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Kostnads-
effektiv

Fyra skareggar

for samma pris som tre

FourCut

The Master of Threading

Eftersom priset dr detsamma, sa ar FourCut
gangskaret 25% billigare da den har fyra
skireggar istéllet for tre.

Stark och stabil bearbetning

FourCut ar ett vertikalt skdr. Detta ger ett
véldigt starkt skar. Skérkrafterna gar in i
skaret och du behover ingen underlaggsplatta
eftersom hardmetallskaret tar upp krafterna.

* Inget problem med sidokrafter eftersom
den plana ytan pa skiret tar upp dessa
krafter.

* Ingen svag punkt pa hallaren.



Atkomlighet
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Minimal
forlust av
material

Med ett vertikalt skir far du béttre atkomlighet
som ger dig foljande fordelar.

* Mindre forlust av material da du inte behover
svarva bort material for att gora gidngan.

* Eftersom du har mer plats kan du anvianda
en svarvdubb nir du gidngar sma diametrar.
Detta ger dig en stabil bearbetning och en
battre kvalité pa géngan.

Perfekta bearbetningsférhallanden

Skaret ar slipat pa alla sidor med en komplex
slipteknik i 6-axliga slipmaskiner for att uppna 7°
slappning runt hela gangprofilen vilket ger foljande
fordelar.

* Extra sldppning pa flankerna ger bittre
bearbetningsférhallanden.

* Samma hallare for olika stigningsvinklar
eftersom den extra sldppningen tillater dig att
ha storre skillnad mellan lutningsvinkeln pa
skéret och stigningsvinkeln pa gangan.

* Mindre sldppning pa radien ger en starkare
skaregg och langre verktygslivslangd.

7° ar optimalt




SKARDATA FourCut
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Skarhastighet (V) och materialfaktor (F )

Hardhet Brottstyrka Skarhastighet Materialfaktor
R 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 1.1
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 Gréjarn <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
Méssing, brons <200 <700 130-180 1,0
Brons, hog 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

Kodnyckel

SKAR
12 || E |[|2.0||ISO||HC
skarstorlek | stigning | hardmetallsort

E = utvéndig géngprofil

s || E|l R|[2525]| m || 12

S = skruv R = héger totallangd
L = vanster
E = utvandig skaftdimension | skérstorlek
H=100 mm
K=125mm
M =150 mm




FourCut SKARDATA

SmiCut

Antal pass
Stigning Materialfaktor (F )

UN W 0,9 1,0 11 q 5 ’

0,5 7 6 5 4 4 4 4 4 4
0,75 32 28 8 6 6 5 4 4 4 4 4
1,0 28-24 19 8 7 6 6 5 5 4 4 4
1,25 20 9 8 7 6 6 5 5 4 4
1,5 18-16 14 10 9 8 7 6 5 5 5 4
1,75 14 12 10 9 8 7 6 6 5 5
2,0 13-12 27 14 12 11 9 8 8 7 7 6
2,5 11-10 11 18 16 14 13 11 10 9 8 8 7
3,0 9-8 14 18 16 14 12 11 10 9 8 8
3,5 7 20 17 15 13 12 11 10 9 9
11,5 22 19 16 14 13 12 11 10 9

Antal procent av det totala inmatningsdjupet

8 9 19
1 33 28 25 22 20 19 18 16 14 12 11 11 11 11 10 10 9
2 27 24 20 18 17 16 15 14 13 11 10 10 10 10 10 9 9
3 22 19 17 16 15 14 13 12 11 10 9 9 9 9 9 8 8
4 18 16 15 14 13 12 11 10 9 9 9 8 8 9 8 8 8
5 13 13 12 11 10 9 8 8 8 8 8 8 8 8 7 7
6 10 10 10 9 8 8 8 8 8 7 7 7 7 6 6
7 8 8 8 7 8 8 7 7 7 7 6 6 6 6
8 6 7 7 7 7 7 7 7 6 6 6 6 6
9 5 7 7 7 7 7 6 6 5 6 5 5
10 5 6 6 6 6 6 5 5 5 5 5
11 4 5 6 6 5 5 5 5 5 5
12 4 5 5 5 5 4 4 5 5
13 4 4 4 4 4 4 4 4
14 3 4 4 4 3 4 4
15 3 3 3 3 4 3
16 2 2 2 3 3
17 2 2 2 2
18 2 1,5 2
19 1,5 1,5
20 1,5

Gangsvarvsmetoder

Verktyg Rotation Riktning Verktyg Rotation Riktning

SER @) - SEL (@ -

SEL v —> SER @ —>

o
Hardmetallsorter

HC

Micrograin hérdmetall med AITiSiN-beldggning.
Mycket hérd allroundsort som tal hog viarme.
Anvénd skérdata enligt tabeller.

FC

Micrograin hdrdmetall med TiAIN-beldggning.
Allroundsort som tél hog virme.
Anvénd skérdata enligt tabeller.
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P=0,25-1,0mm P=1,25-35mm
80-24TPI 20-8TPI
< v
M METRISK
Stigning Artikel L T Y Pris
mm mm mm mm SEK
0,25 12E_0.25ISO_HC 12 2,4 0,2 191,00
0,3 12E_0.3ISO_HC 12 2,4 0,2 191,00
0,35 12E_0.35ISO_HC 12 2,4 0,25 191,00
0,4 12E_0.41SO_HC 12 2,4 0,3 191,00
0,45 12E_0.45ISO_HC 12 2,4 0,4 191,00
0,5 12E_0.5ISO_HC 12 2,4 0,4 191,00
0,6 12E_0.61SO_HC 12 2,4 0,4 191,00
0,7 12E_0.7ISO_HC 12 2,4 0,4 191,00
0,75 12E_0.75ISO_HC 12 2,4 0,4 191,00
0,8 12E_0.8ISO_HC 12 2,4 0,5 191,00
1,0 12E_1.0ISO_HC 12 2,4 0,6 161,00
1,25 12E_1.25I1SO_HC 12 2,4 1,2 161,00
1,5 12E_1.5ISO_HC 12 2,4 1,2 161,00
1,75 12E_1.75ISO_HC 12 2,4 1,2 161,00
2,0 12E_2.0ISO_HC 12 2,4 1,2 161,00
2,5 12E_2.5ISO_HC 12 3,6 1,8 176,00
3,0 12E_3.0ISO_HC 12 3,6 1,8 176,00
3,5 12E_3.5ISO_HC 12 3,6 1,8 176,00
UN UNIFIED
Stigning Artikel
80 12E_80UN_HC 12 2,4 0,2 191,00
72 12E_72UN_HC 12 2,4 0,25 191,00
64 12E_64UN_HC 12 2,4 0,3 191,00
56 12E_56UN_HC 12 2,4 0,4 191,00
48 12E_48UN_HC 12 2,4 0,4 191,00
44 12E_44UN_HC 12 2,4 0,4 191,00
40 12E_40UN_HC 12 2,4 0,4 191,00
36 12E_36UN_HC 12 2,4 0,4 191,00
32 12E_32UN_HC 12 2,4 0,5 191,00
28 12E_28UN_HC 12 2,4 0,6 191,00
24 12E_24UN_HC 12 2,4 0,6 161,00
20 12E_20UN_HC 12 2,4 1,2 161,00
18 12E_18UN_HC 12 2,4 1,2 161,00
16 12E_16UN_HC 12 2,4 1,2 161,00
14 12E_14UN_HC 12 2,4 1,2 161,00
13 12E_13UN_HC 12 2,4 1,2 161,00
12 12E_12UN_HC 12 2,4 1,2 161,00
11 12E_11UN_HC 12 3,6 1,8 176,00
10 12E_10UN_HC 12 3,6 1,8 176,00
9 12E_9UN_HC 12 3,6 1,8 176,00
8 12E_8UN_HC 12 3,6 1,8 176,00
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(o)
60 V-PROFIL 60°
Stigning .
TPI Artikel
0,35-1,0 72-24 12E_AA60_HC 12 2,4 0,6 161,00
0,5-2,0 48-12 12E_A60_HC 12 2,4 1,2 161,00
0,5-3,0 48-8 12E_AG60_HC 12 3,6 1,8 176,00
1,75- 3,0 14-8 12E_G60_HC 12 3,6 1,8 176,00
(o)
55 V-PROFIL 55°
Stigning
mm
0,35-1,0 72-24 12E_AA55_HC 12 2,4 0,6 161,00
0,5-2,0 4812 12E_A55_HC 12 2,4 1,2 161,00
0,5-3,0 48-8 12E_AG55_HC 12 3,6 1,8 176,00
1,75- 3,0 14-8 12E_G55_HC 12 3,6 1,8 176,00
BS/G/Rp RORGANGA WHITWORTH
Stigning . L T Y Pris
TPI Artikel mm mm mm SEK
28 12E_28W_HC 12 2,4 0,6 161,00
24 12E_24W_HC 12 2,4 0,6 161,00
20 12E_20W_HC 12 2.4 1,2 161,00
19 12E_19W_HC 12 2,4 1,2 161,00
18 12E_18W_HC 12 2,4 1,2 161,00
16 12E_16W_HC 12 2,4 1,2 161,00
14 12E_14W_HC 12 2,4 1,2 161,00
12 12E_12W_HC 12 2,4 1,2 161,00
11 12E_11W_HC 12 3,6 1,8 176,00
10 12E_10W_HC 12 3,6 1,8 176,00
9 12E_9W_HC 12 3,6 1,8 176,00
8 12E_8W_HC 12 3,6 1,8 176,00
R/Rc RORGANGA BSPT
Stigning .
TPl Artikel
28 12E_28BSPT_HC 12 2,4 1,2 176,00
19 12E_19BSPT_HC 12 2,4 1,2 176,00
14 12E_14BSPT_HC 12 3,6 1,8 176,00
11 12E_11BSPT_HC 12 3,6 1,8 176,00
NPT RORGANGA NPT
Stigning .
TPl Artikel
27 12E_27NPT_HC 12 2,4 0,6 176,00
18 12E_18NPT_HC 12 2,4 1,2 176,00
14 12E_14NPT_HC 12 2.4 1,2 176,00
11,5 12E_11.5NPT_HC 12 3,6 1,8 176,00
Stigning .
TPl Artikel
27 12E_27NPTF_HC 12 2,4 0,6 176,00
18 12E_18NPTF_HC 12 2,4 1,2 176,00
14 12E_14NPTF_HC 12 2,4 1,2 176,00
11,5 12E_11.5NPTF_HC 12 3,6 1,8 176,00

M Alla skar har slipad profil och spanbrytare.
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PG

Stigning

FourCut

PANSARRORSGANGA DIN 40430

TPI

20
18
16

Artikel

12E_20PG_HC 12 2,4 1,2 218,00
12E_18PG_HC 12 2,4 1,2 218,00
12E_16PG_HC 12 2,4 1,2 218,00

TR

TRAPETS DIN 103

Stigning
mm
1,5 12E_1.5TR_HC 12 2,4 1,2 218,00
2,0 12E_2.0TR_HC 12 2,4 1.2 218,00
3.0 12E_3.0TR_HC 12 3,6 1,8 218,00

Stigning

TPI

Artikel

16 12E_16ACME_HC 12 2,4 1,2 218,00

14 12E_14ACME_HC 12 2,4 1,2 218,00

12 12E_12ACME_HC 12 2,4 1,2 218,00

10 12E_10ACME_HC 12 3,6 1,8 218,00

8 12E_8ACME_HC 12 3,6 1.8 218,00
STACME STUB ACME

Stigning

TPI

16 12E_16STACME_HC 12 2,4 1.2 218,00

14 12E_14STACME_HC 12 2,4 1.2 218,00

12 12E_12STACME_HC 12 2,4 1,2 218,00

10 12E_10STACME_HC 12 3,6 1,8 218,00

8 12E_8STACME_HC 12 3,6 1,8 218,00
MJ METRISK

Stigning

Artikel
mm
1,0 12E_1.0MJ_HC 12 2,4 0,6 218,00
1,5 12E_1.5MJ_HC 12 2,4 1,2 218,00
2,0 12E_2.0MJ_HC 12 3,6 1,8 218,00
sats med blandade skar
0.751SO | 1.251SO | 1.751SO 2.51SO 14 W 1.01SO 1.51SO 2.01SO 2.51SO 3.01SO
1.01SO 1.51SO 2.01SO 3.01SO 11W

Artikel
10X12E_HC

Pris SEK
832,00

Artikel
5X12E_HC

Pris SEK
1680,00

M 10 olika skarien ask.

10

M 5 olika skari en ask.
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M METRISK
Stigning Artikel Radiell inmatning per pass
mm 1 2 3
1,0 12ER_1.0ISO2M_HC 12 2,4 1,7 0,24 0,21 0,18 308,00
1,5 12ER_1.5ISO2M_HC 12 3,6 2,55 0,43 0,30 0,21 308,00
2,0 12ER_2.01ISO2M_HC 12 3,6 2,8 0,57 0,40 0,28 308,00
G/Rp RORGANGA WHITWORTH

Stigning

. Radiell inmatning per pass
Pl Artikel 2 3

14 12ER_14W2M_HC 12 3,6 2,7 0,55 0,38 0,25 308,00

Fordelar med flertandsskar

Med flertandsskér kan bearbetningstiden forkortas med
ca 50% eftersom tva skareggar anvénds varje pass.

Den forsta skdreggen skar flankerna pa géngan och den
andra bearbetar radien. Resultatet ar tre lattbrutna spanor.

Det ar viktigt att man anvander radiell inmatning for bast

avverkning. | tabellerna ovan finns rekommenderad inmat-
ning per pass for varje skar.

11




HALLARE
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Atrtikel
12 SER1010H12 10 100 10 959,00
12 SER1212H12 12 100 12 959,00
12 SER1616H12 16 100 16 959,00
12 SER2020K12 20 125 20 959,00
12 SER2525M12 25 150 25 1020,00

M Artikelnumren &r for hégerhallare. For vénsterhallare ange Listéllet for R. Priset &r 10% hogre for L.

med invandig kylning

Artikel
12 SER1212H12-J* 12 100 12 M8x1 1439,00
12 SER1616H12-J 16 100 16 G1/8 1439,00
12 SER2020K12-J 20 125 20 G1/8 1439,00
12 SER2525M12-J 25 150 25 G1/8 1530,00

* Den har hallaren har dven en plugg pa baksidan, totalt tre pluggar.

12




HALLARE

e o ) SmiCut
med battre atkomlighet T

Artikel
12 SER1212T09H12 12 100 12 9 11,0 1055,00
12 SER1616T11H12 16 100 16 11 14,7 1055,00
12 SER2020T14K12 20 125 20 14 18,7 1055,00
12 SER2525T18M12 25 150 25 18 23,8 1122,00

stortsta maojliga atkomlighet

Nar du bearbetar mellan ansatser finns det en begransning
av atkomligheten som beror pa héllaren och diametern pé
arbetsstycket.

R ax =V (r+ 2,52 + Y2

T=R-r

Overstig aldrig det beriknade R p,,-virdet eller T-méattet p&
hallaren. Behover du dnnu storre dtkomlighet kan man modi-
fiera hallaren.

Se ett diagram for stortsta dtkomlighet pa smicut.com/atk

reservdelar
Skruv

till skar

12 T9XM3 28,00 TORX_T9 47,00

13
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SKAR FOR SPARSTICKNING
SmiCut

FourCut
u |

W +0/+0,05

P

7ﬁ.
1l

-
o

SQ SPARSTICKNING

w . L T H Pris
+0/+0,05 e mm mm mm SEK
0,5 12ER_0.5SQ_HC 12 2,4 1,0 241,00
0,6 12ER_0.6SQ_HC 12 2,4 1,2 241,00
0,7 12ER_0.7SQ_HC 12 2,4 1,4 241,00
0,8 12ER_0.8SQ_HC 12 2,4 1,6 241,00
0,9 12ER_0.9SQ_HC 12 2,4 1,8 241,00
1,0 12ER_1.0SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
11 12ER_1.1SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
1,2 12ER_1.2SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
1,3 12ER_1.3SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
1,4 12ER_1.4SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
1,5 12ER_1.55Q_HC 12 2,4 2,0 241,00
1,6 12ER_1.6SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
1,7 12ER_1.7SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
1,85 12ER_1.85SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
2,0 12ER_2.0SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
2,15 12ER_2.155Q_HC 12 2,4 2,0 241,00
2,3 12ER_2.3SQ_HC 12 2,4 2,0 241,00
2,5 12ER_2.55Q_HC 12 3,6 2,0 264,00
2,65 12ER_2.655Q_HC 12 3,6 2,0 264,00
2,8 12ER_2.8SQ_HC 12 3,6 2,0 264,00
3 12ER_3.0SQ_HC 12 3,6 2,0 264,00
3,15 12ER_3.15SQ_HC 12 3,6 2,0 264,00
3.3 12ER_3.35Q_HC 12 3,6 2,0 264,00
3.5 12ER_3.55Q_HC 12 3,6 2,0 264,00
oo oo 3 oo o ° 3
sats med blandade skar storsta diameter for sparstickning

0.9 1.1 1.6 2.0 2.65

1.0 1.3 1.85 2.15 3.15

ple)qpieiqpic qpie qp e ok
1,9 80

1,8 93

. . 1,7 111
Artikel Pris SEK 16 139
10X125Q_HC 2451,00 1,5 185

B 10 olika skari en ask.

D max

Det gr inte att anvinda maximalt spardjup néir diam-
etern &r storre an D ., eftersom den nedre skiareggen da
kommer i kontakt med detaljen.

14
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SmiCut AB
Fladerstigen 12 - 771 43 Ludvika
tel. 0240-182 30 - info@smicut.se - www.smicut.se
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