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1. Skdrande bearbetning - spanor (8p)

a)

b)

Forklara varfor spanor fran olika material kan se olika ut. Svara genom att exemplifiera
med minst tva olika spantyper. Anvand nagon form av spanning och téjning for ditt
resonemang. Gp)

Forklara varfor det ofta behdvs spanbrytning i en industriell situation (koppla till svaret i
fraga a). Ge dven minst tva exempel pa hur spanbrytning kan ga till. (2 p)

Varfor leder spanbildning till varmeutveckling? Obs 2 principiella anledningar ska anges.
Ingen direkt forklaring kravs har. 1p

2. Frasning (6p)

a) Rita en figur som visar skillnaden mellan med- och motfrasning. Visa ocksa pa minst tva
viktiga skillnader (med avseende pa t ex kraft, spanbildning, forslitning eller yta).

(4p)

b) For ett och samma frasverktyg (t ex en planfras med 4 tander) - Om du haller
bordsmatningen konstant men hojer varvtalet till det dubbla — vad hander da med
spantjockleken (medel eller max, spelar ingen roll). Kort motivering dnskas.

(2p)

3. Skdrande bearbetning — svarvoperation (10p)

a)

b)

d)

Vid en langssvarvningsoperation ar matningen stalld pa 0,5 mm/varv, varvtalet pa

1000 varv/min och stallvinkeln ar 60°. Detaljen har en startdiameter pa 100 mm och ska
svarvas ner till 94 mm (i en passage). Svarvens verkningsgrad ar 80%. Specifika
skarkraften ges av ekvationen:

k=750 + 250/hp [N/mm?]
Berakna effektatgangen (pa motorn)! (5p)
Skulle svaret i a) blivit hogre/lagre/samma med en stallvinkel pa 90°? Forklara ditt svar
kort (1-2 meningar). Ingen berékning av varden krévs. (1,5p)

Skulle svaret i a) blivit hogre/lagre/samma med en mer positiv spanvinkel? Forklara ditt
svar kort (1-2 meningar). (1,5p)

Vilken nosradie kravs for att (teoretiskt) kunna uppfylla ett ytkrav pa Ry=20 um.
2p)



4. Datorstodd beredning (8 p)

a)  Vilka ar motiven till att anvanda CAM? (4p)

b)  Fortfarande forekommer s k tradmodeller i CAD/CAM — vad har en tradmodell for
typisk nackdel? (2p)

c)  Vad innebar s.k. postprocessering inom CAM? Vad skapas? (Svara kort)
(1p)

d)  Operationsberedningen bestar av Teknologiberedning foljt av Geometriberedning.
Namn nagon aktivitet som ligger under teknologiberedning (vid CAM-arbete eller
generellt). (1p)

5. Plastisk bearbetning — valsning (5p)

Man vill typiskt ha sma arbetsvalsar vid platvalsning:

- Varfor detta?
- Vad far detta for konsekvenser samt vad leder det till for problem?
- Vilka losningar finns det?

Som vanligt - motivera och forklara dina svar och rita garna figurer.

6. Klippande bearbetning (5p)

Hur skapas den klippta ytan vid klippning/stansning? Forklara de olika stadierna under
klippforloppet och hur de olika delarna av ytan skapas. For full poang ska du ocksa ange
benamningen pa minst tva av de olika yt-delarna.

Not: Med yta menas kant-ytan, den som 4r (i princip) lika hog” som pléten ar tjock.



7. Plastisk bearbetning — berdakning (8p)

En cylindrisk kuts med utgangsdiametern 50 mm och utgangshoéjden 75 mm smids till en diameter
62 mm. Friktionskoefficienten kan séttas till 0,2. Deformationsmotstandet definieras av:

ks=400 - $%%¢  [N/mm?]

a) Berakna sanna tojningen i de tre vinkelrata riktningarna enligt nedan (vid slutet av

deformationen). Deformationen antas ske homogent.
1

(4p)

b) Berakna den erforderliga kraften. (4 p)
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Plastisk bearbetning

v.Mises flytkriterium:

Flytvillkor:

Effektiv tojning:

Lagen om konstant volym:

Sann tojning:

Speciella bearbetningsfall:

enaxlig dragning:

enaxlig stukning:

Arbete:

Specifika formindringsarbetet:

Formandringsarbetet:

Inverkan av friktion:

Stukning, rund kuts:
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Skarande bearbetning

Skarhastighet: v.=1-D-n
Skirkraft (svarvning): F =k 4d,=k a,-f
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Specifik skarkraft: k. =—=k+—
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Nominell spantjocklek: hp = f-sink,
Effektbehov svarvning: P = v, By =i
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