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Brotschning

ATT TANKA PA VID BROTSCHNING

For att uppna basta resultat vid brotschning ar det viktigt att brotschen kan skara.
Ett vanligt fel ar att for lite material har [lamnats fére brotschningen. | dessa fall skar
inte brotschen utan skaver bort material och med snabb forslitning av brotschen
som minskar i diameter. Det ar lika viktigt att inte lamna for mycket material kvar till
brotschen.

1.

Valj basta typ av brotsch for din applikation. Valj aven skarhastighet och matning for
aktuellt material som ska brotschas. Sakerstall att det ar ratt forborrningsdiameter.

Arbetsstycket maste vara val fastspant och maskinspindeln utan glapp.

Chucken som anvands for brotschar med cylindriskt faste maste vara av god
kvalitet. Om brotschen roterar i chucken &r risken stor for att brotschen bryts.

Vid fastséattning av brotschar med morsekona i maskinspindeln, anvand endast
en mjuk plasthammare. OBS! att konan skall vara val rengjord och skadefri sa att
tillracklig friktion mellan brotsch- och maskinkona erhalls.

Anvand kortast madjliga brotsch for att minimera dverhanget.

Anvand en skarvatska av Iamplig typ, riktad mot brotschens skarande del, sa att en
god livslangd erhalls. Da brotschning ar en kravande operation kan rak olja med 40:
1 utspadning vara lampligt. Extern luft kan fungera vid grajarn (AMG 3.1-3.2), vid
torrbearbetning.

Undvik att brotschens spar packas med span, vilket kan ge dalig yta i det brotschade
hélet.

Foére omslipning kontrollera brotschens rundgang mellan dubbar. | de flesta fall ar
det endast brotschens skarfas som behdver omslipas.

Hall alltid brotschen skarp. Regelbunden omslipning ger god ekonomi i
bearbetningen, men det ar viktigt att forsta att brotschen endast skar pa skarfasen,
inte pa den cylindriska delen. Noggrannhet vid omslipning ar viktigt for halets
kvalitet och brotschens livslangd.

HAND / MASKIN BROTSCHAR

Bade hand- och maskinbrotschar genererar liknande kvalité pa hal, dock maste
hansyn tas till aktuell applikation och val av verktyg. En handbrotsch har fér hansyn
till anvandningssatt en lang antringskona, en maskinbrotsch har endast en 45 graders
shedslipad anringskona. En maskinbrotsch skar endast med skarfasen, en handbrotsch
skar bade med skarfas och antringskona.
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NORAMER
Brotschning

BROTSCHTYPER

Som med de flesta skarande verktyg sa ar verktygsmaterial och verktygsgeometri
anpassade pa brotschar, bland annat foér det material de ska bearbeta. Applikationstabeller
hjalper till att ge ratt val av verktyg till aktuell bearbetning.

Maskinbrotschar har skafttolerans h6. Detta gor att verktygen kan monteras i hydraul-
eller krympchuckar med férhdjd noggrannhet och precision.

JUSTERBARA

Flera justerbara brotschar finns, med olika mdjlighet till diameterjustering. Det &r viktigt
att folja nedanstaende instruktion for justerbara brotschar

e Justera brotschen till 5nskad diameter.
e Kontrollera mellan dubb radiella kast och konicitet pa skaren.
e Vid behov, slipa brotschen for att eliminera felaktigheter i geometrin.
e Kontrollera verktygsdiametern.
ARBETSMAN

Arbetsmanen vid brotschning beror av material och ytfinhet pa den férbearbetade
haldiametern. Allmanna rekommendationer finns i tabellerna nedan:

Diameter pa For- Forborrat Diameter pa For- Forborrat
brotschat hal borrat + upp- brotschat hal borrat + upp-

(mm) hal rymning (tum) hal rymning
Under 4 0.1 0.1 Under 3/16 0.004 0.004
Over 4 till 11 0.2 0.15 3/16 till %% 0.008 0.006
Over 11 till 39 0.3 0.2 Y till 1. % 0.010 0.008
Over 39 till 50 0.4 0.3 1. Y2 till 2 0.016 0.010

VALJ RATT BROTSCH

Brotschning ar en valkand metod for att producera noggranna hal med god ytfinhet.
Dormer Tools tillverkar ett sortiment av brotschar for hal med tolerans H7.

Brotschar kan indelas i foljande typer:

e Solida — Finns med tva olika fasten, cylindriskt och morsekona.

e  Pasticks — FOr anvandning tillsammans med en dorn.

e Stallbara — Med justerbara HSS-skar. Anvands vid reparationer och liknande
arbeten.
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Brotschning

De vanligaste typerna av brotschar ar tillverkade med vansterspiral som skjuter spanorna
framfor sig, detta darfor att den vanligaste haltypen ar genomgaende hal. Fér bottenhal
ar det lampligt att i vissa fall valja en brotsch med raka spar.

Vid val av brotsch maste foljande faktorer beaktas: material i arbetsstycke, efterfragad
halkvalitet, forborrad haldiameter, skarvatska och andra faktorer. En hjalp till detta ar
applikationstabeller, matningstabeller samt arbetsmansrekommendationer. (se Dormer
katalog samt var Product Selector)

Extrem differentialdelning pa brotschar innebéar att delningen mellan skareggarna inte
ar lika. Da det inte finns tva skar mittemot varandra diametralt, sa ger denna typ en
rundnoggrannhet mellan 1-2 ym. Detta kan jamféras med upp till 10 uym for brotschar
med normal differentialdelning.

HARDMETALLBROTSCHAR - JAMFORELSE DIFFERENTIAL / EXTREM
DIFFERENTIALDELNING

Differentialdelning Extrem differentialdelning
Rundhetsfel upp till 10um Rundhetsfel mellan 1-2um

et

Matresultat rundhet Matresultat rundhet
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Brotschning

TOLERANSGRANSER

e

FOR SKARDIAMETERN PA STANDARDBROTSCHAR

Skardiametern mats diametralt dver den cylindriska delen av brotschens skar
omedelbart bakom skarfasen. Toleransen hos brotschen dverensstammer med DIN
1420 och ar avsedd att ge hal med H7 tolerans.

BROTSCHTOLERANS

Diameter (mm) Tolerans grans (mm)
Over Till och med Ovre Undre

+ +
0.008 0.004
0.010 0.005
10 0.012 0.006
10 18 0.015 0.008
18 30 0.017 0.009
30 50 0.021 0.012
50 80 0.025 0.014

FOR ETT H7 HAL

Den vanligaste toleransen pa hal ar H7 (se tabell nedan). For andra toleranser kan
figur och tabell under punkt 3 anvandas for berakning av brotschens tolerans och
storlek.

HALTOLERANS

Diameter (mm) Tolerans grans (mm)
Over Till och med Ovre Undre

+ +

0.010 0

0.012 0

10 0.015 0

10 18 0.018 0

18 30 0.021 0

30 50 0.025 0

50 80 0.030 0
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Brotschning

3. Nar det behdvs en specialbrotsch, avsedd for en specifik tolerans, till exempel en
D8, kan denna guide anvandas.
A = Hal tolerans

: B =Brotsch Tolerans
—L ¥ IT = Toleransvidd

= 2 ": 1 ' Dmax = Max Diameter pa hal
Dmin =Min Diameter pa hal
d, = Nominell Diameter
1 d,max = Max Diameter pa brotsch
d,min = Min Diameter pa brotsch
d d-r!. i
[ i B
Diameter Toleransvidd
over over over Sver Over Over over Over
Tolerans vidd . ! . 3 " 6 . 10 . 18 . 30 . 50 . 80
till och med | till och med |till och med | till och med |till och med [till och med | till och med | till och med
3 6 10 18 30 50 80 120
ITS 4 5 6 8 9 11 13 15
IT6 6 8 9 1 13 16 19 22
IT7 10 12 15 18 21 25 30 35
IT8 14 18 22 27 33 39 46 54
IT9 25 30 36 43 52 62 74 87
IT 10 40 48 58 70 84 100 120 140
IT1 60 75 90 110 130 160 190 220
IT12 100 120 150 180 210 250 300 350

Exempel pé ett hal, diameter 10mm med tolerans D8

Max. diameter pa hal =10,062
Min. diameter pa hal =10,040
Hal tolerans (IT8) = 0,022

Max. mattet for brotschen ar lika med max. matt for halet minskat med 0,15 x
toleransomradet for halet. Vardet avrundas uppat till narmast hégre multipel av
0,001mm

0,15 x hal tolerans (IT8) = 0,0033, avrundas uppat till = 0,004

Min. mattet for brotschen ar lika med max. mattet for brotschen — 0,35 x
toleransomradet for halet. Vardet avrundas uppat till ndrmast hégre multipel av
0,001mm.

0,35 x hal tolerans (IT8) = 0,0077, avrundas uppat till = 0,008

Max. diameter for brotschen = 10,062 - 0,004 = 10,058
Min. diameter for brotschen = 10,058 - 0,008 = 10,050
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Brotschning

URVALSTABELL FOR HUNDRADELSBROTSCHAR, | STEG om 0,01mm
Exempel:
Onskad tolerans:

Val:

Brotsch som passar:

d=4,25mm F8

Grunddiameter + tabellvarde for F8 = 1/100 brotsch

4,25+ 0,02 =4,27mm
4,27mm Brotschdiameter

A9 |[A11 | B8 (B9 |B10O|B11|{C8|C9|C10|C11 (D7 | D8 | D9 (D10 | D11
1-3 +0,31 +0,17 | +0,18 +009[+0,10| - +0,05 | +0,06
3-6 |+029]*032[+0,15[*0,16|+0,17 [+0,19 | +0,08 | +0,09 [+0,10 | +0,12| - |+004 | +0,05|+0,06 | +0,08
6-10 |+030[ +035 [+0,16 [ +0,17 | +0,19[+0,22 | +0,09 | +0,10 | +0,12 | +0,5| - | +0,05 | +0,06 | + 0,08 | +0,11
10-18 |+032[ +037 +0,18 | +0,20 [ +0,23 | *0,11 | +0,12 | +0,14 | + 0,18 | +0,06 | + 0,06 | + 0,08 | + 0,10 | + 0,13
E7)| E8 | E9 | F7 ([ F8 | F9 |F10[( G6 | G7 | H6 | H7 [ H8 | H9 | H10 | H11
1-3 +0,02 | +0,03 [ +0,01 +0,02 B B +0,03 | +0,04
3-6 +0,03 | +0,04 +0,02 | +0,03 | +0,04 +001| - ~ | +001[+0,02[+003+0,05
6-10 +0,05 | +0,02 +0,03 | +0,05 B ~ | +001[+0,02[+004+0,07
10-18 | +004 +0,06 +0,03 | +0,04 | +0,07 [+ o001 +0,03 | +0,05 | +0,08
H12 |H13 | J6 | J7 | J8 [JS6|JS7|JS8|JS9| K7 | K8 | M6 M7 | M8 | N6
1-3 [+008] *0,1 +0,00 [ +000] - B
3-6 |[+009][ 014 +0,00 | +0,00 +0,00 [+0,00 [+000] - B
6-10 |*012[+018 +0,00 | +0,00 +0,00 [ +0,00 [+0,00] - B 0,01
10-18 | *014[+022 +0,00 | +0,00 +0,00 [ +0,00 [+0,01] - = |-0,01 [-0,07 [-0,01
N7 | N8 | N9 [NTO|N11| P6 | P7 | R6 | R7|[S6 | S7 (U6 | U7 |U10| Z10
1.3 | o0 0,02 | -002 0,02 0,04
3-6 -0,01 -0,01 -0,01 -0,02 | -0,02 -0,04 | -0,05
6-10 0,02 | -002 0,03 | -0,05 | -0,06
10-18 -0,02 | -0,02 | -0,03 -0,02 -0,03 -0,05 | -0,07

Att notera fér ovanstaende tabell

Tabellen ar gjord sa att man kan valja en hundradelsbrotsch, i steg om 0,01mm
Erhallna rekommendationer baserar sig pa tillverkningstoleranser, vilka ar:
Upp till Diameter 5,50mm + 0,004 /0
+0,005/0
Alla toleranser markerade bla ar tillgangliga som hundradelsbrotsch (0,01mm) och

Over 5.50mm

dessa ar for Ovrigt tillverkade enligt DIN 1420.
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Brotschning

TILLVERKNINGSSTANDARD LANGDMATT OCH SPANRUMSLANGDER

DIN 9 DIN 206 DIN 208 DIN 212 DIN 311 DIN 859 | DIN 1895 | DIN 2180
d, O O VO VO R TR O TR A O A P N O A O I A I
mm mm m mm mm mm mm mm mm
<0,24
<0,30
<0,38
<0,48
<0,53
<060 | 38 | 20
<0,67
<0,75
<0,85 42 | 24
<0,95
<1,06 | 46 | 28
<118
<1,32 50 | 32 34 | 55
<1,50 57 | 37 | 41 20 40 8
<1,70 4 | 21 43 9
<1,90 47 | 23 46 | 10
<212 68 | 48 | 50 | 25 49 1
<2,36 54 | 27 53 | 12
<265 | 68 | 48 | 58 | 29 57 | 14
<3,00 80 | 58 | 62 | 31 61 15
<3,35 66 | 33 65 | 16
<3,75 71 35 70 | 18
<4,25 93 [ 68 | 76 | 38 75 | 19 76 | 38
<475 81 41 80 | 21 81 41
<530 [100| 73 | 87 | 44 | 133 | 23 | 86 | 23 87 | 44 165 | 73
<6,00 (135|105 | 93 | 47 | 138 | 26 | 93 | 26 93 | 47 187 | 105
<6,70 100 | 50 | 144 | 28 | 101 | 28 | 151 | 75 | 100 | 50 | 137 | 61
<7,50 107 | 54 | 150 | 31 | 109 | 31 | 156 | 80 | 107 | 54
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Brotschning

DIN9 | DIN206 | DIN208 | DIN212 | DIN311 | DIN859 | DIN 1895 | DIN 2180
d, R T O T T T VO T VO PO PO A O B
mm mm mm mm m mm mm mm mm
<850 [180 | 145|115 | 58 [ 156 | 33 [ 117 | 33 | 161 | 85 | 115 58 227 | 145
<9,50 124 | 62 | 162 | 36 [125| 36 | 166 | 90 | 124 | 62
<10,60 | 215|175 [ 133 | 66 | 168 | 38 | 133 | 38 | 171| 95 | 133 | 66 | 142 | 66 | 257 | 175
<11,80 142 | 71 [175| 41 [142] 41 [ 176 [ 100 [ 142 | 71
<13,20 | 255 [ 210 | 152 | 76 | 182 | 44 | 151 | 44 | 199 | 105|152 | 76 315 | 210
<14,00 189 | 47 | 160 | 47 | 209 | 115
<1500 | 280 | 230 | 163 | 81 | 204 | 50 | 162 | 50 | 219 | 125|163 | 81 | 173 | 79
<16,00 210 | 52 [ 170 | 52 | 229 | 135 335 | 230
<17,00 175 | 87 | 214 | 54 | 175 54 | 251|135 | 175 | 87
<18,00 219 | 56 | 182 56
<19,00 188 | 93 | 223 | 58 | 189 | 58 | 261 | 145|188 | 93
<20,00 | 310 | 250 | 201 | 100 | 228 | 60 | 195 | 60 377 | 250
<21,20 232 | 62 271 | 155 [ 201 | 100 | 212 | 96
<2240 215 | 107 | 237 | 64
<23,60 241 66 281 | 165 | 215 | 107
<25,00 | 370 | 300 268 | 68 427 | 300
< 26,50 231|115 | 273 ]| 70 296 | 180 | 231 | 115 | 263 | 119
< 28,00 217 | 71
<30,00 | 400 | 320 | 247 | 124 | 281 | 73 311 | 195 | 247 | 124 475 | 320
<31,50 285 | 75 326 | 210
<3350 265 133317 | 77 354 | 210 | 265 | 133
<35,50 321| 78
<37,50 284 | 142|325 | 79 364 | 220 | 284 | 142
<40,00 | 430 | 340 320 | 81 374 | 230 331 | 150 | 495 | 340
<4250 305 | 152 [ 333 | 82 305 | 152
<45,00 336 | 83
<47,50 326 | 163 | 340 | 84 384 | 240 | 326 | 163
<50,00 | 460 | 360 | 347 | 174 | 344 | 86 394 | 250 | 347 | 174 550 | 360
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BroT1scHUTFORANDE ocH DIN-STANDARD

Brotschning

DIN Typ Beskrivning
A Raka spar < 3,5mm diameter
B Spiralspar < 3,5mm diameter
212 C Raka spar > 4,0mm diameter
D Spiralspar > 4,0mm diameter
E Hoég spiral
A Raka spar
208
219 B Spiralspar
E'. Hog spiral
9,
205,208, A Raka spar
859, 8050,
8051, 8093,
8094 B Spiralspar
C Spiralspar
1895 D Hoég spiral
E Raka spar

Spiralspar = 7° vansterspiral
Hog spiral = 45° vansterspiral
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Brotschning

PROBLEMLOSNING

PROBLEM ORSAK LOSNING
Vridna eller trasiga Dalig passning mellan skaft och kona | Sakerstall att kona och skaft
tungor ar rena samt utan synliga
skador

Snabbt Otillracklig arbetsman Oka arbetsman, se tabell
verktygsslitage sidan 52
Overmatt pa hal For stor variation i egghdjd, radiellt Slipa till specifikation

kast

Radiellt kast i maskinspindel

Reparera och verifiera
maskinspindel

Dalig, defekt hallare

Byt ut verktygshallare

Verktygets skaft skadat

Byt ut eller slipa om skaft

Ovalitet pa verktyg

Byt ut eller slipa om verktyg

Osymmetrisk skarfas

Slipa enligt specifikation

Foér hég matning eller skarhastighet

Justera skardata enligt
Dormer katalog eller Product
Selector.

Undermatt pa hal Otillracklig arbetsman

Oka arbetsman, se tabell
sidan 52

For mycket varmeutveckling under
brotschnings-operationen. Halet
krymper efter bearbetning.

Oka kylvatskemangden

Verktyget ar slitet och har for liten
diameter

Slipa enligt specifikation

For lag matning eller skarhastighet

Justera skardata enligt
Dormer katalog eller Product
Selector.

Arbetsman for stor

Minska arbetsman, se tabell
pa sidan 52

Ovala eller koniska Radiellt kast i maskinspindel
hal

Reparera och verifiera
maskinspindel

Avvikelse (forskjutning) mellan verktyg
och hal

Anvand nithalsbrotsch

Osymmetrisk skarfas

Slipa enligt specifikation
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Brotschning

PROBLEM

ORSAK

LOSNING

Dalig yta pa erhallna
hal

Arbetsman for stor

Minska arbetsman, se tabell
pa sidan 52

Verktyget ar slitet

Slipa enligt specifikation

For liten spanvinkel

Slipa enligt specifikation

Daliga smorjegenskaper i emulsion

Ho6j emulsionkoncentration

Matning och/eller skarhastighet for lag

Justera skardata enligt
Dormer katalog eller Product
Selector

Skarhastighet for lag

Justera skardata enligt
Dormer katalog eller Product
Selector

Verktyget vibrerar och
gar sénder

Utslitet verktyg

Slipa om verktyget

Bakkona pa verktyg for liten

Kontrollera och ersatt /
modifiera verktyget

Bombredden for stor

Kontrollera och ersatt /
modifiera verktyget

Arbetsmaterial tenderar till att krympa
och klammer fast brotschen

Anvand en justerbar brotsch
och justera for avvikelsen

Arbetsman for stor

Minska arbetsman, se tabell
pa sidan 52

Inhomogent material med
inneslutningar

Anvand hardmetallbrotsch
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