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EXZELLENTE ZERSPANUNGSLOSUNGEN

Seco ist einer der weltweit fithrenden Anbieter von effizienten
Zerspanungslosungen. Basierend auf umfassendem Know-how
und praktischer Erfahrung optimiert Seco gemeinsam mit
seinen Kunden die vielfaltigen Prozesse in der spanenden
Fertigung. Das Angebot umfasst leistungsstarke Prazisions-

werkzeuge fir alle Technologien sowie erganzende Service- und
Dienstleistungen: vom Lagermanagement tiber Maschinen-
ausriistung, digitales Datenmanagement und Webanwendungen
bis hin zur Prozessanalyse der gesamten Fertigung.
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MTINRILS ... 372
MTLNRL. .o 373
MVINRIL. ..o 374
MVLNR/L. ... 375
MVTINRL. ..o 376
MWLNR/L ... 377-378
N

NLFQC. o 150-152
P

PCBNRIL. ... 304
PCLNR/L. ... 305-306
PDINRIL. ... 307
PDNNR/L. ... 308
PRDCN ... 309
PROON.... .o 310
PSBNRIL. ... 311-312
PSDNN ... 313
PSKNRIL. ..o 313
PSSNRIL. ... 314
PSYNRIL. ... 315
PTARLL ..o 315
PTBNRL. ... 316
PTGNRL. ... 317-318
PTGNRL-LA. oo 317-318
PTINRIL ... 319-320
PTNNRIL. ..o 316, 321
PWLNRL. ... 322
Q

QC.-CFOR/L.JET ..o 158
QC.-PER/L-.HDJET.......ooo 160
QC.-R/L15010..JETL ..o 159
QC.-SCLCRL..JET......ooi 1563

www.secotools.com



Drehen

SECO 2 Alphanumerischer Index — Klemmbhalter
QC..-SDJCRIL..JET. oot 154 STGCRL.CA ..t 499-500
QC..-SDINRIL..JET. oot 155 STUCRIL ettt 350
QC..-SVUBR/L..JET .ot 156 STROR/L.CA vttt 499
QC.-SVJCRIL..JET ottt 157 STSCRIL.CA. .ottt 497-498

STTCRL.CA. ..ttt 499
R STWCRIL.CA . ..ttt 497
RIL1S010 . e et 925 SVABRIL . ..ttt ettt 352
RIL150.10-JETl. Lo 917-918 SVUBRIL . vt 351
RIL1S00A ..ot 924, 926 SVUCRIL .ottt 352
RIL150.A0AJET. Lottt 916 SVLBRIL .ottt 353-354
RIL150.10-VDLJET] ..o 930-931 SVVBN .ottt 354-355
RIL150.A0X- BTl o et 919 SWLCRIL. « vttt et et 356
RIL175.32 1ot 507

T
S TRAORIL. .+ttt et 379-380
SLrCOLNRIL et e 484 TRDON ..ttt et 379
SLCRSNRIL . .ot 485 TRGORIL. ettt 381
SrCSKNR/L . . ettt 486 TROON . ..ttt e 380
SLCTUNR/L ettt e 487
SLMCLNRIL. .o 467, 469 v
SLMDUNRIL. .ot 471 V21-CHRIL Lot 823-826
SLMSKNRIL. . o 472 V21-CIRL .ot 822-826
S MTENRL . .o 473,475 V21-CURIL. oot 823, 825
S MTUNRL. .o 476 V21-CKRIL. « et 823, 825
SLMVLNR/L . .o e 477 V21-CMRIL .o 822, 824, 826
S MVPNRL. .o 477 V21-CORIL ..ot 823, 825
S MVYNRIL. .o 480
S MWLNR/L. .o 481,483 X
SLPCLNRIL et 427 XAFRIL .o 948-949
SLPDUNRIL. . 430 XAFRIL.JET . e 946-947
SLPSKNRIL . e 431 XAFRILJET] oo 945
SrSCACRIL . .ot 490 XAFRILATX .o 950
SSCDCRIL . ettt 491
SurSCECRIL . .ottt 490
SrSCLDRIL . . ettt 446
SrSDQACRIL. .ottt 448
SrSTRFDR/L ettt 462
SurSTLDRIL « ettt et 462
SCACRIL. ettt 323,489
SCBCRIL. vttt et 324
SCDCR/L. vttt et 325
SCECL. vttt e 489
SCFCRIL. vttt et 325
SCFCRL.CA ..ttt 492-493
SCGORIL. ettt 326-327
SCGCRIL.CA ... 494
SOLCR/L . vttt et 328-329
SOLCR/LCA. .ottt et 492-493
SOMCN . .t 330
SCRCR/L. v e ettt 331
SCRCOR/L.CA . .ttt 495
SCSCRIL.CA .. 494
SCTORL.CA ottt 495
SOWCRIL.CA. ..ttt e 492
SDACRIL. ettt 332
SDHOR/L. ettt et 333
SDUCRIL .+t 334-336
SDNCN . . et 337
SDPCN .ttt e 338
SN 829
SL1B e 980
SNRIL e 888-889
SR/ e 817
SRIL.AV21 . L 816
SRDCN . .ttt 339-340
SRGORIL. ettt et 341
SRSCRIL. vttt 342-343
SRSCR/L.JET .ttt 268-269
SSBORIL. ettt 346
SSDCN . .ttt 344-345
SSKOR/L.CA ..ttt 496
STFCRIL .+ e ve ettt et e 347
STFCRIL.CA. .ottt 497-498
o 347-349
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Drehen
Alphanumerischer Index — Wendeschneidplatten

1
10EAR/L
JFA 897
10ER
D76 .. 899
D 898
FG .o 896
R 899
T0FG . .o 896
12EAR
JFD 897
12ER
D 898
14EAR
AX 900
JFA 897
14ER
D76 .. 899
DY 901
FG .o 896
R 899
S 900
15010 oo 932-933
2
20EAR
AX 900
JFA 897
20ER
D76 .. 899
DY 901
FG .o 896
R 899
WS 900
26ER
FG .o 896
R 899
S 900
9
INR/L
FG .o 895
c
CCGT oo 510-512, 586
COGW . . 562-563
CCGX 510-511
COMT 510-513
COMW . L 588
CDCB .. 514
CNGA .. 564-565
CNGG ... 515-516
CNGM ... 586
CNGN ... 592
CNMA .. 515-520
CNMG ... 515-521
CNMM. ..o 515, 517-521
CNMN .. 566
CPMT 522
D
DCGT 523-525
DCGW. . 567
DOMT 523-525
DOMW . 589
DOMX . 523-525
DNGA .. 568
DNGG ... 526-527
DNGM ... 526-528, 587
DNGN ..o 569
DNMA ... 526-529, 569
DNMG ... 526-530
DNMM. ..o 526, 529-530

www.secotools.com
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Drehen

SECO = Alphanumerischer Index — Wendeschneidplatten
UNMG .. oo 554-555
UNMU - 554
w
WOMT ..o 556
WNGA . . oo 585
WNGG. . oo 557-559
WNMA. . oo 557-560, 585
WNMG. . oo 557-560
WNMML . oo 557, 559-560
X
XAG o oo 956
XAGK. .. oo oo 951-055

www.secotools.com



<
[}
=
o
e
©]
®

10

ISO-Drehen
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

SECO 2

Seco-Capto™ — AuRenklemmhalter — Metrisch

Soc
O c o
oS
P o®
SIE
QEE
088
N £

C4- P |W| L N R -27 050-06 -

C3=32mm/ 1.260 Zoll
C4 =40 mm /1.575 Zoll
C5=50mm/ 1.969 Zoll I QC12 = WF 6 mm/ 0.240 Zoll

C6 =63 mm/ 2.480 Zoll gl /€ QC16 =WF 8 mm/0.315 Zoll
C8 =80 mm/ 3.150 Zoll
DG5S C10 =100 mm/ 3.937 Zoll
2. Spannschraube
D P M S C
Pratze/Wendeschneidplatte mit Pin/Keil oder Kniehebel Pin/Pratze Schraube Pratze
Mittenloch

3. Wendeschneidplatten-Form

A B c D E H K L

M 0 P R S T V' w

¢ O

4. Werkzeug

®
=

A B D F G H J K
90° 75°
90° 75° 45° 90K > 93°
g
L N P R S T \'
95°

95° 63° ) 75° 45?; 60° 5

4 N

11
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O c o
oS
pow®
SHE
QEE
088
(RIS
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

SECO =

5. Seitlicher Freiwinkel der Wendeschneidplatte

A B c D E F
Il N
G N P 0 = Spezial

N (o

St ¥ *L%“

6. Schneidrichtung

L

O

N

T

R

L

7. WF-Abmessung 8. LF-Abmessung

22 =22 mm/ 0.866 Zoll
27 =27 mm/ 1.063 Zoll
35=35mm/ 1.378 Zoll
45=45mm/ 1.772 Zoll
etc.

N/A fir QC-Klemmhalter

040 =40 mm/ 1.575 Zoll
042 =42 mm/ 1.654 Zoll
044 = 44 mm / 1.732 Zoll
050 =50 mm / 1.969 Zoll
060 =60 mm / 2.362 Zoll
etc.

N/A fiir QC-Klemmhalter

9. Schneidkantenlange

A B,K

-

C,D,E,M,V H,O,P

@

L

10. Interne Bezeichnung

JET = Jetstream Tooling®
JETI = Jetstream Tooling® integrierte Hochdruck-Kiihlschmierstoffzufuhr
JETL = Jetstream Tooling® mit P-Kniehebel-Pratze

L R S T w

EINSD} e —»

£

-PL = Eintauchen
X = Riickwartssenken

www.secotools.com



Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

SECO 2

Seco-Capto™ — Innenklemmbhalter und modulare GL-Drehkdpfe — Metrisch

10
0
C4 P W/ LN R -13/080-06 -

6 10

1. Seco-Capto™ und GL-GroRe

C3=32mm/ 1.260 Zoll - GL25 =25 mm/ 0.984 Zoll
ﬁ C4 =40 mm/ 1.575 Zoll GL32 =32 mm/ 1.260 Zoll
C5=50mm/ 1.969 Zoll GL40 =40 mm/ 1.575 Zoll
GL50 =50 mm/ 1.969 Zoll

/""%f}/ DCSFMS 06 = 63 mm / 2.480 Zoll
£l o

0
0 \ C8=80 mm / 3.150 Zol

Pin/Keil oder Kniehebel Pin/Pratze Schraube Pratze

3. Wendeschneidplatten-Form
A B c D E H K L
W
TIRAN
4. Werkzeug
F L P

] Q . s

K
=) 2
s+ -8 % 2 g &;
o
4 = é < 45°
95° ¥ ¢ 2:

& H
i
X
© ¢
¢

X = Spezial

U Y

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

SECO =

5. Seitlicher Freiwinkel der Wendeschneidplatte

Pow
otk A B c D E F
o9

322 I (o P F P E
”éxf 5° 7° 15° 20° 25°
G N P 0 = Spezial

_AA/ —— L

~>30° 0° 11°

6. Schneidrichtung

7. WF-Abmessung 8. LF-Abmessung

L

10
]

R

£

11=11mm/ 0.433 Zoll
13=13mm/0.512 Zoll
17 =17 mm/ 0.669 Zoll
22 =22 mm/ 0.866 Zoll
etc.

o/

DR S—

064 =64 mm/ 2.520 Zoll
065 =65 mm / 2.559 Zoll
070 =70 mm/ 2.756 Zoll
075=75mm/ 2.953 Zoll
etc.

9. Schneidkantenlange

A B,K

==

10. Interne Bezeichnung

C,D,E,M,V H,0,P L R S T w

@ @

£

L P g—

PL = Eintauchen

X = Riickwartssenken

JET = Jetstream Tooling®

JETI = Jetstream Tooling® integrierte Hochdruck-Kiihischmierstoffzufuhr

14
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

SECO 2

Aullenklemmbhalter — Metrisch (ISO)

g

DIW L | N|R|25| 25| X | 06 | JETI

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
1. Spannschraube
D P M S C
Pratze/Wendeschneidplatte mit Pin/Keil oder Kniehebel Pin/Pratze Schraube Pratze

Mittenloch

2. Wendeschneidplatten-Form
A B c D E H K L
o> o [ ]
M 0 P R S T Vv w
©® O O O E <>

A B D F G H J K
90 75
90 75 45° goK ®
e
S
L N P R

= m m m e

e e JJ(

11°

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen

o -
Code-Schliissel SECO 3
= 5. Schneidrichtung
O c o
oS
Po®
otk L N R
0 gL
_Qm aum L0
6. Schafthohe 7. Schaftbreite
12=12mm/ 0.470 Zoll 12 =12 mm/ 0.470 Zoll
25 =25 mm / 0.984 Zoll 25=25mm/ 0.984 Zoll
32=32mm/ 1.260 Zoll 32=32mm/ 1.260 Zoll
T etc. etc.
I
I 4 fe—— B —f
8. Werkzeuglange
A=32mm/ 1.260 Zoll H =100 mm / 3.937 Zoll S =250 mm / 9.843 Zoll

C =50 mm/ 1.969 Zoll K'=125mm/4.921 Zoll T=300mm/ 11.811 Zoll
D =60 mm/ 2.362 Zoll M =150 mm/ 5.906 Zoll V=400 mm/ 15.748 Zoll
E=70mm/2.756 Zoll P =170 mm/ 6.693 Zoll X = Spezial

U F =80 mm/ 3.150 Zoll R =200 mm/ 7.874 Zoll

Standardlénge

9. Schneidkantenlange

A, B, K C,D,E MV H,O,P L R S T w
EL—»‘ —L ;LJ — L EINSD} — Ll —L— L:

10. Interne Bezeichnung

JET = Jetstream Tooling® -PL = Eintauchen
JETI = Jetstream Tooling® integrierte Hochdruck-Kiihischmierstoffzufuhr
JETL = Jetstream Tooling® mit P-Kniehebel-Pratze

16
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 3 Code-Schlissel

AuRenklemmhalter — Zoll (ANSI)

Soc
O c o
oS
P o®
SIE
QEE
088
N £

Pratze/Wendeschneidplatte mit Pin/Keil oder Kniehebel Pratze Konisch (T-Klemmung)
Mittenloch

Pin/Pratze Schraube

2. Wendeschneidplatten-Form

‘ E H <:> K L I:I
© O o O o

@
=
[
=

107°30

90° 75°
90K’:r‘ 75%‘ 45% golo\iﬁ : 9&[?‘

ANSI Steigung = 0° ANSI Steigung = 15° ANSI Steigung = 45° ANSI Steigung =0° ANSI Steigung = 0° ANSI Steigung =-3° ANSI Steigung = 15°

L N R

P S T v

95
95° 63° 2 75° 45—°$ 60° 5
4 N

ANSI Steigung = ANSI Steigung = ANSI Steigung =  ANSI Steigung = 15° ANSI Steigung = 45° ANSI Steigung =30°  ANSI Steigung =
-5° 27°30° -27°30’ 17°30°

4. Seitlicher Freiwinkel der Wendeschneidplatte

c D E F

(- i C I v i
e - -
G N P 0 = Spezial

A\ o

e " *L%“

17
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Code-Schlissel SECO I

5. Schneidrichtung

L N R

6. Art des Wendeplattensitzes 7. Aufnahme-Schaftgrofe

S = Einseitige WSP-Anlage Fiir Vierkant-Schafte ist der Wert = x/16 in Breite und Hohe (x = angegebener Wert). Fir rechteckige Schafte gilt:
Kein Buchstabe = normaler WSP-Sitz - 1. Ziffer = x/8 der Breite (x = Wert)
- 2. Ziffer = x/4 der Hohe (x = Wert)

Soc
O c o
oS
Pow®
SRS
QEE
o gL
(RIS

8. WSP-GroRe IC: 9. Nutzbare Oberflache und Lange

x/8 von IC A = Nutzbare Riickseite 4" lang M = Nutzbare Vorder- und Riickseite 4” lang
B = Nutzbare Riickseite 4,5" lang N = Nutzbare Vorder- und Riickseite 4,5” lang
C = Nutzbare Riickseite 5" lang P = Nutzbare Vorder- und Riickseite 5" lang
D = Nutzbare Riickseite 6" lang R = Nutzbare Vorder- und Riickseite 6" lang
E = Nutzbare Riickseite 7" lang S = Nutzbare Vorder- und Riickseite 7" lang
F = Nutzbare Riickseite 8" lang T = Nutzbare Vorder- und Riickseite 8" lang
J = Nutzbare Riickseite 3,5" lang X = Spezielle Lange

10. Interne Bezeichnung

JET = Jetstream Tooling® -PL = Eintauchen
JETI = Jetstream Tooling® integrierte Hochdruck-Kiihischmierstoffzufuhr
JETL = Jetstream Tooling® mit P-Kniehebel-Pratze

18
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 3 Code-Schlissel

Innenklemmbhalter — Metrisch (ISO)

Soc
O c o
oS
P o®
SIE
QEE
088
N £

1. Schaftausfiihrung 2. Schaftdurchmesser

A = Stahl mit interner Kiihlschmierstoffzufuhr 12=12mm/ 0.470 Zoll
20=20 mm/0.787 Zoll

S = Vollstahl DMM 25=25mm/ 0.984 Zoll
etc.

E = Vollhartmetall mit gelétetem* Schneidkopf und interner Kiihischmierstoffzufuhr

* Geldtet oder dhnlich

3. Werkzeuglénge

K=125mm/4.921 Zoll R'=200 mm/ 7.874 Zoll
L =140 mm/ 5.512 Zoll S =250 mm/ 9.843 Zoll

M =150 mm / 5.906 Zoll T=300 mm/ 11.811 Zoll
I N =160 mm/ 6.299 Zoll U =350 mm/ 13.780 Zoll
P =170 mm/ 6.693 Zoll

Q=180 mm/7.087 Zoll

Standardlénge

4, Spannschraube
P M S c
D ’

Pin/Keil oder Kniehebel Pin/Pratze Schraube
A B C D E H K L

o [ ]
M 0 P R S T Vv w

® O O 0O

19
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Code-Schlissel SECO

6. Werkzeug

(o=
£ 0o
[SE=
QL ©
c
£E
[SXe]
OJ"O—
Qe

7°30'

%30
:;10 ©
IS
;"3

<
[}
=
o
2
O
)

F K L P
952
20° 75 vl
o v 7?
0 = Spezial

u Y
7. Seitlicher Freiwinkel der Wendeschneidplatte

Il N
G N P 0 = Spezial

=

w
o
o
o
>
-
jry
o

9. Schneidkantenlange

A, B, K C,D,E,M,V H,O,P L R S T w
g — L ;LA — L— EINSD} — e—|— éL:

10. Interne Bezeichnung

R =Rund

W = Keilklemmung
PL = Eintauchen

X = Rickwartssenken

20
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 3 Code-Schlissel

Innenklemmbhalter — Zoll (ANSI)

Soc
O c o
oS
P o®
SIE
QEE
088
N £

1. Schaftausfiihrung 2. Schaftdurchmesser

A = Stahl mit interner Kiihlschmierstoffzufuhr Stabdurchmesser in x/16“
C = Hartmetall

E = Vollhartmetall mit gelétetem* Schneidkopf und interner Kiihischmierstoffzufuhr DMM
H = Schwermetall

J = Schwermetall mit Kiihischmierstoffbohrung

S = Vollstahl

Bei der abgestuften Stange wird der kleinste
Durchmesser zuerst angegeben.

* Geldtet oder ahnlich

3. Werkzeuglénge

K'=125mm/4.921 Zoll R =200 mm/ 7.874 Zoll
L =140 mm/ 5.512 Zoll S =250 mm/ 9.843 Zoll
M =150 mm/ 5.906 Zoll T=300mm/ 11.811 Zoll
] N =160 mm/ 6.299 Zoll U =350 mm/ 13.780 Zoll
‘ ‘ P =170 mm/ 6.693 Zoll
I LF Q=180 mm/7.087 Zoll
Standardlénge
4. Spannschraube
P M S c
. F —
u}
Pin/Keil oder Kniehebel Pin/Pratze Schraube
5. Wendeschneidplatten-Form
A B c D E H K L
o> O [ ]
M 0 P R S T Vv w
® O O 0O FE <=
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

SECO =

6. Werkzeug

Soc
O c o
oS
pow®
SHE
QEE
088
(RIS

F K L P Q 5 S
o ®
952 ® S
90> 75 K? & S ’&;
ANSI Steigung = 0° ANSI Steigung = 15° ANSI Steigung = -5° ANSI Steigung =-27°30"  ANSI Steigung = -17°30’ ANSI Steigung = 45°

u Y 0 = Spezial

ANSI Steigung = -3°

7. Seitlicher Freiwinkel der Wendeschneidplatte

A B C D E

. — T (o
G N P 0 = Spezial
e llé/
”5%"( 0° 11°
L R

22
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 3 Code-Schlissel

Kurzklemmhalter — Zoll (ANSI)

1. Spannschraube

Pratze/Wendeschneidplatte mit Pin/Keil oder Kniehebel Pin/Pratze Schraube Pratze Konisch (T-Klemmung)
Mittenloch

2. Wendeschneidplatten-Form

A B C D E H<:> K LI:|
© O o O o

>
w
o
-
@
X

J K
90°

75°
QOKH 75%‘ 45:% QOK | Q;RI?‘

ANSI Steigung = 0° ANSI Steigung = 15° ANSI Steigung = 45° ANSI Steigung = 0°  ANSI Steigung = 0°

107°30

ANSI Steigung = -3° ANSI Steigung = 15°
R

L N P S
95°
95&?_‘ 63%-' %ﬁ 75?_‘ 45% )
~

ANSI Steigung = ANSI Steigung =
-5° 27°30°

72°30' j <

ANSI Steigung = ANSI Steigung = 15° ANSI Steigung = 45° ANSI Steigung = 30°  ANSI Steigung =
-27°30’ 17°30’
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

SECO =

4. Seitlicher Freiwinkel der Wendeschneidplatte

Pow
ocE A B c D E F
282 (I (] | (o N
5 ﬁ 5 4\_\« L »LA/ »LA/ 4[_%
>3 5° 7° 15° 20° 25°
G N P 0 = Spezial

=

»_AA/ —ple—

300 00 1 1 o
5. Schneidrichtung

N R

L
6. Schnitthohe des Kurzklemmbhalters 7. Plattendicke

Typ A: Lange der Schneidkante in mm. C = Gibt den Kurzklemmhalter an
Typ W, X & Z = Hohe in x/1000“ gerundet auf 2 Nachkommastellen

8. Kassettentyp 9. Wendeschneidplatten-Typ

A= Metrischer Kurzklemmhalter/metrische Komponenten-Aufensechskant Metrisch Typ A: Lénge der Schneidkante in mm.
W = Metrischer Kurzklemmhalter/metrische Komponenten-Auensechskant Zoll Fiir Wendeschneidplatten-Typ W, X & Z wird der Wert fiir IC in x/8" angegeben.
X =90° montierter Kurzklemmhalter ..JET = Jetstream Tooling®

Z = Mini-Kurzklemmhalter

24
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 3 Code-Schlissel

Pratzen flr Werkzeugaufnahmen und modulare Drehkopfe

CP/|14|/U (20| S |- 2 || R

2 3 4

1. Pratze mit Kiihimitteldurchlass 2. Lange der Pratze

14 =14 mm/ 0.550 Zoll
17 =17 mm/ 0.669 Zoll
21=21mm/ 0.827 Zoll

CN = KuhImittelklemmung fiir negative Wendeschneidplatten
CP = KihImittelklemmung fiir Wendeschneidplatten mit Schraubenklemmung
CX = Pratze fiir Sonderldsung

3. Bohrungsdurchmesser 4. Auslasswinkel

U=1,6 mm/0.063 Zoll _ 00=0°
L=2,2mm/0.085 Zoll > 10=10°
X = benutzerdefiniert 20=20°

5. Anwendungsart der Pratze 6. Anzahl der Bohrungen

F = Schlichten 0,1,2etc.
R = Schruppbearbeitung

S = Standard

X = benutzerdefiniert

7. Auslassseite

R = Rechts L = Links

Sonst neutral

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Code-Schliissel SECO I

Wendeschneidplatten, Auszug aus ISO 1832 — Metrisch (I1SO)

c
325
O =
Pow
O£ E D D i D D
O Kel . WNMG060408-M3, TP0501
(RIS )
- || W N M G| 0604 08 W-M3
E 1111111001 /015
= NN s r Jlez JLs JLe Il s Il el 7 J] s d
i i T T i T
E'® CCGWO09T308S-02020-L1-B CBN200
CCGW32.525-00820-L1-B CBN200
802649509 C C G W 09 T3 08 S = = 02020 = L1 = = B
L 42c02 00t 84t a2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13
@ M

1. Wendeschneidplatten-Form

ABSL/ BM D E H<:> K LI:I
© O O O e

2. Seitlicher Freiwinkel der Wendeschneidplatte

= e
(L(E N FJF 0 = Spezial
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 3 Code-Schlissel

3. Toleranzen 02T
R, - |
0g8
Toleranzen: mm/Zol/ Fiir IC, Abmessungen in mm/Zoll D= E
=
* (=4 o w (=3 =4 n =3
e | [ = ) 5 :sss3§EEiiis
s c s c 8 5 § & 8 § B § % 8
mm mm Zoll Zoll S S S S S S S - - -
A 0,025 0,025 0.0010 0.0010 o . o . o D o D . D .
C 0,025 0,025 0.0010 0.0010 0 . 0 . 0 . 0 D 0 D . D .
E 0,025 0,025 0.0010 0.0010 . . . . . o . o . o .
F 0,025 0,013 0.0010 0.0005 . . . . . . . . . . .
e 0,050* 0,025 0.0020 0.0010 . . .
0,130 0,025 0.0051 0.0010 . . . . . . . .
H 0,025 0,013 0.0010 0.0005 . . . . . o . o . o .
0,025 0,050 0.0010 0.0020 0 . . D
0,025 0,080 0.0010 0.0031 o
J 0,025 0,100 0.0010 0.0039 D . D
0,025 0,130 0.0010 0.0051 .
0,025 0,150 0.0010 0.0059 D D
0,025 0,050 0.0010 0.0020 . . . .
0,025 0,080 0.0010 0.0031 .
K 0,025 0,100 0.0010 0.0039 . . o
0,025 0,130 0.0010 0.0051 .
0,025 0,150 0.0010 0.0059 o .
0,050* 0,050 0.0020 0.0020 . . .
0,130 0,050 0.0051 0.0020 .
y 0,130 0,080 0.0051 0.0031 .
0,130 0,100 0.0051 0.0039 D o D
0,130 0,130 0.0051 0.0051 .
0,130 0,150 0.0051 0.0059 D 0
0,050* 0,080 0.0020 0.0031 o . o
0,130 0,080 0.0051 0.0031 .
U 0,130 0,130 0.0051 0.0051 .
0,130 0,180 0.0051 0.0071 D 0 D
0,130 0,250 0.0051 0.0098 D D .

* nicht geméaR 1ISO

4, Klemmung und/oder Spanbrecher

[T T/ [T [T ] S
T u w X = Spezial

v =

5. Schneidkantenlénge

A B,K C,D,E,M,V H,0,P L R s T w

fe—1L—l [Py p— ;LJ — L — EINSD} —L %L; ’éL:
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

6. Plattendicke

Soc
O c o
<05
[5)
a 2 E 01=1,59 mm/ 0.063 Zoll T3=23,97 mm/ 0.156 Zoll 07 =7,94 mm/ 0.313 Zoll
£ = - - -
e T1=1,98 mm/0.078 Zoll 04 =4,76 mm/ 0.187 Zoll 08 = 8,00 mm/ 0.315 Zoll
8 & "_E S S Sf}:l: 02=2,38 mm/ 0.094 Zoll 05=5,56 mm/0.219 Zoll 09 =9,52 mm/ 0.375 Zoll
03=3,18 mm/ 0.125 Zoll 06 = 6,35 mm/ 0.250 Zoll

7. Wendeschneidplatten mit Planfase/Eckenradius

Eckenradius 1SO-Code Dezimalwert ANSI-Code Dezimalwert * Wert im Bruch
MO Rund 00 Rund Rund
00 0,04 mm X0 0.0015" 1/(64x10)
01 0,1 mm 0(0.25) 0.004" 1/(64x4)
02 0,2 mm 05 0.008" 1/(64x2)
04 0,4 mm 1 0.016" 1/64
06 0,6 mm 1.5 0.020" 1/48
08 0,8 mm 2 0.031” 1132
10 1,0 mm 25 0.040" 1124
12 1,2 mm 3 0.047" 3/64
16 1,6 mm 4 0.062" 116
20 0,8 mm 5 0.078" 5/64
24 2,4 mm 6 0.094" 3/32
28 2,8 mm 7 0.109" 7164
32 3,2mm 8 0.125" 1/8
40 4,0 mm 10 0.156" 5/32
8. Schneidkantenausfiihrung
F E T S

W = Wendeschneidplatten fiir hohe Vorschiibe

9. Schneidrichtung

10. Interne Bezeichnung 11. Optionen des Herstellers

z. B. Geometrie-Bezeichnung z. B. Schneidkanten- Segment-Grofen:
F = Schlichtbearbeitung Ausfiihrung LO
M = Mittlere Bearbeitung z.B.01020 = 0,1 mm x 20° L1
R = Schruppbearbeitung L2

LF = Full-Face-Wendeschneidplatte

12. Interne Bezeichnung 13. Anzahl der Segmente

Drehen

z. B. Geometrie-Bezeichnung
F = Schlichtbearbeitung

M = Mittlere Bearbeitung

R = Schruppbearbeitung

WZ = Schlichtplatte (CBN)
etc.

(doppelseitig)
(doppelseitig)

<CcCcooOw
m o n nn
[ B N VAL
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 3 Code-Schlissel

Wendeschneidplatten, Auszug aus ANSI B212 — Zoll (ANSI)

U U U
WNMG060408-M3, TP0501
WNMG 332-M3

1 1 [

U

c
o2
<o
2
3%
o

(o=

1111111001 /015

i

DURATOMIC®

02707353

I 1

®¥ CCGWO09T308S-02020-L1-B CBN200
CCGW32.525-00820-L1-B  CBN200

802649609 C C G W 3 2.5 2 S = = 00820 = L1 = = B
4289092 001/ 847 QTY 2

@ N e e e

1. Wendeschneidplatten-Form

A B C D E H<:> K LI:|
© O O O o

2. Seitlicher Freiwinkel der Wendeschneidplatte

A B c D E F
(I i - I L N
Il
G N P 0 = Spezial

A\ =

g 5 *@“
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

SECO =

ow 3. Toler
] I
088
D= E Toleranzen: mm/in Fiir IC, Abmessungen in mm/Zoll
* (=4 -3 wn o =3 n o
e | [ = [ 5335335 EEiiiG
s ic s ic 8 S| 8| 8| 8|88 S| 8| 8
mm mm Zoll Zoll S S S S S S S - -~ ~
A 0,025 0,025 0.0010 0.0010 . . . D . D . D . . .
C 0,025 0,025 0.0010 0.0010 . o . . . . . D . . . . o
E 0,025 0,025 0.0010 0.0010 . o . o . . . . . . o
F 0,025 0,013 0.0010 0.0005 o . . D . . . D . . o
G 0,050* 0,025 0.0020 0.0010 . . .
0,130 0,025 0.0051 0.0010 D . D . D . . D
H 0,025 0,013 0.0010 0.0005 . o . o . . . . . . o
0,025 0,050 0.0010 0.0020 . . . .
0,025 0,080 0.0010 0.0031 .
J 0,025 0,100 0.0010 0.0039 . . .
0,025 0,130 0.0010 0.0051 .
0,025 0,150 0.0010 0.0059 . .
0,025 0,050 0.0010 0.0020 . . . .
0,025 0,080 0.0010 0.0031 .
K 0,025 0,100 0.0010 0.0039 . . D
0,025 0,130 0.0010 0.0051 .
0,025 0,150 0.0010 0.0059 . o
0,050* 0,050 0.0020 0.0020 0 . .
0,130 0,050 0.0051 0.0020 .
" 0,130 0,080 0.0051 0.0031 .
0,130 0,100 0.0051 0.0039 D . D
0,130 0,130 0.0051 0.0051 .
0,130 0,150 0.0051 0.0059 . D
0,050* 0,080 0.0020 0.0031 . . .
0,130 0,080 0.0051 0.0031 o
U 0,130 0,130 0.0051 0.0051 .
0,130 0,180 0.0051 0.0071 o . .
0,130 0,250 0.0051 0.0098 D . D

* nicht gemaR ISO

4. Klemmung und/oder Spanbrecher

A B G M N R
[TT] 17/ (T3 [T17 1 (S

T u w X = Spezial

v o= i

Fir gleichseitige Wendeschneidplatten wird der 2 Ziffern fir Wendeplatten mit der Grundform Rechteck oder x/32 bei IC < 1/4“, wobei x der Zahl im Code-Schlissel

Wert fiir IC in x/8* angegeben. Parallelogramm. entspricht.

;g , - ] , ;g f g 1. Ziffer = x/8 der Breite (x = Werl) X/16 bei IC > 1/4°, wobei x der Zahl im Code-Schliissel
B : B . Ziffer: 4 = icht.

36 = 15 a4 - 6 2. Ziffer: x/4 der Lange (x = angegebener Wert) entspricht.

732 = 18 718 = 7

W = 2 1 = 8

516 = 25 114 = 10

38 = 3
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7. Wendeschneidplatten mit Planfase/Eckenradius

Eckenradius ANSI-Code

8. Schneidkantenausfiihrung

9. Optionen des Herstellers

]
B
]
]

z. B. Geometrie-Bezeichnung

F = Schlichtbearbeitung

M = Mittlere Bearbeitung

R = Schruppbearbeitung

1= Fir geringe Vorschiibe und einfache Bedingungen
2 = Fir hohe Vorschtibe und raue Bedingungen

Dezimalwert

Rund
0.0015"
0.004”
0.008"
0.016”
0.020”
0.031”
0.040”
0.047"
0.062"
0.078"
0.094”
0.109"
0.125"
0.156”

www.secotools.com

Wert im Bruch

Rund
1/(64x10)
1/(64x4)
1/(64x2)
1/64
1/48
1132
1124
3/64
1116
5/64
3/32
7164

1/8

5/32

Informationen zu Drehwerkzeugen
Code-Schlussel

1SO-Code Dezimalwert
MO Rund

00 0,04 mm
01 0,1 mm
02 0,2 mm
04 0,4 mm
06 0,6 mm
08 0,8 mm
10 1,0 mm
12 1,2mm
16 1,6 mm
20 0,8 mm
24 2,4 mm
28 2,8 mm
32 3,2mm
40 4,0 mm

W = Wendeschneidplatten fiir hohe Vorschiibe
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Produkt wahlen SECO I

Einleitung zur Produktauswahl

Das passende Drehprodukt zu finden, ist aufgrund der vielen Details eine komplexe Aufgabe. Beim Drehen ist das gewlinschte Ergebnis eine rotationssymmetrische

c
o
=
©
S
=
o
o
=

Komponente.
Dieser Abschnitt fokussiert sich auf beschichtetes Hartmetall. Ein weiterer Abschnitt beschattigt sich mit hochharten Schneidstoffen, wie CBN, PKD und Keramik.

c
o2
<o
2
3%
o

(o=

Erste Schritte — Secolor®

Die folgenden Seiten sollen Ihnen bei der Auswahl des passenden Produkts helfen. Mit dem richtigen Startpunkt und der richtigen Herangehensweise ist die Auswahl relativ
einfach. Sie kdnnen Schritt fur Schritt vorgehen oder je nach Kenntnissen und Zerspanungsbedingungen Schritte iiberspringen.

Die grundlegende Uberlegung ist das Ziel der Drehbearbeitung. Hierfiir ist die Drehwendeplatte ein oft gewahlter Startpunkt.

Mit Secolor® werden empfohlene Anwendungsbereiche fiir eine Wendeschneidplatte einfach angezeigt. Die Matrix besteht aus 18 Quadraten, die je fiir einen Werkstoff in
unterschiedlichen Bearbeitungsstatus stehen. Schwarze Punkte zeigen die Hauptanwendungsbereiche, Kreise die alternativen Anwendungsbereiche. Hierbei handelt es sich um
einen Startwert. Das Beispiel zeigt eine Produktempfehlung fiir mittlere Bearbeitung und Schruppen in Stahl als Hauptanwendungsbereich, als alternativer Bereich wird
Gussbearbeitung gezeigt.

Mittlere Schrupp-
Schlichtbearbeitung Bearbeitung bearbeitung

Stahl ., Hauptanwendungsbereiche
(ISOP)

Rostfrei >

(ISO M)

Guss » Alternativer Anwendungsbereich
(ISOK)

Nichteisen-Metalle -

(ISON)

Superlegierungen und Titan -

(IS0 S)

Andere Werkstoffe R ——

(ISOH)

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produkt wahlen

SECO 2

Erste Schritte — Wendeschneidplatten-Form und -Grofe

Zur Wahl des passenden Drehprodukts muss auch das Ziel der Bearbeitung (Zerspanungsbedingungen, Anforderungen) bedacht werden.

Die Schllisselfrage ist

— Wie hoch ist der Materialabtrag?

- Wie sieht die vorbearbeitete Komponente aus?

- Wie spezifiziert die Konstruktionszeichnung die fertige Komponente?
- Und zuletzt: Was muss noch beachtet werden?

Bewahrte Normen definieren die Wendeplatte tber den ersten Buchstaben der Form als ersten Buchstaben des Code-Schlissels. Hinweis: Nicht alle Formen werden
Ublicherweise beim Drehen verwendet.

1. Insert shape

A B c D E H<:> K LI:I
©® O O O

Bei Wahl einer weit verbreiteten Form, z.B. ,C* mit 80° Ecke (s. oben), ist das abzutragende Material dann abhangig von der GrolRe und der maximalen Schhnitttiefe der
Wendeschneidplatte gemaR der unten stehenden Tabelle.

Insert Maximum depth of cut a, (mm)

Insert shape .
size 10 12 14 16 18 20 22 24 26

In der Tabelle wird die Wendeschneidplatten-GroRe angegeben. Ist das Aufmaft 4 mm und dies soll in einem Durchgang (1) abgetragen werden, ist eine ,C*-Wendeschneidplatte
in GroRe 12 oder groRer zu empfehlen. Auf der ndchsten Seite finden Sie eine umfassende Ubersicht Uber relevante Drehwendeplatten mit ihren empfohlenen Schnitttiefen.

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produkt wahlen

SECO =

Wendeschneidplatten-Form und -GroRe

Die Art der Anwendung bestimmt, welche Wendeplatten-Form und -GroRRe eingesetzt wird.

Soc
O c o
oS
pow®
SHE
QEE
088
(RIS

Max. Schnitttiefe a, (mm)
WSP-Form

12 14 16 18 20 22 24 26 28

09
C 12
16

— 19

06
08

12
15

19
20
25
32

09
12

31
38

1"

06
08

<
<=
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO = Produkt wahlen

Erste Schritte — von der Wendeschneidplatte zur Aufnahme

Fir das gleiche AufmaR eignen sich mehrere Wendeschneidplatten gemaR Form und GroRe.
Die Abbildungen zeigen die verschiedenen Formen der Wendeschneidplatten:
Form ,R" ist eine Rundwendeplatte, Form ,S* hat starke Schneidkanten, Form ,C* hat Schneidkanten fir exakte 90° Schultern und die Form ,V* eignet sich fir tiefe Profile.
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Die Schliisselfrage ist

— Wie hoch ist der Materialabtrag?

- Wie sieht die vorbearbeitete Komponente aus?

- Wie spezifiziert die Konstruktionszeichnung die fertige Komponente?
- Und zuletzt: Was muss noch beachtet werden?

Anhand der unten gezeigten Anwendungen kénnen die Wendeschneidplatten-Formen grob eingeteilt werden: Die Form ,R* eignet sich fiir Rundprofile
,S* fir einfache Oberflachen

,C* fir variable Oberflachen und

LV fiir tiefe Profile.

Die Graphik gibt eine Ubersicht iiber Wendeschneidplatten-Formen mit relativer Stérke, Anzahl der Schneidkanten, Einsatzgebiete und Zugang.

Starke, Anzahl der Schneidkanten

| o

Freiheit, Zugang

Der Werkzeughalter ist wichtig fiir die Qualitat des Werkstiicks. Er sorgt dafiir, dass die Wendeschneidplatte eine Oberflache oder ein Profil erzeugen kann.

N . e
45° 95° 93°

Y 7] 7,
oiky @iy b %@g

NN

N
Y
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produkt wahlen

SECO =

Erste Schritte — die Werkzeugaufnahme

1. Insert clamping

Clamp/inserts with centre hole Pin/Wedge or Lever Pin/Clamp Screw Clamp

In dem Bild oben ist der Bereich der Klemmhalter angegeben, die Klemmarten hauptsachlich fiir C, D und S ermdglichen. Jedoch gibt es mehr Optionen. Hier finden Sie kurze
Empfehlungen fiir diese Optionen mit Vor- und Nachteilen. Mehr Informationen hierzu finden Sie auf den Produktseiten in diesem Katalog.

Die Buchstaben geben die Klemmung am Klemmbhalter an. Sie sind nicht mit den Buchstaben des Code-Schllssels der Wendeschneidplatten zu verwechseln.
Die Klemmungen von Seco kdnnen wie folgt beschrieben werden:

,C“ Klemmung
— extrem feste Klemmung mit Druckplatte von oben. Sie eignet sich besonders fiir hochharte Schneidstoffe aber auch fir Hartmetall-Wendeschneidplatten.

»D“ Klemmung
— stabile und feste Klemmung von oben, &hnlich zur Pratze fiir Jetstream Tooling® JETI, fiir viele Anwendungen mit doppelseitigen Wendeschneidplatten mit Bohrung.

»M“ Klemmung
— klassische doppelte Sicherung mit Exzenter-Pin in der Bohrung und Pratze von oben. Immer noch in Verwendung fiir doppelseitige Wendeschneidplatten.

»P* Klemmung
- mehrere Klemmungen zusammengefasst fir doppelseitige Wendeschneidplatten mit Bohrung. Diese Klemmung wirkt von oben und geht nicht in den Spanraum. Hierzu
gehdren, Kniehebel-Klemmung, Keil-Klemmung und Klemmung mit Exzenter-Pin.

,»9“-Klemmung
— eine bewahrte Klemmung oft fiir einseitige Wendeschneidplatten mit Schraube, ohne Eingreifen in den Spanraum Uber der Wendeschneidplatte, wenn die Schraube zum
Wechseln der Wendeschneidplatte entfernt werden muss.

Erste Schritte — Code-Schlussel fur den Anwendungsbereich

3. Tool type

D F G J K

90° "\750

=

t’:l“ TF‘ 45° o0 5 93°
o
S

P R S T \'

S 75° 457y < 60° 2

s 8

& R

Wie bereits gesehen, gibt es verschiedene Anforderungen an Oberflachengiiten beim Drehen. Die oberen Skizzen zu den Code-Schliisseln der Werkzeugtypen zeigen Hinweise
zu Position 3 des Code-Schltissels fiir Werkzeugaufnahmen.

L

3

Die Optionen sind mit den Code-Schllisseln der Aufnahmen verbunden:

D|W

2

N R 25| 25| X || 06 | JETI

6 7 8 9 10

Position 1 steht fiir die Klemmung
Position 2 fiir die Wendeschneidplatten-Form
Position 3 fiir den Werkzeugtyp.
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Erste Schritte — von Werkzeugaufnahme zur Maschine

Es gibt viele Anschllisse fir standardisierte maschinenseitige Schnittstellen, die hier in
Bezug auf die Code-Schliissel genannt werden.
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Weitere Informationen finden Sie im Kapitel zu den Code-Schllisseln.

Die géngigste Schnittstelle fiir AuRendrehen ist eine Vierkantaufnahme, die mit f‘g—\g
Schrauben befestigt wird. Der Code-Schlissel fur die richtige AnschlussgréRe wird mit ﬁ/
L
3

,2525" auf Position 6 und 7 angezeigt. Auf Position 8 zeigt der Langenindex X eine
nicht-Standardlange an, die auf den Produktseiten zu finden ist.

Hinweis: Der Code-Schliissel fiir ANSI-Schéfte gibt die Anzahl von x/16 Zoll an. Dies wird DI|W
1

N R|25|25 X | 06 | JETI
fiir den ANSI-Schaft im Code-Schllissel erklart. " 5

6 7 8 9 10

Fur Innendrehen sind die Anschliisse &hnlich und mit Schrauben befestigt. Im Standard
wird die AnschlussgroRe auf Position 2 angegeben, 20 bedeutet hier 20 mm. Die Lange
wird an Position 3 mit Buchstabe ,Q" fiir 180 mm angegeben (siehe Code-Schllssel).

Hinweis: Der Code fiir den ANSI-Schaft A20-... Bezieht sich auf x/16 Zoll, d.h. er ist All20
groRer als die metrische Version. 20 in einer ANSI-Beschreibung steht fiir 1.250”. -

Moderne Maschinenanschliisse, wie z.B. Seco-Capto™ beginnen mit der
AnschlussgroBe, d.h. ,C4“ auf Position 1 im rechten Code-Schliissel. Die funktionale
Breite und Lange befindet sich auf Position 7, bzw. 8, gemessen in mm. Es gibt eine
Vielzahl an modularen Ldsungen, z.B. GL-Anschluss fiir stabiles Innendrehen und
QC-Anschluss fiir AuRendrehen bei Kleinteilfertigung. Der maschinenseitige Anschluss
hierbei ist Seco-Capto™ oder Vierkant-Schaft.

Weitere Informationen finden Sie im Kapitel zu den Code-Schllisseln.

C4- P/ /W L| N| R|- 27| 050 - 06 -

7 8 9 10

Seco-Capto™ — Beschreibung

Das durch ISO 26623 standardisierte System ist ein modulares System fir Maschinen,
wie z.B. Drehmaschinen, fiir schnellen und einfachen Wechsel von Klemmhaltern und
Wendeschneidplatten, zusammengefasst als Schnellwechselsystem (Quick Change,
QC).

Ihre Vorteile sind

— Mehr Produktivitat durch schnellere Werkzeugwechsel

- Hochprazise, steife, selbstzentrierende Verbindung dank starkem konischem Polygon
fir héhere Wiederholbarkeit

- Mehr Produktivitat, da Schnittdaten aufgrund der stabilen Verbindung nicht erneut
angepasst werden missen

- Weniger Werkzeugbestand dank prézisem standardisiertem maschinenseitigem
Anschluss

- Interne Kiihlschmierstoffzufuhr

37
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Seco Jetstream Tooling® — Einleitung

Diese Innovation fiihrt Kiihischmierstoff mit Hochdruck punktgenau in die Wirkzone der
Zerspanung - verfigbar fir alle Seco Drehbereiche.

Der Jetstream Tooling® Klemmhalter fiir allgemeine Drehbearbeitung zeigt die neue
Pratze.
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Ihre Vorteile durch Einsatz von Seco Jetstream Tooling® sind
- Langere Standzeit, da Spane mit Hochdruck von der Spanflache abgehoben werden

— Léngere Standzeit dank punktgenauer Kuhlschmierstoffzufuhr auch bei niedrigen
Driicken in fast allen Werkstoffen

— Verbesserte Spankontrolle
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SECO 2

Anwendungsubersicht

Die Anwendungsseiten erklaren die Verwendung von Klemmhaltern und Wendeschneidplatten.
Entdecken Sie Ihre Méglichkeiten auch auf Suggest unter www.secotools.com/suggest
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QC-Klemmhalter

WSP CC.. QC..-SCLCRIL..JET

95°
I
@ |
=
y////A g
Seite(n) 153
WSP DC.. QC..-SDJCRIL..JET
93°
p—
|
|
|
30°
+B
Seite(n) 154
WSP VB.. QC..-SVJBRIL..JET
93°
1 ——
o
Seite(n) 156
WSPLC.. QC..-CFOR/L..RBJET
90°

Seite(n) 158

WSP 150.10..

Q1

Seite(n) 159
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WSP... ) QC..-PER/L.HDJET
Gewindeschneiden mit SnapTap

c
el
=

©

£

o
2
£

C
ol
<o
8.2
3%
(o=

O »
B

Seite(n) 160

Klemmbhalter aulRen, Seco-Capto™

WSP CC.. C.-DCLCRIL..JETI C.-SCLCRIL..JET C.-SCLCRIL C.-SCMCN
95° 95° 95° 95°

Seite(n) 161 Seite(n) 183 Seite(n) 219, 220 Seite(n) 246

WSP CN C.-DCLNRI/L..JETI C.-DCRNRIL..JETI C.-PCLNR/L..JETL C.-DCLNR/L C.-DCMNN C.-DCRNR/L
95° 75° 95° 95° 95° 75°
7 f
O/ [ | c
% 4—1 "t"::'

Seite(n) 162, 163 Seite(n) 164 Seite(n) 176 Seite(n) 189, 190 Seite(n) 242 Seite(n) 191, 192

C.-DCKNRIL C.-PCLNRI/L
75° 95 °
t
o

Seite(n) 187, 188 Seite(n) 212, 213

{|
,/*\
@

WSP CN.N C.-CCLNRIL
95°

Seite(n) 231, 232

WSP DC.. C.-DDJCRIL..JETI C.-SDJCRIL.JET C.-SDJCRIL C.-SDNCN
93° 93° 93° 625°
\
0 30 T J30° 60°
J G

Seite(n) 165 Seite(n) 184 Seite(n) 221 Seite(n) 222

L@ 4
IB»
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WSP DN..
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WSPRC..
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WSP RN..

Z
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produkt wahlen

C.-DDJNRIL..JETI C.-DDUNRIL..JETI C.-PDINRI/L..JETL C.-DDJNRIL C.-DDMNL C.-DDNNN = e
9]
93° 93° 93 ° 93° 93° 62,5 ° gﬁg
o.Q g
ncc
| o6s
TN 30° \)so QF =
Seite(n) 166, 167 Seite(n) 168 Seite(n) 177, 178 Seite(n) 193, 194 Seite(n) 243 Seite(n) 195

C.-DDUNRIL
93°

Seite(n) 196, 197

C.-SRSCRIL..JET C.-SRDCN C.-SRDCN-..A C.-SRSCRIL
B~ I,

T
T

| ._L. - J —
[ ]
Seite(n) 185 Seite(n) 247 Seite(n) 223, 224 Seite(n) 225, 226
C.-DRSNR/L
[ —
Seite(n) 198

41

www.secotools.com



Informationen zu Drehwerkzeugen -
Produkt wahlen SECO I

I 0 Ty
4 B2 4 =

Soc
O c o
oS
pow®
SHE
QEE
088
(RIS

Seite(n) 233, 234 Seite(n) 238

WSP SC.. C.-SSRCRIL
75°
Of [ P
72

N

«— [ ]

Seite(n) N/A

WSP SN.. C.-DSSNRIL..JETI C.-DSRNRIL C.-DSKNRIL C.-DSDNN C.-DSSNRIL
45° 75° 750 45° a5°

e T

[ NN

N

Seite(n) 169 Seite(n) 202, 203 Seite(n) 201 Seite(n) 199, 200 Seite(n) 204, 205

C.-PSKNRIL C.-PSRNRIL C.-PSDNN
75° 45°

a 0

- B T

] 1]

Seite(n) 215 Seite(n) 216 Seite(n) 214

WSP SN.N C.-CSRNRIL C.
75° 4

-CSDNN
50
<—

(@L doh

- [ ] [
L] L

Seite(n) 236 Seite(n) 235

WSP TN.. C.-DTINRIL..JETI C.-PTINRIL.JETL C.-DTUNRIL C.-DTGNRIL C.-DTFNRIL
93° 93° 93° 90° 90°
7
i
v

Seite(n) 170 Seite(n) 179 Seite(n) 208 Seite(n) 207 Seite(n) 206
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WSP TN.N C-CTINRIL
93°
Seite(n) 237

WSP VB..VC.. C.-DVJBRIL..JETI C.-DVHBRIL..JETI C.-DVVBN..JETI C.-SVJBRIL..JET C.-SVHBR/L C.-SVJBRIL
93 ° 107,5° 72,5° 93° 107,5° 93 °
I e 35° ! i R\ ‘
gF X PN 4
) - oo
< ! ik

Seite(n) 172 Seite(n) 171 Seite(n) 174 Seite(n) 186 Seite(n) 227 Seite(n) 228, 229

C.-SVMBL C.-SVVBN
95° 725°
- é%’ i

—
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Seite(n) 248 Seite(n) 230

WSP VN.. C.-DVINRIL..JETI C.-PVINRIL..JETL C.-DVINRIL C.-DVMNL
93° 93° 93° 93°
93( & 93 | @ 41

Seite(n) 173 Seite(n) 180 Seite(n) 209 Seite(n) 244

WSP WN.. C.-DWLNRIL..JETI C-PWLNRIL.JETL | C-DWLNRLL C.-PWLNN C.-PWLNRIL
95° 95° 95° 95°
7

Seite(n) 175 Seite(n) 181, 182 Seite(n) 210, 211 Seite(n) 245 Seite(n) 217, 218

A
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Klemmbhalter aulen, Seco-CaptoTM, Kassetten
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Seite(n) 240

Seite(n) 241
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Klemmhalter, aullen
WSP CC.. DCLCRI/L..JETI SCLCRIL SCACRIL SCGCR/L SCFCRIL SCBCRIL
95° 95° 90 ° 90 ° 90° 75°
o] ra =
T
95° , |©) ‘
2 4 = .-;l ..1
Seite(n) 250, 251 Seite(n) 328, 329 Seite(n) 323 Seite(n) 326, 327 Seite(n) 325 Seite(n) 324
SCDCRI/L SCMCN SCRCRIL
45° 90° 90 °
; o)
- ﬁ -

Seite(n) 325 Seite(n) 330 Seite(n) 331

WSP CN.. DCLNR/L..JETI DCBNRIL..JETI DCLNRIL PCLNR/L DCBNRIL PCBNR/L
95° 75° 95° 95° 75° 75°
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J'

. \
‘
‘ o g B) ‘C
i 95° " N@D) \ \.
%Z ‘iﬁv §’ “-:E§? ‘fgj %!ﬂ fj
Seite(n) 252, 253 Seite(n) 249 Seite(n) 273, 274, 275, Seite(n) 305, 306 Seite(n) 270 Seite(n) 304
276

DCKNRIL MCKNRI/L MCLNRIL MCMNN MCRNRI/L
75° 90° 90° 90° 90°

i W

t : t 7 h _L%

Seite(n) 271, 272 Seite(n) 357 Seite(n) 358 Seite(n) 359 Seite(n) 360

WSP CN.N CCLNRIL CCBNRIL CCLNRIL-C
95° 75° 95°

® A

Seite(n) 382 Seite(n) 382 Seite(n) 383

WSPDC.. DDJCRIL..JETI SDHCRIL SDJCRIL SDACRIL SDNCN SDPCN
93° 107,5° 93° 90° 62,5° 90°
T I - T T T O YT TTT T T
7 | | \
éi = Jf@fj M |

Seite(n) 254, 255 Seite(n) 333 Seite(n) 334, 335, 336 Seite(n) 332 Seite(n) 337 Seite(n) 338
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WSP DN.. DDJNRIL..JETI DDHNRIL DDJNRIL PDJNRIL PDNNR/L DDPNN
93° 107,5° 93° 93° 63° 90°
U@%
A

SECO =

1 N J30° M @ }60 }60
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‘ N >
I\ ©
4 4> “‘ =) 4-‘1‘: > l®4 4-‘1‘: s T
\/’ | \/’ | ) i -
Seite(n) 256, 257 Seite(n) 277 Seite(n) 278, 279 Seite(n) 307 Seite(n) 308 Seite(n) 281

DDQNR/L MDJNR/L
90 ° 90 °
‘@% t%}jw

Seite(n) 282 Seite(n) 361
WSP DN.A DDJNRIL..-C DDNNN..-C
93° 62,5°
Q\ AJ60°
|
Seite(n) 280 Seite(n)

WSP DN.N CDJINRIL CDNNN
93° 62,5°
T S—
AP | U
i h 30° A \/Tsw
¢ I 19 @

Seite(n) 384 Seite(n) 384

90° 90°
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WSP RC..

%
%,

WSP RCG.

o=

WSP RN..

7
© k
%,

WSP RN.N

WSP SC..

7

w2z

Informationen zu Drehwerkzeugen

Produkt wahlen

SRSCRIL..JET PRDCN SRDCN SRSCRIL CRDCRIL..C CRDCN...C

QS

t,

Seite(n) 268, 269

MRGORI/L

Seite(n) 339, 340

Seite(n) 379, 380

Seite(n) 379

Seite(n) 342, 343

Seite(n) 385

Seite(n) 388, 389

Seite(n) 344, 345

Seite(n) 386, 388, 389

Seite(n) 346

Seite(n) 390
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SECO =

S WSP SN.. DSSNRIL.JETI DSBNRIL PSBNRIL MSBNRIL DSKNRIL PSKNRIL
9]
%E;C:) 45° 75° 75° 75° 75° 75°
o.N @
QEE
g D | =
D=
. 4 N
\3:,::::‘ - = -
Seite(n) 258, 259 Seite(n) 285 Seite(n) 311, 312 Seite(n) 364 Seite(n) 288, 289 Seite(n) 313

MSRNRIL DSDNN DSSNRI/L PSDNN PSSNR/L MSDNN
75° 45° 45° 45° 45° 90°
[ DN M W M
L  — @ @ — .
- 4—‘ ks |

Seite(n) 366, 367 Seite(n) 286, 287 Seite(n) 290, 291, 292 Seite(n) 313 Seite(n) 314 Seite(n) 365

WSP SN.A DSBNRIL..-C DSSNRIL...C
75° 45°
P
A

T
-— .@, 4::} l
Seite(n) 399 Seite(n) 399

WSP SN.N CSBNRIL CSRNR/L CSKNRIL CSSNR/L CSDNN
75° 75° 75° 45° 45°
L= [CF |
L =

(& > T ‘ 2 :
B &t/ 4 @ A
o - — ] R > ©r
Seite(n) 391 Seite(n) 391 Seite(n) 392 Seite(n) 394 Seite(n) 392, 393

WSPTC.. STJCRIL STGCR/L STFCRIL
9° 00° 00°
@ !/,! ?32?. t ‘v‘

Seite(n) 350 Seite(n) 347, 348, 349 Seite(n) 347, 348
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WSP TN.. DTINR/L..JETI PTINRIL DTGNR/L PTGNRIL DTFNR/L PTBNRIL
93° 93° 90° 90° 90° 75°
1 3 * - t-
% % ‘ ‘M _ﬁ
7 93‘C p > Jo7°
© | ] <O (A
% ] . =2

Seite(n) 260, 261 Seite(n) 319, 320 Seite(n) 295, 296 Seite(n) 317, 318 Seite(n) 293, 294 Seite(n) 316
PTNNR/L PTTNRIL DTJNR/L MTCNN MTENNS MTFNRIL
63 ° 60 ° 90 ° 90 ° 90 ° 90 °

T I
IS S € S

Seite(n) 316 Seite(n) 321 Seite(n) 297 Seite(n) 368 Seite(n) 369 Seite(n) 370
MTGNR/L MTLNR/L MTJINR/LS
90° 90° 90°
M
(
- 4—1

Seite(n) 371 Seite(n) 373 Seite(n) 372

WSP TN.N CTINRIL CTGNRIL.-PL CTFNRIL
93° 90° 91°
r 72 ,,
A I 4 @) 1
Seite(n) 396, 397 Seite(n) 395 Seite(n) 396, 397
WSP VBIVC.. DVJBRIL...JETI SVLERIL SVJBRIL SVJCRIL SVABRIL SVVBN
93° 95° 03° 93° 90° 725°

o (I I

Seite(n) 262, 263 Seite(n) 353, 354 Seite(n) 351 Seite(n) 352 Seite(n) 352 Seite(n) 354, 355
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Seite(n) 356
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WSP VN.. DVJINRI/L..JETI DVPNR/L DVJINR/L MVJINRI/L MVLNR/L MVTNR/L
93 ° 117,5° 93° 90 ° 90 ° 90°

Seite(n) 264, 265 Seite(n) 300, 301 Seite(n) 298, 299 Seite(n) 374 Seite(n) 375 Seite(n) 376

WSP WN.. DWLNRIL..JETI DWLNRIL PWLNR/L MWLNR/L
95° 95° 95° 95°

SECO =
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%
I o5’ @\
Seite(n) 266, 267 Seite(n) 302, 303 Seite(n) 322 Seite(n) 377, 378

WSP VN.A

Seite(n) 398

95°

Seite(n) 400
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Klemmbhalter, innen, Seco-Capto™

WSP CC.. C.-SCLCRIL
95°
@
Yy,
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WSP CN..

O/ o

Seite(n) 401, 402

WSP DC.. C.-SDUCRIL C.-SDUCRIL-..
93° 93°

Seite(n) 412, 413 Seite(n) 414

WSP DN.. C.-PDUNRIL..15 C.-PDONRIL C.-SDONRIL C4-SIPDUNRLL.-11 | C5-S/PDUNRIL.-11
03° 107,5° 107,5° 03° 03°

%
% ©
I’/“ Evg Epyy
/ 0 I
Seite(n) 403 Seite(n) 411 Seite(n) 411 Seite(n) 415, 416 Seite(n) 415, 416

WSP SN../CN.. C.-MSKNRIL - PCLNRIL C.-DSKNRIL - PCLNRIL
75° 75°
%

Seite(n) 422 Seite(n) 421
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90 °

7 ‘
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Seite(n) 417

WSP TN..
90°

Seite(n) 404

WSP TN.N Ay
93°
I

Ri
4-1‘:::;

Seite(n) 420

WSP VB../VC..

Seite(n) 418, 419

WSP VN.. C.-PVUNRIL C.-MVUNRIL
93° 93°

o 9 o
(N2 o
47° a7
Seite(n) 405, 406 Seite(n) 405, 406

WSP WN.. C.-PWLNRIL

%,

Seite(n) 407, 408
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Klemmhalter, innen

WSP CC.. A..-SCLCR/L06 A.-SCLCR/L09 A.-SCFCRIL E..-SCFCRIL
95° 95° 90° 90°
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Seite(n) Seite(n) Seite(n) 438, 439, 441 Seite(n) 440

WSP CD.. A.-SCFDRIL A.-SCLDRIL xx-SCLDR
90° 95° 90°

W/ | —
] % = j% =
2 i §

s -

Seite(n) 445 Seite(n) 445 Seite(n) 446

WSP CN.. A.-PCLNRIL S.-PCLNRIL S.-MCLNRIL A.-MCLNRIL
95° 95° 95° 90°
7)
O/ [ 2
Y%

-maf

Seite(n) 425, 426 Seite(n) 427 Seite(n) 467, 469 Seite(n) 468

95°

o=
%@ ,\

Seite(n) 484

WSP DC.. A.-SDUCRIL A.-SDQCRIL S.-SDQCRIL
03° 107,5° 90°

Seite(n) 451, 452, 454 Seite(n) 447, 454 Seite(n) 448
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WSP DN.. A..-SDUNRIL A..-PDQNR/L A..-SDQNR/L A..-PDYNRIL A..-SDYNR/L A..-PDUNRIL
93° 107,5° 107,5° 95° 95° 93°
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O - o
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nc
358 T
D E
Seite(n) 453, 455 Seite(n) 449, 450 Seite(n) 449, 450 Seite(n) 456 Seite(n) 456 Seite(n) 428, 429
S..-PDUNRIL A.-MDUNR/L S..-MDUNRIL
93° 90 ° 90°
Seite(n) 430 Seite(n) 470 Seite(n) 471
WSP DNMA A.-DDUNRIL..-C

93°

Seite(n) 488

Seite(n) 485

WSP SN.. S.-MSKNRIL S.-PSKNRIL
75° 75°

[ N

N

Seite(n) 472 Seite(n) 431

WSP SN.N S..-CSKNRIL
75°
-

|

| =
| A
e

Seite(n) 486

N |
> |
@) |
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WSPTC.. A.-STFCRIL A.-STUCRIL .-STFCRIL
90 ° 90° 90 °
7
I/,I,
A@ )
Seite(n) 457, 458, 459 Seite(n) 459 Seite(n) 460

WSP TD.. A.-STFDRIL A.-STLDRIL S.-STFD Xx-STLDR
90° 95° 90° 90°
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Seite(n) 461 Seite(n) 461 Seite(n) 462 Seite(n) 462

WSP TN.. A.-PTENRIL A.-PTFNR/L S..-MTFNRIL A.-MTFNR/L S..-MTUNRIL
90° 90 ° 90° 90° 90°
7 - @: |
. sl < ity x% o=
5° 27° N _
Sag K@Z ki K@% & TN -

Seite(n) 432, 433 Seite(n) 432, 433 Seite(n) 473, 475 Seite(n) 474 Seite(n) 476

WSP TN.N S.-CTUNRIL
93°
‘ = 1
. I | E

Seite(n) 487

WSP VB.. A.-SVUBRIL A.-SVQBRIL
03° 107,5°

Seite(n) 463, 464,465  Seite(n) 463, 464, 465
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WSP VN.. A..-PVLNRIL A..-PVPNRIL S..-MVPNRIL S..-MVLNR/L S..-MVYNR/L A.-MVLNRIL
95° 17,5° 17,5° 95° 95° 90°
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Seite(n) 434, 435 Seite(n) 434, 435 Seite(n) 477 Seite(n) 477 Seite(n) 480 Seite(n) 478

A..-MVPNR/L A.-MVUNRIL
90° 90°

JE R ——
|

Seite(n) 478 Seite(n) 479

WSP WC.. A.-SWLCRIL
95°

Seite(n) 466

WSP WN.. A.-PWLNRIL S.-MWLNRIL A.-MWLNRIL
95° 95° 90°
v } P
% 7
O\ T[] g
%

Seite(n) 436, 437 Seite(n) 481, 483 Seite(n) 482

WSP WN.A A.-DWLNRIL.-C
95°

A I 47: 4-

Seite(n) 423, 424

Klemmbhalter zum Ausdrehen

WSP CC.. SCACL S-SCACL SCECL S-SCECL $-SCDCL
90° 90° 60° 60° 45°
@ ‘
, o |
% © %

it

Seite(n) 489 Seite(n) 490 Seite(n) 489 Seite(n) 490 Seite(n) 491
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Kurzklemmhalter

WSP CC.. SCFCRIL SCLCRIL SCGCRIL SCRCR/L SCTCR/L SCWCRI/L
90° 95° 90° 75° 60 ° 60 °

7 @l=h @El="8 =0 — 18 =0 GI=—0
(o]
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Seite(n) 492, 493 Seite(n) 492, 493 Seite(n) 494 Seite(n) 495 Seite(n) 495 Seite(n) 492, 493

SCSCRIL
45°

it

Seite(n) 494

WSP CN.. MCFNRIL MCLNRIL
90° 90°
7 ook Qoo A
l,.l
Y%,

Seite(n) 501 Seite(n) 501

WSP SC..
75°

7

2z

Seite(n) 496

WSP SN.. MSKNRIL MSSNRIL MSTNRIL
90° %0° 90°

ek @oar Corn

N

//

WSP TC.. STFCRIL STGCRIL STRCRIL STTCRIL STWCRIL STSCRIL
90° 90° 75° 60° 60° 45°
Vo\ | A . M i) {ﬂ_—. 1’1 iE) Q_ﬂ_—‘

Seite(n) 497, 498 Seite(n) 499, 500 Seite(n) 499, 500 Seite(n) 499, 500 Seite(n) 497, 498 Seite(n) 497, 498
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Seite(n) 504, 505

GL-Schneidkdpfe, innen

WSP CC.. GL.-DCLCRIL..JET GL.-SCLCRIL
95° 95°
i ,,..Im;
@ 5
"
()
% N i
Seite(n) 610 Seite(n) 623, 624, 625
WSP CN.. GL.-DCLNRIL.JET | GL.-DCLNRIL
95° 95°
% s | G |
O/ [ e | g
%

Seite(n) 611 Seite(n) 618, 619

WSP CN.N GL.-CCLNRIL

Seite(n) 640

WSP DC.. GL.-DDUCRIL.JET | GL.-SDUCRIL GL.-SDUCRIL..X GL.-SDXCRIL
03° 93° 93° 625°

A 61'

+ &

Seite(n) 612 Seite(n) 626, 627 Seite(n) 628, 629 Seite(n) 632, 633
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WSP DN..
WSP RN.N
WSP TC..
.
O\ B
WSP TN.N
WSP VB..

<>
A

Seite(n) 613, 614

GL..-CRSNR/L

Seite(n) 641

GL..-STFCRIL
90°

Seite(n) 635, 636

GL.-CTUNRIL
93°

Seite(n) 642

GL..-DVUBRI/L..JET
93°
i
=

Seite(n) 615, 616

GL..-SVUNR/L

Seite(n) 639

Seite(n) 620

GL..-SVUBR/L

Seite(n) 637, 638

,é‘ll

<-i—>

‘62,5

\\t
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Seite(n) 634
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Seite(n) 630

gt

GL..-SDUNRIL..X

Seite(n) 631

Produkt wahlen
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produkt wahlen

SECO 2

Hauptanwendungsbereich — positive Wendeschneidplatten

Die Graphik zeigt drei wichtige Elemente fiir Wendeschneidplatten mit positiver Grundform in einem Diagramm.
Das erste Element steht links vom Diagramm:

F = Schlichten

M = Mittlere Bearbeitung
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R = Schruppen.

Kombinationen davon werden in der Beschreibung der Spanbrecher beriicksichtigt.

Das zweite Element findet sich im unteren Bereich des Diagramms: Die relative Schneidenstabilitat, die auch in der Beschreibung des Spanbrechers berlicksichtigt wird.
Das dritte Element ist der Farbcode fiir ISO-Werkstoffgruppen, s. Tabelle und Beispiele fiir jeden Spanbrecher.

Positive Wendeschneidplatten

‘ Stahl P
E RR
g’ Rostfrei M
8 R
Nichteisen-Metalle N
M Superlegierungen und Titan §
Harte Werkstoffe H
MF 2
F
FF 1

>

Relative Kantenstabilitat gemaf Bearbeitungsart

ISO-Werkstoff-Gruppe, Wendeschneidplatten mit positiver Grundform

Superlegierungen (ISO S) Stahl (ISO P) v Stahl (ISO P) Stahl (ISO P)
! Nicht-Eisenlegierung (ISO N) !' Rostfrei (ISO M) (5 Rostfrei (ISO M) ! Rostfrei (ISO M)

Guss (ISO K) Superlegierungen (ISO S)
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SECO =

Hauptanwendungsbereich — negative Wendeschneidplatten

Die Spanbrecher bewirken einen guten Spanbruch bei der Drehbearbeitung langspanender Werkstoffe. Die Produktauslegung berticksichtigt Spanbruchverhalten, Spankontrolle,
Kantenzahigkeit und Kantenintegritat genau wie Drehen allgemein (Schruppen oder Schlichten) in bestimmten Werkstoffen.
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Die Grafik fir Wendeschneidplatten mit negativer Grundform zeigt 3 Auslegungselemente in einem Diagramm.

Das erste Element ist links vom Diagramm mit den Buchstaben

F = Schlichten

M = Mittlere Bearbeitung

R = Schruppen.

Kombinationen davon werden in der Beschreibung der Spanbrecher beriicksichtigt.

Das zweite Element findet sich im unteren Bereich des Diagramms: Die relative Schneidenstabilitat, die auch in der Beschreibung des Spanbrechers beriicksichtigt wird.
Das dritte Element ist die Farbkodierung fiir die ISO-Werkstoff-Gruppen, wie in der Tabelle zuvor und in den Beispielen gezeigt.

Negative Wendeschneidplatten

£ A
¢ 1| rr 6 94l BR9
R6, IR7

R R56 Ft

MR MR3 | MR4

M M1 3 6

ME | MF1 5| ME3 | MF4 [ME5

FF | BE1

>

Relative Kantenstabilitdt gemaR Bearbeitungsart

ISO-Werkstoff-Gruppe, Wendeschneidplatten mit negativer Grundform

Rostfrei (ISO M) Stahl (ISO P) Rostfrei (ISO M)
MF1 Superlegierungen (ISO S) 2 | Rostfrei (ISO M) MF4
Superlegierungen (ISO S)
Stahl (ISO P) Superlegierungen (ISO S) v Stahl (ISO P)
5 | Rostfrei (IS0 M) M1 ‘ Rostfrei (ISO M)

Geharteter Stahl (ISO H)

Stahl (ISO P) Guss (ISO K) Stahl (ISO P)
Guss (ISO K)

Guss (ISO K)
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Wiper Wendeschneidplatten flr hohe Vorschiibe - Einleitung

Fur mehr Effektivitdt und Effizienz, besonders in Bezug auf Spanbrecher und Wendeschneidplatten-Form, miissen auch Wiper-Wendeschneidplatten fiir hohe Vorschiibe genannt
werden.
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Diese bieten entweder
- Exzellente Oberflachengiiten und hohe Produktivitat bei hohen Vorschiiben

oder
— Hohe Oberflachengiiten bei normalem Vorschub

W N M G |06/ 04 08 W- M3

1 5 7 8 9

Seco bietet Wiper-Wendeschneidplatten fiir hohe Vorschiibe fiir eine Vielzahl an Anwendungen an, wie Hochharte Schneidstoffe. Im Code-Schlissel steht bei diesen

Wendeschneidplatten ein ,W* an Position 8.

Ra 1 0 I
(um) ,

"/
4 o
l//
0 N W-M3
/— — -— -

e —

0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8

Vorschub (mm/U)

In der Bearbeitung mit einer Wiper-Wendeschneidplatte fir hohe Vorschiibe kann eine Nachbearbeitung oft entfallen.
Das Diagramm oben zeigt die exzellente Oberflachengiite R, (s. y-Achse) in Stahldrehen mit einer Wiper-Wendeschneidplatte fiir hohe Vorschiibe (in diesem Beispiel
CNMG120408W-M3, TP2501) im Vergleich zu einer Standard-Wendeschneidplatte (in diesem Beispiel CNMG120408-M3, TP2501).

Die Zerspanungsbedingungen fiir diesen Test lagen bei 1 mm Schnitttiefe mit Schnittgeschwindigkeit in Abhé&ngigkeit vom Vorschub gemaR der Empfehlungen fir Langsdrehen in
Stahl fiir SMG P4. Weitere Informationen hierzu finden Sie auf www.secotools.com.
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Drehwerkzeuge finden g

Auf dem Kundenportal unter www.secotools.com finden Sie weitere Hilfen.

In der Produktsuche kdnnen Sie nach Stichworten, Produktbezeichnung oder dem Produkt suchen. Unter dem MenUipunkt Produkte kénnen Sie iiber die verschiedenen
Technologien suchen und Filter setzen.

Hier finden Sie auch den Unterpunkt ,Drehen”.

Uber die Produktsuche finden Sie viele Informationen, wie Produktseiten, Fachartikel, Presseinformationen und vieles mehr. Uber den QR-Code hier kénnen Sie auf die
Produktsuche zugreifen und nach Bezeichnung, Produktnummer, Sorte oder Typ suchen. Laden Sie alternativ die Smartphone-App ,Seco Assistant* aus dem Google Play Store
oder Apple App Store herunter und nutzen Sie die App zur Produktsuche.
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SECO 3 ything! Products Indu

Milling > General Turning - 1SO

Turning 04 Grooving and Parting-off
Advanced Cutting

Holemaking > Materials (PCBN PCD
Ceramic)

Threading >

Tooling Systems >
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SECO 2

Filteroptionen nutzen

Soc
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£ 05
pow
SECO 2 t Products Industries Business Services Online Support About Seco \gﬁj zO] My Pages DI E g
8oz
Turning General Turning - | LE==
You can filter among our products here
’ Insert/Toolholder ‘ l Insert options
\ Toolholder options ‘ \ Chipbreaker options
’ Insert pocket options - ‘ ’ Workpiece material - ‘
’ Selection [+ ‘ Applications B

@) Longitudinal urning externel
O @Tummg external taper outward
) Fecing extenal

Q) ratial plunging exteral
’waLungimdinal turning internal

@) Turing interna taper inwerd

Eine Untergruppe wahlen, z.B. Allgemeine Drehbearbeitung, als Untergruppe, Filter auswahlen: Werkstoff, Spanbrecher, Aufnahme.
Die Filter konnen Uber das Plus-Zeichen erweitert werden.

Search materials or select material category

Search standard material

18
ul Rm  Rm  HRC  HRC
Name (std) DN Condition Categoy nom  range nom range
or
wits O 16MnCr Ceseherdened | g 6 5860
MnCrs 5
Select material from category
UNI 16 O 16Mncr  Amnealed ] 550 430-
P-§ K- Gastirons MnGr 5 5 580
ENl6 O Casehardened | 59 5860
MnCrs MnCrs 5
EN16 O s Annealed p3 550 430-
I MiCis 5 580
EN6Mo3 O 15Mo3  Annealed S0 40
N- - Superalloys and titanium | H - Hard materials 580
WitsMo O 16M05  Amnealed P S0 40
5 580
ssaieM O 3 Quenched & ps TS0 s50-
0 CliMod  Tempered 1200
.
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Schnittdatenempfehlungen entdecken

g.g g e — v bse memeone oiessm mee.  NachFiltern und Auswahl eines bestimmten Produkts (in diesem Beispiel WNMG080412-M3,
558 | Wi ST e ~ TP3501), kdnnen Sie produktspezifische Informationen, wie Lagerverfiigbarkeit und Schnittdaten-
(%) & = — . Empfehlungen fiir das Produkt einsehen.
WNMG080412-M3 TP3501 o
GDGcode A4l - TURNING ISO-P CARBIDE/CERMET éj g?ﬂfgé = In Bezug auf die Schnittdaten haben Sie viele Mogllchkelten Im unteren Bereich konnen Sie die
ftem number 03093888 . . . . .“ .
_ Schnittdaten fiir eine noch genauere Empfehlung anpassen. Sie kénnen Aufmaf, Durchgange oder
i die Zugfestigkeit angeben. Nach Eingabe der Daten kénnen Sie die Schnittdaten erneut berechnen.

Wenn Sie in Ihr Kundenkonto eingeloggt sind, haben Sie Zugriff auf erweiterte Schnittdaten.
Klicken Sie einfach auf die Zeile, um diesen Bereich zu 6ffnen.

s Machine Side (106)

=0, FullSpecfication :

Cutting Data Material: SMG P4 Longitudinal turning external

Nun kénnen Sie weitere Werte eingeben, wie Drehzahl, Maschinenleistung, Bearbeitung —

Hombircf e o) Jovtstent P St Schlichten. Geben Sie eine Oberflachengiite ein, um eine verbesserte Schnittdaten-Empfehlung zu
;;:rage cutting speed IE:oolanl media ;da;umum RPM :g;rage RPM erhalten N
m/min ‘mulsion 65 rev/min rev/min .-

T —— —— Uber den QR-Code haben Sie direkten Zugriff auf die Schnittdaten. Probieren Sie es aus!
o o e Wenn Sie gerade keinen Zugriff auf einen Computer haben, kénnen Sie die Schnittdaten auch ganz
Advaned Cuting Data leicht mit der Smartphone-App ,Seco Assistant” berechnen.

itz LENg s LR LA Wenn Sie in Ihr Kundenkonto bei Seco eingeloggt sind, erhalten Sie weitere Tipps zu mehr

P4 = oS el s e | Effektivitat und Effizienz in der Drehbearbeitung. Durch erweitern der Schnittdaten-Graphen 6ffnen
c = 1 sich dynamische Graphen fiir die gewahlte Wendeschneidplatte (hier WNMG080412-M3 /
Desedfeser [0207-0482] WNMG433-M3,TP3501) fiir eine Visualisierung der empfohlenen Werte. Die Graphiken zeigen den
=S =g b L Bereich der allgemeinen Schnittdaten zusammen mit dem Ergebnis und Einschrankungen.
Lo . T Oben links ist ein Graph zum Arbeitsbereich, der die empfohlene Schnitttiefe und den Vorschub
: anzeigt.
In der Mitte verbindet das Diagramm des , Taylor-Modells* die geschatzte Standzeit und empfohlene
A ptemiR Sl Schnittgeschwindigkeit fiir den gewahlten Werkstoff und die Wendeschneidplattenkombination.
e o 200 mm
o il Ganz rechts befindet sich der Geschwindigkeitsbereich, der das Verhaltnis zwischen empfohlener
Finish diameter (02) . . . .
o Geschwindigkeit und Vorschub zeigt.
Sie haben die Mdglichkeit, Werte, wie Maschinenleistung, Drehzahl und Oberflachengiite fiir die
T, ot et mervyot i vt U S Berechnung der Schnittdaten einzugeben. Diese Einschrankungen erscheinen in der Graphik, wie

unten gezeigt. Die Berechnung von Schnittdaten und die Visualisierung durch Graphen kann fiir
einige Erkenntnisse und eine bessere Vorbereitung der Drehbearbeitung sorgen.

Working range ap(f) Taylor TL(ve) Speed range vc(f)

4 550 550

50 500 500
z
= 450 450§
= 0= = o
E 3 £ » € 400 400 €
= ® £ e
= = E S =
Rui 5 5 350 B0 =
3 2 s " g p
p 3 @ 300 300 B
° © =) %
£ E ® = =
o = £ pomy
a @ 3 250 250 3
1 2
2 =)

200 200

o 1
0 0.2 0.4 0.6 200 20 300 ES0i w00 Hal - Bad 0.2 025 03 035 04 045 05
Cutting speed (m/min
Feed/rev (mm/rev) 9:50) ( ) Feed/rev (mm/rev)
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Produktempfehlungen basierend auf Komponenten 22
Q= £
SECO 2 Sear Products  Industries 8§§
&g Milling >
N,
Turning >
wosns > SUGGEST
Find the right tool within minutes by using
Suggest
Threading >
=
Tooling Systems >

a© Seco News

(New]

Wenn Sie vor einer Aufgabe stehen und Beratung bendtigen, welches Produkt passend ist, nutzen Sie Seco Suggest fiir Werkzeugempfehlungen auf Basis von Komponenten,
Anwendung und Anforderungen. Oder sprechen Sie uns an. Uber den QR-Code auf dieser Seite haben Sie direkten Zugriff auf Suggest. Oder gehen Sie einfach auf
www.secotools.com. Dariiber hinaus haben Sie Zugriff tiber die Smartphone-App Seco Assistant, erhaltlich im Google Playstore oder Apple App Store.
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Produkt wahlen SECO 2
Wendeschneidplatten-Sorte — Hartmetall E, =

Die Wahl der passenden Sorte ist nicht immer ganz einfach. Es gibt hierfiir grobe Regeln, die zu einem Startwert fihren.

Fur eine erste Wahl, die folgenden Schritte beachten:

1. Beim Werkstoff starten z.B., wie in der Tabelle, sind die ISO-P-Sorten die erste Wahl fiir Stahl.

2. Die schwarzen Kreise zeigen den Hauptanwendungsbereich einer Sorte. Die weillen Kreise zeigen weitere Anwendungsbereiche.

3. Je nach Anwendungsgebiet basierend auf ISO von der Mitte aus, z.B. von P25 zu P35, heillt mehr Zahigkeit erforderlich und geringere Schnittgeschwindigkeit. Zu P15 bedeutet
es hohere Schnittgeschwindigkeit und héhere Anforderungen an die Oberflachengiite.
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4. Ist eine Option ausgewahlt, der Reihe nach links folgen. Falls mittlere Bearbeitung mit mittelgroRen Wendeschneidplatten fiir P25 gewiinscht ist, fallt die erste Wahl auf die
Duratomic®-Sorte TP2501. Liegt der Fokus nicht auf Zuverl@ssigkeit sondern mehr auf Vielseitigkeit und Produktivitat, dann ist die TP25 eine Option.

Dies ist eine unkomplizierte Methode fiir eine gute erste Wahl, aber es gibt noch viele weitere Methoden.

Sorten - Einsatz nach ISO

Stahl P

Rostfrei M

Guss K

Nichteisen-Metalle N
Superlegierungen und Titan S
Harte Werkstoffe H

P M K N S H
P01|P10|P20|P30|P40|P50|M01|M10[M20[M30M40/KO01|K10|K20|K30|K40(N01|N10|N20|N30|S01]S10[S20|S30|H01|H10|H20[H30|H40

TP0501
TP1501
TP2501
TP3501
TP25
TP40
TM1501
TM2501
TM3501
TK0501
TK1501
TH1500
TS2000
TS2050
TS2500
TH1000
CP200
CP500
CP600
TP1030
TP1020
HX

KX

883
890

-—
- —-—
-
TTe
- |

/

it

-
-

o
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- -
. — =
T |

<>< - a»

L S—
5 < >
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.

"
0]

) T
— > T

| BRGEREY

S -
- | =
) | -

Die schwarzen Kreise in der Matrix stehen fiir die erste Wahl, weifle Kreise fiir einen alternativen Anwendungsbereich.

Coor
0"

Alternativ kann die empfohlene Losung mithilfe des QR-Codes gefunden werden. Mit www.secotools.com/suggest kann die erste Wahl anhand der bevorstehenden Aufgabe
ermittelt werden.
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Einflhrung — CBN

CBN wird durch Sintern von kubischen Bornitrid-Kristallen unter Hochdruck-/Hochtemperatur-Synthesebedingungen hergestellt. Das Ergebnis ist ein hochverschleiffestes
Verbundmaterial mit extremen Eigenschaften &hnlich wie Diamant. Warmharte, Oxidationsbesténdigkeit und Bruchz&higkeit zeichnen die Schneidkanten von
CBN-Wendeschneidplatten aus. Einsatz: Trockenbearbeitung von harten Eisenwerkstoffen und Grauguss.
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Einsatz von Secomax™ CBN:

- Geharteter Stahl (einschlieRlich Hartaufpanzerungen)
— Perlitischer Grauguss

— Schalenhartguss und weiler Guss

- Manganstahl

- Hartmetall

- Werkstoffe fiir Ventilsitze

- Pulvermetallurgische (PM) Werkstoffe

— Superlegierungen auf Nickelbasis, z. B. Inconel 718

Fur weitere Informationen einschlieRlich eines umfangreichen Handbuches fiir den erfolgreichen Einsatz von Secomax™ CBN fragen Sie Ihren Ansprechpartner bei Seco nach
dem Seco CBN-Guide (verfiigbar in Englisch).

Wendeschneidplatte-Sorten - CBN

Secomax-Sorten gibt es beschichtet und unbeschichtet.
In der folgenden Tabelle sind die Einsatzbereiche der Secomax-Sorten dargestellt.

Sorten - Einsatz nach ISO

Stahl P

Rostfrei M

Nichteisen-Metalle N
Superlegierungen und Titan S
Harte Werkstoffe H

H

P01[P10|P20/P30{P40(P50|M01M10|M20M30/M40 NO1|N10|N20/N30|S01 S$30/HO01|H10[H20[H30|H40

CBNO10
CBNO60K
CBN150
CBN170
CBN170C
CBN200
CBN300
CBN300P
CBN400C
CBN500

CBNG0D <
CHO550 )
CH2540
CH3515
CK2065

Die schwarzen Kreise in der Matrix stehen fiir die erste Wahl, weile Kreise fiir einen alternativen Anwendungsbereich.

SNIEEN -
i

b

&
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EinfGhrung — PKD

Polykristalliner Diamant (PKD) wird durch Sintern von ausgewahlten Diamantpartikeln unter Hochdruck-/Hochtemperatur-Synthesebedingungen hergestellt. PKD vereint Harte,
VerschleiRfestigkeit und Warmfestigkeit eines Diamanten sowie Z&higkeit eines Hartmetalls.
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Secomax™ PKD-Wendeschneidplatten werden fiir die Bearbeitung von NE-Metallen und NE-Legierungen eingesetzt:
- Aluminium

— Kupfer

- Messing

- Bronze

Auch fiir nichtmetallische Werkstoffe geeignet:
— Verbundwerkstoffe (MMC..)

— Faserverstarkte Kunststoffe

— Graphit

— Wolframkarbid

- Keramik

- Titanlegierungen

Sorten - Einsatz nach ISO

Stahl P

Rostfrei M

Nichteisen-Metalle N
Superlegierungen und Titan S
Harte Werkstoffe H

N S H
NO1[N10|N20|N30|S01]S10/S20|S30|H01|H10|H20|H30|H40

-
-

P01|P10/P20/P30/P40/P50/M01|M10

PCD20
PCD30
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Einleitung — Keramik

Die keramischen Werkstoffe des Secomax™ Produktprogramms erfiillen die hohen Anforderungen der Industrie an Produktivitat und Leistung.

Die Wendeschneidplatten sind formgepresst und im HIP-Prozess gesintert. Verwendet werden nur sehr feine und reine Rohmaterialien mit feiner Mikrostruktur, um exzellente
Werkstoffeigenschaften zu erreichen. Fiir hervorragende Abmessungen und Toleranzen werden im Anschluss alle Oberflachen geschliffen.

Das Produkt bietet:
- hohe Temperaturwechselbestandigkeit
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- optimierte Bruchz&higkeit
- exzellente VerschleiRfestigkeit
- hohe Qualitat

Anwendungsbereiche
Warmebesténdige Superlegierungen (HRSA) beinhalten eine Vielzahl an nickel-, eisen- und kobaltbasierten Legierungen fiir den Einsatz mit hohen Anspriichen an mechanische
und chemische Bestandigkeit bei hohen Temperaturen.

Seco Keramik-Wendeschneidplatten eignen sich speziell fiir Schruppbearbeitungen von nickelbasierten warmebesténdigen Superlegierungen. Haufig verwendet wird
Inconel® 718, eine I6sungsbehandelte Nickel-Chrom-Legierung, die erhebliche Mengen an Eisen, Niob und Molybdan enthalt sowie kleinere Mengen Aluminium und Titan.

Weitere nickelbasierte Superlegierungen sind:
- Hastalloy

- Haynes (Waspaloy)

-MAR

- Nimonic

- Rene

- Udimet

Sorten - Einsatz nach ISO

Stahl P
Rostfrei M

Nichteisen-Metalle N

Superlegierungen und Titan S

Harte Werkstoffe H
P M N S H
P01|P10|P20|P30|P40|P50/M01|M10/M20[M30M40 NO1|N10|N20|N30/S01/S10/S20/S30|H01|H10|H20|H30|H40
CS100
£S300 -
CW100 -
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Informationen zu Drehwerkzeugen
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~ EfsRE
Herausforderungen und Losungen
v
aden Sie die Smartphone App Seco Assistant aus dem AppStore oder GooglePlay herunter. Entdecken Sie die Funktionen der Werkzeug-Optimierung fiir Drehbearbeitungen in
en Utensilien. Dort finden Sie eine vollstandige Liste der empfohlenen Ldsungen.
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Zu lange instabile Spéne (z.B. Risiko von Verwicklungen)

Hauptaugenmerk liegt auf Spankontrolle und Spanbruch.
Zu lange instabile Spane (z.B. Risiko von Verwicklungen)
1. Vorschub und/oder Schnitttiefe erhdhen

2. Einen geeigneten engeren Spanbrecher wahlen. Siehe Tabelle auf Seite(n) 61-62. Position wahlen, die
unter oder links der derzeitigen Losung ist oder eine empfohlene Wendeschneidplatte suchen mithilfe von
www.secotools.com/suggest

3. Die App Seco Assistant auf dem Smartphone starten. Unter Utensilien/Werkzeug-Optimierung/Drehen/
Geringe Spankontrolle eine Ubersicht an mdglichen Losungen abrufen.

Zu stark gedrehte sehr kurze Spéne (z.B. Risiko fiir iibermaBige Warmeentwicklung)

1. Vorschub und/oder Schnitttiefe reduzieren

2. Einen geeigneten offeneren Spanbrecher wahlen. Siehe Tabelle auf Seite(n) 61-62. Position wahlen, die
Uber oder rechts der derzeitigen Losung ist oder eine empfohlene Wendeschneidplatte suchen mithilfe von
www.secotools.com/suggest

3. Die App Seco Assistant auf dem Smartphone starten. Unter Utensilien/Werkzeug-Optimierung/Drehen/
Schwierige Spankontrolle eine Ubersicht an moglichen Losungen abrufen.

Zu starke Vibrationen (z.B. Risiko fiir Kratzer und Bruch)

1. Werkstlick-Aufspannung und Werkzeuge priifen
2. Schnittgeschwindigkeit und/oder Vorschub andern
3. Schnitttiefe reduzieren

4. Eine leichter schneidende Geometrie und scharfe Schneiden wahlen. Siehe Tabelle auf Seite(n) 61-62.
Position wahlen, die links der derzeitigen Losung ist oder eine empfohlene Wendeschneidplatte suchen
mithilfe von www.secotools.com/suggest

5. Die App Seco Assistant auf dem Smartphone starten. Unter Utensilien/Werkzeug-Optimierung/Drehen/
Vibrationen eine Ubersicht an méglichen Lésungen abrufen.

Geringe Oberflachengiite (z.B. Risiko, Qualitatsanforderungen nicht zu erreichen)

1. Vorschub reduzieren
2. Schnittgeschwindigkeit erhéhen

3. Eine Hochvorschub-Wendeschneidplatte mit Planfase gemaR des Code-Schliissels wahlen. Die
Produktsuche auf www.secotools.com verwenden oder eine empfohlene Wendeschneidplatte suchen mithilfe
von www.secotools.com/suggest

4. Die App Seco Assistant auf dem Smartphone starten. Unter Utensilien/Werkzeug-Optimierung/Drehen/
Geringe Oberflachengiite eine Ubersicht an moglichen Ldsungen abrufen.
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Optimierung — Verschleil3

Bei der Optimierung der Standzeit von beschichteten Hartmetallsorten muss das VerschleiRverhalten beachtet werden. Es hangt zu einem grofien Teil vom Werkstiick-Werkstoff
und den Zerspanungsbedingungen ab.
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Eine grundsatzliche Methode fiir optimale Standzeit wird in der Graphik unten gezeigt. Diese gilt nur, wenn Schnittgeschwindigkeit und Vorschub frei gewahlt werden kdnnen. Dies
erfordert jedoch Erfahrung in Bezug auf Verschlei. Jedes gravierende Verschleifverhalten kann zu Bruch fiihren.

Das Diagramm ist wie folgt zu lesen: Ist z.B. plastische Deformation zu finden, wie in ,3" dargestellt, sollten Vorschub und/oder Geschwindigkeit reduziert werden, um einen
stabilen Freiflachenverschleil wie in ,1* fiir eine langere Standzeit zu erreichen.

1. Freiflachenverschleify

2. Kolkverschleify

3. Plastische Deformation

4. Aufbauschneide

5. Abplatzungen, Bruchstellen

Schnittgeschwindigkeit, v, (m/min)

Vorschub, f, mm/U
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Wendeplattenverschleil®
v
Die folgende Ubersicht zeigt das VerschleiBverhalten von beschichteten Hartmetall-Wendeschneidplatten und gibt Lésungsansatze.
Laden Sie die Smartphone-App Seco Assistant im AppStore oder in GooglePlay herunter und entdecken Sie die Funktionen der Werkzeug-Optimierung fiir Drehbearbeitungen in
den Utensilien. Dort finden Sie eine vollstandige Liste der empfohlenen Losungen.
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Freiflachenverschleil

Der normale Freiflachenverschleil ist aufgrund seiner Gleichformigkeit und Zuverlassigkeit die haufigste Verschleiart.

Ursache

Abrasiver Verschlei: Harte mikroskopische Einschliisse im Hartmetall an der Werkstiickoberflache sorgen fiir
Wendeschneidplatten-Verschlei®. Manchmal schneiden Bruchstlicke mikroskopischer harter Partikel aus der Matrix zwischen
den Kontaktflachen in die Wendeschneidplatte. UnregelmaRiger oder zu schneller Freiflachenverschleil® kann zu einem
vorzeitigen VerschleiRmuster fiihren und eine Korrektur erfordern.

Was zu beachten ist

- Relativ gleichmaRiger Abrieb entlang der Schneide.

- UngleichméaRigkeiten konnen auf den Einfluss anderer VerschleiRarten hindeuten (siehe andere VerschleiRarten)

Folgendes beachten: Metall aus dem Werkstlick kann zu Aufschmierungen auf der Schneidkante fiihren und dadurch die derzeitige GroRe der Verschleimarke erhdhen.

Wann es zu erwarten ist
- Eine Wendeschneidplatte wird irgendwann in allen Werkstoffen durch normalen Freiflachenverschleil versagen, wenn sie nicht vorher durch eine andere Ursache ausfallt.

KorrekturmaBnahmen (bei schnellem FreiflachenverschleiR)

- eine verschleiRfestere, hartere oder beschichtete Hartmetallsorte wéhlen.
- Schnittgeschwindigkeit (oder Drehzahl) reduzieren.

- Kuhlschmierstoff einsetzen.

- Wenn maglich, eine Wendeschneidplatte mit groRerem Radius verwenden.

Kolkverschlei

Ursache

Eine Kombination aus chemischer Diffusion, Zersetzung und abrasivem Verschleiy verursacht Kolkverschleil. Die
Warme der Werkstoffspane zersetzt die Wolfram-Kdrnung des Substrats. Kohlenstoff sickert in die Spane
(Diffusion), wobei sich ,Vertiefungen* in der Wendeschneidplatten-Oberflache bilden. Durch VergroRerung der
Vertiefungen kann die Wendeschneidplatte z. B. durch Abplatzungen oder schnellen Freiflachenverschleift
versagen. Durch moderne Beschichtungstechnologien, wie z. B. Duratomic®, wurde diese VerschleiBart drastisch
reduziert, jedoch tritt sie wieder vermehrt auf, wenn die Produktivitat durch Erhdhung der Schnittdaten vergroRert
werden soll.

Was zu beachten ist
- Vertiefungen oder Einkerbungen auf der Oberseite oder Spanflache der Wendeschneidplatte
- Veranderungen im Spanbruchverhalten nach dem Eintreten des KolkverschleiRes

Wann es zu erwarten ist
— Bei Legierungen auf Eisen- oder Titanbasis

Korrekturmanahmen

- Eine verschleifeste Sorte und ggf. eine andere Beschichtung wéhlen
Oder Warme reduzieren durch...

- Einsatz von Kiihlschmierstoff

— Wahlen einer leichter schneidenden Geometrie

- Reduzieren der Schnittgeschwindigkeit (oder Drehzahl)

- Anpassen des Vorschubs
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Aufbauschneide

Ursache

Materialadhdsion: Aufbauschneiden sind das Ergebnis von Werkstoffaufschweilungen auf der Schneide. Dies kann
ein Indikator sein fiir Ausgangsbedingungen, vom Zerspanen von Werkstoffen mit hoher chemischer Affinitat, hohen
Schneidkraften/hohem Druck, sowie lokal unzureichender Temperatur im Schneidbereich. Die VerschleiBart selbst
kann in manchen Fallen sogar giinstig fur die Werkzeugstandzeit sein, aber das Vorhandensein von Aufbauschneiden
selbst, das das Vorkommen von Abplatzungen, Kerbverschleift und anderen ungleichmaRigen Verschleiformen
anzeigt, ist wichtig.

Was zu beachten ist
- Schimmerndgs Material oben oder seitlich an der Schneide
— Sprunghafte Anderungen in WerkstlickgroRe oder Oberflachengiite

Wann es zu erwarten ist

- Bei Hochtemperaturlegierungen und Rostfrei sowie anderen Werkstoffen, die gummiartig erscheinen

— Bei relativ geringen Geschwindigkeiten, besonders bei Schnittbegrenzungen z. B. beim Plandrehen zum Zentrum und Abstechen und noch offensichtlicher in der Mitte einer
Bohrung

KorrekturmaBnahmen

— Eine Sorte mit anderer Beschichtungsart wahlen, die Aufbauschneiden reduziert.

— Schnittgeschwindigkeit (oder Drehzahl) oder Vorschub erhdhen.

— Eine Wendeschneidplatte mit einer scharferen Schneidengeometrie wahlen.

— Kihlschmierstoff anpassen oder weglassen oder eine andere Konzentration verwenden.

Ausbrockelungen

Ursache

Mechanische Instabilitat oder Materialadhésion: Abplatzungen an der Schneide knnen eventuell ein Ergebnis
von Vibrationen an Werkstiick oder Spindel sein. GréRere harte Einschlisse im Werkstoff und unterbrochene
Schnitte kénnen zu lokalen Stresskonzentrationen fiihren. Dadurch kénnen Abplatzungen entstehen. Zusatzlich
kénnen Materialaufklebungen zu Zugspannungen fiihren, die beim Entfernen eventuell zu Beschadigungen an der
Wendeschneidplatte fiihren.

Was zu beachten ist
— Abplatzungen an den Schneidkanten

Wann es zu erwarten ist

— Bei schwachen Aufspannungen (schwache Lager, verschlissene Spindeln, efc.)
- Bei anspruchsvollen Bedingungen beim Ein- und Austritt

- Bei harten bzw. weichen Stellen im Werkstoff

- Bei PM-(Pulver-metallurgische) Werkstoffen

KorrekturmaRnahmen

— Fr eine stabile Aufspannung sorgen

- Eine z&here Wendeschneidplatten-Sorte oder starkere Schneidgeometrie wahlen
- Vorschub reduzieren

- Kuhlschmierstoff je nach Fall weglassen

- Siehe auch KorrekturmaBnahmen fiir Aufbauschneiden.
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Ther| echanisches Versagen

Ursache

Eine Kombination aus thermischer Zyklisierung (haufiger, schneller Wechsel der Arbeitstemperatur der
Wendeschneidplatte), thermischer Belastung (Warmemenge), thermischem Schock (schneller Temperaturwechsel
von warm zu kalt und umgekehrt in unterschiedlichen Zonen) und mechanischer Schock (Belastungswechsel von
voller auf Null Belastung) verursacht thermo-mechanisches Versagen. Belastungsrisse bilden sich entlang der
Schneidkante und verursachen evtl. Hartmetallabplatzungen. Dies tritt Gblicherweise beim Frasen auf.
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Was zu beachten ist
— Mehrfachrisse senkrecht zur Schneidkante
- UngleichméaRige Absplitterungen an Schneiden oder Verschleilstellen an der Spanflache

Wann es zu erwarten ist
— Bei Schnittunterbrechungen, z. B. Plandrehen (iber Nuten, ebenso bei Werkzeugwegen bei der Bearbeitung von groen Werkstlickmengen, wobei thermische Zyklisierung
oder Unterbrechung im Kihischmierstofffluss entstehen kann.

Korrekturmafnahmen

— Kihlschmierstoff anpassen oder weglassen

— Eine zéhere Sorte verwenden

- Schnittgeschwindigkeit (oder Drehzahl) oder Vorschub reduzieren

- Eine freischneidende Geometrie oder Spanbrecher zur Wérmereduzierung verwenden

Schneidendeformation

Ursache

Thermische Uberlastung: Durch ibermaRige Warme weicht die Hartmetall-Bindephase (Kobalt) auf. In
Zusammenhang mit mechanischer Uberlastung, bei der der Druck, den die Wendeschneidplatte auf das
Werkstlick austibt, die Schneide ganz oder teilweise deformieren kann, kommt es eventuell zu Plattenbruch oder
zu unregelmaRigem Freiflachenverschleil.

Was zu beachten ist
- Deformation an der Schneide oder tibermaRiger unregelmaRiger Freiflachenverschleif3.
- Die Abmessungen des Werkstiicks konnen sich drastisch verandern

Wann es zu erwarten ist

- Bei hoher Geschwindigkeit und/oder hohen Vorschiiben
- Bei harten Stahlen oder kaltverfestigenden Oberflachen
- Bei Hochtemperatur-Superlegierungen oder Rostfrei

Korrekturmafnahmen

- Kihlschmierstoff anpassen

- Eine hartere, verschleillfestere Sorte wahlen

- Schnittgeschwindigkeit (oder Drehzahl) oder Vorschub reduzieren

- Eine Wendeschneidplatte mit anderen Geometriemerkmalen wéhlen
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Kerbverschleil

Ursache

Eine Kombination aus lokalen Werkstoffeigenschaften und Zerspanungsbedingungen. Kerbverschlei wird haufig
verursacht durch Bedingungen an der Werkstlickoberflache, wie Oberflachenharte durch vorhergehende Zerspanung,
geschmiedete oder gegossene Oberflachen oder Zunder. Dadurch kommt es zu schnellerem Verschleifs der
Wendeschneidplatte in der Schneidzone. Lokale Spannungskonzentration kann ebenfalls zu KerbverschleiR als
einem Ergebnis der Druckspannung entlang der Schneide und einem Mangel derselben hinter der Schneide fiihren

- die Wendeschneidplatte ist besonders in der Schnitttiefe betroffen.

Was zu beachten ist

— Kerbverschlei oder Spanansammlungen zum Beispiel im Schnitttiefenbereich der Wendeschneidplatte

Folgendes beachten: Kerbverschleil kann sich in zwei Arten &dufern: in der weichen Art mit eher chemischer/abrasiver Wechselwirkung oder der unregelméaBigen, mehr
mechanischen Absplitterung.

Wann es zu erwarten ist

- Bei Werkstoffen mit Zunder an der Oberflache oder Oxidation
- Bei kaltverfestigenden Werkstoffen

- Bei Guss- oder anderen prozessbedingten Oberflachen

KorrekturmaBnahmen

— Schnitttiefe variieren

- Vorschub anpassen oder die Schnittgeschwindigkeit erhdhen (Folgendes beachten: Dies erhdht den Freiflachenverschleifl)
- Eine zéhere Wendeschneidplatten-Sorte wahlen

- Die Spanbrecher-Ausfiihrung andern

- Aufbauschneiden vermeiden.

Mechanische Frakturen

Ursache

UbermaRige Belastung (auch durch andere VerschleiBarten méglich) kann mechanischen Bruch verursachen.
Mechanische Uberlastung kann vom ersten Moment des Eingriffs bis nach dem Eingriff zu Schneidenbruch
filhren. Es sind auch weitere Zerspanungsbedingungen wie der Zustand der Auflageplatte, Werkstiick-
aufspannung oder Bearbeitungsbedingungen zu beriicksichtigen.

Was zu beachten ist
- Bruch der Wendeschneidplatte (z. B. oft als unregelmaRiger Freiflachenverschlei am Wendeschneidplatten-Radius)
- Plétzlicher Anstieg der Schneidkrafte

Wann es zu erwarten ist

- Bei nicht-homogenen Werkstiicken z. B. mit deutlichen Einschlissen, Poren oder Merkmalen, die schwerwiegende Einflisse oder Belastungen verursachen
- Bei instabilen Zerspanungsbedingungen

- Bei niedrigen Schnittdaten, insbesondere Schnittgeschwindigkeit

Korrekturmanahmen

- Vorschub oder Schnitttiefe reduzieren

- Geschwindigkeit erhdhen

— Stabilitat der Aufspannung priifen

- Eine z&here Wendeschneidplatten-Sorte oder eine sicherere Wendeschneidplatte oder Schneide verwenden
- Wenn mdglich, Werkstiickeinschliisse und schwierige geometrische Merkmale reduzieren
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Verschleil hangt von den unterschiedlichen Eigenschaften der Sorten ab. Duratomic®-Sorten haben die Mdglichkeiten in Bezug auf Produktivitat und Standzeit neu definiert.

I?ie Graphik zeigt die Ubersicht einfacher beschichteter Hartmetallsorten fiir Stahldrehen. Die TP2501 ist in der Mitte angeordnet gema® dem Anwendungsbereich P25. In der
Ubersicht wird das Verhalten bei Schnittgeschwindigkeiten und VerschleiBeigenschaften der verschiedenen Sorten deutlicher.
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Stahl

Geschwindigkeit

< >

VerschleiRfestigkeit Z&higkeit

Das Betrachten aller Eigenschaften kann dazu beitragen, eine fundiertere Wahl zu treffen, z.B. ist die TP0501 eine gute Wahl fir Trockenbearbeitung von Stahl bei glattem
Schnitt. Fiir geringere Schnittgeschwindigkeiten bei mittlerer Bearbeitung, eignet sich eher die TP25.

Bei der Betrachtung der einfachen beschichteten Hartmetallsorten fiir Rostfrei-Bearbeitung zeigt sich eine groRere Anzahl an Sorten. Die TM2501 ist in der Mitte angebracht,
gemaR des Anwendungsbereichs M25.

Rostfrei

= A
>
S
z
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VerschieiRfestigkeit Zahigkelt

Die Duratomic-Reihe TM1501, TM2501 und TM3501 deckt viele Bereiche der Rostfrei-Bearbeitung ab. Die PVD-beschichteten Sorten TS2000, CP200 bis CP500 ergénzen die
oben genannten hochproduktiven CVD-Sorten mit Zuverlassigkeit, erméglichen aber nicht so hohe Schnittgeschwindigkeiten wie die Duratomic-Sorten.

Die TP3501 dagegen eignet sich auch fiir Rostfrei-Bearbeitung, obwohl sie eine Sorte zur Stahl-Bearbeitung ist.
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Herausforderungen CBN

VerschleiBart

Freiflachen-
verschleill

Kolkverschlei

Kerbverschleill

Ausbrockelung

Abplatzung der
Spanflache
(glatter Schnitt)

Abplatzung der
Spanflache
(unterbr. Schnitt)

Kantenausbruch

P90 00 90

Wendeplatten-
bruch

Magliche Ursache

e Falsche Schneiden-
temperatur

e Falsche Schneiden-
temperatur

o Falsche Schneiden-
temperatur

o Zu hohe Schnittkrafte

o Zu hohe Schnittkrafte

o Zu hohe Schnittkrafte

e Zu hohe Schnittkrafte

o Zu hohe Schnittkrafte

o Zu hohe Schnittkrafte

Informationen zu Drehwerkzeugen
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o Schnittgeschwindigkeit erhdhen.
o Vorschub erhéhen.
o Priifen, ob der Ferritgehalt innerhalb der vorgeschriebenen Grenzen liegt.

 Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

o \orschub reduzieren.

o Fasenwinkel reduzieren.

o Kantenpraparation E einsetzen.

o Eine beschichtete Wendeschneidplatte einsetzen.
o Bei glattem Schnitt Kiihlschmierstoff verwenden.

 Schnittgeschwindigkeit erhdhen.

o Vorschub reduzieren.

o Anstellwinkel der Wendeschneidplatte vergroRern (vorzugsweise Rundwendeplatten).
o Schnitttiefe variieren.

o Wendeschneidplatte mit Schutzfase verwenden.

o Wendeschneidplatte mit Schutzfase verwenden.

o Systemsteifigkeit verbessern.

o Bei unterbrochenem Schnitt Werkzeugeintritt und -austritt sowie Bohrungen anfasen.
o Schnittgeschwindigkeit variieren, um Vibrationen zu eliminieren.

o Schnittgeschwindigkeit erhdhen.

o Vorschub reduzieren.

o Gefaste Wendeschneidplatten verwenden.

o Spitzenhdhe des Frésers priifen.

o Anstellwinkel der Wendeschneidplatte priifen.

o Keinen Kiihlschmierstoff verwenden.

o Gefaste Wendeschneidplatten verwenden.

o Vorschub reduzieren.

o Schnittgeschwindigkeit erhdhen.

o Spitzenhohe des Frasers priifen.

o Anstellwinkel der Wendeschneidplatte reduzieren.

 Schnitttiefe und/oder Vorschub reduzieren.

o Schnittgeschwindigkeit reduzieren.

o Eckenradius vergroRRern (evtl. Rundwendeplatten einsetzen).
o Gefaste Wendeschneidplatten einsetzen.

o Spitzenhohe des Frasers priifen.

 Keine beschadigten Auflageplatten einsetzen.
o Keine beschadigten Keile einsetzen.
o Wendeschneidplatten und Plattensitz sauber halten.
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00%8 VerschleiBart
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DR <
Freiflaichen-
verschleil

Aufbauschneide

Kantenausbruch

Geringe
Oberflachengiite
am Werkstiick

Abplatzungen am
Werkstiick
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Herausforderungen — PKD

Magliche Ursache

o Falsche Sortenwahl
o Fe/Ni/Co vorhanden

o Schneidentemperatur falsch
o Falsche Sorte

o Geringe Stabilitat

o Falsche Sortenwahl
o Falsche Schnittdaten
 Planlauffehler

o Falsche Sortenwahl
o Einstellungen priifen

o Versatz der Schlichtwendeplatte priifen/
andere Wendeschneidplatte

 Zu groRRe Schnitttiefe

www.secotools.com

SECO =

o Eine grobere PKD-Sorte verwenden.
o Werkstoffzusammensetzung prifen.
o Schnittgeschwindigkeit senken.

o Kiihmittel verwenden.

 Schnittgeschwindigkeit reduzieren, um die Warmeerzeugung zu
verringern, bzw. Kuhlschmierstoff verwenden.

o Eine scharfere Schneidkante wahlen.
o Eine feinere PKD-Sorte wahlen.

o \/ibrationen minimieren.

o Aufspannung/Planlauf priifen.
o Schnittdaten andern.

o Aufspannung prifen.

o Eine feinere PKD-Sorte wahlen.
o Die Einstellungen priifen.

 Den Versatz der Schlichtwendeplatte priifen. / Eine andere
Wendeschneidplatte verwenden.

e Schnitttiefe reduzieren.
o Eine Eintrittsphase am Werkstuck anbringen.
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Herausforderungen — Keramik

VerschleiBart

Freiflachen-
verschleify

Kolkverschleifd

Thermische
Risse

Kerbverschlei

Kanten-
ausbrockelungen

Plastische
Deformation

Aufbauschneide

Wendeplatten-
bruch
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Magliche Ursache

e Vorschub und Schnittgeschwindigkeit zu
hoch

e Vorschub und Schnittgeschwindigkeit zu
hoch

o Starker Wechsel von Heiz- und
Kiihizyklen wahrend der Zerspanung

e Vorschub und Schnittgeschwindigkeit zu
hoch

e Vorschub und/oder Schnittiefe zu hoch

o \orschub zu hoch
o Aufbauschneide
o Schwache Schneide

o Vorschub und Schnittgeschwindigkeit zu
hoch

o Hohe Affinitiat zum Werkstiick
o Niedrige Schnittgeschwindigkeit

o Vorschub und/oder Schnittiefe zu hoch

www.secotools.com
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o Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
o Einen groReren Eckenradius verwenden.
 Eine Sorte mit hoherer Verschleifestigkeit verwenden.

o Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
o Einen geringeren Steigungswinkel verwenden.
o Schneidengeometrie prifen.

o Trockenbearbeitung wéhlen.
o Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
 \Vorschub verringern.

o Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
o \orschub reduzieren.
o Kiihlschmierstoffzufuhr erhéhen.

o Schneidengeometrie prifen.
o Stabilitat der Aufspannung erhdhen.
o Einen groReren Steigungswinkel verwenden.

o Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
o Vorschub reduzieren.
 Schnitttiefe verringern.

o Schnittgeschwindigkeit erhéhen.
 Vorschub erhéhen.
o Einen groReren Spanwinkel verwenden.

o Vorschub reduzieren.
o Schnittgeschwindigkeit reduzieren.
o Stabilitat der Aufspannung erhdhen.
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Produktinformation — ISO-Attribute SECO 2

|SO-Attribute

Soc
- = AN Hauptfreiwinkel
B Schaftbreite
BAWS Korperwinkel Werkstiickseite
BD Korper-Durchmesser
BLQ Auswuchtgite
CDRX Maximale radiale Eingriffsbreite
CDX Maximale radiale Eingriffsbreite
CDXI Maximale radiale Eingriffsbreite der Wendeschneidplatte
CDXSH Maximale radiale Eingriffsbreite des Schaftes
CF Zentrierwinkel
CNT GewindegroRe des Kiihimitteleinlasses
CP Max. Kuhlschmierstoffdruck
CTMS Textschnittstellenbezeichnung maschinenseitig
CTWS Textschnittstellenbezeichnung werkstiickseitig
CUTDIA Maximaler Werksttickdurchmesser
CcW Schnittbreite
D1 Durchmesser Befestigungsbohrung
DCB Bohrungsdurchmesser Werkzeugaufnahme
DCB1 Bohrungsdurchmesser Werkzeugaufnahme 1
DCB2 Bohrungsdurchmesser Werkzeugaufnahme 2
DCINN Mindest-Bohrungsdurchmesser
DCINN2 Mindest-Bohrungsdurchmesser 2
DCINN3 Mindest-Bohrungsdurchmesser 3
DCP Datentrager
DCSFMS Werkzeug-Auflagedurchmesser
DF Bunddurchmesser
DIX Maximaler Durchmesser des Werkzeugwechslereingriffs
DMM Schaftdurchmesser
DUO DUO Jetstream Tooling Duo, siehe Seite 85, 89, 98
EPSR Faswinkel der Wendeschneidplatte
GAMO Spanwinkel
H Schafthéhe
HF Funktionshéhe
HRY MaR der Referenzebene der Aufspannung zur unteren Ebene der Einheit in Y-Richtung (m)
IC Durchmesser des einbeschriebenen Kreises
INPLM Mindest-Eintauchdurchmesser Anfang
INPLX Maximaler Eintauchdurchmesser
INSD Durchmesser der Wendeschneidplatte
INSL L&nge der Wendeschneidplatte
KCHL Winkel der Eckenfase linksschneidig
KCHR Winkel der Eckenfase rechtsschneidig
L Schneidenlénge
LAMS Axialwinkel
LB1 Korperlange 1
LB2 Korperlange 2
LCOG Position des Schwerpunktes
LF Funktionale Lange
LF2 Funktionale Lange 2
LFS Sekundare funktionale Lange
LH Kopflange
LH2 Kopflange 2
LIG Schneidkante (bis Anlagefléache)
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ISO-Attribut

LPR
LS
LSC
LU
OAH
OAL
OAW
PDX
PSIRL
PSIRR
RADH
RADW
RE
RETL
RETR

Gewicht aufgerundet

RPMX
S

TDZ
TPI
W1
WF
WF2
WFS

Lange Uberstand

Schaftléange

Lange der Pratze

Nutzlange

Gesamthohe

Gesamtlange

Gesamtbreite

Profilabstand

Haupteinstellwinkel linksschneidig
Haupteinstellwinkel rechtsschneidig
Radiale Kérperhdhe

Radiale Kérperbreite

Eckenradius

Freiflachenradius linksschneidig
Freifiachenradius rechtsschneidig
Gewicht aufgerundet

Maximale Drehzahl
Wendeschneidplatten-Dicke
GroRe des Gewindedurchmessers
Gewindegange pro Zoll

Breite der Wendeschneidplatte
Funktionale Breite

Funktionale Breite 2

Sekundare funktionale Breite

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produktinformation — Pratze

SECO =

Klemmbhalter, Klemmsysteme

D-Klemmbhalter
Erste Wahl fiir allgemeine Bearbeitung, AuBendrehen

-C-Klemmbhalter D.....-JETI-Klemmhalter
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- Fiir negative Lochwendeplatten — Mit Pin und — Mit Pratze fiir
—Robuste, stabile Klemmung Hartmetall- Jetstream Tooling
Druckscheibe

Die Klemmung erfolgt mit einer Pratze, die die
Wendeschneidplatte in den Plattensitz zieht und gegen
die Anlageflache presst.

P-Klemmhalter
Erganzung zu D-Klemmhaltern, AuRendrehen

- Fiir negative Lochwendeplatten
— Ohne Pratze, guter Spanefluss

Wenn die Schraube gespannt ist, sichert der Kniehebel
die Wendeschneidplatte im Plattensitz mit einer
Auflageplatte und einem Auflageplatten-Pin. In einer
alternativen Ausfiihrung driickt die Klemmschraube auf
den Keil, der die Wendeschneidplatte Richtung Pin
schiebt (s. Abb. rechts).

C-Klemmbhalter
Hauptséchlich fiir Seco CBN-Wendeschneidplatten ohne Loch

Die Wendeschneidplatte wird durch eine Pratze, die mit
einer Hartmetallplatte bestiickt ist, geklemmt.

S-Klemmbhalter

Zum Innen- und AuBendrehen mit positiven Lochwendeplatten

Die Wendeschneidplatte wird durch eine Torxschraube B
geklemmt.
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Jetstream Tooling® — Einflihrung

Jetstream Tooling® ist Secos Antwort auf wichtige Frage: Wie kommt das Kihimittel
punktgenau auf die Schneide? Bei Jetstream Tooling® wird ein Kuhimittelstrahl auf
die Spanflache gerichtet, um die Spéane zu entfernen. Das maximiert Spankontrolle
und Werkzeugstandzeit und schafft optimale Voraussetzungen fir deutliche
Schnittdatenerhdhungen in nahezu allen Werkstoff-Gruppen. Jetstream Tooling
eignet sich besonders fiir die Bearbeitung schwierig zerspanbarer Werkstoffe im
Bereich Luft- und Raumfahrt, bietet aber in nahezu allen Werkstoffen mit vielen
unterschiedlichen KiihImittel-Druckbereichen groRe Vorteile.

Jetstream Tooling® enthélt Aufnahmen fiir externe Bearbeitung, Vierkant-Schafte,
Abstechen und Seco-Capto™-Schnittstellen. Fiir Innendrehen ist Jetstream
Tooling® in JET-GL-Schneidkdpfe fiir Steadyline® integriert.

Wendeschneidplatten-Trager

Vierkant-Schaft mit Schlauch
GL-Schneidkopf mit Steadyline®-Bohrstange — zylindrisch
GL-Schneidkopf mit Steadyline®-Bohrstange — HSK

GL-Schneidkopf mit Steadyline®-Bohrstange — Seco-Capto™ (mit Kiihimittelschlduchen)

Seco-Capto™ (mit Kiihmittelschlauchen)
JETI-Aufnahme und Schwerter

JETI-Adapter mit Seco-Capto™ (mit Kihimittelschlauchen)
JETI-Adapter mit VDI

JETI-Adapter mit HSK-T

JETI-Adapter mit Vierkant-Schaft

Informationen zu Drehwerkzeugen
Produktinformation — Jetstream Tooling®

Die JETI-Produkte sind kompakt entworfen. Durch JETI-Klemmhalter mit integrierten
Kiihlschmierstoffkanalen sind externe Anschliisse und Schiduche nicht mehr nétig.
Integrierte Kihischmierstoffkanale in Adaptern und Klemmhaltern sorgen dafiir, dass
der Kiihlschmierstoff die Schneidkante tber den Adapter erreicht.

Schlduche fir externe Anschllisse, die am Eingang des Klemmhalters angebracht
sind, ermdglichen, dass die Kihlschmierstoffzufuhr nahezu Uberall am Revolver
angebracht werden kann.

Die Aufnahme Jetstream Tooling® Duo, richtet zwei Kiihimittelstrahlen in die
Wirkzone der Zerspanung - auf die Frei- und auf die Spanflache. Mehr Span-
kontrolle und deutlich langere Werkzeugstandzeit sind das Ergebnis.

Die Produkte sind verfiigbar fiir ISO-Drehen mit positiven und negativen
Wendeschneidplatten, sowie zum Nut- und Abstechen. Aspekte der Gesundheit und
Sicherheit unterliegen den Mitarbeitern vor Ort in der Produktion.

Maximaler empfohlener Kiihimitteldruck

bar psi

275 4000

200 3000

100 1500

70 (150) 1000 (2000)
70 (150) 1000 (2000)
200 3000

Maximaler empfohlener Kiihimitteldruck

bar psi

70 (150) 1000 (2000)
80 1100 (2000)
100 1500

275 4000

Bei Verwendung eines Klemmhalters mit Adapter bezieht sich der maximale KiihImitteldruck auf den maximalen Kiihimitteldruck des Adapters.

Zur Bezeichnung der Jetstream Tooling®-Halter gemaR ISO, siehe Seite(n) 11-16, 17-18.

Jetstream Tooling® zum Nutstechen und Abstechen, siehe Seite(n) 649, 905, 935.

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Produktinformation — Jetstream Tooling® SECO 2

Pratzen

Spezielle 3-D-gedruckte Pratzen fiir optimierten Kiihimittelfluss
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Die Pratzen dienen mehreren Funktionen. Sie bieten eine sichere und schnelle Klemmung der
Wendeschneidplatte durch Federspannung mit einer einzigen Schraube. Sie leiten die mit hohem
Druck beaufschlagten Kiihimitteldlisen gerade und nah an die Schneide. Die Flexibilitat in der
Herstellung der Pratzen erméglicht optimierte Kiihlkanale und die Erstellung verschiedener
Durchmesser.

Die Auswahl beinhaltet Pratzen fir Standardbearbeitung, Schlichten und Schruppen mit Ausrichtung
neutral, rechts und links.

Erhaltlich sind auch horizontale Ausrichtungen mit Winkeln in 0°, 10° und 20°.

Ein Grofteil der Bestellnummer ist auf den Pratzen lasermarkiert.

Die stromungsoptimierten Pratzen fir Jetstream Tooling richten den Kiihimittelstrahl punktgenau in
die Wirkzone der Zerspanung fiir bestméglichen Spanbruch und bestmdgliche Spanabfuhr. Der Wert
APNOM entspricht der empfohlenen nominellen Schnitttiefe. Wir empfehlen diesen Wert als
maximal mdglichen Wert. Mit einer Schnitttiefe kleiner als APNOM erreichen Sie die gewiinschte
Leistung.

Wendeschneidplatte wechseln

Die federgespannte Schraube der Pratze lésen.

Wendeschneidplatte drehen oder wechseln. Darauf achten, dass der Pin der Pratze und der doppelte
0O-Ring feststecken. Dann die Schraube von oben festziehen.

Die Schraube mit dem empfohlenen Drehmoment anziehen.
1. Feder

2. Schraube fir WSP

3.Pin

4. O-Ringe

O-Ringe und Schrauben wechseln

Es wird empfohlen, die O-Ringe regelmaRig zu prifen, da hier der Kiihlschmierstoff eintritt. Beim
Wechsel der O-Ringe wird empfohlen, auch die Schraube zu wechseln um eine Betriebssicherheit bei
hohen Driicken proaktiv sicherzustellen.

Nach dem Austauschen der O-Ringe darauf achten, dass die Pratze und die O-Ringe im richtigen
Winkel zum Spannloch stehen. Dann die Schraube anziehen.

86
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 3 Produktinformation — Jetstream Tooling®

JET/JETL Kuhlmittelduse

Klemmhalter der ersten Jetstream Tooling®-Generation sind auslaufend, werden aber bis Ende 2024 unterstiitzt.
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Die Schlichtkiihldise des Jetstream Tooling® Systems erzeugt einen universal
einsetzbaren Kuhimittelstrahl, der bei Schlicht- bis mittleren Schruppbearbeitungen
fiir eine perfekt positionierte Kiihlung sorgt.

Alle KiihImitteldlisen sind mit der Endung ,-F* markiert.

Schrupp-Kiihldiise

Als Zubehdr gibt es die leicht austauschbaren Jetstream Tooling® Schrupp-
Kiihldusen, die mit einem kréaftigen KiihImittelstrahl bei schweren Schrupp-
bearbeitungen eingesetzt werden oder dort, wo fir den Spantransport mehr Raum
erforderlich ist.

Alle KihImitteldlisen sind mit der Endung ,-R* markiert.

Wendeschneidplatte wechseln

Die beiden Feststellschrauben losen und die Kiihmitteldiise zur Seite schwenken.
Werkzeug, Schrauben und O-Ring prifen und diese regelmafig wechseln. Schneide
oder Wendeschneidplatte wie tiblich wechseln und die Kihimitteldiise dann wieder in
die Arbeitsposition schwenken. Auf die korrekte Einbaulage des O-Rings der
Kihimitteldiise achten und dann die beiden Feststellschrauben anziehen.
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Jetstream Tooling® Montagehinweise

Montagehinweise JETI mit Schlauchen
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GemaR allgemeiner Sicherheitsbedingungen darf Jetstream Tooling® nur bei
vollstandig geschlossenen Maschinentiiren verwendet werden. Darauf achten, dass
die Kiihlschmierstoffschlauche korrekt angebracht und festgezogen und alle
Dichtungen vorhanden sind. Der nicht genutzte Kiihlschmierstoffschlauch muss mit
einem Blindstopfen verschlossen sein.

Zubehdr, siehe Seite(n) 997.

1. Kiihlschmierstoff-Schlauch
2.1/8” BSP-Adapter

3. Kupferunterlegscheibe

4. Stopfen

Montagehinweise JETI mit Adapter

Um die Vorteile des JETI-Halters voll ausschdpfen zu kdnnen, muss ein JETI-
Klemmhalteradapter verwendet werden. Der maximale Kiihimitteldruck bezieht sich
auf den maximalen Kiihimitteldruck des Adapters.

Hinweis: Die nicht genutzte Kiihimittel-Bohrung (auf der Riickseite) muss mit einem
Blindstopfen verschlossen sein.
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SECO 2

Jetstream Tooling® Montagehinweise

Montagehinweise fiir JET/JETL

Information

ISO-Drehen
Technische

Klemmbhalter der ersten Jetstream Tooling®-Generation sind auslaufend, werden aber bis Ende 2024 unterstiitzt.

GemaR allgemeiner Sicherheitsbedingungen darf Jetstream Tooling® nur bei vollstandig geschlossenen Maschinentiiren verwendet werden. Darauf achten, dass die
Kiihlschmierstoffschlauche korrekt angebracht und festgezogen und alle Dichtungen vorhanden sind. Die nicht genutzte Kihimittel-Bohrung muss mit einem Blindstopfen
verschlossen sein. Auf den unten genannten maximalen Kiihlschmierstoffdruck achten.

Das empfohlene Anzugsmoment firr die Spannschraube der Kihimitteldlise 117.26-655 ist 4 Nm, siehe Seite(n) 999.

1. Spannschrauben (sind separat zu bestellen)
2. KuhImittelduse
/“ 3. O-Ring KihImittelduse
1 / 2 4. Blindstopfen*
- 5. Kupferunterlegscheibe
6. 1/8” BSP-Adapter
7. Kiihlschmierstoff-Schlauch

* & * Vor der Inbetriebnahme sicherstellen, dass der Blindstopfen fest auf der

nicht benutzten Kihimittel6ffnung sitzt.

Maximaler Arbeitsdruck
Seco-Capto™ — 70 bar (1000 psi)
Vierkant-Schaft - 275 bar (4000 psi)

4

In seltenen Fallen muss die Kiihimitteldlise unterhalb der Schneide geschlossen werden. Hierzu zuerst die kurze Schraube auf der Seite des Klemmhalters entnehmen.
Dann die lange Schraube P6SS4X8 (02885815) mit geeignetem Klebstoff montieren, um das Gewinde abzudichten (z. B. Loctite® 270). Das Abdichten der unteren
Kihimitteldiise kann NICHT riickgéngig gemacht werden.

\J 1] /7

Die kurze Schraube durch die lange Schraube ersetzen, um die untere Kiihldlise zu schlieRen.
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Produktinformation — Seco-Capto™ SECO 2

Seco-Capto™ - Einleitung

Seco-Capto™ ist ein modulares Schnellwechsel-Werkzeugsystem fir alle Werkzeugmaschinen.

Ihre Vorteile
- Schneller Werkzeugwechsel/Erhéhung der Produktivitat
— Flexibel, der gleiche Klemmhalter kann in verschiedenen Maschinen verwendet werden. Das senkt den Werkzeugbestand.

— Modular, viele Werkzeugkombinationen kdnnen zusammengestellt werden, reduzierte Lagerhaltung.

— Stabil, hohe Schnittdaten sind mdglich.
- Der Anschluss tiber den polygonalen Kegel ermdglicht einen festen, zentrierten Anschluss mit einer Wiederholbarkeit innerhalb von +0,002 mm / 0.000078".

Alle Aufnahmen sind mit interner Kiihlschmierstoffzufuhr versehen.

Seco-Capto™, Werkzeugaufnahme mit Kassetten fur hochharte Werkstoffe

Die austauschbaren Kassetten fiir CBN- und Keramik-Wendeschneidplatten bestehen aus einem sehr harten und stabilen Edelstahl. So werden Schaden am Plattensitz im Falle
eines Wendeplattenbruchs verhindert.

Die Zentriergenauigkeit und Wiederholbarkeit der Kassetten ist vergleichbar mit Seco-Capto™.

Vorteile

— Flexibilitat und Vielseitigkeit erhdhen durch den Einsatz verschiedener Kassetten / Wendeschneidplatten-Typen mit der gleichen Aufnahme.
— Werkzeugkosten senken, da nur die Kassetten getauscht werden miissen und nicht die ganze Aufnahme.

- Prozesssicherheit erhéhen bei anspruchsvollen Bearbeitungen mit hohem Werkzeugverschleif3.

Empfohlene Anzugsmomente fiir Kassette und Pratze

Das Anzugsmoment fir die Kassetten und Pratzen ist 6 Nm.
Wir empfehlen Drehmomentschliissel zum Anziehen der Schrauben. Diese sind als Zubehdr verfiigbar, siehe Produktseiten im Katalog Werkzeug-Systeme.

www.secotools.com
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SECO 2

Spanneinheiten

Manuelle Spanneinheiten sind in verschiedenen Ausfiihrungen verfigbar:

- VDI Schaft, gerade oder abgewinkelt

- Schafttyp fiir Klemmhalter fiir AuBenbearbeitung

— Zylindrische Ausfiihrung fiir Klemmhalter fiir Innenbearbeitung

- Fur spezielle Anwendungen

Spanneinheiten werden entweder mit Zugstange oder Zentrumsschraube gespannt.
Spanneinheiten, siehe Seite(n) 981-991.

Losen des Halters

Wenn die Zugstange nach vorne bewegt wird, ziehen sich die Spanneinheiten ——‘
zusammen und der Halter wird ausgestofien.

Spanneinheiten

Spannen des Halters

Wenn die Zugstange angezogen wird, dehnen sich die Spannelemente und ziehen
den Halter in Position.

Spanneinheiten

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Produktinformation — Steadyline® SECO 2

Steadyline® schwingungsdampfende Aufnahmen zum Drehen und Ausdrehen
Steadyline® fiir groRe Auskragungen
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Secos patentiertes Steadyline® schwingungsdampfendes System erhéht die Produktivitat erheblich.
Es ermdglicht hohere Schnittdaten, leisere Bearbeitung und optimale Stabilitét.
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Das System ist verfiigbar:

— Kérper-Durchmesser 25, 32, 40, 50, 60, 80 und 100 mm / 0.984, 1.260, 1.575, 1.969, 2.362, 3.150 und 3.937".
—Léangen6x D, 8xDund 10 x D.

- mit Seco-Capto™-Anschllissen C4, C5, C6, C8, HSK-T/A 63, HSK-T/A 100

— fiir zylindrische Schéfte sowohl in metrischen als auch in Zoll-GroRen

- mit dem einzigartigen GL-Kopf in 4 GroRen auf Werkstlickseite: GL25, GL32, GL40, GL50

- Das System bietet mehr Flexibilitat, da die gleichen Bohrstangen fiir Drehen und Bohrungsbearbeitung eingesetzt
werden konnen.

- BA-Zwischenelemente fiir Korper-Durchmesser 60, 80 und 100 mm / 2.362, 3.150 und 3.937".

Steadyline-Bohrstange mit JET-GL-Schneidkopf

Eine Steadyline-Bohrstange ist die stabilste Lésung fiir groe Auskragungen, um Vibrationsrisiken zu minimieren und die
Produktivitét zu erhéhen.

Vorteile hoherer Produktivitat

Steadyline®-Aufnahmen wurden fiir eine héhere Produktivitét, Vielseitigkeit und Wirtschaftlichkeit entwickelt.

Die Merkmale des einzigartigen GL-Kopfes erweitern die Vorteile der Steadyline-Bohrstangen. Die JET-GL-Schneidképfe mit
integrierter Jetstream Tooling-Technologie erméglichen sauberes Drehen fiir mehr Stabilitat und Produktivitét.

Produktivitat steigern durch héhere Schnittparameter, verbesserte Oberflachengiten, langere Standzeit und geringere
Vibrationsrisiken.

- Riistzeiten und Wendeschneidplatten-Wechsel reduzieren mit einzigartigen GL-Schneidkopfen.
- Hochpréazise Komponenten mit iberragender Oberflachengiite fertigen.
— Mehr Auswahl und weniger kritische Ersatzteile fiir mehr Vielseitigkeit.

- Flexibilitat steigern durch Nutzen der Bohrstangen fiir Drehen und Ausdrehen und Nutzen der gleichen Schneidkopfe
fiir 0°/180° Ausrichtung.

- Verschleil, Warme und Spane steuern mit Jetstream Tooling®.

- Exzellente Prozesssicherheit bei hohen Driicken.

Produktprogramm GL-Schneidkopfe

- JETI-GL-Schneidképfe mit integrierter Jetstream-Tooling-Technologie fiir 32, 40 und 50 mm

- Standard-GL-Schneidképfe fiir 25, 32, 40 und 50 mm

— GL-Schneidkdpfe zum Ein- und Abstechen mit integrierter Jetstream-Tooling-Technologie fiir 25, 32, 40 und 50 mm
— JET-GL-Schneidkdpfe fiir Gewindedrehen mit integrierter Jetstream-Tooling-Technologie fiir 25, 32, 40 und 50 mm

Steadyline Bohrstangen mit 25 mm Durchmesser und 10 x BD haben hartmetallverstérkte Schafte fiir maximale Stabilitat.
GL25-Schneidkdpfe haben keine integrierte Jetstream-Tooling-Technologie und sind in der Regel fiir positive Wendeschneidplatten ausgelegt fir minimale Durchbiegung.

Bedienungsanleitungen sind Bestandteil des Lieferumfanges der Bohrstangen.

Details zu den GL-Schneidképfen fiir Drehen und MDT finden Sie auf den Seite(n) 610-646.
Weitere Details zu den GL-Schneidképfen finden Sie im Katalog Bohrungsbearbeitung.

Hinweis: Die JET-GL-Schneidkdpfe sind mit Pratzen mit stromungsoptimierten Kihimittelkanalen versehen. Weitere Information zur Pratze fiir die JET-GL-Schneidképfe finden Sie
auf Seite(n) 86.
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Produktprogramm und Ausfuhrung
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BA-
An- Jetstream

Maschinenseite schluss | schluss| Tooling®

GL-Schneidkopfe LH und RH

25

32

40

50

260

&80

2100

C4,C5,C6
HSK-T/A63
@25, 2254 (1)

C4, C5, C6,C8
HSK-T/A 63
HSK-T/A100
@32, 31.8 (1.25))

C5, C6, C8
HSK-T/A 63
HSK-T/A100
@40, 2381 (1.5')

06, C8
HSK-T/A 63
HSK-T/A100
@50, 250.8 (2')

C6, C8
HSK-T/A100
@60, 63,5 (2.5")

c8
HSK-T/A100
@80, 276.2 (3)

@100, 2101.6 (4")

6xBD (Stahl) -
8 x BD (Stahl)

10x BD
(Hartmetall-
verstarkt)

6xBD (Stahl) -
8 x BD (Stahl)
10 x BD (Stahl)

6xBD (Stahl) -
8 x BD (Stahl)
10 x BD (Stahl)

6xBD (Stahl) -
8 x BD (Stahl)
10 x BD (Stahl)

6 x BD (Stahl)
8 x BD (Stahl)
10 x BD (Stahl)

BA60

6 x BD (Stahl)
8 x BD (Stahl)
10 x BD (Stahl)

BA80

10xBD (Stahl) ~ BA100

GL25

GL32

GL40

GL50

GL32.JET

GL40..JET

GL50..JET

Korper-Durchmesser:
25, 32, 40, 50, 60, 80 und 100 mm / 0.984, 1.260,
1.575, 1.969, 2.362, 3.150 und 3.937”

SCLCx-09, SDUCx-07 & 11, SDXCx-11, SDUCX-11X,
STFCx-11, SVUBx-11, SDUNx-11

SCLCx-06, 09 & 12, SDUCx-11, SDXCx-11, SDUCx-11X,

SDXNx-11, SDUNx-11X, STFCx-16, SVUBx-16, SVUNx-13,

DCLNx-12,

DDUNx-11 & 15, DWLNx-06 & 08; CTUNx-11, CRSNx-09,
CRSNx-09

DCLCx-09JET, DDUCX-11JET, DVUBx-16JET, DCLNx-
12JET, DDUNX-11JET, DDUNx15JET, DWLNx-06 JET

SCLCx-06, 09 &12, SDUCx-11, SDXCx-11, SDUCx-11X,
SVUBx-16, DDUNx-11 & 15, STFCx-16, DCLNx-12,
DWLNx-06 & 08

DCLCx-09JET, DDUCX-11JET, DVUBxX-16JET, DCLNx-12
JET, DDUNx-11JET, DDUNx-15JET, DWLNx-06 JET

SCLCx-06, 09 & 12; SDUCx-11, SDXCx-11, SDUCx-11X,
STFCx.16, SUBx-16, DCLNx-12, 16 & 19; DDUNXx-15,
DWLNx-06 & 08; CCLNx-12

DCLCx-09JET, DDUCx-11JET, DVUBX-16JET,DCLNx-
12JET, DDUNXx-15JET, DWLNx-06JET

MDT und Ausdrehkdpfe

d
<

Maschinenseitige Schnittstelle: Seco-Capto™ (C4,
C5, C6, C8) & HSK-T/A63, und HSK-T/A100,
zylindrisch (Durchmesser 25, 32, 40, 50, 60, 80 und
100 mm / 0.984, 1.260, 1.575, 1.969, 2.362, 3.150
und 3.937”.)

Verflgbare Langen: 6 x D, 8 x D, 10 x D

g

Innendrehen, Gewindedrehen,

CC09, DCO7,
DC11, TC11,
VB11, DN11

CCo06, CCO9,
CC12,DC11,
TC16, CN12,
DN11, VN13,

WNO6, WNO08,

TN11, RNO9

CC09, DC11,
VB16, CN12,
DN11, DN15,
WNO06

CCO06, CCO9,
CC12,CN12,
DC11, DN11,
DN15, TC16,
WNOG6, WN08

CC09, DC11,
VB16, CN12,
DN11, DN15,
WNO06

CCo06, CCO9,
CC12,DC11,
TC16, CN12,
CN16, CN19,
DN15, WNOS,
WNO8,
CNMN12

CC09, DC11,
VB16, CN12,
DN15, WNO6

GL-Schneidkopfe: GL25, GL32, GL40 und GL50

Zwischenelement BA-Anschluss fiir Durchmesser 60,

nd

80 u
100 mm/ 2.362, 3.150 und 3.937”

www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produktinformation — Steadyline®

SECO =

Einzigartige GL-Schneidkopfe

Die patentierten GL-Schneidképfe sind ein prazises, auf einem ,polygonalen Kegel“ basierendes Zentriersystem, das mithilfe einer Klemmmutter sicher, genau und fest auf eine
Steadyline®-Bohrstange fixiert werden kann.

Die Zentriergenauigkeit und Wiederholbarkeit der GL-Schneidkopfe ist vergleichbar mit Seco-Capto™
Ermdglicht eine 0°/180° Ausrichtung des Schneidkopfes

Optimale Klemmung durch kurze und kompakte GL-Schneidkdpfe

GrofRe Auswahl an GL-Schneidképfen verfiigbar, mehr als 200 GL-Schneidkopfe sind erhéltlich

JET GL-Schneidképfe mit integrierter Jetstream Tooling®-Technologie

JET GL-Schneidképfe nutzen einzigartige 3D-gedruckte Pratzen zur Klemmung

Grofe Auswahl an Wendeschneidplatten-GroRen und Wendeschneidplatten-Formen

Der kompakte GL-Schneidkopf behalt die schwingungsdampfenden Eigenschaften der Steadyline®-Bohrstangen bei. Eine Steadyline®-Bohrstange ist die stabilste Losung fiir
grole Auskragungen, um Vibrationsrisiken zu minimieren und die Produktivitat zu erhGhen.

JET GL-Schneidképfe
Die JET-GL-Schneidkdpfe bieten noch mehr Vorteile durch die integrierte Jetstream Tooling®-Technologie fiir GL-Schneidkdpfe und Steadyline®-Bohrstangen.
JET GL-Schneidkdpfe nutzen multifunktionale Pratzen.

Vorteile
- Effizient: Gewahrleistet einen schnellen und festen Anschluss und verringert somit Wechselzeiten und erhoht die Produktivitat.
— Flexibel: Die polygonale Kupplung ermdglicht eine 180°-Verdrehung des Schneidkopfes und kann je nach Maschine auf 0° oder Uberkopf verwendet werden.

— Prazise: Der Anschluss iiber den polygonalen Kegel erméglicht einen festen, zentrierten Anschluss mit einer Wiederholbarkeit innerhalb von 0,002 mm bei identischen
Bedingungen.

- Modular: Mit passenden GL-Schneidkdpfen und Steadyline®-Bohrstangen kénnen verschiedene Typen und Arten kombiniert werden, das reduziert den Werkzeugbestand.

— Erweitert die Schwingungsdampfung: Die kompakten und kurzen GL-Schneidkopfe befinden sich kurz hinter der schwingungsddmpfenden Masse der Steadyline®-Bohrstangen.
- Langlebig: Jetstream Tooling® ermdglicht Iangere Standzeiten, besonders bei Superlegierungen, und verbessert den Spanbruch.

- Prozesssicher: Die Kiihimittel-Dichtung am Ende und die doppelten O-Ringe der Pratze ermdglichen einen sicheren Betrieb bis zu 200 bar.

KihImittel-Dichtung

www.secotools.com
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Fiir GL GroRe Empfohlenes Drehmoment

S oc

O c o

08%

QAcE

GL25 25Nm / 221 In/Lbs. o568

OJ Y

GL32 25Nm/ 221 In/Lbs. D= E
GL40 35Nm/ 310 In/Lbs.
GL50 55 Nm / 487 In/Lbs.

Wir empfehlen Drehmomentschliissel zum Anziehen der Schrauben. Diese sind als \
Zubehor verfiigbar, siehe Produktseiten im Katalog Werkzeug-Systeme. it

Der BA-Anschluss ermdglicht die Verwendung von vielen GL50-Kdpfen fir Steadyline®-Bohrstangen mit den Durchmessern 60, 80 und 100 mm / 2.362, 3.150, 3.937".

Jeder BA-Anschluss ist mit 2 radialen Versatzwerten WF erhaltlich, um 2 Reichweiten ,f1* zu ermdglichen. Dies fiihrt zu mehr Flexibilitat bei kleinen Bohrungsdurchmessern und
Spanrdumen.

Erste Wahl: Weiter Versatz WF fir mehr Spanraum

Zusétzliche Option: Kleiner Versatz WF, wenn der Zugang begrenzt ist.

Der Steadyline® BA-Anschluss mit Seco-Capto™ und HSK-T/A maschinenseitigem Anschluss kann auch fiir Bohrungsbearbeitung verwendet werden.
Detaillierte Informationen zu BA-auf-GL-Adapter, siehe Seite(n) 608-609.

Empfohlene Anzugsdrehmomente fiir BA-Anschlussschrauben

Fu't.BA 4 Verschlussschrauben (Set) | Empfohlenes Drehmoment
GroRe

BA060 90FQ4 11 Nm/ 97 In/Lbs.
BA080 90FQ52 16 Nm/ 142 In/Lbs.
BA100 90FQ6 23Nm/ 204 In/Lbs.

Wir empfehlen handelstibliche HC-Drehmomentschliissel.
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Steadyline®-Bohrstangen bei automatischem Werkzeugwechsel

Das maximale Kippmoment von schweren, langen Aufspannungen muss bei automatischen Werkzeugwechseln beachtet werden, wenn die Bohrstange in die Maschine gebracht
wird.

Soc
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088
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Ein grobe Schatzung im Vergleich zum bendtigten Kippmoment einer Steadyline®-Bohrstange mit der Drehmomentbegrenzung eines spezifischen automatischen Werkzeug-

wechsels einer Maschine kann mit der folgenden vereinfachten Formel berechnet werden. Dazu sind nur Daten der Steadyline®-Bohrstange zu beachten.

Tvereinfacht™ 9 X [LCOGgonrstange” MBohrstange] *1,25 /1000 Nm<

LFadapt
< LFbar <7|-|:hea\dgﬂ
Bi&
175
- % -——--——-———--——- Z;_I-:%; 5\
|
! O LCOGhead
«———LC0G,, —— LCOG gz

LCOGadaptmounted = LFbar + LCOGadapt

47'-0()Gheadmuunted = LFbar + LFadapt + LCOGhead*%

Wir empfehlen jedoch das schwingende Drehmoment fiir den gesamten Aufbau mit der folgenden Formel zu berechnen.

9 X (LCOGy,, * My + LCOGagapimounted * Madapt * LCOGheadmounted * Mhead )

T=

1000
T = Kippmoment des Komplettwerkzeugs Nm head = Kopf
m = Gewicht in kg headmounted = montierter Kopf
LF = Funktionale Lange in mm bar = Bohrstange
LCOG = Position des Schwerpunktes in mm adapt = Adapter

Folgendes beachten:

a) Wahrend des Werkzeugwechsels erzeugt die Werkzeugbeschleunigung eine zusétzliche Kraft. Wir empfehlen, den Werkzeugwechsel langsam oder manuell auszufiihren,
wenn das Werkzeuggewicht oder das Drehmoment nah an den Maschinengrenzwerten liegt.

b) LCOG, LF und Gewicht werden auf den Produktseiten aufgefihrt. Wenn LCOGgapter / LCOGqps unbekannt ist, kann durch Ersetzen von LCOG durch jeweils 2 LF* eine
grobe Berechnung erfolgen.

Empfehlungen fiir die Aufspannung
Seco empfiehlt fiir eine sichere Aufspannung der Stangen auf die Maschine den Einsatz der Seco-Capto™-Aufnahmen.
Ist dies nicht maglich, empfiehlt Seco den Einsatz von HSK-T/A-Maschinenanschliissen. Beide Systeme bieten verschiedene Vorteile:
- Maximale Stabilitat durch Steilkegel-System und die héhere Biegesteifigkeit
— Hohere Positionierungsgenauigkeit der Schneide

— Als dritte Mdglichkeit empfiehlt Seco zylindrische Stangen in einer geschlitzten Bohrstangenaufnahme, eingespannt bis 4 x D. Mit geschlitzten Hiilsen und Bohrstangen kann
im markierten Bereich eine sichere Klemmung erreicht werden.

NEIN OK

——— _—

4 x Durchmesser
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Modulare QC-Aufnahmen — Einleitung
Modulare QC-Aufnahmen bieten Herstellern von kleinen Werkstlicken Vorteile, wie sie
auf groen Drehmaschinen gegeben sind, wie z.B.:

- Flexibilitat und weniger Stillstandzeiten durch schnelle Schneidkopfwechsel

— Hohe Wiederholbarkeit durch prézise QC-Schnittstelle

— Verbesserte Spankontrolle und berechenbare Standzeit durch punktgenaue
Jetstream-Tooling-Kiihlschmierstoffzufuhr

- Mehr Vielseitigkeit, da verschiedene Schneidkdpfe zu einem Schaft passen.

Entdecken Sie die Ldsungen fiir Maschinen mit beweglichem Spindelstock. Die
empfohlenen Schnittstellen und Ersatzteile finden Sie auf www.secotools.com.

QC-Schaftadapter zu JET-HOSE

Fiir Schaft 1616 ist nur ein JET-HOSE-Kit zum Anschluss erforderlich. Die anderen
SchaftgrolRen benétigen zusatzlich noch den Adapter JET-ADM8-1.0.

JET-HOSE-Kits fiir QC-Schifte

,-..BB" in der Beschreibung steht fiir einen geraden Anschluss: an beiden
Schlauchseiten sind gerade Gewindeanschliisse.

,...BS" in der Beschreibung steht fiir eine Hohlschraubenverbindung: an einer Seite ist
ein gerader Gewindeanschluss und auf der anderen Seite ist ein frei drehender
Anschluss im 90° Winkel mit einer separaten Hohlschraube.

,-.58" in der Beschreibung steht fiir eine Doppel-Hohlschraubenverbindung: auf beiden
Seiten des Schlauchs befinden sich frei drehende Anschliisse im 90° Winkel mit
separaten Hohlschrauben.

Informationen zu Drehwerkzeugen
Produktinformation — Aufnahme QC modular

QC-Schaftadapter zu JET-HOSE QC-Schifte

NO3..., N05..., N10..., N12...
N16...

10001981 JET-ADM8-1.0
- Im JET-HOSE-Kit enthalten (JET-AD1/8BSP)

JET-HOSE-Kits fiir QC-Schafte L) QC-Schaftadapter
mm / Zoll

02936673 JET-HOSE100BB 100/ 3.937 N16... Adapter inklusive
02936674 JET-HOSE100BS 100/3.937 N16... Adapter inklusive
02936675 JET-HOSE100SS 100/ 3.937 N16... Adapter inklusive
02639688 JET-HOSE150BB 150/ 5.906 N16... Adapter inklusive
02639668 JET-HOSE150BS 150/ 5.906 N16... Adapter inklusive
02639663 JET-HOSE150SS 150/ 5.906 N16... Adapter inklusive
02639689 JET-HOSE200BB 200/ 7.874 N16... Adapter inklusive
02639682 JET-HOSE200BS 200/7.874 N16... Adapter inklusive
02639664 JET-HOSE200SS 200/ 7.874 N16... Adapter inklusive
02639691 JET-HOSE250BB 250/9.843 N16... Adapter inklusive
02639684 JET-HOSE250BS 250/9.843 N16... Adapter inklusive
02639665 JET-HOSE250SS 250/9.843 N16... Adapter inklusive
02639693 JET-HOSE300BB 300/ 11.811 N16... Adapter inklusive
02639686 JET-HOSE300BS 300/ 11.811 N16... Adapter inklusive
02639667 JET-HOSE300SS 300/ 11.811 N16... Adapter inklusive

www.secotools.com
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Montagehinweise fir modulare QC-Aufnahmen

Montagehinweise fiir modulare QC-Aufnahmen
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Die Montage der QC-Aufnahme erfolgt mit nur einer Schraube. Fiir eine prazise und sichere Verbindung zwischen Schneidkopf und Schaft empfehlen wir ein Anzugsmoment
von 4,0 Nm (Drehmomentschlissel T00-15P40). Verfigbare Drehmomentschlissel, siehe Seite(n) 1000.

1. Anzugsmoment 4,0 Nm

Jetstream Tooling® — Montagehinweis fiir Schlduche

GemaR allgemeiner Sicherheitsbedingungen darf Jetstream Tooling® nur bei vollstandig geschlossenen Maschinentiren verwendet werden. Darauf achten, dass die
Kuhlschmierstoffschiduche korrekt angebracht und festgezogen und alle Dichtungen vorhanden sind. Der nicht genutzte Kiihlschmierstoffschlauch muss mit einem
Blindstopfen verschlossen sein.

Schlduche kdnnen sowohl an beiden Seiten als auch auf der Riickseite des Schafts angebracht werden. Das Gewinde fir den Schlauch variiert je nach SchaftgroRe: Fur
1616-Schafte wird 1/8 BSP genutzt, fiir kleinere Schafte M8*1.0.

Zubehdr, siehe Seite(n) 997.

1. Kuhischmierstoff-Schlauch
2. Schlauch-Adapter

3. Kupferunterlegscheibe

4. Stopfen

Jetstream Tooling®Duo

Jetstream Tooling® Duo ist fiir einige Schneidkdpfe verfiigbar. Hierbei werden zwei Kihimittelstrahlen in die Schneidzone gelenkt: Auf die Span- und auf die Freiflache. Die
zweite Kiihimitteldlise kann fiir vielseitigere Bearbeitungen oder bei Einschréankungen der Kihimittelzufuhr verschlossen werden. Hierfiir die Schraube P6SS3X3G gegen die
langere Schraube P6SS3X5 austauschen (als Zubehor verfiigbar). Geeignetes Klebemittel nutzen, um das Gewinde abzudichten (z.B. Loctite® 270).

1. Duo Kiihlschmierstoff
2. P6SS3X3G
3. P6SS3X5

98

www.secotools.com


https://www.secotools.com/#?terms=P6SS3X3G&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=P6SS3X5&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=P6SS3X3G&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=P6SS3X5&type=allsearchresults

Informationen zu Drehwerkzeugen
Produktinformation — Tabelle zu Aufnahmen

SECO 2

Auflageplatten und Schrauben fur Auflageplatte als Alternative fir DN.1506.. &
DN.1504.. Wendeschneidplatten

Schraube fiir
Auflageplatte
(GPN)
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Auflageplatte | Auflageplatte | Schraube fiir

WSP (ANSI) | Auflageplatte

(ANSI) [(e1))] Auflageplatte

Seco.Cantor™ Kiemmhaler D oL Sehmeidion DN..1506 DN..44 DDN150416  DDN434 02570509  CO4008-TISP 02440234
eco-Capto™ Klemmhalter D-Klemmung, GL-Schneidkopfe DN..1504 DN.43 DDN150616  DDN444 02570508  COA008-T15P 02440234
Aufnahme mit D-Klemmung C4-DDxcx-xx-15-04JETI & C6-DDoxxxe DN 1504 DN.43 DDN150616  DDN444 02570508  COAOM-T1SP 00040421
15-04JETI DN..1506 DN..44 DDN150416  DDN434 02570509  CO4008-TISP 02440234
_ . DN..1504 DN.43 DDN150616  DDN444 02570508 COA011-TISP 00040421

Klemmhalter Zoll mit D-Klemmung- DDJxx-xx4x & DDJx-xx4XJETI DN..1506 DN. 44 DDN150416  DDN434 02570509  COA08-TISP (02440234
P, DDPctD & DDt DN..1504 DN.43 DDN150616  DDN444 02570509  CO4008-TASP 00040421
emmhalter Zoll mit D-Klemmung -DDPx-xx- g DN..1506 DN.44 DDN150416  DDN434 02570509  COA008-T15P 02440234

Mmoo DN..1506 DN..44 PDN150308  PDN422 00039784 LS0822 00039793
HHLELEAMTERERIINELE DN..1504 DN.43 PDN150408 02897106 LS0822 00039793

Mmoo O DN..1504 DN.43 PDN150408 02897106 LS0818 00039791
e e DN..1506 DN. 44 PDN150308  PDN422 00039784 LS0822 00039793

o Klemmstansen SxocPDads DN..1506 DN..44 PDN150308  PDN422 00039784 LS0822 00039793
Sremmsiangen SxcEBx DN..1504 DN.43 PDN150408 02897106 150822 00039793
il N DN..1506 DN..44 PDD150312 74011470 WS2325-T25P 02483615
eilklemmstangen, Axxx-PDxxx1s DN..1504 DN.43 PDD150412 00084514  WS2325.-T25P 02483615

Keilklemmung PDJR4032-15 DN..1506 DN..44 PDN150412 74011060 17026655 75000750
e 701 MO, Al DN..1506 DN..44 DSN423 DSN-423 74048118 COAO0B-TISP 02440234
emmatter £ofl Hthoor, Ao DN..1504 DN.43 DSN150412  DSN-433 74072198 COA008-TISP 02440234

Auflageplatten und Schrauben fur Auflageplatte als Alternative fur WN.0804.. &
WN.0806.. Wendeschneidplatten

Schraube fiir
LUEGELE G
(GPN)

Auflageplatte | Auflageplatte | Schraube fiir

WSP (ANSI) | Auflageplatte (ANSI) (GPN) P ——

R e TSy S \WN..0804 WN.43.  DWNOB0416  DWN434 02570511 COAO0-TISP 02440234
Schaft-Klemmhalter JETI, Schaft-Klemmhalter & GL-Schneidkdpfe WN..0806 DN..44 DWN080316  DWN424 02633481  CO4008-T15P 02440234
e D 2l WN. 0804 WN.43.  DWNOSOA16  DWN434 02570511 COA008-TISP 02440234

emmhalter D-Klemmung- Zo WN..0806 DN..44 DWNOB0316  DWN424 02639481  COA008-TISP 02440234
Bohrstange mit D-Klemmung Axx-DWxxx-C \WN..0804 VWN. 43, DWDO080316 02643406  COA008-TISP 02440234
Mmoo el WN. 0804 WN.43.  WAE0B0412  WAE433 74027939 WS2325T25P 02483615

B WN..0806 DN..44 WAE080312  WAE423 74037377 WS2325.-T25P 02483615
Klemmhalter mit P-Klemmung-Seco-Capto™ Keilklemmung WN..0804 WN..43. WAI080312 WAI423 74027940 WS2325-T25P 02483615
Bohrstangen mit P-Klemmung Axxx-PW...08 WN..0804 VWN. 43, \WAI080312 WAI423 74027940  WS2325T25P 02483615
Mmoo - WN. 0804 WN.43,  MWNOSO412  IWSN433 74079689  LDGO25-TISP 02483533

emmhalter mit M-Klemmung - MW... WN..0806 DN.44  MWNOSBO312  IWSN-423 74079690  LDGO25-T15P 02483533
Bohrstangen mit M-Klemmung Sxx-MW...-4, Sxxx-MW...08, \WN..0804 WN.43.  MWNOBOA12  IWSN-433 74079689 NL46 00018595
A32-MW...-4 WN..0806 DN.44  MWNOBO312  IWSN-423 74079690 NL46L 00048120
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Produktinformation — kleine Durchmesser SECO I

Ausdrehen kleiner Durchmesser — Einleitung

Seco bietet Innenklemmhalter fir kleine Bohrungen mit 5,5 mm / 0.216” Durchmesser. Wendeschneidplatten sind in Form C und T verfiigbar.
Innenklemmhalter sind in Stahl verfigbar und verfiigen Uber interne Kihlschmierstoffzufuhr.
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Aufspannung
Ist der Innenklemmbhalter in der Maschine gespannt, wird die Wendeschneidplatte geringfiigig tiber Mitte stehen. Das ist ein Konstruktionsmerkmal, das einen problemlosen
Einsatz des Werkzeugs garantiert.

Es muss sichergestellt sein, dass die Spannflache des Werkzeugs parallel zur Bettebene liegt.
Die Innenklemmhalter kdnnen mit oder ohne zylindrische Spannhiilse eingesetzt werden.
Siehe Seite(n) 980.

Spannflache parallel
zur Bettebene
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO = Produktinformation — Schnittdaten Wendeplatten

Schnittdaten, allgemein

525
[SR=]
Es gibt verschiedene Méglichkeiten, Schnittdaten auf www.secotools.com anzupassen o 2 g
und zu berechnen. Wenn Sie im Kundenbereich angemeldet sind, sind weitere Optionen E E gg 5
im Bereich Erweiterte Schnittdaten verflighar. Der QR-Code flihrt direkt zu den IR
Schnittdaten. .
Schnitttiefe

Die maximale Schhnitttiefe ist von vielen Faktoren abhangig: Maschinenleistung, Stabilitat,
Werkstoff, Wendeschneidplatten-Form und -GréRe, Eckenradius, Geometrie, Sorte und
Einstellwinkel.

Zuerst die Wendeschneidplatten-GrofRe und -Geometrie wahlen und zu Beginn unsere
Schnittdaten-Empfehlungen nutzen. Es handelt sich um Richtwerte, die im konkreten
Bedarfsfall angepasst werden konnen.

Die Schnitttiefe sollte immer gréRer sein als der Eckenradius der Wendeschneidplatte.

Vorschub

Der maximale Vorschub ist ebenfalls von vielen Faktoren abhéangig, wie z. B.
Maschinenleistung, Stabilitat, Werkstoff, Wendeschneidplatten-Form und -GréRe,
Eckenradius, Geometrie, Sorte und Einstellwinkel.

Der Eckenradius beeinflusst auch die Oberflachengiite des Werkstiicks. Zuerst eine
passende Geometrie entsprechend unserer Vorschub-Empfehlungen wahlen. Welche
Oberflachengiite erzielt werden kann, zeigt die Tabelle unten.

Wir empfehlen, den maximalen Vorschub kleiner zu wahlen als den Eckenradius.

Ein zu geringer Vorschub fiihrt zu schlechtem Spanbruch und kurzer Standzeit. In
diesem Fall ist ein kleinerer Eckenradius zu wéhlen.

Oberflachengiite Feinabstimmung R,

Ein groRer Eckenradius erzeugt im Regelfall eine bessere Oberflache.

In der Tabelle sind die maximalen Vorschiibe und theoretisch erreichbaren
Oberflachengliten (R,-Wert) mit verschiedenen Eckenradien genannt. Ober- Eckenradius, RE mm/ Zol
Beim Drehen mit hohen Vorschiiben sollten Wendeschneidplatten fiir hohe Vorschiibe flachengiite| 0,2/0.008 | 0,4/0.016 | 0,8/0.032 1,6/0.063 | 2,410.094

(Seco Wiper) zur Erzielung bester Oberflachenglten immer beriicksichtigt werden. Ra (um)
Weitere Informationen, siehe Seite(n) 63, 116-118, 129-130.

Hinweis: Die Formel fiir den feinabgestimmten R,-Wert basiert auf Forschungen von
J.-E. Stahl und fiihrt zu exakteren Oberflachen-Ergebnissen. Im Gegensatz zu anderen

Vorschub, f mm/ Zoll lU

0,6 0,06 /0.0023 0,08/0.0031 0,12/ 0.0047 0,14 /0.0055 0,17 /0.007 0,21/0.008

Schatzwerten bietet sich hier vielfach Potenzial zur Vorschuberh6hung. 16 0,10/0.0039 0,14/0.0055 0,20/0.008 0,24/0.009 0,28/0.017 0,34/0.013
3,2 0,14/0.0055 0,20/0.008 0,28/0.017 0,34/0.013 0,39/0.015 0,48/0.019
6,3 - 0,27/0.011 0,39/0.015 0,48/0.019 0,55/0.022 0,68/0.027
8,0 - - 0,44/0.017 0,54/0.021 0,63/0.025 0,77 /0.030
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Informationen zu Drehwerkzeugen

-
Produktinformation — Schnittdaten Wendeplatten SECO 3
I Schnittdaten — Nomenklatur und Formeln
262
g g
Qc
555 [ Ve - 1000 , a, = Schittiefe (mm)
nR < n=———— (U/min)
- - Dc
. o DC = Werkstiick-Durchmesser (mm)
Schnittgeschwindigkeit
Ve = n-a-D¢ i
°~ 71000 (mimin) f = Vorschub (mmiV)
Oberflachengiite _ '
(arithmetische mittlere .50 h = Spandicke (mm)
Abweichung) Ra = (Hm)
Grob geschatzt RE
Konstante
k = 1,0 fiir Stahl und Rostfrei und
R, = 1t (um) 14 fiir Guss
35 v
n = Drehzahl (U/min)
Feinabstimmung f
Ra =770 .(1_ __2RE ) RE (jm) Pe = Leistungsbedarf (kW)
arcsin(_f_
(2re)
Gilt fiir: Q = Zeitspanvolumen (cm®/min)
R _ Oberflachengiite (um)
f<2+/ap(2RE-ap) < 2RE a (arithmetische mittlere Abweichung) W
siehe Anmerkung und Tabelle auf Seite(n) 101 RE = Eckenradius (mm)
Oberflachengiite ,
G tprofilhdh .
gosentt Ry =k 1000 (um) R, = Gesamthohe Oberfiachenprofi (um)
8-RE
Leistungsbedarf Ve = Schnittgeschwindigkeit (m/min)
eschatzt ve-f-a
g = P (kw)
25
Zeitspanvolumen
Q=ve-f-a (cm®/min)
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produktinformation — Schnittdaten Wendeplatten

SECO 2

Drehen — Schnittdaten, Werkstoffe o
[=IEEE:

Die SMG Werkstoff-Klassifizierung umfasst einen speziellen Werkstoffstandard in einer spezifischen Ausfiihrung als Referenz, womit eine schnelle und einfache Anpassung der
Schnittdaten eines jeden Werkstoffes im Vergleich zu dem entsprechenden Seco Referenz-Werkstoff erfolgen kann. Als Beispiel werden die Referenzwerkstoffe EN C45E fiir
SMG P4 und EN 42 CrMo 4 fiir die beiden SMG P5 und SMG H5 in der nachstehenden Tabelle 1 dargestellt, wobei die entsprechenden Materialeigenschaften mit aufgefiihrt sind.
Weitere Informationen zu SMG finden Sie ab Seite 1002.

Ty [y
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Niedrig legierte Baustahle mit 0,25% < C < 0,67%wt 520 <Ry < C 45E Vergiitungsstahle 38 <HRC <56 42CrMo 4
Niedrig legierte Verglitungs- 1200 Ry =660 N/ 50 HRC
stahle mm?

P5  Baustahle mit 550 <Ry, < 42 CrMo 4
0,25% < C < 0,67%wt 1200 Rm =700 N/
Verglitungsstahle mm?

Mit besonderem Fokus auf EN 42 CrMo 4 in l6sungsgegliihtem Zustand kann die Bruchfestigkeit R, typischerweise zwischen R, = 630 N/mm? und R, = 780 N/ mm? liegen und
bietet damit einen Referenzbereich fir SMG P5. Mit besonderem Fokus auf EN 42 CrMo 4 in 18sungsgegliihtem Zustand kann die Bruchfestigkeit Ry, typischerweise zwischen
Ry =630 N/mm? und Ry, = 780 N/ mm? liegen und bietet damit einen Referenzbereich fiir SMG P5.

[ sWG | EN | W-Nr L AFNOR | BS | UNL____ S L AISI/ASTM | GOST | Zustand R .| HRC.o,

42 CrMo 4 1,1201 42CD4 708 M40 42 CrMo 4 SCM 440 (H) 4142, 4140 38HM  Gegliiht 700
P 42 CrMo 4 1,1201 42CD4 708 M40 42 CrMo 4 SCM 440 (H) 4142, 4140 38HM  Angelassen & vergiitet 1000

42 CrMo 4 1,1201 42CD4 708 M40 42 CrMo 4 SCM 440 (H) 4142, 4140 38HM  Angelassen & vergiitet 45
- 42 CrMo 4 1,1201 42CD4 708 M40 42 CrMo 4 SCM 440 (H) 4142, 4140 38HM  Angelassen & vergiitet 50

Verguteter Stahl EN 42CrMo4 kann als Beispiel dafiir dienen, wie abhéngig die Bearbeitbarkeit der Werkstoffe von deren Ausflihrung ist.

Die nachstehende Graphik zeigt, wie die Schnittdatenempfehlung fiir nominelle Werkstoffausfiihrungen an entsprechende R, (linkes Diagramm fiir ISO-P) und an entsprechende
HRC (fir ISO-H) angepasst werden kann.

Empfehlung zur Schnittgeschwindigkeit in Stahl Empfehlung zur Schnittgeschwindigkeit in gehartetem Stahl

1.0 1.0
P :>_ 08
06 1 \ 06

| 1

'y
|

[

P L

0.4 I : 0.4 : |

0.2 I I 0.2 I |
| |

0.0 } + » Rm% 0.0 — ——p HRC%
0% 50% 100% 1 150% 0% 50% 1 100% 150%
(700 MPa) 1000 MPa 45 (50)

Um darzustellen, wie in der SMG die nominelle v, der SMG P5 genauer berechnet werden kann, bendtigen wir die ultimative Zugfestigkeit Rm. In diesem Falle verwenden wir
EN 42 CrMo 4 vergutet auf R,, = 1000 N/mm2 geméaR der obigen Tabelle (blaue Pfeile fett).

Hier stellen wir fest, dass bei der SMG P5 die nominelle Schnittgeschwindigkeit fiir ein bestimmtes Produkt bei einer gewissen Bearbeitung v, = 280 m/min / 918.64 sfm betrégt.
So ist die tatsachliche Schnittgeschwindigkeit v, =280 m/min x 0,75 =210 m/min / v, = 918.64 sfm x 0.75 = 688.98 sfm.

Daher kann bei der SMG H5 die nominelle Schnittgeschwindigkeit angepasst werden, indem man den geharteten Werkstoff EN 42 CrMo 4 mit einer Harte von HRC 45 verwendet
(kleinere graue Pfeile).

Gehen wir davon aus, dass die nominelle Schnittgeschwindigkeit fir SMG H5 v, = 50 m/min / 164.04 sfm fiir ein bestimmtes Produkt und eine bestimmte Bearbeitung betragt, so
ist die tatsachliche Schnittgeschwindigkeit v, = 50 m/min x 1,2 = 60 m/min.

Es ist zu beachten, dass bei Verwendung von Schnittdaten fiir CBN-Werkzeuge die Empfehlungen auf Seite(n) 138 beginnen.
Weitere Werkstoffdetails finden Sie auf Seite(n) 1002, weitere Schnittdatenempfehlungen auf den entsprechenden Katalogseiten.

Dariiber hinaus finden Sie weitere geeignete Werkzeuge zur Schnittdatenberechnung unter My Pages - Vorschlage auf www.secotools.com
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Informationen zu Drehwerkzeugen

Schnittdaten, ISO-Wendeplatten SECO 2
Schnittdaten £

Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)
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In diesem Abschnitt wird eine Schnittgeschwindigkeitsempfehlung unter bestimmten Bedingungen und bei
gewahlter SMG angegeben.
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Klassifizieren Sie den zu bearbeitenden Werkstoff anhand der Seco Werkstoff-Gruppen ab Seite 1002.

Fir eine genauere Bestimmung der jeweiligen Bearbeitungsbedingungen und -anforderungen empfehlen wir
den Einsatz von Seco My Pages, Suggest oder www.secotools.com (QR-Code auf dieser Seite).

KAPR = Einstellwinkel (°) (der Aufnahme)

RE = Eckenradius (mm / Zoll) Der QR-Code fiihrt direkt zur Webseite
= Schnitttiefe (mm / Zoll)

f = Vorschub (mm/U / Zoll/U)

Typische Wendeschneidplatte: CCMT09T304-MF2 / CCMT32.51-MF2

Standzeit = 15 min ap= 1 mm/0.040 Zoll Aufnahme: SCLCL1212M09
TP1501 TP2501 TP3501 CP500 TM1501

0,15 0,25 0,15 0,25 0,15 0,25 0,15 0,25 0,15 0,25
0.006 o.ooa 0.010 0.006 o.oos 0.010 0.006 o.oos 0.010 0.006 o.ooa 0.010 0.006 o.oos 0.010

b1 820 750 700 680 640 600 710 640 580 295 265 250 530 490 450
2650 2450 2300 2025 2075 1975 2300 2075 1900 950 870 800 1750 1600 1475

Py 790 730 680 560 580 580 690 620 570 285 260 240 520 475 440
2600 2400 2025 1825 1900 1900 2025 2025 1825 940 850 790 1700 1550 1425

= 530 530 520 580 600 590 450 420 395 245 225 210 445 410 380
1750 1750 1700 1900 1975 1925 1450 1375 1300 800 740 670 1450 1325 1225

Py 600 560 520 500 470 440 520 470 430 215 195 185 390 360 335
1975 1800 1675 1650 1550 1450 1700 1550 1400 710 640 590 1275 175 1075

P 445 445 435 410 425 425 375 355 335 205 190 175 375 345 320
1450 1450 1425 1350 1400 1375 1225 1150 1075 670 610 570 1225 1125 1025

. 640 600 550 540 500 475 560 500 460 230 210 195 420 385 355
2100 1925 1800 1775 1650 1550 1825 1650 1500 750 690 640 1375 1275 175

- 475 475 460 370 400 410 400 375 355 220 200 185 395 365 335
1550 1550 1500 1225 1300 1350 1300 1225 1150 720 660 610 1300 175 1100

. 445 445 435 410 425 425 375 355 335 205 190 175 375 345 320
1450 1450 1425 1350 1400 1375 1225 1150 1075 670 610 570 1225 1125 1025

- 460 460 445 280 310 320 285 295 285 275 235 200 310 295 275
1500 1500 1450 920 1025 1050 940 970 940 900 750 640 1025 950 900

. 270 270 265 165 180 190 170 175 170 125 115 105 185 175 160
890 890 870 540 610 620 560 570 560 410 375 345 610 560 520

Typische Wendeschneidplatte: CCMT09T304-MF2 / CCMT32.51-MF2

Standzeit = 15 min a,=1mm/0.040 Zoll Aufnahme: SCLCL1212M09
TP1030 TP1020 TP25
f (mmlU) (Zoll/U) f(mmlU) (ZoliU) f (mm/U) (Zoll/U)

0,25 0,25 0,1 0,2 0,25

voo4 o.ooa 0.01 o. 004 o.oos 0.01 0.004 0.008 0.01

b1 560 445 400 350 235 200 600 500 465
1800 1450 1300 1150 750 640 1975 1650 1525

- 540 430 390 340 230 195 580 490 455
1775 1400 1275 1125 740 620 1900 1600 1475

- 465 370 335 295 195 165 500 420 390
1525 1225 1075 950 640 540 1650 1375 1275

- 410 325 295 260 170 145 445 370 345
1350 1075 950 840 560 475 1450 1225 1125

= 390 310 280 245 165 140 425 355 330
1275 1025 920 800 540 460 1375 1150 1075

= 440 350 315 280 185 155 475 395 370
1450 1150 1025 900 610 510 1550 1300 1200

b7 415 330 300 260 175 150 450 375 350
1350 1075 970 850 560 475 1450 1225 1125

= 390 310 280 245 165 140 425 355 330
1275 1025 920 800 540 460 1375 1150 1075

p11 270 190 165 245 170 145 285 280 265
890 620 540 800 560 475 940 920 870

P12 160 110 95 145 100 85 165 165 155
520 360 310 475 330 280 560 540 510
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO = Schnittdaten, ISO-Wendeplatten

Typische Wendeschneidplatte: CNMG120408-M3 / CNMG432-M3
Standzeit = 15 min a,=2,5mm/0.100 Zoll Aufnahme: DCLNR2525M12-M

TP0501 TP1501 TP2501 TP3501 P25
f (mmiU) (Zoll/U) f (mmlU) (ZollU) f (mmU) (ZollU) f (mmU) (ZollU) f (mmIU) (ZollU)
0,2 0,3 0,4 0,2 03 04 0,2 03 04 0,2 03 04 0,2 03 04

0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016

Soc
O c o
oS
P o®
SIE
QEE
088
N £

P1 780 690 610 690 590 510 590 510 450 580 480 410 465 395 345
2550 2275 1975 2275 1900 1675 1925 1675 1450 1900 1550 1325 1500 1275 1125
P2 760 670 590 680 570 495 560 520 460 570 465 400 450 385 335
2500 2200 1925 2200 1875 1625 1800 1675 1500 1825 1525 1300 1475 1250 1100
P3 620 590 510 500 450 400 570 530 465 390 340 300 390 330 290
2025 1900 1675 1650 1475 1300 1875 1700 1525 1275 1100 970 1275 1075 950
P4 580 510 450 510 435 375 435 375 330 430 356 300 340 290 255
1875 1675 1450 1675 1400 1225 1425 1225 1075 1400 1150 980 1125 950 840
P5 520 495 435 420 380 335 405 375 330 325 285 250 325 280 245
1700 1600 1400 1375 1250 1075 1325 1225 1075 1075 940 820 1075 900 790
PG 620 550 480 550 465 405 465 405 355 460 380 325 365 310 275
2025 1775 1575 1800 1500 1300 1525 1300 1175 1500 1225 1050 1200 1025 890
p7 550 520 460 445 405 355 390 380 350 345 300 265 345 295 260
1800 1700 1500 1450 1300 1150 1275 1250 1125 1125 980 870 1125 950 840
P8 520 495 435 420 380 335 405 375 330 325 285 250 325 280 245
1700 1600 1400 1375 1250 1075 1325 1225 1075 1075 940 820 1075 900 790
P11 540 510 445 435 390 345 300 295 270 275 240 200 265 230 195
1775 1650 1450 1425 1275 1125 980 970 870 900 790 660 870 740 640
P12 315 300 265 255 230 205 175 175 160 165 145 120 155 135 15
1025 980 850 840 750 660 590 570 510 540 460 395 510 445 375

Typische Wendeschneidplatte: CNMG190616-MR7 /| CNMG644-MR7
Standzeit = 15 min a,=6mm/0.240 Zoll Aufnahme: DCLNR4040R19-M

TP0501 TP1501 TP2501 TP3501 P25 P40
f (mm/U) (Zoll/U) £ (mmlU) (ZollU) f (mmU) (ZolU) f (mmU) (ZollU) f (mmlU) (ZollU) f (mmIU) (ZollU)
04 055 07 04 055 07 04 055 07 04 055 07 04 055 07 04 055 07

0.016  0.022 0028 0016 0022 0028 0016 0022 0028 0016 0022 0028 0016 0022 0028 0016 0022 0028
590 480 400 490 405 340 435 365 315 390 315 265 335 280 240 235 190 155

P 1900 1550 1300 1600 1300 1125 1400 1175 1025 1275 1025 850 1075 900 790 750 610 510
P2 570 465 385 480 395 335 440 350 285 380 305 255 325 270 235 230 185 155
1875 1500 1250 1550 1275 1075 1425 1125 920 1225 1000 840 1050 890 770 740 590 490
P3 490 375 290 385 310 250 450 355 285 290 245 210 280 235 200 195 155 130
1600 1225 940 1250 1000 820 1450 1150 920 940 790 690 900 750 660 640 510 425
P4 430 355 295 360 295 250 320 270 230 290 230 195 245 205 180 170 140 15
1400 1150 950 1175 970 820 1050 870 750 940 750 620 800 670 570 560 445 375
P5 415 315 245 320 260 210 315 245 195 245 205 175 235 195 170 165 130 110
1350 1025 790 1050 840 690 1025 800 620 790 670 570 770 640 560 540 425 360
P6 465 380 315 390 320 270 345 290 250 310 250 210 265 220 190 185 150 125
1500 1225 1025 1275 1025 890 1125 940 800 1000 800 670 850 720 620 610 475 410
p7 435 335 260 340 275 225 335 275 225 260 215 190 250 210 180 175 140 115
1425 1075 840 1125 890 720 1100 900 740 840 710 610 800 670 590 570 460 375
P8 415 315 245 320 260 210 315 245 195 245 205 175 235 195 170 165 130 110
1350 1025 790 1050 840 690 1025 800 620 790 670 570 770 640 560 540 425 360
P11 425 325 250 330 265 220 260 210 165 190 140 100 185 145 120 100 85 75
1375 1050 800 1075 870 710 840 670 540 620 445 330 610 475 375 330 280 245
P12 250 190 150 195 155 130 155 125 100 10 80 60 110 85 70 60 50 46

820 620 475 640 510 410 490 395 310 360 260 195 360 280 230 195 165 150

Typische Wendeschneidplatte: CNMG120408-MF2 /| CNMG432-MF2

Standzeit = 15 min a,=1,5mm/0.060 Zoll Aufnahme: DCLNR2525M12-M
£ (mm/U) (Zoll/U)

0,1 0,25 04

0.004 0.010 0.016
o a5 220 720
Hs 300 10 0
all e 5 -
" i = w
e o o
zzz 1?2 i
i 5 5
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Informationen zu Drehwerkzeugen -
Schnittdaten, ISO-Wendeplatten SECO =

Typische Wendeschneidplatte: CCMT09T308-MF2 / CCMT32.52-MF2
Standzeit = 10 min a,=1mm/0.040 Zoll Aufnahme: C4-SCLCR-13080-09

TM1501 TM2501 TM3501 CP500 P25
f (mmIU) (ZollU) f (mmIU) (Zoll/U) f (mmU) (ZollU) f (mmiU) (ZollU) f (mmiU) (Zoll/U)
01 0,2 03 01 0,2 03 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 0,3

0.004 0.008 0.012 0.004 0.008 0.012 0.004 0.008 0.012 0.004 0.008 0.012 0.004 0.008 0.012

Soc
O c o
oS
Pow®
SRS
QEE
o gL
(RIS

P4 485 415 365 = = = = = = 280 225 195 495 425 375
1575 1350 1175 = = = = = = 900 740 640 1600 1375 1225

W 400 380 345 400 335 290 395 335 285 430 335 255 335 355 325
1300 1250 1125 1300 1100 940 1300 1075 940 1400 1075 820 1100 1150 1075

M2 325 310 275 325 270 235 320 270 230 350 270 205 270 285 265
1075 1025 900 1050 890 750 1050 890 750 1125 890 660 890 940 850

M3 245 235 210 245 205 180 245 205 175 265 205 155 205 215 200
800 770 690 800 670 570 800 670 570 870 670 510 670 710 660

M4 — — — 175 160 155 200 180 160 200 155 15 135 125 120
— - = 570 520 510 640 590 520 660 510 375 445 410 375

V5 - - - 145 135 130 165 150 130 165 130 95 115 105 100
- - - 475 445 410 540 490 425 540 410 310 375 345 330

Typische Wendeschneidplatte: CNMG120408-MF4 /| CNMG432-MF4
Standzeit = 10 min a,=3mm/0.120 Zoll Aufnahme: PCLNL2020K12JETL

TM1501 TM2501 TM3501 CP500 P25
f (mmIU) (ZollU) f (mmIU) (ZollU) f (mmU) (ZollU) f (mmiU) (ZollU) f (mmiU) (Zoll/U)
0,2 03 04 0,2 03 04 0,2 0,3 04 0,2 0,3 04

0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016

P4 390 330 290 = = = = = = 210 180 160 370 315 275
1275 1075 940 = = = = = = 690 590 520 1200 1025 900

W 370 315 270 315 260 220 310 255 215 285 195 140 320 275 235
1200 1025 870 1025 840 720 1025 820 710 920 620 460 1025 890 750

M2 300 255 220 255 210 180 250 205 175 230 155 15 255 220 190
970 820 710 820 690 590 820 670 570 740 510 360 840 720 610

M3 225 195 165 190 160 135 190 155 135 175 120 85 195 170 145
740 620 540 620 520 445 620 510 425 570 395 280 640 540 460

e — — - 160 150 140 170 145 125 130 90 65 115 105 100
- - - 520 490 460 560 475 410 425 295 215 375 345 330

M5 - - - 135 125 120 140 120 105 110 75 55 95 90 85
- - - 445 410 395 460 395 345 360 245 180 310 295 280

Typische Wendeschneidplatte: CCMT09T308-M5 /| CCMT32.52-M5

Standzeit = 15 min a,=1mm/0.040 Zoll Aufnahme: C4-SCLCL-17090-09
TK0501 TK1501 TP1501 TP0501

0,2 03 04 0,2 03 04

0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016 0.008 0.012 0.016
600 560 520 530 475 440 455 470 460 485 495 490
1975 1800 1700 1750 1550 1450 1500 1550 1500 1600 1625 1600
465 435 415 455 420 400 395 405 400 420 430 425
1525 1425 1350 1475 1375 1300 1300 1325 1300 1375 1400 1400
395 370 350 385 355 340 335 345 340 355 365 360
1275 1200 1150 1275 1175 1100 1100 1125 1125 1175 1200 1175
375 350 335 365 340 325 320 330 325 340 350 345
1225 1150 1100 1200 1125 1050 1050 1075 1075 1125 1150 1125
225 210 200 220 205 190 190 195 195 200 205 205
720 690 660 710 660 620 620 640 620 660 670 670
375 345 320 325 295 270 280 290 285 300 305 305
1225 1125 1050 1075 970 890 920 950 940 980 1000 980
285 265 255 280 260 245 245 250 245 255 265 260
940 870 840 920 850 800 800 820 800 850 870 850
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Informationen zu Drehwerkzeugen

SECO = Schnittdaten, ISO-Wendeplatten

Typische Wendeschneidplatte: CNMG120412-MR7 /| CNMG433-MR7

c
Standzeit = 15 min a,=3mm/0.120 Zoll Aufnahme: A40U-PCLNL12 %%é
00w
TK0501 TK1501 TP1501 P25 Qs g
f (mm/U) (Zol/U) f (mmiU) (ZollU)  (mm/U) (Zoll/U) f (mm/U) (Zol/U) QOE
02 0,35 0,5 0,2 035 0,5 02 035 05 02 0,35 05 =
0.008 0.014 0.020 0.008 0.014 0.020 0.008 0.014 0.020 0.008 0.014 0.020
b4 = = = = = = 520 410 340 345 275 230
— — — — — — 1700 1325 1100 1125 900 750
570 495 455 480 405 355 450 435 405 465 365 305
1825 1625 1475 1575 1300 175 1475 1425 1300 1500 1200 1000
420 380 355 420 375 345 390 380 350 400 320 265
1375 1250 1150 1350 1225 1125 1275 1225 1150 1300 1025 870
355 320 300 355 315 290 330 320 295 340 270 225
175 1050 980 175 1025 950 1075 1050 970 1125 870 740
340 305 285 340 300 280 315 305 280 325 255 215
1125 1000 940 1100 980 900 1025 1000 920 1050 840 710
205 180 170 200 180 165 185 180 170 - - -
660 590 560 660 590 540 610 590 540 — — —
350 305 280 295 250 220 275 270 250 — — —
1150 1000 920 970 820 720 900 890 800 — — —
260 235 215 260 230 210 240 235 215 - - -
850 770 710 840 750 690 790 750 710 - - -

Typische Wendeschneidplatte: CCGT060204F-AL / CCGT21.51F-AL
a,=1mm/0.040 Zoll

Standzeit = 15 min

Aufnahme: A10L-SCLCR06

KX CP500 TP25
f (mm/U) (ZollU) f (mm/U) (ZollU) f (mm/U) (Zoll/U)
0,1 0,15 0,2 0,1 015 0,2 0,1 0,15 0,2
0.004 0.006 0.008 0.004 0.006 0.008 0.004 0.006 0.008
- — — = 280 245 225 510 460 425
= = = 900 800 740 1675 1500 1375
- — — — 235 200 170 205 210 205
— — — 770 660 540 670 690 670
- = = = 265 230 205 435 395 365
— = = 870 750 670 1425 1300 1175
- 330 290 265 — — — — — —
1075 950 870 — — — — — —
- 375 335 305 215 190 170 — — —
1225 1075 980 690 620 560 — — —
— — — 27 24 2 — — —
2 — — — 90 80 70 — — —

Typische Wendeschneidplatte: CCMT09T304-F1 / CCMT32.51-F1

Standzeit = 10 min a,=1mm/0.040 Zoll

752000
£ (mmlU) (ZollU)

CP200
f (mmU) (ZollU)

CP500
f (mmIU) (ZollU)

S11

$12

$13

330

260

195

215

160

180

140
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Informationen zu Drehwerkzeugen

Schnittdaten, ISO-Wendeplatten SECO =

Typische Wendeschneidplatte: CNMG120408-MF1 /| CNMP432-MF1
Standzeit = 10 min a,=1,5mm/0.060 Zoll Aufnahme: C6-DCLNR-45065-12JETI

152000 CP200 890 CP500 TH1000
f (mmU) (ZollU) f (mmIU) (ZollU) f (mmU) (ZollU) f (mmiU) (ZollU) f (mmiU) (Zoll/U)
01 0,2 03 01 0,2 03 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 0,3 0,1 0,2 0,3

0.004 0.008 0.012 0.004 0.008 0.012 0.004 0.008 0.012 0.004 0.008 0.012 0.004 0.008 0.012

Soc
O c o
oS
pow®
SHE
QEE
088
(RIS

s1 80 55 43 44 35 31 40 33 28 38 31 27 105 75 55
260 180 140 145 115 100 130 105 90 125 100 85 345 245 180
2 65 46 35 36 29 25 33 26 23 33 27 23 85 60 45
215 150 115 115 90 80 105 85 75 110 90 75 280 195 150
s3 55 39 30 31 25 21 28 23 20 29 23 20 75 50 39
180 130 100 100 80 70 90 70 60 95 75 65 245 165 130
st 115 80 65 65 50 44 60 47 4 — — — 150 105 80
375 260 195 215 165 145 195 155 130 — — — 490 345 260
S12 90 65 48 49 39 34 45 36 31 = = = 115 80 65
295 195 155 160 130 110 150 120 100 = = = 375 260 195
s13 70 49 37 38 31 26 35 28 24 — — — 90 65 49
230 155 120 125 100 85 115 90 80 — — — 295 215 155

Typische Wendeschneidplatte: CNMG120412-MR4 /| CNMG433-MR4

Standzeit = 10 min a,=3mm/0.120 Zoll Aufnahme: C8-DCLNR-55080-12JETI
TS2500 883
f (mm/U) (Zoll/U) f (mm/U) (Zoll/U)

0,2 0,3 0,45 0,2 0,3 0,45

0.008 0.012 0.018 0.008 0.012 0.018
st 47 35 25 25 22 18
155 115 80 80 70 60
s 38 29 21 20 17 15
125 90 65 65 55 49
3 33 25 18 18 15 13
110 80 55 55 49 43
St 70 50 37 36 31 26
230 165 120 120 100 85
s12 55 39 28 28 24 20
165 130 90 90 80 65
s13 4 31 22 22 19 16
130 100 70 70 60 50
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Schnittdaten, Radsatzbearbeitung

SECO 2

Typische Wendeschneidplatte: LNMX191940-MR / LNMX191940-MR

=
Standzeit = 60 min a,=3mm/0.120 Zoll Aufnahme: CT-PLANL3223-19 %%é
TR
TP0501 TP1501 P25 Qs g
f (mm/U) (ZolU)  (mm/U) (ZollU)  (mm/U) (ZolU) 3 O
0,5 0,9 13 0,5 0,9 13 0,5 0,9 13 -~
0.024 0.035 0.051 0.024 0.035 0.051 0.024 0.035 0.051
o4 290 190 135 250 165 125 195 140 110
840 620 445 720 540 410 570 460 360
Typische Wendeschneidplatte: RCMX250700-R3 / RCMX250700-R3
Standzeit = 60 min a,=5mm/0.200 Zoll Aufnahme: PRDCN4040S25
TP0501 TP1501
 (mmiU) (ZolU)  (mmiU) (ZolU)
0,6 1 1,4 0,6 1 14
0.023 0.039 0.055 0.023 0.039 0.055
- 315 220 165 275 195 145
1050 740 540 920 640 475

Typische Wendeschneidplatte: RCMX250700-RR93 / RCMX250700-RR93

Standzeit = 45 min a,=3mm/0.120 Zoll Aufnahme: PRDCN4040S25
TP0501 TP1501 TP2501 TP25
f (mm/U) (Zoll/U) f (mm/U) (ZollU) f (mm/U) (Zoll/U) f (mm/U) (Zoll/U)
0,6 0,9 1,2 06 09 1,2 0,6 09 1,2 0,6 09 1,2
0.023 0.035 0.047 0.023 0.035 0.047 0.023 0.035 0.047 0.023 0.035 0.047
- 380 315 250 300 245 205 280 250 210 190 165 145
1250 1025 820 1000 820 670 940 820 690 640 540 475

Typische Wendeschneidplatte: SNMM250724-R7 | SNMM856-R7
Standzeit = 45 min a,=6mm/0.240 Zoll Aufnahme: PSBNR4040S25

TP0501 TP2501 TP3501 P25 P40
f (mmiU) (Zoll/U) f (mmlU) (ZollU) f (mmlU) (ZollU) f (mmU) (ZollU) f (mmU) (ZolllU)
0,6 0,9 1,2 06 09 1,2 06 09 1.2 0,6 0,9 1.2 0,6 0,9 12
0020 0.035 0047 0.020 0.035 0047 0.020 0.035 0047 0.020 0035 0047 002 0035 = 0.047
P4

225 155 115 200 155 125 185 130 100 160 120 100 105 75 55
850 510 375 740 510 410 690 425 330 570 395 330 395 245 180
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produktinformation — Wendeschneidplatten-Verpackung

SECO =

Label und Verpackung von Drehwendeplatten

Soc
O c o
£0S
g.g g Die Wendeschneidplatten miissen dem Plattensitz des Klemmhalters entsprechen. Auf der Riickseite der ] I I ] ] )
Py Ealef Vendeschneidplatten-Box ist der Code-Schitissel gemaf ISO und ANS| angegeben. Der Code-Schlissel ist auch WNMG060408-M3, TPO501
oL §=B auf einer kurzen Seite angegeben, so dass er bei Lagerung sichtbar ist. % WNMG 33203
Auf der Riickseite sind dariiber hinaus Angaben zur Chargen- und Produktnummer, die auch tber den Barcode e 1111111 001 / 015
abgerufen werden kénnen. E
Auf der Vorderseite der Verpackung von Wendeschneidplatten befinden sich der Secolor-Code auf der linken Seite e Hl”‘ “l“l || ||| “H"m 02707353
(s. Seite 32 fiir weitere Details) und ein erster allgemeiner Startwert fiir Schnittdaten in zwei verschiedenen i i i i i i
SMG-Werkstoff-Gruppen in sowohl metrisch als auch Zoll.
Der QR-Code fiihrt direkt zur Webseite www.secotools.com zur Berechnung einer genaueren Schnittdaten-
empfehlung basierend auf Ihrer individuellen Aufgabe.
Kein Computer in der Nahe? Einfach die App Seco Assistant aus dem Apple App Store oder Google Play ((g"‘ ———
herunterladen. Dann den Barcode oder QR-Code scannen und direkt relevante Produktinformationen und vieles Y | EaE
mehr erhalten. N o e e
K A
N i -
s ! ::‘I]nlllﬁ Z;IIEMB m/lr!v
H . Voliers | 1250 Z/:::J
== I I
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- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO 1 _ atior : g
Produktinformation — Wendeplatten-Spanbrecher

Auswahl Spanbrecher, Wendeschneidplatten mit positiver Grundform

7] Geometrie fiir positive Wendeschneidplatten. Speziell fiir die Bearbeitung von Aluminiumlegierungen. Die hochpolierte Spanflache
und der sehr groRe Spanwinkel sorgen fiir extrem leichtschneidenden Einsatz.
V1 Einsatzbereich: f=0,15-0,60 mm/U, a, =0,5-4,0 mm. (f=0.006-0.024 Zoll/U, a, = 0.020~0.160 Zol).

Soc
O c o
L oS
Po®
SRS
QEE
0gs
N £

.

-FF1 Geometrie fiir positive Wendeschneidplatten. Zur Erzielung sehr hoher Oberflachengiten bei der Bearbeitung von Stahl und Rostfrei.
1 Einsatzbereich: f = 0,05-0,30 mm/U, a, = 0,2-2,0 mm. (f = 0.002-0.012 Zoll/U, a,, = 0.008-0.080 Zoll.).
-F1 77  Geometrie firr positive Wendeschneidplatten. Leichtschneidend durch scharfe Schneidkanten. Ausgezeichnet fiir die Bearbeitung von
lI Guss- und Schmiedeteilen bei hohen Vorschiiben und niedrigen Schnitttiefen.
%  Einsatzbereich: f=0,1-0,5 mm/U, a= 0,2-3,0 mm.
Bearbeitung in Stangenautomaten, z. B.: f = 0,08-0,25 mm/U, a,, = 1-3 mm. (f= 0.003-0.010 Zoll/U, a, = 0.040-0.120 Zol)).
-MF2 774  Gute Spankontrolle bei Schnitttiefen bis 0,25 mm und Vorschiiben unter 0,25 mm/U. Auch fiir die mittlere Bearbeitung gut geeignet.
2 lI Einsatzbereich: f = 0,08-0,50 mm/U, a, = 0,15-3,00 mm. (f = 0.003-0.020 Zoll/U, a, = 0.006-0.120 Zol).
Wz

-M3 77  Erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung und gleichzeitig die vielseitigste Geometrie in einem sehr breiten Einsatzfeld. Ideal fir die
A .l Fertigbearbeitung von Guss- und Schmiedeteilen mit geringem AufmaR (Near Net Shape), wo gute Spankontrolle und starke
v  Schneiden verlangt werden.

Einsatzbereich: f = 0,12-0,60 mm/U, a, = 0,2-4,0 mm. (f = 0.005-0.024 Zoll/U, a, = 0.008-0.160 Zol).

Vielseitige Geometrie fir positive Wendeschneidplatten. Fiir die mittlere und Schruppbearbeitung von Stahl, Rostfrei und Guss mit
hohen Vorschiiben. Starke Schneidkanten reduzieren die Schnittkréfte. Gute Wahl bei Schnittunterbrechungen und rauer Oberflache,
auch zum Ausdrehen.

Einsatzbereich: f = 0,15-0,60 mm/U, a= 1-5 mm. (f= 0.006-0.024 Zoli/U, a= 0.040-0.200 Zoll).

N

v

N

Spanbrecher fiir groRe Rundwendeplatten zum Schlichten und fiir mittlere Radsatzbearbeitung, fiir groe Komponenten und
schwierig zerspanbare Werkstoffe. Der Spanbrecher sorgt fiir besseren Spanbruch und héhere Oberflachengten.
Einsatzbereich: f = 0,5-1,2 mm/U, a= 1,5-5,0 mm. (f=0.020-0.047 Zoli/U, a= 0.060-0.200 Zoll).

N

N

A {

-RR93 7 Spanbrecher fiir groRe Rundwendeplatten zum Schlichten und fir mittlere Radsatzbearbeitung, fiir groBe Komponenten.
3 |l' Einsatzbereich: f = 0,6-1,5 mm/U, a, = 3,0-10,0 mm (f = 0.024-0.060 Zoll/U, a, = 0.120-0.400 Zoll).
%
-RR94 Y% Geometrie fiir groe Wendeschneidplatten fiir die Radsatz-Schruppbearbeitung.
4 |l Einsatzbereich: f = 0,6-1,5 mm/U, a= 3,0-10,0 mm. (f= 0.024-0.060 in/rev, a= 0.120-0.400 inch).
-RR96 77  Geometrie fir groRe Wendeschneidplatten fiir die Bearbeitung von Stahl mit groen Schnitttiefen und hohen
Vorschtiben.
% Einsatzbereich: f = 0,6-2,2 mm/U, a, = 3,0-24,0 mm. (f= 0.024-0.085 Zoll/U, a, = 0.120-0.945 Zoll).
-RR97 Y Geometrie fiir groie Wendeschneidplatten fiir die Bearbeitung von Stahl mit groen Schnitttiefen und hohen
. Vorschben.
7y  Die Geometrie -RRO7 ist stérker als die -RRO6.

Einsatzbereich: f = 0,8-2,2 mm/U, a,, = 3,0-24,0 mm. (f = 0.032-0.085 Zoll/U, a, = 0.120-0.945 Zoll).

Geometrie fiir positive Wendeschneidplatten. Glatter und leichter Spaneabfluss beim Schlichten und mittleren
Schruppbearbeitungen in Stahl und Rostfrei. Gut geeignet fiir schlanke Werkstticke.
Einsatzbereich: f = 0,05-0,40 mm/U, a, = 0,5-4,0 mm. (f = 0.002-0.016 Zoll/U, a, =0.020-0.160 Zoll).

[
=
YN
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Informationen zu Drehwerkzeugen
Produktinformation — Wendeplatten-Spanbrecher

SECO =

swahl Spanbrecher, Wendeschneidplatten mit negativer Grundform

Soc
255
a g g -FF1 Geometrie fiir negative Wendeschneidplatten. Zur Erzielung sehr hoher Oberflachengiiten bei der Bearbeitung von Stahl und
o S S Rostfrei.
(%) ﬁ = Einsatzbereich: f = 0,08-0,30 mm/U, a, = 0,2-3,0 mm. (f= 0.003-0.012 Zoll/U, a, = 0.008-0.120 Zoli)
-FF2 % Geometrie flir negative Wendeschneidplatten. Fir Feinschlichtbearbeitungen und Vorschlichten von Stahl und Rostfrei. Die

Geometrie ist extrem leichtschneidend und gewéahrleistet eine hervorragende Spanbildung.
Einsatzbereich: f = 0,08-0,30 mm/U, a= 0,2-1,5 mm. (f=0.003-0.012 Zoll/U, ap = 0.008-0.060 Zoll).

Geometrie fiir die Fein- bis mittlere Bearbeitung von Rostfrei und Superlegierungen. Wendeschneidplatten-Typ ..GG mit
scharfen, geschliffenen Schneiden. Wendeschneidplatten-Typ ..MG mit leicht geschliffener Schneide fiir erhdhte Stabilitat. MF1
Vi ist besonders geeignet zum Vorschlichten und Schlichten.

Einsatzbereich: f = 0,08-0,30 mm/U, a, = 0,2-3,5 mm. (f = 0.003-0.012 Zoll/U, a, = 0.008-0.140 Zoll).

-MF1 =
v [
-MF2
2
-MF3
w5

RN
NN

Erste Wahl fiir die Feinbearbeitung mit negativen Wendeschneidplatten. Gute Spankontrolle bei Schnitttiefen bis 0,25 mm und
Vorschiben unter 0,25 mm/U. Auch fiir die mittlere Bearbeitung gut geeignet.
Einsatzbereich: f = 0,10-0,40 mm/U, a, = 0,2-3,0 mm. (f = 0.004-0.016 Zoll/U, a, = 0.008-0.120 Zol)).

D

\

Geometrie mit positivem Spanwinkel fiir die Bearbeitung von Rostfrei. Auch fiir die Feinbearbeitung von Guss geeignet. MF3 ist
auflerdem bei begrenzter Schnitttiefe fiir die mittlere Bearbeitung von weichen Stahlen und schwierigem Rostfrei sehr gut
geeignet. MF3 eignet sich auch zum Schlichten von Guss.

Einsatzbereich: f = 0,2-0,4 mm/U, a= 1-4 mm. (0.008-0.016 Zoll/U, a= 0.040-0.160 Zoll).

-MF4 %, Geometrie flir mittlere Schlichtbearbeitung von Rostfrei. Sehr offene und positive Geometrie.
MF4 ' Einsatzbereich: f = 0,15-0,50 mm/U, a, = 0,5-4,0 mm. (f = 0.006-0.020 Zoll/U, a, = 0.020-0.160 Zoll).
-MF5 Y Geometrie fiir die mittlere Feinbearbeitung von Stahl und Rostfrei bei hohen Vorschiiben. Sehr leichtschneidende, offene
Geometrie.
% Einsatzbereich: f = 0,2-0,8 mm/U, a, = 0,2-2,7 mm. (f= 0.008-0.032 Zoll/U, a, = 0.008-0.100 Zoll).
-M 7 Geometrie fiir die mittlere bis Feinbearbeitung von Superlegierungen. Positiver Spanwinkel, stabile, leicht verrundete
.‘ Schneidkante (Wendeschneidplatten-Typ ..GG mit scharfer Schneidkante). Fir leichtes Schruppen und zum Vorschlichten.
% Einsatzbereich: f = 0,2-0,4 mm/U, a, = 1,5-5,0 mm. (f=0.008-0.016 Zoll/U, a, = 0.60~0.200 Zoll).
-M3 Y Erste Wahl fiir die mittlere Bearbeitung und gleichzeitig die vielseitigste Geometrie in einem sehr breiten Einsatzfeld.
l| Allroundidsung: Liefert beste Standzeiten und bestes Spanbruchverhalten in einem breiten Einsatzfenster von Schnittdaten und
%, Werkstoffen. Ideal fiir die Fertigbearbeitung von Guss- und Schmiedeteilen mit geringem Aufmal (Near Net Shape), wo gute
Spankontrolle und starke Schneiden verlangt werden.
Einsatzbereich: f = 0,15-0,50 mm/U, a,, = 0,5-5,0 mm. (f = 0.006-0.020 Zoll/U, a,, = 0.020-0.200 Zoll).
M4 % Geometrie fiir die Gussbearbeitung. Der positive Spanwinkel mit kleiner Nullfase erzeugt niedrige Schnittkrafte.
|. Erste Wahl zum Drehen von Guss bei hohen Geschwindigkeiten.
Y Einsatzbereich: f = 0,1-0,7 mm/U, a, = 0,2-5,0 mm. (f = 0.004-0.028 Zoll/U, a, = 0.008-0.200 Zoll).
-M5 % Erste Wahl fiir mittlere bis Schruppbearbeitung mit doppelseitigen Wendeschneidplatten. Fiir hohe Vorschiibe bei Stahl, Rostfrei,
| Guss. Starke Schneidkanten reduzieren die Schnittkrafte.
U Einsatzbereich: f = 0,3-0,7 mm/U, a, = 1,5-7,0 mm. (f= 0.012-0.028 Zoll/U,a, = 0.060-0.280 Zoli).
-M6 Stabiler doppelseitiger Spanbrecher zum Vorschruppen und Schruppen von Stahl. Das ausgewogene Design kombiniert

hervorragende Spankontrolle mit relativ geringen Schnittkraften und ermdglicht dadurch zuverlassige Zerspanung im glatten wie
auch unterbrochenen Schnitt. Fir die Bearbeitung von ferritischen wie auch martensitischen rostfreien Stahlen hervorragend
geeignet.

Einsatzbereich: f = 0,2-0,8 mm/U, a= 1,0-7,0 mm. (f= 0.008-0.031 Zoll/U, ap = 0.040-0.275 Zoll).
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Auswahl Spanbrecher, Wendeschneidplatten mit negativer Grundform
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Spanbrecher mit positivem Spanwinkel, der die Zerspankraft reduziert und fiir hohe Schneidkantenstabilitét sorgt. Entwickelt fir
mittlere und Schruppbearbeitung von Superlegierungen, Titanlegierungen, Rostfrei und gehértetem Stahl.
Einsatzbereich: f = 0,2-0,6 mm/U, a, = 1,5-7,0 mm. (f = 0.008-0.024 Zoll/U, a, = 0.060-0.280 Zoll).

Geometrie fiir mittlere bis Schruppbearbeitung hochlegierter Stahle sowie Superlegierungen. Negativer Spanwinkel, sehr starke
Schneidkanten, fiir schwierige Bearbeitungen wie unterbrochener Schnitt und wechselnde Aufmale.
Einsatzbereich: f = 0,15-0,50 mm/U, a, = 1,5-7,0 mm. (f= 0.006-0.020 Zoll/U, a, = 0.060-0.280 Zol).

Geometrie fiir die mittlere Schruppbearbeitung von Stahl. Sehr leichtschneidende, offene Geometrie. Ein- und doppelseitig
Einsatzbereich: f = 0,25-0,80 mm/U, a, = 0,9-5,0 mm. (f=0.010-0.032 Zoll/U, a,= 0.035-0.200 Zoll).

Starkste Geometrie bei doppelseitig nutzbaren Wendeschneidplatten. Fiir mittlere und Schruppbearbeitung. Stabile
Schneidkante und breite, negative Nullfase fiir hohe Vorschiibe und Schnitttiefen.
Einsatzbereich: f = 0,35-0,90 mm/U, a, = 1,5-7,0 mm. (f= 0.014-0.035 Zoll/U, a,, = 0.060-0.280 Zoll).

Der stabilste Spanbrecher fiir Guss. Durch die negative Fase eignet sich die Geometrie fiir hohe Vorschiibe und unterbrochenen
Schnitt und bleibt dabei zuverlassig bei der Bearbeitung von Guss.
Einsatzbereich: f=0,2 - 1,0 mm/U, a, = 1,0 - 12 mm (f= 0.008-0.040 Zoll/U, a, = 0.040~0.470 Zoli).

Geometrie bei einseitigen Wendeschneidplatten fiir die Schruppbearbeitung. Leichtschneidende, positive Geometrie zur
Reduzierung der Schnittkrafte.
Einsatzbereich: f = 0,2-0,6 mm/U, a, = 2-10 mm. (f= 0.008-0.024 Zoll/U, a, = 0.080-0.400 inch).

Geometrie bei einseitigen Wendeschneidplatten fiir die Schruppbearbeitung. Fiir mittlere Schruppbearbeitung von Stahl.
Einsatzbereich: f = 0,3-1,0 mm/U, a, =2-12 mm. (f=0.012-0.040 Zoll/U, a, = 0.080-0.475 Zoll).

Leichtschneidende Geometrie bei einseitigen Wendeschneidplatten fir die Bearbeitung von Rostfrei.
Einsatzbereich: f = 0,4-0,8 mm/U, a, = 2-12 mm. (f= 0.016-0.032 Zoll/U, a,, = 0.080-0.470 Zol)).

Geometrie bei einseitigen Wendeschneidplatten fiir die Schruppbearbeitung von Stahl, fiir hohe Vorschiibe und groRe

Schnitttiefen.

Einsatzbereich: f = 0,45-1,10 mm/U, a,=2-12mm. (f=0.018-0.042 Zoll/U, a, = 0.080-0.470 Zoll).

Geometrie bei einseitigen Wendeschneidplatten fiir die Schruppbearbeitung. Fiir die mittlere Bearbeitung von Rostfrei.
Einsatzbereich: f = 0,25-0,70 mm/U, a; = 2-10 mm. (f = 0.010-0.028 Zoll/U, a, = 0.080-0.400 Zol).

Spanbrecher fiir einseitige Wendeschneidplatten. Fir schwere Schruppbearbeitung von Stahl.
Einsatzbereich: f = 0,4-1,4 mm/U, ap =4-14 mm. (f=0.016-0.055 Zoll/U, a, = 0.160-0.550 Zoll).

Starke, leichtschneidende Geometrie bei einseitigen Wendeschneidplatten. Fiir unterbrochene Schnitte bei Rostfrei und
normalen Kohlenstoffstahlen.

Einsatzbereich: f = 0,4-1,6 mm/U, a, = 3-18 mm. (f= 0.016-0.063 Zoll/U, a,, = 0.120~0.700 Zol)).

www.secotools.com

c
@
e
©
o
2
O
2]

113

(0]
<
(5]
2
c
<
o
'_

=
(<}
2
©
s
=
S
2
=




c
@
N
©
B
2
O
2]

o C
£ o
[S =]
L ©
cE
6o
(8]
SE

114

Informationen zu Drehwerkzeugen

SECO =

Produktinformation — Wendeplatten-Spanbrecher

swahl Spanbrecher, Wendeschneidplatten mit negativer Grundform
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Sehr starke Geometrie bei einseitigen Wendeschneidplatten. Fir die Schruppbearbeitung von austenitischen Guss- und
Schmiedeteilen.
Einsatzbereich: f = 0,35-0,80 mm/U, a,, = 2-12 mm. (f= 0.014-0.032 Zoll/U, a, = 0.080-0.470 Zoll).

Sehr leichtschneidende Geometrie bei einseitigen Wendeschneidplatten. Fir die Schruppbearbeitung von Rostfrei und Stahl.
Einsatzbereich: f = 0,3-1,0 mm/U, a,=2-12mm. (f=0.012-0.040 Zoll/U, a, = 0.080-0.470 Zoll).

Extrem starke Geometrie bei einseitigen, negativen Wendeschneidplatten. Fiir schwere Schruppbearbeitung von Guss- und
Schmiedeteilen sowie schwer zerspanbare austenitische Werkstoffe.
Einsatzbereich: f = 0,5-1,2 mm/U, a, = 2,5-15,0 mm. (f = 0.020-0.047 Zoll/U, a, = 0.100-0.590 Zol).

Spanbrecher zum schweren Schruppen fiir einseitige negative Wendeschneidplatten fiir hohe Schnittdaten und Spankontrolle in
allen Werkstoffen.
Einsatzbereich fiir LNMX50: f = 1,5-2,6 mm/U, a, = 12-36 mm. (f = 0.060-0.100 Zoll/U, a, = 0.470-1.415 Zoll).

Geometrie fiir negative Wendeschneidplatten. Positiver Spanwinkel mit scharfer Schneide. Niedrige Schnittkréfte. Geeignet fiir
die Bearbeitung schlanker Werkstticke.
Einsatzbereich: f = 0,2-0,4 mm/U, a, = 1,0-6,0 mm. (f=0.008-0.016 Zoll/U, a, =0.040~0.240 Zoll).

www.secotools.com
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Spanbrecher

-MF2 - Schlichten -M3 - Aligemeine Bearbeitung

005, 0,20 ’«

Z}L ’\/—/

Soc
O c o
oS
P o®
SIE
QEE
088
N £

-M5 - Schruppen
Spanbrecher sind so gestaltet, dass sie die Spankontrolle verbessern und weitere

] 0,30 r Vorteile fiir Werkstoffe, Anwendungen und Komponenten bringen.

5
0,32
5°
17

rf

-MF2, -M3, -M5

Fur eine Kombination aus Wendeschneidplatte und Spanbrecher gilt ein bestimmter
Working range ap(f) Arbeitsbereich, der von verschiedenen Aspekten abhéngt, wie Ausfiihrung,
Zerspanungsbedingungen, Komponente oder Werkzeugpfad.

Wenn Sie sich in lhr Kundenkonto auf www.secotools.com einloggen, erhalten Sie
Schnittdaten-Graphen fiir Wendeschneidplatten fiir allgemeine Drehbearbeitung,
wenn Sie die erweiterten Schnittdaten 6ffnen.

Depth of cut (ap) (mm)

0 0.2 0.4 0.6 0.8 il 1.2

Feed/rev (mm/rev)
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Produktinformation — Schnittdaten Hochvorschub-Wendeplatten mit Planfase SECO 2
Wiper Wendeschneidplatten flr hohe Vorschibe e
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Standard-Geometrie Wiper-Geometrie fiir hohe Vorschiibe
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Warum erzeugt eine Hochvorschub-Wendeschneidplatte mit Planfase eine deutlich bessere Oberflachengite beim gleichen Vorschub wie eine Standard-Variante?
Bei Betrachtung der Ausfiihrungen, seien es beschichtete oder CBN-Wendeschneidplatten, gibt es Ahnlichkeiten.

Die Diagramme zeigen die Ra-Werte in Abhangigkeit des Vorschubs bei Standard-Eckenradien und bei Hochvorschub-Wendeschneidplatten mit Planfase.
Unabhangig von Spanbrecher und Werkstoff gibt es Ldsungen gemaR der Anforderungen.

M3 = Standard -M3, W-M3 = Wiper -M3

R, 10 Das Diagramm zeigt die hervorragende Oberflachengiite, die mit Wiper-
(um) ya Wendeschneidplatten im Vergleich zu herkémmlichen Wendeschneidplatten erzielt
M3 // wird.
8 /" CNMG120408W-M3 TP2501, a, = 1 mm, Schnittgeschwindigkeit entsprechend
P Vorschub angepasst, Werkstoff: (Stahl) SMG P4
6 ./ Hinweis: Der Vergleich der Oberflachengte fir Produkte und Anwendungen findet sich
e unter den Erweiterten Schnittdaten auf der Produktseite auf www.secotools.com. Diese
R Funktion ist nur im eingeloggten Zustand verfugbar.
4 '/’
P
2 R W-M3
/— I _——
oL—— —_—
0,2 0,3 0,4 0,5 0,6 0,7 0,8
Vorschub (mm/U)
MF4 = Standard -MF4, W-MF4 = Wiper -MF4
R. 6 Das Diagramm zeigt die (iberlegene Oberfléachengiite, die beim Einsatz einer Seco
(um) L P W-MF4 Wiper-Wendeschneidplatte fiir hohe Vorschiibe im Vergleich zu einer
MF'4/ -7 herkdmmlichen Wendeschneidplatte in Rostfrei erzeugt wird.
5 // - CNMG120408W-MF4 TM4000, a,= 1 mm, Schnittgeschwindigkeit entspricht Vorschub,
Vs Werkstoff (Rostfrei) SMG M2.
4 /
/
/
/
3 raa
/|
//
2 7 W-MF4_—
/7
s
1 i —
7’
o1 02 03 04 05 06 0,7 0,8
Vorschub (mm/U)
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SECO 2

Auswahl Spanbrecher, Hochvorschub-Wendeplatten mit Wiper

Soc
2£5
W-F1 Vielseitige Geometrie fiir positive Wendeschneidplatten. Fiir die Schlichtbearbeitung von Stahl, Rostfrei und Guss. Geeignet fiir hohe gy 2 E
Vorschiibe bei geringen Schnitttiefen. o S §
Einsatzbereich: f = 0,05-0,50 mm/U, a, = 0,25-3,00 mm. (f = 0.002-0.020 Zoll/U, a, = 0.010-0.120 Zoll). R E
W-FF2 773  Geometrie zum Schlichten bei hohen Vorschtiben von Stahl und Guss. Hervorragende Spankontrolle beim Schlichten, sehr gute
.‘ Oberflachengite.
% Einsatzbereich: f = 0,1-0,5 mm/U, a, = 0,2-1,5 mm. (f = 0.004-0.020 Zoll/U, a, = 0.008-0.060 Zoll).
W-MF2 Yy  Erste Wanhl fir die Schlichtbearbeitung sowohl mit positiven als auch negativen Wendeschneidplatten. Fir die
2 . Schlichtbearbeitung von Stahl, Rostfrei und Guss mit hohen Vorschtiben, gute Oberflachen.
N\  Einsatzbereich: f = 0,05-0,60 mm/U, a, = 0,5-4,0 mm. ( f = 0.002-0.024 Zoll/U, a, = 0.020-0.160 Zol).
W-MF4 7]  Leichtschneidender Spanbrecher fiir die Bearbeitung mit hohen Vorschiiben bei Rostfrei. Sorgt fiir hohe Oberflachengiten bei
MF4 ' Schlichtbearbeitungen und hohe Produktivitét beim Einsatz von Breitschlichtschneiden beim mittleren Schruppen.
¥/ Einsatzbereich: f = 0,05-0,90 mm/U, a, = 0,2 - 6,0 mm. (= 0.002-0.035 Zoll/U, a,= 0.008 - 0.240 Zoll).
W-MF5 Fir die mittlere Schlichtbearbeitung von Stahl bei hohen Vorschiiben. Sehr offene, hoch-positive Geometrie, mit Wiper-Radius.
5 Einsatzbereich: f = 0,2-0,8 mm/U, a,= 0,2-2,7 mm. ( f=0.008-0.032 Zoli/U, a= 0.008-0.105 Zoll).
W-F2 Vielseitige Geometrie fiir positive und negative Wendeschneidplatten fiir Hochvorschub- und mittlere Bearbeitung in Stahl, Rostfrei
W-M3 3 und Guss.
Fir einen groRen Einsatzbereich. Erreicht hohe Oberflachengiten auch bei hohen Vorschiiben.
Einsatzbereich: f = 0,2-0,9 mm/U, a= 0,5-6,0 mm. (= 0.008-0.035 Zoll/U, a= 0.020-0.240 Zoll).
W-M6 Stabiler doppelseitiger Spanbrecher zum Vorschruppen und Schruppen von Stahl mit hohem Vorschub. Das ausgewogene Design
16 kombiniert hervorragende Spankontrolle mit relativ geringen Schnittkréften und ermdglicht dadurch zuverldssige Zerspanung im
glatten wie auch unterbrochenen Schnitt.
Einsatzbereich: f = 0,3 bis 1,0 mm/U, a, = 1,0-7,0 mm (f = 0.012-0.040 Zoll/U, a, = 0.040-0.275 Zoll).
W-R4 77 ~ Geometrie fir einseitige Wendeschneidplatten, fiir mittlere und Schruppbearbeitung bei hohen Vorschiiben von Stahl, Rostfrei und
Guss. Hohe Oberflachengiite, auch bei hohen Vorschiben.
77  Niedrige Schnittkréfte.
Einsatzbereich: f = 0,3-1,0 mm/U, a, = 2,0-7,5 mm. ( f = 0.012-0.040 Zoll/U, a, = 0.080-0.295 Zoll).
W-R7 o Starke Geometrie fiir einseitige Wendeschneidplatten, leichtschneidend. Fir mittlere und Schruppbearbeitung von Stahl, Rostfrei und
Guss mit hohen Vorschiben. Hohe Oberflachengiiten bei hohen Vorschiiben.
0 Einsatzbereich: f = 0,4-1,2 mm/U, a, = 2,0-9,5 mm. ( f = 0.016-0.048 Zoll/U, a, = 0.080-0.375 Zoll).
Wz Wiper-Geometrien fiir CBN-Wendeschneidplatten. Verfiigbar in verschiedenen Wendeschneidplatten-Typen, massiv oder gel6tet. Fiir
W2N gehérteten Stahl und perlitischen Grauguss. Hohe Oberflachengiite, auch bei hohen Vorschiiben.
-Wzp
-Ws
-WL
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Richtlinien

Hochvorschub-Wendeschneidplatten mit C- und W-Grundform
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- Die exzellente Oberflacheng(ite wird nicht erreicht, wenn der Einstellwinkel von 95° abweicht.
— Maximal erlaubte Abweichung: +2° L -
- Ziehende Schnitte werden NICHT empfohlen. ..t 95

Wiper-Geometrie bei C-Wendeschneidplatten, ausgenommen CBN, sowie bei 100° Ecken.
Bei Geometrie W-R4 oder W-R7 einen P-Klemmhalter oder M-Klemmhalter verwenden.

Hochvorschub-Wendeschneidplatten mit D- und T-Grundform

- Die exzellente Oberflachengtite wird nicht erreicht, wenn der Einstellwinkel von 93° abweicht.
- Maximal erlaubte Abweichung: £2° N _

- Ziehende Schnitte werden NICHT empfohlen. -—

Hochvorschub-Wendeplatten mit Wiper mit S-Grundform

- Wiper-Wendeschneidplatten mit S-Grundform mit Klemmhalter mit 75° Einstellwinkel einsetzen. Die exzellente
Oberflachengtite wird nicht erreicht, wenn der Einstellwinkel von 75° abweicht. Maximal erlaubte Abweichung: + 2°

Kopierdrehen mit D- und T-Wiper-Wendeschneidplatten

Da Wiper-Wendeschneidplatten Typ D und T nicht der ISO-Norm entsprechen, muss bei einigen Anwendungen das NC-Programm korrigiert werden.
Eine Abweichung von der nominalen Eckenausfiihrung wird immer auftreten (D1, D2), wenn in Richtung einer Schulter gedreht wird.

J—T)

ISO-Profil (Nominaler Eckenradius)

Die Wiper-Geometrie bei D- und T-Wendeschneidplatten ergibt keinen exakten Beim Kopierdrehen mit einer D- oder T-Wiper-Wendeschneidplatte muss das
Eckenradius. NC-Programm korrigiert werden (Beispiel: L27 und L45).
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CVD-beschichtete Sort:

Duratomic®-Sorte. Eine Sorte mit extrem hoher Warmebestandigkeit und Verschleilfestigkeit fir
viele verschiedene Stahlbearbeitungen, z. B. in Stahllegierungen und besonders bei der
Trockenbearbeitung, aber auch bei anspruchsvollen Anwendungen in Guss.

TP0501
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Ti(C,N) + Al,O5 + Einsatzerkennung

Duratomic®-Sorte. AuRerst warme- und verschleiRbestandige Sorte, sehr gut geeignet fiir
produktive, allgemeine Drehbearbeitungen in Stahl sowie eine wertvolle Untersttitzung in vielen
anderen Werkstoffen.

TP1501

Ti(C,N) + Al,0 + Einsatzerkennung

Duratomic®-Sorte. Mit hoher Leistungsfahigkeit und Kantenstabilitét, einsetzbar in einem breiten
Anwendungsbereich der Stahldrehbearbeitung sowie in vielen unterschiedlichen Rostfrei- und
Gusswerkstoffen.

TP2501

Ti(C,N) + Al,04 + Einsatzerkennung

Duratomic®-Sorte. Erhohte Kantenzahigkeit bei gleichzeitig hoher VerschleiRfestigkeit fiir vielseitige
Leistungsfahigkeit bei Stahldreh- sowie Rostfreibearbeitungen, auch bei Schnittunterbrechungen.

TP3501

Ti(C,N) + Al,O5 + Einsatzerkennung

Universalsorte fur Vielseitigkeit und hohe Leistung in einer Vielzahl an Anwendungen in Stahl,
Rostfrei und Guss. Zuverlassige Alternative fiir die Bearbeitung von Stahl bei begrenzter
Schnittgeschwindigkeit oder hohen Anforderungen an die Oberflachengiite. Erganzende Sorte zur
Optimierung von leichteren Bearbeitungen in austenitisch rostfreiem Stahl.

TP25

Ti(C,N) + Al,05 + Einsatzerkennung

Universelle Sorte fir extrem hohe Sicherheit bei anspruchsvollsten Bearbeitungen sowohl in Stahl,
Rostfrei bis hin zu Superlegierungen, besonders bei Guss- und Schmiedeteilen.

TP40

TICITI(C,N) + TiN

Duratomic®-Sorte. Eine extrem harte, Super-Feinstkornsorte fiir die
Bearbeitung von teilweise gehértetem Stahl, auch als Alternative zum Schlichten von Guss.

TH1500

Ti(C.N) + Al,05

Duratomic®-Sorte. Hochverschleil}feste optimierte Sorte fiir Drehbearbeitungen von austenitisch
rostfreiem Stahl. Auch geeignet fiir die Bearbeitung von einfachen Stahlen und Stahlbearbeitung.

TM1501

Ti(C,N) + Al,05 + Einsatzerkennung

Duratomic®-Sorte. Leistungsfahige Sorte fiir Drehbearbeitungen von austenitisch-rostfreiem Stahl
mit einer Kombination aus hoher VerschleiRfestigkeit und guter Schneidkantenstabilitat. Erste Wahl
fiir Drehbearbeitungen von austenitisch rostfreiem Stahl. Auch geeignet fiir Drehbearbeitungen von
Stahlen mit stark unterbrochenem Schnitt.

TM2501

Ti(C,N) + Al,04 + Einsatzerkennung

Duratomic®-Sorte. Erste Wahl fiir Duplex-Stéhle und schwierig zerspanbares Rostfrei. Bestandig
gegeniiber Kerbverschleilt und Ausbréckelung. Uberzeugt in Schiichtbearbeitungen und
unterbrochenem Schnitt in allen Rostfreilegierungen.Vielseitige Sorte, die eine Vielzahl an
Bearbeitungen und Rostfreilegierungen abdeckt.

TM3501

2 AN 2N 2N AN 2N 2N 2N AN

Ti(C,N) + Al,O5 + Einsatzerkennung
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CVD-beschichtete Sorten

%’ g g TK0501 Duratomic®-Sorte. Extrem verschleilfeste, optimierte Sorte fiir die Bearbeitung von Grauguss und
o 9 ﬁ leichter zu bearbeitenden duktilen Gusswerkstoffen.
)
Ti(C,N) + Al,O3 + Einsatzerkennung
TK1501 Duratomic®-Sorte. Hochverschleilfeste Sorte fiir Guss im Allgemeinen und fiir Stahl. Die Sorte ist
besonders leistungsfahig bei der Bearbeitung von duktilen (Spharo-) Gusswerkstoffen, auch bei
m anspruchsvolleren Aufspannungen und bei Schnittunterbrechungen.

Ti(C,N) + Al,O4 + Einsatzerkennung

PVD-beschichtete Sorten

TH1000 Sehr harte, auBerst feinkérnige Sorte fiir teilweise gehartete Werkstlicke aus Stahl als auch
allgemeine Werkstoffe wie Superlegierungen. Dank der bemerkenswerten Kantenzahigkeit
ebenfalls hochleistungsfahig bei Schnittunterbrechungen und bei der Entfernung von harten
Oberflachen.

Ti-Al-Si-N nanolaminierte Beschichtung

Harte, verschleilfeste Feinstkornsorte zum Schlichten von Superlegierungen und Titan sowie in
vielen rostfreien Stahlen.

TS2000

(TL AN + TiN

TS2050 Harte, verschleifeste Feinstkornsorte zum Schlichten von Superlegierungen.

Ti-Al-Si-N nanolaminierte Beschichtung

Relativ harte Feinstkornsorte fiir die Bearbeitung von Superlegierungen und Titan bei Schrupp-
bearbeitungen; aufgrund der Zusammensetzung auch fir viele andere Werkstoffe wie Rostfrei
geeignet.

TS2500

(TLADN + TiN

Harte Feinkornsorte, hauptsachlich fiir die Schlichtbearbeitung von Super- sowie Titanlegierungen.
Auch fiir rostfrei Stahle.

CP200

(Ti, )N+ TiN

Zahe Feinkornsorte zum Schlichten bis mittleren Schruppen von Rostfrei, aber auch mit einem
breiten Anwendungsfenster z. B. in Stahl und Aluminium. Besonders geeignet fur
Schnittunterbrechungen.

CP500

(TLADN + TiN

Sehr zahe Feinstkornsorte fir Rostfrei und Stahl, aber auch gut geeignet, wenn hohe
Kantenzahigkeit gefordert ist, z. B. bei schwereren Schnittunterbrechungen

CP600

(TLADN + TiN
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Produktinformation — Wendeschneidplatten-Sorten

Unbeschichtete Sorten coc
259
k]
HX Universelle unbeschichtete Sorte fiir die Bearbeitung von Guss und gehartetem Stahl, auch gut a 2 E
geeignet fir den Einsatz in Nichteisen-Metallen. o S §
DR E
KX Optimierte Feinkornsorte fiir die Bearbeitung von Aluminium und anderen NE-Metallen.
883 Relativ harte und gleichzeitig z&he unbeschichtete Feinstkornsorte fiir die Bearbeitung von Titan
‘ bei Schruppbearbeitungen; auch flir Superlegierungen geeignet.
890 Unbeschichtete Feinstkornsorte mit hoher Harte bei gleichzeitiger guter Zahigkeit, fur
‘ Superlegierungen und Titan, auch fiir viele andere Werkstoffe gut geeignet.

Cermet

HochverschleiRfeste Cermet-Sorte fiir hdchste Oberflachengiite mit hoher Zuverlassigkeit, vor

TP1020
‘ allem in Stahl und Rostfrei.
TP1030 Beschichtete, hoch-verschleiltfeste Cermet-Sorte fiir hohe Oberflachengiite und hohe
‘ Produktivitdtsanforderungen, hauptsachlich in Stahl und Rostfrei.
Ti-Al-Si-N nanolaminierte Beschichtung
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Kurzklemmhalter — Montageinformationen

Gewinkelt montierte Kurzklemmbhalter
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- GemalR ISO und ANSI
- Fir positive und negative Spanflachen

- Austauschbare Plattensitze und Spanbrecher von Seco im Standard
- Passt in jede Bohrstange und jeden Werkzeug-Block

- Jetzt mit ISO-ANSI-Kurzklemmhaltern

- Fir Axial- und Radialausgleich

- Direkte Umwandlung von metrisch/Zoll durch einfachen Ersatz der Komponenten

90° montierte Kurzklemmbhalter

- Erméglichen Bearbeitungen innerhalb enger Toleranzen mit Radial- und Axialausgleich mit
Typen M und PC

Montageinformationen: ISO-ANSI, Gewinkelt montierte Kurzklemmhalter

x=(B9BE -F-.008) .
20mm (.787) > N« =13

—
13 X . |25 SIZEONLY > "= | (003)
+, |
j \
I
S
C
10, 12 SIZE 16, 20, 25 SIZE
GroRe des Kurzklemmhalters c F H T N Spannschraube
Metrisch mm/Zoll mm/Zoll mm/Zoll mm/Zoll mm/Zoll Metrisch
Std. : Std.
10 39 50/ 1.968 14/ .551 10/.394 5/.196 20/.787 M6 (Niedrig Hd.) 1/4 (Niedrig Hd.)
12 47 55/2.165 20/.787 12/ .472 6/.236 20/.787 M6 1/4
16 63 63/2.480 24 .945 16/.630 - 25/.984 M8 5/16
20 79 70/2.756 25/.984 20/.787 - 30/1.181 M8 5/16
25 98 100/ 3.937 32/1.260 25/.984 - 30/1.181 M10 (2) 3/8 (2)

Referenz zu Kurzklemmbhaltern

Kurzklemmhalter sind im Standard fiir metrische Komponenten verfiigbar.
Komponenten in Zoll sind als optionale Ersatzteile verfiigbar.

Siehe Graphik
Pin Spannschrauben Rad. Ang. Schrauben
Metrisch (Standard) Zoll (Optional) Metrisch (Standard) Zoll (Optional) Metrisch (Standard) Zoll (Optional)
NLM-23 NLC-23 XNSM-0515 XNSC-0515 SASM-0406 SASC-0406
NLM-33 NLC-33 XNSM-0620 XNSC-0620 SASM-0412 SASC-0412
NLM-34L NLC-34L XNSM-0825 XNSC-0825 SASM-0516 SASC-0516
NLM-43 NLC-43 SASM-0620 SASC-0620
NLM-46S NLC-46S SASM-0820 SASC-0820
NLM-54 NLC-54
NLM-58 NLC-58
NLM-68 NLC-68
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https://www.secotools.com/#?terms=XNSM-0620&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=XNSM-0825&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=XNSC-0515&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=XNSC-0620&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=XNSC-0825&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=SASM-0412&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=SASM-0516&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=SASM-0820&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=SASC-0412&type=allsearchresults
https://www.secotools.com/#?terms=SASC-0516&type=allsearchresults

- Informationen zu Drehwerkzeugen
SECO = Produktinformation — Radsatzbearbeitung

Radsatzbearbeitung — Einleitung

Drehen — Radsatzbearbeitung
Das Produktprogramm zur Radsatzbearbeitung enthalt:
- Wendeschneidplatten zum Schlichten RCMT-R3 und RCMX-R3
- Wendeschneidplatten zum Schruppen RR93, H-RR93 & RR94
- Wendeschneidplatten fiir Schwerzerspanung bei hohem Vorschub RR97
— PRDCN-Klemmhalter fiir Schafte mit bis zu 50x50
- Seco-Capto™ Sonder-Klemmhalter

Stabile Geometrien zum Schlichten und Vorschlichten bei hohen Vorschiiben Stabile Geometrien fir allgemeine Bearbeitung und Schruppen bei hohen

Vorschiiben
RCMX-R3 RCMT-R3 RCMX-RR94 RCMX-RR93 RCMX-H-RR93

Vorschubempfehlung: 0,5-1,2 mm/U / 0.002-0.047 /U Vorschubempfehlung: 0,6-1,4 mm/U / 0.024-0.055 /U

Empfehlung Schnitttiefe: a, <5 mm/0.197” Empfehlung Schnitttiefe: ap < 12 mm / 0.472”

RCMX-RR97 SNMM-R7

Starke Geometrien fiir die Bearbeitung bei hohen Vorschiben. Zum Schruppen bei hohen Vorschiiben und grofien Schnitttiefen.

Vorschubempfehlung: 0,6-1,5 mm/U / 0.024-0.059 /U Vorschubempfehlung: 0,6-1,2 mm/U / 0.024-0.047 /U

Empfehlung Schnitttiefe: a, < 15 mm/ 0.591” Empfehlung Schnitttiefe: a, < 15 mm /0.591”

R3 und RR93 Geometrien mit Spanbrechemut und Puffer ermdglichen besseren Spanbruch.
Seco Sorten mit Duratomic®-Technologie verbessern die Leistung.

www.secotools.com
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Radsatzbearbeitung Neuprofilierung

Das Produktprogramm zur Radsatzbearbeitung enthélt:
- Wendeschneidplatten zum Schlichten mit Geometrie MF und R2
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- Wendeschneidplatten fir mittlere Schruppbearbeitung mit Geometrie RR94

- Wendeschneidplatten fiir Schruppbearbeitung mit Geometrie MR und RR97
- Reihenfolge der Schneidkantenstabilitdit R2-MF-RR94-MR-RR97
- Kassetten fiir Neuprofilierung RWRT

LNMX-MF LNMX19-R2

Fur Schlichtbearbeitungen, geringe Schnittti