SKARDATA Gangfrasning

SmiCut

Skarhastighet (V) och materialfaktor (F )

Hardhet Brottstyrka Skarhastighet Materialfaktor
MATERIAL HB N/mm? (V.) m/min (F)
Stal L&g 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
Hardat, HRC < 65 20-40 0,6
Gjutjarn Grajarn <150 <500 130-180 1,2
Gréjarn <300 < 1000 100-150 1.1
Segjarn, 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
Massing, 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
Ingreppsfaktor (F )
B/d = B/d = B/d = B/d = B/d = B/d = B/d = B/d = B/d =
0,05 0,06 0,07 0,08 0,09 0,10 0,12 0,14 0,16
L/d=1,0 1,75 1,59 1,45 1,31 1,20 1,09 0,99 0,90 0,82
L/d=125 1,52 1,38 1,25 1,14 1,04 0,94 0,86 0,78 0,70
L/d=1,5 1,31 1,20 1,09 0,99 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61
L/d=1,75 1,20 1,09 0,99 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61 0,56
L/d=20 1,09 0,99 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61 0,56 0,51
L/d=225 0,99 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61 0,56 0,51 0,46
L/d=25 0,90 0,82 0,74 0,67 0,61 0,56 0,51 0,46 0,42
L/d=3,0 0,78 0,70 0,64 0,58 0,53 0,48 0,44 0,40 0,36
L/d=35 0,67 0,61 0,56 0,51 0,46 0,42 0,38 0,35 0,31
L/d=40 0,61 0,56 0,51 0,46 0,42 0,38 0,35 0,31 0,29
startpunkt kompensering pa ingang gangfréasning utgang kompensering av
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Géngfrasning SKARDATA

SmiCut

Diameterfaktor (F ) Exempel
D Diamj::e;faktm M24x3,0 ganglangd 36 mm
d

15 0,010 Kolstal, upp till 400 N/mm2
o ore Gangfrasning med NB1616C40 3.01SO AC
wuil L B=054x3=1,62mm
5,0 0,024
6,0 0,028 B/d =1,62/16 = 0,10
8,0 0,036
12,0 0,052 Fz=1,2x0,61x0,067 = 0,049
14,0 0,060
16,0 0,067 n = (160 x 1000) / (rt x 16) = 3183 varv/min
%00 0065 VID = 0,049 x 3 x 3183 = 468 mm/min
gg'g 8'121 Vid = 468 x (24-16) / 24 = 156 mm/min
40,0 0.156 T =(278 x 24) / 468 = 14 sekunder

B=054xP

D = gangans diameter (mm) r
F=F xF xF L = gangans langd (mm) L
h b h E d = frasens diameter (mm)
B = géngans profildjup (mm) L p
n= vV x1000 P = gangstigningen (mm)
xd géngstigning

z = antal skar

F, = matning / tand (mm/tand) d

VfD - Fz Xzxn n = varvtal (varv/min) D-=—
V_ = skérhastighet (m/min)
V=V, x (DT'd) V., = matning vid gadngans @ (mm/min)

V., = matning i frasens centrum (mm/min)

T=278 x D T = tid att frasa gangan (sekunder)

Hardmetallsorter

AC Allroundsort med 1&g friktion. Allroundsort som tal hog varme.

Micrograin hardmetall med TiAlCN-beldggning. Micrograin hardmetall med TiAIN-beléggning.
Anviand skérdata enligt tabeller. Anvand skérdata enligt tabeller.
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