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MACOR' vitroc6ra m iq ue u sina ble

A,L{COR est un mat6riau de r6solution de

problbmes. Il vous donne la performance d'une
c6ramique technique avec la pollwalence dtun
plastique per{ormant. La vitroc6ramique usinatrle
I/L{COR est un mat6riau technique exceptionnel
qui est usinable avec des outils i usiner les

m6taux ordinaires,

Il a une temp6rature d'utilisation 61ev6e (800"C en

continu; 1000'C de pointe).

Il a une faible conductivit6 thermique et est un
isolant r6sistant aux temp6ratures 6lev6es.

C'est un excellent isolant 6lectrique. MACOR est

utilis6 dans les industries de l'6lectronique et des

semi-conducteurs.

Il n'a pas de porosit6 et, lorsqu'il est correctement
cuit, aucun ddgazage ne se produira. MACOR est

trds utilis6 dans les applications d'ultra-r'ide.

Il est r6sistant et rigide. Contrairement aux

plastiques r6sistant aux temp6ratures 61ev6es,

N{,{COR n'est pas sujet au fluage ou ) la
d6formation.

I1 r6siste i 1a radiation. IIACOR est utilis6 dans

l'industrie nucl6aire.

11 peut €tre recouvert d'un film m6tallisd 6pais ou

mince, bras6, coll6 ) l'6poryde et ) 1a fritte.

11 est blanc et peut 6tre trds poli. MACOR est utilisd
dans les appareils medicaux et optiques.

€

MACOR vous offre les avantages suivants:
@ Composants rapidement disponibles: ils peuvent 6tre

fabriqu6s suivant votre sp6cification sur place ou
achet6s au-x distributeurs Corning de votre r6gion.

# Possibilit6s de formes compliqu6es et haute pr6cision,
limit6es seulement par les 6quipements dont on
dispose et l'exp6rience de I'op6rateur (tol6rances +/-
0,013 mm; finis < 0,5 pm et poli de 0,013 pm
possibles).

@ Excellente flexibilit6 au niveau de la conception
Les changernents au niveau de la conception sont
faciles i faire, r6duisant ainsi le temps de

d6veloppement des produits et des processus.

# Rentabilit6
Les composants MACOR sont 6conomiques, m6me en

petites quantit6s.&

@

#



AppXXcatimms

R6alisation de composants uniques

Le grand avantage de I'utilisation de la vitroc6ramique

usinable I,L\COR est que les composants peuvent 6tre

r6alis6s rapidement, pr6cis6ment et dconomiquement.

# Utilisez IL{COR et oubliez les co0ts des moules, le

retrait de cuisson et l'usinage au diamant pour le

travail haute tolelrance.

@ Utilisez IIACOR pour vos produits ou utilisez-le

dans votre proc6d6 de fabrication.

S Utilisez MACOR pour un ou plusieurs composants.

II est inestimable d'avoir un matdriau comme ItrACOR
sur les rayons. Il est souvent plus rapide et moins cher

de fabriquer une pidce plut6t que d'essayer de trouver

cet article sp6cial ail1eurs.

Si vous ne disposez pas d'installations d'usinage, ou si

votre atelier est compldtement occup6, envoyez vos

plans aux distributeurs Itr{COR de votre r6gion, qui

peuvent vous faire un devis correspondant ) vos

exigences et vous conseiller sur votre application et

votre conception.

Le fait est que...

Lorsque vous avez besoin de la

performance d'une c6ramique technique
et que votre application n6cessite la

fabrication facile d'une forme
compliqu6e, envisagez la vitroc6ramique
usinable MACOR.

Elle vous permettra de r6aliser des

6conomies et de r6duire le temps entre la
conception et l'utilisation proprement

dite.

Les caractdristiques uniques de MACOR
trouvent de nombreuses applications
vari6es:

# Industrie de l'6lectronique/des semi-
conducteurs

Gabarits de bobinage de pr6cision (haute pr6cision
et dimensionnellement stables)

Isolateurs haute tension (fini lisse et non affect6 par

les arcs)

# Industrie laser

Entretoises, cavitds et r6flecteurs dans les ensembles

laser (fini de pr6cision et r6sistant ) la chaleur)

@ Industrie du vide 6lev6

Disjoncteurs thermiques dans les mat6riels de

transformation r6sistant aux temp6ratures 6lev6es.

Supports de bobinage et passages sous vide (stables

au vide et herm6tiquement 6tanchables)

# Industrie a6rospatiale/spatiale

Bagrres de serrage sur les charniires, les fen6tres et
les portes de la navette spatiale de la NASA.
Supports et composants dans plusieurs systdmes

port6s par satellites (thermiquement et
6lectriquement isolants)

# Industrie nucl6aire

Fixations et blocs de r6f6rence dans les groupes

g6n6rateurs (dimensionnellement non affect6s par

I'irradiation).

Ainsi qu'une m.uhitude d'applications uniques dans une

la rgc ga m me d'a utt'es i ndustt'ics.



e m rmc*6r$st$q eies

l Thermiques

Sl/M6trique Syst€me
britamique

Coefficient de dilatation

-200- 250c
2 5-3000c
25,6000c

Chaleu sp6cifique 25oC

Conductivit6 thermique 25oC

Diffusivit6 thermique 25"C

Tempdrature de serice
en continu

Tempdratue maxinum
i vide

7,4x10 ^/"C
9,1x10 6/0C

12,6x10 6/oC

0,79 KJ/ks'C

1,46W/m"C

7,3x10 rmrls

800'c

1000'c

.11xl0 r/t'F

52x10'/oF
70xl0'/''F

0,19 Bru/tb')C

10,16 
B* i'
hr ff"F

0,028 ff/hr

t+72'F

I 8120F'

2 Electriques

Sl/M6trique Systdme
britamique

Constante di6lectrique 25'C
I KIlz 6,01

8,5 GHz 5,67

Tangente d'angle de pertes, 25'C

6,01

5,67

1,7xl} l

7,1xl0 ''

785V/mil

I KlIz
8,5 GI{z

Rigidit6 di6lectrique, (ca)

(i une 6paisseur de 12 mm
de pouce et 25"C)

Rigidit6 di6lectrique, (cc)

(i me 6paisseur de 12 mm
de pouce et 25"C)

4,7 xll-'
7, I xl0''

9,4 KV/mm

62.4 KV/mm 5206\,7mil

R6sistivit6 volumique CC, 25'C >10'6ohrn-cm >10'oohm-cm

3 M6caniques

Sl/M6trique Systime
britamique

Densit6

Porosit6

Module de Young,25"C
(Module d'dlasticit6)

Coefficient de Polsson

Module de cisaillement, 25oC

Duret6, Knoop 100g

Rockwell

Module de rupture,25'C
(R€sistance i Ia flexion)

R6sistance i la conpression

Rdsistance i la mpmre

2,52 g/cmt 157 lbs/ftr

07. 00/.

66,9 GPa 9,7x106psi

0,29 0,29

25,5 GPa 3,7x106psi

250 250
48 48

94 MPa 13 600 psi
(valeur movenne sp6cifi6e minimum)

345 MPe 50 000 psi

1,51 MPa m" I 390 psi inoi

4 Chimiques

Essais R6sultats

Solution pH Temps

Perte de poids
(mglcm'z)

Temp. Gravim6trique

5Y" HCL
(Acide chlorhydrique)

HNO,0,002 N
(Acide nitrique)

NaIICO;0,1 N
(Bicarbonate de sodium)

Na,CO,0,02 N
(Carbonate de sodium)

NaOH 5%
(Soude caustique)

0.1 24 heures 95"C -100

2,8

8,.+

24 heures 95"C -0,6

24 heures 95"C -0.1

10,9 6 heures 95"C -0,1

13,2 6 heures 95'C -10

Rdsistmce i l'eau en fonction du temps

H,O 7,6 1 jour* 95"C, 0,01
3 jours* 95"C 0,07
7 jours* 95'C 9,4
3 jours*" 95"C 0,06
6 jours** 95'C 0,11

"Eau non rafiaichie chaque jour
*nEau rafiaichie chaque jour
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Donn6es techniques

Les caract6ristiques g6n6rales du mat6riau
proviennent des essais en laboratoire ex6cut6s par

Corning de temps en temps sur des quantit6s
d'6chantillons.
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tln bon usinage tient ) deux facteurs c16s: des vitesses

d'usinage et un fluide de refroidissement corrects.

La vitroc6ramique usinable ItrA,COR peut €tre usin6e

avec des outils en acier rapide, mais des outils en

carbure sont vivement recommand6s pour une dur6e de

vie plus longue et de meilleurs finis. Ne l6sinez pas sur

les fluides de refroidissement. Comme avec n'importe
quel nouveau mat6riau, on gagne ) apprendre la fagon

dont MACOR se comporte lors de I'usinage.

Obtenez les meilleurs r6sultats en utilisant un fluide de

refroidissement soluble dans l'eau, formul6 sp6cialement

pour couper et meuler le verre ou la c6ramique.

La recuisson n'est pas n6cessaire aprds 1'usinage.

P16paration

Lors de l'usinage des petites pidces ou des pidces

d6licates, veillez i ce que I'effort de serrage soit

uniform6ment r6parti. Si possible, utilisez des mors

doux.

Sciage

Utilisez une lame i grains de carbure i une vitesse de

bande de 100 pieds/mn. (30,5 m/mn). tlne autre

solution serait d'utiliser une meule i trongonner

diamant6e ou au carbure de silicium.

Tournage

Avec un outillage en carbure.

\./itesse de coupe

\4tesse d'avance

9-15 m/mn (30-50 sfm)

0,005-0,013 cm/tour (0,002-

0,005 pouce/tour)

Profondeur de coupe 0,38-0,65 cm (0,150-0,250

pouce)

Fraisage

\Atesse de coupe 6,1-10,7 m/mn (20-35 sfm)

Charge de copeaux 0,05 mm par dent (0,002

pouce/dent)

Profondeur de coupe 0,38-0,51 cm (0,150-0,200

pouce)

Pergage

Tbille du foret Vitesse Vitesse d'avance

de broche

0,64 cm ('/+ pouce) 300 t/mn 0,013 cm/tour
(0,005 pouce/tour)

1,27 cm ('/: pouce) 250 t/mn 0,018 cm/tour
(0,007 pouce/tour)

1,90 cm ('/* pouce) 200 t/mn 0,025 cm-/tour

(0,010 pouce/tour)

2,54 cm (1 pouce) 100 t/mn 0,030 cm./tour
(0,012 pouce/tour)

5,08 cm (2 pouces) 50 t/mn 0,038 cm-/tour
(0,015 pouce/tour)

6

Une vitesse d'avance convenable devrait 6tre r6g16e en

fonction du diamdtre du trou et de l'6paisseur du

AtrACOR.

Comptez au moins 0,13 cm (0,050") de mat6riau
suppl6mentaire sur I'autre c6t6 pour le d6bouchage. Cet
exc6dent peut Ctre enlev6 aprds le perEage.

Taraudage

Faites des trous de d6gagement d'une taille de plus que

ceux recommand6s pour les m6taux. Chanfreinez ies

deu-r extr6mit6s du trou pour r6duire les 6c1ats. Tournez
1e taraud dans un sens seulement. Lorsqu'on le tourne
en va-et-vient, cela peut produire des 6clats. Rincez

continuellement avec de I'eau ou un fluide de

refroidissement pour 6liminer les copeaux et Ia

poussidre du taraud.

Rectification

Les meules en oxyde d'aluminium (6lectrocorindon), en

carbure de silicium ou diamant6es peuvent 6tre utilis6es.

Polissage

Commencez par du carbure de siiicium i grain 400 sur

une meule en acier. Pour le dernier polissage, utilisez de

I'oxyde de c6rium ou de l'alumine sur un disque ) polir
le verre ou la c6ramique. Lln fini de 0,013 pm (0,5

ppouce) peut etre rdalise.
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Compositions chimiques

La vitroc6ramique usinable ltr\COR est un matdriru
ayant l'apparence de la porcelaine, inodore et blanc

compos6 d'environ 55% de mica ) phlogopite fluor6e
et de 45ok de verre de borosilicate.

Elle n'a pas d'effets toxiques connus; toutefois, la
poussidre cr66e lors de l'usinage peut 6tre irritante.
Cette irritation peut 6tre 6vit6e en adoptant des tech-
niques de service et d'usinage appropri6es.

Le mat6riau contient les compos6s suivants:

Poids
approximatif

(en %)

- Sio, +6%

-MgO 17%

-NO t6%

- K O 10"/o

- BrO, 7%

F4%

.-'

Microstructure

Microstnrcture de la vitroc6ramique usinable IACOR
grossi X5000.

Les paillettes de mica orientdes au hasard dans la
microstructure de la vitroc6ramique usinable Itr{COR
constituent 1a c16 de son usinabilit6.

CORNING

Silicium

Magn6sium

Aluminium

Potassiun-r

Bore

Fluor
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