SANDVIK

Seramikler

Super alasim malzemelerin verimli islenmesi icin




Seramik isleme

Uygulamalar

Seramik kaliteler ¢cok genis bir malzeme ve uygulama alaninda kullaniimaktadir; siklikla ylksek hizli tornalama islemlerinde,
ayrica kanal agma ve frezeleme islemlerinde de uygulanabilmektedir.

Dogru uygulandig| stirece, her seramik kalitesi kendine has 6zelligiyle yuksek verimlilik sunacaktir. Seramik kalitelerin nerede
ve nasil kullanilacagini bilmek, basari icin dnemlidir.

Tlm seramik kesici takimlar, yliksek kesme hizlarinda isiya ve asinmaya karsi mikemmel bir dirence sahiptir. Asagida,
islemesi zor malzemelerde ¢ok sik kullanilan seramik tlrlerini géreceksiniz.

Super alasim malzemeler

Sialon kaliteler, silikon nitrar’in giglu yapisini, gelistiriimis kimyasal kararlilik
ile birlestirir. Siaolon kaliteler, Isil Direncli Stiper Alasim (HRSA) malzemelerin
islenmesine elverislidir. CC6060, CC6065

Lifli-kuvvetlendirilmis seramiklerde, sogutma sivisi ile kullanim imkani vermek
ve toklugu etkili bir bicimde artirmak igin silikon karbr lifler (SiCw) kullanilir.
Lifli-kuvvetlendiriimis seramikler, Nikel tabanli alasim malzemelerin islenmesine
elverisglidir. CC670

Diger malzemeler

Karma esasli seramiklere, klibik karbur ve karbonitrir eklenerek pargacik takviyesi
yapilmaktadir.(TiC, Ti(C,N)).Boylece, toklugunun ve isll iletkenliginin artmasi saglanir.
CC6050

Silikon nitriir seramikler (Si3N4), diger bir seramik malzeme grubunu temsil
etmektedir. Uzayan kristalleri, kendini takviye eden ylksek tokluga sahip bir malzeme
olusturur.

Silikon nitrur kaliteler, gri dokme demir malzemede basarilidir; ancak kimyasal
kararllk eksikligi diger is parcalarinda kullanimlarini sinirlamaktadir. CC6190,
CC6090

Oksit seramikler, ¢catlaklari engellemek igin zirkonyum dioksit (ZrO2) ile takviye
edilmis, aliminyum oksit (AI203) tabanlidir. Bu, kimyasal olarak ¢cok saglam ancak isil
sok mukavemeti zayif bir malzeme meydana getirir. CC620

Isil sok dayanimi ve kopma mukavemeti, seramiklerde karsilasilan baslica engellerdir.

Seramik Kaliteler



Seramik tornalama

HRSA kaliteler icin uygulama alanlari

Centik asinma direnci

Kiitlesel sertlik

CC670
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CC670 200 do 300 m/dk. 2 mm 0.1 do 0.15 mm/rev

CC6065 200 do 250 m/dk. 2 mm 0.15 do 0.2 mm/rev

CC6060 250 do 300 m/dk. 2 do 3 mm 0.15 do 0.2 mm/rev

Dengeli ve glivenli calisma kosullari, uygulama metodlarinin dogru uygulanmasi ve kesme sivisi kullanimi,

en iyi sonuglari almanizi saglar.




Seramik frezeleme

Super alasim malzemelerin kaba islenmesinde seramik
uclu kesici takim

Seramik frezelemede hiz, disik ilerlemeye (~0.1 mm/dis) ragmen karburdeki
hizin genellikle 20 ila 30 kati daha fazladir. Fasilali kesimden dolayi, tornalamaya
gore cok daha soguk bir islemdir. Bu nedenle, tornalamadaki 200 ila 300 m/dk.‘hk
hizin frezelemedeki karsiligl, 700 ila 1000 m/dk olmaktadir.

Seramiklerin gentik olusumuna ¢ok meyilli olmasi yuzinden 6ncelikli olarak dusuk
giris agisi saglayan yuvarlak uglar kullaniimaktadir.

Sogutma sivisi kullaniimaz.

Seramiklerin, ylzey tamligl ve diizlemselliginde negatif bir etkiye sahip olmasi
sebebiyle is par¢asina en son seklini verecek olan son paso operasyonlarinda
kullanilimazlar.

Yiksek talas kaldirma yetenegi sayesinde Inconel 718 dokiim motor gévdesi
malzemelerinin ve petrol sondaj pargalarinin frezelenmesi, CC6060 (sialon) kalitenin
oncelikli uygulama alanidir.

Isil Direngli Stiper Alasim (HRSA) malzemelerde seramik ug kullanildiginda,
maksimum dis yani asinmasi 1 mm.’dir.

Yukarn dogru frezeleme, negatif uc kullanimi gerektirir

Torna-frezeleme teknigi uygulanirken asagl dogru frezeleme icin pozitif uglar tercin
edilirken, yukari dogru frezelemede negatif uglar tercih edilmesinin gerekliligi
unutulmamalidir - ucun ekseni, is parcasinin ekseninin Uzerinde olmasi gerekir.
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Durum incelemesi

Seramik frezeleme

Takim:

Uc:

Kesme hizi v, (m/dK.):

Dis basina ilerleme f, (mm):
Tabla ilerlemesi vi (mm/dkK.):

Talag derinligi a, (mm):

Kesme genisligi a, (mm):
Talas kaldirma orani Q (cm3/dk.):

Sonuglar:

Rakip

yuksek-ilerlemeli kesici takim

Rakip
karbur

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
1.5
441
132.3

Yilda toplam 42 saatlik bir isleme siresi tasarruf edilerek %469 verimlilik artisi saglanmis oldu.
Sandvik Coromant, tornalama ve frezelemedeki seramik ug¢ boslugunu Sialon CC6060, CC6065 ve lifli
CC670 gugli seramik kalite programlari ile kapatiyor.

Seramik tornalama

Takim:

Uc:

Kesme hizi v, (m/dk.):

Devir basina ilerleme f, (mm/rev)

Talas derinligi a, (mm):

Talas kaldirma orani Q (cm3/dk.):
Her bir kesici kenara gore takim omrii (dk.):

Sonuclar:

Cep isleme operasyonlarinda, trochoidal tornalama yéntemi ve CC6060 seramik u¢ kalitesi kombine halinde
kullanilarak isleme zamani 63 saatten 13 saate indirilmistir. Yani, islemede parga basina 50 saat’lik bir tasarruf! Buna
ilaveten kullanilan ug kenar sayisi, parca basina 380 ‘den 160’a dusUrilmustur.

Rakip
Yekpare takim tutucu

RC...
Karbur kaph

50
0.2
2.5
25
10

Sandvik Coromant

Adaptor: C8-SL70-LF-051
Takim tutucu: SL70-CRDCL-50-12

RCGX 12 07 OOE
Seramik kalite CC6060

275
0.25
2.5
172
5




Super alasimliar icin uriin sunumu

Tornalama
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seramik uclar icin
Delikli uglar igin tutucular
Ayarl uclar
CNGN CNGN CSGX 150.23 RPGN
DNGN DNGN RCGX RNGN
SNGN SNGN
TNGN TNGN
RNGN RCGN
RNGN
Genel tornalama/ 1ISO ANSI 6060 6065 670
frezeleme uclan
= owx | CNGN 12 4 X X X
& oo | DNGN 15 4 X
@ == men | 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 & feex | RPGX 6,9,12 2,3,4 X X X
‘ TPGN 11, 16 2,3 X
Kanal acma I1ISO ANSI
CSGX 6,9,12 2,3,4 X
150.23 X X X




Frezeleme
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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

Tum seramik kalite cesitleri

CC6060 Guvenli calisma kosullarinda, 6n-islenmis bir Isil Direncli Stper Alasim (HRSA) malzeme tornalamada artiriimis
performans igin Sialon kalite. lyi bir yanal asinma mukavemeti sayesinde 6ngoriilebilir asinma.

CC6065 Tok ug kalitesi gerektiren Isil Direncli Stiper Alasim (HRSA) malzemelerin tornalanmasinda pargacik takviyeli Sialon.

CC670 Tornalama, kanal agma ve Nikel tabanl alasim malzeme frezelemede Ustin tokluk icin lifli seramik. Sert parcalarin
uygun olmayan kosullarda tornalanmasinda da kullanilabilir.

CC650 Karma esasli seramik. Gri dokme demirin ve sertlestiriimis malzemelerin yuksek hizda ince islemleri ve Isil Direncli
Super Alasim (HRSA) malzemede dusUk tokluk gerektiren yari-ince islemler igin tavsiye edilir.

CC6050 Karma esasli seramik. Sertlestirilmis malzemelerin sirekli, ince ve hafif islemleri icin tavsiye edilir.
GC1690 Silikon Nitrtir kapl kalite. Dokme demirin hafif kaba ve ince tornalanmasi igin tavsiye edilir.

CC6190 Silikon nitrur kalite. DOkme demir, perlitik noduler dokum ve sertlestiriimis dokim’iin ylksek hizda kuru frezelenmesi
CC6090 ile kaba ve ince tornalama islemleri igin tavsiye edilir.

CC620 Oksit seramik. Gri dokme demirin, kuru ve dengeli calisma kosullarinda yUksek hizda finis islemleri icin tavsiye edilir.

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