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ENGINEERING & TOOL STEEL

ISLEME ONERILERI




TOOLOX NEDIR?

TOOLOX®, olglilmis ve garanti altina alinmis mekanik 6zellikleri ile tedarik edilen,
sertlestirilmis ve temperlenmis bir takim geligidir. On-sertlestirilmis ve kullanima hazir
olarak tedarik edilmesinin arkasindaki ana fikir sizlere zaman kazandirmaktir. DlsUk
maliyet ve dusuk riskler ile birlikte mikemmel islenebilme kabiliyeti ile de isleme
zamanindan tasarruf ettirmektedir. Dinyanin en sert 6n sertlestirilmis takim ¢eligi ile
calismak sizlere gok genis bir uygulama alani igin basit ¢ézimler sunmaktadir.

Toolox, Hardox ve Weldox’ta da bulununan disUk karbon metallurjik konseptine
sahiptir ama 6zellikle yuksek sicaklikta ¢galisacak takim, makine elemanlari ve kaliplar
icin tasarlanmistir. Sahip oldugu mikemmel yorulma direnci ile birlikte nitrasyon ve
PVD kaplama yapilabilmesi ile de takim ve komponentlerin servis 6mrinu arttirmak
mamkindr.

TASARIMDAN URETIME DAHA KISA ZAMANDA GEGI$

1. Tasarim

4. 1sil Islem 5. Finis isleme 6. Uretim



DELIK DELME ONERILERI

HSS-MATKAP

HSS matkaplari sadece konvansiyonel isleme
tezgalarinda kullaniniz. Eger isleme makinaniz
iyi ise bu durumda solit karbiir matkaplar veya
degistirilebilir kafaya sahip matkaplar
kullanabilirsiniz.

HSS-Co - Kuguk helis agil HSS Tek deliklerin delinmesinde
ve ylksek torklara HSS-E konvansiyonel HSS matkaplar
‘) dayanabilen bir gekirdek HSS-Co kullanilabilir. Digerleri igin hem

£

ile HSS-Co (%8 Co) i mikro alagimlanmis (HSS-E)
matkap kullanin. /g matkap hem de kobalt alasimli
5 (HSS-Co) matkaplar tavsiye

I\ edilmektedir.
‘ v

T Toolox 3 Toolox 40 Toolox 44
llerleme (mm/dk) ve hiz (dev/dak)
5)

0,10/950 0,05/570 0,05/445
10 0,10/475 0,10/290 0,09/220
15 0,16/325 0,16/190 0,15/150
20 0,23/235 0,22/150 0,20/110
25 0,30/195 0,28/110 0,25/90
30 0,35/165 0,35/90 0,30/75
*35 0,40/136 0,40/80 0,35/63
*40 0,45/119 0,45/70 0,40/55

* BUYUK GAPLI MATKAP (> 30 MM ) KULLANILDIGINDA,
ASAGIDAKILERI GOZ ONUNDE BULUNDURUN.

Makine buyUk ve kesit kuvvetlerini tagiyacak kadar saglam olmal.
Fener milinde salgi olmamali.

Is parcasinin iyi baglandiginda emin olun.

Motor gucuniin, 7,5 kW’ya esit yada buylk oldugunu kontrol edin.

-

How DN

TAKIM (MATKAP) OMRUNU ARTTIRMAK VE VIBRASYONU AZALTMAK iGIN ONERILER

» Kolon, is pargasi ve matkap arasindaki mesafeyi minimuma indirin.

» Gerektiginden daha uzun matkap kullanmayin.

» Her zaman metal destek kullanin.

» Guvenli baglayin

» Saglam bir tabla kullanin

» Her zaman sogutucu kullanin

» Sogutucu karsimi %8-10

» Matkap ¢ikmak Uzereyken ilerlemeyi ¢ok kisa bir siireligine kesin. Diger tlrli calisma/geriyaylanma
matkap ucunu kirabilir. Calisma/geriyaylanma durudugunda ilerlemeyi tekrar devreya alin.



/

KARBUR MATKAP
Stabil makine kosullari ve igten sogutma ile. Tim
delme iglemleri igin sogutucu karisimi %8-10

-_ Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44

Ve (midk) 65-90 50-70 40-65

e e

degeri degeri degeri

o 0,08-0,15 0,10 0,06-0,12 0,08 0,06-0,11 0,07

° 0,09-0,16 0,12 0,08-0,15 0,11 0,08-0,13 0,10
0,16-0,22 0,18 0,14-0,20 0,16 0,12:0,18 0,15
0,22-0,28 0,25 0,16-0,24 0,20 0,16-0,20 0,18

*Delme 7x Dc, ilerlemeyi ~ % 20 dislr
*Digtan sogutma ile delmede hizi ve ilerlemeyi ~ % 20 dusir

DEGiSTiRiLEBiLiR MATKAP KAFASI VE LEHIMLI
KARBURLERLE DELME
Stabil makine kosullar ve i¢ten sogutma ile.

-— Toolox 33 Toolox 40 —

Ve ( m/min ) 50-80 50-65 40-60

degeri degeri degeri
75-120 0,10-0,16 0,13 0,08-0,15 0,12 0,08-0,14 0,11
s 0,15-0,23 0,20 0,12-0,22 0,17 0,12-0,20 0,15
0,18-0,27 0,22 0,15-0,25 0,19 0,14-0,22 0,17
0,20-0,30 0,24 0,17-0,27 0,21 0,16-0,25 0,19

* 25-30xD ile delik delmede ilerleme hizini ~ % 15-20 dusir
* Su pompasindaki basincin en az 25 bar olmasi tavsiye ediliyor.

DERIN DELIK DELME,16-20XD
Stabil makine kosullari ve igten sogutma ile.

-_ Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
Ve ( m/min ) 50-70 50-65 40-60

fn ( mm/rev) baslangi¢ baslangi¢ EIET [
degeri degeri degeri

0,12-0,16 0,14 0,10-0,15 0,12 0,08-0,14 0,11

0,14-0,20 0,16 0,11-0,18 0,14 0,10-0,18 0,13
0,17-0,24 0,19 0,13-0,22 0,16 0,12-0,21 0,15
12,0 0,18-0,26 0,20 0,15-0,24 0,18 0,14-0,23 0,17

* Bu sayfadaki isleme bilgileri Seco Tools ile birlikte formule edilmistir.



FREZELEME ONERILERI

PARCA BAGLAMA

Toolox gok dusilk kalinti gerilimlere sahiptir. Tim beklentileri karsilamak i¢in deformasyon olmadan
parcayi bagladiginizdan emin olun. Eger parga oksijenle kesilmisse bu kenardan itibaren 5-10 mm
islendikten sonra baglanmalidir.

Toolox’un islenebilme kabiliyeti gelistiriimistir.Frezleme esnasinda talasin mavi renkte olustugunu
goreceksiniz. Konvansiyonel takim celiklerine goére daha az karbon kullanilarak, karbir morfolojisi
iyilestirilmistir. Sonug olarak frezeleme esnasinda ortaya gikan isi, takim ve is pargasi yerine
talasa aktariimaktadir.

FREZELEME ONERISI

P Giriste kalin talas ile baslayip ¢ikista ise kalin talastan
kacinmak icin kesiciyi merkezden kagik olarak (sola dogru)
ayarlayin.

P Vibrasyon yaratacagindan dolayi frezelemeyi kesici takimin
merkezine dogru yapmayin.

» Her zaman yatay frezeleme yapin ( saat yoniiniin tersine).

» Takim radyal olarak (ae) ya 25 mm yada takim ¢apinin
%75-80’ni kadar girmelidir.

Eger rolling into cut methodu kullanilarak kesme iglemine
baslanirsa cikista talas kalinhgi nerdeyse sifir olacagindan
bu sizlere daha uzun takim émri verecektir.

Rolling into cut Geleneksel igsleme Rolling into the cut
methodu methodu methodu
800 gegis sonrasi aginma 390 gegis sonrasi aginma

Prog. rad. = (g—e) +2




FREZELEME iGiN UG TiPLERI

*
1 4
t*
1 4
*
4 Asinma direnci
L 4 ¥ Tokluk
t* .
P ISOP = Celik
= Paslanmaz cgelik
3 K ISO K = Dokme demir
H ISO H = Sertlestirilmis gelik

* Ornek ug kalitesi 1030.

Ucu tanimlamak igin kullanilan son 2 rakam, o ucun bu skaladaki
yerini gOsterir. Bdylece takimin asinma direnci veya toklugu
hakkinda fikir verir.

UG GEOMETRISI

Makro geometri, kesme prosesinde bir cok parametreye etki
eder. Saglam kesme kenarina sahip bir uc ylksek yukler
altinda calisabilir ama bu u¢ ayni zamanda yiiksek kesme
kuvveti meydana getirerek daha fazla eneriji tiketimine ve
daha fazla is1 Gretimine yol acgar.

I S N L R

Kenar mukavemeti

Kesme kuvvetleri

Enerii tiiketimi Yuksek

Maksimum talas kalinlig

IsI Olusturma

*GUclu ve stabil olmayan tezgahlarda basit geometrili P30-50 tipi uglar kullaniniz.



TORNALAMA ONERILERI
Asagidaki isleme onerileri sert karburler icin kullanilabilir. Bunlar oksijen ile kesilmig ytzeylerin tornalanmasi
durumunda gereklidir.

Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
AP UG (kL) 150-200 90-140 80-120

ilerleme (fn) min-max min-max min-max

Karbiir ug cinsi P25 0,20-0,40 0,20-0,40 0,20-0,40

Ylksek ilerlemelerde kesme hizini azalt

Tornalama icin formiil Tanimlamalar
TT+dxn Vc 1000 Vc = kesme hizi (m/dak) d = galisma alan1 @
V= —— n= ed vi=nsf n = devir (rpm) TT=3,14
1000 Tu= fn = ilerleme (mm/dev) ap = kesme derinligi (mm)

vf = ilerleme (mm/dak)

ALIN FREZELEME ONERILERI
Yuvarlak uglar cok gugli kesme kenerlarina sahiptir ve isleme ylzeyinde delik ve kavitenin
oldugu durumlarda ¢ok iyi is gorurler.

45° ayarlama agisinda sahip ortalama bir igsleme tezgahi igin oneriler

Ve (midk ) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
180-220 140-180 120-160
ilerleme hizi ( fz) m baslangic degeri m baslangi¢ degeri m baslangic degeri
Uc kalitesi P30 0,15-0,35 0,25 0,15-0,35 0,25 0,15-0,35 0,25

KENAR FREZELEME ONERILERI

90° ayarlama agisina sahip ortalama bir isleme tezgahi i¢in 6neriler

Ve ( midk ) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
180-220 140-180 120-160
ilerleme hizi ( fz) m baslangi¢ degeri m baslangi¢ degeri m baslangi¢ degeri
Uc kalitesi P30 0,12-0,25 0,17 0,12-0,25 0,17 0,12-0,25 0,17

SOLID KARBURLER iGiN FREZLEME ONERILERI

Kanal frezeleme onerileri Kenar frezeleme oOnerileri

_ Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44 Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
Ve (midk ) | 85110 [ 754100 70-95 200-230 180-210 160-190
=TT = el =T = i el =0

= 3,0-6,0 0,01-0,03 0,01-0,03 0,01-0,03 0,02-0,05 0,02-0,04 0,02-0,04
o

% 8,0-12,0 0,04-0,07 0,03-0,06 0,03-0,06 0,07-0,10 0,06-0,09 0,06-0,09
§ 14,0-20,0 0,07-0,10 0,06-0,09 0,06-0,08 0,10-0,14 0,10-0,13 0,10-0,12

* Eger imkaniniz varsa, talasi sadece hava ile uzaklastirin ve takim ¢api 10 mm buyik olan takimlar i¢in weldon baglama kullanin.

Kanal frezeleme onerisi Kenar frezeleme oOnerisi
ap (kesme derinligi) ap ( tim kesme boyunu kullanin )
max 0.5x D = ae (radyal kesme derinligi) max 0.1 x D




KLAVUZ CEKME ONERILERI

koyabilecek 4 yivli (oluklu) kilavuz takimlarin kullaniimasini dneriyoruz. Eger kritik
degilse, delik gapi standardtan %3 blyUuk tercih edilebilir, bu takim dmrina arttiracaktir.

* Yaglayici olarak dis agma yagi veya pastasi kullanilabilir.
Acik delikler ign
kilavuz.
_ Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
Ve (midk) 7-10 4-9 3-5
/ iz (o) iz (o) iz (o)
» [ w5 445-635 255-570 190-320
[ wms 270-400 160-360 120-200
kilavuz
* Ozellikle Toolox 40 ve 44 icin M5 altindaki olculer icin dis frezeleme dneriyoruz

Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44

Vc ( m/dk ) 80-110 60-80 50-70
fz mm 0,03-0,06 0,02-0,05 0,02-0,05

* Vida disi agmak icin mutlaka CNC kullanilmal ve dis iki pasoda agilmal.

Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
40 - 80 25-70 20 -50

Ve ( m/dk )

ilerleme hizi mm/rev 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
b7/ Dc (mm) Hiz (rpm)

670-1340 420-1175 335-840

530-1060 330-930 265-665
375-750 235-655 185-470
300-600 190-530 150-380
57 225-440 140-390 110-280

* Havsa agmada tim isleme degerlerini %30 dusurin.



KENDI DENEMELERIMIZDEN SONUCLAR

TEZGAH

VMC FADAL 4020 HT modell 1997
Fener mili tipi ISO 40 taper

Fener mili icinden sogutmall

Fener mili hizi max 10,000 rpm
Fener mili motoru etkisi 16,8 kw
Tork 303Nm.

Testlerde kullanilan tezgah.

Caligsma Suresi 132 dk Calisma Siresi 196 dk

68 mm 43 dk

b,

Alin frezeleme Coromill 345 100 150 0,25 2 mm 61 mm 32 dk

b

250 paso ve 72 dk’dan sonra
cekilen resimler.

Alin frezeleme Coromill 345 100 160 0,25

o N

”



264 delikten sonra 1105 delikten sonra iyi talas formasyonu

|9

608 delikten sonra
-

Toolox 44 toplam delik | delik derinligi sogut. akisi

438 delikten sonra

183 disten sonra

SR B R

i L

=

276 disten sonra

ﬂs
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TOOLOX iCIN TAKIM ONERILERI

TOOLOX, DELME

gap arallgl

Seco Feedmax * SD203A-12.0-36-12R1 2,0-20,0

* @ 12 igin 6rnek

Qap arallgl

* SD216A-12.0-180- 3,0-14.10

Seco Feedmax 192R1

* @ 12 igin érnek

cap arallgl

Cordrill R840 Delta C R840-xxxx-30-A1A 3,0-20,0

cap arallgl

Crownloc *8D103-12.00-40-16R7  10,0-25,99

* @ 12 igin 6rnek

Chamdrill DCM XXX-XXX-XXA-XX.XX 7,5-25,9

1

Karbiir matkaplar
Tedarikgi: Seco
isvec
www.secotools.com

Derin delik delme,16-20xD
Karbiir matkap

Tedarikgi: Seco

isveg

www.secotools.com

Karbiir matkap

Tedarikgi: Sandvik Coromant AB
isvec
www.sandvik.coromant.com

Degistirilabilir matkap ug¢lari ile delme
Matkap ucu kalitesi: P
Tedarikgi: Seco

isveg
www.secotools.com

Degistirilabilir matkap uclari ile delme
Matkap ucu kalitesi: IC908
Tedarikgi: Iscar

israil

www.iscar.com



DELME

%8 Kobalth yiiksek hiz gelikleri ile delme
Takim ismi Takim no Cap araligi (HSS-Co 8 %) ~

HSS -E Co 8 Taper Tedarikgi: Alpen-MayKestag

832 8,0-40,0
Shank Drills, WN 103 o Avusturya

www.alpenmaykestag.com

Standart HSS matkap
Takim ismi Takim no Cap araligi Sadece Toolox 33 igin

Tedarikgi: Dormer
HSS A100 A100xx.XX 0,2-20,0 .
Isveg

www.dormertools.com
TOOLOX, KILAVUZ CEKME
Kor delikler i¢in klavuz

TiCN kaplamali HSS-P Klavuz
Takim ismi Takim no Cap araligi Tedarikgi: Yamawa ¥

Japan
1641 TC 1641TC Mxx M3-M24
www.yamawa.eu

Acik delikler i¢in kilavuz
TiCN kapli HSSE-PM kilavuz 7
Takim ismi Takim no Cap araligi Tedarikci: Manigley 8
isvicre o
105/4 DUO 433xx M3-M30 .
www.manigley.ch

Kor delikler igin kilavuz

TiCN kapli HSSE-PM kilavuz '
Takim ismi Takim no Cap araligi Tedarikgi: Manigley

isvicre
131/3 DUO 433xx M3-M36 .
www.manigley.ch

Kor delikler igin kilavuz

TiCN kaph HSSE kilavuz
Takim ismi Takim no Cap araligi Tedarikgi: Emuge Franken

Rekord 1D-TI-TICN BO0459601.xxxx M3-mig  Almanya ,
www.emuge.de/english
Rekord 2D-TI-TICN C0459601.xxxx M12-M24

-

Acik delikler igin kilavuz

cap arallgl

Rekord 1C-Ti-TiCN B0309601.xxxx M3-M10
Rekord 2C-Ti-TiCN C0309601.xxxx M12-M24

12



KILAVUZ CEKME

TiCN kapli, karbiir dis frezeleme takimi \
Takim ismi Takim no Cap araligi Tedarikgi: Emuge Franken
GSF-VHM 2xD Almanya ﬁ‘

GSF333106xxxx M3-M16
TiAICN kapl, karbiir dis frezeleme
Takim ismi Takim no Cap araligi takimi

IKZ-HB TiCN www.emuge.de/english
Tedarikgi: SmiCut

isveg

Karblr takim NBxxxxxCxx x.xISO AC M2-M42

* distribitér bilgileri igin Smicut ile temasa geginiz. www.smicut.se

HAVSA BASI AGMA

Takilabilir havsa basi agma freze takimi kullanilmali ve u¢ numarasi her zaman H ile bitmeli

Tedarikgi: Granlund tool AB
Takim ismi Takim no Cap arahgi isveg

www.granlund.com
WHYV counterbore XWHV-xx.x 18.0-75.0

HAVSA ACMA

Takilabilir havsa agma freze takimi kullaniimali ve u¢ numarasi her zaman H ile bitmeli

Tedarikgi: Granlund tool AB
Takim ismi Takim no Cap arahg: isveg

www.granlund.com
KV countersink XKV9-xx.x 20,5-60,0

PARMAK FREZE

Siron-A kapl karbiir parmak freze
Takim ismi Takim no Cap arahgi Tedarikgi: Alfa Tool / Seco

isveg
JS 554 Siron-A JS 554 xxxx 3,0-25,0
www.alfatool.se

www.secotools.com

DEGISTIRILEBILIR UG ILE ISLEME

Coromill 345 ile ylizey
Takim ismi Takim no Cap arahgi frezeleme

Tedarikgi: Sandvik Coromant AB
Coromill 345 345-xxXXXX-13% 40-250 ;
Isveg
www.sandvik.coromant.com

13



Coromill 300 ile ylizey frezeleme
LT il [EEe L Tedarikci: Sandvik Coromant AB

Coromill 300 R300-XXXXXX-XXX 10-200

isveg
www.sandvik.coromant.com

Coromill 490 ile kenar/ylizey
Takim ismi Takim no Cap arahigi frezeleme

Tedarikgi: Sandvik Coromant AB
Coromill 490 490-XXXXX-XXX 20-250 :
Isvecg
www.sandvik.coromant.com

TAKMA UG KALITELERI

Ug Ug Ortalama makine kosullari icin P1030 kalite takma
Wb Ll Ul kalitesi | geometrisi uglar kullaniniz, stabil makine kosullarinda 6zellikle

Toolox 40 ve 44 icin P1010 takma uglar kullanilabilir.

R300-xxxxx-Px 1010 L-M-H o
Coromill 300 Bu kogl.{l!arda kesme hizi yaklasik olarak %20-30
R300-x000¢-Px 1030 L-M-H artirilabilir.
345R-1305x-Px 1010 L-M-H Tedarikgi: Sandvik Coromant AB
Coromill 345 isve
¢
345R-1305x-Px 1030 L-M-H .
www.sandvik.coromant.com
490R-xxxxxxx-Px 1010 L-M
Coromill 490
490R-xxxxxxx-Px 1030 L-M-H

14



UYGULAMA ALANLARI

PLASTIK KALIPLARI

SOGUK is

MAKINE ELEMANLARI

15



SSAB Nordik ve ABD merkezli bir ¢elik sirketidir. SSAB daha gti¢lii, daha hafif ve daha
surdardlebilir bir dinya olugturmak amaciyla, musterileri ile yakin igbirligi icinde gelistirdigi katma
degerli Urlnleri ve hizmetleri musterilerine sunmaktadir. SSAB’in 50’den fazla tlkede galisanlari
bulunmaktadir. SSAB’In Isvec, Finlandiya ve ABD’de Uretim tesisleri bulunmaktadir. SSAB
hisseleri, Stockholm’de Nasdag OMX Nordic Borsasinda islem gormektedir ve Helsinki'deki
Nasdaq OMX Borsasinda da ikincil olarak islem gérmektedir. www.ssab.com.

SSAB
SE-613 80 Oxelosund
isveg

Phone: +46 155-25 40 00
Fax: +46 155-25 4073
E-mail: contact@ssab.com

www.toolox.com

SSAB
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