Obrdabanie Weldox a Hardox

Vrtanie, Zahlbovanie, Rezanie zdvitov, Sustruzenie, Frézovanie




Tento prospekt obsahuje vieobecné odporicania a vieobecné modely vypoctov. SSAB Oxeldsund AB sa vyslovne zrieka

zodpovednosti za vhodnost tychto odporicani a modelov pre konkrétne aplikacie. Uzivatel tejto prirucky je povinny upravit si

tu uvedené odporucania podla poziadaviek konkrétnych aplikdcif.

Hardox a Weldox s registrované obchodné znacky. Tato ocel sa vyraba iba v SSAB

Oteruvzdorné plechy Hardox a vysokopevné konstrukéné ocelové plechy Weldox je mozné
obrdbat ndstrojmi z rychloreznej ocele (HSS) alebo ndstrojmi zo speceného karbidu (CC).
Tdto prirucka obsahuje odpordcania ohlfadne reznych parametrov (posun a rychlost) a
volby ndstrojov. Dalej sa tu venuje pozornost i ostatnym ¢initefom, ktoré by sa pri obrdbanf
mali vziat do Uvahy. Odportcania vychddzaju z nasich viastnych skidsok ndstrojov réznych
znaciek a z konzultdcii s veddcimi vyrobcami ndstrojov.

Typické parametre plechov Weldox a Hardox

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

Pevnost v tahu, R, [N/mm?] ~860 ~1040 ~1300 ~1350 ~940 ~1250 ~1400 ~1550
Tvrdost [HBW] ~260 ~320 ~410 ~430 ~350 ~400 ~450 ~500
Vrtanie

Na vftanie je mozné pouZit vrtdky z rychloreznej ocele alebo vrtéky zo speceného karbidu. Typ pouZivaného vrtdku zdvisf

od vrtacky, ktord je k dispozicii ako aj od jej stability. Bez ohladu na typ vitacky je viak nutné minimalizovat vibrdcie.

Otocné alebo stlpové vitacky

Odporucania pre zniZenie vibrdcii a zvySenie Zivotnosti vitacky:

» Zaistite ¢o najmensiu vzdialenost vrtéku od stojana.

» NepouZivajte drevené podlozky.

« Spolahlivo upevnite obrobok a vftajte ¢o najblizsie k podlozkém.

 Pourzite krdtke vreteno a krdtky vrtdk, ¢fm zabezpedite ¢o
najmensiu vzdialenost medzi Spickou vrtdka a ramenom.

« Tesne pred tym, ako vrtdk prerazi materidl, uvolnite asi tak na
sekundu posun. Inak by sa Spi¢ka vrtdku mohla v désledku vole a
pruznosti odtrhndt. Ked vola a elasticita zmiznd, znovu zacnite
vrtdk posuvat.

» Zaistite dostatocny prisun chladiacej kvapaliny

HSS-Co

Jednotlivé diery je mozné vitat obycajnym
vrtdkom HSS. Pre zabezpecenie raciondl-

nej vyroby odportc¢amepouzivat vrtdky z
Sy mikrolegovanej rychloreznej ocele (HSS-E)

Pouzivajte vrtdk HSS-Co (s 8% kobaltu)
s velkym uhlom sklonu vrutovnice a's
robustnym jadrom, ktory odold vysokym
krdtiacim momentom.

b alebo vrtdky z rychloreznej ocele s pridavkom
kobaltu (HSS-Co).

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

Rychlost posunu, f [mm/ot] / Rychlost, n [ot/min]

| oomso 0,10/950 005/570 | 005/445 | 007760 | 005/570 | 005445 | 005/320
[ | o 0,10/475 0,10/290 0,09/220 _— 0,09/220 0,08/130
[ 0 | oismoo 0,16/325 0,16/190 0,15/150 0,16/250 016/190 0,15/150 0,13/85

v [m/min]

[ | 023500 0,23/235 0,23/150 0,20/110 0,23/190 0,23/150 0,20/110
[ | o300 030/195 0.30/110 0,25/90

_ 0,35/200 0,35/165 0,30/75 0,30/75 0,25/45
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Stabilnejsie stroje ako napriklad
karusely a rovinné frézky

Za Ucelom zvySenia produktivity je potrebné
vyhody vrtdkov zo speceného karbidu uplatnit u
modernych a stabilnych strojov.

Je mozné si zvolit z troch hlavnych typov vrtdkov
zo spec¢enéhokarbidu. Volba typu vrtdku zdvisi od
stability stroja, upnutia obrobku, priemeru diery a
od pozadovanej tolerancie. Vzdy pouzivajte ¢o
najkratsi vrtak.

Chladiaca kvapalina

o Pouzivajte chladiacu kvapalinu urc¢end pre
vftanie.

 Pravidlo pre vitanie s vnutornym privodom
chladiacej kvapaliny: prietok chladiacej
kvapaliny [I/min] = priemeru vrtdku [mm].

Celokarbidovy vrtdk

e priemery od cca. 3mm

e malé tolerancie (vysokéd presnost)
e mozZné prebrusovanie

 citlivy navibrécie

Vrtdk s pdjkovanymi

karbidovymi britmi

e priemer od cca.10 mm

e malé tolerancie (vysokéd presnost)

e mozZné prebrusovanie

¢ menej citlivy na vibrdcie nez
celokarbidovy vrtdk

Vrtdk s oto¢nymi vsadenymi britmi

e priemery od cca. 12 mm

e umoZnuje vysoku produktivitu

« SirSia tolerancia ako ostatné typy
(mensia presnost)

e Usporny

Weldox Weldox Weldox Weldox Hardox Hardox Hardox
700 900/960 1030 1100 HiT 400 4 500

19.
Celokarbidovy Ve
vrtak
f
Vrtdk s pdjkovanymi A
karbidovymi britmi ;
Vrtdk s oto¢nymi Ve

vsadenymi britmi

60-120 60-100

Reznd rychlost v_ [mm/min] a ry’lchlost’ posunu f [mm/ot]

T om [ o | o _

Udaje o vitani Hardoxu 550 a 600 st $pecifikované v technickom liste ¢ 40 a 23.
Viac informdcif Vdm poskytne Vs technicky servis.

Pokial je priemer vrtdku maly, zvolte v rdémci Vzorce:

stanoveného rozsahu mens3iu rychlost posunu. D v, = reznd rychlost [m/min]
Y 000 D = priemer vrtcku [mm]

Vypocet rychlosti otdcania z n. V1000 n = rychlost [rpm]

odporucanej reznej rychlosti: D n=3.14

Priklad pre vrtdk s priemerom D = 15 mm v,= b v; = rychlost posunu [mm/min]

, ) f = rychlost posunu [mm/rev]
areznou rychlostou

v_=80m/min.

Rychlost, v;X1000 801000 1698 Zhruba 1700
' n= - = ruba rpm.
yemost.n nxD 3,14x15 P




Vrtanie - (pokracovanie)

Ak sa vyskytne problém ...

Deformdcia Spicky vrtdku HSS

Deformdcia $picky vrtdku CC

Opotrebenie na vonkaj3ej strane vrtdku
Prilis velké alebo prilis malé diery

Ndnos triesok v drdzkach vrtdkov

Vibrdcie

Drobné poskodenie dosticiek (odstiepenie)
Asymetrické diery

Krdtka Zivotnost ndstroja HSS

Krdtka Zivotnost ndstroja CC

Valcové a kuzelové zahlbovanie

Zmente nastavenie vrtdku.

Zvyste prietok chladiacej kvapaliny, vycistite filter
a otvor pre pritok kvapaliny do vrtdku.

Zvolte materidl s via¢sou hiZzevnatostou — vid
hodnoty na strane 8.

Znizte rychlost posunu.

Zvyste rychlost posunu.

Lepsim zaistenfm obrobku a zmenSenim vyloZenia vrtdku
zlepsite stabilitu.

Skontrolujte hodnoty pre rezanie.

Skontrolujte, ¢i pouzivate spravnu triedu materidlu
HSS alebo CC.

Zvyste reznt rychlost.

Znizte reznt rychlost.

K zarovndvaniu a kuzelovému zahlbovaniu je najlepsie pouzivat
ndstroje s vymennymi britmi zo spe¢eného karbidu a s oto¢nym
vodiacim ¢apom. PouZivajte chladiacu kvapalinu.

Valcovy zdhlbnik s

vymennymi dostickami
a oto¢nym vodiacim
¢apom

v, [m/min] 70-100°

Rychlost, f [mm/ot] 0,10-0,20

D [mm]

KuZelovy zahlbnik s . '/

vymennymi dostickami a
oto¢nym vodiacim ¢apom

40-80° 25-70° 20-50° 30-80°
0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20 0,10-0,20

:
2
34
e
5

1) Ak sa odlamuju triesky, postvajte vZzdy po 2 mm.

2) Ak je vykon stroja nizky, zvolte reznd rychlost v dolnej ¢asti rozmedzia hodnot.

Udaje o zahlbovani Hardoxu 550 a 600 st $pecifikované v technickom liste ¢. 40 a 23.

Viac informdcii Vdm poskytne Va3 technicky servis.

_4-

POZNAMKA

1. PrikuZelovom zahlbovani vzdy znizte

hodnoty uvddzané pre rezanie o cca.

30%.

25-70°
0,10-0,20

20-50°
0,10-0,20

2. VZdy pouZivajte otocny vodiaci Cap.

Weldox Weldox Weldox Weldox Hardox Hardox Hardox Hardox
700 900/960 1030 1100 HiT 400 500

17-50°
0,10-0,20
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rtdku

Pre plechy z ocele Weldox uvedené v tabulke je mozné pouzivat stroje pre kuzelové zahlbovanie HSS s tromi
britovymi dostickami a vodiacim ¢apom. Je nutné zabezpecit dostatocny prietok chladiacej kvapaliny.

Weldox Weldox
700 900/960
v_[m/min] ~8 ~7

D Rychlost posunu, . ,
(mml [ [mm/prev] Rychlost, n [rpm]

0,07-0,30
0,07-0,30
0,07-0,30
0,07-0,30

Rezanie zdvitov

Ak sa zvolf spravny typ zdvitnikov, je mozné vrtat zdvity do materidlov. Pri rezani z&vitov do plechov Hardox a Weldox
vietkych typov oceli Hardox a Weldox. Odporti¢ame pouZivat odport¢ame pouZzivat ako mazivo olej alebo pastu pre rezanie
zAvitniky so Styrmi drézkami, ktoré odolaji vysokym kritiacim zdvitov. Pre mdksiu ocel Weldox 420, Weldox 460 a Weldox 500
momentom, nevyhnutnym pri rezani zdvitov do tvrdych je moZné pouzivat i emulziu.

POZNAMKA

1. Pokial sa pouzivaju zdvitniky bez $pecidinej vrstvy, odportca sa znizit hodnoty o 30%.
2. Pokial sa z@vity rezi na NC strojoch, je mozné pouZit zdvitovd frézku.

Zavitnik pre slepé diery. '
Weldox 700,

Weldox 900/960.

Zdavitnik pre
priechodné diery.

®

HSS-Co (HSS-E) s vrstvou
TiN alebo TiCN HSS-Co (HSS-E) s vrstvou TiCN

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

M12
M16
M20
M24
M30

vclm/min]

Udaje o rezanf zévitov Hardoxu 550 a 600 st $pecifikované v technickom liste ¢ 40 a 23.
Viac informdcif Vam poskytne V&3 technicky servis.



Frézovanie

VOLBA NASTROJA A SPOSOBU FREZOVANIA

Pre zabezpecenie raciondinej vyroby odporic¢ame pouZivat frézy s britovymi dosti¢ckami zo speceného karbidu.

Hrubovanie

Zvolte frézu s gulatymi
britovymi dostickami
— predovsetkym pri
obrébanf plechov
Hardox

Dokoncovanie

Zvolte frézu s
nastavenym
uhlom 45°

Zvolte frézu s

nastavenym uhlom 90°

Pri frézovani je nutné reSpektovat nasledujice

odporuacania:

« Skontrolujte, ¢i je obrobok riadne upnuty.

« Ak je vykon stroja nizky, pouZite hrubozubu frézu.

« Pokial je to mozné, nepouzivajte univerzdlnu hlavu, nakolko sa tym
zoslabf montdZ ndstroja i prenos vykonu.

« Sirka rezu pri ¢elnom frézovanf by mala zodpovedat zhruba 75-80%
priemeru frézy (vid hodnoty vpravo).

* Pri frézovani povrchov, ktoré sd uzsie ako priemer frézovacej hlavy,
ba sa fréza mala umiestnit excentricky tak, aby bolo v zébere ¢o

najviac zubov.

« Pri frézovani plameriom rezanych hrdn by mala byt hribka rezu
minimdlne 2 mm, aby sa vyhlo spevnenej vrstve na pdlenej hrane

(vid Graf).

Profil tvrdosti od
pdlenej hrany pri
pdleni na vzduchu.
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Menej

stabilny stroj

Zvolte Celnd
poviakovanu valcovd
frézu HSS-CO *

Hardox 400

0 2

*) Pri obrébanf
hrany rezanej
plameriom
nepouzivajte
Celnd valcovd
frézu HSS.

Stabilny
stroj

Zvolte ¢elnd valcovd

frézu CC z celokarbi-

dovymi britmi alebo s

oto¢nymi vsadenymi
britmi

A
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Odportc¢and sirka rezu pri
¢elnom frézovanf

4

Weldox 500 ——

6

Vzdialenost od povrchu rezu [mm]
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Trieda P40/CS p25/C6 p20/C6-C7 KZO/CZ K10/C3- K10/C3- P10/C7- TiCN-

uncoated coated indexable insert coated
Podmienky Nestabilné Priemerné Stabilné Stabilné Stabilné Stabilné Stabilné Nestabilné
Rychlost posunu (f,) 01-0,2-0.3 01-0,2-0,3 01-0.2 01-0,2 0,02-0,10 0,02-0,20 0,05-0,15 0,03-0,09

Trieda plechu

Weldox 700 195-150-9 220-180-150 _—

Pri vysokej rychlosti posunu zniZte reznd rychlost.
Udaje o valcovom frézovani Hardoxu 550 a 600 st $pecifikované v technickom liste &. 40 a 23.
Viac informdcif Vam poskytne V&3 technicky servis.

Vzorce:
nxDxn _ : .
V< Jooo v, = cutting speed [m/min] ZniZte reznd rychlost.
D = cutter diameter [mm]
v_x1000
n= n;D n = speed [rpm] Zvyste reznt rychlost.
n=3.14
v, .
f,= n_xiz_ v; = feed rate [mm/min] Znizte rychlost posunu na zub.
f, = feed rate per tooth [mm/tooth]
Ve fxnxz 7 = number of cutter teeth Zvyste rychlost posunu na zub.
f 7

PouZite triedu materidlu CC, ktord je Odolnejsia
voci opotrebeniu (vid strana 8).

Pouzite triedu materidlu CC s vécSou
hazevnatostou (vid strana 8).

Ak sa vyskytne problém ...

Opotrebenie ploch za britom PouZite hrubozub frézu.

Opotrebenie vrubmi

Opotrebenie jamkami Zmente polohu frezy.

Plastickd deformdcia NepouZivajte chladiacu kvapalinu.

Ndnosy na reznych hrandch

Hrebenovité praskliny

Miesto frézy s vrtdkom HSS-Co pouZite

Drobné poskodenia dosticiek (odstiepenie) frézu s celokarbidovym CC vrtdkom.

Poskodenie britovej dosticky

L Skontrolujte nastavenie frézy.
Vibrdcie | ¥

Neuspokojivé opracovanie povrchu

Krdtka Zivotnost frézy HSS-Co




Sdstruzenie

Uvedené hodnoty platia pre hiZevnaté triedy speceného karbidu, ktoré
st nevyhnutné pre tie operdcie, pri ktorych méze dojst k rézom, ako
napriklad pri sustruzenf plechov s plameriom rezanymi hranami.

Trieda karbidu P25/C6 P35/C6-C7 K20/C2 Vzorce:
Rychlost posunu f, [mm/rev] 01-0,4-0,8 01-04-0,8 01-03
O Remdehost i ] - SR e e
V= )
1000 D = priemer obrobku [mm]
Weldox 700 285-195-145 230-150-100 N V<1000 n = rychlost [rpm]
Weldox 900/960 130-90-70 105-65 T D n-314
Weldox 1030 130-90-70 105-65 V.= fxn v, = rychlost posunu [mm/min]

Weldox 1100
Hardox HiTuf

f, = rychlost posunu [mm/rev]

Pri vy$3ejrychlosti posunu zniZte reznd rychlost.

Hardox HiTuf
Hardox 450
Hardox 500

-45
- -45
-45
=
45

Materidl ndstrojov a triedy speceného karbidu

QODODDO .
@ e @ @ Podla 150 skupina P zodpovedajiica ANSI C5-C8

Malé
vibrécie pri ZVYSENA ODOLNOST ZVYSENA Nebezpecie
nestabilnych VOC| OPOTREBOVANIU HUZEVNATOST vibrécil

Podla ISO skupina K zodpovedajica ANSI C1-C4

@ @ @ @ LIATINA A NIEKTORE TVRDENE OCELE

panas

PANAS Tools s.r.o., Hradiste 371, SK- 95854 Tel. +421 (0)38 7496764-5, +421 (0) 38 7491373 info@panas.sk, www.panas.sk



