by CeramTec

CUTTING TOOLS

Zerspanung von
hitzebestandigen
Superlegierungen -
HRSA




BPIK Zerspanungsldsungen

by CeramTec Drehen « Hartdrehen - Stechen - Frasen * Aufbohren

Cast Iron ! Hard

" Super Alloys Materials Materials

FT

Prazisionswerkzeuge von SPK Cutting Tools sind seit
nunmehr Uber 70 Jahren ein fester Bestandteil fur

Bearbeitung von harten Werkstoffen. Ob Drehen,
Stechen, Frasen oder Aufbohren, ob mit Standard-

hochproduktive Zerspanungslosungen. Kontinuierliche
Schneidstoffentwicklungen ermdglichen heute nicht
nur die prozesssichere Hochleistungszerspanung

von Gusseisenwerkstoffen, sondern auch von hitze-
bestandigen Superlegierungen sowie die spanende
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Fir die Bearbeitung von HRSA-Werkstoffen bietet SPK Cutting Tools mit

seinen Big-Five alles aus einer Hand, damit die Bearbeitung Ihrer HRSA
Bauteile so effizient und prozesssicher wie moglich ablauft.

. o " .
sl “THAT 'S
BIG-FIVE _..",

NEED -

\ élhre HRSA-Bearbeitung
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SCHNEIDSTOFFE SCHNEIDPLATTEN WERKZEUGTRAGER ENGINEERING
e SiC-Whisker Keramik e Standardgeometrien e Sonderwerkzeuge ® Bearbeitungsplane
¢ SIAION e Sondergeometrien e Standardwerkzeuge * \Werkzeugauslegungen

PARTNER
e \/om ersten Span
e Uber Optimierung

e Polymorphe SIAION

1 e Zeitberechnungen
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¢ weltweit - vor Ort
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Process

Hohe Produktivitat bei
der Bearbeitung von
hitzebestandigen Super-
legierungen — HRSA

Zerspanung von HRSA-Material

HRSA-Werkstoffe (hitzebestandige Superlegierungen) werden
in verschiedenen Industriebereichen eingesetzt. Diese Werk-
stoffe werden vor allem fir Bauteile verwendet, die ihre
Materialeigenschaften wie hohe Festigkeit und Harte bei hohen
Temperaturen, teils auch in korrosiver Umgebung, beibehalten
mussen. Dies ist der Fall im HeiBteil von Turbinen oder bei
Anschlissen und Flanschen der Gas- und Prozessindustrie.

HRSA-Werkstoffe lassen sich in drei Legierungsgruppen einteilen:

Nickel-, Eisen- und Kobaltbasislegierungen. Die Schneidstoffe
von SPK Cutting Tools sind fir die Bearbeitung von Nickel- und
Kobalt-Basis-Legierungen ausgelegt.

www.spk-tools.de - info@spk-tools.de

INCOLOY 907/909
INCONEL 718

RENE 65
UDIMET D979

Verdichtung

~ 140

~ 60

~ 257

~ 125

NIMONIC PE16
NIMONIC 75
NIMONIC 80
INCONEL 718
RENE 65
Waspaloy

~ 1022

~ 550

Alloy 230
NIMONIC 263
NIMONIC PK33
INCONEL HX
INCONEL 718
UDIMET L605

Verbrennung

~ 2012

~ 1100

INCONEL 625

Auslass

~ 1418 ~ 896

~ 770

~ 480

~ 824

~ 440
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Schneidstoffsorten

FUr die Bearbeitung von HRSA Werkstoffen bietet

SPK Cutting Tools verschiedene Schneidstoffsorten an.
Sie sind perfekt ausbalanciert zwischen Zahigkeit und
VerschleiBfestigkeit. Dies ermoglicht hohe Schnittpara-
meter beim Schruppen und Semischlichten. Es stehen
verschiedene Fasengeometrien zur Verfligung, die
exakt auf die Anwendung abgestimmt sind. Spezielle
Geometrien fur Dreh- und Einstechplatten sind auf
Anfrage erhaltlich.

al

Schneidstoffe zum Drehen

. SiC-Whisker . . Polymorphe . .
verstarkte Keramik S el SIAION Keramik SO Ll
Vollkeramik-Schaftfraser
Anwendung Drehen, Stechen Drehen, Stechen Drehen :
und Schneidplatten

Schruppen,
Semi-Schlichten,
Profilieren, Ausraumen,

Empfohlener Schnittdatenbereich

Schneidstoffe zum Drehen

T (T T T TR
e [

‘ Schneidstoff zum Frasen ‘ Schneidstoff zum Frasen

Schruppen,
Semi-Schlichten,
Profilieren, Ausraumen,
Schmiedehaut / ohne Schmiedehaut / ohne
Schmiedehaut Schmiedehaut

N|cI§eI- ur_wd el Nickel-Basis Legierungen | Nickel-Basis Legierungen | Nickel-Basis Legierungen
Basis Legierungen

QU I CKTI PP

Semi-Schlichten,
Profilieren, ohne
Schmiedehaut

Schruppen,

Bearbeitung Semi-Schlichten

Anwendungsbeispiel RST 330 QUICKTI1PP

Reduziert die Belastung der Schneidplatte durch Wahl eines
gréBeren Wendeplattendurchmessers. Dadurch werden

Bauteil: Gehause
Material: Inconel 718

Schnittdaten:
v, =300 m/min

Beim Einsatz von SiC-Whisker - Wendeschneidplatten fuir
mehrere Schnitte auf der gleichen Lange wird durch das

Innenausdrehen mit RST 330; f=0,20 mm . ; . )
Ausbriiche an der Schneidkante bei gleicher Schnitttiefe ) . . Rampen beim Langdrehen eine Kerbwirkung vermieden
o ) ; ) leichte Schnittunterbrechung Schnittlénge, | = 85 mm ) . . .
und -geschwindigkeit sowie gleichem Vorschub vermieden. oo ) ) und die Standzeit deutlich erhéht.
mit Kihlung; vier Schnitte a,=2,5mm

Schneidplatte
RC .. 09

Schneidplatten
GroBe 9,52 mm

Eckenradius

pro Schneidkante und Teil.

2 190

Innenbearbeitung
RNGN 12 07 00 T01020

Ay total
3.2 mm [

Verteilung des
KerbverschleiBes

0,8 mm
ap: 1.6 mm — 0.8 mm a,: 0.8 mm — 1.6 mm
Bilder nicht im MaBstab
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Keramische Schneidstoffe — SiAION

15
7
3
2
2
8

800

1000-5
1200-2
1400-0
450-18
500-14
600-10

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SPK-BEST. NR.

ARTETE STAHLE

GEHAI
HARTGUSS

LDl L L ununun unun un un un un v
R R R R R R R R B B R R B AR R B E R R R

KOKILLENGUSS

mmmmmmmmmmmmmmmmmmmmmm

| CNGN 120708101020 |1ST370 [+|4#|o | fo]elslele] | | | fololo] | | | | | | |
a
ﬁa NN 120712101020 [15T320 [+|s{+lelslelelslele] | | | felolo| | | | | | | ||
AL
]
DNGN 1507 . | ONGN 150708701020 (157370 ¢ e[+ lef+[+[+[+[+] | | | fololo] [ | | | | [ ||

76— Lovantsornaromo st [olole (e efelelelolo] | | | Jelelel | | | || |||
o [ororsorrom st [olslelelefe el lulel 1T folalol | 1T
caxmoeoo | coxtotmovrom [t [+[e[e[elelelelolel+] | | | [olole] | | || [1]]
) %ﬁ I R ARR AR AR RRRAAARRRRENE
S S N A A A AR NN AR RRRRA AN
S . R AR RN AR A AR AR RNARRREEN
{]% I R AR AR NN AR RN RN A ARRRRANE

I R AR AR AN AR RRRR AN ARRRRARE
L e R AR RN AR RN RRR NN RRRREN
M ? I R AR AR AR RRRR RN A RN
warzer. L morzorooomo [iwamol+[+[e[elelelolol+[+] | | ] [elole] | | | []]]

I R AR AR AR R RN A ARRRRENN
i el — A AR RN AR RRRRR AR

|, ——————-

CNGN 1207 ..

| | 2150022154
| [ 1550023158
| [2150077.154

| | 21.50.078.15.4
| | 21.50.079.15.4

| 2142331154
N
N
N
N
I
N
N
| [ 1540200159
I
N
I
N

ISO Anwendungsgruppe
| K | [ | |Gusseisen | | H | [ | |HarteWerkst0ffe| | S | | | HSRA | | P | [ | | Stahl | |Hauptanwendung | + | |Nebenanwendung | [} |

10 er www.spk-tools.de - info@spk-tools.de

GJL GJS ADI |SI GJS GJV
Ln || of || o E‘ a
ol olal ol =l 5l2l 22l 2l 2 22 E 2l 2l &l <l sl 2l <[B| |5
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE |2|R|&[R A2 ]R[BIR KIS I|L RS E o E s E (8|5 SPK-BEST. NR.
B EEEEEEEE EEEE EEEEEEEE EEE R E
EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEE%ES 5
RNGN 12 07 .. RNGN 12 07 00 T01020 LST320 [¢|#|+|+(+|+[+|+|+|+ o|o|o 15.40.002.15.8
M H RNGN 12 07 00 T01020 LST370 [#[+| ¢ |+ |¢|¢[+|+|+ [+ ojo|o 21.40.002.15.4
‘ 12.7 | | ‘7.94
RNGN 15 07 ..
M H RNGN 15 07 00 T01020 LST370 [#[+| ¢ |+ |¢|¢[+|+|+|+ o|ojo 21.40.023.15.4
‘ 15.88 | | ‘7.94
RPGN 09 04 .. RPGN 09 04 00 T01020 LST370 [¢|+ |+ |+ [+|+[+|+|+|+ o|o|o 21.42.054.15.4
. 4.76
RPGX 06 04 ..
l 4.76
RPGX 09 07 .. RPGX 09 07 00 T01020 LST370 [#|# |+ |+ [+|+[+|+|+|+ o|o|o 21.42.340.15.4
Eﬂ
RPGX 12 07
SNGN 12 04 .. SNGN 12 04 08 T01020 LST320 [#[+|¢|*|¢|¢[+|¢|*|+ ojo|o 15.10.009.15.8
SNGN 12 04 16 T01020 LST320 || ¢ |+ || ¢+ |+ ¢[+ |+ ojo|o 15.10.059.15.8
’ 4.76
ISO Anwendungsgruppe
| K | [ | | Gusseisen | | H | | |HarteWerkstoffe| | S | | | HSRA | | P | | | Stahl | |Hauptanwendung | + | |Nebenanwendung | () |
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SiC-Whisker verstarkte
Keramik RST 330

S 1200-2
S 1400-0
S 450-18
S 500-14
S 600-10

SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG

== =2 ==
=== == L| L LA L L 4L L4 L L === =] =

HARTGUSS

KOKILLENGUSS

) e} ) gww) v} g v v v g v e g g e g e g g g g g
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T T

GEHARTETE STAHLE

CNGN 1207 .. T

0.

DNGN 1507 .. T
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oo | L
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i

RNGN 12 04 00

ISO Anwendungsgruppe

SPK-BEST. NR.

N
N
l
N
N
| [150232030
| | 15032490
l
o
N
l
l
N
1542104150
N
l
N
N

| K | [ | |Gusseisen | | H | [ | |HarteWerkst0ffe| | S | | | HSRA | | P | [ | | Stahl | |Hauptanwendung | + | |Nebenanwendung

o]
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SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE

EN-GJV 300
EN-GJV 350
EN-GJV 400
EN-GJV 450
EN-GJV 500
KOKILLENGUSS

SPK-BEST. NR.

O | GEHARTETE STAHLE

+ | HARTGUSS

+ | EN-GJS 400-15
+ | EN-GJS 500-7
+ | EN-GJS 600-3
+ [ EN-GJS 700-2
+ | EN-GJS 800-2

© | EN-GJS 1000-5
O | EN-GJS 1200-2
© | EN-GJS 1400-0
O | EN-GJS 450-18
© | EN-GJS 500-14
© | EN-GJS 600-10

O | EN-GJS 800-8

+ | EN-GJL 150
+ | EN-GJL 200
+ | EN-GJL 250
+ [EN-GJL 300
+ | EN-GJL 350

RNGN 12 07 00 S01020

| RNGN12070059 [RST330 |+ +|+|¢|+|+|¢]+|+|¢]olojololololo] | | | | fo|+|
| RNGN 120700701020 |RST330 |+ +|+|¢ +[+|¢]+|+|¢]ololo[ofolofo] | | | | [o]+]
]
I AN NN
RPN 090700101020 [RST330 [+]+[+]¢]+[+]¢]+[+[¢]oloo[ofoo[o] | [ | | [o]+]
]
I A NN EENENEEE RN AN N

RNGN 12 07 00 RST 330

| 7.94

RNGN 15 07 00

el

RPGN 09 07 00

R e e A AR A AR RN RRARRARRRRREANE
1 R AN AN R AR RNRA RN NRNRENE
rox 90| werosm oot |10 [e[olols[+[e[ols[+[+[oloolo[s[olo] | | | | [o[+]
. E T T
] | | [ o
SO e e A AR NN AR AR ARRRRANE
‘ O A AR ARNA RNAR RN RNARNANY
wam 12071 | swowizar 16101020 [wsi30 [+[o|+[o[[+[+|+[+[+[o[o]ole[ole[o] | | | | [ol| |

I L I NN EEREEERAREREER AN

15.40.002.18.0

| | 1540002990
| | 1540002150
N
N
| |15.0230.200
N
|l
N
N
| [15.02300150
N
|
N
N
| [1510023.150
N

ISO Anwendungsgruppe

| K | [ | | Gusseisen | | H | | |HarteWerkstoffe| | S | | | HSRA | | P | | | Stahl | |Hauptanwendung | + | |Nebenanwendung

o]
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HPC-Werkzeugsystem —
Zerspanen mit
Hochdruckkuhlung

Das Besondere an unserem HPC-Werkzeugsystem ist,
dass die Kihlschmierstoffzufuhr durch den Spannfinger
erfolgt. Die Austrittséffnungen fir den Kihlschmierstoff
am Spannfinger sind konstruktiv so ausgerichtet, dass der
Klhlschmierstoff direkt in die Wirkzone geleitet wird, wo
er bendtigt wird.

Dabei ist ein am Werkzeug anliegender Kihlschmier-
stoffdruck von bis zu 200 bar mdglich. Hervorzuheben
ist, dass keine Dichtungen zwischen Werkzeugtrager und
Spannfinger erforderlich sind. Die konstruktive Auslegung
tbernimmt die Abdichtung.

Frésen Von Frassysteme

. — . . Plan- und Konturfrasen, Rampen- sowie
Span kurz gebrochen werden kann. Bandspane werden i H RSA M ate rl a I Ie n Helixfrasen mit hohen Zeitspanvolumina —

Ein weiterer Vorteil der Hochdruckkhlung ist, dass der

vermieden, die Prozesssicherheit erhoht.

daflr sind unsere Frassysteme geschaffen.
Mit unseren Schaftfrasern, Aufschraub-
und Aufsteckfrasern haben wir fur jede
Frasaufgabe die passende Losung.

Werkzeuge mit Hochdruckkiihlung sind auf
Anfrage erhaltlich. Fiir Ihre Anfrage steht
lhnen unser AuBendienst gerne zur Verfiigung.

Kontaktieren Sie uns unter info@spk-tools.com

@ HPC-Tool in Action
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Aufschraubfraser PFKRP

a, fir @=25mm=0,3-4,0mm

Vi

SPK-Best. Nr. Abmessungen (mm)

Nmax (mln 1)

PFKS-020-03RPO600R-EMCLBO 778.30.000.31 _—_ 30000

PFKS-025-03RPO900R-EMCLBO 778.30.000.41 23000

PFKS-032-04RPO900R-EMCLBO 778.30.000.51 _—_ 23000

6.3 v, =600 - 1000 m/min  f,=0,08-0,18 mm
'v/ 6& a, fur @20 mm=0,3-2,5mm

hy

w

Planfraser PFKSRN

v, =600 - 1000 m/min
6-v3/ Aﬁ f, =0,08-0,18 mm
a, =0,50-5mm

X!

Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen (mm)
b |t | h | ne(min) |
PFKS-050-04RN1200R-AMBO 778.00.021.71 50 _ 40 _ 8000

PFKS-050-05RN1200R-AMBO 778.00.021.41 18000

Schruppen

¢

(X )

PFKS-040-05RPO900R-EMCLBO 778.30.000.61 5 8000
v
GJL GJS ADI |SIGJS GJV
[Ta} n N[Ol o §
By B B BN B E=IR=1R=] e by By = U]
HE R EEEEEEEEEEEEEBEEEEEERE
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE |Z|R|S| R\ F|R SR IB|IS =S| =S| < RS o233|e E o5 SPK-BEST. NR.
EEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEEREE
z|Z| 2|2\ 2| 2|5 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| 2| £ T Bl &
RPGN 06 03 T00520 RPGN 06 03 00 TO0520 |LKM 840 |4 |4 |+ |+ |+ |+ ¢+ |+ |+ ojo|o + 23.42.334.03.2
!!! 3.18
RPGN 09 04 T00520 RPGN 09 04 00 TO0520 [LKM 840 |+ |4 |+ (¢ [+ |+ |+ |+ |+ + o|o|o + 23.42.054.03.2
952, | |76
ISO Anwendungsgruppe
| K | | | Gusseisen | | H | [ | |Harte Werkstoffe| | S | [ | | HSRA | | P | [ | | Stahl | |Hauptanwendung | + | |Nebenanwendung | o |
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PFI5.063.05AN1200RAMBO | 778.00.021 _—_ 13000
PFKS-063-06RN1200R-AMBO 778.00.022.11 13000
PFKS-080-07RN1200R-AMBO 778.00.021.91 “__ 10000
PFKS-100-09RN1200R-AMBO 778.00.022.01 8000
v
GJL GJS ADI [SI GJS GJV
=
9 ool ool ol oo 2] 2[ 2] 2 2| 2 2
oooooéééééégggééégggggdgg
SCHNEIDPLATTE BEZEICHNUNG SORTE [2(R|&(R|&K 2R B|R&| 82 I I|L RS NN e 9 = SPK-BEST. NR.
8/3(3|3|3(9| 9 5(3| 9 8|3/ 9| 8|3/ 9| 8|3/3| 3| 3|3 2|25 g =
HEEEEREEEEEEEEEEEEEEEEEEEE R
RNCX 12 07 00 T01020 |RNCX 12 07 00 TO1020 |LKM 840(4 (4|4 [+ |+ |+ |+ |+ |+ |+ o|o|o 4| [23.40.196.20.2
‘ 12.7 | 7.94
RNCN 12 07 00 TO1020 | RNCN 12 07 00 TO1020 [LSM 800 |4 |4 |+ |+|+ |+ |+ |+ |+ |+ o|ofo +| |15.40.204.15.9
‘ 12.7 | 7.94
ISO Anwendungsgruppe
| K | | | Gusseisen | | H | | |Harte Werkstoffe| | S | [ | | HSRA | | P | | | Stahl | |Hauptanwendung | + | |Nebenanwendung | () |
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Schaftfraser LSMSE00 ]
Ersatzteile Fr PFK RP-Friser mit @2 20

. =550 - 750 m/min un L Anzugsmoment 0,6 Nm i
hr -Schlichten 63, 32 Ve g B Torx-Klinge ISR 7
Schrupp-Schlichte T X f,=0,03-0,06 mm u r raSer
a, =bis0,5xD w (
70.91.55.737.2  70.91.50.937.0 70.91.55.217.0
Fir PFK RP-Fraser mit @ = 25 - 40 mm
AENEWENEIANIE | Sechskant ISK SW 2 Quergriff
70.91.55.696.2  70.91.50.648.0 70.91.55.725.0
=
Flir PFK RN-Fraser mit @ = 50 mm
' AECENEWEWEEIN | Torx-Klinge ISR10 Quergriff
= 70.91.55.677.2  70.91.50.328.0 70.91.55.707.0 70.91.55.706.0
D r Fiir PFK RN-Fraser mit @ = 63 - 100 mm
Anzugsmoment 5 Nm Torx-Klinge ISR10 Quergriff
Typ SPK-Best. Nr. Abmessungen (mm) e ’ z
CTE-0600Z06R-AA08 LSM800 Auf Anfrage nn- 70.91.55.547.2  70.91.50.354.0 70.91.55.708.0 70.91.55.706.0
CTE-0600Z06R-AA10 LSM800 Auf Anfrage 1,00 60
CTE-0600Z06R-AA20 LSM800 771.15.060.39.0 2,00
CTE-0800Z06R-AB0O8 LSM800 Auf Anfrage 0,80 Haftungsausschluss
CTE-0800Z06R-AB12 LSM800 771.15.080.19.0 1,20 CeramTec GmbH Ubernimmt keinerlei Gewéhr flr Aktualitat, Korrektheit, Vollstdndigkeit oder Qualitét der bereitgestellten Informationen,
CTE-0800Z06R-AB20 LSM800 771.15.080.39.0 “—“ Abbildungen sowie Produkt- und Leistungsbeschreibungen. Haftungsansprtiche aus der Nutzung dieser Informationen gegen CeramTec GmbH
CTE-0800Z06R-AB25 LSMS00 771.15.080.29.0 2,50 sind grundsdtzlich ausgeschlossen, sofern kein nachweislich vorsatzliches oder grob fahrlassiges Verhalten vorliegt.
CeramTec GmbH behaélt sich vor Produkte in jeglicher Hinsicht (design, technische Beschaffenheit, Aussehen usw.) ohne Vorankiindigung zu
CTE-1000Z06R-BB10 LSM800 Auf Anfrage 1,00 . .
andern oder ganz aus dem Sortiment zu nehmen.
CTE-1000Z06R-BB20 LSM800 771.15.100.39.0 2,00 Alle innerhalb des Katalogs genannten Marken- und Warenzeichen unterliegen uneingeschrankt den Bestimmungen des jeweils gultigen
CTE-1000Z06R-BB25 LSM800 771.15.100.29.0 n_ Kennzeichenrechts und den Besitzrechten der jeweiligen eingetragenen Eigenttimer, welche ggf. Dritte sein kénnen.
CTE-1200Z06R-CD08 LSM800 Auf Anfrage 0,80
CTE-1200Z06R-CD10 LSM800 Auf Anfrage —_n gemJeAI (Zleser ijJnterI;gen daKrf oflme au;drsckhcche sc:rlftcl;cthErlaubms der CeramTec GmbH vervielfaltigt oder Uibertragen werden.
as Ur rrecht an diesem Kata r CeramTec Gm .
CTE-1200206R-CD12 LSM800 771.15.120.19.0 1,20 eberrecht an die talog steht de ¢ 2
CTE-1200Z06R-CD25 LSM800 771.15.120.29.0 2,50
CTE-1600Z08R-DE10 LSM800 Auf Anfrage 1,00
CTE-1600Z08R-DE20 LSM800 771.15.160.39.0 2,00
CTE-2000Z08R-EE12 LSM800 771.15.200.19.0 1,20
CTE-2000Z08R-EE25 LSM800 771.15.200.29.0 2,50
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