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——— LYIJYTTOMAT ——

ALUMIINISEOKSET

Kuinka koneistetaan lyijyttomia alumiinitankoja
Hyodyllisia ohjeita parempaan tulokseen




Yleinen alumiiniseos Lyhytlastuinen alumiiniseos

e Useita tuotannon keskeytyksia puh- «  Miehittamatoén 24 tunnin koneistus,

distettaessa lastut koneistusalueelta jossa operaattori osallistuu rajallisesti
« Huono tuottavuus tuotantoon
. Korkeammat tuotantokustannukset = Enemman valmiita osia lyhyemmassa
« Konekapasiteetti varattuna pidemman ajassa

aikaa = Pienemmat tuotantokustannukset

» Konekapasiteetti hyddynnettavissa
useampaan tuotantoon

Lyhytlastuiset Eural -seokset

6026LF & 2033 & 2077
LYIJYTON

Kuinka saadaan LYIJYTTOMIEN Eural -seoksien lastu katkeamaan lyhyeksi

Lyhyet lastut muodostuvat koneistuksessa neljan tekijan yhteisvaikutuksesta:
1. Raaka-aine

2. Voiteluaineet ja jadhdytysaineet

3. Koneistusterat

4. Koneistusarvot

Kaikki edella luetellut vaikuttavat toisiinsa.
Siksi haluamme antaa lyhyen ja hyodyllisen ohjeistuksen, miten saadaan paras mahdollinen
koneistustulos lyijyttomilla Eural -koneistusseoksilla 6026LF & 2033 & 2077.



Kaytettavan alumiinilaadun valinnalla on ratkaiseva merkitys. Useat
tekijat vaikuttavat koneistustangon seoksen koostumukseen, jotka mah-
dollistavat lyhyen ja saannéllisen koneistuslastun.

Lastun murtumiseen vaikuttavia tekijoita: Alhaisen sulamispisteen
omaavat seosainekiteet. Kiteiden tulee olla oikean kokoisia ja niiden tulee
jakautua tasaisesti seoksessa, jotta tydkalun kitkan aiheuttama lampd tuo
epdjatkuvuuden seokseen ja varmistaa lastun murtumisen.

Tallaisia seosaineita on kolme:
LYIJY (Pb)

TINA (Sn)

VISMUTTI (Bi)

Lyhyen lastun muodostavat seosaineet voivat esiintya alumiiniseoksessa yksin tai yhdessa.
Naista lyijyn on todettu aiheuttavan vaaraa terveydelle ja ymparistélle. Taman johdosta Eural on
kehittanyt LYIJYTTOMIA alumiiniseoksia koneistukseen. Eural on paattanyt olla kayttamatta
myos tinaa (Sn) koska sen rakenne on hauras ja sulamispiste matalata (140°), ja tama voi
aiheuttaa seka huokoisuutta etta lujuuden menetysta koneistetuissa osissa.

Eural-laaduissa lastun katkaisevana osana kaytetaan vismut kiteita.

2. Voitelu- ja jaahdytysaineet

_

Yy
Voitelu- ja jadhdytysaineiden merkitys on oleellisen tarkeaa w _
koneistuksen kannalta.
Eural suosittelee kayttamaan puhdasta 6ljya mahdollisuuksien mukaan. w /
Emulsion kaytolla voi olla epaedullinen vaikutus lastun muodostumiselle
ja sen murtumiselle, joten jaahdytyksen maaraa tulisi talloin vahentaa. -

Nesteen virtauksella parannetaan koneistuslastujen poistumista
tyostettavalta alueelta. Runsas veden kaytto puolestaan lisaa kappaleen
jadhdytysta ja estaa tarvittavan lAmmon muodostumisen. Matala lamp6-
tila ei mahdollista seosainekiteen murtumista eika mahdollista lastun
saanndllista katkeamista.

”

y ‘*
&
N
l‘/"- 4

> g

P
> &

N

',-.'i



3. Terat sorvaus

TORNITURA - TURNING - DREHEN - TOURNAGE - TORNEADO - SORVAUS

Alumiinin koneistamiseen kaytettavien terien geometriat

§ ovat melko vaatimattomia, ja monissa tapauksissa ne eivat
- X sovellu alumiiniseoksille joita kaytetaan
suulakepuristetuissa tai vede-

tyissa koneistustangoissa.

Eural suosittelee sorvauksessa kaytettavaksi:
- - positiivisia sorvausteria
' - terid jotka ovat terakselle ja ruostumattomalle terakselle

N (1)

POSITIIVISET TERAT

(tyyppi B/ C5-7°ISO 1832 -standardin mukaisesti)
« pienemmat lastuamisvoimat ja vahainen varina
 parempi viimeistely

TERAKULMA

Paras terakulma on se, joka mahdollistaa sorvauksen aikana muodostuvan lammon tasaisen ja-
kaantumisen. Lammon jakaantuessa tasaisesti kappaleeseen, murtuu alumiiniseoksessa oleva
seosainekide ja ndin alumiinilastu katkeaa pieniksi saannoéllisiksi lastuiksi.

INSERT N

INSERT P/M

N-tyypin terat, jotka suunniteltu alumiinin P/ M -terat, jotka on suunniteltu
yleiseen koneistukseen, ovat terakulmal- teraksen ja ruostumattoman teraksen

la, joka ei mahdollista riittavaa koneistukseen. Nama terat ovat

lAmm&n muodostumista ja lAmmaon taydellisia LYIJYTTOMAN Eural

tasaista jakaantumista kappaleeseen -alumiinitankojen sorvaukseen. Tydkalun
sorvauksen aikana. Siksi lastu ei katkea kitkan tuottama lampo on suurempi ja
saannollisesti, eivatka pitkat lastut poistu hyvin jakautunut, mika mahdollistaa
nesteen mukana. lastujen murtumista saannollisiksi

lyhyiksi paloiksi.

M
8-18°

TERAKULMA




TORNITURA - TURNING - DREHEN - TOURNAGE - TORNEADO - SORVAUS

Alla havainnekuvat, miten koneistuslastun pituus muuttuu LYIJYTTOMILLA koneistusseoksilla,
kaytettaessa eri terid ja samalla koneistusarvolla

Lastuamisnopeus (vc) 200 mt/min
Syotténopeus (f) 0.2mm/kierros
Lastuamissyvyys (a) 1 mm
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by Eural

LYIJYTON

LYIJYTON

2077

by Eural

EURAL SUOSITTELEE

ROUHINTA / PUOLIKARKEA SORVAUS
VIIMEISTELY M




FORATURA - DRILLING - BOHRUNG - FORAGE - BARRENADO - PORAUS

Euralin LYIJYTTOMIEN seosten vahvuus on erinomaisessa porautuvuudessa, miki mahdollistaa
huomat- tavasti suuremman sy6ttonopeuden. Myos purseiden muodostuminen risteaviin kanaviin
poistuu hyvan leikkautuvuuden johdosta.

_ Lastuamisnopeus (vc) 150 - 600 mt/min
Syo6ttonopeus (f) 0.2 - 0.8 mm/kierros

Eural suosittelee kaytettavaksi kaantoéteraporia, mikali mahdollista, koska ne antavat optimaalisemman
lastunpoiston ja parantavat yleista suorituskykya.

FRESATURA -MILLING - FRASEN - FRAISAGE - FRESADO - JYRSINTA

Pintojen ja muodon jyrsinnassa nopeus ei ole koskaan
suuri ongelma koneistettaessa alumiiniseoksia.

Euralin LYIJYTTOMIEN alumiiniseoksien etuna on
lahinna sivujyrsinta tai paattyvien kanavien toteutus
erinomaisen lastunmuodostuksen ja sen helpon pois-
ton ansiosta.

Hyvien tulosten saavuttamiseksi Eural suosittelee
soveltuvaa voitelun ja jaahdytyksen kayttoa.

4. Koneistusparametrit

Euralin LYIJYTTOMAT alumiiniseokset mahdollistavat koneistusarvojen lisdamisen ja
kappaleaikojen lyhentamisen ilman, etta silla olisi vaikutusta koneistuksen tai viimeistelyn laatuun.

SORVAUS vV, 150 - 600 mt/min

f 0.15 - 0.8 mm/kierros
PORAUS v, 150 - 600 mt/min

f 0.2 - 0.8 mm/kierros
JYRSINTA V. 150 - 300 mt/min

(Pintojen ja muotojen jyrsinta)

-
N

0.08 - 0.45 mm/hammas

JYRSINTA 250 - 2.000 mt/min

(Paattyvat kanavat)

<

0.08 - 0.3 mm/hammas

(yleisarvot)
V. lastuamisnopeus

f syotténopeus

f. hammassyo6ttd, nopeus hammasta kohti



Lyijyton 2033 - Eural

Ominaisuudet T3/T6 T8
Koneistettavuus Erinomainen  Erinomainen
Suoja-anodisointi Kohtuullinen  Kohtuullinen

Koriste-anodisointi
Kova-anodisointi

limastollinen korroosionkestavyys
Korroosionkesto meriolosuhteissa
MIG-TIG hitsattavuus

Kitkahitsaus

Juotettavuus

Kylmémuovattavuus

Kuumamuovattavuus

Kohtuullinen
Kohtuullinen
Kohtuullinen
Ei suositella
Ei suositella
Hyva

Ei suositella
Kohtuullinen

Kohtuullinen

Kohtuullinen
Kohtuullinen
Kohtuullinen
Ei suositella
Ei suositella
Hyva

Ei suositella
Ei suositella

Kohtuullinen

Kemiallinen koostumus

Tuotanto-ohjelma

0,10+ 1,20
<0,70
2,20+2,70
0,40 + 1,00
0,20 + 0,60
<0,15
<0,15
<0,50
<0,10
<0,05
0,05+ 0,80
Jokaista 0,05 - Yht. 0,15

Loput

Yksikké / mm @ | | | [

Vedetty 6 + 76,2 10 + 65 Paksuus. 12 +55 10+ 63,5

Puristettu 30 + 254 30+ 165 Paksuus. 30 + 127 -

Mekaaniset ominaisuudet (minimi)

Rm Rp0,2 HBW
2 mm MPa MPa A%  Typical
T3 <30 370 240 7 95
%‘ T3 30<D<80 340 220 7 95
E T351 <80 370 240 5 95
T8 <80 370 270 8 95
ERRG <80 370 250 8 95
3
'g T6 80<D=<250 340 220 8 95

Lyijyton 2077 - Eural

Ominaisuudet T4 T6 Kemiallinen koostumus Tuotanto-ohjelma

Koneistettavuus Erinomainen  Erinomainen Si 0,40 + 1,00 Yksikké / mm @ | | | )

Suoja-anodisointi Kohtuullinen  Kohtuullinen Fe <0,70 Vedetty 10 +76,2 - - -

Koriste-anodisointi Kohtuullinen Kohtuullinen Cu 4,00 + 5,00 Puristettu 30 + 254 50+165  Paksuus 30 + 127

Kova-anodisointi Kohtuullinen Kohtuullinen Mn 0,60 + 1,20

limastollinen korroosionkestavyys  Kohtuullinen Kohtuullinen Mg 0,60 + 1,20 Mekaaniset ominaisuudet (minimi)

Korroosionkesto meriolosuhteissa  Ei suositella Ei suositella Cr <0,20 RM RpO,2 HBW

MIG-TIG hitsattavuus Kohtuullinen  Kohtuullinen Ni <020 Z N A

Kitkahitsaus Hyvé Hyva Zn <025 Vedetty T6/T651 <80 480 400 5 130

Juotettavuus Ei suositella Ei suositella Ti <0,15 T4/T4511 <75 400 270 10 105

Kylméamuovattavuus Kohtuullinen  Ei suositella Ag, Li, Zr Jokaista < 0,15 T4/T4511  75<D<150 390 260 9 105

Kuumamuovattavuus Hyvé Kohtuullinen Bi 0,20 + 0,90 B T4/T4511 150<D <200 370 240 8 105
Muut Jokaista 0,05 - Yht. 0,15 % T4/T4511 200<D <254 360 220 7 105
Al Loput & T6/T6511 <150 455 380 5 130

T6/T6511 150 <D <200 420 280 8 120

T6/T6511 200<D <254 400 270 8 110

\' 26LF - Eural

Ominaisuudet T6 T8/9 Kemiallinen koostumus Tuotanto-ohjelma
Koneistettavuus Hyva Hyva Si 0,60 + 1,40 Yksikkd /mm g u - Y
Suoja-anodisointi Hyva Hyva Fe <0,70 Vedetty 6+76,2 10 + 65 Paksuus 12 + 55 10+ 63,5
Koriste-anodisointi Hyvé Hyva Cu 0,20 + 0,50 Puristettu 30 + 254 50+ 165  Paksuus 30+ 127 -
Kova-anodisointi Erinomainen  Erinomainen Mn 0,20 = 1,00
limastollinen korroosionkestavyys Hyva Hyva Mg 0,60 = 1,20
Korroosionkesto meriolosuhteissa Kohtuullinen  Kohtuullinen Cr <0,30 Mekaaniset ominaisuudet (minimi)
MIG-TIG hitsattavuus Hyva Hyva Ni - - RpO.2 o
Kitkahitsaus Hyva Hyva zn <0,30 2 mm MPa  MPa A%  Typical
Juotettavuus Kohtuullinen  Kohtuullinen Ti <0,20 T6 <80 370 300 8 95
Kylmamuovattavuus Kohtuullinen  Kohtuullinen Sn <0,05 % T8 <80 345 315 4 95
Kuumamuovattavuus Hyva Hyva Pb <0,05 : T9 <80 360 330 4 95
Bi 0,50+ 1,50 s T6 <140 370 300 8 95
Muut Jokaista 0,05 - Yht. 0,15 % T6 140<D <250 340 250 8 90
Al Loput & T6 200<D<250 300 200 8 90




Jalleenmyyja Suomessa:
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