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Sandvik

| 50,000 impigati
in 130 nazioni
| Global leader per

specifiche aree
tecnologiche

|  Alto valore

aggiunto dei
prodotti

| 3% del fatturato
investito in R&D

| Vendite 2008 per
SEK 93 billion

(€ 9.7 billion)
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Crescita e redditivita

2008

Sandvik Tooling

Sandvik Mining
and Construction

o

~N

Sandvik
Materials

Obiettivo I Crescita > 7% I I Crescita > 9% I I Crescita > 8% I

Risultati | Crescita 3% | |

Crescita 15%

Crescita 8%




Produzioni Sandvik

Sandvik Tooling Sandvik Mining Sandvik
and Construction Materials
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Sandvik Tooling

¥] 17,000 impiegati in 70 nazioni

(v] Utensili e sistemi di utensili per
lavorazioni e taglio dei materiali

(¥] Componenti e parti di usura

[(¥] Soluzioni con Prodotti in Metallo
Duro, acciaio super-rapido,
diamante sintetico, nitruro cubico
di boro e speciali ceramiche

] Forti relazioni con i clienti e
valore aggiunto




Prodotti Sandvik Tooling

Sandvik Tooling offre
utensili per la lavorazione
dei materiali

(W] Foratura [¥] Filettatura [¥] Sistemi




Sandvik Tooling - Unita
di Produzione




Vendite per segmenti della

clientela
Small Part A
Machining erospace

Pump & Valve

Automotive

Mechanical |
Engineering

Die & Mould

Heavy Equipment

Oil & Gas Machine Tool
Makers

Medical




| clienti vogliono
soluzioni alternative
& apprezzare le
differenze

Piu di una sola
offerta & la
differenziazione di
aumentare la quota

di mercato
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Marchi strategici
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Entrare nel Mondo Sandvik

| 1993 ...
Sandvik Group

n“HM[H Sandvik acquisisce ...
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‘ ‘ 1993 CTT
N | 1995 Il nome viene
M...: ¢ .':"3 A | cambiato in Dormer
s 1997 Precision Twist
. Drill
b L‘Eta D‘oro
La fusione...

2007 Precision Twist
Drill si fonde nel
Gruppo Dormer




Centri di produzione e
riaffilatura
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eQualita ooriginale del
produttore

=Geometrie e rivestimenti
o unici
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Moskow, Russia Delhi, India Gimo, Svezia Frankfurt, GermaniPune, India Rovereto, Italia
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Dormer / Prodotti per Automotive

& Soluzioni per lavorare Materiali
Compositi CFRP

o Utensili in uso in Metallo Duro
e “Prodotti Speciali ”
e Sviluppo di nuove geometrie per compositi

e Soluzioni specifiche per operazioni di
Fresatura

e Foratura
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Tipi di Compositi

3 Principali Tipi di Compositi:

Matrice di Polimeri Composita (PMC) - Questi sono i piu
comuni . Anche conosciuti come CFRP - Polimeri di Fibre
Rinforzate (o Plastiche) - questi materiali usati come matrici di
resina a base polimerica e una varieta di fibre come vetro e/o
carbonio come rinforzo.

Matrice Composita Metallica (MMC) - Continuo aumento
nell’industria automobilistica, questi materiali usano un metallo
come alluminio come matrice, e sono rinforzati con fibre di
carbonio / silicio.

Matrice Composita Ceramica (CMC) - Usato in ambienti con
temperature veramente alte, questi materiali usano una
ceramica come matrice e sono rinforzati con fibre corte, o baffi
come quelli fatti dal silicio e dal nitruro di boro.




Lavorazioni di CFRP

Possono essere lavorate con macchine di bassa potenza
meglio se CNC, ma miglior lavorazione con macchine a 5
assi adattate per tali operazioni.

Vengono lavorate a Secco, ( Emulsione e/o MAQL
sconsigliata ), la lavorazione a Secco e preferibile.

e Il sistema di aspirazione della polvere e rigorosamente
necessario e deve essere usato durante la lavorazione.

e Ci sono differenze significative tra i vari tipi di compositi
CFRP e queste differenze cambiano le prestazioni di taglio
dell’utensile.




Matrici di Polimeri
Compositi

§ Due matrici plastiche piu comuni sono le resine
Termosintetiche e resine Termoplastiche.

§ | materiali compositi sono disponibili come strati o lamine. |
singoli strati consistono nell’orientamento delle fibre in una
singola direzione (unidirezionale) o in due direzioni
(bidirezionale;, per esempio un tessuto intrecciato).

§ In generale, le proprieta dei compositi sono determinate da:
i) Le proprieta delle fibre
ii) Le proprieta delle resine
iii) Il rapporto delle fibre alla resina nei compositi
(Frazione del Volume delle Fibre)
iv) La geometria e lorientamento delle fibre nei
compositi




Inconvenienti nelle lavorazioni di
CFRP

e La Delaminazione puo verificarsi tra gli strati in Entrata /
Uscita

e La Scheggiatura delle fibre dei composititi quando si verificano
lasciano delle protrusioni nel foro, all’entrata / all’uscita del
foro

e Consumo quando le fibre composite si “sfilacciano dentro il

foro”

e Erosione Foro - | trucioli ( polvere di carbonio ) se non ben
eliminata ( aspirati ) erodono il foro del composito in entrata /
uscita

e Basso punto di fusione e conduttivita termica
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Aree di applicazione per
Compositi
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Aeronautica Equipaggiamento Sportivo




Dormer / Prodotti per Compositi

Delaminazione in Foratura e Fresatura

Delaminazione Qualita richiesta




Dormer / Prodotti per Compositi

Scheggiatura  _Scheggiatur




Dormer / Prodotti per Compositi

Sfilacciamento delle fibre

Sfilacciamento




Progetto Dormer per Punte in Metallo Duro

Brevetto Dormer
per materiali Compositi - o X
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Applicazioni DORMER su fibra di Carbonio

Applicazione su compositi e fibre di carbonio
Prestazioni / e Alta qualita in finitura e precisione dei fori

B .
Progetto / Nuova Geometria Piinte cotcorrensa  EEF
Dormer

lato “ uscita foro
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Nuova punta Dormer
in Metallo Duro
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Punte per COMPOSITI in Metallo Duro

Nuove Punte
DORMER
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Caratteristiche /
Vantaggi

Materiale

e Micrograna / Metallo Duro, con opzione
rivestimento a base diamante DIALUB,
per incremento vita utensile.

Geometria

e Brevetto Dormer per unicita della
geometria ad alta efficienza di taglio per
ridurre I'effetto di spinta e di coppia,
abbassando la temperatura di taglio e
minimizzare gli effetti di
Delaminazione e di Scheggiatura sia in
ingresso che in uscita dai fori.

In versione Forata

e Come opzione & possibile avere punte
con lubrificazione interna per una piu
efficiente azione di raffreddamento sul
tagliente per mantenere basse
temperature e alti parametri di taglio.

Gamma

e Disponibili da diametro 2.38 mm



Qualita dei fori con utensili standard

Confronto lavorazione con
utensili Standard - @ 4”

Uscita

Parametri di Taglio - 3130 rpm & 239 mm/min
Foratura a SECCO




Entrata

Qualita Foro

Nuovo punte Dormer Test - @
1.9

Uscita

Parametri di Taglio - 3130 rpm & 239 mm/
min

Foratura a SECCO




Tipi di Punte specifiche per Forature

Materiali
utensili

Prodotti

Disponibile in esecuzione
speciale

o Metallo Duro con
PCD
o( Testa Saldo Brasata)

Applicazioni su
macchine CNC

Aree Applicative :
Automotive,
automobilis sportivo,
Energetico,
Costruzioni navali ..
etc.

Compositi specifici per
settore Automotive,
Aereospaziale, Navale
Compositi CFR’S /&
Aluminium,

Aluminio / & Titanio.

a) Punta Dormer in PCD / per compositi

con speciale ﬂeometria

b) Punte speciali in PCD in fase di

progetto

Punte PCD speciali x
tipo attacchi

e PCD saldo brasato
e PCD Vein type / future

e Sistemi modulari

Brevetto Dormer

4-Facet, 6-Facet & 8-
Facet PCD Composite
Drills

ﬁ‘. : ..

PCD e HM
con gambo filetttato inHSS




Materiali degli
utensili:

Prodotti per operazioni di Fresatura / Alesatura

e Metallo Duro /
saldo

brasato

e Metallo Duro con
PCD

Aree di Applicazione

Settori : Automotive,
Aereonautico,
Energetico, Navale, ..etc

Compositi,
Composite/Aluminium,

Compositi con /
Aluminium, Titanio.

a) Metallo Duro & PCD
in alesatura

b) Metallo Duro & PCD per

sgossatura e contornatura

"y qi .?.‘_;‘:"

c) Metallo Duro & PCD Fresatura@

d) PCD Foratura
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e) PCD Filettatura
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Materiale
Utensile:

Prodotti specifici per alesatura

e Metallo Duro con
PCD (saldo Brasato)

APPLICAZIONI :

Leghe ad alto contenuto
Silicio/ Alluminio,
Compositi / Aluminio,
Titanio

Automotive, Aerospace,
Energetico, .... etc.

a)

Utensili speciali per Alesatura con placchette saldo
brasate in PCD / Cermet / CBN ; tipologie a disegno / a
vari diametri

S
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DRIVMATIC® STYLE CUTTERS
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Prodotti Dormer speciali
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Lavorazioni su CFRP
tipologie di Frese a
confronto

PCD a 7°tagl. PCD taglienti

HM tagl 30°rivst. CVD diamond 10° Saldo brasati sinterizzati con corpo
. HM elica 30°
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Fresatura su composito

Fresa in Metallo Duro riv.D = 12 . 7 mm / presa radiale di 1.27 x 10.16 mm

Dopo 0.92 m /(max2.54 m) di percorso e con rotazione mandrino a 3000
giri/min la superficie risulta delaminata e sfrangiata .

Lastra in composito con spessore s = 10.16 mm

Fresa in metallo duro presenta poca resistenza all’abrasione
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Fresatura su composito CFRP

Fresa rivestita Diamante CVD / con presa radiale di 1.27 mm x 10.16 mm
Dopo 7,62 m (25.4 m) di percorso e con rotazione mandrino a 4600 giri/
min la superficie della lastra evidenzia fibre sfilacciate a causa
dell’arrotondamento tagliente. Lastra in composito con spessore s = 10.16
mm
Fresa in diamante CVD presenta micro - craking - che rapidamente
degradano in scheggiatures P e U iR EERE CRREPI EERERED
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Fresatura su composito CFRP

Edge wearat 1,500 m
machined

Dopo 38.1 m di percorso e con rotazione mandrino a 12000 giri/min

La superficie risulta con discreta nitidezza bordo ma presenta porosita
della resina per difficolta di evacuazione della polvere a causa dei taglienti
poco inclinati, quasi diritti.

Fresa in Diamante PCD Saldo Brasato discreta, dopo i 38 m ha difficolta di

taglio delle fibre.




Fresatura su composito CFRP

e 10 000 In. machined
(full-slot cut)

Consistent and predictable
edge rounding

Fresa a tagliente integrale in PCD sinterizzato elicoidale a 30°/( 1.27 x

10.16 mm)

Dopo 254 m di percorso evidenzia bordi ben finiti, con rotazione mandrino

a 18000 giri/min

La superficie risulta buona e evidenzia controllo dell’'usura, i bordi e la

finitura superﬁaale rlsultano ancora accettablll dopo 254 m di lavoro,

rapprto duratayr 1y ' altrest
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10.1 mm
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Fresatura su lastre in composito

CFRP

Solid Carbide Cut CVD Diamond Cut
After 36 inches 0.92/2.54 m After 1,000 inches 7.6/25.4
e et eoaa N==—

Straightgflute PCD Veined PCD Cut
After 10,000 inches 254 m




Usura su compositi in fibra di
carbonio CFRP rinforzata con mat.

plastiche

Tool Flank Wear vs. Cutting Length

1.6
— 1.4 -
E 1.2 4 —e— Carbide K10
¢>D 1 —=— K10 coated
& 0.8 - Al20O3+TiC
% 0.6 ‘ e CBN
S 0.4 - —%—PCD
= 87 -

0 e e

200 400 600 800 1000 1200 1400
Cutting Length (m)

JR Ferreira, NL Coppini, GWWA Miranda "Machining Optimisation in Carbon Fibre Reinforced Composite Materials", J Matls Proc. Tech., Aug 1999




Reventon in Fibra di Carbonio




BMW M 3 in Fibra di




