GANGSVARVNING

™

SmiCut . . .
stigningsvinkel

For att fa tillfredsstillande skaregenskaper

maste gingskdret lutas i hallaren ungefar tan L = P D
lika mycket som stigningsvinkeln pa gangan. axD
| Y
FourCut

FourCut-skdren har extra sldppning pa flankerna och dérfor r det inte nédvéndigt att ha exakt
stigningsvinkel. Standardhallaren har en stigningsvinkel pa 2° vilket gor att néstan alla gédngor gér
att gora med samma héllare.
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Triangulara skar

Pa det trianguléra skiret &r det viktigare att ha liknade stigningsvinkel pa hallaren som pé géngan.
Standardhéllaren har en stigningsvinkel pa 1,5°. Behovs ldgre eller hogre stigningsvinkel s& byter
du till lamplig underliggsplatta.
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GANGSVARVNING

hardmetallsorter

Med FourCut viljer du mellan tva olika sorter for
bésta mojliga produktivitet.

HC ar mer lamplig for hérdare material och
applikationer med hog virme, medan LC
erbjuder en bra balans mellan seghet och
viarmebestidndighet och passar darfér ménga olika
material.

FourCut

HC

LC

SmiCut

Micrograin hérdmetall med AITiSiN-beldggning.
Allroundsort, hog hardhet och varmebestandighet.
Anvand skérdata enligt tabeller.

Micrograin hardmetall med AlCrN-beléggning.
Allroundsort, kombination av seghet och
viarmebestdndighet. Anvénd skérdata enligt tabeller.

Triangulara skar

Med véra trianguldra skdr sd behover du inte
vélja sort. Vi anvander FC som vér allroundsort,
som presterar bra i de flesta applikationer och
material.

For inre gdngning av sma dimensioner anviander
vi sorten BC.

Valj sort

MATERIAL

Hardhet

HB

Stal Lag kolhalt, C < 0,25% <120 <400 LC HC FC
Medel kolhalt, C < 0,55% <200 <700 LC HC FC
Hog kolhalt, C < 0,85% <250 <850 LC HC FC
Laglegerat <250 <850 LC HC FC
Hoglegerat <350 <1200 HC LC FC
Hardat, HRC < 45 HC LC FC
Hardat, HRC < 55 HC LC FC
Hardat, HRC < 65 HC LC FC
Gjutjarn Grajarn <150 <500 LC HC FC
Grajarn <300 <1000 LC HC FC
Segjérn, aducergods <200 <700 LC HC FC
Segjarn, aducergods < 300 <1000 LC HC FC
Rostfria stal Rostfria automatstal <250 <850 HC LC FC
Austenitiska <250 <850 HC LC FC
Ferritaustenitiska <300 <1000 HC LC FC
Titan Olegerat <200 <700 HC LC FC
Legerat <270 <900 HC LC FC
Legerat <350 <1250 HC LC FC
Nickel Olegerat <150 <500 LC HC FC
Legerat <270 <900 HC LC FC
Legerat <350 <1250 HC LC FC
Koppar Olegerat <100 <350 LC HC FC
Méssing, brons <200 <700 LC HC FC
Brons, hég brottstyrka <470 <1500 HC LC FC
Aluminium Olegerat <100 <350 LC HC FC
Legerat, Si < 0.5% <150 <500 LC HC FC
Legerat, Si < 10% <120 <400 LC HC FC
Legerat, Si > 10% <120 <400 LC HC FC
Inconel 718 <370 HC LC FC
Grafit LC HC FC

FC

o B

Brottstyrka
N/mm?

Micrograin hirdmetall med TiAIN-bel4ggning.
Allroundsort som tél hég virme.
Anvénd skérdata enligt tabeller.

Micrograin hdrdmetall med TiN-beldggning.
Lamplig for invandig bearbetning av sméa
dimensioner. Skérhastighet c:a 60% av FC.

FourCut

Andra
val

Triangular

Forsta
val

Forsta
val
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SKARDATA

Gangsvarvning

SmiCut

Skarhastighet (Vc) och materialfaktor (Fm)

Hardhet
HB

Materialfaktor
(F)

Brottstyrka
N/mm?

Skarhastighet
(V) m/min

MATERIAL

44

Stal Lag kolhalt, C < 0,25% <120 <400 150 - 200 1,2
Medel kolhalt, C < 0,55% <200 <700 120-170 1.1
Hog kolhalt, C < 0,85% <250 < 850 110-150 1,0
Laglegerat <250 <850 100 - 140 1,0
Hoglegerat <350 <1200 70-110 0,9
Hardat, HRC < 45 60-100 0,8
Hardat, HRC < 55 30-60 0,7
Héardat, HRC < 65 20-40 0,6
Gjutjarn Grajarn <150 <500 130-180 1,2
Grajarn <300 <1000 100-150 11
Segjérn, aducergods <200 <700 100-150 1,0
Segjarn, aducergods < 300 <1000 80-120 0,9
Rostfria stal Rostfria automatstal < 250 < 850 130-180 1,0
Austenitiska < 250 < 850 90 - 140 0,9
Ferritaustenitiska < 300 <1000 80-120 0,8
Titan Olegerat <200 <700 60 - 80 0,8
Legerat <270 <900 50-70 0,7
Legerat < 350 <1250 30-50 0,6
Nickel Olegerat <150 <500 80-120 0,8
Legerat <270 <900 60 - 80 0,7
Legerat < 350 <1250 50-70 0,6
Koppar Olegerat <100 <350 150 - 250 1,0
Méssing, brons <200 <700 130-180 1,0
Brons, hég brottstyrka <470 <1500 60 - 80 0,8
Aluminium Olegerat <100 < 350 500 - 900 1,4
Legerat, Si < 0.5% <150 <500 400 - 800 1,3
Legerat, Si < 10% <120 <400 300 - 500 1,2
Legerat, Si > 10% <120 <400 200 - 400 1.1
Inconel 718 <370 50-70 0,6
Grafit 300 - 500 1,0
Kodnyckel
SKAR

12

E

2.0

ISO

HC

skarstorlek

E = utvéndig
| = invéndig
R = héger
L = vanster
U = U-typ

stigning

| hardmetallsort

gangprofil

E

R

2525

M

12

S = skruv R = héger totallangd
L = vanster
E = utvéndig skaftdimension | skarstorlek
| = invdndig
F=80mm R =200 mm
Exempel H=100mm S=250 mm
2525 =[] K=125mm T=300mm
_ L=140mm U=350mm
0025= 0O M =150 mm V=400 mm
P=170 mm
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SKARDATA

Gangsvarvning

Antal pass
Stigning Materialfaktor (F )
ISO UN W 0,9 1,0 11 ' .
0,5 7 6 5 4 4 4 4 4
0,75 32 28 8 6 6 5 4 4 4 4
1,0 28-24 19 8 7 6 6 5 5 4 4
1,25 20 9 8 7 6 6 5 5 4
1,5 18-16 14 10 9 8 7 6 5 5 5
1,75 14 12 10 9 8 7 6 6 5
2,0 13-12 27 14 12 11 9 8 8 7 7
2,5 11-10 11 18 16 14 13 11 10 9 8 8
3,0 9-8 14 18 16 14 12 11 10 9 8
3,5 7 20 17 15 13 12 11 10 9
4,0 6 11,5 22 19 16 14 13 12 11 10
4,5 23 20 17 15 14 12 11 10
5,0 5 24 20 18 16 14 13 12 11
55 4,5 8 25 21 19 17 15 14 13 12
6,0 4 27 23 20 18 16 15 13 12

SmiCut
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% av det totala inmatningsdjupet

9 1

1 33 28 25 22 20 19 18 16 14 12 11 11 11 11 10
2 27 24 20 18 17 16 15 14 13 11 10 10 10 10 10
3 22 19 17 16 15 14 13 12 11 10 9 9 9 9 9
4 18 16 15 14 13 12 11 10 9 9 9 8 8 9 8
5 13 13 12 11 10 9 8 8 8 8 8 8 8 8
6 10 10 10 9 8 8 8 8 8 7 7 7 7
7 8 8 8 7 8 8 7 7 7 7 6 6
8 6 7 7 7 7 7 7 7 6 6 6
9 5 7 7 7 7 7 6 6 5 6
10 5 6 6 6 6 6 5 5 5
11 4 5 6 6 5 5 5 5
12 4 5 5 5 5 4 4
13 4 4 4 4 4 4
14 3 4 4 4 3
15 3 3 3 3
16 2 2 2
17 2 2
18 2
19

20

19
10 9
9 9
8 8
8 8
7 7
6 6
6 6
6 6
5 5
5 5
5 5
5 5
4 4
4 4
4 3
3 3
2 2
15 2
15 15
1,5

Metoder for gdngsvarvning

Verktyg

UTVANDIG HOGERGANGA

Riktning

Verktyg

UTVANDIG VANSTERGANGA

Riktning

SER
SER
SEL
SEL

Verktyg

SIR
SIL

U-platta Rotation
AE + MO03
AE + MO04
Al - MO04
Al - MO03
INVANDIG HOGERGANGA
U-platta Rotation
Al + MO03
AE - MO04

IN
ut
ut

Riktning
IN
uT

SEL
SEL
SER
SER

Verktyg

SIL
SIR

U-platta Rotation
Al + MO04
Al + MO03
AE - MO03
AE - MO04
INVANDIG VANSTERGANGA
U-platta Rotation
AE + M04
Al - MO03

IN
ut
ut

Riktning
IN
uT
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