College W/ Veerkstedsteknik boring, reifere, tapforsaenkere,
rivaler

Bearbejdningsformerne boring, saenkning og rivning
udfgres idag neesten udelukkende maskinelt. En
boreproces betragtes som en grov bearbejdning, hvor
der ikke stilles sa store krav til ngjagtigheden-,
geometrien og overfladeruheden.

@nsker man stgrre krav til ngjagtigheden anvender
man rivaler og eller saenkere. @nskes der meget store
krav til hullets geometri, overfladeruhed og
n@gjagtighed kreeves efterbearbejdnig rundslibning eller
koordinatslibning

Boreprocessen
Boreprocessen er kendetegnet ved to bevaegelser:

e Hovedbevaegelsen
e Tilspaendingsbevasgelsen

Skezerehastigheden ved boring angives med V som periferihastigheden i meter pr. minut.
(m/min)

Tilspaendingen f(feed), angived borets aksiale bevaegelse og angives som mm/pr. omdrejning
(mm/omdr)

HS- Spiralbor
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Spiralbor fremstilles i mange forskellige
udformninger og kvaliteter, det mest
almindelige er i HS-Stal.

Hvis man gnsker lang standtid og hgjere
skaerehastighed kan man f.eks benytte
Titannitrid belagte bor, eller bor fremstillet i
hdrdmetal.

Spiralborets vinkler
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Materialet som skal . . . . .
bearbejdes: Spiralvinkel Spidsningsvinkel
Stal og stgbejern 25 - 30 118

Messing 15- 20 130 - 140
Aluminium 40 - 45 130 - 140
Magnesium 40 - 45 100

rustfast 40 - 45 135

@nsker du at vide mere om borets forskellige skaerevinkler og udformning kan du laese mere
her: Udvidet slibeteori Bemaerk at imellem 50% og 70 % af slibekraften bruges pa
tvaerskaeret. Tvaerskeeret udggr borets kerne og er mindst ved spidsen og stgrst ved borets
hals, dette giver boret en stgrre stabilitet.

Et bor kan slibes p& mange mader se nedenstaende eksempler:


/../Kompendie/Snit/Hypertxt/Kapitel22/afs23/index.htm
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Krydsslibning anvendes almindeligvis ved bor
med en kraftig kerne f.eks. bybhulsbor.

= HD

Dette princip ligger til grund for flere
betegnelser men slibningen bevirker, at et
relativt lavt aksialtryk opstar, da
frigangsvinklen bliver stgrre mod borets kerne,
samtidig med at tvaerskaerets spanvinkel bliver
gunstigere, og centreringen bedre.

bbb

Korrektion af hgvedskaerende giver boret stgrreKerneudspidsning, der nedsaetter aksialkraften,
eller mindre spanvinkel. Korrektionen kan foretages saledes, at tveerskeeret er ca. 10% af
kombineres med en kerneudspidsning. borets diabeter.

Facetslibning eller firefladeslibningen anvendes
ved mindre bor. Aksialtrykket er relativt lille,
og centreringsngjagtigheden er god.
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Skeerehastighed

Formel for skaerehastighed og omdrejninger

T d ¥ A v = 1000
e m/min | B = Omdr/min
1000 T d

Eksempel:

V= 24 m/min

D =15 mm

24 1000
n=——=>510

ax15



Materiale

Lavt legeret
stal Rm<
700N/mm?

Lavt legeret
stdl Rm 700 -
1000N/mm?
Rust- syre og
varmebestandig
stal
Stalstgbegods
Stgbejern
Kobber-,
bronce- og
rgdgods

Sprgd messing
Sej messing

Aluminium

Skeere-
hastighed
m/min

32-25

25 -16

16 - 10

10-8

25-20

50 - 25

60 - 60

40 - 32

63 - 40

Diameter bor

10

Tilspaending mm/omdr.

Huldybde

max20 | over20

0.08 0.06
0.08 0.06
0.06 0.05
0.04 0.04
0.12 0.08
0.1 0.06
0.12 0.12
0.1 0.08
0.12 0.08

Huldybde

max20 | over20

0.18 0.14
0.18 0.14
0.14 0.11
0.09 0.09
0.28 0.18
0.22 0.14
0.28 0.28
0.22 0.18
0.28 0.18

rivaler

16

Huldybde

max20 | over20

0.25 0.19
0.25 0.19
0.19 0.15
0.12 0.12
0.38 0.25
0.3 0.19
0.38 0.38
0.3 0.25
0.38 0.25

25

Huldybde

max20 | over20

0.23 0.25
0.23 0.25
0.25 0.2

0.16 0.16
0.5 0.32
0.4 0.25
0.5 0.5

0.4 0.32
0.5 0.32
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40

Huldybde

max20 | over20

0.4 0.32
0.4 0.32
0.32 0.25
0.2 0.2
0.63 0.4
0.5 0.32
0.63 0.63
0.5 0.4
0.63 0.4
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Trinbor

Med et trinbor kan man bdde bore og undersaenke i samme operation

Eks. 1 Trinbor

Eks. 2 Trinbor
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Eks. 4 Tapbor

s. 5 Et saet 90° reifere

Eks. 6 Pinolbor

900 Reifere anvendes til afgratning af borede huller, men kan ogsd anvendes til
undersaenkning af 45° undersaenkede skruehoveder.

60° Reifere anvendes til undersaenkning af lokkenale i snitvaerktgjer, og udstgdere i
formveerktgjer.

Pinolbor anvendes til forboring/centrering hvis huller kraever en ngjagtig positions tolerance

Tapbor anvendes til undersankning af skruehoveder eller udstgderhoveder i formvaerktgjer.
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Rivaler

Med en rival far man en bedre ngjagtighed, geometrisk form,cylindrisk og en bedre
overfladeruhed, end der kan opnas med et spiralbor
men for at opnd denne ngjagtighed skal der vaere et vist bearbejdningstillaeg:

Rivalens diameter 0-25 25.5 5-10 [10-15 15-30 30-50 [>50
Undermal i mm 0.05 0.125 0.175 0.25 0.30 0.4 0.5

ra

Materiale Skeerehastighed | Diameter rival
m/min
4 10 16 25 40

Tilspaending mm/omdr.

Lavt legeret stdl Rm <700 N/mm> 10 - 16 0,14 0,23 0,3 0,4 0,5
Lavt legeret stdl Rm 700-1000 N/mm: 5-8 0,11 0,18 0,24 0,32 0,4
Stalstgbegods 3-5 0,11 0,18 0,24 0,32 0,4
Stgbejern 8-12 0,16 0,28 0,36 0,48 0,6
Kobber, rgdgods, bronce 12 - 18 0,16 0,28 0,36 0,48 0,6
Sprgd messing 16 - 20 0,16 0,28 0,36 0,48 0,6
Sej messing 8-12 0,14 0,23 0,3 0,4 0,5
Aluminium 16 - 20 0,16 0,28 0,36 0,48 0,6

Rivaler fas i flere udfgrelser, med lige og snoede skaer, de snoede skaer anvendes ofte til
huller med brudt span, de snoede skeser anvendes for at undga

proptreekkereffekt hvor rivalen traekker
sig selv ned.

En rival bestder af en konisk skaerende
del, og et cylindrisk stykke og et skaft.
Det cylindriske stykke stykke virker
som stabilisator for af hindre rivalen i
at rubbe og lave vibrationsmeerker.




