SANDVIK

Keramer

For smart och produktiv bearbetning av superlegeringar




Keramisk bearbetning

Tillampningar

Keramiska sorter kan anvandas for ett stort antal applikationer och material, oftast fér svarvning i hog hastighet
men aven for sparstickning och frasning. Varje keramsorts sarskilda egenskaper ger hog produktivitet nar den
anvands korrekt. Kunskap om nar och hur man ska anvanda keramiska sorter ar viktigt for att man ska lyckas.

Alla keramiska skarverktyg har utmarkt varme- och slitstyrka vid hoga skarhastigheter. Nedan beskrivs de
vanligaste keramtyper som anvands for material som ar harda och/eller svara att bearbeta.

Superlegeringsmaterial

| Sialon-sorterna (SiAION) kombineras styrkan hos ett sjalvforstarkt
kiselnitridnat med 6kad kemisk stabilitet. Sialon-sorter ar perfekta for
bearbetning av varmhalifasta superlegeringar (HRSA). CC6060, CC6065.

Fiberforstarkta keramer anvander kiselkarbidfibrer (SiCw) for att 6ka segheten
drastiskt och mojliggoéra anvandning av skarvatska. Fiberforstarkta keramer ar
perfekta for bearbetning av nickelbaserade legeringar. CC670

Andra material

Blandkeramer ar partikelférstarkta tack vare tillsatsen av kubiska karbider eller
karbonitrider (TiC, Ti(C,N)). Detta dkar segheten och varmeledningsféormagan.
CC6050

Kiselnitridkeramer (Si3N4) representerar en annan grupp av keramiska
material. Deras férlangda kristaller bildar ett sjalvférstarkt material med hog
seghet. Kiselnitridsorter fungerar for gratt gjutjarn, men eftersom de saknar
kemisk stabilitet begransas deras anvandbarhet for andra arbetsmaterial.
CC6190, CC6090

Oxidkeramer ar aluminiumoxidbaserade (AI203) med tillagg av zirkon (Zr02) for
att férhindra sprickbildning. Detta ger ett material med hég kemisk stabilitet
men utan motstandskraft mot termisk chock. CC620

Bland de allmanna begransningarna hos keramer aterfinns alltsa bristfallig
motstandskraft mot termisk chock och brott.

Keramisfa sorter



Keramisk svarvning

Applikationer for HRSA-sorter

Motstand mot
stralférslitning

Bulkseghet

CC670

Programmeringsvillkor Programmeras med inrullning

och utrullning i hérn

Materialvillkor Férbearbetat material

Smide av hog kvalitet

Mellanbearbetning
— 46 HRC

Programmeras direkt
till hérn-/dykfrasning

Smide

Gjutskal, smideshud, orundhet

Bearbetning
i forsta steget
— 26 HRC
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Skardata for svarvning
Rekommenderade skardata (startvarden) (RNGN 12, RCGX 12) - Inconel 718 (38 till 46 HRC)
Sort Skarhastighet, v, Skardjup, a, Matning, f,
CC670 200 to 300 m/min 2 mm 0.1 to 0.15 mm/r
CC6065 200 to 250 m/min 2 mm 0.15 to 0.2 mm/r
CC6060 250 to 300 m/min 2 to 3 mm 0.15 to 0.2 mm/r

Stabila betingelser och korrekt tillampade applikationsmetoder och skarvatsketillforsel ar viktigt

for ett gott resultat.




Keramisk frasning

Frasning med keramiska skar for grovbearbetning
av superlegeringar

Keramisk frasning gar normalt 20 till 30 ganger fortare an med hardmetall, trots
lagre matningshastighet (~0,1 mm/tand), vilket ger stor produktivitetsdkning. Tack
vare intermittenta ingrepp ar detta en mycket kallare operation an svarvning.
Darfor ar det lampligt med hastigheter pa 700-1 000 m/min vid frasning, jamfort
med 200-300 m/min vid svarvning.

Keramer har en stark tendens att stralforslitas, varfor man framst anvander runda
skar for att ge en lagre stallvinkel.

Anvand aldrig skarvatska.

Keramer har en negativ inverkan pa ytans integritet och topografi och anvands
darfor inte vid bearbetning nara den fardiga komponentens form.

Den primara applikationen fér sort CC6060 (sialon) ar frasning av motorkapor
och oljeborrutrustning av Inconel 718, i bada fallen tack vare de hoga
spanavverkningshastigheterna.

Maximal fasforslitning vid anvandning av keramiska skar i HRSA ar 1 mm.

Negativa skar kraver motfrasning

Notera att negativa skar kraver motfrasning medan medfrasning passar battre for
positiva skar

Programmeringsvillkor vid anvandning av svarvfrasningsteknik — skarets centrumlinje
maste vara i linje med komponentens centrumlinje.
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Fallstudier

Keramisk frasning

Verktyg: Konkurrent, Sandvik Coromant
hégmatningsfras S-R120R-051C6-12X4

Skar: Konkurrent, Sandvik Coromant
hardmetall RNGN 12 07 0O0-E

Skarhastighet v, (m/min): 38 800

Matning per tand f, (mm): 0.71 0.13

Matningshastighet v (mm/min): 600 2000

Skardjup a, (mm): 0.7 1.5

Skarbredd a, (mm): 46 44 .1

Metallavverkningshastighet Q (cm3/min): 19.3 132.3

Resultat:

Totalt sparades 42 timmars bearbetningstid per ar och produktiviteten 6kade med 469 %.
Sandvik Coromants Sialonsorter CC6060 och CC6065 och fiberkeramen CC670 kompletterar ett
starkt keramskarprogram for bade svarvning och frasning.

Keramisk svarvning

Verktyg: Konkurrent, Sandvik Coromant

Solid hallare Adapter: C8-SL70-LF-051

Holder: SL70-CRDCL-50-12

Skar: RC... RCGX 12 07 OOE

Belagd hardmetall Keramsort CC6060
Skarhastighet v, (m/min): 50 275
Matning per varv f, (mm/varv): 0.2 0.25
Skardjup a, (mm): 2.5 2.5
Metallavverkningshastighet Q (cm3/min): 25 172
Skarlivslangd per skaregg (min): 10 5
Resultat:

Genom att anvanda den keramiska skarsorten CC6060 i kombination med trokoidal svarvning minskades
bearbetningstiden for fickor fran 63 till 13 timmar, vilket innebar att 50 timmar sparades for varje komponent!
Dessutom minskades antalet anvanda skareggar fran 380 till 160 per komponent.




Produkterbjudande for
superlegeringar

Svarvning
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Fér T-Max P keramiska skar For runda T-Max
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Hallare for skar med hal
Matskar
CNGN CNGN CSGX 150.23 RPGN
DNGN DNGN RCGX RNGN
SNGN SNGN
TNGN TNGN
RNGN RCGN
RNGN
Universalskar svarvning/ ISO ANSI 6060 6065 670
frasning
) =5 o | CNGN 12 4 X X X
@ = o | DNGN 15 4 X
D =rna | RNGN 9,12,15, 19,25 3,4,5,6,8 X X X
=3 snew SNGN 9,12,15, 19 3,4,5,6 X X X
& = o | TGN 16, 22 3.4 X
& =~ | reaN 6,9,12 2,3,4 X X
9 @ reex | RCGX 6,9,12 2,3,4 X X X
RPGX
9 © K| RPGX 6,9,12 2,3,4 X X X
‘ TPGN 11, 16 2,3 X
Sparsvarvning I1SO ANSI
CSGX 6,9,12 2,3,4 X
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Frasning
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RNGN 12 Dia 50 - 80 mm
RPGN 06 Dia 20 - 32 mm
RPGN 09 Dia 25 - 40 mm Dia 36 - 44 mm Dia 40 mm
RPGN 12 Dia 32 - 50 mm Dia 36 - 54 mm Dia 50 mm




’ ' Sandvik Coromant
Hela utbudet av keramiska sorter

CC6060 Sialonsort for optimal funktion vid svarvning av forbearbetade HRSA-detaljer vid stabila betingelser. Forutsagbar
forslitning tack vare god motstandskraft mot stralférslitning.

CC6065 Partikelforstarkt Sialon for svarvning i HRSA som kraver sega skar.

CC670 Fiberkeram med utmarkt seghet for svarvning, sparstickning och frasning av nickelbaserade legeringar. Kan aven
anvandas for hardsvarvning under ogynnsamma betingelser.

CC650 Blandad keram for hoghastighetsbearbetning av gratt gjutjarn och hardade material samt for medelgrov
finbearbetning i HRSA med laga krav pa seghet.

CC6050 Blandad keram for latt, kontinuerlig finbearbetning av hardade material.
GC1690 Belagd kiselnitridsort for latt grovbearbetning till finsvarvning av gjutjarn.

CC6190 Kiselnitridsort for grov- till finsvarvning och torrsvarvning i hog hastighet av gjutjarn, perlitiskt nodulart gjutjarn och
CC6090 hardat gjutjarn.

CC620 Oxidkeram for hoghastighetsbearbetning av gratt gjutjarn vid stabila och torra betingelser.

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