Berakning av optimal skardata

Forutsattning:

En rund, tunnvaggig detalj i stal (1914) med diameter @ 88 mm och @ 55 mm ska tillverkas i en 10 ”
chuck.

Val av skar:

Sandviks Coroplus-program anvandes vid val av skar. Programmet rekommenderar ett skar och
berdknar nédvandigt vridmoment (Nm) och varvtal (varv/minut)

Bestam vilken diameter ni vill spanna pa. | vart fall 0.089 m

Bestam vilken friktionskoefficient som skall anvdndas. 0.5 anvands for stal mot aluminium, 0.75 for
aluminium mot aluminium. (varlden &r inkl. Sakerhetsmarginaler).

Verktyg 1 Verktyg 2 Verktyg 3
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Optimera skdrdata

Vid val av minsta mojliga spannkraft och optimalt varvtal fér samtliga verktyg kan en kraftmatare
anvandas. Se instruktioner nedan.

Utan kraftmatare kan teoretiska varden anvandas. En tumregel kan vara att sdnka det initiala trycket
till 1,5 ggr 6ver rekommendationen for de verktyg med med hogst krav pa vridmomen givet
rekommenderat varvtal. Darefter kan det initiala trycket gradvis sankas till 6nskat resultat m.a.p.
detaljens krav uppnas. Utga fran de spannkraftskurvorna i diagrammen nedan.

Med Kraftmatare:




Grundmappning
Genomfor en grundmappning av chuckens spannkraft for olika varvtal med hjalp av kraftmatare.
Las av initialt chucktryck (bar/Nm) och mét spannkraften vid olika varvtal med kraftmatare.

Mappning av Nakamura. Spannkraft | kN @ Varvtal

—>5td. back 10bar 1280gr
——AntiFly 10bar med motvikt + x-vikt
AntiFly 6bar med motvikt + x-vikt
—AntiFly 3bar med motvikt + x-vikt (simulerad)

Berakna tillganligt viidmoment

Utifran grundmappnings varden kan tillgangligt viidmoment (Nm) for mothall i chuck beraknas.
Fardiga mallar finns att hamta pa www.mpc-automation.com.
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Varvtal

e St back 10kar 1280gr Nm e AtiFly 10bar mad motvikt + xevikt AntiFly Bbar med motvikt + ekt AntiFly 3bar med motvikt + ikt (simulerad)



Kombinera Skdrdata (Sandvik Coromant) med berdkning skdrdata

Plotta in verktygsdata Nm och varvtal fran Sandvik Coromants rekommendationer i diagrammet
enligt nedan.

1. Raknas sedan om spannkrafter till tillgangligt vridmoment.

Tillggngligt vridmoment (Nm) fsr mothall i chuck
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Verktyg 1

gd motvikt + vkt s ANEiF Iy 3031 med motvikt + xe-vikt (simulerad)

Std. back 10bar 1230gr Nm

Korthalsborr @35
1010 Varv/minut
Verktyg 2

231Nm
Finbearbetning Verktyg 3.2 Verktyg 3.1

1070 Varv/minut Finbearbetning Grovbearbetning

105Nm 1450 Varv/minut 2050 Varv/minut

40.8Nm 57.4Nm

Case LK Precision — from our Success stories

Vi borjade med ett initialt chucktryck pa 4.5 bar, dar verktyg 1 utgdr begransningen. Verktyg 2 och
Verktyg 3.2, dvs. finbearbetning, har nu tillgang till en mycket flackare vridmomentskurva an den for
standardbackar (rod kurva), sa vi kan optimera skdrdata genom att dndra varvtalet samt forbattra
ytstruktur/verktygslivslangd utan att vara réddda for att detaljen lossnar.

Vill man forséka forbattra rundheten ytterligare kan man minska vridmomentet, t.ex. andra
skardata/verktyg, for Verktyg 1 och sedan sianka trycket ytterligare (t.ex 3 bar bl kurva).




