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SKARANDE BEARBETNING | TRAMATERIAL

SKARUTNYTTJANDE
*Det finns en viss optimal spantjocklek for att nd bade 6nskat ytresultat och lang utslitningstid.
*Det finns ingen lagsta hastighet for att kunna utratta ett skédrarbete.

VAL AV SKARDATA

*En uppdelning av skiva kan ske genom sagning eller pinnfrasning.

*En fasning kan ske genom hyvling eller sagning.

*En kantbearbetning kan ske genom hyvling/frasning eller sagning.

*Sagning = genomsagning

*Hyvling = 6vrig bearbetning med tangentiellt skarangrepp.

*Battre hardmetall kan anvandas vid klamda skar an vid |6dda.

*Bullernivan paverkas obetydligt av minskad skarhastighet vid ostabilt material.

MEN

*Lagre skarhastighet underlattar for utsug

*Lagre skarhastighet och fler tander i ingrepp minskar buller

*Lagre skarhastighet minskar obalanskrafter

*Storre spantjocklek minskar dammalstring

*QObalanserade skarkrafter ex vaxeltand o6kar sidorérelser och darmed buller och dammalstring.slitage
*Okad obalanskrafter &kar vibrationshastighet och darmed buller och verktygsslitage samt lagerslitage.

LOGISKA SAMBAND MELLAN SKARARBETE OCH SLITAGE

Langre skdrvag genom material - storre slitage Med viss mangd material som skall avverkas med
konstant spantjocklek blir skdrvag * skarbredd ocksa konstant.

Vid bearbetning med hyvling skall farre skar anvdndas for att na viss spantjocklek an vid genomsagning.
Skarvédgen blir [angre per skar vid hyvling an vid genomsagning. Spanbildningen vid hyvling sker alltid
med inslag av en mycket negativ del.nar span 6vergar till nolltjocklek vid ingangs eller utgangsdel.

Vid sagning utrattar sidodelen av skaret ett skararbete eller nétning nar sagtdnderna passerar materialet
en andra gang och att det finns diagonalspar efter forsta passagen av sagskaren. Med dalig precision i
sagbladet 6kar bakskarsarbetet. Hyvling sliter mest pa nacken av ett skdr medan sagning sliter mest pa
sidan av skaret.

Sagning med rak + trapetsskar - del av trapetsskaret far mycket ogynnsamma skarvillkor .

Osymmetriska skar ger axiella rorelser i sagblad som framst 6kar slitaget i bakskaret.
Verktygskombination pa en spindel ger olika arbete efter diamater mm och olika utslitningstider
Antalet skareggar kan 6kas eller minskas pa resp verktyg for att |6sa detta problem.

Med mindre eggvinklar minskar hallfasthet och varmeavledningsférmaga.
SLITAGEFAKTORER

Slitage beror pa eggtemperatur, skarvag, undanglidning. (materialegenskaper)

Eggtemperaturen beror pa hastighet, undanglidning skareggens och arbetsstyckets varmetransport.
Undanglidningen beror pa liten spantjocklek, fjadring i arbetsstycke och verktyg samt skareggens
greppegenskaper. Undanglidningen ger notning istallet for skararbete. Gransen for nar skareggen far
grepp beror dels pa skdreggen dels pa materialets egenskaper. Skareggen forsamras snabbare dvs
forslits snabbare med olampliga skardata Forslitningsforlopp accelererar med avtrubbningen. Det beror
pa varmeutveckling och undanglidning som 6kar i takt med forslitningen.

Fjadring i material Da det galler arbetsstycken da snittet inte 4r understott

Fjadring i sagblad Sneda tander eller vaxeltand tvingas sagblad fjadra axiellt 6kar slitage och buller
Medfrasning Startar angrepp mot skivans plan i riktning fran upplagsplan. Vill lyfta materialet fran
anhallsyta varvid skaret kommer i glidning pa materialet med 6kat slitage som féljd. Det ger ocksa hogre
ljudniva an motfrasning - materialbuller.

Motfrasning Avslutar med storsta skdrkraft mot skivans plan i riktning mot upplagsplan. Arbetsstycket ar
da stabiliserad av upplagsplan. Undanglidning och buller &r mindre an vid medfrasning.



Ritssagning Motfrasning kraver eventuellt ritssagning nar skiva inte skall fasas. Ritsssdgningen utgor i
botten en "hyvlingsoperation" med stor nackforslitning. Sidoforslitningen som ar den avgérande

Hur kan férslitningen pa sidoskar pa sagblad minskas.

Vid sagblad |6per sidoskaren 2 ggr genom en skiva vilket 6kar slitage. En 'fasforstarkning', som hindrar
bakskdret att arbeta minskar slitaget samtidigt som fasforstarkningen gor hérneggen starkare och med
stérre varmeavledningskapacitét. Om rygg slites mest beror det pa for liten spantjocklek och om brést
slites mest pa stor spantjocklek.

SNITTKVALITET - KANTUTSEENDE

Onskad jamnhet i snittkanten erhalles lattare genom hyvling 3n med genomsagning.

hyvling 3stadkommer jamnhet med ett antal cirkelbagar som ar sa sma att de uppfattas som en rak linje.
sagning ger jamnheten vanligtvis genom att 6ka antal skdreggar Urflisningar paverkar skardataval.
Bristningar materialkant vid sagning sker dels genom att radiell kraft 6kar vid slitet skar.

Lagre skarhastighet ar en fordel om arbetsstycket ar stabilt vid bearbetningspunkten - stéd
Kutterslaglangden (baglangden for snittet) spelar mindre roll dn att kanten inte blir luddig.

ALLMANT UNDERLAG FOR VAL AV SKARDATA

For *god skdarekonomi, *liten dammalstring *liten dammspridning *Iag bullerniva.

Minska dammalstring

Minska arbetsmanen

Stabilisera material

Stabilisera verktyg

Valj hellre stor an liten diameter.

Minska dammspridning
Vilj verktyg med
liten flaktverkan
Satt dampskivor pa verktyg

Minska bullernivan
Valj verktyg med liten flaktverkan
Satt dampskivor pa verktyg

Oka spantjockleken

Minska antal skareggar
Minska varvtalet

Minska varvtalet-
periferihastigheten

Minska antal skareggar
minska flakt verkan

Satt dampskivor pa cirkelsagblad  stabilisera verktyg hindra radiella luftstrémmar
Fler skareggar i samtidigt ingrepp minskad vaxelskarkraft/differenskraft

Stod material och verktyg minskade materialvibrationer battre verktygsgrepp
Minska varvtal Oka antal skareggar i ingrepp

Valj hellre stor &an liten diameter  minskad acceleration

Hyvla skivkant
saga skivkant

krafter i skivans styvaste riktning
skarkraftriktning = skivans svagaste ger storre
materialvibrationer

1ag skarhastighet ger vinst férst nir materialet &r stabilt upplagt alt sagblad stabiliserat.
Minska vibrationshastighet
Vilj hellre stor an liten verktygsdiameter ~ Minska periferihastigheten
Anvand vélbalanserade verktyg Fler eggar i samtidigt ingrepp
Balansera skararbetet Lat verktyget angripa i stabilaste riktning
Stabilisera material och verktyg

OKAD STANDTID FOR VERKTYG
Minska arbetsmanen Minska periferihastigheten Valj hellre stor an liten diameter
skdrangrepp i stabilaste riktning Anvand valbalanserade verktyg
Fler eggar i samtidigt ingrepp Oka spantjockleken Stabilisera verktyg och material
Balansera skararbetet

Konklusion.
Lat dubbeltappmaskinen arbeta med 3000r/min.
Stabilisera verktyg och material



