Weldox ve Hardox’un islenmesi

Delme, havsa agma, kilavuz ¢cekme, tornalama ve frezeleme




Bu brosUr genel tavsiye ve hesaplama modellerini icermektedir. SSAB Oxel6sund AB, bu belge ile, bagimsiz uygulamalar

icin uygunluguna iliskin her tirlt sorumlulugu agik¢a reddeder. Burada icerilen 6nerileri, bagimsiz uygulamalarin

gerekliliklerine uyarlamak, brostrin kullanicisinin sorumlulugundadir.

Hardox ve Weldox, tescilli ticari markalardir.

Bu celik kaliteleri, sadece SSAB tarafindan Uretilmektedir.

Hardox asinma plakasi ve Weldox yutksek dayanimli celigi, yuksek hiz celikleri (HSS) veya
sinterlenmis karbdr (CC) takimlarlaislenebilen celik kaliteleridir. Bu brosur, kesme verileri(ilerleme
ve hizlar) ve takim secimiyle ilgili 6nerilerimizi icermektedir. Mekanik isleme operasyonlarinda
dikkate alinmasi gereken diger unsurlar da belirtiimektedir. Cesitli takim tUrleri Gzerinde,
lider takim imalatcilari ile birlikte calisarak yaptigimiz testlerin ardindan olusturulan teklifler
sunulmaktadir.

WELDOX VE HARDOX’UN TiPiK OZELLiKLERi

Weldox Weldox Weldox Weldox Hardox Hardox [ ET{ [0 Hardox
700 900/960 1030 1100 HiTuf 4fg00 450 500

Cekme dayanimi, Rm IN/mm?] ~860 ~1040 ~1300 ~1350 ~940 ~1250 ~1400 ~1550
Sertlik [HBW] ~260 ~320 ~410 ~430 ~350 ~400 ~450 ~500
Delme

Delme isleminde, yUksek hiz celigi veya sinterlenmis karbtr matkaplar kullanilabilir. Kullanilacak matkap tipini, mevcut tezgah
ve onun stabilitesi belirler. Fakat hangi tip tezgah olursa olsun, dnemli olan titresimleri en aza indirmektir.

Radyal veya siitunlu matkap tezgahlan

Titresimleri azaltmak ve matkabin faydali kullanim émrind
artirmakigin
oneriler:

- Matkaptan sltuna olan mesafeyi minimize edin.
- Ahsap ara destekler kullanmaktan kaginin.

- Calisilan parcayi sikica sabitleyin ve ara bloklara mumkin
oldugunca yakin delin.

- Kisa bir matkap ucu ve mil kullanarak, tezgah koluyla matkap
arasindaki mesafeyi en aza indirin.

- Matkap ilerleme kaydetmeden énce, ilerlemeyi bir saniye
kadar bosa alin. Aksi takdirde, tezgéhtaki bosluk ve esnemeler,
matkap ucunun kirilmasina yol agabilir. Bosluk/esnemeler
alindiktan sonra ilerlemeyi tekrar verin.

« Bol miktarda sogutma sivisi kullanmak énemlidir.

HSS
HSS-E
HSS-Co

HSS-Co }

Kuguk helezon acili bir HSS-Co matkap ucu
(% 8 Co) ve yliksek torklara dayanabilen
saglam bir mors kullanin.

Bagimsiz delikler, siradan bir HSS matkapla
delinebilir. Uygun verim igin, mikro-alasimli
(HSS-E) bir matkap ucu veya kobalt-alasimli
(HSS-Co) bir matkap ucu 6nerilmektedir.

Weldox Weldox Weldox Weldox Hardox Hardox Hardox Hardox

700 900/960 1030 1100 HiTuf 400 450 500

Vc[m/dk] ~18 =15 =) ~7 ~12 ~9 ~7 ~5
Besleme hizi, f [nm/dev] / Hiz, n [ dev/dk]

_ 0,10/1150 0,10/950 0,05/570 0,05/445
_ 0,10/575 0,10/475 0,10/290 0,09/220
_ 0,16/400 0,16/325 0,16/190 0,15/150

_ 0,23/300 0,23/235 0,23/150 0,20/110 )
_ 0,30/240 0,30/195 0,30/110 0,25/90 03 C

90

_ 0,35/200 0,35/165 0,35/90 0,30/75 0,35/13 03

_2-



Sert sinterlenmis karbiir matkap ucu

« Yaklastk 3 mm'den baslayan caplar
« Yakin toleranslar (yUksek hassasiyet)
« Yeniden konumlandirilabilir

- Titresimlere duyarlidir

Daha stabil makine takimlari,

or. torna tezgahlari ve yatakh-
tip freze tezgahlan

Modern ve stabil tezgahlarda yiksek is
verimliligi icin, sinterlenmis karbr matkap Sert sinterlenmis karbiir matkap
uglarinin avantajlarindan yararlanilmaldir. ucu

Tercih, sinterlenmis karbur kesme agzina sahip
baslica U¢ tip matkap ucu arasinda

yapilir. Matkap ucunun sec¢imi,

- Yaklasik 10 mm'den baslayan ¢aplar

- Yakin toleranslar (yUksek hassasiyet)

makinenin stabilitesine, tzerinde - Yeniden konumlandirilabilir
calisilan parganin sabitlenmesine, - Titresimlere, sert karbiirden daha
delik capina ve gerekli toleransa baglhdir. az duyarlidir,

Her zaman mimkan olan en kisa matkap ucunu

kullanin.

Sogutucu Siniflandirilabilir matkap

. . X « Yaklasik 12 mm'den baslayan caplar
« Delme islemi icin tasarlanan tipte

sogutucu kullanin. - Yuksek verim sunar
- Digerlerinden daha genis tolerans

- Dahili sogutma suyu kanali ile delerken temel
(dUsuk hassasiyet)

kural: Sogutucu akisi [I/dak] Matkap ucu ¢api
[mm] - lyi ekonomi

Weldox Weldox Weldox Weldox Hardox Hardox Hardox Hardox
700 900/960 1030 1100 HiTuf 400 450 500
Kesme hizi, vc [m/dk] ve Besleme hizi, f [mm/dev]
Sert sinterlenmis A 70-100 50-80 40-70 30-50
karbir 0,10-0,25 0,10-020 0,10-020 0,08-0,18

Lehimli sinterlenmis < 40-60 40-50 30-40 -
Karbar 012-0,18 012-0,18 0,10-0,15 010-0,15 0,10-0,15

<

-

<

f

v

Siniflandirilabilir €
uglar f

Hardox 550 ve 600'de delmeye iliskin kesme verileri, TechSupport No. 40 ve 23'te mevcuttur.
Ayrintili bilgi igin, IGtfen Teknik Madurtndzle iletisim kurun.

Matkap ucu capi kiicUkse, belirtilen aralikta Formiiller:
daha dastk bir besleme (ilerleme) segin. D v, = kesme izt [m/lk]
v= ————

¢ 1000 D = matkap ucu ¢capi [mm]
Onerilen kesme hizindan devir hizini po V1000 n = hiz[dev/dk]
hesaplamak icin: nxD n=3,14
Ornegin, matkap ¢api D =15 mm ve v,= fxn v, = besleme hizi [mm/di]

_ f = besleme hizi [mnm/devir]

kesme hizi v_= 80 m/dk.

v x1000 80x1000
Hiz,n= < = = 1698 yakl. 1700 dev/dk.
nxD 3,14x15




Delme (devam.)

Delme ayarlarini yapin.

Sogutucu akis hizini artirin, filtreyi
ve matkabin sogutucu deliklerini temizleyin.

Daha tok bir kalite segin ~ Sayfa 8'de
yer alan resme bakin.

Besleme hizini dusarin.

Sorun cikarsa... Besleme hizini artirin.

Daha emniyetli parca sabitleme ve daha az

Deforme HSS matkap ucu matkap uzunlugu ile stabiliteyi artirin.

Deforme CC matkap ucu

Matkabin dig kisminda aginma Kesme verilerinin kilavuz degerlerini kontrol edin.

Asirt blyuk/asin kuigk delikler
Dogru HSS veya CC kalitelerinin kullanildigini

Matkap oluklarinda kiymik birikimi kontrol edin.

Titresimler

Kesme kenarlarinda ufak hasar (kenar dokdlmesi) Kesme hizini artinn.

Asimetrik delikler

HSS aletinin kisa kullanim émrii Kesme hizini distrdn.

CC aletinin kisa kullanim émra

Kademeli delik delme
ve havsa agma

Alindan faset agma ve havsa agma islemi, en iyi degistirilebilir sinterlenmis
karbdr takma uglu ve doner memeli havsa agma takimlariyla yapilir.
Sogutma sivist kullanin.

Degistirilebilir uglar
ve doner meme ile
havsa basi agin.

Degistirilebilir uglar

ve doner meme ile,
konik havsa agma. \/

NOT
1. Havsa acma isleminde kesme verilerini
yaklasik %30 dusurdn.

2. Her zaman doner meme kullanin.

Weldox Weldox Weldox Weldox Hardox Hardox Hardox Hardox
700 900/960 1030 1100 HiTuf 400 450 500

v, [m/dK] 70-100° 40-80% 25-70° 20-50° 30-80° 25-70° 20-50° 17-50°

Besleme hizi, f [nm/devir] 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20
D [mm]

1) Talas kirma sorunlari ¢ikarsa, her seferinde 2 mm’lik kademeler halinde ilerleme verin.
2) Tezgah glicl zayifsa, alt sinira dogru bir kesme hizi segin.

Hardox 550 ve 600'de kademeli delik delme/havsa agmaya iliskin kesme verileri, TechSupport No. 40 ve 23'te yer almaktadir.
Ayrintili bilgi icin, lutfen Teknik Mddurindzle iletisim kurun.



Ug kesme kenari ve bir kilavuzla donatilmis HSS havsa acma bicaklari, asagida tablo halinde verilen
Weldox celiklerde kullanilabilir. Bol miktarda sogutucu akisi gerekmektedir.

Weldox Weldox
700 900/960

v_[m/dK] -8 -7
D Besleme hizi,
[mm] f [mm/devir] Hiz, n [dev/dk]

0,05-0,20 170
0,05-0,20 130

0,07-030 %0

Kilavuz cekme

Dodru tipte kilavuz kullanildiginda, tim Hardox ve Weldox celiklerindeki  esnasinda kilavuzdaki gerilmeleri azaltmak icin delik standart captan
deliklerde dis agllabilir. Biz, sert malzemelerdeki deliklerde dis agmak  biraz daha buyuk (%3 kadar) delinebilir. Bu, kilavuzun kullanim
icin gerekli yUksek torklara dayanabilen dort kanalli kilavuzlar éneririz. - dmring, ézellikle Hardox ve Weldox 1100de dis agarken artiracaktir.
Hardox ve Weldox malzemelere kilavuz ¢ekilirken, yaglayici olarak dis

acma yadi veya pastasinin kullaniimasi énerilir.

Dis mukavemetinin dnemli olmadigl uygulamalarda, kilavuz ¢ekme

NOT

1. Kaplamasiz kilavuz kullanildiginda, kesme degerleri %30 kadar azaltilmalidir.
2. Kilavuz cekme NC tezgéhlarda yapilirsa dis agma frezesi de kullanilabilir.

Oluklu delikler icin kilavuz. /1'.\ Oluklu delikler igin m
Weldox 700, kilavuz. §
Weldox 900/960.

HSS-Co (HSS-E) HSS-Co (HSS-E)
TiN veya TiCN kaplama TiCN kaplama

Weldox Weldox Weldox Weldox Hardox Hardox Hardox Hardox
700 900/960 1030 1100 HiTuf 400 450 5
10 8 5 3 6 5 3 2,5

Velm/dkl

M10
M12
M16
M20
M24
M30

Hardox 550 ve 600'de dis agma frezesi igin kesme verileri, TechSupport No. 40 ve 23'te mevcuttur.
Ayrintili bilgi icin, lGtfen Teknik Mddrdnizle iletisim kurun.



Frezeleme

FREZELEME YONTEMININ VE KESiCILERIN SECiMmi

Etkin bir imalat igin, sinterlenmis karbiir uclu freze cakilar tavsiye edilir.

Ayar agisi
Kaba taslama Son islem 90° olan bir freze
kesici secin

Ayar acis Ayar agisi
islenmesi icin, 45° olan bir
yuvarlak ekli kesici secin

bir kesici secin

Frezeleme sirasinda asagidaki unsurlar dikkate
alinmahdir:

« Calisma parcasinin emniyetli sekilde sabitlendiginden emin olun.
- Tezgéh gucU zayifsa, kalin hatveli bir bigak kullanin.

« MimkuUnse Universal kafa kullanmaktan kaginin; cinkd
bu takim montaji ve gu¢ naklinin zayiflamasina neden olur.

- Yuzey frezelemede kesim alaninin genisligi, bicak capinin
yaklasik %75-80'i kadar olmalidir (sagdaki sekle bakin).

« Freze kafasindan daha kuguk captaki yiizeyleri frezelerken,
freze bicagi eksantirik olarak konumlandiriimalidir;
boylece mimkin oldugu kadar ¢ok sayida dis ayni anda
temasta olacaktir.

« Gazla kesilmis yUzeyleri frezelerken, kesilmis kenarin sert
tabakasindan sakinmak icin, kesme derinligi en az 2 mm
olmalidir (bkz. grafik).

Gazli kesim
kenarinin
sertlik profili,
havada kesilmis

HV10
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Stabil olmayan Stabil
tezgah tezgah
Bir kapli Bir kapli CC
HSS-Co sonlu segin — sert veya
ug frezesi* secin siniflandirilabilir ekli

*) Bir gazli
kesim kenarini
makine ile

islerken bir

HSS ug frezesi
| kullanmaktan

kaginin.

(2

0,75-0,80xD

A
'Y
| |

Ug frezelemede onerilen
kesme genisligi

2 4 6

Centik ytzeyinden uzaklik [mm]

Weldox 700

Weldox 500

—_—



Kalite P40/CS P25/Cé P20/C6-C7 K20/C2 K10/C3- K10/C3- P10/C7- TiCN-

kaplamasiz kaplamali siniflandirilabilir kaplamali

ue
Kosullar stabil degil ortalama stabil stabil stabil stabil stabil stabil degil
Besleme hizi (f) 0,1-0,2-0,3 0,1-0,2-0,3 0,1-0,2 0,1-0,2 0,02-0,10 0,02-0,20 0,05-0,15 0,03-0,09

Plaka kalitesi

o | | | w [ w0 [ wm | W
oo | wm | | w [ [ wom |
f- I

Hardox HiTuf _ 170- 40
Hardox 400 0-110
Hardox 450

Besleme hizi arttik¢a, kesme hizi diser.
Hardox 550 ve 600'de alin frezelemesi icin kesme verileri, TechSupport No. 40 ve 23'te mevcuttur.
Ayrintili bilgi icin, lGtfen Teknik MGdardnuzle iletisim kurun.

Formiiller:
nxDxn _
Ve 1000 V.= kesme hizi (m/dk] Kesme hizini dusurin
D = kesici capi [mm]
v ,x1000 _
n= aixD n =hiz [dev/dk] Kesme hizini artirin
n=3,14
M -
f‘ = nx; Ves besleme hizi [mm/dk] Dis basina besleme hizini distrin

f, = dis basina besleme hizi [mm/dis]

z =kesici dis sayisi Dis bagina besleme hizini artirin

Asinmaya karsi daha direncli bir CC kalitesi kullanin
(bkz. Sayfa 8)

Daha zorlu bir CC kalitesi segin (bkz. Sayfa 8)
Sorun gikarsa...

Toprak asinmasi Kalin hatveli bir bicak kullanin

Centik asinmasi

Cukur asinmasi Kesicinin pozisyonunu degistirin

Plastik deformasyon

. Bir sogutucu kullanmaktan kaginin
Kesme kenari yigiimasi

Tarak catlaklari HSS-Co'dan

Kesme kenarlarinda ufak hasar (kenar dokulmesi) sert CC kesiciye gegin

Arizayi girin
o Kesici kurulumunu kontrol edin
Titresimler

Zayif ylzey bitirmesi

HSS-Co kesicilerin kisa kullanim omri




Tornalama

Asagida tavsiye edilen kesme degerleri, kinlma direncli sinterlenmis karbur
kaliteleri icin gecerlidir. Bunlar, kenarlari gazla kesilmis levhalari tornalarken
oldugu gibi, darbeli operasyonlar icin gereklidir.

Karbiir kalitesi P25/C6 P35/C6-C7 K20/C2 Formiiller:
Besleme hizi fn [mm/devir] 0,1-04-08 0,1-04-0,8 01-03
C Kesmehmyvimad et
v =
< 1000

Weldox 700 285-195-145 230-150-100
_ vx1000
Weldox 900/960 130-90-70 105-65-45 "= D
w

Weldox 1030 130-90-70 105-65-45
v.= fxn
Weldox 1100 130-90-70 105-65-45

Hardox HiTuf

f n

Hardox HiTuf 90-70 05-65-45
Hardox 450

Hardox 500

Besleme hizi arttik¢a, kesme hizi duger.

v_=kesme hizi [m/dk]

D = calisma pargasi capi [mm]

n =hiz[dev/dk]
n=3,14
v, = besleme hizi [mm/dk]

f_=besleme hizi [mm/dK]

Takim malzemeleri / Sinterlenmis karbiir kaliteler

@PPDOO® OO .

Dusuk titresim,
stabil kosullar ARTAN ASINMA DIRENCI ARTAN TOKLUK Titresim
altinda riski

e a @ ISO grubu P karsiligi ANSI C5-C8

@ DOKME DEMIR & SERTLESTIRILMIS BELIRLI CELIKLER

e e ° ISO grubu K karsiligi ANSI C1-C4

Bu brosur, Sandvik Coromant AB, DormerTools AB ve Emuge Franken AB'nin
ortaklasa ¢alismasi ile yazilmistir. Granlund Tools AB, havsa agma bdlimune
iliskin resimlere ve kesme verilerine katkida bulunmustur.

Ayrintili bilgi icin, [Gtfen Teknik MUsteri Hizmetleri Departmanimiz ile iletisim
kurun.

islemebrosirt, HardoxveWeldoxplakalardacalismayailiskindnerivetalimatlar
sunan bir yayin serisine aittir. Serideki diger iki brosir, Kaynaklama ve Bukmedir.
Bunlar icin siparislerinizi, Pazar iletisim Departmanimiza verebilirsiniz.
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