Ptytki PCBN/PCD

Materiaty narzedziowe o duzej twardosci KZ
Zastosowania KENNAMETAL

Wiasciwosci materiatéw narzedzi skrawajgcych PCD i PCBN

Obecnie Swiatowa uwaga w dziedzinie obrobki skrawaniem skupia sie na zwigkszeniu produktywnosci i zmniejszeniu
kosztow zwigzanych z narzedziami skrawajgcymi. Wymagania te prowadzg do gwattownego wzrostu liczby i wdrazan
narzedzi skrawajgcych wykonywanych z materiatow o duzej twardosci. Jak sama nazwa wskazuje, materiaty te majg znaczng
przewage nad konwencjonalnymi materiatami narzedziowymi pod wzgledem twardosci, co z punktu widzenia uzytkownika
koncowego oznacza wzrost produktywnosci (wyzsze szybkosci skrawania, wieksza trwato$¢ narzedzia itp.), nizszy koszt
narzedzia w przeliczeniu na czesc, a takze dopuszcza obrébke materiatdw wczesniej nieobrabialnych dla narzedzi
konwencjonalnych.

Do najbardziej znanych materiatéw o duzej twardosci nalezg diament i regularny azotek boru. Nasza branza wykorzystuje
formy polikrystaliczne tych materiatéw, tj. diament polikrystaliczny (PCD) i polikrystaliczny azotek boru (PCBN). Narzedzia
PCD sg przeznaczone gtéwnie do obrébki materiatéw niezelaznych (np. stopy aluminium, tworzywa sztuczne, polimery
wzmacniane wtéknem weglowym (CFRP), kompozyty, stopy tytanu, ceramika, weglik spiekany itp.), podczas gdy narzedzia
PCBN sg przeznaczone do obrdébki stopéw na bazie zelaza (np. zeliwa, stale utwardzone, kompozyty na bazie zelaza itp.).

Firma Kennametal jest liderem w opracowywaniu i wdrazaniu materiatéw o duzej twardosci w standardowych i specjalnych
rozwigzaniach narzedziowych dla wszystkich naszych linii produktow. Podejscie firmy Kennametal do problemu narzedzi o
duzej twardosci polega na uwzglednieniu na samym poczatku potrzeb i ograniczen klienta. Nastepnie przeprowadzamy
podstawowe badania, aby opracowac najlepsze rozwiazania o duzej twardosci, ktére bedg stanowic najlepsza wartosc¢

dla klienta i spetnia¢ jego konkretne wymagania.

Obszary zastosowan PCD i PCBN

Do najbardziej znanych materiatéw o duzej twardosci nalezg diament i regularny azotek boru (CBN).
W przypadku narzedzi skrawajgcych sg one uzywane w postaci polikrystalicznej, tj. PCD i PCBN.
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL Zastosowania
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Wybér PCD lub PCBN

O przydatnosci tych dwoch materiatéw dla okreslonych obszaréw zastosowania decyduje przede wszystkim ich stabilnosé
termochemiczna. W przypadku standardowego PCD oznacza to, ze jego stosowanie musi ogranicza¢ sie do takich
materiatdw obrabianych, w ktérych temperatura skrawania nie przekracza 700°C i nie wystepuje powinowactwo do wegla, o
ile chce sie uniknag¢ zuzycia dyfuzyjnego krawedzi skrawania w podwyzszonych temperaturach. Operacje spetniajace takie
warunki to np. obrébka metali niezelaznych, drewna, tworzyw sztucznych i mineratéw, gdzie PCD gtéwnie konkuruje ze
spiekanym weglikiem wolframu oraz, do pewnego stopnia, ze stalg szybkotngca.

Natomiast PCBN jest stabilny termicznie do okoto 1200°C i oferuje wysokg odporno$¢ na dziatanie czynnikéw chemicznych.
W rezultacie ekstremalne temperatury, takie jak wystepujace podczas obrébki twardych metali zelaznych, nie sprawiajg
trudnosci i moga by¢ wykorzystywane, aby promowa¢ samoistne skrawanie na goraco. Dlatego tez mozna osiggna¢ korzysci
techniczne i ekonomiczne, zwtaszcza w poréwnaniu ze szlifowaniem, i w wiekszosci przypadkdéw wydajnosc jest wyraznie
lepsza niz osiggana z uzyciem konwencjonalnych materiatéw narzedziowych, takich jak spiekany weglik wolframu

czy ceramika.

Istniejg jednak ograniczenia dla PCBN podczas obrobki stali austenitycznych i zeliw ferrytycznych, gdzie fazy o wiekszej
reaktywnosci powodujg wieksze zuzycie krawedzi PCBN.
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL PCBN

PCBN

Zwigkszong produktywno$¢é mozna osiagna¢ za pomoca narzedzi PCBN poprzez:
¢ Wieksze szybkos$ci skrawania.

* Wigksze szybkosci posuwu.

¢ Wiekszg trwato$¢ narzedzia.

e Krétsze czasy przestoju obrabiarki.

e Wieksza liczba czesci przypadajacych na jedng obrabiarke oznacza mozliwo$¢ zmniejszenia bezposrednich
kosztéw narzedzi.

Ptytki PCBN/PCD

* Mozna osiggna¢ bardzo waski zakres tolerancji wykonczenia powierzchni obrobionej przedmiotu wykonanego
z materiatu trudnego do obrébki.

e PCBN moze by¢ stosowany do obrébki hartowanych materiatow zelaznych, jako alternatywa szlifowania
umozliwiajgca znaczne skrdcenie czasu obrobki komponentow.

¢ PCBN oferuje korzysci dla srodowiska — brak powstawania osadéw podczas szlifowania i mozliwo$¢
przetwarzania wiérow.

e | epsza spojnos¢ powierzchni komponentéw krytycznych.

eso, mm
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
PCBN KZKENNAMETAE

Szlifowanie a toczenie twardych materiatow

Ptytki PCBN/PCD

Szlifowanie w Toczenie twardych materiatéw
« Specyfikacje tolerancji rozmiaru przekraczaja ~ ZaléZnosci * Specyfikacje tolerancji wymiaru przekraczaja
mozliwosci toczenia. od mozliwos$ci toczenia.
¢ \Wymagania dotyczace jako$ci powierzchni e Ztozona geometria, ktora sprawia, ze toczenie
obrobionej sg zbyt wysokie, aby zastosowanie jednopunktowe jest bardziej praktyczne.
toczenia twardych materiatéw byto mozliwe. * Stosunkowo wysoka wydajno$¢ obrobki.

¢ Obrébka na sucho.
e Szybsze nastawianie obrabiarki.
e Krétsze czasy cyklu.

e Obroébka powierzchni wewnetrznych
i zewnetrznych na jednej obrabiarce.
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KZKENNAMETAIZ PCBN

Jakie sg obszary zastosowan PCBN?

PCBN nadaje sie do obrébki wielu roznych materiatéw, gtéwnie stopow zelaza.

Obszary zastosowan mozna ogolnie sklasyfikowa¢ w nastepujacy sposaéb:

Stale Stale wytworzone

hartowane

Ptytki PCBN/PCD

Nadstopy w procesie metalurgii
proszkéw

Niektdre klasy materiatdbw PCBN sg powigzane z okreslonym zastosowaniem.

Aby uzyskaé najlepszg charakterystyke kosztow, nalezy pamieta¢ o odpowiednim doborze nastepujacych wtasciwosci:
¢ Format ptytki.
¢ Gatunek.
* Przygotowanie ostrza.
¢ Parametry skrawania.

PCBN jest znany jako drugi najtwardszy materiat

Istnieja dwa podstawowe warunki materiatowe
dotyczace stosowania PCBN.

Warunek materiatowy \

s s

Zuzycie przez $cieranie ] - " .
podczas obrébki sciemej \ Obrébka materiatow o duzej twardosci |

¥ ¥

Wysoka zawartos¢ CBN (>60%) \ Wysoka i niska zawartos¢é CBN
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Ptytki PCBN/PCD

Materiaty narzedziowe o duzej twardosci

PCBN

Formaty ptytek PCBN

Ptytki monolityczne

e Plytki sg wykonane wytgcznie z PCBN.

¢ Brak tgczenia materiatu.

¢ Najlepsza zdolno$¢ odprowadzania ciepta.

* Moga pracowaé w najwyzszych temperaturach.

Plytki petnoprofilowe

¢ Plytki sg wykonane sg ze spieku wstepnego weglika spiekanego/PCD lub w wyniku tagczenia PCBN.
¢ Eliminacja tagczenia lutowanego. Mniejsze rozwarstwienie.

¢ | epsza zdolno$¢ odprowadzania ciepta.

* Moga pracowac¢ w wyzszych temperaturach niz narzedzia z naktadkami.

e Zapewniaja wieksza gtebokos¢ skrawania w poréwnaniu do ptytek tej samej wielkosci z naktadkami.
¢ Dostepne sg poffabrykaty z otworami blokady trzpienia typu ,A” i ,W” w standardzie ISO.

Ptytki z naktadkami

¢ \WWymagaja nosnika i podfoza dla ptytki.

e Wstawki sg wlutowane do podtoza. Stosowane sg r6zne metody lutowania twardego.

¢ Podtoze musi mie¢ kieszen, ktora pomiesci naktadke i bedzie stanowi¢ dla niej podparcie.

¢ W narzedziach tego typu taczenie lutowane stanowi stabe ogniwo, wigc operacja lutowania twardego
jest bardzo wazna i powinna by¢ doktadnie kontrolowana i wykonana.

¢ Gtéwna zaleta narzedzi z naktadkami w poréwnaniu z ptytkami petnoprofilowymi jest ich nizszy koszt.

Plytki Kennametal

‘ZKENNAMETAE
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W tej tabeli przedstawiono przyblizone rozmiary naktadek dla ptytek CBN firmy Kennametal w zaleznosci od typu i promienia
naroza. Nalezy pamigta¢, ze maksymalna gteboko$¢ skrawania wynosi nie wiecej niz 80% dtugosci naktadki.

B140

., ksztatt ptytki
promien S T D K v
31— 33— 33—~ 49—
O\ | £
[=—381—~]| fse—382— fe— 31— 44—
Q| e
f—3,1— [=—2,9—~] [—27— fo—36—+]
S @ @
—26—= 24— 27—~
R 1,6 mm
f—2,3 —»] [=—2,0—] fo— 1,8 —
‘:ZKENNAMETAE www.kennametal.com




I Oferta narzedzi z PCBN

% CBN

65

90

90

% CBN

obrébka bardzo
dokfadna
HO1 /
H10 Zoptymalizowano charakterystyke
stal ciagliwosci i zuzycia KB1630/5630
hartowana H20 dla srednle]_l cigzkiej obrdbki
przerywanej.
H30
frezowanie
materiatéw
twardych
twardosé

metale spiekane

KB5630 oferuje niezwyktg odporno$é

i proszkowe na $cieranie dla wysokostopowych
(PM) metali spiekanych.
Scieralnos¢
Wytaczanie doktadne GG
K01 Q
KB1340 zapewnia znakomitg
K30 charakterystyke ciagliwosci podczas
zeliwa szare i obrobki zgrubnej zeliwa.
utwardzone

obrébka ogélna

V-

Odporno$¢ na $cieranie KB1630
w przypadku zeliwa utwardzonego.

Ko1

nadstopy 20

Gatunki te uzupetniajg zastosowania
w obrébce nadstopéw.

www.kennametal.com
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KZKENNAMETAI:

System doboru toczenia materiatow twardych PCBN

Wstep

Ten poradnik pomoze wybra¢ gatunek PCBN, przygotowanie ostrza, promien ostrza, posuw i zalecany zakres
predkosci dla wybranych operaciji toczenia materiatow twardych. Zalecenia te beda stanowi¢ punkt wyjscia dla
optymalizacji danego zastosowania. Tam, gdzie to mozliwe poradnik ten bedzie sugerowa¢ wybor produktow
z oferty standardowej. W innym przypadku produkty bedzie mozna nadal uzyskac za posrednictwem programu
QTSP (Quick-Turn Solutions Program) lub zamowi¢ produkt z oferty specjalne;j.

D Kazde toczenie lub wytaczanie przedmiotow obrabianych wykonanych z materiatow o twardosci (HRC)
wyzszej niz 45 bedzie klasyfikowane jako operacje ciezkiego toczenia. PCBN nie jest zalecany do
przedmiotéw obrabianych o nizszych wartosciach twardosci.

Aby moc korzystaé z tego poradnika, potrzebne sa nastepujace
informacje o zastosowaniu:
e Konstrukcja przedmiotu obrabianego: przerwy, ksztatt i czestotliwosé.

e Specyfikacje przedmiotu obrabianego: twardos¢, obrébka powierzchniowa lub wewnetrzna, elementy
stopowe z weglikow spiekanych (zwiekszajg $cieralno$é materiatu).

¢ Glebokos¢ skrawania.

¢ \WWymagania dotyczace wykonczenia powierzchni obrobione;.

e Warunki ustawiania narzedzia, np. okreslony promien ostrza, ograniczony posuw itd.
¢ Ograniczenia instalacyjne zwigzane z obrabiarka, elementami mocujgcymi itp.

e Kryteria dotyczace trwatosci narzedzia, np. wyonczenie powierzchni obrobionej,
tolerancja wymiardw, sita skrawania itp.
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KZKENNAMETAII
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Toczenie materiatow twardych PCBN e Przeglad systemu doboru

Krok 1 e Wybor gatunku PCBN
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Krok 1, strony B144—B145.

Krok 2 » Wtasciwosci dotyczace przygotowania ostrza PCBN
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Krok 2, strona B145.

Krok 3 e Wybor kata powierzchni typu T-land
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Krok 5, strona B147.
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
PCBN ‘ZKENNAMETAE

Ptytki PCBN/PCD

Wybér gatunku do toczenia materiatéw twardych
Sposéb uzycia

Nalezy okresli¢ swoje warunki zastosowania. Parametr znajdujacy sie najdalej na prawo okresli zalecany gatunek (lub gatunki).
Jezeli przecina sie kilka gatunkdw, to zaleca sig uzycie w pierwszej kolejno$ci gatunku o najwyzszej ciagliwosci (strona B139),
a nastepnie wykonanie optymalizacji za pomoca poradnika rozwigzywania probleméw (strony B142-B143).

Krok 1 ¢ Wybér gatunku PCBN

Gtebokos¢ skrawania (mm)
Wieksze gtebokosci skrawania
wymagajg mocniejszych gatunkow.

0.10 0.20 0.30 0.40 0.50 0.60 0.70

Obrébka ciggta/przerywana
Skrawanie mniej przerywane
wymaga wiekszej odpornosci na
zuzycie kraterowe. Wiecej przerw
wymaga wiekszej ciggliwosci.

Stopien przerywania
Kat miedzy kierunkiem skrawania a

krawedzig przerywania ma wielki | | | i
wptyw na stopien przerywania. —~_ \/ /_ _|_

0f 30° 60° 90° 120°

Czestotliwos$¢ przerywania

Duze odstepy miedzy przerwaniami
wymagajg odporno$ci na zuzycie
kraterowe, podczas gdy przerwania |
umieszczone blizej siebie wptywajg na
odporno$¢ na uderzenia.

KB5610" C )
KB5625" ( DD,
KB5630™ I - )
Toczenie materiatow H10 H15 H20 H25 H30
twardych klasy ISO
Typ zuzycia narzedzia
< Zwigkszona odpornosé na zuzycie kraterowe i obojetnosé chemiczna
‘ Zwigkszona ciagliwo$é >
(cd.)
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL PCBN
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Krok 1 ¢ Wybor gatunku PCBN (cd)

odpornos$é na zuzycie odporno$¢ na odpornosé na jakos$¢ powierzchni
kraterowe $cieranie uderzenia obrobionej

KB5610™ *%k%* * * *%%
KB5625™ ** ** *%* *%* a
o
o
KB5630" * %k %k k% %%k E
Ty &)
% %% = Najlepie o
z
=
>
o

Krok 2 ¢ Wtasciwosci dotyczace przygotowania ostrza PCBN

Specyfikacje dotyczace przygotowanie ostrza

\ R 0,020mm

E tylko zaoqugle.nle Ifrawedm 0,020 mm
skrawajacej
S01015 W x B =0,1 mmx15°
W — Szerokos¢ przygotowania B — Kat $cina, przygotowania
$01025 W x B = 0,1 mm x 25° krawedzi krawedzi
o — Kat przytozenia

Promien ostrza i posuw w funkgji chropowatosci powierzchni

10 [

I 08

1.2

chropowatos¢ powierzchni (Rz)

0 0.05 0.1 0.15 0.2 0.25
posuw (f)

Krok 3 ¢ Wybor kata powierzchni typu T-land
Sposoéb uzycia

Korzystajac z doboru gatunku i stopnia przerywania okreslonego w kroku 1, mozna z tabeli przedstawionej ponizej wybra¢ kat
przygotowania ostrza lub samo zaokraglenie krawedzi skrawajacej (E). Rozwigzania w nawiasach oznaczajg drugi wybér.

Wyboér kata przygotowania
Dane z
kroku 1
3 I DaRDa| Ll 2y
KB5610 E (15°/25°) 20°/25° NA NA NA
KB5625 15°/25° 15°/25° 20°/25° 25° NA
KB5630 15°/25° 15°/25° 20°/25° 25 25°/35°

www.kennametal.com
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
PCBN ‘ZKENNAMETAI:

Krok 4 ¢ Wybor szerokosci powierzchni typu T-land

Sposéb uzycia

Przyktad 1:  Jezeli posow, gtebokos$¢ skrawania, oraz promien
naroza sg state uzyj tych warto$ci aby zobaczy¢ jaka

sz v . . Ja . & /
szerokos¢ scinu natarcia (T-land) powinna zostaé uzyta. szerokosé -
powierzchni

typu T-land

Przykiad 2:  Jezeli chcesz uzy¢ szczegodinej szerokosci $cinu natarcia
(T-land) uzyj wykresu ponizej, by zobaczy¢ jaka wartos¢
posuwu i gleboko$¢ skrawania zalecane sg dla réznych
promieni naroza.

Ptytki PCBN/PCD

promien ostrza

szeroko$¢ powierzchni typu T-land (W): E Liczba w kotku oznacza PROMIEN OSTRZA*
0,70
E 0,60
©
= 050 ‘
: 0w AN
3 030 N 12)
NT) i \\_(
< X 4)(08) "+
£ 02 4)\ 0L T~
o @3 \\\ ~\~\~ ‘~_§~~ ‘~-__~-
2 010 e e e

0,01 0,02 003 004 005 006 007 008 009 010 0,11 012 013 014 015 016 0,17 018 0,19 020 021 022 023 024 025

maksymalny zalecana szybko$¢ posuw (mm/obr.)

szerokos$¢ powierzchni typu T-land (W): 0,1 mm Liczba w kotku oznacza PROMIEN OSTRZA*

0,70
0,60 \
0,50 —\ \/12\

0,40 l‘m \/L\ —
0,30 >(fz @2 >~ e

0,20 S e
0,10 ==

il L TR S

gtebokos¢ skrawania (mm)

0,01 002 0,03 004 005 006 007 008 009 010 0,11 012 013 014 0,15 0116 0,17 0,18 0,19 020 021 022 023 024 025

maksymalny zalecana szybko$¢ posuw (mm/obr.)

szerokos$¢ powierzchni typu T-land (W): 0,2 mm Liczba w kétku oznacza PROMIEN OSTRZA*
0,70
E om0 l 08 @
2 o5 Ol
§ " [\ NN
z 040 N S
:§ 0,30 P \‘~~--._:_:‘:
3 0,20
s
= 0,10

0,01 002 0,03 004 005 006 007 008 009 010 0,11 012 013 014 0,15 0,16 0,17 0,18 0,19 020 021 022 023 024 025

maksymalny zalecana szybko$¢ posuw (mm/obr.)

*UWAGA: Kolorowe linie reprezentujg sprawdzone rozwiazania, szare linie reprezentuja teoretycznie mozliwe rozwiazania.
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL PCBN

Krok 5 ¢ Wybor zakresu predkosci

Sposob uzycia C Wplyw predkosci skrawania >

Korzystajac z informacii dotyczacych zastosowania, nalezy Produktywnos¢  Trwalos¢ Energia Wytwarzanie
okreslié polozenie swoich danych w tabeli DANE WEJSCIOWE ~ — >~ narzgdzia uderzenia ciepla
ponizej i wybrac¢ obszar zakresu predkosci, z ktérym przecina sie )

kazdy parametr wejsciowy. W przypadku uzyskania réznych 4

zakresow predkosci nalezy wybraé zakres najnizszy. predkosci. /

0,10 0,20 0,30 0,40 0,50 0,60 0,70

Obszar cieniowany rozposciera sie od minimalnej do maksymal-
nej predkosci dla danego zastosowania. Sugerowane predkosci
poczatkowe moga stuzy¢ jako dolna granica tego zakresu.

Wzrost predkosci
Ptytki PCBN/PCD

"

Wybor zakresu predkosci do toczenia materiatéw twardych

Giebokos¢ skrawania (mm)
Wieksze gtebokosci skrawania
wymagajg mocniejszych gatunkow.

Stopien przerywania
Kat miedzy kierunkiem skrawania a
krawedzig przerywania ma wielki

wptyw na stopien przerywania. _\/ __\ /_ B | |

0° 30° 60° 909 120°

DANE WEJSCIOWE

Twardos$¢ przedmiotu
obrabianego (HRC) 45 50 55 60 65

Zakres predkosci (m/min)

60

100 —

140 /

180 |

DANE WYJSCIOWE

220
260 /
30 | /

340

www.kennametal.com ‘:ZKENNAM ETAL B147



KZKENNAMETAI:

Plytki CBN z tamaczem wiorow

W przypadku stali hartowanych szlifowanie nie jest juz zalecang metoda dla operacji toczenia wykorczeniowego,
poniewaz toczenie materiatéw o duzej twardosci pozwala obecnie radykalnie obnizy¢ koszty produkcji

w przeliczeniu na element obrabiany. Dzieki duzej wydajnosci obrdbki, szybszej konfiguraciji obrabiarki, krotszym
czasom cyklu oraz wiekszej elastycznos¢ jest to zdecydowanie preferowana metoda obrébki.

Pomimo tych zalet toczenie materiatow o duzej twardosci wigze sie czasem z niewystarczajgcym tamaniem
widréw, co powoduje powstawanie rys na powierzchni oraz tworzenie si¢ dtugich wioréw. Firma Kennametal
rozwigzata te problemy, wyposazajac ptytki z dwdch wysokowydajnych gatunkéw PCBN w specjalne geometrie
tamacza wi6réw, co umozliwia klientom zachowanie catkowitej kontroli nad obrobkg materiatéw o duzej twardosci.

Idealnie do obrabki stali hartowanych nadaja sie gatunki o niskiej lub $redniej zawartosci CBN, przy stosowaniu
ktorych przedmiot obrabiany do$wiadcza niewielu przerw w obrébce. Ze wzgledu na strukture CBN producenci
narzedzi nie zdofali dotad zastosowac technologii tamacza wiéréw do ptytek z gatunku o niskiej zawartosci CBN.
Gatunek KB5610™ z tamaczem wiorow jest wigc pierwszym produktem tego typu oferujgcym tamanie widrow,
tam gdzie jest to najbardziej potrzebne. Gatunek KB5625™ z tamaczem widra stanowi doskonate rozwigzanie

dla zastosowan wymagajacych wigkszej ciggliwosci.

Obydwa te gatunki zapewniajg klientom firmy Kennametal innowacyjng elastyczno$¢ w doborze wtasciwego
narzedzia dla wybranej operaciji.

Wiasciwosci
e Famacz wiérow zapewniajacy lepsze tamanie wioréw.

KB5610
¢ Gatunek KB5610 idealnie nadaje sie do obrdbki ciagte;j.

¢ Gatunek KB5625 idealnie nadaje sie do obrdbki
ciagtej i przerywane;.

Korzysci
e | epsza jako$¢ powierzchni obrobionej pozwalajaca obnizyé ilos¢ brakdw.

¢ Ograniczenie liczby przestojow obrabiarki ze wzgledu na problemy
z drobnymi wiérami, co zwigksza wykorzystanie obrabiarki.

e Ograniczenie powstawania dtugich wiéréw, co pozwala skroci¢ KB5625
czas czyszczenia.

¢ Do wyboru dwa gatunki zapewniajgce optymalng wydajnos¢.
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Ptytki CBN

Plytka bez tamacza wiéréow Plytka z tamaczem wiéréw

¢ Diugie wiory. ¢ Wiory sg tamane.
¢ Powstawanie dfugich wiorow.

Toczenie i fazowanie powierzchni czofowych przektadni biegu wstecznego

Przedmiot

obrabiany: Koto zgbate Konkurencja Kennametal

Twardosc: 58-62 HRC Plytka: DNGG150412N-SV DNGM159412S0125MT CB1
Gatunek: — KB5625
ve: 235 m/min (775 SFM) 235 m/min (775 SFM)
f: 0,25 mm/obr. (.0098 cala/obr.) 0,35 mm/obr. (.014 cala/obr.)
ap: 0,26 mm (.0098") 0,26 mm (.0098")
Elementy/
krawedz: 600 900

Ksztatt wiora:  Petlowy lub nieskonczona spirala  Spiralny z 3 zwojami
Wynik: Lepsze tamanie wiéréw wysoka produktywnos$é
(dzigki zwigkszeniu posuwu), 1,5x wigksza trwatos¢ narzedzia

Toczenie materiatéw twardych z uzyciem PCBN z famaczem wiérow

Przedmiot

obrabiany:  Rura Konkurencja Kennametal

Twardosc: 52-58 HRC Plytka: DNGA150608S01020MT DNGM150408501325M7CB1
Gatunek: — KB5625
ve: 120 m/min (400 SFM) 120 m/min (400 SFM)
f: 0,15 mm/obr. (.0059 cala/obr.) 0,15 mm/obr. (.0059 cala/obr.)
ap: 0,3 mm (.012") 0,3 mm (.012")
Elementy/
krawedz: 2 4

Ksztatt wiora:  Petlowy lub nieskoriczona spirala  tamany
Wynik: Lepsze tamanie wiora i dwukrotnie wigksza trwatos¢ narzedzia
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci ‘Z
PCBN KENNAMETAL
Oferta narzedzi z PCBN
KB5630
Gatunek (KB1630) KB1340 Gatunek
% CBN 90 90 % CBN
[=
g Wytaczanie doktadne GG
&
£ KO1 ~
;':- KB1340 zapewnia znakomitg
o charakterystyke ciagliwosci podczas
zeliwa szare i obroébki zgrubnej zeliwa.
utwardzone QOdpornos¢ na Scieranie KB1630
w przypadku zeliwa utwardzonego.
K30

B150

Gatunki o wysokiej zawartosci PCBN: KB1340™, KB1630™ i KB5630™

Ogodlny obszar zastosowan

Obrdbka ciggta i przerywana stopéw zelaznych, gdzie wystepuje
gtéwnie zuzycie $cierne i wymagana jest mocna krawedz.

Gtéwne materiaty do obrébki

o Zeliwa szare.

o Zeliwa o wysokiej zawartoéci chromu.

e Zeliwa lane i hartowane.

e Stopy z napawaniem utwardzajacym na bazie kobaltu, niklu i zelaza.

¢ Inne stopy, w ktérych wystepuje wysokie stezenie elementéw
ksztattujgcych z weglika spiekanego, w ktérych gtéwnym zuzyciem

jest zuzycie Scierne.

‘ZKENNAMETAE
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL PCBN

Obrébka zeliwa szarego

Najwigkszym obszarem stosowania gatunku KB1340™ jest
obrobka zeliw szarych. Oto kilka szczego6towych informacii
dotyczacych takiego zastosowania:

o Zeliwo szare (GCI) musi byé poddane obrébce na
sucho. W zastosowaniu musi by¢ wytwarzana duza
ilo$¢ ciepta w celu utworzenia ochronnej warstwy
tlenkéw na narzedziu.

¢ Nalezy pamietac, aby potwierdzi¢ z klientem, ze zeliwo
szare zostato poddane prawidtowemu starzeniu, a
zawartos¢ siarki wynosi ponad 0,05%.

Ptytki PCBN/PCD

it & - Sy

* Punktem wyjsciowym dla przygotowania ostrza powinno Iéciwe stosowanie KB3I40 — tworzenie
by¢ 0,10 mm (0.004") x 20° dla obrébki wykarnczajacej warstwy ochronnej, trwalo$¢ narzedzia
(gtebokos¢ skrawania <0,5 mm) oraz 0,20 mm (0.008") powinna przekraczaé 70 km posuwu.

x 20° dla obrébki zgrubne;.

e Kat przygotowania ostrza powinien wzrasta¢
(maksymalnie do 35°), o ile wystepujg jakiegolwiek

przerwania. 25+
on g 2z ¢ o o .z 0.008% S
e Brak starzenia i niska zawartosSc siarki moze prowadzi¢ (I e
-~ : e . 204 |[O] o0.09%s
do zmniejszenia trwatosci narzedzia nawet

dziesieciokrotnie!

e Stosowanie niskiej wartosci posuwu dla zataczenia
narzedzia jest zalecane w celu zminimalizowania
wykruszania i powstawania wrebow.

trwato$¢ narzedzia (mm)

\ |

400 m/min 800 m/min

predkosé skrawania ve (m/min)

Poréwnanie trwatosci narzedzi skrawajgcych PCBN w obrébce
dwach réznych zeliw szarych réznigcych sie zawartoscia siarki.

Zalecenia dotyczace zastosowan

predkosé skrawania posuw gtebokos¢ skrawania
m/min SFM mm cale mm cale
matg;if;t;:i;z::gn;iotu min. |maks.| min. [maks.| min. [maks.| min. [maks.| min. [maks.| min. |maks.
stale narzedziowe do pracy na gorgco — obrébka zgrubna 50 150 | 165 | 495 | 0,2 0,5 | 0,008( 0,020| 0,8 3,0 | 0,031] 0,118
stale narzedziowe do pracy na zimno — obrébka zgrubna 50 150 | 165 | 495 | 0,2 0,5 | 0,008( 0,020| 0,8 3,0 | 0,031] 0,118
Zzeliwo szare — obrébka zgrubna 700 | 1200 2310| 3960| 0,2 | 06 | 0,008| 0,024 05 | 3,0 |0,020( 0,118
zeliwo szare — obrdbka doktadna 750 | 1500 | 2475 4950 | 0,1 0,3 | 0,004| 0,012 — 0,5 | 0,000 0,020
zeliwa CGl i NCI — obrébka zgrubna 50 | 300 | 165 | 990 | 0,2 | 0,5 | 0,008/ 0,020 0,5 | 2,0 | 0,020( 0,079
zeliwo lane — obrdbka zgrubna 30 | 150 | 99 | 495 | 0,2 | 0,6 | 0,008| 0,024/ 05 | 3,0 |0,020( 0,118
zeliwo lane — obrébka wykanczajaca 30 | 150 | 99 | 495 | 0,1 | 03 |0,004| 0,012 — 0,5 | 0,000( 0,020
napawanie utwardzajace — jak dla stali fozyskowych 60 | 200 | 198 | 660 | 0,1 | 0,5 | 0,004| 0,020| 0,2 | 3,0 | 0,008 0,118
Zeliwa o wysokiej zawarto$ci chromu 80 | 250 | 264 | 825 | 01 0,6 | 0,004| 0,024 0,2 | 3,0 | 0,008( 0,118

Gatunki o wysokiej zawartosci PCBN sg przeznaczone do uzytku w oprawkach z ujemnym dociskiem natarcia, w gtowicach
wytaczarskich, gtowicach frezarskich i imakach suwakowych. Ze wzgledu na obciazenia dynamiczne wystepujace podczas
obrobki twardych materiatow zelaznych oraz warunki, w jakich pracuja te gatunki, czyli czeste udary wynikajace z obrobki
przerywanej, zaleca sie, aby w miare mozliwo$ci wzmocnié system narzedziowy i uzywaé ptytek z wgtebieniem, tam gdzie
to mozliwe.
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Dociski z wgtebieniem zapewniajgce wigekszg stabilnosé

Typowe zastosowania

Ciagta presja zwigzana z kosztami zmusza producentdw tarcz hamulcowych z zeliwa szarego
do szukania oszczedniejszych rozwigzan. Ptytki CBN zapewniajg wysokg produktywnos¢ oraz

wigksza trwato$¢ narzedzia. Firma Kennametal opracowata gatunek KB1340™ o wysokiej

zawarto$ci CBN, ktdry zapewnia wigkszg wydajnos¢ przy obrobce elementdw z zeliwa szarego,

takich jak tarcze hamulcowe czy kota zamachowe. Aby zapewni¢ bezpieczne mocowanie
w oprawce, dostepne sg ptytki z wgtebieniem na powierzchni mocowania Dociski pasuja
do oprawek Ceramtec, co utatwia wymiane narzedzi firmy Kennametal.

Wyzsza produktywnos¢ i optacalnosé
® Pewne i sztywne mocowanie.
¢ Plytka z wgtebieniem umozliwia uzyskanie stabilniejszego osadzenia w kieszeni.
¢ |dealnie nadaje sig do obrobki ciezkiej.
¢ Na zamowienie dostepne sa dociski z powtoka, ktére zapewniajg lepsza odpornos¢ na widry.
e Konstrukcja z ptytkim wgtebieniem umozliwia stosowanie tarszych ptytek o grubosci 4,76 mm (3/16").

e Konstrukcja z okragtym wgtebieniem moze by¢ stosowana z narzedziami niestandardowymi, przy ktérych
konieczne jest przesuniecie kierunku mocowania ze wzgledu na ograniczong przestrzen.
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Zastosowania specjalne: Obrobka tarcz hamulcowych

Sprawdzone rozwigzania

Przedmiot
obrabiany: Tarcza hamulcowa Konkurencyjna ptytka CBN Kennametal KB1340
Materiat: GGG 60 Plytka: N/A SNMN120416502020
vec: 1100 m/min (3600 SFM) 1100 m/min (3600 SFM)
f: 0,4 mm/obr. (.016 cala/obr.) 0,4 mm/obr. (.016 cala/obr.)
ap: 2 mm (.079") 2 mm (.079")
Wydajnosé: 1500 sztuk 1700 sztuk
Konkurencyjna plytka
ceramiczna Kennametal CBN KB1340
Plytka: N/A CNGX43350415FW
ve: 800 m/min (2600 SFM) 1500 m/min (5000 SFM)
f: 0,5 mm/obr. (.02 cala/obr.) 0,5 mm/obr. (.02 cala/obr.)
ap: 1,5 mm (.059") 1,5 mm (.059")
Wydajnosé: 120 sztuk 4200 sztuk
Tabela doboru dociskéw
plytka docisk
Oznaczenie katalogowe ANSI Oznaczenie katalogowe ISO oznaczenie katalogowe MM
CNGX433S0415 CNGX120412501015 551.718 - Naroze 100° 3968904
CNGX433S0415FW CNGX120412S01015FW 551.718 - Naroze 100° 3968904
CNGX434S0820 CNGX120416S02020 551.718 - Naroze 100° 3968904
CNGF432 CNGF120408 551.718 - Naroze 100° 3968904
DNGX434S0820 DNGX150416S02020 551.720 4094234
SNGX434S50820 SNGX120416S02020 551.718 3968904
SNGX53450820 SNGX150416S02020 551.718 3968904
VNGX333S0820 VNGX160412502020 551.721 4094236
TNGX333EFW TNGX160412EFW 551.733 4094235

Zalecenia dotyczace zastosowania

vc: 800-1500 m/min

Niektdre wytopy zeliwa szarego moga wykazywac gorsza skrawalno$¢, nawet o dwa rzedy wielkosci,
zwigzang z niedostatecznym starzeniem lub sktadem chemicznym.

www.kennametal.com

Dobry materiat GG25 (0.05 S)
62 km posuwu przy 1500 m/min
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
PCBN KZKENNAMETAI:

Obrébka tarczy hamulcowej z zeliwa szarego ¢ Poréwnanie ceramiki i PCBN

ceramika ceramika
azotkowo-krzemowa azotkowo-krzemowa
[=]
o
o
=
=
om
o
o PCBN PCBN
=
=
=
=
o

| | | | | 1 | | |
0 200 400 600 800 1000 | (O 2000 4000 6000 8000

predkos¢ skrawania trwatos$¢é narzedzia (liczba detali
vc (m/min) wykonanych jednym ostrzem)

(b) (c)

Gatunek PCBN zwieksza produktywno$é podczas obrébki tarcz hamulcowych z zeliwa szarego (a) pod wzgledem predkosci
skrawania (b) i trwatosci narzedzia (c) w poréwnaniu z ceramikg azotkowo-krzemowa.

Przyktad obroébki tarcz hamulcowych

Proces zoptymalizowany Sytuacja poczatkowa
Materiat narzedziowy: PCBN Materiat narzedziowy: czarna ceramika
Trwato$¢ narzedzia: 2000 tarcz hamulcowych Trwato$¢ narzedzia: 40 tarcz hamulcowych

Czas zmiany narzedzia

Oszczednos¢ czasu obrobki
17.8%

6%

94% 82%
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KZKENNAMETAI: PCBN

Oferta narzedzi z PCBN

KB5610 KB5625 KB5630
LS (KB1610) (KB1625) (KB1630) CEaLisS
% CBN 50 65 90 % CBN
- 8
twardosé a
=
=)
=
o
=
=
. KB5630™ oferuje niezwykta odpornosé¢ o
_metale spiekane na $cieranie dla wysokostopowych
i proszkowe (PM) metali spiekanych.
Scieralnosé !

Obrébka metali proszkowych (PM) e Zawor wlotowy/wylotowy

50 pm
Wylot Wiot
» Scierny z zawartoscia czastek twardych: e Zasadniczg strukturg jest stal twarda.
Martenzyt — 800 HK e Minimalna porowato$¢ w gatunkach dobrze spiekanych.
WMoC — 1600 HK ¢ Niska/érednia zawarto$¢ stopdw.
VC — 2800 HK e Makrotwardo$¢ >400 HV (>41 HRC).
¢ Wysoka porowatos$¢/przenikanie zwigzkow miedzi. e Odpornos$¢ na zuzycie wynika z utwardzonej matrycowo
* Kobalt zwieksza twardo$é na goraco. struktury kompozytu.

e Makrotwardo$é <400 HV (<41 HRC).
e Odpornos¢ na zuzycie wynika z czastek twardych.
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci KZ
PCBN KENNAMETAL

Dobér gatunku PCBN do obrdbki gniazd zaworéw
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a A
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= - KB5610
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= - KB5625
£ " 500
W |:| KB5630
>
N
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N
<Z( Typowe zeliwo na
O > 400 gniazdo zaworu
N I wlotowego
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Q 1 1
E : Typowe zeliwo na gniazdo :
1
(IJ 200 : zaworu wylotowego :
! :
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1
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___________________________________________ _&’
| | |
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zawartos¢ sktadnikéw weglikotwérczych (%)

ODPORNOSC NA SCIERANIE
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL PCBN

Dobér gatunku PCBN do obrébki gniazd zawordw

. s krétki czas styku dtugi czas styku
ELERE GO Ele (np. frezowanie wgtebne) (np. wytwarzanie)
a
=
o
~
=
2]
=
o o
Kompozyt miekki (<300 HV), 1. Odpornos¢ na $cieranie ; %3?;";:;%22 scieranie 'é
twarde wegliki spiekane, 2. Wytrzymato$¢ ’ Y o

3. Chemiczna odporno$¢ na zuzycie

wysoka porowato$é 1. Wybér: KB5630 1. Wybér: KB5630

Wysoka scieralnosé 1. Odpornos¢ na $cieranie 1. Odporno$¢ na $cieranie
y 2. Chemiczna odpornos$¢ na zuzycie i zuzycie chemiczne
Oba typy materiatow 3. Wytrzymatos¢ 2. Wytrzymatos¢
o z jedng plytka 1. Wybér: KB5630 1. Wybér: KB5625
Wysoka twardosc 2. Wybor: KB5625™ 2. Wybor: KB5630
- Y 'i >
LR P
AL A R -
A e DT A
- ] 1. Chemiczna odporno$¢ na zuzycie | 1. Chemiczna odporno$é na zuzycie
| *| Kompozyt twardy (=400 HV), 2. Wytrzymato$¢ 2. Odpornos¢ na $cieranie
. | niewiele weglikow spiekanych, 3. Odpornos¢ na Scieranie 3. Wytrzymatos¢
L= . 5 .. | niska porowato$¢ 1. Wybér: KB5625 1. Wybor: KB5625
’ Fips AN 2. Wybér: KB5610™ 2. Wybdr: KB5610
|+ .'!.; T i 1
- - L J " 3 !
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System A4™ do obrobki rowkow i toczenia ogolnego

e Jedno narzedzie do toczenia,obrébki czotowej, rowkowania,
obrébki rowkow czotowych zaréwno w zewnetrznych jak
i wewnetrznych zastosowaniach — co oznacza wyjatkowo
krétkie czasy cyklu bez koniecznosci wymiany narzedzi
w gtowicach rewolwerowych.

¢ Bardzo dtuga strefa mocowania, szlifowana dolna powierzchnia
osadzenia o nachyleniu 120° i wyjgtkowa goérna szyna prowadzaca
zapewniajg niezrownang stabilno$¢ podczas obrobki rowkow
i toczenia powierzchni bocznych!

¢ Precyzyjne pozycjonowanie ptytki zapewnia doktadnos¢
skrawania!

Zastosowanie

Wyniki testow ¢ A4

Narzedzie: ~ A4R0400M04800E KB1630

Konstrukcja mocowania

Materiat: INCONEL® 718 Parametry skrawania Konkurencja Kennametal

Srednica: 983 mm Szybkos¢ skrawania: 180 m/min (600 SFM) 180 m/min (600 SFM)
Szybkos$¢ posuwu: 0,13 mm/obr. (.0051 cala/obr.) 0,13 mm/obr. (.0051 cala/obr.)
Glebokosé skrawania: 8 mm (.31") 8 mm (.31")
Srednica: 30 mm (1.18") 30 mm (1.18")
Wydajnosé: 70-140 sztuk 160-200 sztuk
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System Top Notch™ do obrobki rowkow

Wytrzymata konstrukcja docisku zapobiega ruchom ptytki. Ta zaleta
zapewnia znakomite wykoriczenie powierzchni obrobionej, zwiekszong
produktywno$é oraz wiekszg trwato$¢ narzedzia, a takze wspomaga
zachowanie idealnej wspotsrodkowosci. Wytrzymaty docisk mostkowy
wytwarza sity ustalajace w trzech kierunkach w celu zapewnienia
wiekszej odpornosci na opory boczne oraz sity styczne.

Zastosowanie

Wyniki testow ¢ Top Notch

Narzedzie:  WSP 4121129 Top Notch KB5625

Konstrukcja mocowania

Materia:  DIN 16MnCr5/AISI 5115, 59-63 HRC Parametry skrawania Konkurencja Kennametal
Obrabiarka:  Obrdbka twarda/migkka Szybkos$¢ skrawania: 160 m/min (530 SFM) 160 m/min (530 SFM)
Szybkos$¢ posuwu: 0,06 mm/obr. (.0024 cala/obr.) 0,06 mm/obr. (.0024 cala/obr.)
Giebokosé skrawania: 2 mm (.079") 2 mm (.079")
Srednica: 39,5 mm (1.56") 39,5 mm (1.56")
Wydajnosé: 70 sztuk 90 sztuk
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
PCBN KZKENNAMETAI:

Ptytki PCBN/PCD

Poradnik szybkiej optymalizaciji:
Rozwigzywanie probleméw po powaznym uszkodzeniu

Kryteria uszkodzenia narzedzia

Powazne uszkodzenie
(utrata krawedzi skrawajacej)

Przyktad powaznego
uszkodzenia

JVL

¥

kuszczenie na powierzchni natarcia

Wykruszanie na powierzchni bocznej

Wczesniej wystapito rozlegte zuzycie kraterowe
Tak Nie

» y

1,4,12,3 ‘ 3,8,7,12,11,14,5

Przyktad zuzycia
kraterowego

Dziatania naprawcze

B160

1. Wybierz bardziej obojetny gatunek PCBN.

2. Wybierz gatunek PCBN bardziej odporny
na $cieranie.

3. Wybierz mocniejszy gatunek PCBN.
4. Zmniejsz predkos¢ skrawania.

5. Zwigksz predkos¢ skrawania.

6. Zmniejsz promien ostrza.

7. Zwieksz promien ostrza.

8. Zwieksz kat fazowania.

KZKENNAMETAE

9. Zmniejsz kat fazowania.
10. Zwigksz kat przytozenia.
11. Zmniejsz kat przytozenia.

12. Zwigksz wymiar zaokraglenia krawedzi
skrawajacej.

13. Zmniejsz wymiar zaokraglenia krawedzi
skrawajacej.

14. Zmniejsz posuw i/lub gteboko$¢ skrawania.

15. Zwigksz posuw i/lub gtebokos¢ skrawania.

www.kennametal.com



KZKENNAMETAIZ

Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
PCBN

Poradnik szybkiej optymalizaciji:
Rozwigzywanie problemoéw po uszkodzeniu

Kryteria uszkodzenia narzedzia \

4

‘ Uszkodzenie

(zwigzane z przedmiotem obrabianym) ‘

™1

V"

Wykonczenie powierzchni obrobionej Btedy ksztattowania
Wczesniej wystapito rozlegte ‘
zuzycie powierzchni bocznej
Przyktad zuzycia 1}
powierzchni bocznej
Tak | Nie |
2,10,4 | 14,13,6,3,5 |

Dziatania naprawcze

1. Wybierz bardziej obojetny gatunek PCBN.

2. Wybierz gatunek PCBN bardziej odporny
na $cieranie.

3. Wybierz mocniejszy gatunek PCBN.
4. Zmniejsz predkos¢ skrawania.

5. Zwieksz predkosc¢ skrawania.

6. Zmniejsz promien ostrza.

7. Zwieksz promien ostrza.

8. Zwieksz kat fazowania.

www.kennametal.com ‘:ZKENNAMETAE

9. Zmniejsz kat fazowania.
10. Zwigksz kat przytozenia.
11. Zmniejsz kat przytozenia.

12. Zwigksz wymiar zaokraglenia krawedzi
skrawajacej.

13. Zmniejsz wymiar zaokraglenia krawedzi
skrawajgcej.

14. Zmniejsz posuw i/lub gtebokos¢ skrawania.

15. Zwigksz posuw i/lub gtebokos¢ skrawania.

B161

Ptytki PCBN/PCD



KZKENNAMETAI:

Program QSTP (Quick-Turn Solutions Program)
dotyczacy piytek CBN do szybkiego toczenia

Standardowa oferta ptytek produkowanych z zastosowaniem najnowszych gatunkow,
powtok, metod przygotowania ostrza i technologii produkcji. Oferta ta obejmuje szeroki
zakres zastosowan i zapewnia doskonatg wydajnosc.

Tym niemniej w niektorych przypadkach uzyskanie optymalnych wynikdw obrébki wymaga
dalszego precyzyjnego dostosowania narzedzia. Z myslg o tym firma Kennametal opracowata
program QTSP (Quick-Turn Solutions Program) umozliwiajgcy modyfikowanie procesu
przygotowania ostrza w wybranych typach ptytek i gatunkow oraz formatéw w celu
dodatkowego zwiekszenia wydajnosci narzedzi.

Informacje techniczne ¢ Opcje dostosowania

Wybor szerokosci i kata fazy
\ / powierzchni typu T-land.

\ Wybér rozmiaru zaokraglenia

krawedzi skrawajace.

Wyboér promienia ostrza.

Dodanie geometrii wiper.

Mozliwosci wyboru réznych
ksztattow.

Program obejmuije ptytki

monolityczne, z wieloma / Dostelsﬂy?fgest &Tgm .
naktadkami i z petng gatun O\,Nj Cé’v’gllso |eJ||:|s '©)
powierzchnig natarcia. Izayvartosm » powiekane
i niepowlekane.

Wiecej informaciji mozna uzyskac, kontaktujac sie z przedstawicielem handlowym firmy Kennametal
lub z autoryzowanym dystrybutorem firmy Kennametal, a takze na stronie www.kennametal.com.
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KZKENNAMETAI:
ARy  AEEE—

Krawedzie gatunku Teardrop (TD) do wymagajacych zastosowan

Krawedzie Teardrop (TD) to zaawansowane przygotowanie ostrza, stosowane podczas obrébki mocno przerywanej,
w ktérej zawodzi standardowe przygotowanie narzedzia. Mozna je zamawiac jako rozwigzanie specjalne.

% o

L\ L

Mozliwe krawedzie TD

W — szeroko$¢ $cinu natarcia
o — kat przytozenia

B — kat natarcia - pomiedzy powierzchnig natarcia
i $cinem natarcia

-

R 0,020 mm
E
Specyfikacje dotyczace Wybér typu TD
przygotowanie ostrza
tylko zaokraglenie
E krawedzi skrawajace 0,020 mm Giebokos$é skrawania (mm)
. 0 015 030 045 060 0,75
WxB szeroko$¢é w 0,001 mm x kat ,\

TDR na bazie elipsy przy 0,25 x 30° TDR
TDF na bazie elipsy przy 0,20 x 20° TDF < )
DS na bazie elipsy przy 0,10 x 20° ™5 | > |
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL PCD

PCD

Obecna $wiatowa polityka w dziedzinie obrébki skrawaniem skupia sie na dazeniach do zwigkszenia produktywnosci

i zmniejszenia kosztodw zwigzanych z narzedziami skrawajgcymi. Wymagania te prowadzg do gwattownego wzrostu ilosci

i wdrazania narzedzi skrawajacych wytwarzanych z materiatéw o duzej twardosci. Jak sama nazwa wskazuje, materiaty te
majg znaczng przewage nad konwencjonalnymi materiatami narzedziowymi pod wzgledem twardosci, co z punktu widzenia
uzytkownika koricowego oznacza wzrost produktywnos$ci (wyzsze szybkosci skrawania, wieksza trwato$¢ narzedzia itp.),
nizszy koszt narzedzia w przeliczeniu na czes¢, a takze przetwarzanie materiatéw, ktérych obrébka za pomoca narzedzi
konwencjonalnych byta wczesniej niemozliwa.

Do najbardziej znanych materiatéw o duzej twardosci nalezg diament i regularny azotek boru. Nasza branza wykorzystuje
formy polikrystaliczne tych materiatéw, tj. diament polikrystaliczny (PCD) i polikrystaliczny azotek boru (PCBN). Narzedzia
PCD sg przeznaczone gtdwnie do obrdbki materiatow niezelaznych (np. stopy aluminium, tworzywa sztuczne, polimery
wzmacniane widknem weglowym (CFRP), kompozyty, stopy tytanu, ceramika, weglik spiekany itp.), podczas gdy narzedzia
PCBN sg przeznaczone do obrdbki stopow na bazie zelaza (np. zeliwa, stale utwardzone, kompozyty na bazie zelaza itp.).

Ptytki PCBN/PCD

Firma Kennametal jest liderem w opracowywaniu i wdrazaniu materiatéw o duzej twardosci w standardowych i specjalnych
rozwigzaniach narzedziowych we wszystkich naszych liniach produktéw. Podejscie firmy Kennametal do narzedzi o duzej
twardosci polega na przyjeciu potrzeb i ograniczen klienta za punkt wyjsciowy. Nastepnie przeprowadzamy podstawowe
badania, aby opracowaé najlepsze rozwigzania o duzej twardosci, ktére mogtyby najbardziej liczy¢ sie dla klienta i spetniaé
jego konkretne wymagania.
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Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
PCD KZKENNAMETAE

Ro6zne rodzaje gatunkéw PCD

Zastosowanie wymaga okreslenia wyboru materiatu narzedzia skrawajacego.
Istotne wymagania odnosnie materiatu sg nastepujace:

e Odpornos$¢ na Scieranie.

¢ Ciggliwos¢ i wytrzymatosé.

¢ Charakterystyka termiczna.

Ptytki PCBN/PCD

Drobnoziarnisty Srednioziarnisty Gruboziarnisty

< Zwigkszona jako$¢ krawedzi skrawajacej (i wytrzymatosc)

‘ Zwigkszona odpornos¢ na $cieranie

5

Pordwnanie réznych gatunkéw PCD

Charakterystyka w zastosowaniach
charakterystyka gatunku: KD1400™ drobnoziarnisty Srednioziarnisty

rozmiar ziarna: 0,5-1 um 2 ym 10 um

odpornos¢ na wykruszanie: [o[e[e[e[e[e]e]e[e[e] [e[e][e[o[0[0[0[0]0]

| |
odpornos¢ na cieranie: [o[efejefe] | [ [ [ [[ofe[o] [ [ [ [ [ [ | [e[e[efe]e] | [ [ [ |

Charakterystyka w zastosowaniach
charakterystyka gatunku: gruboziarnisty KD1425™ KD1405™

rozmiar ziarna: 25 um 2-30 pm 0pum

odpornos¢ na wykruszanie: [o[e[e[e[e[e]e] [ [ | [e[e]e[o[o]e] | | |

odporno$c na scieranie: [o[o[e[e[e]e]e] [ | | [o[e[e[e[e[o]e]0] |

Wykruszanie mozna zdefiniowa¢ jako formowanie matych wrebdw na krawedzi skrawajacej, ktére wystepuje zwykle w przypadku,
gdy obcigzenie krawedzi skrawajacej przekracza wytrzymato$¢ materiatu. Do testow frezowania krawedzi uzyto stopu A390, aby
oceni¢ odporno$¢ na wykruszanie rdznych gatunkéw PCD.

Scieranie charakteryzuje sie powstawaniem rowkéw i grzbietéw na powierzchni bocznej narzedzia w kierunku posuwu. Odporno$é
na Scieranie PCD zbadano z uzyciem stopu aluminium o wysokiej zawartosci krzemu, A390, podczas obrdbki ciggte;.
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL PCD

Rozmiar ziarna PCD e Jako$¢ powierzchni obrobionej przedmiotu obrabianego

obrébka zgrubna

obrobka srednio doktadna

KD1425™

obrébka bardzo doktadna

Ptytki PCBN/PCD

KD1400™

03 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8 Ra

Na tym wykresie przedstawiono wptyw rozmiaru ziarna PCD na wykorczenie powierzchni podczas obrébki stopdw aluminium
0 18% zawartosci krzemu. Najlepsze wykonczenie uzyskano w przypadku gatunku submikroskopowego KD1400. Chociaz
gatunek KD1425 zawiera ziarna o wielkosci nawet 30 mikronéw, unikalny rozktad rozmiaréw czastek w tym materiale powoduje
geste utozenie ziaren diamentu, zapewniajac w ten sposoéb gtadsza krawedz szlifowana.

Zalety KD1400 » Podsumowanie

e Czyste skrawanie widkien weglowych.

¢ Umozliwia stosowanie wiekszych promieni ostrza
w celu uzyskania wiekszego posuwu i produktywnosci
bez utraty jakosci obrobki.

Ostrzejsza krawedz skrawajaca

¢ Lepsze wykoriczenie powierzchni obrobionej —
potencjalne zmniejszenie zaokraglenia krawedzi
skrawajgcej podczas obrobki zgrubnej i Srednio
doktadnej.

Mniej zgbkowana (gtadsza) krawedz skrawajaca

¢ Zmniejszone sity skrawania, rozwarstwiania

Mozliwos¢ stosowania wiekszego, dodatniego kata natarcia i powstawanie zrebow.

® Zapewnia mniejsze tempo zuzycia narzedzia i mniejsze
Mozliwos¢ zwiekszenia powierzchni przylozenia sity spychania, zwiekszajgc w ten sposob mozliwosci
procesowe.

¢ Odpowiedni do ciezkiego frezowania i toczenia

Niezréwnana odporno$¢ na wykruszanie przerywanego z dodatnimi geometriami krawedzi
skrawajgcej i najwieksza trwatoscig narzedzia.

Odpornos$é na Scieranie poréwnywalna z odpornoscia * Obejmuije najszerszy zakres zastosowan w jednym
gatunkui PCD do obrébki zgrubnej gatunku — zmniejszenie magazyndw i ztozonosci.
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PCD KZKENNAMETAE

Zastosowanie gatunkéw PCD/materiatéw przedmiotu obrabianego

4 N

(= KD1425™
o
a
=
)
o
e e __ Stopy AlSi
T—-; \ >13% krzemu
o
Stopy AISi
K J """"""" <13% krzemu
KD1400™
stopy aluminium do

K / -------------- przerébki plastycznej

obrébka bardzo obrébka obrébka obrébka
doktadna wykanczajaca ogolna zgrubna
‘ STOPIEN ZASTOSOWAK

Obszary zastosowan PCD i zakres parametréw

szybkos$¢ skrawania szybkos$¢é posuwu Gtebokos¢ skrawania
. m/min SFM mm/obr. cala/obr. mm cale
obrabiany gatunek
materiat operacja PCD min. | maks.| min. | maks. | min. | maks.| min. | maks. | min. | maks. | min. | maks.
stop aluminium toczenie 1000 | 4000 | 3300 | 13200 | 0,1 0,4 [0,004|0,016| 0,1 4,0 10,004 0,157
4-8% krzemu frezowanie KD1400 2000 | 5000 | 6600 | 16500 | 0,1 0,3 |0,004|0,012| 0,1 0,3 |0,004 {0,012
9-12% krzemu toczenie 700 | 3000 | 2310 | 9900 | 0,1 0,4 10,004|0,016| 01 4,0 10,004 |0,157
frezowanie | KD1400/KD1425 | 1000 | 3000 | 3300 | 9900 | 0,1 0,3 |0,004|0,012| 0,1 0,3 |0,004 (0,012
>13 krzemu toczenie KD1425 300 | 1000 | 990 | 3300 | 0,1 0,4 10,004|0,016| 01 4,0 10,004 |0,157
frezowanie KD1400 500 | 1500 | 1650 | 4950 | 0,1 0,3 |0,004|0,012| 0,1 0,3 |0,004 (0,012
Zeliwa obrdbka zgrubna 50 | 300 | 165 | 990 | 0,2 | 0,5 |0,008|0,020| 0,5 | 3,0 |0,020|0,118
zeliwa CGI/NCI obrobka wykanczajaca KD1425 50 | 400 | 165 | 1320 | 0,1 0,3 [0,004|0,012| — 0,5 — 10,020
MMC i
foczenie/ 300 | 700 | 990 | 2310 | 0,1 | 04 [0004|0,016| 02 | 1.5 |0,008|0,059
20% Sic/Al frezowanie
stopy miedzi :
it foczenie/ KD1400 400 | 1300 | 1320 | 4290 | 0,03 | 0,3 |0,001|0012] 005 | 20 |0002]|0079
miedz, cynk, mosigdz frezowanie
weglik wolframu <16% kobaltu 30 | 120 | 99 3% | 01 0,4 |0,004|0,016| 02 | 1,0 |0,008|0,039
toczenie KD1425
niespiekany (surowy) 20 60 66 198 | 0,1 | 0,25 [0,004{0,010| 0,1 0,5 |0,004 {0,020
spiekany - - - - - - - - - - - — - —
ceramika 70 | 120 | 231 | 396 | 0,1 04 |0,004(0,016| 02 | 1,0 |0,008 0,039
toczenie KD1425
niespiekany 50 100 | 165 | 330 0,1 | 0,25 {0,004|0,010| 01 0,5 (0,004 0,020
spiekany — - - - - — - - - - - — - —
tworzywa sztuczne/kompoz, i 300 | 990 | 990 | 8250 | 0,05 | 0,3 |0,002{0,012| 02 | 3,0 |0,004|0,118
il POAY | toczenie/ | 1 100kp1425
wegiel/grafit frezowanie 200 | 660 | 660 | 3300 | 0,05 | 0,5 [0,002|0,020| O,1 3,0 [0,004|0,118
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KENNAMETAL PCD

Tryby uszkodzen narzedzi PCD

Stopniowe zuzycie obserwowane w przypadku diamentowych narzedzi skrawajgcych mozna podzieli¢ na nastepujace kategorie:
e Zuzycie mechaniczne (Scieranie, przyleganie oraz zuzycie w wyniku mikropeknieg).
e Zuzycie trybochemiczne (zuzycie w wyniku rozpuszczania/dyfuzji oraz tworzenia sie nowych zwigzkéw chemicznych).

Scieranie abrazyjne

Podstawowym trybem zuzycia mechanicznego diamentowych narzedzi skrawajacych jest Scieranie, ktore oznacza usuwanie
materiatu narzedziowego w wyniku zadrapan wystajacych chropowatosci i wytracen w fazie twardej w przedmiocie obrabianym
i w widrze (np. ziarna krzemu w stopach aluminiowo-krzemowych).

Ptytki PCBN/PCD

Scieranie charakteryzuje sie powstawaniem rowkéw i grzbietéw w kierunku posuwu narzedzia wzgledem nowo obrabiane
powierzchni przedmiotu obrabianego lub widra przesuwajacego sie po powierzchni natarcia.

Stopien Scieralnosci moze by¢ wigkszy, tam gdzie materiat przedmiotu obrabianego zawiera twarde wtracenia, lub gdy wystepuja
zanieczyszczenia wynikajgce ze zuzycia twardej powierzchni przedmiotu obrabianego lub narzedzia w ztaczu.

Zuzycie trybochemiczne

Zuzycie trybochemiczne jest szczegolnie istotne w obrobce stopdw tytanu, gdy wegiel znajdujgcy sie w materiale narzedzia
dyfunduje do przylegtej warstwy tytanu w celu utworzenia warstwy granicznej TiC na powierzchni natarcia narzedzia.

Ta granica zostaje szybko nasycona sktadnikami narzedzia i moze nastepnie peic¢ funkcje bariery ochronnej przed dalsza dyfuzja.

Scieranie adhezyjne

Gdy dwie powierzchnie przesuwajg sie wzgledem siebie, szczegolnie w przypadku braku smaru, w miejscach kontaktu moze
wystapi¢ przyleganie. Zuzycie zwigzane z przyleganiem (czesto nazywane Scieraniem) jest zwigzane z mechanizmem, w ktérym
poszczegolne ziarna lub mate agregaty ziaren sg wyciggane z powierzchni narzedzia i przenoszone na spod widra lub sg
odrywane przez przylegajacy przedmiot obrabiany. Do opisania zjawiska utraty czasteczek narzedzia z krawedzi lub powierzchni
natarcia jest uzywany réwniez termin ,skubanie”. Gdy na przyktad sity sg wystarczajgco wysokie, warstwa graniczna TiC, ktéra
tworzy sie podczas obrobki tytanu, moze zostac¢ usunieta z powierzchni natarcia narzedzia i spowodowac wyciggniecie ziarna
diamentu, tworzac w ten sposob krater. Gdy krater jest juz zbyt duzy, moze nastapi¢ pekniecie narzedzia z powodu ostabienia
geometrycznego krawedzi. Geometrie ujemne zwykle zwigkszajg mozliwo$¢ wystgpienia zuzycia zwigzanego z przyleganiem

i formowaniem narostow na krawedzi. Kolejne rozerwania (pekniecie) taczy narzedzia/przedmiotu obrabianego powoduijg zuzycie
przez Scieranie Powierzchnie uszkodzone w wyniku zuzycia przez $cieranie sg chropowate w przeciwienstwie do zwykle gtadkich
powierzchni powstajgcych w wyniku zuzycia trybochemicznego.

Mikropekniecia

Podczas uzywania narzedzi skrawajgcych do ciggtej obrobki materiatéw o wysokiej twardosci lub obrobki przerywanej, na
krawedzi skrawajgcej moga pojawiac sie niewielkie pekniecia. Jesli pekniecie jest niewielkie, zwykle mozna nadal korzystac¢

z narzedzia skrawajgcego. Zuzycie w wyniku mikropeknie¢ jest fagodniejszg forma pekniecia i obejmuje wykruszanie, tuszczenie
i pekanie, co umozliwia ponowne uzycie narzedzia skrawajacego.
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Uszkodzenie i zuzycie narzedzia:

Kryteria uszkodzenia narzedzia

-
h 4

( Powazne uszkodzenie

Ptytki PCBN/PCD

(utrata krawedzi skrawajacej)

i Jd

(A

Pekniecie | Degradacja termiczna
3 3
A 4 A 4

) Rozlegte zuzycie/pekniecie )
powierzchni bocznej

¢« -

11,1,2,15,3,4,5 16,17,2,4,3,5

Ztamanie ostrza

Dziatania naprawcze

1. Zwieksz promien ostrza. 10. Zwieksz kat prowadzenia.
2. Zmniejsz kat przytozenia. 11. Wybierz gatunek o wiekszej ciagliwosci.
3. Zmniejsz warto$¢ posuwu. 12. Wybierz gatunek bardziej odporny

- o . na $cieranie.
4. Zmniejsz szybkos¢ skrawania.

- s . 13. Wybierz wyzszy gatunek TRS.
5. Zmniejsz glebokos¢ skrawania.

14. Wybierz gatunek bardziej obojetny

6. Zwieksz kat przytozenia. chemicznie.

7. Uzyj dodatniego kata natarcia. 15. Zwieksz grubo$c.

8. Dodaj mate zaokraglenie krawedzi skrawajace;. 16. Wybierz gatunek stabilniejszy termicznie.
9. Uzyj neutralnego kata natarcia. 17. Uzyj chtodziwa.
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Uszkodzenie i zuzycie narzedzia:

Kryteria uszkodzenia narzedzia

L
h

Ptytki PCBN/PCD

\ Uszkodzenie (stopniowe zuzycie) \

. (]

- R s R s

\ Scieranie H Przyleganie \ UL H Dyfuzja \ B zyquek \
| pe,knlema I | chemiczny
ya e / \
AT .ngb'etY | Narost naostrzui || Wykruszaniei | Zuzycie | Zuzycie |
na powierzchni H : H
zuzyC|e kraterowe luszczenie kraterowe kraterowe
bocznej P N ;
\ 12,6,4,3 M 7,17, 4 \ 13,2,8,9,5,3, 1 M 14,4,17,10,1 | 14,417,101
Dziatania naprawcze
1. Zwieksz promien ostrza. 10. Zwieksz kat prowadzenia.
2. Zmniejsz kat przytozenia. 11. Wybierz gatunek o wiekszej ciagliwosci.
3. Zmniejsz warto$¢ posuwu. 12. Wybierz gatunek bardziej odporny na
$cieranie.

4. Zmniejsz szybko$¢ skrawania.

13. Wybierz wyzszy gatunek TRS.
5. Zmniejsz gtebokos¢ skrawania. / uhaiy

14. Wybierz gatunek bardziej obojetny

6. Zwigksz kat przytozenia. chemicznie.

7. Uzyj dodatniego kata natarcia. 15. Zwigksz grubos$é.

8. Dodaj mafe zaokraglenie krawedzi skrawajace;. 16. Wybierz gatunek stabilniejszy termicznie.
9. Uzyj neutralnego kata natarcia. 17. Uzyj chtodziwa.
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Ptytki PCBN/PCD

Materiaty narzedziowe o duzej twardosci

PCD

Obrébka weglikéw spiekanych z materiatami o duzej twardosci

KZKENNAMETAI:
T

predkos¢ skrawania szybkos$¢ posuwu Gtebokos¢ skrawania
. m/min SFM mm/obr. cale/obr. mm cale
obrabiany gatunek
materiat operacja PCD min. [ maks. | min. | maks. | min. | maks.| min. | maks.| min. [ maks.| min. | maks.
spiekany weglik wolframu <19% kobaltu
niespiekany (surowy) toczenie KD1425 30 | 120 | 99 | 396 | 0,1 | 0,4 |0,004(0,016| 0,2 | 1,0 |0,008|0,039
spiekany toczenie KD1425 20 80 66 264 | 01 | 0,25 [0,004|0,010| 0,1 0,5 |0,004|0,020
spiekany weglik wolframu <19% kobaltu
niespiekany (surowy) toczenie KB1340 50 | 150 | 165 | 495 | 0,1 | 0,5 |0,004|0,020( 0,2 | 1,0 |0,008|0,039
spiekany toczenie KB1340 30 | 100 | 99 330 | 0,1 0,4 |0,004 (0,016 0,1 0,5 |0,004 0,020
Uwagi dotyczace zastosowan
¢ Narzedzia PCD nalezy stosowa¢ z geometrig neutralng ¢ Przygotowanie ostrza PCBN powinno mie¢ warto$¢ E lub
i powierzchnig przytozenia pod katem 7°. S01025.
¢ Przygotowanie ostrza PCD powinno mie¢ wartos¢ F lub E. e Zastosowanie chtodziwa jest zalecane i bardzo wazne
Przygotowanie ostrza E jest zalecane w przypadku szczegolnie w przypadku zastosowania PCD, gdzie
wigkszych gtebokosci skrawania, niskiej zawartosci kobaltu uszkodzenia sg okreslane na podstawie wytwarzania ciepta.
i obrobki przerywanej. o Gatunki PCD moga byé réwniez stosowane do stezen
¢ Narzedzia PCBN powinny by¢ stosowane z ujemng kobaltu wynoszacych ponad 19%, jesli wytwarzane jest
geometrig z ujemnym katem natarcia od 5° do 7°. minimalne ciepto.
Obrobka weglikow spiekanych z materiatami o duzej twardosci
60
m/min
LGRRZD
® 40
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zawartos¢ kobaltu
. PCD 1 PCBN
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KZ Materiaty narzedziowe o duzej twardosci
KENNAMETAL PCD

Wytaczanie CGl z ptytkag do toczenia

Parametry obrébki Kryteria trwatosci narzedzia
e Posuw = 0,1 mm (.0038") e Maks. wartos¢ VB = 0,3 mm (.0098")
¢ Gtebokos¢ skrawania = 0,25 mm (.0098") e Liczba otwordw = 1500 a
g
=
S
Wyniki trwatosci narzedzia CGl, o
Szacowana liczba otworéw =
fn = 1 mm/obr (.0038 cala/obr.) a
ap = 0,25 mm (.0098")
Cermetal H
200 m/min CEL
660 SFM /
mieszany gatunek
ceramiczny
200 m/min
660 SFM
weglik powlekany
100 m/min
330 SFM
KB1610™
300 m/min
990 SFM
KB1610
200 m/min
660 SFM
KD1425" ‘
200 m/min \
660 SFM >
T T T T T T T
0 500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 4500
liczba otworéw
D Narzedzie z szeScioma krawedziami D Narzedzie z jedna krawedzig
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