jé‘l"tffl‘i‘é%”,‘wmmz 28'30 fg gE‘U‘S'O‘(‘/Skaefeo"e % 1 26| 48 74 98 124 146 185 248 810 870 555 612
I eereolie
1Al 11 700 N 2 b e 1% 28| 46 68 90 114 138 170 228 285 340 510 570
30| 44 64 85 106 128 160 212 270 320 480 530
Stal over 700 N/mm2 12 10° Skeereolie 1 1% 32| 40 60 80 100 120 150 200 250 300 450 500
Vaerktojsstal 3-8 5°-10° Skeereolie 1% 35| 3 54 72 90 110 135 180 225 270 405 450
Cr-Ni stél -8 10°-12° Skeereolie T4 1% 40| 32 48 64 80 96 120 160 200 240 360 397
Rustfrit stal 4-10 200250 ) 1% 1% 45| 28 42 56 70 8 105 140 175 210 315 350
ustints % Skeereolie 2 50| 26 38 50 64 76 95 128 160 190 285 320

- i Danmark er vi dem, der ved mest om gevind...
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