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Rekommenderade skardata

Material Skérhastighet Matning (mm/tand)
m/min d<=6mm d<=12mm |d<=19mm [d<=25mm

Aluminium/aluminiumlegeringar 244 - 366 0,05 0,10 0,15 0,20
Aluminiumlegeringar Si > 10% 152 - 274 0,05 0,10 0,15 0,20
Gjutjarn Mjuka 76 - 107 0,04 0,10 0,15 0,20

Medium 30-76 0,02 0,08 0,13 0,20

Smidbar 61 - 107 0,02 0,05 0,10 0,15
Massing 91 -137 0,05 0,08 0,10 0,13
Brons 76 - 107 0,05 0,08 0,10 0,13
Koppar/kopparlegeringar 152 - 274 0,05 0,08 0,13 0,18
Magnesium min. 305 0,05 0,10 0,15 0,20
Nikellegeringar 61-91 0,02 0,05 0,08 0,10
Rostfritt stal Mjuk 91- 122 0,02 0,05 0,10 0,15

Hard 46 - 91 0,013 0,02 0,08 0,13
Stal Lag kolhalt 107 - 183 0,02 0,08 0,13 0,15

Meduim kolhalt 61 - 122 0,02 0,08 0,13 0,15

35-40 HRc 53-91 0,013 0,02 0,05 0,08

40 - 45 HRc 46 - 76 0,013 0,02 0,05 0,08

45 HRc - 23-46 0,013 0,02 0,05 0,08
Verktysstal 53-76 0,02 0,05 0,08 0,10
Titanium Mjuk 38-91 0,02 0,05 0,10 0,15

Hard 15 - 46 0,013 0,02 0,05 0,10
Grafit ca. 500
Formler: Skérhastighet (m/min) = (3,14 x frasdiameter x varvtal) / 1000

Varvtal (RPM) = (1000 x skarhatighet) / (3,14 x frasdiameter)

For sma radiella skardjup, mindre &n 1/8 av frasdiametern - den hogre skarhastigheten rekomenderas.
For storaradiella skardjup, stérre an 1/8 av frAsdiametern - den lagre skarhastigheten rekomenderas.
For sparfrasning - Minska den lagre skarhastigheten med ca 20 %.

Reducering av skarhastigheten vid harda material

Vid frasning av stal upp till 60 HRc indikerar span fargen ratt hastighet och matning.
- Bruna span indikerar ratt parametrar.

- Bla eller morka span indikerar att hastigheten ska minskas.

- Vita span indikerar att hastigheten ska 6kas.

Allmant
Dessa rekomendationer kan anvandas nar det axiella skardjupet inte 6verstiger 1,5 ganger frasdiametern.
Vid anvandning av langa frasar, reducera matningen per tand med 50 %.

Alla rekomendationer ska ses som utgangspunkter for bearbetning med majligheter till justeringar for att na
optimala resultat.
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