Eric von Gertten reg 2004beadamm

BEARBETNING TRAMATERIAL - DAMMALSTRING —

skdardata och verktyg. Med ett effektivt skdararbete minskar dammalstringen.

Vid spanbildning bildas alltid findamm i snittytan mellan material och 16sgjord spana.
Med tunnare span okar darfor dammalstringen, da fler span maste alstras fér samma
avverkning. 0,04 mm &r den minsta tjockleken for ett sammanhangande span. Obs ej
medelspantjocklek Med mindre spantjocklek 6kar forslitning och skarkraft vasentligt.
Avverkningen sker nu genom nétning och ger damm istdllet for span med samtidig
komprimering av materialytan. Okat yttryck ger ékad friktion med 6kad uppvarmning
av material och verktygsegg. Amnen i trdet kan férgasas vid dessa temperaturer.
Traytan kan bli sa varm att den forkolnar.
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ENERGI OCH SPANBILDANDE FORMGIVNING

Med tunnare spana 6kar den specifika skarkraften.

Energiforbrukningen dkar vid trabearbetning till det
dubbla om spantjockleken minskar

fran 0.1 - 0.05 mm

samtidigt slits verktygseggen fortare vilket ocksa dkar
energiférbrukningen.

Spantjockleken 0,04 mm aterkommer vid metallbearbetning. Det ar troligen skarpan i
verktygseggen som avgor den grans for spantjockleken. Snabbstal ger battre mojlighet
till en tunnskarp egg da det &r segare an hardmetall. Vid sliten verktygsegg forskjutes
gransen for hur tunn span som kan tagas uppat och forslitningsforloppet accelererar.

Dammangd och tunnaste spana beror ocksa pa hardhet, fiberlangd, fukthalt och vid
skivmaterial som span eller trafiberskiva pa sammansattningen. Vibration och fjadring
i material 6kar dammalstringen. Sambandet mellan antal skareggar och ytjamnheten
kan sattas ur spel av material och maskinegenskaper mm .

ex 1 vid MDF-bearbetning i NC-fras minskades varvtalet fran 18 000 r/min till
8 000 r/min Ytan blev betydligt battre trots lagre skarfrekvens . El-effektbehov for
bearbetning minskar med 6kad spantjocklek som ger minskad mangd damm
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f YTJAMNHET KUTTRAR  Grundregel 1 skar per 10 m matning vid kutter n= 6000r/min
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SAGNING
Vid skararbete dar risk bedéms for urflisning i tangentiell riktning véljes vanligt men
ibland felaktigt sagblad med fler tdnder. Man stoter istallet pa att ett for litet
skararbete/egg okar den radiella skarkraften (trycker) ger urflisning i radiell riktning
Ett for stort antal tander = for litet skdrarbete per tand och med for stor skarhastighet
okar varmeutvecklingen vilket paverkar sagbladets planhet och darmed snittresultatet.
Vid bearbetning valjes spantjockleken sa stor som majligt, vilket kan ske genom
minskat eggantal, Okad matningshastighet minskat verktygsvarvtal.
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TIaMETER:
ANTAL T
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Vid bearbetning med for liten
spantiocklek (under 0,04 mm)
sker bearbetnlnﬁendast genomn
notning.

W
Skarkraften Fr i radiell v1kt—.(ﬁ<
ning blir d& stor och kan ge '%ﬁ
urslagningar.

Effektbehovet for bearbetning bl
stort och verktvgets standtid kort
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Med stor utgangsvinkel finns risk
fér urslagning.

Med f6r liten ingéngsvinkel finns
rick £6r urflisning

standtid minska o effektbehov Bka

/
Med rétt ingédngsvinkel och flera //ﬁﬁﬁ
tander i ingrepp kan varvtal / %&
minskas eller matningshastighet / Lﬁ;\
bkags for att inte spantiockleken pQ'
skall bli fér liten och dirmed *ﬁVF
|

For okad utnyttjandegrad av kapitalet i maskinlinjer kan en 1ag skarhastighet anvandas
i borjan av ett utslitningsforlopp och nar verktygen inte langre gor ett bra skadrarbete
Okas hastigheten for att sla eller/och nota bort den arbetsman som finns. Ekonomin
for skaret blir samre men kapital- och stalltidskostnader utnyttjas bra och nar dessa
betyder mest for kostnaden erhalles sa den béasta totalekonomi

SKARDATA OCH SNITTKVALITET (justersagning av kant)

Matningen per tand ger tillsammans med sidosldppningen pa tanden en viss teoretisk
profilhojd eller ytjamnhet for snittytan. Teoretisk ytjamnhet liksom praktiskt resultat
forutsatter att tanderna ligger i samma rotationsplan d v s ar tillverkat med god
precision. Det som berdknas ar profilhdjden. Kanten bearbetas i praktiken av tandens
sneda del dvs varje genomfort skar beskriver en cirkel med tandsidans form.



FIG snittprofil = tandform

Exempel
For att belysa den rel jamna yta som bildas i snittet
valjes ett sagblad med rel fa tander for en berdkning.

DATA:
Sagbladsdiameter 300 mm
Varvtalet n =3000 r/min tandantal z=30 matn matning S =12 m/min

Resultat . Kantjamnhet -Teoretisk profilhéjd 0,003 mm.

Sagblad med denna rundgangsnoggrannhet finns inte. Det behdvs endast en obetydlig
miss i rengdringen av spannflansar mm for att sagbladet skall ge en pendelrérelse med
avsevart storre matt. Spantjockleken for det egentliga sagningsarbetet ar samtidigt ca
0.13 mm. Forutsattningen for berakningen ar att sagbladets lage i materialet ger 90°
angreppsvinkel mot skivans plan se fig ovan

Bakskarsdamm

Bakskaret, - tandernas andra passage av skivkanten sldapar diagonalt 6ver det tidigare
snittet utan att paverka ytjamnheten men ger mycket findamm :

Profilhdjden var ju endast 0,003 mm. 1/10 av minsta spantjocklek. Ténderna river nu
av ungefar halften av det sdgmonster som bildades vid forsta passagen.

Endast n6tning sker men det 6kar effektbehovet och ger mycket damm .

Vid sagning alstras den storsta mangden fint damm vid sagbladets andra passage av
arbetsstycket.

Dammangden kan beraknas enligt féljande: Profilhdjden efter huvudsnittet blev 0,003
mm med antal tdnder= ... varvtal..... och matningshastighet....
Med data enligt ovan sagas 16 mm tjockt material med matningshastigeheten
12 m/senligt skardata ovan blir bakskarets avverkning 0,0048mg/s = 4,8mg/s for en
snittyta.

Sagbladet ger 2 snittytor = 9,6mg/s
Det ger dammpartiklar mindre an 0,003mm = 3 my-meter dvs enbart respirabelt
damm. Partiklar kan dock ryckas loss i sina limningsgranser och blir da stérre men det
blir da ocksa dammangden.

Parallellfel i matningsriktningen okar bakskdrets damm och Okar bullernivan.
Sagblad med vaxeltanform ger mer damm och hogre bullerniva.

SNITTBREDDNING = damm

| industrin raknar man med att snittet blir 0,1 mm bredare dn tandbredden pa ett
sagblad. Nagon undersokning som belagger siffran relaterad till bestdmda
driftsbetingelser och skardata ar inte kand.

Med tandform som ger balanserade skarkrafter och ett sagblad tillverkat med god
precision kanske breddningen blir mindre. Men man anvander ofta vaxeltandform.



FAKTORER SOM PAVERKAR DAMMALSTRING - SNITTRESUTAT - BULLER
VID SAGNING

Tandgeometrin ger sidokrafter som forsamrar snittresultat och 6kar dammangden.
Sagbladets tillverkningstolerans ger avvikelser i tandernas rotationsplan som ger ett
bidrag till dammbildningen.

Vibrationssvangningar i sagbladet breddar sagsparet.

egna resonanssvangningar

svangningar pga maskinvibrationer

svangningar pga tandform som inte ger balanserade sidoskar-

krafter. (samtliga 6kar stambladsbullret)

For litet skararbete per tand ger uppvarmning som andrar stambladsgeometrin.
Parallellfel i matningsriktningen.

Breddningen pga uppvarmning kan bli sa stor att det ocksa medverkar till aterkastrre
se rapport Cirkelklyvsag Tratek

Verktygen ar betydande flaktar som sprider damm

Spridningen av damm sker genom verktygets blas- och kastformaga som dkar med.
okad verktygshastigheten. Med fel formgivning pa spanhuvar okar spridningen

Ett Oppet verktyg med stora 'skovlar' 6kar blasformagan.

Verktygets formaga att halla kvar och aterta partiklar fran omgivningen ar ocksa ett
exempel pa flaktegenskaper. Undertrycket vid verktygscentrum kan vara sa stort att
partiklar pa vag in i spankanal kan sugas in mot centrum av verktyget. Utsugets
luftflode ar verkningslost men egenluftflodet kan styras och regleras med ratt
formgivning av spanhuven.

En vasentlig del av den luft som passerar spanhuven medfér ej span eller damm

Om den kommer in vid centrum av verktyget dar det rader undertryck

Verktygets luftflode —flaktkraft overtraffar da utsugningssystemet och flédet kan vara
stdrre dn utsugningssystemet har kapacitet till. Overskottet av ren luft traffar
bearbetningsstallet och blaser ut stoft i lokalen.

Andra faktorer som medverkar till férsvarad infangning

Vid medfrdsningsoperationer ar det svarare att fanga in det span och damm som

bldses -kastas langs materialytan. Luften kommer inte in bakom spanen.

Elektrostatiska laddningar spa slipband kan ge storre krafter sugkraften och/eller
arbetsstyckets utformning férsvarar utsugningen.

Luftrorelser pga t ex roterande maskindelar eller forflyttning av arbetsstycken

medverkar till forsvarad infangning och spridning av damm.

Dammbemangt material renblases med tryckluft som sprides i lokalen tillsammans

med mycket hogt buller fran blasmunstycket.



