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KAJ JE TOOLOX

Toolox je moderno valjano in poboljsano jeklo za orodjarstvo ter strojegradnjo, dobavljeno z izmerjenimi in
garantiranimi mehanskimi lastnostmi. Osnovna ideja je prihranek ¢asa, saj je Toolox dobavljen ze
toplotno obdelan in pripravljen za neposredno uporabo. Zagotavlja vam nizje stroSke, zmanjSuje tveganje
in prihrani dragocen ¢as va$em proizvodnem procesu zaradi izredno dobre obdelovalnosti. Vse to skupaj
z dejstvom, da delate z najbolj trdim poboljSanim jeklom na svetu vam daje material, ki je preprost za
uporabo, uporaben v Stevilnih aplikacijah.

Toolox je zasnovan na nizkoogljiEnem metalurSkem konceptu, ki se uporablja pri jeklih Hardox in Strenx,
vendar je bil specialno razvit za orodja ter komponente strojev, ki se uporabljajo pri poviSanih
temperaturah. Material ima izredno odpornost proti dinami¢nemu utrujanju in ga lahko povrSinsko dodatno
utrdite z nitriranjem ali s PVD-previekami, da dobite nadzor nad Zivljenjsko dobo orodij in strojnih delov.

KRAJSI CASI OD IDEJE DO PROIZVODNJE IZDELKA

1. Vaa stranka ima idejo

4. PoboljSanje 5. Ponovna mehanska obdelava 6. Proizvodnja



PRIPOROCILA ZA
VRTANJE

HSS-SVEDRI

Pri nestabilnih pogojih na stroju uporabljajte le HSS-
svedre. Ce so pogoji na stroju dobri, imate na voljo
HM-svedre, svedre z lotanim HM in svedre z
HM-plo$¢icami.

HSS-Co . Uporabite HSS-Co HSS Posamezne luknje lahko izvrtate z
svedre (8 % Co) z HSS-E obicajnimi HSS-svedri. Za
" majhnim kotom konice HSS-Co y racionalno proizvodnjo se

svedra in robustnim y priporo&ajo bodisi mikrolegirani
: steblom, ki lahko zdrzi ; svedri (HSS-E) ali svedri, legirani
; velike momente. 5 s kobaltom (HSS-Co).

)

_ Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44

I I A R S R A
Pomik (mm/min) in hitrost (obrati/min)
&

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

* PRI UPORABI SVEDROV VELIKIH PREMEROV (>30 mm) MORATE
UPOSTEVATI NASLEDNJE:

1. Stroj mora biti velik in stabilen.

2. Nobene zra¢nosti znotraj vretena.

3. PrepriCajte se, da je obdelovanec dobro vpet.
4,

Preverite, da je mo¢ motorja vecja ali vsaj enaka 7,5
kW.

PRIPOROCILA ZA ZMANJSANJE VIBRACIJ IN PODALJSANJE ZIVLJENJSKE DOBE SVEDROV:

»  ZmanjSajte razdaljo do stebra stroja in razdaljo med konico svedra in obdelovancem
P Svedri naj ne bodo daljsi, kot je potrebno
P Uporabljajte kovinske distan¢nike
»  Varno vpetje

P Robustna in stabilna miza
P Vedno uporabite hladilno emulzijo
»  Koncentracija oljne emulzije 8-10 %
| 4

Tik preden sveder predre material, se mora pomik za priblizno eno sekundo ustaviti, da zraénost in elastiénost
svedra ne zlomita konice svedra. Ko je sveder skozi, lahko vzdignete pomik konico svedra.
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HM-SVEDRI
Za stabilne stroje z notranjim hlajenjem.
Koncentracija hladilne emulzije 8-10 %.

-_ Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
Ve (m/min) 65-90 50-70 )

9 min. - maks. | za€. vrednost zaé. vrednost za€. vrednost

% 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

s% 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

*Pri vrtanju 7 x Dc, zmanjSati pomik — 20 %.
*Pri vrtanju z zunanjim hlajenjem, zmanj$ati hitrost in pomik — 20 %.
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-_ Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
Ve (m/min) 50-80 50-65 40-60

SVEDRI Z IZMENLJIVIMI HM-KONICAMI ALI LOTANI HM-SVEDRI
Za stabilne stroje z notranjim hlajenjem.

g min. - maks. | za¢. vrednost| min. - maks. | za€. vrednost | min. - maks. | zac. vrednost

3 0,10-0,16 0,13 0,08-0,15 0,12 0,08-0,14 0,11

% 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

* Pri vrtanju z 25-30 x D zmanjSati hitrost pomika za 15-20%.
* Zahtevano je hlajenje skozi vreteno z minimalnim tlakom 25 bar. \

SVEDRI ZA GLOBOKO VRTANJE S 16-20 X
D

Za stabilne stroje z notranjim hlajenjem.

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

| mmy) minmaks |

% 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
0,18-0,26 0,20 0,15-0,24 0,18 0,14-0,23 0,17

* Parametri rezanja na tej strani so bili pripravljeni skupaj s Seco Tools.



PRIPOROCILA ZA REZKANJE

VPENJANJE

Toolox ima zelo nizek nivo zaostalih napetosti. Za popoln u¢inek je treba uporabiti prosto deformacijsko vpenjanje kosov.
Kadar morajo biti kosi plamensko rezani, je na rezalnem robu treba odrezkati 5-10 mm, da je obdelovanec brez notranjih
napetosti.

Mehanska obdelava jekla Toolox je bila izboljSana. Pri rezkanju boste ugotovili, da so ostruzki modre barve. Pri jeklu
Toolox je bila spremenjena morfologija karbidov v primerjavi s klasi¢nimi orodnimi jekli, jeklo vsebuje manj ogljika. Na ta
nacin se toplota, ki nastane med rezkanjem, prena3a na Spene in ne na rezalni rob obdelovanca.

PRIPOROCILO ZA REZKANJE

» Pozicionirajte rezkalno glavo iz centra (na levo stran), da se doseZejo
debeli ostruzki pri vstopu in se izognete debelim ostruzkom pri izstopu
rezkalne glave iz materiala.

P Izogibajte se rezkanju po sredini orodja, ker lahko pride do vibracij.

» Vedno uporabljajte protismerno rezkanje.

» Priporogljivo je, da je $irina planega rezkanja enaka 75-80 %premera
rezkalne glave.

Kadar vstopate v material z metodo rezkanja kroznega vstopa iz
zunanje smeri, bo debelina ostruzkov na izhodu vedno enaka ni¢, kar bo
podaljalo Zivljenjsko dobo orodij.

Rezkanje s kroZnim vstopom Rezkanije z direktnim Rezkanje s kroZnim vstopom
iz zunanje smeri v material vstopom v material iz zunanje smeri
Obraba po 800 prehodih Obraba po 390 prehodih
D
Prog.rad. = (79) +2




TIPI REZKALNIH PLOSCIC ZA REZKANJE

t*
L 4
1t
L 2
1t
4 Obrabna obstojnost
3 § Zilavost
U P ISOP = Jekio
= Nerjavno jeklo
N K 1SO K = Jeklena litina
H 1SO H = Kalieno jeklo

* Premer za rezkalno plo3cico 1030.

L,Zadniji dve Stevilki oznake rezkalne plod¢ice povesta, kam na skalo se
plocica uvrdca, ali gre za trdo ali Zilavo karbidno trdino.

GEOMETRIJA REZKALNIH PLOSCIC

Makrogeometrija rezkalne ploS¢ice vpliva na ve¢ parametrov rezkanja.
Rezkalna ploscica z ostrimi robovi se lahko uporablja pri velikih
obremenitvah, vendar povzrodi tudi vecje rezalne sile, porabi ve¢ moci in
proizvede ve¢ toplote.

Geometrija

I S S I

Trdnost rezalnih robov
Rezalne sile

Poraba elekiricne energije srednja visoka
Maksimalna debelina ostruzkov

Proizvedena toplota

* Uporabljajte rezkalne plos¢ice P30-50 z lahko rezalno geometrijo in rezkalno glavo s SirSo delitvijo zob, kadar je stroj Sibak in nestabilen.



PRIPOROCILA ZA PLANO REZKANJE

Okrogle rezkalne plo3€ice imajo mocne rezalne robove
in so zelo primerne za povrsine z luknjami al tami
itd.

Priporocila za povpreéne pogoje na stroju - rezkalne ploscice z nastvaljivim kotom 45°
Ve (mimin) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
180-220 140-180 120-160

T|p rezalnih ploscic P30 0,15-0,35 0,1-0,35 0,15-0,35
Empfehlug’ﬁr durchschnittliche Maschinenzustande mit runden Wendeplatten
Ve (mimin) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
180-220 170-210 140-180
min.-max. Zac. vrednost min.-max. Zac. vrednost min.-max. ¢
(f2)

Tip rezalnih plos¢ic P30 0,10-0,25 0,15 0,10-0,25 0,15 0,10-0,25

PRIPOROCILA ZA PRAVOKOTNO REZKANJE

Priporo¢ila za povpreéne pogoje na stroju - rezkalne plosc¢ice z nastvaljivim kotom 90°
Ve (mimin) Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
180-220 g 140-180 120-160

Tip rezalnih ploscic P30 0,12-0,25 0,17 0,12-0,25 0,12-0,25

PRIPOROCILA ZA HM-STEBELNE REZKARJE m

Priporocila za rezkanje utorov Priporocila za pravokotno rezkanje
_ Tooloxd0 | Toolox44 | Toolox33 | Tooloxdd | Toolox44

Ve (m/min)

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
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,—-20,0 0,07-0,10 0,06-0,09 0,06-0,08 0,10-0,14 0,10-0,13 0,1-0,12

* Ce obstaja moznost, uporabljajte komprimiran zrak za izpihovanje ostruzkov in drzala Veldon za orodja nad @ 10.

Priporo€ila za pravokotno rezkanje @
ap (uporabite celotno rezalno dolzino rezkarja)
ae (radialna globina rezanja) maks. 0,1 x D

PriporoCila za  rezkanje
utorov ap (globina rezkanja)

maks. 0,5 X D =
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Kaj je ta ap?


S pravim orodjem lahko vreZzemo navoje ali rezkamo navoje v vsa jekla Toolox. Priporo¢amo Stiri rezilne spirale,
ki lahko brez problemov zdrZijo velike momente, ki se lahko pojavijo pri vrezovanju navojev v trde materiale.
Kadar ni zahtevana trdnost navojnice, se lahko izvrta za 3 % vedja luknja, kot je to standardno, s Cimer se

podaljSa Zivljenjska doba navojnih svedrov.

* Med vrezovanjem navojev se priporo¢a mazanje z rezalnim oljem ali rezalno pasto.

Navojni sveder za

slepe luknje
_ Toolox 33 Toolox 40 Toolox 44
Ve (mimin) 7-10 49 35
Velikost Hitrost (obratov/min) Hitrost (obratov/min) Hitrost (obratov/min)
@ [ ow ] 445635 255-570 190-320
2 [ owe 370-530 210-475 160-265
[ om 270-400 160-360 120-200
Navojni sveder za

* Priporo¢amo rezkanje navojev, manjsih od M5, predvsem za jekli Toolox 40 in Toolox 44.

Toolox 33 Toolox 40 Toolox44
Vc (m/min) 80-110 60-80 50-70

fzmm 0,03-0,06 0,02-0,05 0,02-0,05

* Za rezkanje navojev je potreben CNC-stroj, navoji morajo biti izdelani v 2 postopkih obdelave.

VALJASTOGREZANJE / STOZCASTO GREZANJE

Valjasto grezenje/stoz&asto grezenje je najbolje izpeljati z orodiji z izmenljivimi HM-rezalnimi
plos¢icami. Uporabljajte grezila s pilotnim vodilom.

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

Hitrost pomil (mm/obrat) 0,10-0,20 0,10-0,20

Hitrost (obratov/min)
420-1175

Vc (m/min)

670-1340 335-840

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

b

* Zmanj$ajte rezalne parametre za priblizno 30 % pri stoZz¢astem grezanju.
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REZULTATI NASIH LASTNIH TESTIRANJ

INFORMACIJE O OBDELOVALNEM CENTRU
VMC FADAL 4200 HT

Model 1997, vreteno ISO 40, stozec

Hlajenje skozi vreteno

Maksimalna hitrost vretena 10.000 obratov/min.
Efektivna mo¢ motorja vretena: 16,8 kW

Vrtilni moment: 303 Nm

Stroj, uporabljen za testiranje orodij

Toolox 33

Cas obratovanja :132 min. Cas obratovanja: 196 min.

ﬁﬁ

-

p,

- N |

Fotografija po 250
prehodih in
obratovalnem ¢asu 72
minut




Po 264 izvrtinah Po 1105 izvrtinah Dbra oblika ostruzkov

| @

Po 608 izvrtinah

8w

Po 438 izvrtinah

vrezovanje Manigley 131/3 DUO
navojev/slepa

vrezovanje Manigley 131/3 DUO
navojevi/slepa

Po 183 vrezanih navojih




Po 275 vrezanih navojih

h

PRIPOROCENA ORODJA ZA TOOLOX

VRTANJE V TOOLOX
« Razpoloziivi R
Naziv orodja Stevilka artikla oremeri Iv)obavitel j: Seco
Svedska
Seco Feedmax *SD203A-12.0-36-12R1 2,0-20,0

www.secotools.com
* Primer za @ 12

] Razpolozijivi HM-sveder za globoko vrtanje \
Naziv orodja Stevilka artikla premer 16-20 x D - Dobavitelj: Seco _

Svedska
Seco Feedmax *SD216A-12.0-180-12R1 3,0-14,10
www.secotools.com

* Primer za @ 12

HM-Sveder
g' Erhiiltliche DObaV.Ite|jZ Sandvik ]
izeugname Ty Sandvik Coromat AB Svedska

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

www.sandvik.coromat.com

Svedri z izmenljivo HM-konico
konica svedra: tip P

. Dobavitelj: Seco
g Erhiiltliche v
werkzeugname TR Svedska www.secotools.com

Crownloc *SD103-12.00-40-16R7  10,0-25,99

S

Erhiilti Bohrer mit austauschbaren Bohrképfen A}
Werkzeugname rhiitliche . -
\WPNSWW  Bohrkopfsorte: 10908 » 7

) Zulieferer: Iscar
Chamdrill DCM XXX=XXX~XXA-XX.XX 7,5-25,9 ..
Israel . -\

www.iscar.com "
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VRTANJE V TOOLOX

] P Visokohitrostni sveder, legiran z 8 % kobalta (HSS-Co
Naziv orodja Stevilka artikla premeri 8%) Dobavitelj: Alpen-MayKestag ‘

Spiralni sveder Avstrija
WN103 8320000 80400 www.alpenmaykestag.com
. Razpolozjivi Standardnivisokohitrostni sveder,
Naziv orodja Stevilka artikla oromeri le za Toolox 33

Dobavitelj: Dormer
Svedska
www.dormetools.com

HSS A100 A100xx.xx 0,2-20,0

VREZOVANJE NAVOJEV V

TOOLOX Navojni sveder za odprte Navojni sveder HSSE - PM s TiCN-

N o L]  Previeko
Manigley Svica N
105/4 DUO 433xx M3-M30 .
www.manigley.ch

Navojni sveder za slepe luknje

. NN Navojni sveder HSSE - PM s TiCN-
Naziv orodja Stevilka artikla a;s;zzri“w previeko 4 @

Dobavitelj: Manigley
131/3 DUO 433xx M3-M36 &
Svica
www.manigley.ch

Navojni sveder za slepe luknje

. . o s . Razpolozljivi
Stevilka artikla Navojni svedri HSSE s TiCN-prevleko

Rekord 1D-TI-TICN BO459601.0xx M3-M10 Dobavitelj: Emuge Franken
Nemcija

Rekord 2D-TI-TiCN C0459601.xxxx M12-M24
www.emuge.de

Navojni svedri za odprte luknje

Naziv artikla Stevilka artikla | azPoloZljivi
premeri

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



REZKANJE NAVOJEV V TOOLOX

Naziv orodia &t artikia Razpololjvi Navojni rezkar HM s TiCN-previeko <
j ' premeri Dobavitelj: Emuge Franken

- Nemcija
GSF VHM_ZXD GSF333106xxxx M3-M16 )
IKZ-HB TiCN www.emuge.de

Navojni rezkar HM s TiCN-

&t artikla Razpolozijvi EVEELG
premeri Dobavitelj: SmiCut

HM navojni rezkar NBxooxCxx x.xISO AC M2-M42 Svedska
www.smicut.se

* Za informacije o prodajnih zastopnikih stopite v stik s podjetiem Smicut

GREZENJE V TOOLOX

Uporabite grezilo s HM-rezalnimi plo3¢icami, oznaka rezalnih plo3cic se mora vedno konéati s ¢rko

Pl Dobavitel;: Granlund tool AB '
. . . Razpolozljivi N N/
Naziv orodja 8t. artikia premer Svedska N,

www.granlund.com
WHV-grezilo XWHV-xx.x 18.0-75.0

KONICNO GREZENJE V TOOLOX

Uporabite grezilo s HM-rezalnimi plo3¢icami, oznaka rezalnih plo3cic se mora vedno kongéati s érko
H

RazpoloZjyi Dobavitelj: Granlund tool AB
Naziv orodja Stevilka artikla premeri Svedska

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

REZKANJE TOOLOX-a S STEBLNIM REZKARJEM

W Steblni rezkar HM s Siron-A-previeko S
. . &p o . RazpoloZljivi
Naziv orodja Stevilka artikla premeri Dobavitelj; Alfa Tool / Seco

. Svedska

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

www.secotools.com
PLANO REZKANJE TOOLOX-a
Y— Plano rezkanje s Coromill 345
Naziv orodja Stevilka artikla azpoloziv ol ;
premeri I?obawtelj. Sandvik Coromat AB
Svedska
Coromill 345 345-xxxxxx-13x 40-250

www.sandvik.coromat.com



w
Highlight
??

w
Highlight
??


Stevilka artikla Ra:i‘;'g:ji"i Plano rezkanje z Coromill 300 Dobavitelj:
Sandvik Coromat

Coromill 300 R300-XXXXXX-XXX 10-200 www.sandvik.coromat.com

Pravokotno-/plano rezkanje z Coromil

Stevilka artikla Ra;fe‘:]‘;zr'il"” 490 Dobavitelj: Sanvik Coromat AB
www.sandvik.coromat.com

Coromill 490 490-XXXXX-XXX 20-250

REZKALNE PLOSCICE ZA TOOLOX

Vrsta Geometrija Uporabljajte rezalne plocice P1030 za normalne pogoje dela na
Naziv orodja Stevilka artikla rezalnih | rezalnih stroju. Pri zelo stabilnih strojih z rigidnim vpetjem so bolj primerne
ploscic ploScic rezalne ploééice P1010, predvsem za rezkanje jekel Toolox 40 in

R300-xxxxx-Px 1010 L-M-H Toolox 44. Pri tem lahko parametre rezkanja pove¢amo priblizno
Coromill 300 73 20-30 %.
R300-xxxxx-Px 1030 L-M-H
345R-1305x-Px 1010 L-M-H Dobavitelj: Sandvik Coromat AB
Coromill 345 Svedska
345R-1305x-Px 1030 L-M-H .
www.sandvik.coromat.com
490R-XXXXXXX-PX 1010 L-M

Coromill 490
490R-XXXXXXX-Px 1030 L-M-H
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PODROCJA UPORABE

KUNST@FFORMUNG

STROJNI DELI
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SSAB je vodilni svetovni proizvajalec visokotrdnostnih in obrabnih obstojnih jekel. SSAB nudi produkte, ki so bili razviti v
tesnem sodelovanju s kupci za dosego moénejSega, lazjega in okolju prijaznega sveta.

SSAB zaposluje sodelavce v ved kot 45 drzavah in ima proizvodne lokacije na Svedskem, v ZDA ter na Finskem. SSAB
je delnidka druzba in kotira na borzi NASDAQ OMX Nordic Exchange Stockholm.

www.ssab.com.

SSAB
SE-613 80 Oxeldsund
Schweden

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

www.toolox.com

SSAB
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