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Utnyttja fordelarna
med skarvatska
vid avstickning och
sparsvarvning

I allmanhet tillhér avstickning och spéarsvarvning

inte favorituppgifterna bland verkstadsoperatérer.
Kombinationen av smala skér och hallare och ofta sega
material blir 1att en nervpafrestande upplevelse. Kommer
skaret att flisas ur? Kommer spanorna att fastna i sparet?
Kommer arbetsstycket att skadas sé& att det méste
kasseras? Alla dessa mdjliga scenarier bidrar till att 6ka
anspanningen. Vid avstickning och spdrsvarvning ar skaret
omslutet av arbetsstyckets material, vilket innebar att det
utsatts for hog varme. Vilket ar d& svaret pa problemet?
Tja, imanga fall kan ratt utford tillfoérsel av skarvatska bade
|6sa problemet och optimera processen —anda forbises
ofta detta. | denna tekniska rapport ska vi férsoka forklara
varfor verkstadstekniker borde fundera mera pa vilka
betydande fordelar som effektiv skarvatsketillforsel kan ge
vid avstickning och spéarsvarvning.

Hoégprecisionstillférsel av skarvatska
Hogprecisionstillforsel av skarvatska kan vara
synnerligen effektiv som medel for att uppratthéalla hog
bearbetningssakerhet, produktivitet och kvalitet vid
avstickning och spérsvarvning. Ju djupare ingreppen

och spéren ar, desto storre blir faktiskt behovet av
hogprecisionstillférsel av skarvatska, eftersom skérzonen
blir svar att nd med konventionella arrangemang for
skarvatsketillforsel.

De utmaningar som uppstar nédr man anvander skarvéatska
som en prestandahojare vid avstickning och spéarsvarvning

kan idag hanteras med hjélp av ett antal tekniska
landvinningar. Till férbattringarna inom metoderna for
verktygsuppsattning hér bland annat att man anvander
invandig skarvéatsketillforsel som riktas med hég precision,
sd att den traffar exakt vid skarzonen (kontaktpunkten
mellan skaret och arbetsstycket). Pa sé vis kan skarvatskan
trdngainitrdnga utrymmen och spéar dar den verkligen gor
skillnad for bearbetningen.

Spankontroll

Tillfredsstéallande spankontroll &r avgdrande for att undvika
oplanerade maskinstopp och skéarbrott. Detta géller
sarskilt vid avstickning med djupare ingrepp, dar man kan
fa problem med ldnga, smala sp&nor som lindar sig runt
verktyget och fastnar i spadntransportéren. Om spanorna
inte formas pa ratt satt och inte gérs smalare kan de
fastnaispéaret som verktyget skar. Detta leder till for hdg
belastning pa verktyget, en otillforlitlig process och dalig
ytjdmnhet. Férbattrad spankontroll och spanavgéng i
kombination med battre smorjning av sparets sidovaggar
forbattrar ytjdmnheten och minskar risken att spdnorna
orsakar repor eller hack — skarvéatskan hjalper till att spola
bort spdnorna ur spéret.

Skarvatska som smorjmedel &r ovarderligt vid avstickning.
Nar det ldnga slanka avstickningsverktyget matas djuptin
i ett arbetsstycke ar det viktigt att man ser till att tillrackligt
mycket skarvatska nar skarzonen (som en effektiv strale),
och pa det stélle dar den behdvs mest. Med konventionella



skarvatskeinstallningar hindras det mesta av skarvatskan
fran att komma fram av spanan som formas. Alltsa ar en
riktad skarvatskestrale avgorande for framgang.

Att undvika l6seggsbildning

Ytterligare en fordel med hogprecisionstillférsel av
skarvatska ar att den forhindrar [6seggsbildning
(built-up edge, BUE), till stor del tack vare sina
smorjande egenskaper. Den underliggande orsaken

till lbseggsbildning ar emellertid en alltfor 1ag eller hog
bearbetningstemperatur i kletande material som t.ex.
duplext rostfritt stal. Darfor bor skarvatskan stangas av
nar skarhastigheten avtar mot mitten av stdngamnet, sa
att temperaturen inte sjunker till den punkt dar det borjar
bildas I6segg pa skaret.

Nar det géller matningshastigheten bér denna sankas

med upp till 75 procent ungefar 2 mm innan detaljen
lossnar, eftersom detta minskar skarkrafterna och ékar
verktygslivslangden avsevart. For att undvika brott bér du
heller aldrig mata forbi mittpunkten. Stanna 0,5 mm fére
(detaljen ramlar anda av pa grund av sin vikt och langd). Om
en subspindel anvands, stanna fére centrum och dra bort
komponenten med subchucken.

Ovre eller undre kylning, eller en kombination?
Beroende pa bearbetningsforhallandena kan man vélja
mellan att anvanda invandig skarvatsketillférsel dver
eller under skareggen. | manga fall &r en kombination den
basta 16sningen. Ovre kylning minskar friktionen mellan
spanan och skaret och hindrar pa sa satt [6seggsbildning
och forbattrar spankontrollen, vilket &r hemligheten
bakom en lang verktygslivslangd och farre maskinstopp.
Men I6seggsbildningen beror ocksa pa temperaturen
—enriktigt bra skarvatska séanker temperaturen till ett
intervall dar l6seggsbildning upptrader. Oka darfér alltid
skarhastigheten med 30-50 % nar du anvander 6vre och
undre skarvatsketillforsel.

Skarvatska som appliceras underifran sanker varmen
som uppstar pa grund av friktionen samt reducerar
fasforslitningen, och den underlattar dessutom
spanavgangen. Undre kylning smorjer och minskar
friktionen pa skarets slappningssida och minskar
darigenom den abrasiva fasférslitningen. Denna verkan
marks allra bast i nétande material som gjutjarn, men den

Okar verktygslivsldngden avsevart dven i stal, rostfritt stal
och varmhallfasta superlegeringar. Skarvatska underifran
fungerar séarskilt bra vid 1dnga ingreppstider (djupa spar),
dar temperaturen ofta ar en begransande faktor.

Kort sagt, sankt temperatur i skdrzonen genom
kombinerad dvre och undre kylning gor det mgjligt
att anvanda mjukare men segare skarsorter utan risk
att de kollapsar under den sammanlagda paverkan av
hég temperatur och stora krafter pa skareggen och
hoérnradien — sé kallad plastisk deformation. Det ger
en mer forutsagbar verktygslivslangd och sékrare
bearbetningsprocesser.

Vid avstickning ar det svart att bryta upp spanani

mindre delar enbart med skarvatsketrycket — spanan
som formas i sidled &r fér stark. Ovre kylning férbattrar
dock spanbildningen och effekten marks tydligare i
l&ngspé&nande material som bildar segmenterade spanor.
Paverkan i stal blir mindre, men forbattrar fortfarande
spanbildningen. Undre kylning forbattrar ocksa
spanavgangen, men inte spanbrytningen.

Sanningen ér att hdgprecisionstillforsel av skarvatska har
olika stor verkan beroende pa materialet i arbetsstycket.
Effekten blir storst nar man bearbetar material med lag
varmeledningsférmaga, t.ex. vissa rostfria stal, titan och
varmhallfasta superlegeringar. Hogprecisionstillforsel av
skarvatska har ocksa stor paverkan pa kletande material,
som stal med Iag kolhalt, aluminium och duplext rostfritt
stdl, dar spankontrollen ocksé ar ett problem.



Djupa spar

Ska man fa basta prestanda vid djup avstickning och
sparsvarvning kravs det ett system med starka verktyg
och skar med extra stabil fastspanning och "plug and
play"-tillforsel av skarvatska. System som CoroCut® QD
uppfyller inte bara alla dessa bearbetningskrav, utan
forbattrar dessutom spankontrollen ytterligare genom att
kombinera 6vre och undre skarvatsketillforsel (finns aven
tillgangligt i CoroCut® 1-2-systemet for medelstora till sma
bomdiametrar). Detta haller tillbaka temperaturdkningen
vid skareggen sa att verktygsforslitningen blir mindre

och prestanda hélls mer stabila. Aven sp&navgéngen
forbattras.

En annan viktig effekt ar att system som CoroCut QD
tilldter operatdrerna att 6ka skarhastigheten, normalt med
30-50 procent. Det innebéar kortare ingreppstid mellan
skar och arbetsstycke vid samma matning, vilket innebar
fler detaljer per egg. Som tumregel kan skarhastigheten
Okas med foljande varden om invandig skarvatsketillforsel
anvands: 10 bar (145 psi), v, +10 procent; 30 bar (435 psi), v,
+30 procent och 70 bar (1 015 psi), v_ +50 procent.

Det ar dock viktigt att inte bli alltfér ivrig, eftersom
verktygslivslangdenivissa fall borjar avta nar trycket

stiger 6ver 100 bar (1 450 psi). Detta motverkar fordelarna
med precisionstillférsel av skarvatska pa system som
CoroCut QD, somi 91 tester mot 16 konkurrenter visade
en genomsnittlig 6kning av verktygslivsldngden med 85
procent. Kunderna uppnar faktiskt ofta tva eller tre, eller
till och med fyra g&nger sa ldng skérlivslangd jamfért med
tidigare system, sarskilt vid avstickning och sparsvarvning
i exotiska material som titan eller nickelbaserade,
varmhallfasta superlegeringar.

Kriterier for skarvatsketillforsel

En viktig sak ar att skaren behdver ha en speciellt
framtagen kanal som utgér en del av skdrgeometrin for att
ytterligare leda skarvatskan mot ratt punkt i skarzonen.
Dessutom far det bara krédvas minimal anstrangning

att ansluta skarvatskan sé att den kan styras genom
maskinens, verktygshallarens och verktygets granssnitt
med tillrdckligt hogt fléde och tryck — att byta verktyg

och ansluta skarvatsketillférseln far inte vara tidsédande.
Konsekvensen blir att specialutformade adaptrar ar
noédvandiga for att systemet ska vara anvandarvanligt och
utan behov av skarvétskeror eller skarvatskeslangar.

Modern skarvatsketillférsel genom verktyget, med fardiga
anslutningar for enkel "plug-and-play”, har gjort att man
slipper arbeta med skrdddarsydd ledningsdragning. |
stéllet mdjliggdrs snabba verktygsvaxlingar. Faktum ar att
den moderna munstyckestekniken ger forbattringar dven
vid sa |&gt skarvatsketryck som 10 bar, férutsatt att den
appliceras ratt.

Typ av skarvatska

Syftet med att anvanda skarvatska vid avstickning och
sparsvarvning &r ju framst att minska friktionen vid
skareggen och leda bort varmen fran verktyget och
arbetsstycket. Men den héller ocksad maskinen ren och
smord, forebygger rost och transporterar bort spanor. Alla
dessa faktorer behdver dvervagas nar man valjer vilken typ
av skarvatska man ska anvanda. Olika skarvatskemedier,
emulsion eller olja, ger olika resultat. Olja har till exempel
hogre smorjverkan men dess kylande egenskaper ar lagre
an med emulsion.




Det ar viktigt att valja ratt skarvatska och appliceringssatt,
eftersom kostnaderna ar sa pass stora for inkop,
hantering och avfallshantering. Man har beréknat att
kostnaderna for skarvatska i manga fall ligger pa ungefar
15 procent av bearbetningskostnaden per tillverkad
komponent. Skarvéatskor stér alltsa for en hdgre andel

av bearbetningskostnaderna an verktygen, somi
genomsnitt hamnar pa 3 procent. Med tanke pa detta bor
anvandningen av skarvéatska granskas kritiskt, och om
man ska anvanda den bor den utnyttjas pa basta mojliga
satt —inte bara appliceras passivt eller av gammal vana.
Denna tankeriktning har lett till en helt ny instélining, dar
produktionsingenjoérer numera ser skarvatska somen
viktig faktor for att héra produktiviteten vid avstickning och
sparsvarvning.

Operationer med automatsvarv

QS-skaft gér latt att ansluta till skarvatska pa olika satt,
antingen monterade i en adapter som VDI eller i Coromant
Capto®, eftersom QS-systemets adaptrar och verktyg gar
att anvanda med ett skarvatsketryck pa upp till 150 bar

(2 176 psi). Anslutningar finns for vanliga maskingranssnitt
som skaftrevolvrar, VDI stjarn- och skivrevolvrar, Coromant
Capto och HSK-T.

Vid precisionsavstickning och precisionssparsvarvning

i automatsvarvar ar ett tangentiellt monterat system

som CoroCut® XS att féredra. Systemet, som finns med
hogprecisionstillférsel av skarvatska, kan dven anvandas till
svarvning, dragsvarvning och gangning dar mycket skarpa
skareggar presterar bast vid Idga matningar. Systemets
férdelar inkluderar hdg precision, enkel indexering och

en stor mangd olika skarbredder —idealiskt vid invandig
sparsvarvning av mycket smé diametrar. Forsta val &r
emellertid CoroCut® 1-2, vars sortiment av sorter och
geometrier tadcker in alla applikationer och materialgrupper.
Dess stabila skengranssnitt mellan verktygshallare och
skar ger hog precision och effektiv bearbetning.

Maskinkrav

Anvandningen av hégprecisionstillférsel av skarvatska

kan innebéra vissa utmaningar, men med moderna
maskiner ar ett skarvatsketryck pa 70 bar (1 015 psi) oftast
standard, eller tillval, och d& kan man anvanda invandig
skarvatsketillférsel for att forbattra funktionen avsevart.
Men dven om det finns klara férdelar med att tillféra
skarvatska med ett tryck fran 10 bar (145 psi) och upp till 70
bar (1 015 psi), s& avtar dessa fordelar vid tryck fran 70 bar
upp till 100 bar (1 015 psi till 1 450 psi). Med tanke pa detta
ar detingen storre poang med maskinspecifikationer dar
tryckkapaciteten for skarvatska overstiger 70 bar (1 015
psi). Det boér ocksa noteras att skarvatskemunstyckenas
Oppningar av naturliga skal &r sma, vilket innebar att man
bor anvanda ett skarvatskefilter med maskstorleken 5-25
um i maskinen.

Andra maskinegenskaper att ta med i berdkningen ar
stabiliteten, effekten och vridmomentet samt antalet
verktygsstationer som finns tillgdngliga och vilka
varvtalsbegransningarna ér.




Supportverktyg pa natet

Onlineverktyget Tool Builder (www.tool-builder.

com) erbjuder ett snabbt och enkelt satt att valja
modulara verktygssystem med "plug and play”-

tillforsel av skarvatska, sa att anvandaren kan hitta ratt
kombination av skarverktyg och adapter for avstickning
och sparsvarvning sa snabbt och enkelt som mojligt. |
ett anvandarvanligt granssnitt kan man véalja relevant
applikation, maskingranssnitt och andra variabler, och fa
detlampligaste verktyget och adaptern for applikationen.
Anvandarna far se en 3D-rendering av konfigurationen
och en direktlank till artiklarna for bestalining pa Sandvik
Coromants webbplats. Appen fungerar pa smartphones,
datorplattor, Mac och PC, och férenklar urvalsprocessen
betydligt.

Sandvik Coromants webbplats innehaller ocksa
omfattande information. Har finns en sérskild webbsida
for avstickning och sparsvarvning pa www.sandvik.
coromant.com/en-gb/tools/parting-and-grooving som
gor livet enklare for online-bestkaren genom att samla
verktygsrekommendation, applikationskunskap och
annan nyttig information pa ett och samma stélle. Klicka
pa dnskat verktyg sa far du tillgang till produktdetaljer,
framgangsrika resultat och sortimentinformation.
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Slutsats

Att anvanda hdgprecisionstillférsel av skarvatska

under hogt tryck har stor inverkan pé funktionen

och bearbetningssékerheten vid avstickning och
sparsvarvning. Om dessa hjalpomedel anvands réatt

sanks temperaturen i skdrzonen och spanavgangen
férbattras. Nar man anvander utvandig skarvatsketillforsel
vid avstickning och spéarsvarvning pa konventionellt

satt ar den mangd skarvatska som kommer in i spéaret
mycket liten. Darfor blir effekten ocksé begrénsad,
sarskilt vid bearbetning av djupa spar. Vid vél applicerad
hogprecisionstillforsel av skarvatska kommer daremot de
exakt riktade strélarna &t skdreggen, dvenidjupa spar.

Till férdelarna med modern, invandig tillférsel av skarvatska
hor méjligheten att anvanda hogre skardata eller segare
skarsorter, samt forbattrad spankontroll och enhetlig
ytjdmnhet. N&gra andra férdelar ar langre verktygslivslangd
och snabba, enkla verktygsbyten och riggningar.

Sandvik Coromant &r varldsledande leverantdr av skarverktyg, verktygslésningar och know-how till metallbearbetningsindustrin. Genom
omfattande investeringar i forskning och utveckling skapar vi unika innovationer och flyttar fram granserna for produktivitet tillsammans
med vara kunder. Bland dem finns ett flertal globala storféretag inom bil-, flyg- och energibranschen. Sandvik Coromant har 8 000 anstallda
och finns i 130 lander. Viingar i affarsomréddet Sandvik Machining Solutions inom den globala Sandvik-koncernen.
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