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SKARDATAREKOMMENDATIONER

FERMO-S

Lampliga bearbetningsdata beror alltid pa den aktuella operationen, verktygsmaskinen
och vilket verktyg som anvands. De data som anges i det har bladet ar generella riktlinjer
som maste anpassas efter de faktiska férhallanden som rader vid en viss operation.




Svarvning

FERMO-S

Svarvning

Hardmetall HSS

Grovsvarvning Finsvarvning
Skarhastighet, v, (m/min) 150-200 200-250 20-25
Matning, f (mm/varv) 0,2-0,4 0,05-0,2 0,05-0,3
Skardjup, a, (mm) 2-4 0,5-2 0,5-3
Lampliga skarsorter P20-P30 belagd HM P10 belagd HM eller
cermet

Anmarkningar:

1. Skéarvatska rekommenderas.

2. Anvand en segare hardmetallsort vid intermittent svarvning eller plansvarvning av stora arbetsstycken.

Planfrasning

Planfrasning

— il

Hardmetall

Grovbearbetning

Finbearbetning

Skarhastighet, v, (m/min) 170-230 230-270
Matning, f, (mm/tand) 0,2-0,4 0,1-0,2
Skardjup, a, (mm) 2-5 -2
Lampliga skarsorter P20-P40 belagd HM P10-P20 belagd HM
eller cermet

Anmarkningar:

1. Anvand ett frasverktyg med positiv-negativ eller positiv-positiv geometri.
2. Medfrasning rekommenderas.

3. Frasning bor i allmanhet ske utan skarvatska. Vid héga krav pa ytfinhet kan kylvatska anvandas.
4. Cermetskar kan anvandas vid finbearbetning under stabila frasférhallanden.

Hornfrasning

Hornfrasning med hardmetall
! a,=0.1xD

a,=0.5xD a.=1xD
Skarhastighet, v, (m/min) 160-210 150-200 140-190
Matning, f, (mm/tand) 0,25-0,3 0,15-0,2 0,1-0,15

Lampliga skarsorter

P15-P40 belagd HM

Anmarkningar:

1. Medfrasning rekommenderas.

2. Anpassa frasdiametern (D) och det radiella skardjupet (a.) sa att minst tva tdnder ar i ingrepp samtidigt.

3. Om maskineffekten inte ar tillrécklig for ovan givna skardata kan skardjupet minskas,

men minska inte pa matningen.
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Korrektionsfaktor

Pinnfrasning FERMO-S
Sparfrasning
Axiellt skardjup, a, =1 xD |I, Frasdiameter (mm)
3-5 | 5-10 | 10-20 | 20-30 | 30-40

Obelagd HSS ™ Skarhastighet, v, (m/min) 25-30

Matning, f, (mm/tand) 0,01-0,03 | 0,03-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06 | 0,06-0,09
Belagd HSS ™ Skarhastighet, v, (m/min) 45-50

Matning, f, (mm/tand) 0,02-0,04 | 0,04-0,05 | 0,05-0,06 | 0,06-0,07 | 0,07-0,10
Solid Hardmetall ®®  Skarhastighet, v, (m/min) 110-140

Matning, f, (mm/tand)

0,006-0,01 | 0,01-0,02 0,02-0,04

Vandskar &7

Skarhastighet, v, (m/min)
Matning, f, (mm/tand)
Lampliga skarsorter

130-180

0,06-0,10 | 0,10-0,12 | 0,15-0,20

P15-P40 belagd HM

Sidfrasning

Axiellt skardjup, a, =1,5xD

B

Vid sidfrasning med pinnfras kan samma skarhastighet som for
sparfrasning anvandas, men matningen maste justeras enligt
nedanstaende sa att man far en lamplig medelspantjocklek.

Korrektionsfaktor vid sidfrasning

Dividera frasens diameter (D) med det radiella skardjupet (a,). Avlas i diagrammet nedan vilken korrektionsfaktor
detta forhallande motsvarar och multiplicera vald matning (fran tabellen fér sparfrasning) med denna faktor.

D

/ Vandskarspinnfras

Exempel:

/ Verktyg:

,CL

Frasdiameter: Elp
D =40 mm

w

/

Radiellt skardjup:
3., =2 mm

4t aé
D/a, = 40/2 = 20

N

I/

Matning enligt tabell sparfrasning = 0,11 mm/tand
Korrektionsfaktor enligt diagram: C; = 2,8

0
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Frasdiameter / Radiellt skardjup, D/a.

Anmarkningar: (spar- och sidfrasning)
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Medfrasning rekommenderas vid sidfrasning.
Anvand ett frasverktyg med spanbrytare vid sidfrasning med radiella skardjup, a. > 0.3 x D.

Vid sidfrasning (snabbstal) med sma radiella skardjup kan skarhastigheten dkas med upp till 15%.
Anvand rikligt med skarvatska.
Det rekommenderas att anvanda en TiCN-belagd fras vid frasning med solida hardmetallverktyg.
Medfrasning rekommenderas.
Vid sidfrasning (hardmetall) med sma radiella skardjup kan skarhastigheten 6kas med upp till 30%.
Det radiella kastet, matt vid skareggen, bor inte dverstiga 0,03 mm.

Matning for sidfrasning:

50 f,=2,8x0,11 = 0,31 mm/tand




Borrning FERMO-S

Borrning
e~ Borrdiameter (mm)
1-5 | 5-10 | 10-20 | 20-30 | 30-40
Obelagd HSS ™ Skarhastighet, v, (m/min) 15-17
Matning, f (mm/varv) 0,05-0,10 | 0,10-0,20 [ 0,20-0,30 | 0,30-0,35 | 0,35-0,40
Belagd HSS ™ Skarhastighet, v, (m/min) 26-28
Matning, f (mm/varv) 0,07-0,18 | 0,18-0,25 [ 0,25-0,35 | 0,35-0,40 | 0,40-0,45
Korthalsborr ** Skarhastighet, v, (m/min) 200-220
(Hardmetallskar) Matning, f (mm/varv) 0,05-0,10 | 0,10-0,15
Solid hardmetall > Skarhastighet, v, (m/min) 110-140
Matning, f (mm/varv) 0,08-0,10 | 0,10-0,20 [ 0,20-0,30 | 0,30-0,35
Lédd hardmetall " Skarhastighet, v, (m/min) 70-90
Matning, f (mm/varv) 0,15-0,25 | 0,25-0,35 | 0,35-0,40

Anmarkningar:

Skarvatskeflodet bor vara rikligt och direkt riktat mot borren.

Vid borrning med korta "NC-borr" kan matningen 6kas med upp till 20%. Vid extra langa borr maste matningen minskas.
Anvand skarsorter i intervallet ISO P20-P30. Vid instabila forhallanden bor centrumskaret vara av en segare skarsort.
Anvand ett hogt kylvatskefléde och -tryck for god spanavgang.

En stabil uppspéanning och stabila arbetsférhallanden ar nédvandiga vid borrning med solida eller I6dda hardmetallborrar.
Borr med invandiga kylkanaler rekommenderas.

Anvand en kylvatskekoncentration pa 15-20%.

Nooakrob-=

Gangning med HSS-tapp

( Skarhastighet, v, = 10-12 m/min (

Anmarkningar:

1. Gangpasta eller skarolja rekommenderas.
2. Formtapp (ej spanskarande) kan med fordel anvandas.
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