SKARDATAREKOMMENDATIONER

ORVAR SUPREME

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 forhallanden som rader vid en viss operation.
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Skardataformler

Svarvning
. 7-D-n .
Skarhastighet, v, = m/ min
ghet, v, 1000 ( )
Varvtal, n =M (varv / min)

T

Avverkningshas;ighet, Q=ve.a-f (cm®/ min)

Ytfinhet, R, = : (22 m)
Frasning
7-D-n .
V.=———(m/min
© 1000 ( )
n :M( rev/min)

vi=fz-z-n=f -n(mm/min)

Dy = 2-+/ap (D - ap) (mm)

Dgr = 2-4/ap(D; —ap) + D—D;(mm)

de de
h,=fz-,/—(mm)— < 0,3
m z D( )D

ap - ae- Vf 3, .
=22 = (em¥
Q 1000 (cm®/min)
Borrning
Skarhastighet, v, = = D-n (m/ min)
1000
Varvtal, n :M (varv / min)

72'.
Matningshastighet, vi = f -n (mm/ min)

Matning per varv, f 0 (mm/ varv)
n

Teckenforklaring
V. = Skarhastighet (m/min)

n = Varvtal (varv/min)

f = Matning per varv (mm/varv)

a, = Axiellt skardjup (mm)

D = Arbetsstyckets diameter (mm)
Q = Avverkningshastighet (cm3/min)
R, = Ytfinhet (um)

re = Skérets nosradie (mm)

Teckenforklaring
V. = Skérhastighet (m/min)

n = Varvtal (varv/min)

Vi = Matningshastighet (mm/min)

a, = Axiellt skardjup (mm)

a. = Radiellt skardjup (mm)

f = Matning per varv (mm/varv)

z = Tandantal

f, = Matning per tand (mm/tand)

D = Fréasdiameter (mm)

Dy = Effektiv frasdiameter (mm)

D; = Skarplattans diameter (mm)

h, = Medelspantjocklek (mm)

Q = Avverkningshastighet (cm3/min)
D
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Teckenforklaring
V. = Skérhastighet (m/min)

n = Varvtal (varv/min)

Vi = Matningshastighet (mm/min)
D = Borrdiameter (mm)

f = Matning per varv (mm/varv)



Svarvning ORVAR SUPREME

Svarvning

Hardmetall HSS

. Grovsvarvning Finsvarvning
Skarhastighet, v, (m/min) 200-250 250-300 25-30
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. Skarvéatska rekommenderas.
2. Anvand en segare hardmetallsort vid intermittent svarvning eller plansvarvning av stora arbetsstycken.

Planfrasning
Planfrasning
Hardmetall
Grovbearbetning Finbearbetning
Skarhastighet, v, (m/min) 200-260 260-300
Matning, f, (mm/tand) 0,2-0,4 0,1-0,2
Skardjup, a, (mm) 2-5 -2
Lampliga skéarsorter P20-P40 belagd HM P10-P20 belagd HM
eller cermet

Anmaérkningar:

1. Anvand ett frasverktyg med positiv-negativ eller positiv-positiv geometri.

2. Medfrasning rekommenderas.

3. Frasning bor i allmanhet ske utan skarvatska. Vid hoga krav pa ytfinhet kan kylvatska anvandas.
4. Cermetskéar kan anvandas vid finbearbetning under stabila frasforhallanden.

HOrnfrasning
H('jrnfrésniniI med hardmetall

a.,=0.1xD a.,=05xD a=1xD
Skarhastighet, v, (m/min) 200-260 190-250 180-240
Matning, f, (mm/tand) 0,25-0,3 0,15-0,2 0,1-0,15
Lampliga skéarsorter P15-P40 belagd HM

Anmaérkningar:

1. Medfrasning rekommenderas.
2. Anpassa frasdiametern (D) och det radiella skardjupet (a.) sa att minst tva tander &r i ingrepp samtidigt.

3. Om maskineffekten inte ar tillrécklig fér ovan givna skardata kan skardjupet minskas,
men minska inte pd matningen.
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Korrektionsfaktor, C;

Pinnfrasning ORVAR SUPREME
Sparfrasning
Axiellt skardjup, a,=1xD !’ Frasdiameter (mm)
3-5 5-10 | 10-20 | 20-30 | 30-40

Obelagd HSS Skarhastighet, v, (m/min) 35-40

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) 55-60

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) 160-200

Matning, f, (mm/tand) 0,006-0,01 | 0,01-0,02 0,02-0,04
vandskar ©” Skarhastighet, v, (m/min) 170-230

Matning, f, (mm/tand)
Lampliga skéarsorter

0,06-0,08 | 0,08-0,10 | 0,10-0,12

P15-P40 belagd HM

Sidfréasning

Vid sidfrasning med pinnfras kan samma skarhastighet som for
Axiellt skardjup, a, =1,5x D sparfrasning anvandas, men matningen maste justeras enligt

nedanstaende s& att man far en lamplig medelspantjocklek.

w B

N

Korrekti

onsfaktor 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 for sparfrasning) med denna faktor.
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0

10 20 30 40
Frasdiameter / Radiellt skardjup, D/a,

Anmarkningar: (spar- och sidfrasning)

Anvand ri

Medfrasn

©NoOOr®WDNR
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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 tkas med upp till 15%.

kligt med skarvatska.

ing rekommenderas.
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Exempel:

Verktyq:
Vandskarspinnfras

. d
Frasdiameter: P
D =40 mm

Radiellt skardjup:
a.=2mm

D/a, = 40/2 = 20
Matning enligt tabell sparfrasning = 0,11 mm/tand
Korrektionsfaktor enligt diagram: C; = 2,8

Matning for sidfrasning:
f,=2,8x0,11 = 0,31 mm/tand

Det rekommenderas att anvanda en TiCN-belagd fras vid frasning med solida hardmetallverktyg.

Vid sidfrasning (hardmetall) med sma radiella skardjup kan skarhastigheten ckas med upp till 30%.
Det radiella kastet, métt vid skareggen, bor inte éverstiga 0,03 mm.




Kavitetsfrasning med hardmetall ORVAR SUPREME

Grovfrasning med rundskarsfras
(EL Frasdiameter (mm)

<20 | 2130 | 3140 | 4150 | >50
Axiellt skardjup, Skérhastighet, v, (m/min) 200-220
ap =0,2xD; Matning, f, (mm/tand) -0,18 | 0,19-0,21 | 0,22-0,24 | 0,25-0,27 | 0,28-
Axiellt skardjup, Skarhastighet, v, (m/min) 220-240
ap = 0,15 x D; Matning, f, (mm/tand) -0,2 | 0,21-0,23 | 0,24-0,26 | 0,27-0,29 | 0,3-
Axiellt skardjup, Skarhastighet, v, (m/min) 240-260
ap =0,1xD; Matning, f, (mm/tand) -0,23 | 0,24-0,26 | 0,27-0,29 | 0,3-0,32 | 0,33-
Axiellt skardjup, Skarhastighet, v, (m/min) 260-300
ap = 0,05 x D; Matning, fz (mm/tand) -0,31 | 0,32-0,34 | 0,35-0,37 | 0,38-0,4 | 0,41-

D; = diameter pa hardmetallskaret

Grovfrasning med hégmatningsfras
Q Frasdiameter (mm)
<20 | 2130 | 3140 | 4150 | >50
Axiellt skardjup, Skarhastighet, v, (m/min) 200-220
ap = 100% of max® Matning, f, (mm/tand) -0,6 | 0,6-0,8 | 0,8-1,0 | 1,0-1,2 | 1,2-
Axiellt skardjup, Skarhastighet, v (m/min) 220-240
ap = 50% of max” Matning, f, (mm/tand) -0,8 | 0,8-1,0 | 1,0-1,2 | 1,2-1,4 | 1,4-

2 procent av maximalt tillatet skardjup (enligt tillverkarens specification)

Semi- och finfrAsning med fullradiefras
U Frasdiameter (mm)
<6 66 | 810 | 1012 >12
Semi finfré;ning Skérhastighet, v, (m/min) 280-300
Axiellt skardjup,
ap = 5% av frasdiameter Matning, f, (mm/tand) -0,08 0,08-0,10 0,10-0,12 0,12-0,14 0,14-
el Skarhastighet, v, (m/min) 300-320
Axiellt skardjup,
ap = 2% av frdsdiameter  Matning, f, (mm/tand) -0,12 0,12-0,14 | 0,14-0,16 | 0,16-0,18 0,18-
D
-+
Rundskars-
fras .
Fullradie-
l fras
a y
Deff P T
- D o Deff
Dy =2-4/ap(D; —ap)+ D — D;(mm) Dy =2 -\/ap(D —ap ) (mm)

Anmaérkningar kavitetsfrasning:

1. Medfrasning rekommenderas

2. Angivna skéarhastigheter géller for effektiv skardiameter (D )

3. Reducera skarhastighet och matning med 20% vid langa verktygsdverhang >5xD
4. Det radiella skardjupet (ae) bor ej dverstiga 70% av effektiv skardiameter
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Borrning

ORVAR SUPREME

Matning, f (mm/varv)

Borrning
B Borrdiameter (mm)
1-5 | 5-10 10-20 | 20-30 | 30-40
Obelagd HSS Skarhastighet, v, (m/min) 16-18
Matning, f (mm/varv) 0,05-0,15 | 0,15-0,25 | 0,25-0,35 | 0,35-0,40 [ 0,40-0,45
Belagd HSS ™2 Skarhastighet, v, (m/min) 28-30

0,07-0,18 | 0,18-0,30 | 0,30-0,40

0,40-0,45 | 0,45-0,50

Korthalsborr >

(Hardmetallskar)

Skarhastighet, v, (m/min)
Matning, f (mm/varv)

220-240

0,03-0,08 | 0,08-0,12

Solid hardmetall >

Skarhastighet, v, (m/min)
Matning, f (mm/varv)

130-160

0,08-0,10

0,10-0,20 | 0,20-0,30 | 0,30-0,35

Lédd hardmetall >

Skarhastighet, v, (m/min)
Matning, f (mm/varv)

80-110

0,15-0,25 | 0,25-0,35 [ 0,35-0,40

Anmaérkningar:

NogardwdhE

Gangning med HSS-tapp

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

Anmarkningar:

1. Gangpasta eller skérolja rekommenderas.

2. Formtapp (ej spanskarande) kan med foérdel anvandas.
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Skarvatskeflédet bér vara rikligt och direkt riktat mot borren.
Vid borrning med korta "NC-borr" kan matningen tkas med upp till 20%. Vid extra lAnga borr maste matningen minskas.
Anvand skarsorter i intervallet ISO P20-P30. Vid instabila férhallanden bor centrumskaret vara av en segare skarsort.
Anvand ett hogt kylvatskeflode och -tryck for god spanavgéng.
En stabil uppspanning och stabila arbetsférhallanden ar noédvandiga vid borrning med solida eller 16dda hardmetallborrar.
Borr med invéndiga kylkanaler rekommenderas.
Anvand en kylvatskekoncentration pa 15-20%.
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