NEUE LEISTUNGSSTARKE
WERKZEUGE

SECO 2



HOCHWERTIGE WERKZEUGE
FUR ERSTKLASSIGE
ERGEBNISSE

PROFITIEREN SIE VON DER QUALITAT
DES SECO BOHRERSORTIMENTS

Seco bietet IThnen ein groBes Produktprogramm an exzellenten
Loésungen zum Bohren, Reiben und Ausdrehen. Egal ob Sie mit
Verbundwerkstoffen arbeiten, sehr tiefe oder groe Bohrungen
erzeugen oder vor weiteren Herausforderungen stehen, Seco bietet
Ihnen die passenden Werkzeuge und die Kompetenz fiir optimale
Ergebnisse.

Die Bohrungsexperten von Seco erarbeiten mit Ihnen zusammen die
beste Losung fiir Ihre Herausforderung, sei es mit Standardprodukten
oder Sonderlosungen, fiir jeden Industriezweig und jede Art der

zu bearbeitenden Komponente. Wir bieten Losungen, die Ihre
Produktivitit steigern.
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ZUVERLASSIGE WERKZEUGE FUR
SCHWIERIGSTE ANWENDUNGEN

SCHNELLERE UND PRAZISERE
BOHRUNGEN MIT SECO FEEDMAX
UND PERFOMAX

Die Anforderungen im Bereich Bohrungsbearbeitung nehmen zu. Heute
werden Bohrungen mit groferem Langen-Durchmesser-Verhiltnis

und engeren Toleranzen sowie Bohrungen in anspruchsvolleren
Werkstoffen wie Titan und Inconel®bei gleichzeitiger Reduzierung der
Bearbeitungszeit gefordert.

Damit Sie die neuen Herausforderungen meistern konnen, wurde das
vorhandene Produktprogramm aktualisiert. Unser Feedmax-Sortiment
enthalt jetzt einen weiterentwickelten Hochleistungsbohrer fiir Stahl-
Werkstoffe und eine verbesserte Ausfithrung des Perfomax.

Seco Feedmax, Crownloc® und Perfomax werden zur Herstellung von
Bohrungen mit Durchmessern zwischen 0,1 und 160 mm mit Toleranzen
von IT7 bis IT12 verwendet.

Bei gegossenen Bohrungen wird oft Schruppspindeln oder Vorschlichten
eingesetzt, mit Briicken- und Jumbo-Briickenwerkzeugen fur gro3e
Durchmesser.

Hochwertige Bohrungen mit Toleranzen von IT5 oder IT6 werden mit
Reib- und Feinausdrehkopfen hergestellt.

Bei Threadmaster™ DTM, TM, TM2, 396.18 und 396.19 kann dasselbe
Werkzeug fiir die Bearbeitung von Rechts- und Linksgewinden verwendet
werden. Metrische und UN-Versionen werden nur fiir Innengewinde
verwendet. Mit dem gleichen Werkzeug kénnen auBBerdem alle Arten von
Toleranzen hergestellt werden.

Threadmaster Tap: verfiighar in den gangigen Gewinden und Toleranzen
als Gewindebohrer oder Gewindeformer.

EINLEITUNG




DER NEUE FEEDMAX -P

MEHR LEISTUNG UND PRODUKTIVITAT
BEI STAHL-WERKSTOFFEN

Das Sortiment der Feedmax-Vollhartmetallbohrer enthalt jetzt

einen Hochleistungsbohrer fiir das Bohren in Stahl-Werkstoffen.

Wir haben diesen neuen Bohrer entwickelt, um die Effizienz

moderner Werkzeugmaschinen voll auszuschopfen und mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten die Produktivitit zu steigern. Die optimierte
Geometrie des Feedmax -P fiir verschiedene Stahlwerkstoffe erfiillt hohe
Anforderungen an die Optimierung von Schnittdaten.

Beim Bohren mit hohen Schnittgeschwindigkeiten in diesen
Werkstoffen treten oft schlechte Spanabfuhr, starke Warmeentwicklung
und Gratbildung am Ein- und Austritt der Bohrung auf. Um dem
entgegenzutreten, verfiigt der neue Feedmax -P tiber breitere
Spannuten, eine gerade Schneidkante, eine grolere Eckenfase und enge
Fuhrungsfasen. Zudem bietet der Vollhartmetallbohrer durch mehr
Leistung, hohere Produktivitit und langere Werkzeugstandzeit geringe
Kosten pro Bohrung.

* Hohe Geschwindigkeit

¢ Effiziente Spanabfuhr

¢ Exzellente Bohrungsqualitat
* Weniger Grate

* Langere Werkzeugstandzeit
¢ Kosteneffizienz




FEEDMAX -P FUR STAHLBEARBEITUNG

MEISTERT DIE SECO WERKSTOFF-
GRUPPEN P1 BIS P12 MIT
LEICHTIGKEIT

Der Feedmax -P eignet sich speziell fiir Stahllegierungen der Seco
Werkstoff-Gruppen P1 bis P12 und deckt die breite Werkstoffpalette
komplett ab. Die Werkstoffe der ISO-P-Gruppe reichen von weich bis
relativ hart. Um diese verschiedenen Werkstoffe bearbeiten zu kénnen,
erfordert es einen Bohrer mit einer stabilen Schneide in Verbindung mit
der Moglichkeit die hohe Gesamtfestigkeit zu nutzen.

Bei der Bearbeitung von Werkstoffen der Gruppe ISO-P variiert auch die
Spanbildung stark. Je nach Werkstoff konnen die Spane sehr lang oder
sehr kurz sein. Bei manchen Werkstoffen der Gruppe P kann auch die
Zentrierung des Bohrers beim Eintritt in den Werkstoff problematisch
sein und in einigen Féllen kann es zu starker Warmeentwicklung
kommen. Mit seinem neuen Spannuten-Design, der verbesserten
Oberflichengiite und der erhohten Festigkeit der Schneidkante meistert
der Feedmax -P alle diese Herausforderungen.

Feedmax -P kann mit Standard-Schrumpfaufnahmen oder
Hydrodehnspannfuttern sowie mit Schrumpfaufnahmen mit MMS
verwendet werden.

WIR HELFEN IHNEN, DEN PASSENDEN BOHRER ZU ERMITTELN

Missen Sie einen Engpass bewaltigen, um die Produktion zu steigern,
oder stehen strenge Anforderungen hinsichtlich der Bohrungstoleranz,
Oberflichengiite oder Rundheit im Mittelpunkt? Wir helfen Ihnen,
anhand Ihrer Priorititen den passenden Bohrer fiir die jeweilige Aufgabe
zu ermitteln.

Anwendungen mit hohen Stiickzahlen eignen sich fiir den optimierten
hochproduktiven Feedmax. Die Geometrien der Feedmax-Bohrer
wurden speziell fiir maximale Leistung und Produktivitit in
verschiedenen Anwendungen konzipiert.

¢ Sehr vielseitig

e Hohe Stuckzahlen

e Mit interner
Kiihlschmierstoffzufuhr



GESCHWINDIGKEIT NEU DEFINIERT

KOSTEN PRO BOHRUNG REDUZIEREN

Um Kosteneinsparungen zu erreichen, miissen die Gesamtkosten fiir die
Herstellung des Werkstiicks bzw. fur die Durchfithrung des jeweiligen
Arbeitsvorgangs betrachtet werden, z. B. die Herstellung einer Bohrung.
Die Erh6hung der Produktivitit durch hohere Schnittgeschwindigkeiten
und Vorschubraten beschleunigt den Bearbeitungsprozess und bewirkt
hohere Kosteneinsparungen.

Die Gesamtbearbeitungskosten konnen im Wesentlichen in variable
und Fixkosten unterteilt werden. Variable Kosten beinhalten
Zerspanungswerkzeuge, andere Werkzeuge, Ausristung und Maschinen.
Fixkosten beinhalten z. B. Lohne, Verwaltung, Gebaude und Werkstoffe.

Die Verlangerung der Werkzeugstandzeit hat beztglich der
Kostenverringerung den gleichen Effekt, d. h. sie hat nur Einfluss auf die
Kosten fiir das Zerspanungswerkzeug.

Wenn die Produktivitat vorrangig ist, wirken sich Werkzeug-
entscheidungen auf deutlich mehr Kostenfaktoren aus. Durch die
schnellere Herstellung der Werkstiicke sind sowohl bei den variablen
als auch bei den Fixkosten Einsparungen moéglich. Eine hohere
Produktivitit fithrt zu Einsparungen bei der Verwaltung, den Lohnen
und Maschinenkosten und steigert verfiigbare Kapazitaten.

Der neue Feedmax -P ist fiir den Betrieb mit hohen Schnittdaten
ausgelegt und steigert die Produktivitit. Um das Potenzial des Feedmax -P
voll auszuschopfen, sollten die empfohlenen hohen Schnittparameter
verwendet werden.

Die Kosten fiir Zerspanungswerkzeuge machen nur einen kleinen Teil ¢ Hohe Kosteneinsparungen
der Gesamtkosten fiir die Bearbeitung eines Werkstiicks aus, in etwa 3 %. * Gesteigerte Kapazitiat durch
Durch den Kauf eines kostengiinstigeren Werkzeuges entstehen nur erhohten Durchsatz

10

geringe Auswirkungen auf die Gesamtkosten.
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FEEDMAX -P IN BESTFORM
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OPTIMIERTE LEISTUNG UND
SPANKONTROLLE

Im Vergleich mit unseren Standard-Vollhartmetallbohrern beinhaltet
der Feedmax -P zahlreiche Verbesserungen und Veranderungen, die
eine bessere Spanabfuhr, hohere Leistung, mehr Produktivitit und eine
langere Werkzeugstandzeit ermoglichen.

GERADE SCHNEIDKANTE

Dieses Merkmal erh6ht die Stabilitit der Schneidkante und der
Schneidecke des Feedmax -P. Die Verbesserung sorgt fiir mehr
Zuverlassigkeit sowie eine lange Werkzeugstandzeit.

—_—

POSITIONIERUNG DER KUHLMITTELBOHRUNGEN

Die Kuhlmittelbohrungen des Feedmax -P sind dichter an der
Schneidkante positioniert, um eine effiziente Kihlung, einen hohen
Druck an der Schneidkante und eine optimale Werkzeugstandzeit zu
ermoglichen.

SCHMALE FUHRUNGSFASEN
Dank schmaler Fiihrungsfasen reduzieren sich Reibung und Verschleif3
am Ubergang zwischen Fihrungsfase und Eckenfase.

VERBESSERTE BESCHICHTUNG

Die neue TiAIN-Beschichtung ist wirme- und verschleiBfester. Das fithrt zu
einer langeren Werkzeugstandzeit und einer hervorragenden Spanabfuhr.
Die Beschichtung ist an hohe Schnittgeschwindigkeiten fur Stahl
angepasst und bietet eine hohe Freiflachen- und Kolkverschleifestigkeit.

47,49 pm

Verbesserte TiAIN-Beschich- ~ Schneidkante nach 36 Metern
tung — Bohrspitze nach
36 Metern

e Starke

® Zuverlassigkeit

® Berechenbarkeit

* Lange Werkzeugstandzeit
¢ Effiziente Spankontrolle

13



FEEDMAX -P ERHOHT DAS
BEARBEITUNGSVOLUMEN

OCHFESTES 0
S c H N EI-I-E R U N D STA B I I-E R ]I;erll?FeEecIrEnaiE-lIt‘Ii(stRf?iI:ﬁch.)r}'YIeE Eci-ll:schubraten und Geschwindigkeiten

optimiert.
OPTIMIERTE SPANNUTENFORM MMS — MINIMALMENGENSCHMIERUNG
Die breitere und konische Spannutenform ermoglicht insbesondere beim Der Feedmax -P eignet sich fiir Werkzeugaufnahmen mit MMS.
Bohren mit hohen Schnittgeschwindigkeiten eine bessere Spanabfuhr.
Erreicht wird dies durch das hohere Volumen in der Spannut. Wereugaufnahme
MMS-Kiihl- gemah der Norm
mittelzufuhr DIN 69090-3 \ : —

%"‘ Fiir MMS konzipiertes
Schaftende
MMS-Kiihimit-  MMS-Anschlag-
telschlauch schraube

¢ Effizienter Spantransport
¢ Lange Werkzeugstandzeit
® Prozesssicherheit

e Stirke
VERBESSERTE OBERFLACHENGUTE

Durch weniger Reibung an der Schneidkante und in den benachbarten
Bereichen wird die Spanbildung verbessert und die Warmeentwicklung
verringert. Auerdem minimiert sich die Gefahr von Mikroausbriichen
an der Schneidkante. Die Werkzeugstandzeit verlangert sich und die
Prozesssicherheit erhoht sich.
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WENERUERGY RPN
Verbesserte Oberfld- Feedmax -P — Sa-Wert: 0,14 pm
chengiite: Sa-Mess-
bereich
GROSSERE ECKENFASEN

Durch groBere Eckenfasen werden die Krafte beim Bohren auf eine
groBere Flache verteilt, was den Bohrer robuster und widerstandsfahiger
gegen Eckenverschleil macht.
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FEEDMAX -P VORTEILE
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ALLE VORTEILE AUF EINEN BLICK

HOHE PRODUKTIVITAT

Im Vergleich mit anderen Hochleistungs-Vollhartmetallbohrern
ermoglichen die empfohlenen Werte fiir den neuen SD205A-0850-049-
10R1-P eine Steigerung der Schnittgeschwindigkeit um mehr als 25 % bei
gleichzeitig langerer Werkzeugstandzeit.

GERINGE BEARBEITUNGSKOSTEN

Sie haben hohe Summen in Ihre Werkzeugmaschinen investiert. Um sie
effektiv und effizient zu nutzen, ist eine Steigerung der Produktivitit und
eine Verringerung der Bearbeitungskosten von hoher Bedeutung.

Mehrere Merkmale der Feedmax -P-Bohrer tragen zur Verringerung der

Gesamtbearbeitungskosten bei:

¢ Die moglichen hohen Schnittgeschwindigkeiten fithren zur
Verringerung der Bearbeitungszeit, was die Produktivitit steigert.

® Die Fertigstellung von Bohrungen erfolgt bei den meisten
Anwendungen ohne Vorschlicht- oder Schlichtbearbeitung.

® Durch die lange Werkzeugstandzeit werden die Kosten pro Bohrung
verringert.

HOHERE BOHRUNGSQUALITAT

Mit dem Bohrer lassen sich Plustoleranzbohrungen herstellen, d. h.
Bohrungen, deren Durchmesser grofer als der Nenndurchmesser ist.
Der Bohrungsdurchmesser entspricht im Allgemeinen H8 bis H9. Da der
Bohrungsdurchmesser durch mehrere Faktoren beeinflusst wird (z. B.
Kiithlmittelkonzentration und -druck, Anwendungsstabilitit, Schnittdaten,
Werkstoff usw.), wird der erzielte Bohrungsdurchmesser bei IT8 bis IT9
liegen.

ERWEITERTES PRODUKTPROGRAMM

Die maximale Bohrtiefe ist in der Produktbezeichnung angegeben. ,,A“
steht fir interne Ktthlmittelzufuhr. Beispiel: SD205A = 5 x D-Bohrer mit
interner Kiithlmittelzufuhr. Der Schaft ist fiir die interne Kiithlmittel- und
MMS-Zufuhr ausgelegt.

PROGRAMMUBERSICHT

Der Feedmax -Pist in 3 x D und 5 x D mit Bohrerdurchmessern von 2 bis

20 mm und in 7 x D mit Bohrerdurchmessern von 3 bis 20 mm erhéltlich.

Das Sortiment umfasst mehr als 400 Produkte.

Bohrertyp Bohrtiefe Min. D Max. D Schafttyp

SD203A 3xD 2,00 20,00 R1

SD205A 5xD 2,00 20,00 R1

SD207A 7xD 3,00 20,00 R1
ZWISCHENDURCHMESSER

Erkundigen Sie sich beziiglich der Lieferzeiten fiir Bohrer mit
Zwischendurchmessern bei Ihrem Seco-Ansprechpartner.

CODE-SCHLUSSEL

Der Code-Schlussel des Feedmax -P bietet Ihnen die wichtigsten
Informationen tiber den Bohrer, wie den Bohrerdurchmesser, die
maximale Bohrtiefe, den Schaftdurchmesser und die Geometrie.

Beispiel: Ein Bohrer mit 9,5 mm Durchmesser und einer Bohrtiefe von
5 x D hat die Bezeichnung SD205A-090-049-10R1-P.

Bohrertyp
Vollhartmetallbohrer:
SD203: ~3xD -
SD205: ~5x D _ Rechtsaus- — Geometrie
SD207: |~7 xD Bohrelzrdurchmesser 'rSncehSaSl:surch fijlhrung fir StaI;I
I I I
Innenkiihlung Bohrtiefe Schafttyp
1. zylindrisch

17



PERFOMAX — DER EXZELLENTE BOHRER
IST JETZT NOCH BESSER

18

HOHE FESTIGKEIT, STABILITAT da meve Design die Ustlhing aue e measit afor ARt HNEH '

U N D P RAZ I S | 0 N Zum Beispiel ist beim neuen Bohrer die gleiche Einstelllinge
wie beim vorherigen Perfomax verwendet worden und fiir die
meisten Bohrer kénnen die gleichen Wendeplatten verwendet 1
werden. Manche Bohrerdurchmesser erfordern jedoch eine neue
Das neue Design verbessert den Perfomax-Bohrer weiter. Innovative Wendeplattenkombination.

Merkmale wie eine neue Spannutenform, Wellenstruktur und
lasergehdrtete Spankammerbereiche erh6hen Festigkeit, Stabilitit und
Bohrungsgenauigkeit.

e Starke

e Prozesssicherheit
¢ Sehr vielseitig

® Prizision

19



EINZIGARTIGE WELLENSTRUKTUR
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ERSTKLASSIGER SPANTRANSPORT

Die neuen Ausfithrungsmerkmale erh6hen die Festigkeit, Stabilitit und
Genauigkeit der Perfomax-Bohrer. Diese Merkmale wurden bei allen
Perfomax-Bohrern implementiert und fithren bei dem neuen Bohrer zu
noch hoherer Leistung.

NEUE SPANNUTENFORM

Das neue Design der vorderen Spannut optimiert die Spanbildung,

und die Prozesssicherheit nimmt zu. Der neue Bohrer verfiigt tiber
einen grofBeren Drallwinkel, einen flacheren Spannutauslauf und einen
groBeren mittleren Spannutbereich. Das fihrt zu kiirzeren Spanen,
wodurch die Spanabfuhr erleichtert, das Spanestaurisiko verringert und
langere Werkzeugkorperstandzeiten sowie bessere Oberflaichengtiten der
Bohrungen erreicht werden. Dies gilt insbesondere fur die Bearbeitung
langspanender Werkstoffe wie weiche Kohlenstoffstihle, austenitische
rostfreie Stihle und Super Duplex-Rostfrei.

& & Neue Spannutenform

WELLENSTRUKTUR IN DER SPANNUT

Um die Spanabfuhr weiter zu verbessern, sind die Spannuten jetzt mit
einer wellenartigen Struktur versehen: Der Kontakt zwischen den Spanen
und der Spannut wird minimiert, wodurch die Reibung reduziert und
eine hohere Prozesssicherheit erreicht wird.

Wellenstruktur

LASERGEHARTETE SPANNUTEN

Der vordere Bereich beider Spannuten ist auf 60 HRC lasergehirtet.
Hierdurch werden Materialauswaschungen in den Spannuten erheblich
reduziert und die Standzeit des Bohrerkérpers enorm verlangert.

GROSSERE FREILEGUNG DES BOHRERKORPERS

Die BohrerkérperauBenseite ist mit einer wellenformigen Freilegung
versehen. Spanaufschweiungen werden hierdurch erheblich reduziert
und die Prozesssicherheit verbessert.

— [lreilegung

¢ Erhohte Prozesssicherheit

¢ Effizienter Spantransport

* Langere Werkzeugstandzeit

® Optimierte
Oberflichengiite
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EIN STARKER BOHRER
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STARKER HALT UND STABILITAT

POLIERTER BOHRERKORPER

Alle neuen Perfomax-Bohrer haben polierte Oberflichen und sind nicht
beschichtet. Der polierte Bohrerkérper verbessert die Spanabfuhr und
verlangert die Werkzeugstandzeit des Korpers.

NEUE PLATTENSITZAUSFUHRUNG

Die verbesserte Ausfithrung hat einen groBeren Radius am Grund des
Wendeplattensitzes. Der grolere Kontaktbereich fiithrt zu hoherer
Zuverlassigkeit und mehr Prozesssicherheit. So werden Ausbréckelungen
gemindert und die Standzeit der Wendeschneidplatte und des
Bohrerkorpers verlangert.

Neue Plattensitzausfiihrung

Peripherieschneide Zentrumsschneide

NEUE WENDEPLATTENKOMBINATIONEN

Eine an der Bohrerspitzengeometrie vorgenommene Anderung bewirkt
neue Wendeplattenkombinationen fiir einige Durchmesser. Der hierdurch
verstarkte Kern verbessert die Stabilitit der Bohrerspitze erheblich.

Folgende Bohrerdurchmesser haben neue Wendeplattenkombinationen:
Durchmesserbereich Zentrumsschneide Peripherieschneide

34,50-40,49 mm SPGX12T3-C1 NEU SCGX11T308
(1,358-1,594 Zoll)

L
1
SCGX11T308 SCGX120408
Neue Perfomax-Generation Vorherige Perfomax-Generation

¢ Polierter Bohrerkorper

® Verbesserte Spanabfuhr

* Langere Werkzeugstandzeit
¢ Sehr vielseitig

* Erhohte Stabilitat

® Zuverlassigkeit
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PERFOMAX VORTEILE
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ERHOHTE PRODUKTIVITAT
UND PRAZISION

MEHR PROZESSSICHERHEIT

Die neue Ausfithrung des Wendeplattensitzes des Perfomax verbessert
in Kombination mit einer kleineren WendeplattengroBe (bei einigen
Durchmessern) die Festigkeit und verlangert die Bohrerkérperstandzeit.
Dadurch wird die Zuverlassigkeit erhoht und die Prozesssicherheit
wesentlich verbessert.

ERHOHTE PRODUKTIVITAT UND GESTEIGERTE BOHRUNGSTOLERANZ

Die neue Bohrerspitzengeometrie in Verbindung mit allen anderen
Verbesserungen machen den Bohrer stabiler gegen Abdrangung und
fuhren so zu einer besseren Bohrungstoleranz.

NEUE SPANNUTENFORM UND POLIERTER BOHRERKORPER

Die auf der Vorderseite neu geformten Spannuten haben einen groBeren
Drallwinkel und eine glattere Spannut. Dadurch verbessert sich die
Leistung bei Rostfrei und kohlenstoffarmem Stahl. In Verbindung mit
dem polierten Bohrerkorper verbessert sich zudem die Spanbildung und
-abfuhr.

ERHOHTE FESTIGKEIT UND LASERHARTUNG

Um Risse im Bohrerkorper zu vermeiden, wurde die Festigkeit der
Bohrerspitze beim neuen Perfomax erhoht und lasergehartet, um
Verschleill zu vermeiden und eine lange Standzeit des Bohrerkorpers
sicherzustellen.

FREILEGUNG DES BOHRERKORPERS
Durch die Freilegung des Bohrerkérpers werden Spanestaus zwischen
Korper und Bohrung vermieden.

FLACHER SPANNUTAUSLAUF UND ABFLACHUNGEN MIT FASEN
Der tiberarbeitete Spankammerauslauf gewéhrleistet eine verbesserte
Bohrungstoleranz.

WELLENSTRUKTUR
Die Wellenstruktur sorgt fiir eine reibungsmindernde Oberflache und
somit leichtere Spanabfuhr.

® Hohe Produktivitit

* Stabilitat

® Zuverlassigkeit

¢ Effizienter Spantransport
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PERFOMAX SORTIMENT
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ERWEITERTES PRODUKTPROGRAMM

Fur Bohrungen mit groeren Durchmessern sind die Perfomax
Wendeplattenbohrer die optimale Wahl. Mit dem starken und stabilen
Design sowie dem umfassenden Sortiment an Wendeplatten eignet er
sich fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe.

WENDEPLATTEN

Optimierte Sorten und Geometrien fiir Werkstticke aus
unterschiedlichen Werkstoffen stellen lange und berechenbare
Werkzeugstandzeiten sicher.

BOHRERKORPER

Die festen, robusten Bohrerkorper eignen sich fir nahezu jede
Anwendung. Durch den geringen Steigungswinkel der Spannuten
werden Vibrationen und der Gerdauschpegel minimiert.

PRODUKTPROGRAMM

Perfomax Bohrerkorper sind in 2x D, 3 x D, 4 x D und 5 x D mit
Durchmessern von 15 bis 59 mm erhaltlich. Fur groBere Durchmesser bis
160 mm ist ein modulares Bohrkopfsystem verfiigbar.

-

7

4

72

CODE-SCHLUSSEL, WENDEPLATTENBOHRER — METRISCH

Bohrertyp

SD522:2xD

SD523:3xD

SD524: 4xD

SD525:5xD Bohrtiefe Rechtsausfiihrung

I
SD523 |20 |60 <25| R | 7

Bohrerdurchmesser Aufnahmedurchmesser Schafttyp
2. ABS kompatibel

7.1S0 9766
Bohrertyp
SD523: 3x D
SD524: 4 x D Bohrtiefe
I I
SD523 |- 20 |- 60 |4 C5
I
Bohrerdurchmesser Anschluss fiir

Seco-Capto™ (4, C5, C6

CODE-SCHLUSSEL, WENDEPLATTENBOHRER — ZOLL

Bohrertyp

SD522:2xD

SD523:3xD

SD524: 4 xD Anwendung
SD525: 5x D Bohrtiefe Rechtsausfiihrung . stationar

| |
SD322 || 0730 || 150 ), 1000 | R || 7 |5 C
| | |

Bohrerdurchmesser Aufnahmedurchmesser  Schafttyp
2. ABS kompatibel
7.1S0 9766




PERFOMAX WENDEPLATTENSORTEN
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WENDEPLATTENSORTEN FUR
PERIPHERIESCHNEIDEN

Die folgenden Sorten fiir Peripherieschneiden sind fiir Perfomax
verfiigbar:

DP3000

¢ Universalsorte fiir die Bearbeitung von Stahl und Rostfrei

e Ideale Sorte fur das Tiefbohren (5 x D)

¢ Fur unterbrochene Schnitte und andere schwierige Anwendungen,
wenn hohe Zahigkeit erforderlich ist

DP2000

¢ Fiir Stahl- und Gussanwendungen empfohlen

¢ Fir hohe Schnittgeschwindigkeiten

* Gradientensubstrat mit Duratomic®-Beschichtungstechnologie

T250D

* Geeignet fir schwierige Anwendungen

¢ Stabile Schneidkante in Verbindung mit einem verschleiBfesten
Substrat

DS2050 — NEU

¢ Erste Wahl fur Titan, Superlegierungen und schwierig zu bearbeitendes
Rostfrei

* Neuer scharfer Spanbrecher, -MP, mit verbesserter Spankontrolle ~ *

¢ Niedrige Schnittkréfte zur Minimierung der Warmeentwicklung r

M

SORTEN FUR ZENTRUMSSCHNEIDEN

Die folgenden Sorten fiir Zentrumsschneiden sind fir Perfomax
verfligbar:

T400D
¢ Universalsorte fiir die Bearbeitung von Stahl, Guss und Rostfrei
e Zihe PVD-beschichtete Sorte fiir maximale Prozesssicherheit

DP3000

e Sorte fiir produktivititsorientierte Anwendungen und Werkstoffe
¢ Ausgezeichnete VerschleiBfestigkeit

¢ Gradientensubstrat mit Duratomic®-Beschichtungstechnologie

DS4050 — NEU
¢ Erste Wahl fur Titan, Superlegierungen und schwierig zu bearbeitendes
Rostfrei

® Neuer Spanbrecher, -MC, mit verbesserter Spankontrolle

PERFOMAX
SORTEN




LOSUNGEN FUR

BOHRUNGSBEARBEITUNGEN

KOMPLETTLOSUNGEN FUR BOHRUNGSBEARBEITUNGEN

Seco Feedmax
Universalbohrer
Crownloc Plus

@0,1 bis20 mm IT7/9
{0,004 bis 0,787 Zoll

EPB 750
EPB 610

S

@ 18 bis 205 mm T 9/10

@ 10 bis 26 mm IT 9/10
{30,394 bis 1,024 Zoll

v

||Il

;

ot

@,! .

@ 60 bis 160 mm T 12
@ 2,362 bis 6,299 Zoll

Crownloc
Perfomax

SD602

@ 15 bis 85 mm T 12
00,591 bis 3,346 Zoll

EPB 760 EPB790
EPB 780 EPB 620

¢
W TE

0,3 bis 205 mm 1T 5/6

i
n ‘@
— e e

40,709 bis 8,071 Zol| % 0,012 bis 8,071 Zoll
g
A w L4
E 1Y S
2 Z g <
2 : 8 g g
< Y €. = = =)
€ = @ = = = =
g | = = 'S & S | g =
= B = | =| & £ = i = &2
@ 3 bis 40 mm IT 6/8 @ 6 bis 135 mm IT 6/7
§ 0,118 bis 1,575 Zoll 0,236 bis 5,315 Zoll M1 - M64 6G, 6H ab M1
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Seco Feedmax, Crownloc und Perfomax werden
zum Bohren von Bohrungen mit Durchmessern
zwischen 0,1 und 160 mm mit Toleranzen von
IT7 bis IT12 verwendet.

Bei bereits gegossenen Bohrungen wird die end-
gultige GroBe der Bohrung oft durch Schrupp-
ausdrehen oder Vorschlichten erzielt, wobei fiir
groBe Durchmesser Briicken- und Jumbo-Brii-
ckenwerkzeugen verwendet werden.

Hochprazisionsbohrungen mit Toleranzen bis
IT5 werden mit Reib- und Feinausdrehképfen
hergestellt.

EPB 760 EPB 790 EPB 731S Briicken-
EPB 780  EPB 620 werkzeuge und Jumbo-
EPB 780L Briickenwerkzeuge

Wl s
4

@ 0,3 bis 205 mm IT 5/6
0,012 bis 8,071 Zoll

B

@ 204 bis 3205 mm 1T 9/10* IT 5/6**
8,1 bis 126,2 Zoll

* Schruppen ** Schlichten

Threadmaster DTM, TM, TM2, 396.18
und 396.19. Das gleiche Werkzeug kann
fur die Bearbeitung von Rechts- und
Linksgewinden verwendet werden.
Metrische und UN-Versionen werden
nur fir Innengewinde verwendet.

Mit dem gleichen Werkzeug kénnen
auBerdem alle Arten von Toleranzen
hergestellt werden.

Threadmaster Tap: verfiigbar in den
gangigen Gewinden und Toleranzen als
Gewindebohrer oder Gewindeformer.

Die Schnittdatenempfehlungen,
Bearbeitungsverfahren und das
komplette Produktprogramm
fir den Seco Feedmax -P und

den Seco Perfomax finden Sie
in der Seco News 2017-2.

Spezifikationen und
Schnittdaten fiir unser
vollstandiges Sortiment an
Losungen zur Bohrungs-
bearbeitung erhalten Sie
unter secotools.com tiber die
Vorschlagsuche ,Suggest®.
Wabhlen Sie einfach Werkstoff
und Zerspanungsmethode
aus und Sie bekommen ein
passendes Werkzeug mit Links
zu allen relevanten Daten
vorgeschlagen.
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