Detta
me
gangor

I Med MotorCykel nr 3/86 skrev
Lennart West en utmdrkt artikel
om gdngor. Den fortjdnar att
publiceras igen. Ndgra mindre
kompletteringar kan dock vara

pd plats.

Lennart Andersson

Cykelgdngan.

I artikeln réder osakerhet om Cy-
kelgangans profil. Det finns en
svensk standard for denna, SMS
365. Den motsvarar den engelska
standarden British Standard Spe-
cification No. 811-1938 British
Standard Cycle (BSC) Threads. I
standarden definieras gangor for
cykelkomponenter som t.ex vev-
partier, styrstolpar. Man finner
dar tva profiler, en metrisk och en
BSC-profil. Den metriska profilen
ar nastan identisk med den met-
riska profilen for 1 mm stigning
medan BSC-profilen liknar Whit-
worthgangan med avrundning av
topp och botten. Cykelgangan kan
i aldre engelsk litteratur i-bland
benamnas CEI, Cycle Engineering
Institute.
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SMS 365 metrisk SMS 365 BSC
6.9 Cykelgéingor Cykelgéingor
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Enligt SMS 365

Métt | mm
- 5{J
P
n = antal géngor per tum
254
p= =2
H = 0,866 03 P
h =064952 P
d, = d-h
d, = d-2h
Géngbeteckning !
dng Cegfnnlng )| b D, D,
C d—n d " d, d,
C 2,28—56 2,28 56 1,98 1,690
C 2,68—56 2,68 56 2385 2,090
C 6,75—32 675 32 6,234 5718
c215 —-32 21,5 32 20,984 20,468
C232 —32 23,2 32 22,684 22,168
C254 —26 254 26 24,765 24,130
cC8 —24 8 24 7313 6,626
C22 —24 vénster| 22 24 21,313 20,626
héger
C46 —24 srcter 46 24 45313 44,626
héger
C127 —20 ansier 12,7 20 11,875 11,050

Géingtoleranser, se sida G 163

kommer p& samma arbetsstycke, d& dven hégergdnga anges

BH2, ark é

H

d

dz
d

56

26

24
20

0,295
0,516
0,635

0,687
0,825

1) Géngriktning anges endast for vénstergéngor utom i de fall, d& bade héger- och vénstergdngor fore-

G 161

Nominella métt

BSC ~profit

Endast fér cyklar
Enligt SMS 365

Dessa gdngor 6verensstimmer med motsvaran-
de géngor i British Standard Specification No.
811—1938 British Standard Cycle (BSC} Threads

Géingtoleranser, se sida G 163
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Gdngverktyg.

Gangverktygen, snitt och tappar, tillver-
kas oftast av snabbstal. De marks d& med
HSS, High Speed Steel. Alternativet ar
verktyg tillverkade av legerat verktygs-
stal. De ar billigare men haller inte lika
bra. Valet mellan snabbstal och verktygs-
stdl far styras av vad material som ska
gangas, hur mycket som ska gangas, pri-
set och, inte minst, vad som ar tillgang-
ligt. Snabbstalsverktyg for metriska gan-
gor (M), UNC och UNF samt Whitworth
(BSW) grovgangor finns latt tillgangliga
och priserna ar rimliga. BSE BA och BSC
ar knepigare, bade vad det géller tillgang-
en och priserna. Har kanske verktygsstal
ar det enda rimliga alternativet.

Leverantorer av verktyg varierar. De
vanligaste (M, UNC, UNE BSW) kan man
hitta hos valsorterade jarnhandlare. Van-
ligen snabbstal. Hos Clas Ohlson, Bilte-
ma och Jula kan man hitta satser (kvali-
tet?) av saval snabbstal som verktygsstal.
Dock bara M-gangor eller mojligen UN.

For att hitta det kompletta sortimen-
tet, f&r man vanda sig till verktygsfirmor
som saljer till verkstadsindustrin. Har ar
bade priser och kvalitet hoga. Ibland kan
man dock forhandla sig till en hygglig
rabatt. Sjoborgs Maskin, Stockholm
namndes. Douglas Hellstrom, Veddige ar
ett alternativ. Det finns manga fler om
man letar.

Pa marknader bjuds bade nytt och be-
gagnat ut. Har hittar man ofta nya verk-
tyg for de udda gangtyperna. Priserna ar
rimliga men det ror sig dd om verktygs-
stal. Kvaliteten tycks vara hygglig. Hu-
ruvida man ska kopa begagnade verktyg
ar tveksamt. De gdr visserligen att skar-

pa genom att slipa skaren pa spansidan
("framfor”) med ett slipstift. En sliten tapp
skar mycket tyngre an en skarp och da
ar risken stor att den bryts.

Néagra prisexempel, juli 2001. Tapp
BSW 5/16”, 136 kr; snitt d:o, 200 kr; tapp
BSF 5/16”, 329 kr; snitt d:o, 258 kr; tapp
BSC 5/16”, 614 kr; snitt d:o, 1025 kr.
Priserna galler snabbstal och inkluderar
moms. For motsvarande verktyg av verk-
tygsstal ligger priset, pA marknader, runt
60-120 kr.

Verktygsstal duger ofta, de haller att
gora nagra gangor i mer kvalificerat ma-
terial t ex seghardat eller rostfritt. Oftast
kanske man anvander verktygen for att
rensa upp en befintlig ganga och da ar
pafrestningarna inte sa stora. Var noga
med att forst gora ren gangan ordentligt
fran smuts och rost. Oxider ar harda,
smutsen noter. Gangpasta forbattrar all-
tid forutsattningarna.

Borrdiametrar for gdngade hal:

Gdngskdirning i svarv.

I ménga svarvar finns mojlighet att ska-
ra gangor. Det dr en metod som framst
tillgrips vid storre gangor men ocksa nar
tapp eller snitt saknas. Hur pass smé in-
vandiga gangor som kan framstallas be-
ror pa vad verktyg man har tillgangligt.
Det enklaste sattet att ordna verktygs-
frdgan, men ocksd dyraste, ar att kopa
skarplattor av hdrdmetall. De har en kor-
rekt gangprofil och skar bra. Det kravs
en platta per gangdimension/typ. De kra-
ver ocksd en speciell héllare. P4 markna-
der bjuds ofta ut plattor till rimliga pri-
ser. Har galler dock att se upp med platt-
ans utforande, om den ar vanster- eller
hogerskarande samt att den passar den
hallare man har. Moderna produktions-
svarvar har ofta verktygsbararen bakom
spindelcentrum. Verktyg avsedda for en
sddan maskin skulle i en konventionell
svarv vanda skaret frdn chucken.

Diameter BSW BSF
1/16" 1.2 -
3/32" 1.9 -

1/8" 2.6 -
5/32" 3.2 -
3/16" 3.7 3.9
7/32" 4.5 4.6

/4" 5.0 53
5/16" 6.4 6.7

3/8" 7.8 8.1

7/16" 9.2 9.5
7" 10.5 10.8
9/16" 12.0 12.5
5/8" 13.2 14.0
3a" 16.3 17.0

Typ
BSC BA Storlek
- 1.4 10
- 1.5 9
260 1.8 8
- 2.0 7
40¢@ 2.3 6
- 2.6 5
5.4 3.0 4
7.0 3.4 3
8.6 3.9 2
10.2 4.4 1
11.8 /1156 5.0 0
13.4 /13.1 G
15.0 /14.7 ¢
18.2 /179 G
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Ett billigare men primitivare satt att
losa verktygsfragan ar att sjalv slipa
gangstdl. Man utgar da lampligen fran
sa kallade sparskar av snabbstdl. Askar
med nya saddana finner man ofta p4 mark-
nader. Det ar naturligtvis knepigt att sli-
pa for hand och man kan dd ha god nyt-
ta av en lupp med matskalor. Det ar inte
bara profilen som ar viktig, slappningar-
na maste ocksd vara tillrackliga sd att
verktyget skar utan att ligga an och nota.
Med noggrannhet kan man framstalla
tillrackligt noggranna gangor.

Vid gangskarning i svarv kan matning
av gangan erbjuda svarigheter. Ska den
ena deleniett gangforband tillverkas, kan
den andra delen anvindas som “tolk”. Ar
bada delarna obrukbara eller saknas ater-
star bara att forsoka mata. Enklast ar da
att gora den utvandiga gangan forst och
anpassa den invandiga. Har man ett verk-
tyg med exakt profil kan man naturligt-
vis skdra gadngan sa djup som nominella
gangprofilen och anta att den ar korrekt.
Man kan ocks& mata med hjalp av tre tra-
dar och en mikrometer. For att matresul-
tatet ska bli palitligt maste tradarnas dia-
meter matas noga och gangprofilen vara
riktig. Mattet over traddarna far sa berak-
nas frdn gangprofilens vinkel, trad-
diameter och gangdiameter. En detaljerad
beskrivning av metoden finns i Karlebo
Handbok som for 6vrigt innehaller myc-
ket vardefullt for hobbymekanikern.

140 géngor per tum
232 gangor per tum
$26/20 géngor per tum
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Speciella gangmikrometrar finns men det
ar tveksamt om de har ndgon praktisk
anvandning i hobbysammanhang.

Handverktyg.

Tillgdngen pa handverktyg, hylsor, ring-
nycklar, blocknycklar, ar tamligen god.
En inventering ger vid handen att Gedore
(Luna), Snap-on (Snap-on Tools) har
verktyg for Whitworth-dimensioner.
Bahco, Hazet och Kamasa har daremot
inte sddana i sortimentet. Gedore och
Snap-on haller hog kvalitet men ocksé
hoga priser. I England kan man finna lag-
prisalternativ som har till synes tillrack-
ligt god kvalitet.

Reparation av gdngor.

Sonderdragna gangor finner man inte
sdllan d& man inleder en renovering. De
kan ju repareras pa olika satt. Ett av de
enklare och battre ar att ersatta den tra-
siga gangan med en ganginsats. Ofta for-
ses ganghdl i nytillverkning med gangin-
satser for att skapa en hallfastare ganga.
I samband med en renovering kan det kan
vara en god id¢, att preparera frekvent
anvanda ganghdl pé detta vis. En gang-

insats fordelar belastningen jamnare 6ver
den del av gangan som ar i ingrepp. I ett
konventionellt gangforband tar de tre for-
sta gangorna upp ca 75 % av lasten med-
an den, i ett med ganginsats forsett for-
band, har reducerats till ca 50 %.

Vid reparation av tandstiftsgangor bor
man vara uppmarksam pa insatsens
langd. Den far inte vara langre an gang-
an i godset eller pa stiftet. En friliggande
ande upphettas latt och kan ge upphov
till glodtandning. Vidare kan varmeover-
foringen forsamras som ger stiftet en
hogre arbetstemperatur. Detta kan mot-
verkas av ett eller ett par stegs kallare stift.

For att komma igdng behover man en
sd kallad reparationssats per gdangdimen-
sion. I den ingér insatser (5-10 st), gang-
tapp samt monteringsverktyg. En dylik
kostar en slant men sedan behover man
bara fylla pa med insatser och de ar gan-
ska billiga. Importorer ar Colly Compo-
nents AB (HeliCoil) och Livab Verktyg AB
(RECOIL). Det tycks vara RECOIL som har
storst sortiment vad galler aldre/udda
gangor, BSE BSC, BA. De har en leverans-
tid pa 4-6 veckor pa icke lagerforda di-
mensioner.
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Gdangor och skruvar till
brittiska motorcyklar

Av Lennart West

Tvdrtemot vad de flesta svenskar tror,
finns det en definitiv standard fér
gdngor, nyckelvidder osv dven i
England. Anledningen till att sd
mycket har mekats sénder, dr nog
frdmst att Sverige foljt i forsta hand
den tyska standarden och i viss mdn
den amerikanska.

I industrialismens borjan hade alla tillver-
kare av maskiner egen standard for skru-
var och gangor, om inte varje enskild
maskin fick unika gangor! Verkstadsaga-

ren Joseph Whitworth, som var verksam
i mitten av 1800-talet, uppfann en mangd
olika bearbetningsmaskiner och var pa-
drivande for standardisering av gangor
m.m. Han konstruerade Whitworthgang-
profilen och en serie grovgangor. Vid si-
dan om Whitworthprofilen med 55 gra-
ders gangvinkel forekommer den idag
standardiserade UN-och M-profilen med
60 graders gangvinkel. Bada ar skissade
nedan, i viss man ar de utbytbara med
varandra, 1 alla fall for slitna gangor.
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For allman anvandning forekommer
tre gangsystem pa engelska mc:
- Withworth grovganga W, framst for
gangor 1 aluminium t.ex. i vevhus och
vaxelladshus.
— Brittisk finganga BSE i aluminium och
skruvar och muttrar pa cykeln allmant.
— Brittisk cykelganga BS Cy, framst skru-
var och bultar.

W och BSF har definitivt 55 graders
gangvinkel, vad galler BSCy forekommer
uppgifter om bade 55 och 60 grader, jag
tror dock 55 grader ar det normala. Ten-
densen ar att gamla mc, 20-30-tals, bara
har W och BSCy medan BSF kom att an-
vandas allt mer under 50-60 talet. De
overlevande fabrikanterna, Norton och
BSA-Triumph, borjade under slutet pa
1960-talet att aven anvanda UN gangor.

Nedan féljer en tabell éver dessa géingor:

Ytterdiameter Gangor per tum Karndiameter, mm
tum mm w BSF BSCy w BSF BSCy
1/8  3.17 40 - 40,00 2,5 - 2,5
3/16  4.76 24 32 32,00 3,4 3,91 3,91
174  6.35 20 26 26,00 4,7 5,3 5,3
5/16  7.94 18 22 26,00 6,1 6,5 6,9
3/8  9.53 16 20 26,00 75 79 8,5
7/16  11.11 14 18 26,20 8,8 9,3 10,1/9.481)
172 12.70 - - 26.20 - - 11,7/11,12)
9/16 14.29 - - 26,20 - - 13,2/12,7
5/8 15.87 - - 26,20 - - 14,8/14,2
11/16 17.47 - - 26,20 - - 16,4/15,8
3/4 19.05 - - 26,20 - - 18,0/17,4
11/8 28.57 - - 26,00 - - 27,53)
Anmadrkningar:

1) Bade 20 och 26 forekommer, vanligen 26 upp till 1 /2 och sedan 20.
2) W & BSF- gangor grovre an 3/8 ovanligt.

3) Special for styrhuvud.
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Typiskt exempel pa anvéndning.
Godsgangor i vevhus och vaxellador 1/4
W eller BSE De flesta skruvarna pa cy-
keldelarna 1/4 5/16 eller 3/8 BSCy eller
BSF. Hjulaxlar ofta 1/2 - 5/8, 20 eller 26
gangor per tum. Axlar till 'Webb'- fram-
gafflar 7/16,1/2 eller 9/16, 26 gangor per
tum. Grovre gangor i motorer ar nastan
alltid 20 gangor per tum oavsett diame-
ter. Galler vevtappar etc, JAP har dock 26.

Alla dessa gangor har nyckelvidder
enligt Whitworthsystemet betecknade
efter gangdiametern. Normalt har BSF-
och BSCy-skruvar ett nummer mindre
nyckelvidd, tex passar nyckeln W 1/4 pa
5/16 BSF muttrar.

Nyckel- Nyckelvidd
beteckning dver flatorna (mm)
1/8 8.64

3/16 11.30

1/4 13.34
5/16 15.24

3/8 18.03
7/16 20.83

1/2 23.37
9/16 25.65

5/8 27.94
11/16 30.48

3/4 33.02

7/8 37.59

Dimensionerna 1/8 - 1/2 forekommer
overallt pa engelska mc, de grovre pa vev-
lagermuttrar, gaffelkronor etc.

Tyvarr ar det ratt svart att fa tag pa
de ratta verktygen i Sverige. Fasta nyck-
lar och hylsor tillverkas vad jag vet av
bade Gedore och Bacho och bor g att be-
stalla hos en jarnaffar, de finns med i

LUNA-katalogen. Gangsnitt och tappar ar
mycket svara har, det enda stéllet som har
nagot ar Sjoborgs Maskinaffar i Stock-
holm vad jag vet. De ar dock dyra da de
ar i kvalitet avsedda for massproduktion.
I England finns nycklar och liknande i val-
sorterade jarnaffarer. Gangtappar och
snitt finns dar hos maskinfirmor eller fir-
mor som saljer till modellbyggare.

Nu ar det inte nog med standardgan-
gorna, pa ett antal detaljer forekommer
specialgangor.

For brdnslerér och liknande anviinds
rorgdnga BSP.

Beteckning Ytter- Gangor/ Karn-

diam. tum diam.
1/8 9.73 28 8,6
3/16 13.25 19 11,4

Beteckningen avser innerdiameter pa ror
som anvandes under 1800talet!

Pa elektriska detaljer, tex alla
Lucas & Miller magneter,
generatorer, anvdnds

British Associationgdngan BA

Beteckning Ytter- Gangor/ Karn-
diam. tum diam.
BA 0 6.00 254 4,81)
BA 1 530 282 4,2
BA 2 4.70 314 3,7
BA 3 4.09 34.8 3,2
BA 4 3.60 38.5 2,8
BA 5 3.20 43.0 2,5
BA 6 2.80 47.9 2,16

Gangvinkeln ar 47,5 grader
1) forutom gangvinkeln lika M 6
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Ekrar och nipplar dr ett kapitel for sig, de utgér fran standarden for stdltrad,

Standard Wire Gauge, SWG.

Ekerdiameter mm SWG Géngor/tum K&drndiameter
2.03 14 56 1,8
2,34 13 56 2,1
2,64 12 56 2.4
2,94 11 44 2,6
3,25 10 40 2.9
3,65 9 40 3,3
4,06 8 32 3,6

De flesta ekrar som saljs i Sverige har
ganga M 3,5 eller M 4, men ekrar enligt
ovan ar fortfarande standard i England.
Négra mer praktiska rdd. Whitworth
gangor W gdr att ersatta med UNC. Vis-
sa BA gangor gdr att forsiktigt ganga upp
till M ganga, BA O till M 6, BA 2 till M 5.

Manga génger ar dock den enda serio-
sa metoden att skaffa skruvar, muttrar,
nycklar och eventuellt tappar och snitt
av ratt dimension. Tyvarr har ménga fina
detaljer forstorts av bondsmeder, som
bara tvingat dit skruvar av fel dimensi-
on.

Toppvinkel

7; NYCKELVIDD (AF) .

Stigning

Antal gangor/tum, TPI
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Nya Crescent SPORT
b A

—nu med femars-forsakring!

Vilka finesser: kickstart, fotvixel, fullnav, helkapslat styre, stoldlds — fjadring och bromsar i toppklass! Och
extra effektiva broms- och bakljus! Alla Crescent-mopeder levereras med 5 é&rs trafikférséikring —

den &r Din béista trygghetsgaranti!

Nu dnnu starkare 2-vixlad Sachs-
motor pd 1 hk med fotvixel, kick-
start och fotsteg. Snabb i starten,
stark i motluten

Den nya fartfyllda "liggande” tanken
foljer upp érets jet-linje. Svart och
krom ir drets fargsignatur for
Crescent Sport.
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FORST MED FINESSERNA

cyklar mopeder - utbordare batar batvagnar - motorgrasklippare motorsagar
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