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烏克蘭科學院材料科學所

器具陶瓷材料SILINIT-R

烏克蘭科學院材料科學所研發出以氮化矽為主要成份的切削材料——SILINIT-R。

此材料的用途是製作固定形狀(non-reshaped)的切削刀片﹐這種切板可作為加工結構鋼或工具鋼之車刀或銑刀，同樣也可以用來加工下列物質： 熱處理至硬度HRC 58 ~ 62的鋼﹐不同硬度的鑄鐵﹐銅、鋁合金﹐及一系列的聚合物材料。

陶瓷材料SILINIT-R在很大的溫度範圍內具有下列特性：高硬度、高耐磨性、高強度、高耐熱性、高斷裂韌性、高化學穩定性、低摩擦係數。物理力學特性與切割特性亦相當穩定。

製造SILINIT-R的材料價錢低廉﹐而且取得容易：主要成份為石英、鋁土礦、金屬矽、氮等等天然成份。材料中不包含鎢或其他稀有物質。SILINIT-R切削刀片是在石墨壓模中，溫度1700-1800(C、壓力約30M Pa下，以熱壓製法做成，能夠達到下列物理力學特性：

	硬度，HRA
	94—96

	硬度，HV, G Pa
	20

	密度，kg/m3
	(3.8—4.0)．103

	抗壓強度，M Pa
	2500

	抗折強度（20～900(C時），M Pa
	500—600

	熱導率，W（m．K）-1： 40(C下




   400(C下
	13

12

	彈性係數，G Pa
	350

	臨界應力強度因子K1c，M Pa m1/2 
	4.5


備有SILINIT-R切削刀片的工具能夠：

——車削(turn)不同硬度的鋼或鑄鐵製品時，用以代替含鎢的硬質合金；

——加工同時具有不同硬度的表面；

——在許多情況下，以車削和銑切代替研磨程序；

——在裝飾車削一些貴重金屬或鋁合金時，代替天然金剛石作為切削工具；

——加工聚合物材料。

——在數值控制機床的自動化生產線上，減少重新調整儀器所需要的時間；

使用SILINIT-R加工不同物質，建議的工作方式

	加工類型
	被加工材料
	切削方式

	
	
	切削速度，

毫米／分
	進料，

毫米／轉
	切削深度，

毫米

	車削
	灰鑄鐵
	150—500
	≦1.0
	≦4.0

	
	冷硬鑄鐵
	80—100
	≦0.5
	≦3.0

	
	結構鋼與工具鋼
	150—250
	≦0.5
	≦3.0

	
	熱處理鋼（treated steel）,

HRC 58—62
	50—80
	≦0.1
	≦0.5

	
	銅、鋁合金
	100—200
	≦0.8
	≦5.0

	銑切
	鑄鋼
	200—800
	≦0.1毫米／齒
	≦5.0

	
	結構鋼及工具鋼
	150—350
	≦0.2毫米／齒
	≦3.0

	
	熱處理鋼及冷硬鑄鐵
	80—100
	≦0.05毫米／齒
	≦1.0


以SILINIT-R所製之不磨刃刀片符合全蘇國家標準GOST 19043—73，GOST 19049—73, GOST 19063—73。

在不同加工表面要求下，欲磨銳SILINIT-R切削刀片，可以用顆粒度20/14至100/80的金剛鑽器具。

使用一百萬片SILINIT-R切削刀片來代替含鎢硬質合金器具，可以節省下將近10噸的鎢和900公斤的鈷。

