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WAS IST TOOLOX®?

Toolox® ist ein modern vergliteter, vorgehdrteter Werkzeug- und Maschinenstahl mit
nachweislichen und garantierten mechanischen Eigenschaften. Der Grundgedanke dahinter ist
Zeiteinsparung, da Toolox bereits wirmebehandelt und einsatzfertig geliefert wird. Diese gute
Bearbeitbarkeit bietet Ihnen Kosteneinsparungen, verringert Risiken und spart wertvolle Zeit im
Produktionsprozess. Zusammen mit der Tatsache, dass dieser Stahl der hdrteste vorgehdrtete
Werkzeugstahl ist, der weltweit verfiigbar ist, erhalten Sie ein einfach zu verwendendes Material
mit einer Vielzahl an Einsatzmaglichkeiten.

Toolox® basiert auf dem kohlenstoffarmen metallurgischen Konzept, das auch fir Hardox®

und Strenx® verwendet wird, wurde aber speziell fiir Werkzeuge und Maschinenkomponenten
entwickelt, die bei hohen Temperaturen eingesetzt werden. Das Material bietet ausgezeichnete
Ermidungseigenschaften und der Oberfldchenhdrtegrad kann durch Nitrieren oder
PVD-Beschichtungen erh6ht werden, um zusdtzliche Kontrolle {iber die Lebensdauer lhrer
Werkzeuge und Komponenten zu erhalten.

In den folgenden Informationen finden Sie unsere Werkzeugempfehlungen fir die
Bearbeitung von Toolox®. Sie umfassen alle Werkzeuge, die wir bislang getestet haben, aber
selbstverstdndlich kdnnten andere, dhnliche Werkzeuge anderer Anbieter ebenso funktionieren.

Alle Inhalte dieser Broschiire sind als Empfehlungen zu verstehen. Die Bearbeitung umfasst viele
verschiedene Parameter, die das Endergebnis beeinflussen konnen und werden. Die Optimierung
der Schnittdaten sollte immer an der fiir die Fertigung verwendeten Maschine erfolgen.

KURZERE EINFUHRUNGSZEITEN VOM KONZEPT BIS ZUR PRODUKTION

1L Yiour CLUSEoMmEY RO on i0e) < Homufoomring

4, (panching ond (empesing 3. ACjuULTng b, Producson



Es wird empfohlen, beim Bohren von Toolox® Bohrmaschinen mit innerer Kiihimittelversorgung zu verwenden.

e Spanstau sollte nach Moglichkeit immer vermieden werden.

e Sollte immer mit Bohrlochtiefen tiber dem Dreifachen des Bohrdurchmessers verwendet werden.
e Niemals einen HSS-Bohrer mit dufserer Kiihlung in einer horizontalen Bohrmaschine verwenden.
e Kihlschmiermittel 8 bis 12 %

Um ein Loch mit engen Toleranzen, einer hohen Oberflichengiite und einer langen
Lebensdauer des Bohrers zu bohren, sind folgende Faktoren erforderlich.

e Darauf achten, dass der Bohrerverlauf mdglichst klein ist.

Bei Karbidstahlbohrern sollte der Bohrerauslauf hochstens 0,02mm betragen. .
e Fur maximale Stabilitdt einen moglichst kurzen Bohrer verwenden. \ )
e Spanbruch und Spanabfuhr miissen immer gut sein.
e KihImittelzufuhr und -druck mussen zufriedenstellend sein.
e Eine Spannzange und ein Werkzeugschaft in schlechtem Zustand ruinieren eine ansonsten perfekte Einrichtung.
e Die Maschine muss sich in einem guten Zustand befinden.
e Das Werkstlick muss sachgemdaf eingespannt sein.

Formeln und Definitionen Bohren Definitionen
Vc=Dcxmxn Vc= Schnittgeschwindigkeit (m/min)
1000 n = Spindeldrehzahl (U/min)
n =Vcx1000 fn = Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
nxDc Vf = Penetrationsrate (mm/min)
Vf = fnxn Dc = Bohrerdurchmesser (mm)
VOLLHARTMETALLBOHRER

Erste Wahl fiir kleinere Durchmesser und wenn ein engerer Durchmesser erforderlich ist. Gut
geeignet flr kurze oder relativ tiefe Locher. Der Bohrer ist vibrationsempfindlich und sollte
zusammen mit einem hochprdzisen Bohrfutter verwendet werden.

Bohrdurchmesser (Dc), mm

Schnitt-

geschwind- Vorschub pro Umdrehung (fn), mm/U

igkeit ©3,0-50mm 25,01 -10,0 mm 210,01 -15,0 mm 215,01 - 20,0 mm
(Vc), m/min

Min.—Max.  Ausgangswert  Min.—Max. Ausgangswert  Min. — Max. Ausgangswert Min.—Max.  Ausgangswert

Toolox® 33 65-90 0,08-0,15 0,10 0,09-0,16 012 0,16-0,22 0,18 0,22-0,28 0,25
Toolox® 40 50 - 65 0,06-0,12 0,08 0,08-0,15 on 0,16-0,20 0,16 016-0,24 0,20
Toolox® 44 40 -60 0,06-011 0,07 0,08-0,13 0,10 012-0,18 0,15 0,16 -0,20 0,18

Bohren 7 x Dc, Vorschub um ~20 % reduzieren



VOLLHARTMETALLBOHRER
LANGLOCHBOHRUNG MIT 16— 20 X DC

Das Spannen dieses Bohrertyps sollte mit hochprdzisen Bohrfuttern erfolgen. Mégliche
Lochtoleranz H8-H9. Druck Schneidflussigkeit > 20bar.

Bohrdurchmesser (Dc), mm

Schnitt-
geschwind- Vorschub pro Umdrehung (fn), mm/U
Stahlgiite L
igkeit #6,0mm #80mm 10,0 mm 12,0 mm

(Vc), m/min -

Min.—Max.  Ausgangswert  Min.—Max. Ausgangswert  Min. — Max. Ausgangswert Min.—Max.  Ausgangswert

Toolox® 33 50-70 0,06-0,12 014 0,14-0,20 016 017-024 019 018-0.26 0,20
Toolox® 40 010-0,15 012 011-018 014 013-022 016 015-0.24 018
40-60 0,08-014 o1 010-0,18 013 012-0.21 015 014-0,23 0,17

Bohrstrategie.
e FurBohrer >12 xDc
e EinLoch1,5-2 x Dc vorbohren. Einen Hartmetallbohrer mit demselben Durchmesser verwenden.
Es wird empfohlen, einen flachen Spitzenwinkel von 150° zu verwenden.
e Beim Einfahren mit dem langen Bohrer, die Maschinenspindel mit einer niedrigen Drehzahl
nicht hoher als 500 U/min starten (keine Kiihlung).
e Den Bohrer bis etwa 1 mm Giber dem Boden des vorgebohrten Lochs ins Loch einfiihren.
e Maschinenspindel und Kiihlung starten, mit den empfohlenen Schnittdaten bohren (kein Tieflochbohren).
e Beivoller Bohrtiefe die Drehzahl auf 500 U/min reduzieren und die Schneidflissigkeit abschalten.
e Den Bohrer um das Vierfache des Maschinenvorschubs zurtickziehen, um ein erneutes Verkratzen der
Bohrlochoberfldche zu vermeiden.

AUSTAUSCHBARE SPIRALBOHRER

Eine gute erste Wahl fiir das Bohren von mittelgrofsen Lochern. Der austauschbare Bohrer
bietet eine wirtschaftliche Lésung.

e Der Bohrer hat eine enge Lochtoleranz.
e Der Bohrkdrper aus Stahl verleint dem Bohrer Robustheit.
e Wird flir kurze oder relativ tiefe Locher verwendet.

Bohrdurchmesser (Dc), mm

Schnitt-
geschwind- Vorschub pro Umdrehung (fn), mm/U
igkeit 875-12,0mm 812,01 20,0 mm 820,01 -25,0mm £25,01-30,0 mm
(Vc), m/min
Min. —Max. Min. —Max. Min. — Max. Min. — Max.
Toolox® 33 0,10-0,16 0,15-0,23 018-0.27 0,20-030
0,08-0,15 0,12-022 015-0.25 017-0.27

Toolox® 44 40 -60 0,08-0,14 0,12-0,20 014-0,22 06 -0,25



WENDEPLATTENBOHRER

Dieser Bohrer ist eine kostengiinstige Losung, da es mdglich ist, mehrere Seiten der
Wendeschneidplatte zu verwenden.

Dieser Bohrer hat keine Spitze, die den Bohrer zentriert. Verwenden Sie daher méglichst kurze
Bohrer, um eine gute Seitenstabilitdt zu erreichen, wenn sie in Toolox® verwendet werden.

. Locher mit mittlerem und groRem Durchmesser.
. Mittlere Toleranzanforderungen.
Ein Bohrer, der flir Bohrwerke geeignet ist.

Die Empfehlungen gelten fiir einen Bohrer mit einer maximalen Bohrtiefe von 2 x Dc.

Bohrdurchmesser (Dc), mm

Schnitt-
Stahlgiite geschwind- Vorschub pro Umdrehung (fn), mm/U
igkeit 12,0 - 20,0 mm 20,01 -30,0mm 30,01 - 40,0 mm 40,01 - 60,0 mm
(Vc), m/min
Min. — Max. Min. — Max. Min. — Max. Min. — Max.
Toolox® 33 80 —140 0,04-0,12 0,06-0,16 0,08-0.20 010-021
Toolox® 40 70-130 0,04-0,12 0,06-0,16 0,08-0.20 010-021

Toolox® 44 m 0,04-0,12 0,06-0,16 0,08-0,20 010-0.21

HSS-BOHRER

Bei instabilen Bearbeitungsbedingungen sollten ausschliefslich HSS-Bohrer verwendet
werden. Bei guten Maschinenzustdnden kénnen Sie verschiedene Hartmetallbohrer oder
Bohrer mit austauschbarer Spitze auswdhlen.

Verwenden Sie einen HSS-Co-Bohrer (8 % Co) mit Einzelne Locher kdnnen mit einem herkdmmli-

einem kleinen Drallwinkel und einem robusten Kern, chen HSS-Bohrer gebohrt werden.
der hohe Drehmomente aushalten kann.

Schnittdaten fiir HSS-Co-Bohrer

Schnitt- Bohrdurchmesser (Dc), mm
eschwind-
9 L Vorschub pro Umdrehung (fn), mm/U
igkeit
(Vc), m/min 25mm 210 mm 815 mm 220 mm 825 mm 830 mm
0,10 0,10 0,16 0,23 0,30 035
0,05 0,10 0,16 0,22 0,28 035
Toolox® 44 =7 0,05 0,09 015 0,20 0,25 030




EMPFEHLUNGEN ZUM FRASEN

SPANNEN

Toolox® hat nur eine sehr geringe Eigenspannung. Fiir den vollen Effekt sollte eine
verformungsfreie Spannung verwendet werden. Wenn Stiicke brenngeschnitten werden missen,
frsen Sie 5-10 mm von der Brennkante ab, um das Stiick von der Restspannung zu befreien.

Die maschinelle Bearbeitbarkeit von Toolox® wurde verbessert. Beim Frisen werden Sie das
feststellen, da die produzierten Spdne blaulich sind. Wir haben die Carbid-Morphologie im
Vergleich zu herkémmlichen Werkzeugstdhlen veréndert und verwenden fiir Toolox® weniger
Kohlenstoff. Daher wird die beim Frdsen erzeugte Wdrme in die Spéne Gibertragen und nicht in
die Schnittkanten/das Werkstiick.

HINWEISE ZUM FRASEN

. Positionieren Sie die Schneide dezentriert (zur linken Seite), um dickere Spéne beim
Eintritt zu erreichen und dicke Spdne am Austritt zu verhindern.

. Vermeiden Sie das Schneiden durch die Mittellinie des Werkzeugs, da dies zu
Vibrationen fiihren konnte.

J Verwenden Sie immer Gleichlauffrdsen.

. Die Empfehlung sieht eine sternférmige Bindung mit dem Schneider

(ae) von 25 oder 75 bis 80 % des Durchmessers vor. o
Bild: Sandvik

Coromant AB
Beim Roll-in-Verfahren betrdgt die Dicke der Spdne am Austritt immer Roll-in-Verfahren
Null und die Standzeit der Werkzeuge ist hoher. Prog.rad.= Dc +2

2

Einfiihrung per Roll-in-Verfahren Gerade Einfiihrung ins Werkstiick
Verschleifs nach 800 Bearbeitungsgdngen Verschleift nach 390
Bearbeitungsgdngen

VN PN




WENDESCHNEIDPLATTENGUTEN ZUM FRASEN WERKSTUCKMATERIAL

I1SO ANSI ISO P = Stahl

01 c8 ‘ M ISO M = Edelstahl
H

10 c7 ISO K = Gusseisen

20 ISO H = Gehdirteter Stahl

i c6

40 4 - Verschleifyfestigkeit

50 Cs v ¥ - Zdhigkeit

10 A * Beispiel Wendeschneidplatte

e Gute 1030.

30

40 Die letzten 2 Ziffern der

ol ” "\ Wendeschneidplattengite
kennzeichnen die

10 e Verschleiffestigkeit/Zahigkeit

20 c2 gemd@fs nebenstehender

30 al ISO/ANSI-Tabelle.

WENDESCHNEIDPLATTENGEOMETRIE

Die Makrogeometrie beeinflusst viele Parameter beim Zerspanen.
Eine Wendeschneidplatte mit stabilen Schneidkanten kann bei hoheren Lasten
betrieben werden, erzeugt aber auch hohere Schnittkrdfte und mehr Warme.

Parameter L M H
Kantenfestigkeit

Schnittkrdfte

Stromverbrauch Gering Mittel Hoch

Max. Dicke der Spéine

Erzeugte Warme

Verwenden Sie Wendeschneidplatten P 30-50 mit einem groben Fréiser mit weiter Teilung, wenn die Maschinen-
leistung gering ist und bei instabilen Bearbeitungsbedingungen.

Bild: Sandvik Coromant AB






EMPFEHLUNGEN FUR PLANFRASEN

Formeln und Definitionen Bohren Definitionen
Vc=Dcxmxn Vc= Schnittgeschwindigkeit (m/min)
1000 n = Spindeldrehzahl (U/min)
fz = Vorschub pro Zahn (mm/U)
n =&DOCOO Vf = Tischvorschub (mm/min)
i Dc= Werkzeugdurchmesser (mm)
fz=_vi_ Zc= Anzahl der effektiven Zéhne (Stk.)
fxze n=314
Vf=fzxnxzc ap= Axiale Schnitttiefe (mm)

age= Radiale Schnitttiefe (mm)

Planfrisen mit runden Wendeschneidplatten
Runde Wendeschneidplatten haben stabile Schneidkanten und eignen sich gut fiir Ober-
flaichen mit Léchern oder Hohlrdumen. Gut geeignet zum Schruppen beim Planfrdsen.

Vorteile:

oo Prozesssicherheit und Zuverldssigkeit.
J Hoher Abtrag.

. Planfrdsen, Schruppen.

. Profilfrdsen, Schruppen

Empfehlungen fir durchschnittliche Bearbeitungsbedingungen.

“ Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44

\'A m/mln 180 220 150 200 140—180

Vorschub pro Zahn (fz), mmIZuhn

Vorschub pro Zahn

m Ausgungswert m Ausgungswert m Ausgungswert
Wendeschneidplattengiite P30 010-025 010-025 010-025

Empfehlung fiir Planfréisen mit einem Einstellwinkel von 45°
45°-Frdsen sind in der Regel die erste Wahl beim Planfrésen.

Vorteile:

. Reduziert Vibrationen bei langen Uberhéngen und schwachen Aufbauten.
] Kleinere Spandicke ermdglicht hoheren Vorschub pro Zahn.

. Eine hohe Oberflachengite kann mit Standard-Wendeschneidplatten

in Kombination mit einem oder mehreren Breitschlichtplatten erreicht werden.

Empfehlungen fir durchschnittliche Bearbeitungsbedingungen.

Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44

Vorschub pro Zahn (fz), mm/Znhn
Vorschub pro Zahn

o e e e

Wendeschneidplattengiite P30 015-035 015-0,35 015-0.35




Planfriisen mit hohem Vorschub

Das Planfrdsen mit hohem Vorschub ist ein sehr produktives Schruppkonzept, das verwendet
werden kann, wenn eine hohe Abtragsrate oberste Prioritat hat. Der kleine Einstiegswinkel
ermdoglicht extreme Vorschubraten beim Planfrésen.

Vorteile:

. Hoher Tischvorschub fiir eine hohe Produktivitdt bei maximaler, vom Hersteller
empfohlener Schnitttiefe.

. Gute Wahl beim Planfrisen mit langem Uberhang, Schnittdaten geméf Hersteller.

. Multifunktionswerkzeug. Planfrdsen, Tiefbohrmdglichkeiten, Tauchfrasen, fir

Tiefbohren und Tauchfrdsen Schnittdaten gemdf Hersteller verwenden.

Empfehlungen fiir durchschnittliche Bearbeitungsbedingungen.

“ Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44
A m/m|n 120 - 180 110 - 170

Vorschub pro Zahn (fz), mm/Zahn

e e e e e
Wendeschneidplatt te P30 04-130 04-130 04-130

Vorschub, Drehzahl und Schnitttiefe an den Einstellwinkel der Wendeschneidplatte anpassen.
Die vom Hersteller empfohlene Schnitttiefe (ap) nicht Giberschreiten.

Vorschub pro Zahn

Empfehlungen fiir Eckfréisen
Empfehlungen fir durchschnittliche Maschinenzustdnde mit einem 90° Einstellwinkel

“ TOOIOX‘E 33

Vorschub pro Zahn (fz), mm/Zahn
Vorschub pro Zahn

Wendeschneidplattengiite P30 012-025 012-025 012-025

Empfehlung fiir Nutfréisen mit Schaftfrisern

m Empfehlungen fiir Vollhartmetallwerkzeuge Empfehlungen fiir Vollhartmetallwerkzeuge

_ Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44 Toolox® 40 Toolox® 44

30-6,0 0,01-0,03 0,01-0,03 0,01-0,03 0,02 -0,05 0,02-0,04 0,02-0,04
Durch- 80-120 0,04 -0,07 0,03-0,06 0,03-0,06 0,07-0,10 0,06 -0,09 0,06 -0,09
messer
14,0-20,0 0,07-0,10 0,06-0,09 0,06-0,08 0,10-0,14 010-013 0,10-0,12
Hinweis fur Nutfrésen Eckfrasempfehlung ap (Verwendung der gesamten
ap (Schnitttiefe) max. 0,5xD Schnittlinge) ae (radiale Schnitttiefe) max. 0,1x D

Bild: Sandvik Coromant AB Bild: Sandvik Coromant AB
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DREHEMPFEHLUNGEN, TOOLOX® RUNDSTABE

Um einen kontrollierten Spanbruch in Toolox® zu erreichen, wird empfohlen, ein Drehwerkzeug
mit Prézisionskihlung Gber und unter der WSP zu verwenden. Das Kiihimittel oben trégt dazu
bei, den Span zu brechen. Das KiihImittel unten verlingert die Lebensdauer der Wendeschnei-
dplatte. Der Mindestdruck der Emulsion sollte ca. 10 bar betragen.

Um eine gute Spankontrolle zu erreichen, ist es wichtig, die richtige Schneidegeometrie und
den richtigen Nasenradius zusammen mit dem richtigen Vorschub zu wdhlen.

Wdhlen Sie den grofdtmdglichen Nasenradius fir die WSP-Stdrke.

Wdhlen Sie einen kleineren Nasenradius, wenn eine Tendenz zu Vibrationen besteht.

Faustregel Formeln fiir das Drehen Definitionen

Die Schnitttiefe Vc=Dcxmxn Vc = Schnittgeschwindigkeit (m/min)

sollte nicht kleiner sein 1000 n = Spindeldrehzahl (U/min)

als der Nasenradius. fn = Vorschub pro Umdrehung (mm/U)
n =Vcx1000

Dm-= Bearbeiteter Durchmesser (mm)
n=3,14
ap= Schnitttiefe (mm)

nix Dc

Schruppen, ap 3 (mm)

Vc (m/min) Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44
150 - 220 90 - 150 80 -130

Schnittvorschub (fn) (mm/U) Min. — max.

Min. — max. Min. — max.

Wendeschneidplattengiite, P15-P25 0,20-0,50 0,20-0,50 020-0,50
Schlichten, ap 1 (mm)

Vc (m/min) Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44
170 - 250 120 - 180 100 - 160

Schnittvorschub (fn) (mm/U) Min. — max.

Min. — max. Min. — max.

Wendeschneidplattengiite, P15-P25 0,0 -0,30 0,0-0,30 010-0.30

Die meisten heutigen CNC-Drehmaschinen sind mit einer durchmessergesteuerten Spindeldre-
hzahl ausgestattet. Das bedeutet, dass beim Einstechen die Spindeldrehzahl erhoht wird, bis die
Maschine ihre maximale Drehzahl erreicht hat. Daher ist es wichtig, den Vorschub zu senken, wenn

sich die Schneidspitze der Mitte des Stabs ndhert. Wenn der verbleibende Durchmesser zwischen 5 ;"
und 7 mm liegt, sollte der Vorschub um 70% reduziert werden. 4

Einstechen Bild: Sandvik

Coromant AB
Vc (m/min) Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44
100 - 120 90-110 60 - 80

Schnittvorschub (fn) (mm/U) Min. — max.

Min. — max. Min. — max.

Wendeschneidplattengiite, P15-P25 0,05-0,20 0,05-0,20 0,05-0,20



Mit den richtigen Werkzeugen kénnen Sie Gewindeschneid- und Gewindefrdsvorgdnge mit allen Toolox®
Guten durchfihren. Fir das Ausfiihren von Gewindeschneiden empfehlen wir Vier-Spannnuten, die
problemlos dem hohen Drehmoment standhalten kdnnen, das beim Gewindeschneiden in harten
Materialien auftreten kann. Wenn die Gewindetoleranz nicht kritisch ist, kann das Loch 3% grofier

als standardmdfRig gebohrt werden. Dies verlingert die Standzeit des Gewindebohrers.

. Es wird empfohlen, beim Vorbohren des Lochs einen frisch geschdrften oder neuen Bohrer
zu verwenden. Wenn ein verschlissener Bohrer verwendet wird, kann Oberflchenhdrtung
auftreten. Dies kann die Lebensdauer des Gewindeschneidwerkzeugs erheblich verkirzen.

J Ein Spiralgewindebohrer erzeugt ein hohes Drehmoment und wird nicht fir
Toolox® 40 — 44 empfohlen.
. Ein gutes Gewindedl oder eine Gewindepaste wird als Schmiermittel beim
Vorformen von Gewinden mit einem Gewindeschneider empfohlen.
. Gewindefrdsen wdre die erste Wahl beim Herstellen von Gewinden aus Toolox® 44.
. Wir empfehlen Gewindefrésen fir Gewinde unter M5, insbesondere bei Toolox® 40 und 44.
. Um das Gewindefrdsen zu verwalten, ist eine CNC-Maschine erforderlich und das Gewinde

sollte in zwei Durchgdngen hergestellt werden.

Die Mischung der Emulsion sollte 8—12% betragen.

Formeln und Definitionen Gewindebohren Definitionen
Vc=Dcxmxn Vc= Schnittgeschwindigkeit (m/min)
1000 n = Spindeldrehzahl (U/min)
n =\Vc,1000 Dc= Hauptdurchmesser des Ge-
“n<Dc windes (mm)

Spiralspitze Spiralnut

Gewindeschneiden

Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44

V_ (m/min) 7-10 4

-9 3-5
Drehzahl (U/min) Drehzahl (U/min) Drehzahl (U/min)

445 - 635 255-570 190 - 320

370-530 210 - 475 160 - 265
270-400 160 - 360 120 - 200
220-320 125 - 285 95 -160
185 - 265 105 - 240 80-130
140 - 200 80-180 60-100
110 -160 60 —-140 45-80

13



Gewindeformer

Toolox® 33

V_(m/min) 5-20

Beim Kaltumformen wird ein Gewinde durch Verformen des Materials anstatt durch Schneiden
erzeugt. Bei der Verwendung dieser Art von Gewindewerkzeug ist es sehr wichtig, den richtigen
Bohrdurchmesser in Bezug auf die angestrebte Gewindeart zu wahlen. Informationen zum
korrekten Bohrdurchmesser erhalten Sie vom Hersteller.

. Funktioniert hervorragend in Toolox® 33.

. Sie kdnnen eine hohere Schnittgeschwindigkeit im Vergleich zu einem
herkdmmlichen spanabhebenden Gewindebohrer verwenden.

. Hat in der Regel eine ltingere Standzeit.

. Keine Spdne bei der Herstellung von Gewinden.

° Je besser die Schmierung, desto hoher die Schnittgeschwindigkeit.
(Schneiddl statt Emulsion)

. Kann sowohl in Durchgangs- als auch in Sackléchern verwendet werden.

. Bietet in der Regel bessere Oberfldchen im Vergleich zu einem
spanabhebenden Gewindebohrer.

. Benutzt ein hoheres Drehmoment im Vergleich zu einem spanabhebenden

Gewindebohrer.

Gewindefrisen

Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44

V_(m/min) 80-110 60 -80 50-70

_ fz (mm/Zahn) fz (mm/Zahn) fz (mm/Zahn)
003006 002 -005 002005

Gewindefrdsen ist eine sehr empfehlenswerte Alternative zum Gewindeschneiden
oder Kaltumformen von Gewinden in allen Toolox-Guiten mit den folgenden Vorteilen.

Ideal fiir die Verwendung in Toolox® 44.

. Kurze Produktionszeit. - — "

. Hohe Fertigungssicherheit von Gewinden. { i N
. Keine Spanprobleme, da nur kurze Frdsspdne entstehen. ' "-x__)' \ ;"I '

. Geringe Schneidkriifte. '“"’ )

. Einsetzbar in Stahl mit einer Hdrte bis 60 HRC. Gewindefriiszyklus

Sackloch- und Durchgangsgewinde mit einem Werkzeug hergestellt.
Ein Werkzeug flr Rechts- und Linksgewinde.



EMPFEHLUNG ZUM SENKEN

Senkbohren wird am besten mit Werkzeugen mit austauschbaren Hartmetall-Wendeschneidplatten
durchgefiihrt. Verwenden Sie stets einen Fiihrungszapfen und Kiihischmiermittel.
Die Schnittdaten gelten fur das Granlund Senkbohrwerkzeug.

Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44

_ fn (mm/U) fn (mm/U) fn (mm/U)
Vorschub pro Umdrehung 010-0,20 0,0-0,20 010-0,20

670 -1.340

Spindeldrehzahl (n) U/min

335-840

420-1.175

530 -1.060 330-930 265 - 665
375-750 235-655 185 —470
300 - 600 190 - 530 150 - 380
225-440 140 -390 110 - 280
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EMPFEHLUNG FUR SENKBOHREN
Die Schnittdaten gelten fur das Granlund-Senkwerkzeug.

_ Toolox® 33 Toolox® 40 Toolox® 44

fn (mm/U) fn (mm/U) fn (mm/U)
VorschubproUm hung 0,10-0,20 0,]0-0,20 0,10-0,20

469 — 938

Spindeldrehzahl (n) U/min

302 -821 235-586

371-743 239 -650 186 — 464
262 - 524 169 — 459 131-328
212 - 424 136 - 371 106 - 265
156 - 313 101-274 78 -195
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WERKZEUGEMPFEHLUNGEN FUR TOOLOX®

Die folgenden Empfehlungen zur Werkzeugauswahl basieren auf unseren eigenen Tests sowie Tests,

die zusammen mit Werkzeugherstellern durchgefiihrt wurden. Selbstverstdndlich gibt es noch weitere
Werkzeughersteller, die Werkzeuge haben, die sehr gut in Toolox® funktionieren. Dazu zdhlen u. a.: Emuge
Franken, Guhring, Iscar, Kennametal, Kyocera, Mitsubishi, Sandvik Coromant, Seco Tools, Tungalloy usw.

Wenden Sie sich an Ihren Werkzeuglieferanten, der Ihnen bei der Auswahl des fiir Toolox® geeigneten
Werkzeugs behilflich ist.

HSS-BOHRER

HSS-Bohrer mit 8 % Kobaltlegierung (HSS-CO 8 %)
Alpen-MayKestag, Osterreich

HSS-E Co 8 Spiralbohrer mit Morsekegel, WN 103
m https://www.maykestag.com/en/

Beschreibung: HSS-Bohrer mit 8 % Kobaltlegierung (HSS-CO 8 %)

Witec, Deutschland
m http://witec-tools.de/index.php?content=produkteglang=en

Beschreibung: HSS-Stahlbohrer Standard. Nur fiir Toolox® 33

Werkzeugbezeichnung: HSS A100

Artikel-Nr.: ATOOXX.XX

https://www.dormerpramet.com/en-gb/pages/default.aspx?country=gb

Beschreibung: HSS-Bohrer mit Kobaltlegierung (BOHRERSPITZE COBALT"S"+X-ALCR DIN1897N HARDOX STUB)
Izar, Spanien
Werkzeugbezeichnung: Ref 1054

Artikel-Nr.: 32xxx

https://www.izartool.com/

Beschreibung: HSS-Bohrer mit Kobaltlegierung (BOHRERSPITZE COBALT"S"+X-ALCR TAPER STUB)

m https://www.izartool.com/



VOLLHARTMETALLBOHRER

Vollhartmetallbohrer
SECO TOOLS, Schweden
Seco Feedmax
SD203A-XX.XX~XX-XXXX-X

https://www.secotools.com/

Vollhartmetallbohrer

Sandvik Coromant AB, Schweden
Corodrill® Delta-C
R840-xxxx-30-A1A

https://www.sandvik.coromant.com/

Vollhartmetallbohrer. Langlochbohren mit 16 — 20 x D \’
SECO TOOLS, Schweden

Seco Feedmax t,
SD216A-XX.XX=XX~XXXX-X

https://www.secotools.com/

Vollhartmetallbohrer. Langlochbohren mit 16 — 20 x D

Sandvik Coromant AB, Schweden

Artikel-Nr.: 8B 1.1-XXXX-XXXXXX-XX

m https://www.sandvik.coromant.com/



WENDEPLATTENBOHRER

Wendeplattenbohrer

Sandvik Coromant AB, Schweden
Corodrill 880

880-DXXXXXXX-XX

https://www.secotools.com/

BOHRER MIT AUSTAUSCHBARER BOHRSPITZE

Bohrer mit austauschbarer Bohrspitze. Bohrspitzengiite: IC308
Iscar, Israel

Chamdrill

DCM XXX-XXX-XXA-XX

https://www.iscar.com/

Bohrer mit austauschbarer Bohrspitze. Bohrspitzengiite: IC308
Iscar, Israel
SumoCham

DCN xxx-Xxxx-XXA-Xx

https://www.iscar.com/

Bohrer mit austauschbarer Bohrspitze. Bohrspitzengiite: IC308
Seco Tool AB, Schweden

Crownloc

SD103-XX.XX=XX~XXXX

https://www.secotools.com/




GEWINDESCHNEIDEN IN TOOLOX®

Gewindebohrer fiir Sacklécher

HSSE-Gewindebohrer mit TICN-Beschichtung
Emuge Franken, Deutschland

Rekord 1D-TI-TiCn, Rekord 2D-TI-TiCN
B0459601.xxxx, C0459601.xxxx

https://www.emuge-franken.se/en/

HSSE-PM Gewindebohrer mit TICN-Beschichtung
Manigley, Schweiz

131/3 DUO

433xx

http://manigley.ch/

Gewindebohrer fiir Durchgangslécher

HSSE-Gewindebohrer mit TICN-Beschichtung
Emuge Franken, Deutschland

Rekord 1C-TI-TiCn, Rekord 2C-TI-TiCN
B0309601.xxxx, C0309601.xxxx

https://www.emuge-franken.se/en/

HSSE-PM Gewindebohrer mit TICN-Beschichtung
Manigley, Schweiz

105/4 DUO

433xx

http://manigley.ch/




GEWINDEFORMER

HSSE-PM Gewindeformer mit TiN-Beschichtung
Emuge Franken, Deutschland

InnoForm2-Stahl

C5267F00.xxxx

https://www.emuge-franken.se/en/

GEWINDEFRASEN IN TOOLOX®
Vollhartmetall-Gewindefréser mit TICN-Beschichtung

Emuge Franken, Deutschland

GSF-1,5xD-IKZ-HB-TiCN
GF333106xxxx

https://www.emuge-franken.se/en/

Vollhartmetall-Gewindefrdser mit TIAICN-Beschichtung
Smicut, Schweden

Gewindefréise aus Vollhartmetall

NBxxxxxCxxx.xISO AC

https://smicut.com/en/
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SENKBOHREN IN TOOLOX®

Verwenden Sie ein Senkwerkzeug mit Wendeschneidkérpern und Schneidkdrpernummern, die immer auf U enden
Granlund Tool AB, Schweden

WHV-Senkwerkzeug

XWHV-xx.x

http://www.granlund.com/

SENKEN IN TOOLOX®

Beschreibung: Verwenden Sie ein Senkwerkzeug mit Wendeschneidkérpern und Schneidkdrpernummern, die immer auf U enden
Granlund Tool AB, Schweden
Werkzeugbezeichnung: KV-Senkbohrer

Artikel-Nr.: xKV9-xx.x

Internet: http://www.granlund.com/
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SCHAFTFRASEN IN TOOLOX®

Beschreibung: Vollhartmetall-Schaftfrdser mit Siron-A-Beschichtung
Werkzeugbezeichnung: JS 554 Siron-A

JS 554 xxxx

https://www.secotools.com/

FRASEN MIT WENDESCHNEIDPLATTE IN TOOLOX®

Werkzeu eichnung: Coromill 345 Wendeschneidplattengiite: 1030

345-xxxxxx-13x

m https://www.sandvik.coromant.com/

PLANFRASEN, 45° EINSTELLWINKEL

Beschreibung: Planfréisen mit Coromill 300

Liefera Sandvik Coromant AB, Schweden

R300-XXXXXX~XXX

m https://www.sandvik.coromant.com/

PLANFRASEN, RUNDE WSP

Beschreibung: Eck-/Planfréisen mit Coromill 490

Liefera Sandvik Coromant AB, Schweden

Werkzeugbezeichnung: Coromill 490 1030
490 -XXXXXX-XXX

https://www.sandvik.coromant.com/

PLANFRASEN MIT HOHEM VORSCHUB

Beschreibung: Planfrdsen mit Mill4Feed
Iscar, Israel

Mill4Feed Wendeschneidplattengiite: Ic808
FFQ4 XXXX-X-XXX-XX

https://www.iscar.com/

Beschreibung: Planfridsen mit Coromill 210

Liefera Sandvik Coromant AB, Schweden
erkzeugbezeichnung: Coromill 210 Wendeschneidplattengiite: 1030

210-XXXXXX~XXX

m https://www.sandvik.coromant.com/




ANWENDUNGSBEREICHE

FORMENBAU

MASCHINENKOMPONENTEN
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TOOLOX"

ENGINEERING & TOOL STEEL

SSABiist ein in Nordeuropa und den USA ansdssiges Stahlunternehmen.
SSAB bietet Produkte und Dienstleistungen mit Mehrwert an, die in enger
Zusammenarbeit mit seinen Kunden entwickelt wurden — damit die Welt
stdrker, leichter und nachhaltiger wird. SSAB beschdftigt Mitarbeiter in Giber
50 Landern. SSAB verfiigt tiber Produktionsstétten in Schweden, Finnland
und in den USA. SSAB ist an der NASDAQ OMX Nordic Exchange in
Stockholm sowie der NASDAQ OMX in Helsinki notiert. www.ssab.com

f ® in X O

SE-613 80 Oxelosund
Schweden

Telefon: +46 155-25 40 00
Fax +46155-254073
E-Mail: contact@ssab.com

toolox.com

SSAB
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