MACOR®

Maskinbearbetbar glaskeramik
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Allman information

Macor & en ny typ av material somkombinerar enkel fabrikation med specifikationerna for
glaskeramik. Det kan maskinbearbetas till snava toleranse med vanliga hardmetallverktyg och
kraver ingen efterbranning. MACOR® &r ett gjutet material med noll i porositet.

Materialkomposition

(c:a viktsprocent)

Element Smélta Kristall Restglas
S02 47,2 42,8 50,7
Al203 15,7 13,7 18,4
MgO 14,5 27,3 4,5
K20 8,5 10,7 8,5
F 6,3 8,1 4.4
N203 8,5 0,8 14,4

102,7 103,4 101,9
F=0 -2,7 -3,4 -1,9

100,0 100,0 100,0

Sparelementen & kontrollerade till tiondels procent.

Materialkarataristik

Elektrisk Hog dielektrisk styrka, htg volymresistivitet, [&g forlustfaktor.

Termisk Hog max temperatur, moderat termisk ledningsformaga, 1&g termisk
utvidgningskoefficient.. Kan fogas till vanliga glassorter.
Tdl 1000°C utan att smalta
Tal 800°C? isvatten utan att spricka
Tal 200°C? isvatten utan styrkeforlust

Mekanisk ~ Hog hallfasthet, reptdligt, dimensionsstabilt och homogent.



Kemiskt Ingen vattenabsorbtion, god kemisk resistens, vétes g av sméalt aluminium,
magnesium eller tenn.

Metallisering Kan metalliseras med vanliga silver/glas pastor.
Ytfinish Kan polerastil 1 mikroni AA €ller béttre.

Friktion (Enl ASTM D 1894 vid 25°C) Mot stdl 0,12, mot aluminium 0,15m mot
polerad MACOR® 0,15.

Vakuumegenskaper

Ingen porositet, extremt 1&g helium permeabilitet, extremt 1&g utgasning, kan hermetiskt tatas
till metaller, keramiska material och glas med |6dglas.

Maskinbearbetning

MACOR®- materialet & annorlunda att bearbeta &n metaller, men en erfaren mekaniker bér
kunna prestera utmérkta resultat efter att ha bekantat sig med materiaet. De
rekommendationer som namns nedan boér studeras innan bearbetning paborjas.

Kylvatskor

Flytande skéarvétskor rekommenderas som kylmedel och fungerar ocksa som fallafor det
pulver som uppstar vis bearbetningen. Skarvatskor som framgangsrikt anvants vid
bearbetning av MACOR® &r Johnson's Cold Stream, Supercut S67 och Quaker 103. Vatten
kan ocks& anvandas. OBS! Anvand rejalt med skérvatska dd MACOR® i sig &r ett hért
material som repar.

MACORP rundstav och skivor kan bearbetas torra dven om de d& har en storre tendens att

flisa

Bearbetningsdata

Rekommenderade skérhastigheter och matningar:

Svarvning:  Skérhastighet 10-15 m/min
Matning 0,05-0,12 mm/varv
Skérdjup max 4-6 mm

Frasning:  Skéarhastighet 6-10 m/min
Matning 0,05 mm/tand
Skérdjup max 4-6 mm



Sagning: Bandhastighet 30 m/min
Sagblad Carbide 6 mm brett

Borrning: @ Skérhast Matning
(mm) (varvimin)  (mm/ivarv)
6 300 0,13
12 250 0,18
20 200 0,25
25 100 0,30
50 50 0,38

Polering: Anvand ceriumoxid pa lumpskiva.

Gangning:  Anvand fotogen som smérjmedel.

Verktyg

MACOR® kan bearbetas med vanliga snabbstal (WKE 45) men hérdmetallverktyg
rekommenderas speciellt vid svarare arbeten och storre antal.

Varning!

Vid svarvning av MACOR® produceras svarvspill i form av pulver och damm. D& det kan
vara halsovadligt att inandas pulver eller dal av vad slag det vara ma bor sadana
skyddsatgarder vidtagas att inandning av svarvspill undvikes.



