REKOMMENDERADE SKARDATA

INOX

Skarhastlghet Matning f mm/varv
: Ve m/min
Material Hardhet M1703, M1705 M1803, M1805 3
Jraiiec iy 23-5 25-8 @8-12 ©@12-16 ©16-20 3
°
T
<600 N/mm? 85-100 95-115 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40 c
o
om
Olegerat st <700 N/mm? 75-90 85-105 0,10-0,18 0,15-0,25 0,18-0,30 0,20-0,35 0,25-0,40
>700 N/mm? 65-80 75-90 0,10-0,20 0,15-0,28 0,18-035 0,20-0,38  0,25-0,42
<900 N/mm? 55-75 60-85 0,10-0,20 0,15-0,28 0,18-035 0,20-0,38  0,25-0,42
Legerat stal <1000 N/mm? 45-60 50-70 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,32
>1000 N/mm? 35-50 40-60 0,10-0,15 0,12-0,20 0,14-0,25 0,16-0,30 0,18-0,32
Rostfritt 40-60 50-70 0,04-0,10 0,06-0,12 0,08-0,15 0,12-0,20 0,15-0,25
Rl ity 30-50 40-60 0,03-0,08 0,04-0,10 0,06-0,12 0,08-0,15 0,08-0,15
Cr- Ni-legerat
<200 HB 70-110 80-130 0,10-0,25 0,15-0,30 0,20-0,40 0,25-0,45 0,30-0,50
Gréjirn och gjutjam <250 HB 60-95 70-115 0,10-0,20 0,12-025 0,15-0,35 0,20-0,40 0,25-0,45
>250 HB 50-80 60-100 0,10-0,20 0,12-025 0,15-0,35 0,20-0,40 0,25-0,45
<600 N/mm? 65-85 75-90 0,10-0,20 0,12-0,25 0,20-0,35 0,30-0,40 0,35-0,50
Hart gjutgods
>600 N/mm® 55-70 65-80 0,08-0,15 0,10-0,20 0,18-0,30 0,25-0,35 0,30-0,40
Aluminium <10% Si 110-360 110-360 0,10-0,25 0,15-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55
Aluminium >10% Si 120-480 120-480 0,10-0,25 0,15-0,35 0,25-0,45 0,30-0,50 0,35-0,55
Koppar, massing, brons 120-480 120-480 0,10-0,25 0,15-0,35 0,25-045 0,30-0,50 0,35-0,55
Titanlegering 20-50 0,02-0,07 0,04-0,10 0,06-012 008-0,15 0,08-0,15
Nickellegering 20-50 0,02-0,07 0,04-0,10 0,06-0,12 008-0,15 0,08-0,18
Hart gjutgods
Hardat stal

| vissa fall (djupa hél, ej plan yta etc) bér matningen reduceras vid ingang/utgéng av halet.
Vid haldjup >3 x d bér invandig kylning anvéndas. S& kallad borrcykel (hackspettsmetod) bér ej anvéandas!
Beroende av haldjup maste skardata (Vc och f) korrigeras enligt nedan:

1-4xd Ve och f enligt tabell
4-5xd Vc och f bor sédnkas 15-20%
5-8xd Vc och f bor séankas 20-30%



