SANDVIK

Ceramiczne materiaty narzedziowe

Inteligentna i produktywna obrobka superstopow




Skrawanie ostrzami ceramicznymi

Zastosowania

Ceramiczne gatunki ptytek wieloostrzowych moga by¢ stosowane w szerokim zakresie technik skrawania i materiatow
obrabianych. NajczesSciej w operacjach toczenia z duzymi predkoSciami, lecz rowniez w operacjach toczenia rowkdw

i frezowania. Poprawnie zastosowane, wszystkie ceramiczne gatunki ptytek umozliwiajg osiagniecie wysokiej produktywnosci
obrébki. Wiedza o tym, kiedy i jak uzy¢ odpowiednich gatunkéw ceramicznych jest wazna dla odniesienia sukcesu.

Wszystkie ceramiczne narzedzia skrawajace posiadaja bardzo dobrg odpornos¢ na wysokie temperatury i starcie
wystepujace przy stosowaniu duzych predkosci skrawania. Ponizej znajda Panstwo najczesciej wykorzystywane gatunki
ceramiki narzedziowej w obrébce twardych i/lub trudnoskrawalnych materiatow.

Zastosowanie w superstopach zaroodpornych

Sialon (SIAION) - gatunki tgczace wytrzymato$é samo wzmacniajacej siatki azotku
krzemu ze zwiekszong stabilnoScig chemiczna. Gatunki sialonowe nadaja sie
idealnie do obrébki superstopéw zaroodpornych (HRSA). CC6060, CC6065

Ceramika wzmocniona wiskersami wykorzystuje krysztaty nitkowe (wiskersy)
weglika krzemu (SiCw) do znacznego zwiekszenia udarnosci i mozliwosci
zastosowania chtodziwa. Ceramika wzmocniona wiskersami nadaje sie idealnie
do obrobki stopéw na bazie niklu. CC670

Zastosowanie w innych materiatach obrabianych

Ceramiki mieszane sg czastkami wzmocnionymi przez dodanie regularnych
weglikéw lub weglikoazotkéw (TiC, Ti(C,N)). Zwieksza to udarnosé oraz
przewodnictwo cieplne. CC6050

Ceramika oparta na azotku krzemu (Si,N,) reprezentuje inng grupe materiatow
ceramicznych. Wydtuzone krysztaty tworzg samo wzmacniajacy sie materiat

o wysokiej udarnosci. Gatunki azotku krzemu sa skuteczne w skrawaniu zeliwa
szarego, lecz brak stabilnosci chemicznej ogranicza ich uzycie w innych rodzajach
materiatéw. CC6190, CC6090

Ceramiki tlenkowe oparte sa na tlenku glinu (AL,0,), dodatek tlenku cyrkonu
(2r0,), zapobiega propagacji pekniec. Tworzy to materiat, ktry jest bardzo stabilny
chemicznie, lecz wrazliwy na szok termiczny. CC620

0gblne ograniczenia ceramiki obejmuja jej odpornos¢ na szok termiczny
oraz odporno$¢ na kruche pekanie.

Plytki 7 ceramiki narzedziowej



Toczenie ceramika

Obszary zastosowania gatunkow w obrobce superstopow zaroodpornych

Odpornosé na

powstawanie Udarnosé
karbu
CC6060
CC6065
CC670
Zaprogramowane Bezposrednia obrobka

Metoda

programowania zaglebienie i wyjscie

Z naroznikoéw po tuku

naroznikéw/obrébka
wgtebna

Materiaty Materiat wstepnie obrobiony

Odkuwki

Wysokiej jakosci odkuwki Naskoérek, zgorzelina, owalnosé

Posredni etap obrébki Pierwszy etap

- 46 HRc obrébki - 26 HRc
Parametry skrawania
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i wielkoSci ziarna materiatu ptytki.

Parametry skrawania dla toczenia

Poczatkowe parametry skrawania (RNGN 12, RCGX 12) - Inconel 718 (38 do 46 HRC)

Gatunek Predkos¢ skrawania, v, Gtebokos¢ skrawania, a, Posuw, f,

CC670 200 do 300 m/min 2 mm 0.1 do 0.15 mm/obr
CC6065 200 do 250 m/min 2 mm 0.15 do 0.2 mm/obr
CC6060 250 do 300 m/min 2 do 3 mm 0.15 do 0.2 mm/obr

Stabilne warunki obrébki, dobranie optymalnej techniki obrébki oraz doprowadzenie chtodziwa sa wazne
dla osiagniecia najlepszych rezultatow.



Frezowanie ceramika

Frezowanie zgrubne superstopow ptytkami z ceramiki
harzedziowej

Frezowanie ceramikg odbywa sie zwykle z 20- do 30-krotnie wieksza predkoscig
skrawania niz w przypadku weglikdw, co mimo nizszych posuwéw (~0,1 mm/ostrze),
zapewnia wyzsza produktywnoscé. Ze wzgledu na przerywany charakter obrobki
frezarskiej, powstaje mniejsza ilo$¢ ciepta niz w trakcie toczenia. Dlatego podczas
frezowania stosowane sa predkosci rzedu 700-1000 m/min, a przy toczeniu rzedu
200-300 m/min.

Ceramika wykazuje wiekszg podatno$¢ na zuzycie w postaci karbow i dlatego stosuje
sie plytki okragte, pozwalajgce uzyska¢ mniejsze katy przystawienia.

Nigdy nie wolno stosowaé chtodziwa.

Obrébka ceramikg negatywnie wptywa na stan i strukture obrobionej powierzchni
i dlatego nie jest stosowana podczas ostatniego etapu obrobki wiérowe;j.

Podstawowym zastosowaniem dla gatunku CC6060 (sialon) jest frezowanie odlewow
silnikéw z Inconelu 718, frezowanie wyposazenia dla przemystu naftowego, w obu
przypadkach z wysokg objetosciowa wydajnoscig skrawania.

Maksymalne starcie na powierzchni przytozenia, gdy uzywane sg ptytki ceramiczne
w materiatach HRSA wynosi 0,6 mm.

Frezowanie przeciwbiezne zalecane dla ptytek ujemnych

Prosimy zauwazy¢, ze w przypadku ptytek ujemnych powinno sie stosowaé frezowanie
przeciwbiezne, natomiast dla ptytek dodatnich frezowanie wspoétbiezne.

Programujac operacje frezowania tocznego nalezy zapewnic, aby o$ ptytki skrawajacej
pokrywata sie z osig przedmiotu obrabianego.
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Gatunek Predkos¢ skrawania, v, Gtebokos¢ skrawania, a, Posuw, f,
6060 700 do 1000 m/min 2 mm 0.07 do 0.11 mm/obr




Przyktady zastosowania

Frezowanie ceramika

Narzedzie:

Plytka:

Predkos¢ skrawania v, (m/min):

Posuw na ostrze f, (mm):

Predko$¢ posuwu v; (mm/min):

Gtebokos¢ skrawania aj, (mm):
SzerokosS¢ frezowania ag (mm):

Objetosciowa wydajnosé Q (cm3/min):

Wynik:

Konkurent,

frez do wysokich posuwow
Konkurent,

weglik spiekany

38
0.71
600
0.7
46
19.3

Sandvik Coromant
S-R120R-051C6-12X4
Sandvik Coromant
RNGN 12 07 00-E

800
0.13
2000
15
441
132.3

W sumie osiggnieto oszczednos¢é w wysokosci 42 godzin skrawania na rok i wzrost produktywnosci o 469%.

Gatunki sialonowe Sandvik Coromant typu CC6060 i CC6065 oraz ceramika wzmacniana wiskersami

CC670 stanowig silng oferte ptytek ceramicznych do toczenia i frezowania.

Toczenie ceramika

Narzedzie:

Plytka:

Predkosc skrawania v, (m/min):

Posuw na obrét f, (mm/obr):
Gtebokos¢ skrawania a, (mm):

Objetosciowa wydajnosé Q (cm3/min):

Trwatos¢ krawedzi ptytki (min):

Wynik:

Dzieki zastosowaniu ptytek ceramicznych w gatunku CC6060 oraz metody toczenia trochoidalnego czas maszynowy
w operacji obrébki kieszeni zostat zredukowany z 63 do 13 godzin, tzn. obrébka kazdej sztuki przedmiotu skrécita
sie 0 50 godzin! Ponadto zmniejszona zostata liczba wykorzystanych krawedzi skrawajgcych z 380 do 160

Konkurent,
Uchwyt jednolity

RC...
Weglik spiekany
Z pokryciem

50
0.2
2.5
25
10

przypadajgcych na sztuke obrabianego przedmiotu.

Sandvik Coromant

Adapter: C8-SL70-LF-051
Oprawka: SL70-CRDCL-50-12
RCGX 12 07 O0E

Ceramika CC6060

275
0.25
2.5
172
5




Asortyment produktow do obrobki
superstopow

Toczenie
o
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. - >
Toczenie zewnetrzne 8 S ] 8%s8t wewnetrzne H
Mocowanie ptytek ujemnych Mocowanie plytek_
ceramicznych i CBN z rodziny okragtych dodatnich
T-Max P, bez otworu lub ujemnych
z rodziny T-Max P,
bez otworu
Oprawki do ptytek z otworem
Przyktadowe typy ptytek
CNGN CNGN CSGX 150.23 RPGN
DNGN DNGN RCGX RNGN
SNGN SNGN
TNGN TNGN
RNGN RCGN
RNGN
Ksztatt ptytki do ISO ANSI 6060 6065 670
toczenia/frezowania
= cwen | CNGN 12 4 X X X
& oo | DNGN 15 4 X
D =rna | RNGN 9,12,15,19, 25 3,4,5,6,8 X X X
! =1 sneN SNGN 9,12,15,19 3,4,5,6 X X X
& = o | TGN 16, 22 3.4 X
-g == rraN RPGN 6,9,12 2,3,4 X X
9 T RCaX RCGX 6,9,12 2,3,4 X X X
RPGX
9 © e | RPGX 6,9,12 2,3,4 X X X
‘ TPGN 11, 16 2,3 X
Toczenie rowkow ISO ANSI
CSGX 6,9,12 2,3,4 X
150.23 X X X




Frezowanie

>
g
. > =Y
Zastosowanie s S P
3 E §8
g £ 25
B 3 e
S 3 =
RNGN 12 Sred. 50 - 80 mm
RPGN 06 Sred. 20 - 32 mm
RPGN 09 Sred. 25 - 40 mm Sred. 36 - 44 mm Sred. 40 mm
RPGN 12 Sred. 32 - 50 mm Sred. 36 - 54 mm Sred. 50 mm




Sandvik Coromant

Petna gama gatunkow ceramiki
narzedziowej

Gatunek ceramiki sialonowej do zoptymalizowanego dziatania podczas toczenia wstepnie obrobionych przedmiotéw
z superstopow zaroodpornych (HRSA) w warunkach stabilnych. Charakteryzuje sie przewidywalng trwatoSciag dzieki
dobrej odpornosci na powstawanie karbu.

CC6060

CC6065 Wzmocniona ceramika sialonowa do operacji toczenia w materiatach HRSA, ktére wymagaja wytrzymatych ptytek.

CC670 Ceramika wzmacniana wiskersami o zwiekszonej udarnosci do toczenia ogdlnego, toczenia rowkéw i do frezowania
stopow na bazie niklu. Moze by¢ réwniez uzywana do toczenia twardych przedmiotéw w niekorzystnych warunkach.

Ceramika mieszana do obrobki wykonczajacej z duzg predkoscig skrawania zeliwa szarego i materiatéw hartowanych,
oraz do operacji pét-wykonczeniowych w stopach zaroodpornych (HRSA), gdy wymagania odno$nie udarnosci nie sg
zbyt wysokie.

CC650

CC6050 Ceramika mieszana do lekkiej i ciggtej obrobki wykonczajacej przedmiotéw hartowanych.
GC1690 Gatunek pokrywanego azotku krzemu do zastosowan od lekko zgrubnego do wykariczajacego toczenia zeliwa.

CC6190 Gatunek azotku krzemu do toczenia wykonczeniowego oraz frezowania zeliwa sferoidalnego perlitycznego i zeliw
CC6090 utwardzonych, z wysokimi predkosciami skrawania, bez chtodziwa.

Ceramika tlenkowa do obrébki wykonczeniowej z duzymi predkoSciami zeliwa szarego w stabilnych warunkach

€C620 i bez chtodziwa.

www.sandvik.coromant.com/pl, www.aero-knowledge.com
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