























EPB Feinausdrehkopfe, Typ AxiaBore ™- Instruktionen SECO =

MPA (Multi-Purpose Adapter = Mehrzweck-Adapter) - Zusammenbau

Zum Ausdrehen (Abb. 1), Zapfendrehen (Abb. 3) und Nutenstechen (Abb. 5) muss der
AxiaBore™ Plus - Kopf mit dem MPA ausgeriistet werden. Der MPA wird mit 2 Schrauben
fir den Zusammenbau geliefert. Adapter und Komponenten haben eine doppelt verzahnte
Schnittstelle, fir spiegelverkehrte Ausrichtung sowie vieféltige Durchesser-Einstellmoglichkei-
ten (Teilstrich 2,5 mm im Durchmesser). Der Adapter hat eine einstellbare Kihldiise, um das
Kuhimittel direkt auf die Schneide zu leiten.

Abb. 1

Ausdrehen oder Zapfendrehen

Zum Ausdrehen (Abb.1) und zum Zapfendrehen (Abb.3) wird dieselbe Aufnahme (2) einge-
setzt, zusammen mit einem WSP-Halter (5) und einem Gegengewicht (3).
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Abb. 2

MPA - Zusammenstellung zum Ausdrehen (Abb.1) Gewiinschten WSP-Halter (5) zur Mon-
tage auf dem Schaft (2) mit Hilfe der Auswahl-Tabelle "Ausdrehen” auswahlen (siehe Produkt-
Seiten). MPA so positionieren, dass der Schaft die hchste Position einnimmt und die Ausdreh-
und Einstech-Symbole sichtbar sind (Abb. 2): Schaft mit WSP-Halter auf der rechten Seite des
MPA anbringen (Durchmesser-Position siehe Auswahl-Tabelle "Ausdrehen"), danach Gegen-
gewicht symmetrisch auf der linken Seite klemmen. MPA auf den Ausdrehkopf montieren und
Durchmesser-Feineinstellung vornehmen. ACHTUNG: Spindeldrehung beim Ausdrehen im-
mer im Uhrzeigersinn, siche Symbol.

MPA - Zusammenstellung zum Zapfendrehen (Abb. .3) Gewlinschten WSP-Halter (5) zur
Montage auf dem Schaft (2) mit Hilfe der Auswahl-Tabelle "Zapfendrehen" auswahlen (siehe
Produkt-Seiten). MPA so positionieren, dass der Schaft auf hochster Position steht und das
Zapfendreh-Symbol sichtbar ist (Abb.4): Schaft mit WSP-Halter auf der rechten Seite des MPA
anbringen (Durchmesser-Position siehe Auswahl-Tabelle "Zapfendrehen"), danach Gegenge-
wicht symmetrisch auf der linken Seite klemmen. MPA auf den Ausdrehkopf montieren und
Durchmesser-Feineinstellung vornehmen. ACHTUNG: Spindeldrehung beim Zapfendrehen
immer gegen den Uhrzeigersinn, siehe Symbol.
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Abb. 4
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EPB Feinausdrehkopfe, Typ AxiaBore™- Instruktionen SECO =

MPA (Multi-Purpose Adapter = Mehrzweck-Adapter) - Zusammenbau

MPA Nutenstech-Werkzeug - Zusammenstellung (Abb.5)

Eine Nutenstech-Werkzeug-Kombination besteht aus:

+ einem Paar Nutenstech-Haltern (1x E="aussen" (7) und 1x I=‘innen’ (6),

+ einem Nutenstech-Werkzeug S='Auflenbearbeitung’ (8) oder B='Innenbearbeitung’ (9). Auf
einen 'E’- oder 'I'-Halter kdnnen sowohl ‘S’- als auch ‘B-’ Werkzeuge montiert werden.

Abb. 5

Das geeignete Nutenstech-Werkzeug je nach Breite und Positionierung des Einstiches (Innen-
bearbeitung / AuRenbearbeitung) bitte mit Hilfe der Auswahl-Tabelle "Nutenstechen” (siehe
Seite 287-294) auswahlen.

 Bei Einstich gegen die Innenkontur, Typ "B" (8), bei Einstich gegen die AuRenkontur Typ "S
(9) auswahlen,

o Wenn keine Storkontur bearbeitet wird, ist sowohl Typ S als auch Typ B geeignet.

Je nach erforderlichem Durchmesser und der Zugénglichkeit des Werksttickes wird das Nuten-
stechwerkzeug mit einer Werkzeugaufnahme ‘I' oder ‘E’ eingesetzt (‘I - Aufnahme fiir innere
Werkzeugpositionierung; ‘E’ -fiir &uBere Werkzeugpositionierung). Das keilformige Ende des

Werkzeuges (B) ist zur Ausrichtung der Schneide gegen den Pin (C) der Werkzeugaufnahme
gerichtet. Werkzeug mit Schraube (D) klemmen.

Abb. 6

MPA so positionieren, dass der Schaft auf der hdchstmdglichen Position steht und die Aus-
dreh- und Nutenstech-Symbole sichtbar sind (Abb. 2): die Werkzeugaufnahme mit dem Werk-
zeug auf der rechten Seite der MPA aufspannen (Durchmesser-Position siehe Auswahl-Tabelle
"Nutenstechen") und die Werkzeugaufnahme ohne Werkzeug als Gegengewicht symmetrisch nins
auf der linken Seite anbringen. —% L
o) s )
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MPA auf dem Ausdrehkopf montieren und Feineinstellung des Durchmessers vornehmen. o

ACHTUNG: Einstechen immer mit Spindeldrehung im Uhrzeigersinn, siehe Symbol. Abb. 7
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EPB Feinausdrehkopfe, Typ AxiaBore ™- Instruktionen

SECO 2

Maximale Schnittgeschwindigkeit - Ausdrehkopfe Typ AxiaBore™

Bereich Max. U/m mit Max. U/m mit MPA Max. Schnittge- Max. Schnittge-
Schneidkopf @ Werkzeug schwindigkeit v, schwindigkeit v,
bei min. Z-Bereich. | bei max. @-Bereich.
(mm) (U/min) (U/min) (m/min) (m/min)
Ausdrehkopf

A76001 03-8 30000 - 28 750
A76002 2-20 12000 - 75 750
A76003 6-108 8000 5000 150 800
A76012 2-20 24000 - 150 1500
A76013 6-33 20000 5000 377 2000

Achtung,: Die maximale Geschwindigkeit ist abhangig vom Design des Ausdrehkopfes und seiner Auswuchtqualitét.

Innerhalb dieser Grenzen missen die Geschwindigkeiten auch im Hinblick auf Werkstoff, Schneidkanten (Wendeplatte), Werkzeuglénge,
Maschinenspindel etc. angepasst werden. Bei Umdrehungen von ca. 8000 U/m und dariiber sollten die Aufnahmen und Zwischenstticke feinausgewuchtet werden.
Auswuchtbare Képfe und feinausgewuchtete Aufnahmen erhéhen die Werkzeugstandzeit und die Qualitat der Bohrung, sogar bei niedrigeren Geschwindigkeiten.
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EPB Feinausdrehkopfe, Typ AxiaBore™- Instruktionen

Problemlosung

Problem

Magliche Ursache

Lésung

Geringe Standzeit

Falsche Schneidstoffsorte

VerschleiRfestere Sorte wahlen

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit reduzieren

Zu hohe Schnitttiefe

Schnitttiefe reduzieren

Rattern & Vibrationen

Zu hohe Schnittgeschwindigkeit

Schnittgeschwindigkeit senken

Werkzeug kiirzen, um Stabilitat zu erhdhen

Hohes Verhaltnis L/D Stabileres Ausdrehwerkzeug wahlen
Hart- oder Schwermetall-Verlangerungen einsetzen
Falsche WSP Eckenradius der WSP reduzieren
Geschliffene WSP-Geometrie verwenden
Falsches Aufmaf} Durchmesser der Vorbohrung &ndern
Geringe Toleranz der Bohrung &
Wiederholgenauigkeit
Verschlissener und beschadigter Werkzeugschaft: Austauschen
Ungenauer Werkzeugwechsel
Spindel und Werkzeugschaft reinigen
Aufmalabweichungen Durch Vorschlichtbearbeitungsschritt erganzen
Geringe Stabilitat der Spindel WSP mit schérfer geschliffener Geometrie verwenden
Unrundheit

Hohe Unwucht des Ausdrehwerkzeuges

Rundlauf der Spindel berpriifen

LIBRAFLEX Ausdrehkopf einsetzen

Einstellung des Skalenringes tberpriifen

Geschwindigkeit reduzieren

Hohe Schnittkrafte

AufmaR und Vorschub Uberpriifen

Unzureichende Werkstiick-Klemmung

Uberpriifen, ob gleichmaRige Werkstiick-Klemmung besteht.

Nichtsymmetrisches Werkstiick

Schnittkrafte reduzieren, geschliffene WSP verwenden

Schnittgeschwindigkeit erhéhen, Vorschub reduzieren

Positionierungsfehler

Verlaufende Bohrung

Durch Vorschlichtbearbeitungsschritt erganzen.

Zu hohe Schnitttiefe Schnitttiefe verringern, zwei Durchgénge wéhlen
Schlechte Oberflache
Falscher Radius der WSP GroReren WSP-Radius verwenden
Zu hoher Vorschub Vorschub auf max. 30% des Eckenradius der WSP reduzieren
Innenkiihlung einsetzen
Schlechte Spaneabfuhr WSP mit hoherem Spanwinkel einsetzen (HSS: auf Anfrage)
Schnitttiefe Uberprifen
Konischer Eintritt
VerschleiRfestere Sorte wéhlen
Vorzeitiger Verschleily Schnittgeschwindigkeit modifizieren

KuhImitteldurchfluss erhdhen

Diese Problemlésungen gelten auch fiir die radialen Feinausdrehkdpfe.
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EPB Feinausdrehkopfe, radial SECO I
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EPB Feinausdrehkopfe, radial

SECO 2

Hervorragende Ergebnisse von Anfang an bei Einsatz der
EPB-Feinausdrehkopfe. J 15 bis 205 mm.

Prazision

* Einstellung tber Mikrometer-Spindel im Be-
reich 2,5 im
Durchmesser: Prazisionsbereich IT5 .

* Gegen den Grundkorper abgestttzter Wende-
plattenhalter gewahrleistet stabile Schneide:
hohe Prazision der Bohrungsgeometrie und
hervorragende Oberflachengute (bis Ra 0.6).

Beschichtung fiir geringe Reibung

* Libraflex Auswuchtringe, direkte Markierung,
ohne Auswuchttabelle.

+ Wendeplattenhalter auch zum Anfasen und
Rickwartssenken.

* Kiihimittelzufuhr durch den Kopf direkt auf die
Schneide

Kostengiinstig

* FUr niedrige bis mittlere Bearbeitungsge-
schwindigkeiten vorausgewuchtete Ausdreh-
kopfe verwenden.

* Alle Ausdrehkdpfe verwenden nur drei
WendeplattengroRen.
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Hohe Produktivitét

+ Schnittgeschwindigkeiten bis zu 1500 m/min
mit auswuchtbaren Ausdrehkdpfen.

Zuverlassig

* Gegen den Grundkorper abgestutzter
Wendeplattenhalter gewahrleistet Schutz
der Einstellvorrichtung.

+ Alle Ausdrehkdpfe (A780 und A790) sind
abgedichtet und dauergeschmiert.



EPB Feinausdrehkopfe, radial SECO I
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SECO

EPB Feinausdrehkopfe, radial - Ubersicht
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EPB Feinausdrehkopfe, radial - Merkmale SECO =

Feinausdrehkopfe, radial:

Ein radiales Feinausdrehwerkzeug besteht aus einem Korper (Kopf) und einem Wendeplatten-
halter.

AT780xx Kopfe

9 Ausdrehképfe fiir Prazisionshohrungen J 15 bis 205 mm mit radial montierten Wen-
deplattenhaltern.
Vorausgewuchtet auf mittlere Durchmessereinstellung.

Einstellung iiber Mikrometer-Spindel

Wendeplattenhalter einstellbar mit Mikrometer-Spindel im Bereich 2,5 pum im Durchmesser).
Hohe Wiederholgenauigkeit gewahrleistet.

Schneidenorientierung geman DIN 69871/ISO 7388 fiir SA und ISO 12164 fiir HSK.

Innere Kihimittelzufuhr durch den Kopf direkt auf die Schneide.

AT790xx Kopfe

5 auswuchtbare ‘Libraflex’ Ausdrehkopfe fiir Prézisionsbohrungen < 30 bis 115 mm fiir
hohe Geschwindigkeit (bis zu 1500 m/min), mit radial montierten Wendeplattenhaltern.
Ausgewuchtete Werkzeuge schonen Aufnahmen und Spindel. Schnittdaten kénnen optimiert
werden; selbst bei normalen Geschwindigkeiten werden hervorragende Ergebnisse erzielt.

Die Auswuchtung erfolgt durch Einstellung der beiden Skalenringe in Abstimmung mit dem zu
bearbeitenden Durchmesser. Keine Auswuchttabelle erforderlich.

995" 275" 256"
zéo %5 70 65
]

Wendeplattenhalter

Das umfangreiche Programm an Ausdreh-, Anfas- und Riickwartssenk-Wendeplattenhaltern kann sowohl
mit A780xx als auch mit A790xx radialen Feinausdrehkopfen eingesetzt werden.

Feinausdreh-Wendeplattenhalter

Typ 724: Einstellwinkel 90° fiir TC Wendeplatten
Typ 725: Einstellwinkel 90° fiir CC Wendeplatten
Typ 726: Einstellwinkel 95° fir CC Wendeplatten
Typ 782: Einstellwinkel 90° fiir WB Wendeplatten

Achtung: Bei Sacklochbohrungen sollte beim Ausspindeln ein Wendeplattenhalter mit 95°
Einstellwinkel verwendet werden.

Wendeplattenhalter zum Anfasen, & 23 bis 160 mm

Typ 729: 15°, 30° oder 45° Einstellwinkel fiir CC Wendeplatten. Beim Einsatz von Haltern fiir
Anfaswendeplatten kann auch mit Libraflex ausgewuchtet werden.

Wendeplattenhalter zum Hinterdrehen, & 26,5 bis 164 mm Ftn jT

Typ A789: Einstellwinkel 90° fir WB und CC Wendeplatten.

Beim Einsatz von Wendeplattenhaltern zum Hinterdrehen ist eine Libraflex-Auswuchtung nicht
maglich. Hier wird die hdchste Unwuchtreduzierung erzielt, indem man beide Wuchtringe auf ) (]
die hochste Skalierung stellt.

Berechnung des Mindest-Zugangsdurchmessers D4, siehe Seite 314
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EPB Feinausdrehkopfe, radial - Code Schliissel

SECO I

Code Schliissel, radiale Feinausdrehkopfe

Radiale Feinausdrehkopfe:
- 780 = vorausgewuchtet im mittl. Durchm.
- 790 = auswuchtbar

A| 780 || 20
|

Ausdrehkdpfe Graflex Schaftgr./
Ausdrehkkopf Ber.

Code Schliissel, Wendeplattenhalter
Wendeplattenhalter fiir radiale Feinausdrehképfe,
Anstellwinkel und passender Wendeplattentyp
- 724: Anstellwinkel 90° fir TC WSP
- 725: Anstellwinkel 90° fiir CC WSP
- 726: Anstellwinkel 95° fiir CC WSP
- 782: Anstellwinkel 90° fiir WB WSP

|
A| 725 65

Ausdrehkdpfe GréRe des WSP-Halters
und Kapazitat
(x0 = Standard, x5 = groR)

Code Schliissel Wendeplattenhalter fiir Fas-Werkzeuge

Wendeplattenhalter fiir
radiale Feinausdrehkdpfe WSP Typ

Zum Anfasen Einstellwinkel

| |
A|729 |10 CC| 06|30

Ausdrehkdpfe GroRe des WSP GroRe
Wendeplattenhalters
= GroRe des Ausdrehkopfes

Code Schliissel, Wendeplattenhalter zum Riickwartssenken

Wendeplattenhalter WSP Einstell-
zum Ruckwartssenken GroRe winkel

A [789X|| 08 \WB| 06 | 90

Ausdrehkdpfe GroRe des WSP- WSP-
Halters Typ
= GroRe Ausdrehkopf
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EPB-Feinausdrehkdopfe, radial SECO I

Typ A780 - Feinausdrehkopfe, radial, nicht auswuchtbar

o >

«— 0O —»

Einstellung durch Mikrometerspindel und Nonius (in Stufen
von 0,01 mm, Teilstrich 2,5 um im Durchmesser).

Schaft Abmessungen in mm *
WSP-Halter @
GroRe dmm Bereich C & mm Best.-Nr. A D GroRe

0 8 15-18,5 A780 08 35 14 09 0,038

0 8 18-23,5 A780 09 35 17 09 0,048

1 11 23-31 A780 10 40 215 10 0,095

2 14 30-40 A780 20 45 27 20 0,195

3 18 39-51 A780 30 65 35 30 0,440

4 22 50-65 A780 40 72 43 40 0,790

5 28 64-86 A780 50 82 54 50 1,485

6 36 85-115/ 114-144 A780 60 105 70 60/ 65 3,080

7 46 114-160/ 159-205 A780 70 115 95 70/ 75 6,360

Wendeplattenhalter sind separat zu bestellen, siehe Seiten 311-313. * Ohne WSP-Halter.
Ersatzteile
Befestigungsschraube (2) Spannschraube (3) Schliissel fiir (2) (3) (4)
Q) O s?

Fiir S
A78008 960D30050S 19A7100403 H2.0-2D 2
AT78009 LBHF0306R 19A71000 H2.0-2D 2
A78010 19TB0305 19A71000 H2.0-2D 2
AT78020 19TB0305 950A0406 H2.0-2D 2
A78030 19TB04075 950L0608 03M03C 3
A78040 19TB04075 950L0612 03M03C 3
A78050 950D0410 950L0616 03M03C 3
A78060 950D0612 950L1016 H05-4 5
AT78070 950D0616 950L1030 HO05-4 5

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
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EPB-Feinausdrehkdopfe, radial SECO I

Typ A790 - Libraflex® auswuchtbare Feinausdrehkdpfe, radial

4
Dd
l v ([
+ Einstellung durch Mikrometerspindel und Nonius (in Stufen
von 0,01 mm, Teilstrich 2,5 um im Durchmesser).
+ Auswuchtung durch zwei Skalenringe.
+ Fiir Schnittgeschwindigkeiten V tiber 1 500 m/min.
Schaft Abmessungen in mm .
WSP-Halter
GroRe dmm Bereich C & mm Best.-Nr. A D Grosse
2 14 30-40 AT790 20 45 27 20 0,175
3 18 39-51 AT790 30 65 35 30 0,430
4 22 50-65 AT790 40 72 43 40 0,760
5 28 64-86 AT790 50 82 54 50 1,395
6 36 85-115 AT790 60 105 70 60 2,930
Wendeplattenhalter sind separat zu bestellen, siehe Seite 311-313. * Ohne Wendeplattenhalter.
Ersatzteile
Befestigungsschraube (2) Spannschraube (3) Schraube fiir Ring (5) Schliissel fiir (2) (3) (4) (6)
P | :
Fiir S
A79020 19TB0305 950A0406 960D30045S H2.0-2D 2
AT79030 19TB04075 950L0608 AU7901030 03M03C 3
A79040 19TB04075 950L0612 AU7901040 03M03C 3
A79050 950D0410 950L0616 AU7901050 03M03C 3
A79060 950D0612 950L1016 AU7901060 HO5-4 5

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
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. . . ™
EPB-Feinausdrehkdopfe, radial SECO =
Wendeplattenhalter 90° und 95°, fiir radiale Feinausdrehkdpfe Typ A780 und A790
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
:‘ o fi— fe—f1 >
= =5%
6 .*
-0 l 1
T { v
K90° o o
L f1t K90 KQO*
+ Fir Ausdrehkdpfe A780 und A790, radial.
Abmessungen in mm
Fiir A780...und| WSP-Halter | Bereich C &
Einstellwinkel k AT790... Grosse mm Best.-Nr. Iy fs Wendeplatte Grosse| Abb.
90° fiir WSP WB
..08/...09 09 15-23,5 A782 09 7.2 4 WB...0301... 1 0,002
90° fiir WSP CC
.10 10 23-31 A72510 10,3 45 CC...0602... 2 0,005
.20 20 30-40 A72520 83 5 CC...0602... 2 0,005
.30 30 39-51 A725 30 10,3 8 CC...0602... 2 0,010
.40 40 50-65 A725 40 10,3 9,5 CC...0602... 2 0,012
.50 50 64-86 A725 50 10,3 12,5 CC...0602... 2 0,017
...60* 60 85-115 AT725 60 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,070
...60* 65* 114-144 AT725 65 16,5 33,7 CC...09T83... 2 0,090
.70 70 114-160 A72570 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,090
.70 75 159-205 A72575 16,5 41,7 CC...09T83... 2 0,120
90° fiir WSP TC
.30 30 39-51 A72430 10,3 79 TC...1102... 3 0,010
.40 40 50-65 A724 40 10,3 94 TC...1102... 3 0,012
.50 50 64-86 A724 50 10,3 12,4 TC...1102... 3 0,017
...60* 60 85-115 AT724 60 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,070
...60* 65 114-144 AT24 65 16,5 33,7 TC...1102... 3 0,090
.70 70 114-160 A72470 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,090
.70 75 159-205 AT2475 16,5 41,7 TC...1102... 3 0,120
95° fiir WSP CC
.10 10 23-31 A726 10 10,3 45 CC...0602... 4 0,005
.20 20 30-40 A726 20 83 5 CC...0602... 4 0,005
...30 30 39-51 A726 30 10,3 8 CC...0602... 4 0,010
.40 40 50-65 A726 40 10,3 95 CC...0602... 4 0,012
...50 50 64-86 A72650 10,3 12,5 CC...0602... 4 0,017
...60* 60 85-115 A726 60 16,5 18,9 CC...09T3... 4 0,070
...60* 65** 114-144 AT726 65 16,5 33,7 CC...09T8... 4 0,090
.70 70 144-160 A726 70 16,5 18,9 CC...09T83... 4 0,090
.70 75 159-205 AT726 75 16,5 4,7 CC...09T8... 4 0,120

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.

* Die Wendeplattenhalter GroRe 60 und 65 passen auch auf den Feinausdreh-Mitnehmer fiir Ausdrehkdpfe fiir Briickenwerkzeuge. ** Eine Prézisionsauswuchtung der
Ausdrehkdpfe Typ A790 ist bei Einsatz der groRen Wendeplattenhalter nicht méglich. Spannschrauben fiir Wendeplatten und Drehmoment-Schiissel, siehe Seite 339-340.
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EPB-Feinausdrehkdopfe, radial SECO

Anfas-Wendeplattenhalter, fiir Ausdrehkopf A780 und A790, radial

+ Fir radiale Feinausdrehkdpfe, Typ A780 und A790

Abmessungen in mm

Fiir A780...und | WSP-Halter Wendeplatte @
Einstellwinkel k AT790... Grosse Bereich C @ mm | Best.-Nr. Iy fs Grosse
15°
.10 10 23-31 A729 10CC06 15 10,5 45 CC...0602... 0,005
.20 20 30-40 AT729 20CC06 15 10 5 CC...0602... 0,005
...30 30 39-51 A729 30CC06 15 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
.40 40 50-65 AT729 40CC06 15 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
...50 50 64-86 A729 50CC06 15 10,5 125 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 AT729 60CC09 15 16,5 19,2 CC...09T3... 0,070
.70 70 114-160 A729 70CC09 15 16,5 18,7 CC...09T3... 0,090
30°
.10 10 23-31 AT729 10CC06 30 10,8 45 CC...0602... 0,005
...20 20 30-40 A729 20CC06 30 10 49 CC...0602... 0,005
...30 30 39-51 A729 30CC06 30 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
.40 40 50-65 A729 40CC06 30 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
.50 50 64-86 AT729 50CC06 30 10,5 12,5 CC...0602... 0,017
.60 60 85-115 A729 60CC09 30 16,5 19,1 CC...09T3... 0,070
.70 70 114-160 AT729 70CC09 30 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090
45°
.10 10 23-31 A729 10CC06 45 11,5 45 CC...0602... 0,005
.20 20 30-40 AT729 20CC06 45 10 5 CC...0602... 0,005
...30 30 39-51 A729 30CC06 45 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
.40 40 50-65 AT729 40CC06 45 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
...50 50 64-86 A729 50CC06 45 10,3 124 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 AT729 60CC09 45 16,5 19,1 CC...09T3... 0,070
.70 70 114-160 AT729 70CC09 45 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090

Liefermdglichkeit siehe gliltige Preis- und Lagerliste.
Spannschrauben fiir Wendeplatten und Drehmoment-Schliissel, siche Seite 339-340.
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EPB-Feinausdrehkdopfe, radial SECO I

Wendeplatten-Halter zum Riickwartssenken, fiir radiale Feinausdrehkopfe Typ A780 und A790

«——Dy
‘ -~ D:T
(L IE
A <"1
fif
+ Fir radiale Feinasudrehképfe Typ A780 und A790
+ Bei Verwendung von Wendeplattenhaltern zum Riickwérts- D,
senken ist eine Prazisionsauswuchtung nicht mdglich.
Bereich Riickwartssenken LS
D, im Verhéltnis zum Kopf | Einstell- @
& mm winkel k | Best.-Nr. A D L Iy fi  Wendeplatte Grosse
AT780 08: 26,5-30
AT780 09: 29,5-35
90° A789X08WB03 90 13/13 14/17 19 145 | 98 WB...0301... 0,008
AT780 10: 34-42
90° A789X10WB03 90 16,5 21,5 22 16 10 WB...0301... 0,010
AT780 10: 39,5-47,5
AT780 20/ A790 20: 46-56
90° A789X10CC06 90 16,5/21,5 | 21,5/27 22 16 12,8 CC...0602... 0,015
AT780 30/ A790 30: 53-65
AT780 40/ A790 40: 61-76
AT780 50/ A790 50: 69-91
90° A789X30CC0690 32/39/49 | 35/43/54 | 30 23 15 CC...0602... 0,025
AT780 60: 89-119
90° A789X60CC06 90 50 70 50 38,5 21 CC...0602... 0,075
AT78070: 118-164
90° A789X70CC06 90 60 95 50 38,5 21 CC...0602... 0,090

Berechnung des Mindest-Zugangsdurchmessers Dy, siehe Seite 314.

Ersatzteile
Schraube fiir WSP-Halter zum Riick-
warts-Ausdrehen (2)
\\\\
F
Fiir
A789X08WB03 90 -
A789X10WB03 90 950F0308
A789X10CC06 90 950F0308
A789X30CC06 90 950F0410
A789X60CC06 90 950F0620
A789X70CC06 90 950F0620

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
Ersatzteile, Wendeplatten-Spannschrauben und Schliissel, siehe Seite 339-340.
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SECO 2

Montage der Wendeplattenhalter (Abb. 1)

Schraube (2) herausnehmen.

Wendeplattenhalter (9) auf das bewegliche Teil (10) montieren.
Schraube (2) wieder einsetzen und anziehen.

Wendeplatten (15) mit Schraube (12) befestigen.

)
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Abb. 1

Einstellung des Durchmessers (Abb. 2)

- Schraube (3) lésen.

- Bearbeitungsdurchmesser einstellen mittels der Mikrometerspindel R.

- Schraube (3) anziehen.

Einstellprézision(Abb. 2)

-1 Teilung auf der Spindel (R) = 0,01 mm im Durchmesser.

- Feineinstellung mit dem Nonius (V) auf 2,5 p im Durchmesser.

Einstellung im Uhrzeigersinn = Erhéhung des Durchmessers (gegen Uhrzeigersinn = Durch-
messerreduzierung).

Achtung: Héchste Bohrungsprazision durch Voreinstellung des Kopfes auf einen kleineren
Durchmesser (z. B.. -20 ) und Korrektur auf gewlinschten Durchmesser nach Probebohrung.
Fir Durchmesser-Korrekturen empfehlen wir, die Spindel um 1/2 bis 1 Umdrehung zurtick zu
stellen und dann auf den gewtinschten Durchmesser einzustellen.

|
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O

Abb. 2

Auswuchten des Kopfes A790xx (Abb. 3)

Nach Einstellung des Durchmessers die beiden Ringe (7) und (8) auf gleichen

Wert (entsprechend dem Durchmesserwert) ausrichten, so dass die gewtinschten Ausrich-
tungsmarken sich in einer Linie mit dem Einstellzeichen (12) befinden (Skalierung auf den Rin-
gen = 1 mm; nachstmdgliche Einstellung wéhlen). Schrauben (5) und (6) wieder anziehen.

Achtung: Libraflex Auswuchtung ist auch fiir Wendeplattenhalter zum Anfasen zu erzielen. Li-
braflex Prazisions-Auswuchtung ist fir Wendeplattenhalter zum Riickwartssenken nicht mog-
lich. Hier wird die hdchste Unwuchtreduzierung erzielt, wenn beide Wuchtringe auf ihre
hdchstmdgliche Skalierung eingestellt werden.

A @
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Anweisungen zum Riickwartssenken (Abb. 4)

Beim Einsatz von Wendeplattenhaltern zum Riickwéartssenken bitte den Mindest-Zugangs-
durchmesser (D4 min)* sowie die Schnittrichtung gegen den Uhrzeigersinn beachten. Die Wen-
deplattenhalter zum Riickwértssenken werden mit einer Klemmschraube zur Befestigung auf
dem Schneidkopf geliefert, die die Standard-Schraube des Kopfes ersetzt (Ausnahme ist der
kleinste A789X08WB0390, fiir den die Standard-Schraube geeignet ist).

D,+D
*Fiir KopfgroRen 08,09 und 10: Dy min = 2 * +0,5
* Fiir KopfgroRen 20 bis 70: Dy min ~ — D22+ D +1
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EPB Feinausdrehkopfe, radial - Instruktionen SECO =

Empfehlungen fiir die Bearbeitung

Fir beste Ergebnisse empfehlen wir innere Kihimittelzufuhr (héhere Schnittdaten, hdhere Oberflachengiite, bessere Spaneabfuhr).
Immer die kiirzeste Auskraglange wahlen, fiir hdchste Zuverlassigkeit und Produktivitat: lange Werkzeuge = niedrigere Drehzahlen.

Fur héhere Zuverlassigkeit (z. B. tiber 6000 U/m) empfehlen wir auswuchtbare Kopfe; auswuchtbare Kopfe verbessern die Bohrungsgeometrie,
auch bei niedrigeren Geschwindigkeiten wie z. B. 4000 U/m.

Die fiinf kleinsten Kdpfe decken den Durchmesserbereich & 15 bis 51 mm ab, bei Einsatz von HM-Verlangerungen, hohe Leistung, auch bei
grossen Auskraglangen.

Maximale Geschwindigkeiten fiir radiale Feinausdrehkdpfe

Schneidkopf Bereich & Max. Uim e beimin, Barich, | v, ol . &-Bereich
(mm) (U/min) (m/min) (m/min)
Libraflex auswuchtbare Feinausdrehkopfe
AT79020 30-40 16000 1508 2011
AT79030 39- 51 12250 1501 1963
AT79040 50 - 65 10000 1571 2042
AT79050 64 - 86 7500 1508 2026
AT79060 85-115 5600 1495 2023
Feinausdrehkopfe
A78000 2-32 8000 50 804
A78008 15-18,5 16000 754 930
A78009 18-235 13000 735 960
A78010 23-31 10000 723 974
AT78020 30-40 8000 754 1005
A78030 39-51 6000 735 961
A78040 50 - 65 5000 785 1021
A78050 64 - 86 3700 744 1000
A78060 85-115 2700 721 975
114 - 144 2200 788 995
AT8070 114 - 160 2000 716 1005
159 - 205 1600 799 1030

Achtung,: Die maximale Geschwindigkeit ist abhangig vom Design des Ausdrehkopfes und seiner Auswuchtqualitat. Innerhalb dieser Grenzen missen die
Geschwindigkeiten auch im Hinblick auf Werkstoff, Schneidkanten (Wendeplatte), Werkzeuglange, Maschinenspindel etc. angepasst werden.

Bei Umdrehungen von ca. 8000 U/m und dariiber sollten die Aufnahmen und Zwischenstiicke feinausgewuchtet werden.

Auswuchtbare Kopfe und feinausgewuchtete Aufnahmen erhdhen die Werkzeugstandzeit und die Qualitat der Bohrung, sogar bei niedrigeren Geschwindigkeiten.

Problemlosung
Siehe Problemlsungen im Kapitel AxiaBore, Seite 302.
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EPB Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge

SECO 2

Fur eine einfachere Bearbeitung groRer Bohrungen haben
wir das modulare Briickenwerkzeugsystem enwickelt.
Schruppen und Schlichten < 204 bis 2155 mm.,

Prazision & Produktivitat

Maximale Nutzung der Maschinenleistung und
hohe Bohrungsqualitat (IT5; Ra 0,6 bei Schlicht-
bearbeitungen) durch hohe Stabilitat.

Zuverlassigere Bohrungsqualitat als z.B. beim
Bohrzirkularfrasen; kiirzere Bearbeitungszeit
und geringere Belastung der
Maschinenspindel.

Bediener freundlich

* Einfache und sichere Montage und Einstellung
der Blécke durch Nockenwellenmechanismus.

« Symmetrische oder asymmetrische Bearbei-
tung maglich.

* Mikrometrische Einstellung von der Seite,
leicht zuganglich.

+ Orientierungsmaglichkeit der Briicke alle 30°.

* Innere KlhImittelzufuhr.

Flexibilitat

* Fur alle Durchmesser von 204 bis 2155 mm.
Bei groflen Durchmessern (654 bis 2155 mm)
wird eine Kombination von kleinen Brlicken-
werkzeugen mit einem Jumbo-Brlckenwerk-
zeug aus Aluminium eingesetzt.

* Modulares Konzept: Austauschbare Schrupp-
und Schlichtwerkzeuge, Gegengewichte und
Graflex® Blocke.

* Bearbeitung groRer Zapfen und Riickwarts-
Feinausdrehen moglich.

<38

~
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EPB Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge - Eigenschaften SECO

6 Briickenwerkzeuge decken den Bereich & 204 bis 655 mm ab (Zapfendrehen < 48 bis 521 mm)

Briickenwerkzeuge haben die Anschlussgréfen & 40 mm zur direkten Montage auf Aufnahmen (SK und HSK) oder mittels Graflex Adapter

GroRe 7 fur Briickenwerkzeuge. Durch Einsatz eines Graflex Adapters der GrolRe 7 und eines Flansches kann die Auskraglénge vergrofert wer-
den.

Die Briicken sind einstellbar in Schritten von 30°, passend fiir Werkzeugmagazine.

Die Briicken kdnnen Schrupp- und Feinausdrehképfe sowie Gegengewichte aufnehmen. Stabile Verbindung der Ausdrehképfe und Brticken-
werkzeuge. Einfache Montage und Einstellung der Ausdrehképfe durch ein Mitnehmersystem und 3 Spannschrauben.

Briicken werden mit verschlossenen Kihimittelkanélen geliefert; sie kdnnen mit Kiihimittelrohren bestiickt werden, die das Kihimittel direkt auf
die Schneide leiten. Verflgbar als Zubehdr, separat zu bestellen.

=

] +38}mm* <38/mm~> v/\ 0O

=

Ein Schruppwerkzeug besteht aus zwei gleichen Ausdrehkopfen und zwei Einbauhaltern.
Symmetrische oder asymmetrische Einstellung méglich. Kassetten zum Anfasen ebenfalls verfiigbar.

Ein Feinausdrehkopf und ein Gegengewicht sind erforderlich, um ein Werkzeug zusammenzustellen.

Einstellung des Durchmessers durch eine Mikrometerspindel (1 Teilstrich = 5 p auf den Durchmesser). Die Wendeplattenhalter fiir Feinausdreh-
blécke sind dieselben wie fiir radiale Feinausdrehkdpfe, GroRe 60.

Zapfendrehen und Riickwartssenken bei groBen Durchmessern.

Zwei Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge mit Graflex® AnschlussgréBe 5, einem Graflex® Ausdrehkopf GroRe 50 mit
Wendeplattenhaltern zum Zapfendrehen oder Riickwartssenken, sowie einem Gegengewicht mit Graflex® Anschluss-
groBe 50. Zapfendrehen & 203 bis 2177 mm. Riickwartssenken & 48 bis 2021 mm.

3 Jumbo Briicken & 654 bis 2155 mm (Zapfendrehen & 498 bis 2021 mm)

"Jumbo Briickenwerkzeuge’ aus hochfestem Aluminium sind so konzipiert, dass sie zwei Standard-Briicken aufnehmen kdnnen. Die Lieferung
erfolgt mit 4 Spannschrauben zur Montage auf eine Frasaufnahme Typ 569, Zapfen-& 60 mm oder zur Montage direkt auf die Spindel (Stirnseite
DIN 2079/50). Achtung: Zapfendrehen und Riickwartssenken ebenfalls méglich.
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Auswahl der Briickenwerkzeuge hinsichtlich des Bohrungsdurchmessers zum Ausdrehen oder Zapfendrehen, siehe Tabellen auf Seite 321.
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EPB Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge - Eigenschaften SECO

Ausdrehkopf zum Schruppen

Zwei gleiche Ausdrehkdpfe sind erforderlich, um ein Schruppwerkzeug zusammenzustellen, jeder mit einer Kassette versehen.

<oon- /[

Passende Kassetten

Umfangreiches Programm unterschiedlicher Kassetten:

— Kassetten mit 90° Einstellwinkel, fiir nahezu alle Schruppbearbeitungen bei geringem Energieverbrauch.

- Kassetten mit ?80° Einstellwinkel, fir Durchgangsbohrungen (und zum Anfasen), insbesondere bei Guss, zur Vermeidung von Fehlern beim
Werkzeugaustritt. Hoherer Energieverbrauch.

- Achtung: Kassetten ISO5611/h1 = 16 mm AnschlussgroRe sind ebenfalls geeignet.

Beide Kassetten kénnen sowohl axial vorstehen als auch versetzt eingestellt werden. Bei versetztem Einsatz muss die Wendeplatte, die den
kleineren Durchmesser schneidet, axial vorstehen. Dies wird erreicht mit der Stellschraube des Einbauhalters. Der Vorschub pro Umdrehung
sollte nicht groRer als der Versatz sein. Bei versetztem Einsatz mit Kassette mit 90° Einstellwinkel kann die erforderliche Hohenverstellung (z.B.
0.5 bis 1 mm) tiber die Stellschraube oder durch eine Unterlegscheibe erzielt werden. Bei Kassetten mit kleinerem Einstellwinkel ist eine deutlich
hohere Schneidkantenerhéhung erforderlich (z.B. 1 bis 3 mm). Dies sollte nicht durch Verstellung einer Standardkassette erfolgen, da

die Standard-Klemmschrauben der Kassetten keine ausreichende Klemmung gewahrleisten wiirden; hierfir ist eine um 3 mm groRere
Kassettenausfiihrung mit 75° Einstellwinkel fir TC...22 Wendeplatten (Best.-Nr. 18LS0316) verfiigbar.

Feinausdrehkdpfe und Gegengewichte fiir Briickenwerkzeuge

GroRe Ausdrehkdpfe werden zusammengestellt aus einem Feinausdrehblock und einem Gegengewichtblock.

Einstellung des Durchmessers durch eine Mikrometerspindel (1 Teilstrich = 5p auf den Durchmesser).

Das Einstellsystem ist abgedichtet und lebenslang geschmiert. Die hohe Prazision garantiert exakte Wiederholgenauigkeit.
Die seitliche Mikrometerspindel ist leicht zugénglich.

Passende Wendeplattenhalter A72460, A72560 oder A72660 miissen separat bestellt werden, siehe Seite 311.
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SECO 2

Tabelle zur Auswahl von Briickenwerkzeug(en) zur Er-
zeugung eines bestimmten Bohrungsdurchmessers
+ Schruppausdrehen: mit zwei Schruppausdrehbldcken (2x A731400)

mit Kassetten.

+ Feinausdrehen: mit einem Feinausdrehblock (A731500) mit Wende-

plattenhaltern und einem Gegengewichtsblock (A731600).

Tabelle zur Auswahl von Briickenwerkzeug(en), zur
Erzeugung eines bestimmten Durchmessers beim

Zapfendrehen

+ Zapfendrehen (Schruppen): mit zwei Graflex-Blocken (2x A73140128)
und zwei Schrupp-Ausdrehkdpfen (2x A750 50) mit Wendeplattenhal-

tern.

« Zapfendrehen (Schlichten): mit zwei Graflex-Blocken (2x A73140128),
einem Feinausdrehkopf (A780 50) mit Wendeplattenhalter und
einem Graflex® Gegengewicht (BM050W78050).

Fiir Bohrungs- Auswahl Jumbo- | Auswahl Briicken- Durchmesser Auswahl Jumbo- | Auswahl Briicken-
durchmesser Briickenwerkzeuge Werkzeuge Zapfendrehen Briickenwerkzeuge Werkzeuge
204-280 - A731010 48-146 - A731010
279-355 - AT731020 123-221 - AT731020
354-430 - AT731030 198-296 - AT731030
429-505 - AT731040 273-371 - AT731040
504-580 - A731050 348446 - AT731050
579-655 - AT731060 423-521 - A731060
654-805 A731001 2x A731010 498-671 A731001 2x A731010
654-880 A731001 2x A731020 498-746 A731001 2x A731020
804-955 A731001 2x A731030 648-821 A731001 2x A731030
879-1030 A731001 2x A731040 723-896 A731001 2x A731040
1029-1105 A731001 2x A731050 873-971 A731001 2x A731050
1104-1255 AT731002 2x A731010 948-1121 AT731002 2x A731010
1104-1330 A731002 2x A731020 948-1196 A731002 2x A731020
1179-1405 AT731002 2x A731030 1098-1271 AT731002 2x A731030
1254-1480 A731002 2x A731040 1173-1346 A731002 2x A731040
1329-1555 A731002 2x A731050 1323-1421 AT731002 2x A731050
1404-1630 A731002 2x A731060 1398-1496 A731002 2x A731060
1629-1780 A731003 2x A731010 1398-1646 AT731003 2x A731010
1629-1855 A731003 2x A731020 1473-1721 AT731003 2x A731020
1704-1930 A731003 2x A731030 1548-1796 A731003 2x A731030
1779-2005 A731003 2x A731040 16231871 AT731003 2x A731040
1854-2080 A731003 2x A731050 1698-1946 A731003 2x A731050
1929-2155 A731003 2x A731060 1849-2021 AT731003 2x A731060
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EPB Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge — Code Schliissel

SECO I

Code Schliissel, Aufnahmen fiir Briickenwerkzeuge

Briickenwerkzeuge
Anschlussverbindung

|
E3471|| 731 | 200

Schafttyp z. B. E3471= Aufnahme ~ Normale Briickenwerkzeuge
DIN50ADB A = Graflex GroRe 7 (Anschluss & 40 mm)

Code Schliissel, Briickenwerkzeuge

Brlickenwerkzeuge
FuBplatte

|
A 731 040

Briickenwerkzeuge
010, 020... 060 =
Normale Briickenwerkzeuge
001, 002 und 003 =
Jumbo-Briickenwerkzeuge

Code Schliissel, Ausdrehképfe fiir Briickenwerkzeuge

Ausdrehkdpfe

Ausdrehkopf fiir
Briickenwerkzeug

A 731|400
| |

Ausdrehen Typ Ausdrehkdpfe f.
Brlickenwerkzeuge:
- 400 = Schruppausdrehen
- 500 = Feinausdrehen
- 600 = Gegengewicht
- 40128 = Graflex® GroRe 5
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Aufnahmen und Adapter fiir Briickenwerkzeuge

+ HSK und SA Aufnahmen fiir kurze Auskraglangen.
+ Graflex Adapter fir groe Auskraglangen.

Abmessungen in mm
Norm Grosse Bereich & mm Best.-Nr. A dy Dy @
DIN 69871-ADB DIN50 ADB 204-655 E3471 731 200 65 40 130 5,70
BT JIS B 6339-ADB BT50-ADB 204-655 E3416 731 200 65 40 130 5,70
CAT ANSI/DIN 69871-AD CAT50 204-655 E4468731200 65 40 130 5,70
DIN 2080 DIN50 204-655 E0050 731 200 65 40 130 5,70
1ISO 12164-1/ DIN 69893-A HSK-A100 204-655 E9306 731 200 65 40 130 5,40
GRAFLEX 7 (d 46 mm) 204-655 AT731200 40 40 130 3,70
Ersatzteile
Schraube (1) Schliissel fiir (1)
P s
S
Bereich & Anzahl S
204-655 950D1230 4 03H10 10

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
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EPB Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge SECO 2
Briickenwerkzeuge
DS S
O @ =
. Lo geEo (69
o Lo 666
Abmessungen in mm
Bereich &
mm Best.-Nr. dy A | Ly
204-280 A731010 40 47 70 195 3,70
279-355 A731020 40 47 70 269 5,10
354-430 A731030 40 47 70 344 6,70
429-505 A731040 40 47 70 419 8,30
504-580 AT731 050 40 47 70 494 10,20
579-655 A731 060 40 47 70 569 12,10
Fir gréRere Durchmesser, siehe Jumbo Briickenwerkzeuge Seite 325.
Zubehor Ersatzteile
KiihImittelrohr (3) Spannschraube (1) Stopfen (5) Klemmschraube fiir Schliissel fiir (1) (2) (4)
Stopfen (6)
% ﬁi ﬁ K
Bereich Anzahl Anzahl Anzahl Anzahl S
204-655 AU73100700 2 19A71060 6 AU73100600 2 950B0610 2 HO05-4 5

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
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Jumbo Briickenwerkzeuge

+ Jumbo Briickenwerkzeuge sind so konzipiert, dass sie
zwei Standard-Briickenwerkzeuge aufnehmen kdnnen.

Abmessungen in mm
Bereich & mm Best.-Nr. d, A | Iy Iy Ly D4 @
654-1105 A731 001 60 63 180 7 46 640 135 20,25
1104-1630 002 60 50 200 80 46 1090 135 34,50
1629-2155 003 60 50 200 80 46 1615 135 58,00
Zubehor Ersatzteile
Zentrierdorn Schraube (1) Schraube (2)
y o
3
s :
Fiir S |Anzahl S I3 M [Anzahl
A731001/002/003 E447153960 950D1240 10 8 950D1670 14 | 70 16 4

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
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Ausdrehkopfe

+ Zur Montage auf Briickenwerkzeuge

Abb. 1 Abb. 4 Abb. 4
Abmessungen in mm
Typ Ausdrehkopf Best.-Nr. A L | Iy I D4 dy Abb. @
Schruppausdrehen* A731 400 47 97 70 - - - - 1 1,80
Feinausdrehen** A731 500 47 97 70 - - - - 2 2,00
Gegengewicht AT731 600 - 97 70 - - - - 3 2,00
Graflex GroRe 5*** AT73140128 38 97 70 25 30 50 28 4 1,30
* Kassetten sind separat zu bestellen, siehe Seite 327. ** WSP-Halter GroRe 60 sind separat zu bestellen, siehe Seiten 311-312.
*** Fir Ausdrehkopf A78050 Gegengewicht verwenden, siehe nachstehendes Zubehdr.
Zubehor Ersatzteile
Schliissel fiir (2) (3) (4) | Gegengewicht Feststellschraube | Befestigungs- Schliissel fiir (1) Spannschraube (3)
(5) fiir Kassette (1) schraube (2)
s
ﬁﬁ\\\
4 & | P
j
Fiir S
A731400 HO05-4 5 - 950D0830 - 03H06 -
AT731500 HO05-4 5 - - 95000612 - 950L1016
A731600 HO05-4 5 - - - - -
A73140128 HO05-4 5 BM050W78050 - - - -

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.

326




o o . -
EPB Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge SECO =
Einbauhalter, f. Ausdrehkopf zum Schruppen
Abb. 1 Abb. 2 Abb. 3 Abb. 4
{iS
h hy
L a
+ Zur Montage auf Schruppausdrehkopf fiir Briickenwerk-
zeuge.
Abmessungen in mm
Einsatz Best.-Nr. Iy fs h hy Wendeplatte Grosse Abb. @
SCGCL16CA-16 63 25 20 16 CC...16 1 0,16
STGCL16CA-16 63 25 25 16 TC...16 1 0,16
STGCL16CA-22 63 25 20 16 1C...22 1 0,16
SSRCL16CA-15 63 25 20 16 SC...15 2 0,16
STRCL16CA-16 63 25 25 16 TC...16 3 0,16
STRCL16CA-22 63 25 20 16 1C...22 3 0,16
STTCL16CA-16 63 15 25 16 1C...16 3 0,16
—
] \?/ STSCL16CA-16 55 | 25 | 2 | 16 TC..16 4 0,16
45°
Zubehor Ersatzteile
Winkelplatte Schliissel f. Schliissel . Auflageplatte | Schraubef. | Einstellschrauben
Auflageplatte | Hoheneinst. Auflageplatte
t
’ S ™
I R
Fiir | t Héhe Durchmesser
SCGCL16CA-16 18LS0316 57 3 - T15P-2 - - 179.17-690 179.17-680
STGCL16CA-22 18LS0316 57 3 - T15P-2 - - 179.17.690 179.17-680
STGCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.55MS795 STN160312 CA3510 179.17.685 179.17-680
SSRCL16CA-15 18LS0316 57 8 - T15P-2 - - 179.17-690 179.17-680
STRCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.58MS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STRCL16CA-22 18LS0316 57 3 - T15P-2 - - 179.17-690 179.17-680
STTCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.58MS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STSCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.55MS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680

Liefermdglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
Ersatzteile, Wendeplatten-Spannschrauben und Schliissel, siehe Seiten 339-340.
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EPB Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge- Instruktionen SECO 2

Graflex® Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge

|
- > <38 >
Dieser Ausdrehkopf hat eine Graflex Verbindung GroRe 5. = isgm f‘i[i"‘
Alle Graflex Elemente Grole 5 - Spezial oder Standard - kdnnen auf ein == e
Briickenwerkzeug montiert werden, z. B. fiir die AuRenbearbeitung. \ - erj \

Das Graflex Element kann an zwei Positionen auf der Briicke montiert werden,
da es zweimal zwei Positionen fir die Kugelschrauben und zwei Mitnehmernuten,
um 180° versetzt, gibt.

Ein integrierter Einstellmechanismus (Verstellbereich 38 mm auf den Radius) ist
ebenfalls vorhanden.
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EPB Ausdrehkopfe fiir Briickenwerkzeuge- Instruktionen SECO =

Bearbeitungsempfehlungen

Fir beste Ergebnisse empfehlen wir innere Kihimittelzufuhr (hdhere Schnittdaten, héhere Oberflachenglite, besserer Spantransport). Beim
Schruppausdrehen wird durch eine symmetrische Kassetteneinstellung hohere Produktivitét erzielt ({ibliche Methode fiir doppelten Vorschub im
Vergleich zur versetzten Einstellung). Beim Feinausdrehen unter normalen Bedingungen empfehlen wir den Einsatz von Cermet-
Wendeschneidplatten (Sorte CMP), fiir hohe Geschwindigkeiten und hohe Standzeit.

Aufnahmen und Adapter fiir Briickenwerkzeuge

Informationen zu Briickenwerkzeugen und Jumbo-Briickenwerkzeugen siehe Seite 319.

Problemlosung

Problemldsungen zum Schruppausdrehen finden Sie auf Seite 268 oder zum Feinausdrehen auf Seite 302.

Maximale Geschwindigkeiten fiir Briickenwerkzeuge

Max. Schnittgeschwindig- Max. Schnittgeschwindig-
keit v, bei min. &-Bereich. | keit v, bei max. J-Bereich.
Schneidkopf Bereich & Max. Drehzahl

(mm) (U/min) (m/min) (m/min)

Briickenwerkzeuge (mit zwei symmetrisch eingestellten Ausdrehkdpfen)

A731010 204 - 280 650 417 572
A731020 279 - 355 525 460 585
A731030 354 - 430 425 473 574
A731040 429 - 505 350 472 555
A731050 504 - 580 300 475 547
A731060 579 - 655 260 473 535

Achtung: Die maximale Geschwindigkeit ist abhangig von Konstruktion und Wuchtgte der Ausdrehkdpfe. Innerhalb dieses Limits miissen fir die Schnittgeschwindigkeit
auch noch andere Faktoren berticksichtigt werden, z. B. Werkstoff, Schneidkante (WSP), Auskraglange, Maschinenspindel. Bei einer Drehzahl von 8000 und dariiber miissen
die Grundaufnahmen sowie Verldngerungen/Reduzierungen feinausgewuchtet sein. Bei Einsatz von auswuchtbaren Libraflex Ausdrehkdpfen verbessern feinausgewuchtete
Aufnahmen und Elemente die Lebensdauer sowie das Zerspanungsergebnis, auch bei niedrigen Drehzahlen und Schnittgeschwindigkeiten.

329



EPB Ausdrehkopfe nach Kundenwunsch SECO =

Ausdrehwerkzeuge nach Kundenwunsch, Beispiel:

+ Ausdrehwerkzeuge mit mehreren Schneiden

+ Spezielle Verlangerungen, z. B. mit Fiihrungsleisten

+ Kombinationswerkzeuge zum Bohren, Ausdrehen, Anfasen, Gewindedrehen,...
Auf Anfrage.
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Wendeplatten zum Ausdrehen - Guide SECO =

Wendeplatten zum Ausdrehen - Auswahl

Die hier aufgefiihrten Wendeplatten aus dem kompletten Seco-Programm sind besonders geeignet zum Ausdrehen.
Die WendeplattengroBen entsprechen dem Programm der Ausdrehkopfe.

Wendeplatten zum Schruppausdrehen haben hohe Zahigkeit und lberwiegend positive Geometrien, um ein hohes
Zeitspanvolumen zu erzielen und die Anforderung an die Spindel zu minimieren.

Wendeplatten zum Feinausdrehen haben Uberwiegend positive Geometrien und kleine Radien, um enge Toleranzen
und beste Oberflachengiten zu erzielen.

Code Schliissel, Beispiele

CCMT120408 - F2 || TP3000

GroRe (ISO Bezeichnung) Seco Geometrie Seco Sorte

CCGTO09T304 -03| G3

GroRe (ISO-Bezeichnung) EPB Sorte EPB Geometrie
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Wendeplatten zum Ausdrehen - Guide

SECO I

Schneidstoffempfehlung zum Ausdrehen -CVD-beschichtete Sorten

TP2500 | TP2500 ist bestens geeignet fiir viele verschiedene Bearbeitungen sowohl bei Stahl als auch bei rostfreien
Stahlen und eine gute Wahl fiir Guss. Die Verschleil¥festigkeit und Schneidkantenstabilitat zusammen mit
der grolen Vielseitigkeit machen diese Sorte zur ersten Wahl bei einer Vielzahl von Bearbeitungen.
Ti (C, N) + Al,O03 DURATOMIC™
TP3000 | TP3000 eignet sich hervorragend fir Ausdrehbearbeitungen in Stahl und Rostfrei, wo Zahigkeit und Zuver-
lassigkeit an erster Stelle stehen.
Ti (C,N) + Al203 + TiN
I TP200 | TP200 isteine zuverlassige Sorte, universell einsetzbar in einem breiten Anwendungsbereich fiir die mittlere
m Zerspanung von Stahl, leichtzerspanbarem Rostfrei und Guss.
i e e ; Ti (C,N) + Al203 + TiN
m TP400 | TP4Q0 ist die erste Wahl fiir die Bearbeitung von austenitischem und ferritisch-austenitischem rostfreien
b . . Stahl (Duplex).Die Sorte ist hoch verschleilfest gegentiber plastischen Deformationen und Ausbrockelun-
e e gen.
G Ti (C,N) + Al203 + TiN
I | TP40 | Sehrzahe Sorte fiir die Rohbearbeitung von Stahl, fiir Guss- und Schmiedeteile sowie fiir die Bearbeitung
T TR von hochlegiertem Rostfrei.
P B d TiC/Ti (C,N) + TiN
— TM4000 | TMA4000 - fiir die Bearbeitung von rostfreiem Stahl. Die VerschleiRfestigkeit zusammen mit der hervorragen-
oL den Kantenzéhigkeit macht diese Sorte zur ersten Wahl bei Rostfreiem Stahl.
E e Ti (CN) + Al,O3 DURATOMIC™
TK2000 | TK2000 ist die beste Wahl fiir die Bearbeitung von Grau- und Kugelgraphitguss.

Zaher als TK1000 zum Einsatz unter instabilen Bedingungen und bei schweren Schnittunterbrechungen.
Ebenfalls geeignet fir Stahl, gehartete Stahle und legierte hochharte Stahle.

Ti (C,N) + Al203 + TiN
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Wendeplatten zum Ausdrehen - Guide SECO =

Schneidstoffe - nach ISO

P M N S H
P01|P10[P20|P30|P40| P50| M01[M10|M20M30M40 NO1[N10|N20|N30|S01|S10|S20|S30|HO1|H10|H20|H30

|-
— > |
<o
-

TP2500
TP3000
TP200
TP400

=
<o
TP40 >
\

CVD

TM4000
T2000D
T3000D \
TK2000
25
CP200
CP500 \
26
KX
03
CMP <
51
CBN10
81

82
PCD20
91

\ @)
T
-
— > [ |

\
10
v

J

|

0

PVD

Un-
met |besch.

/lQ

Cer-

CBN

PCD
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Wendeplatten zum Ausdrehen - Guide SECO =

PVD-beschichtete Sorten, zum Ausdrehen

CP200 | Harte Feinkornsorte, hauptséchlich fir die Feinbearbeitung von hochwarmfesten Superlegierungen auf Basis
Ni, Co, Fe und Ti sowie fir die Bearbeitung von unlegiertem Titan. Ebenso fiir die Feinbearbeitung von Rostfrei
geeignet.

(Ti, Al) N + TiN

L _
_ CP500 | Sehr zahe Feinkornsorte fiir die Fein- und mittlere Bearbeitung von Rostfrei, gut geeignet bei Schnittunterbre-
26 (EPB)| chungen. CP500 ist auch eine Alternative fir Aluminiumlegierungen.

(Ti, Al) N + TiN

Unbeschichtete Sorten, zum Ausdrehen

_ KX 03 | Feinkornsorte fir die Bearbeitung von Aluminium und anderen NE-Werkstoffen.
(EPB)

Cermet, zum Ausdreheng

CMP | Beschichtetes Cermet mit sehr hoher Verschleissfestigkeit. Fiir die Feinbearbeitung von Stahl und Rostfrei,
wenn besonders hohe Oberflachengiiten gefordert sind.

(Ti, A) N + TiN

CM 51 | Cermet mit sehr hoher Verschleissfestigkeit. Fiir die Feinbearbeitung von Stahl, wenn besonders hohe Ober-
(EPB) | flachengiiten gefordert sind.
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Wendeplatten zum Ausdrehen - Guide SECO =

CVD Sorten, zum Feinausdrehen
T2000D

+ Universalsorte.

+ Erste Wahl fiir Stahl und Guss.

+ Einzigartige Kombination von Verschleifestigkeit und Zahigkeit.
+ MTCVD-beschichtet.

+Ti (C,N) + Al,03 + TiN.

— + Zahe Sorte fur hochste Sicherheit bei der Bearbeitung
A :

T3000D

* MTCVD beschichtet
o Ti (C,N) + A|203.

25 (EPB)

+ Universalsorte.

+ Sehr gute Sorte fiir ein weites Anwendungsspektrum beim Drehen von
Stahl, Rostfrei und Guss.

+ Ausgezeichnete Kombination von VerschleiRfestigkeit und Zahigkeit.

o Ti (C,N) + A|203.

CBN- und PCD-Sorten, zum Feinausdrehen

82 (EPB)
+ CBN-Sorte zum Feinausdrehen von Grauguss.
+ Hohe Harte und VerschleiRfestigkeit.
CBN10 81
(EPB)
+ CBN-Sorte zum Feinausdrehen in gehartetem Stahl (Seco Werkstoff Grup-
pe 7) fiir starke bis mittlere Schnittunterbrechungen.
PCD20 91
(EPB)

+ PCD-Sorte zum Feinausdrehen von Aluminium und Al-Legierungen, Kup-
fer, Messing, Bronze und synthetische Werkstoffe (Seco Werkstoff-Grup-
pen 16 - 17).
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Wendeplatten zum Ausdrehen

SECO 2

Wendeplatten zum Schrupp-Ausdrehen

Hartmetall, unbeschichtet

Beschichtetes Hartmetall

Schnittdaten*

Umfang ge-
schliffen,
Geometrie
gesintert

Umfang ge-
schliffen,
Geometrie ge-|
sintert

Umfang und
Geometrie
geschliffen,
rechts schneidend
(zum Anfasen)

Gesinterte Geometrie

Vorschub
Max.
Schnitt-
tiefe
ap (mm)

pro
Schneide
f=f,
(mm/U)

Best.-Nr. KX 03D3

03H6

TP2500

TP3000

P40

TM4000 |T3000D| 25C4 | TP200 |T2000D

TP400

TK2000

CPGT 050204

] ] 2
25

0,05-0,02
0,05-0,025)

CCMT 060204-F1
CCMT 060204-F2
CCGT 060204F-AL ||
CCMT 09T308-F1
CCMT 09T308-F2
CCGT 09T308F-AL u
CCMT 120408-F2
CCGT 120408F-AL ]
SCGX 050204-P2 u u
SCMT 060204-F2
SCMT 09T308-F2
SCMT 120408-F2
TCMT 16T308-F2
TCGT 16T308F-AL ]
CCMT 160508-F2
CCMT 160512-F2
SCMT 150512-F2 ]
SCGX 150512-P2 ] ]
TCMT 220408-F2 ] | |
VBMX 110204
VBMX 160408

0,1-0,3

H EE EN

H EE EN

H EE EN

H EE EN
S

0,15-0,4

N

0,05-0,2
0,05-0,25
1,0-0,3
0,15-0,4
0,15-0,4

N
o

EREE
L
HEn
HEn
S o

7 0,2-0,5

Verfiigbarkeit, siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
* Empfohlene Schnittgeschwindigkeit, siche Seite 338.

CPGT CCMT-F1 CCMT-F2

CCGT-AL SCGX-P2 SCMT-F2

@

TCMT-F2 TCGT-AL VBMX (zum Anfasen)

(@)

V
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Wendeplatten zum Ausdrehen SECO I
Wendeplatten zum Feinausdrehen
Hartmetall, un-|
beschichtet Beschichtetes Hartmetall Cermet CBN PCD Schnittdaten*
Umfang/ Umfang/ Geo- Umfang/ Umfang/
Geometrie metrie geschlif-| ~ Geometrie Geometrie Ohne
geschliffen, fen, geschliffen, geschliffen, Ohne Geometrie, Geometrie, Umfang/ |Schnitt-
links Geometrie links links links Geometrie Umfang Umfang  |Geometrie| tiefe | Vorschub
schneidend gesintert schneidend schneidend schneidend | gesintert geschliffen geschliffen |geschiiffen|a, (mm)| f, (mm/U)
Best.-Nr. 03G3 CP200 | CP500 26G6 L-UX CP500 51G1 CMP |CBN10|81B1|82B2| 91B3 (PCD20( 91J3
CCGT 060200 u u
CCGT 0602005-F1 n
CCGT 060201-F1 L
CCGT 060202 ] u u
CCGT 060204 n u u u
CCMT 060202-F1 u u u
CCMT 060204-F1 n u n
CCMW 060202 H B
CCMW 060202F-L1 a
CCMW 060204F-L1 n
CCMW 060204E-L0 L
CCGT 09T301-F1 n
CCGT 097302 u u u
CCGT 09T304 u n u n
CCMT 09T302-F1 u u
CCMT 09T304-F1 N ] 0,01-0,30,03-0,15
CCMW 09T304F-L1 n
CCMW 09T304E-L0 L
CCMW 09T308E-LO u
CCMW 09T304E-L0-B u
CCMW 09T308E-L0-B u
CCMW 09T308 u
TCGT 110202 u L n L
TCGT 110204 u u u u
TCMT 110202-F1 n
TCMT 110204-F1 L
TCMW 110204E-L0 u
TCMW 110204E-L0-C u
TCMW 110202F-L1 u
TCMW 110204F-L1 n
WBGT 030100 u u
WBGT 030102 n a
WBGW 030102 L H n n
WBGT 030102L L
Verfiigbarkeit, siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
* Schnittdatenempfehlungen siehe Seite 338.
CCGT CCGT-UX CCMT-F1/CCGT-F1 CCMW
CCMW-L0-B TPGT/TCGT TCGT-UX TCMW
A\ N\
o A | [ 0
/I s /I T
TCMW-L0-C WBGT WBGW
A\
o)
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Wendeplatten zum Ausdrehen - Schnittdaten SECO =

Schnittdatenempfehlungen zum Ausdrehen (je nach Werkstoff und Schneidstoff-Sorte)

Sorten/Schnittgeschwindigkeit v, (m/min)*
Besch. Beschichtetes Hartmetall Cermet PCBN PCD
TP3000
Werkstoff(Seco Werkstoff- TP40 T2000D
Gruppe) T3000D TP200 CP500 CMP | CBN10 PCD20
Harte HB | KX 03 | TP400 |TM4000 | TP2500 | 25 | TK2000 | 26 CP200 51 81 82 91
Kohlenstoffstahl C<0,5% (Gruppe 1 - 3) <180 60-180 100-250 | 80-200 80-200 | 100-250 | 100-350
Kohlenstoffstahl C>0,5% (Gruppe 4) >180 60-150 100-230| 80-180 80-180 | 100-230 | 100-300
Legierter Stahl (Gruppe 4) <210 60-140 100-200 | 80-160 80-180 |100-200 | 100-300
Legierter Stahl, behandelt (Gruppe 5) 210-270 60-140 100-200| 80-160 80-160 |100-200 | 100-250
Legierter Stahl, behandelt (Gruppe 6) >270 60-120 80-160 | 80-130 80-130 [100-160 | 100-250
Gehérteter Stahl (Gruppe 7) 80-180
Rostfrei (Gruppe 8 - 11) 150-270 60-130 | 60-180 | 80-200 | 80-180 60-160 | 60-200 | 80-200
150-270 60-140 100-200| 80-180 |100-230 [ 60-160 150-800
150-270 60-130 80-180 | 80-150 | 80-200 | 60-160
Aluminium u. Alu-Leg. Si<16% (Gruppe 16) 60-120 | 150-800 150-800 150-1000
Alu-Legierungen Si>16% (Gruppe 17) 60-120 | 150-500 150-500 150-800
Kupfer, Messing und Bronze (Gruppe 16 - 17) 60-120 150-400 150-400 150-600
Superleg. und Titan-Leg. (Gruppe 20 - 22) 20-50 20-50 | 20-50

* Empfohlene Schnitttiefe und Vorschiibe, siehe Seite 336-337.
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Wendeplatten zum Ausdrehen - Wendeplattenhalter

SECO 2

Auf dieser Seite finden Sie alle Torx-Schliissel und Schrauben fiir die gesamten Wendeplattenhalter und Kas-

setten fiir Ausdrehwerkzeuge

Achtung: Ersatzteile sind im Lieferumfang enthalten. Zubehér ist nicht im Lieferumfang enthalten; bitte separat bestellen.

Zubehor

Ersatzteile

Torx-Schliissel *

A

Klemmschraube

n
Fiir Schrupp-Ausdrehkopfe
Fiir WSP-Grosse Best.-Nr. Torx Plus Best.-Nr. Torx Plus
CP..0502 T07P-3 07 C€02245-T07P 07
CC...0602 T07P-3 07 C€02504-T07P 07
CC...09T3 T15P-3 15 C04008-T15P 15
CC...1204 T15P-3 15 C05012-T15P 15
CC...1605 T15P-3 15 C05012-T15P 15
SC...0502 T07P-3 07 C€02245-T07P 07
SC...0602 T07P-3 07 C€02504-T07P 07
SC...09T3 T15P-3 15 C04008-T15P 15
SC...1204 T15P-3 15 C05012-T15P 15
SC...1505 T15P-3 15 C05012-T15P 15
* Ein Drehmomentschliissel wird zusammen mit jedem Schruppausdrehkopf geliefert.
Zubehor Ersatzteile
Torx-Schliissel Klemmschraube
[ ]
i -~ /@ ~D
Fiir Werkzeuge
Typ AxiaBore Fiir WSP-Grosse Best.-Nr. Torx Plus | Best.-Nr. Torx Plus
WB...0301... T06P-3 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C€02504-T07P 07
- T15P-3 15 €04008-T15P 15
Zubehor Ersatzteile
Torx-Schliissel Klemmschraube
7—_|
Fiir Kassetten
Fiir WSP-Grosse Best.-Nr. Torx Plus Best.-Nr. Torx Plus
CC...16... T15P-2 15 C05012-T15P 15
SC...15... T15P-2 15 C05012-T15P 15
TC...16... T15P-2 15 C03509-T15P 15
7C..22... T15P-2 15 C05012-T15P 15
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Wendeplatten zum Ausdrehen - Wendeplattenhalter

SECO 2

Achtung: Ersatzteile sind im Lieferumfang enthalten. Zubehor ist nicht im Lieferumfang enthalten; bitte separat bestellen.

I N

Ersatzteile

Torx-Schliissel

A

Klemmschraube

W

Fiir Anfas-Werkzeuge
Fiir WSP-Grosse Best.-Nr. Torx Plus Best.-Nr. Torx Plus
VBMX110204... T07P-3 07 C02504-T07P 07
VBMX160408... T15P-3 15 C04008-T15P 15
Ersatzteile
Torx-Schliissel Klemmschraube
@ A w
Fiir Spindel-, Anfas- und Riickwartssen-| . .
ker-Wendeplattenhalter Fiir WSP-Grosse Best.-Nr. Torx Plus | Best.-Nr. Torx Plus
WB...0301... T06P-2 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C02504-T07P 07
CC...09T3... T15P-3 15 C04008-T15P 15
TC...1102... T07P-3 07 C02504-T07P 07
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EPB Graflex® modulares System SECO

' 4

|

Alle Ausdrehkopfe sind mit einem Graflex® Anschluss versehen

Durch Austausch der Grundaufnahme (HSK; DIN, BT, ANSI, Seco-Capto) kénnen Graflex-Ausdrehképfe mit allen Arten von Maschinen verbunden
werden.

Durch die Auswahl der passenden Graflex Verlangerung/Reduzierung, z. B. mit Hartmetall-Verlangerungen, kdnnen jegliche gewlinschten Bohrungs-
langen erzielt werden.

Hochste Stabilitat durch Auswahl des langsten und gréRten Zwischenteiles, dann Erganzung durch kleinere Zwischenstiicke.
Der Graflex Anschluss gewahrleistet eine ausgezeichnete Schneidenausrichtung nach ISO.
Achtung: Alle Briickenwerkzeuge kénnen auf Graflex-Aufnahmen oder Adapter montiert werden.

Graflex Aufnahmen und Zwischenstiicke, siehe Katalog/Techn. Guide SECO-EPB Werkzeugsysteme.
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EPB Graflex® modulares System SECO I

Graflex Klemmung, je nach Anwendung
Zum Ausspindeln ist die Klemmung der inneren Schraube des Mitnehmers nicht erforderlich, da das System selbstspannend ist.
Zum Schruppausdrehen empfehlen wir fiir die Graflex-Kugelschraube den Einsatz des hochsten angegebenen Drehmomentes.

Siehe auch ausfiihrliche Anweisungen fiir die Graflex-Verbindung im Katalog/Techn. Guide SECO-EPB Werkzeugsysteme.

| Langer Zapfen / Anlageflache

| Zwei Kugelschrauben

| Zwischenteil (optional)

Eraﬂex Grundaufn|

| Mitnehmernut |

Mitnehmerstein | | Klemmschraube |
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Ersatzteile fiir EPB Graflex® Verbindungen SECO
Ersatzteile fiir Graflex Verbindung bei Ausdrehkdpfen

03 ).
+ Der Mitnehmersatz besteht aus dem Mitnehmer
mit integrierter Schraube sowie Klemmschraube.
Graflex-Anschluss
d
Ersatzteile Bezeichnung Best.-Nr. Grosse mm Fiir Ausdrehkopf
Standard Ersatzteile
Mitnehmersatz (3) 90M0 0 08 A75000/ A78009
Mitnehmersatz (3) 90M1 1 11 A78010
Mitnehmersatz (3) 90M2 2 14 AT78020/ A79020
Mitnehmersatz (3) 90M3 3 18 A78030/ A79030
Mitnehmersatz (3) 90M4 4 22 AT78040/ A79040
Mitnehmersatz (3) 90M5 5 28 AT78050
Mitnehmersatz (3) 90M6 6 36 AT78060/ A79060
Mitnehmersatz (3) 90M7 7 46 A78070/ A731200
Spezifische Ersatzteile
Satz diinner Mitnehmer (3) 90MO01 0 08 A78008
Satz kurzer Mitnehmer (3) 90M11 1 11 A75010
Satz kurzer Mitnehmer (3) 90M21 2 14 A75020/ A76001
Satz kurzer Mitnehmer (3) 90M31 3 18 A75030
Satz kurzer Mitnehmer (3) 90M41 4 22 A75040
Satz kurzer Mitnehmer (3) 90M51 5 28 A75050/ A79050
Satz kurzer Mitnehmer (3) 90M61 6 36 A75060
Satz kurzer Mitnehmer (3) 90M71 7 46 A75060
Satz vorderer Mitnehmer 90M3A 3 18 AT76002/ A76012
Satz vorderer Mitnehmer 90M5A 5 28 A76003
Satz vorderer Mitnehmer 90M5A1 9 28 A76013

Liefermadglichkeit siehe giiltige Preis- und Lagerliste.
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Bohrungsbearbeitung - Toleranzen fiir Gewindebohrungen

SECO I

Gewindebohrungen - Bohrungsgrofe

Metrische ISO Gewinde und Inch Gewinde

Gewindestechen - Gewindefrasen

Gewindestechen — Gewindefrasen — Feine Gew.

Kern- Kern-
Gewinde Inch GroRen Steigung durchmesser Gewinde Inch GroRen Steigung durchmesser
M4 x0.7 - 0.7 3.30 MF4 x 0.5 - 0.5 3.50
- - - 3.40 MF5x 0.5 - 0.5 4.50
M5x0.8 - 0.8 4.20 MF6 x 0.75 - 0.75 5.20
- - - 4.30 - - - 5.30
M6 x 1.0 - 1.0 5.00 - 1/4-28 UNF - 5.50
- 1/4-20 UNC - 5.10 - 5/16-24 UNF - 6.90
- 5/16-18 UNC - 6.60 MF8x 1.0 - 1.0 7.00
M8 x 1.25 - 1.25 6.80 MF8 x 0.75 - 0.75 7.30
- - - 6.90 - 3/8-28 UNF - 8.50
- 3/8-16 UNC - 8.00 MF10x 1.0 - 1.0 9.00
M10x 1.5 - 1.5 8.50 MF10x 0.75 - 0.75 9.30
- - - 8.70 - 7/16-20 UNF - 9.90
- 7/16-14 UNC - 9.40 MF12x 1.5 - 1.5 10.50
M12x 1.75 - 1.75 10.20 MF12 x 1.25 - 1.25 10.80
- - - 10.40 - 1/2-20 UNF - 11.50
- 1/2-13 UNC - 10.80 MF14x 1.5 - 1.5 12.50
M14x 2.0 - 2.0 12.00 MF14 x 1.25 - 1.25 12.80
- 9/16-12 UNC - 12.25 - 9/16-18 UNF - 12.90
- 5/8-11 UNC - 13.50 MF16x 1.5 5/8-18 UNF 1.5 14.50
M16 x 2.0 - 2.0 14.00 MF18 x 1.5 - 1.5 16.50
- - - 14.25 - 3/4-16 UNF - 17.50
M18x 2.5 - 25 15.50 MF20x 1.5 - 1.5 18.50
- 3/4-10 UNC - 16.50
M20x 2.5 - 25 17.50
M22x 2.5 7/8-9 UNC 25 19.50
M24 x 3.0 - 3.0 21.00
M27 x 3.0 - 3.0 24.00
M30x 3.5 - 35 26.50 Gerolltes Gewinde
M33 x 4.0 - 4.0 29.00
M36 x 4.0 - 4.0 32.00
M39x 4.0 - 40 35.00 . ) . Kern-
M42 x 4.5 B 45 3750 Gewinde Inch GroRen Steigung durchmesser
M4 x 0.7 - 0.7 3.70
M5x 0.8 - 0.8 4.60
M6 x 1.0 - 1.0 5.50
- 1/4-20 UNC - 5.80
- 5/16-18 UNC - 7.30
M8 x 1.25 - 1.25 7.40
- 3/8-16 UNC - 8.80
M10x 1.5 - 1.5 9.30
- 7/16-14 UNC - 10.30
M12x 1.75 - 1.75 11.20
- 1/2-13 UNC - 11.90
M14x2.0 - 20 13.00
M16x 2.0 - 20 15.50
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ISO Standard Toleranzen - Bohrungen u. Wellen SECO I

Wellentoleranzen

Position der Wellentoleranz wird mit kleinen Buchstaben bezeichnet.

Position der Bohrungstoleranz wird mit GROSSBUCHSTABEN bezeich- =
net. 7 -

Meist genutzt :

y
B x [
cD PN

Bohrung groBer als Welle
Null

Welle groRer als Bohrung

|
|
i : I ' EEE
me | | Uy
b ' | I X &=
| I | v
| : | =l
: . | . | | V4
v -/- a Spielpassung : Ubergangspassung | Presspassung | Presspassung =
1 | ZA
=l
Spiel <G ™ Negatives Spiel ZB
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SECO

BOHRUNGSBEARBEITUNG - ISO Toleranz Tabelle
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Bohrungsbearbeitung - Geometrische Toleranzen

SECO I

Zeichnungssymbol

Toleranzbereich

Zirkularitét O 0,01
“ Y,
Zylindrizitt /O/ 0,05 7/////4@/

Positionierung

-@- 0,05

)
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Bohrungsbearbeitung - Formeln SECO 2

Drehzahl (Bohren, Reiben und Ausdrehen)

Vg - 1000 . a, = axiale Schnittiefe (mm)
n= T - DC (U/mln) D _ Bearbeitungsdurchmesser/Bohrer-
¢ = durchmesser (mm)
f = Vorschub/U (mm/U)
Schnittgeschwindigkeit (Bohren, Reiben und Ausdrehen)
k. = Spezifische Schnittkraft (N/mm?2)
_n-m-Dg /mi
©= 000 (i) k= Einstelwinkel <=90°, sink=1fir  (°)
Wendeplattenbohrer

«=70°, sin ¥=0.94 fiir VHM- und
Crownloc-Bohrer

Vorschubgeschwindigkeit (Bohren, Reiben und Ausdrehen)

n = Wirkungsgrad (%)
vi=f.n (mm/min)
Zerspanungsquerschnitt (Bohren)
2
w-D
Ap = T (mm?)
T 4
Zeitspanvolumen
VfAT 3 .
Bohren 0e (cm®/min) | k.-Werte Bohren (Richtwerte)
Seco Werkstoff Gruppe ke-Wert
Ausdrehen Bl g i 2 (cm3/min) ! 1800
2 1950
3 2100
4 2300
Leistungsberechnung 5 2600
Q , 6 2800
Bohren Pn= — k.- kW
©= o000 g ‘e Snx (W 7 4000
8 2600
f.q.- 9
Ausdrehen _ Vg f 4 ke (kw) - 2800
€~ 60000 m 2850
" 3100
. . . . . 1400
Achtung: Maschinenleistung 7 bei Bearbeitungszentren ist tblicher-
weise 0.75 bis 0.85 1600
1900
Vereinfachte Formel ohne Beriicksichtigung der Maschinenleistung: 2400
890
‘o 7 930
V . .
po= o P (kW) = 3235
2 2 4110
2 1770
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Bohrungsbearbeitung - Formeln SECO =

Umdrehungsgeschwindigkeit (Ausdrehen)
a, = axiale Schnittiefe (mm)
a-n
o (rad/s) D. = Bearbeitungsdurchmesser/Bohrer-
30 ¢ 7 durchmesser (o)
f Vorschub/U (mm/U)
Drehmoment
Bl Tl B h = Sicherheitsabstand (mm)
1000 8 K = Konstante.
. f-k D, 1.4 fiir Stahl und Rostfrei und
Reiben M.=08.—C¢ .3 ._C  (Nm) i
R T ) 1.0 fiir Guss
k; = Spezifische Schnittkraft (N/mm?2)
Ausdrehen M. = e (Nm) )
=" L Bohrtiefe (mm)
R, = Oberflachengiite (pum)
orEbEt re = Eckenradius (mm)
Bohren D¢
Ff =063 5 f kg -sink N) R, = Rautiefe (um)
k = Einstellwinkel k=90°, sin k=1 fir ()
Bearbeitungszeit (Bohren, Reiben, Ausdrehen) lvf;gf pslﬁltti'lgogz%r VHM- und
L+h Crownloc-Bohrer
Te = (min/Sttick)
Vi n = Leistung (%)
Oberflachengiite (Ausdrehen) k.-Werte Bohren (Richtwerte)
f2.50 (um) Seco Werkstoff Gruppe ke-Wert
Ry = u
rS
. 1800
R 2
Ry = % (um) 1950
: . 2100
R - i, f21000 (um) 4 2300
=% g s 5 2600
0 2800
Ein grosser Eckenradius erzeugt im Regelfall eine bessere Oberfla- 7 4000
che. In der Tabelle sind die max. Vorschiibe und theoretisch erreich- F
baren Oberflachengliten mit verschiedenen Eckenradien genannt. 2600
° 2800
Eckenradius, r, (mm) 10 2850
Oberfiachen-| 02 | 04 | 08 | 12 | 16 | 24 " 3100
giite R, (um) Vorschub, f (mm/U)
0,6 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14 0,17 e
1,6 0,08 0,12 0,16 0,20 0,23 0,29 1600
3.2 0,12 0,16 0,23 0,29 0,33 0,40
63 ~ | 023 | 033 | 040 | 047 | 057 1900
8,0 = = 040 | 049 | 057 | 069 2400
890
7 930
& 3235
el 4110
& 1770
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Werkstoffe - Seco Werkstoff-Gruppen SECO I

Stahl
kc1.1
Ry, (N/mm2) (N/mm2) m,
1 Sehr weiche Stahle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt. <450 1350 0,21
Ferritische Stéhle mit niedriger Festigkeit.
2 Automatenstéhle mit niedrigem Kohlenstoffgehalt 400 <700 1500 0,22
3 Normale Baustahle u. Stahle mit niedrigem bis mittlerem Kohlenstoffgehalt (<0,5%C). 450 <550 1500 0,25
4 Normale, niedrig legierte Stahle und Stahlguss. 550 <700 1700 0,24
Vergtitungsstahl. Kohlenstoff(>0,5 % C).
Ferritsche und martensitische rostfreie Stahle.
5 Normale Werkzeugstahle. 700 <900 1900 0,24
Hartere Vergiitungsstahle.
Martensitische rostfreie Stahle.
6 Schwierig zerspanbare Werkzeugstahle. 900 <1200 2000 0,24
Harte, hochlegierte Stahle und Stahiguss.
Martensitische rostfreie Stahle.
7 Hochfeste Stahle, schwierig zerspanbar. >1200 2900 0,22
Gehartete Stahle der Gruppe 3-6.
Martensitische rostfreie Stahle.
Rostfrei
8 Rostfreie Stahle, weniger schwierig zerspanbar. 1750 0,22
Calcium-behandelte rostfreie Stéhle.
9 Mo-haltige rostfreie Stahle. 1900 0,20
Austenite und Duplex, schwierig zerspanbar.
10 Austenite und Duplex,’ 2050 0,20
sehr schwierig zerspanbar.
1 Austenite und Duplex, 2150 0,20
extrem schwierig zerspanbar.
Guss
Unlegierter Guss von mittlerer Harte. 1150 0,22
Grauguss.
Niedrig legierter Guss von niedriger Harte. 1225 0,25
Temperguss. Kugelgraphitguss.
Legierter Guss von mittlerer Harte. 1350 0,28
Temperguss. GGG. Mittlere Zerspanbarkeit.
Hochlegierter Guss, schwierig zerspanbar. 1470 0,30
Temperguss. GGG. Schwierig zerspanbar.
Andere Werkstoffe
16 Nichteisen-Legierungen, leicht zerspanbar. 700 0,25
Aluminium mit <16% Si.
Messing, Zink, Magnesium.
17 Nichteisen-Legierung, schwierig zerspanbar. 700 0,27
Aluminium mit >16% Si.
Alu-Legierungen, Bronze, Kupfer, Nickel.
20 Nickel-, Kobalt- und eisenhaltige Superlegierungen mit Harte <30 HRc. 2600 0,24
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.
21 Nickel-, Kobalt- und eisenhaltige Superlegierungen mit Harte >30 HRc. 3300 0,24
Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500.
22 Titanlegierungen. Ti-B6Al-4V. 1450 0,23

ke1.1-Wert = spez. Schnittkraft bei 0 Grad Spanwinkel. Bei anderen Spanwinkeln muss der kc1.1-Wert um 1 % pro Grad Spanwinkel erhéht oder gesenkt werden. Der me-
Wert ist der Exponent zur Umrechnung des kc1.1-Wertes. Rm-Wert (Zugfestigkeit) ist eine zusatzliche Information zur Bestimmung der richtigen Werkstoff-Gruppe, wenn
das Material behandelt wurde, um die Festigkeit zu erhdhen, z.B. gewalzt, gezogen oder warmebehandelt.
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[ . ™1
Werkstoffe - Klassifizierung SECO I
Stahl
VS\IZ:I:- Leistungs- Werkstoffe und Werkstoff-Gruppen
stoff |berechnung UN.E/
Gruppe| Ke1.4 Mg AlIS| W-stoff DIN BS AFNOR SS | LHA. JIS UNI
1 [1350 0,21 (1106 1.0201 |St36 - Fd5 1160 |- - -
1010 1.1121 |Ck 10 045M10 |XC10 1265 |[F1510 |S10C C10
- 1.1121 |St37-1 436040A |E23-45M 1300 |- S10C -
A2765-35 |[1.0443 |GS-45 A1 230-400 M 1305 ([F221 |- -
- 1.0416 |GS-38 - E 24-2 Ne 1306 |- - -
A570 36 1.0038 |RSt37-2 436040C |E24-U 1311 |- - -
A573-8165 (1.0116 |St37-3 436040B |A37CP 1312 |- - Fe37-3
A515 65 1.0345 |HI 1501161  [CC 12 1330 [F1110 |SGV 410, 450, 480,490 |-
1015 1.0401 |C15 080M15 |20M5 1350 |[F1110 |S15C C15:C16
1022 1.1133  |GS-20Mn 5 120M19  [NFA35-501E28 (1410 |[F1515 |SMnC 420 G22Mn3
A36 - St 44-2 436043 A |E28-3 1411 |- - -
A573-81 1.0144 |St44-3 436043C |- 1412 |- SMH 400 A, B, C -
- - StE 320-32 1501160 [A42CP 1421 |- - -
- 1.0425 |HII - XC 25 1432 |- SGV 410, 450, 480 -
1025 1.1158 |Ck 25 050 A 20 1450 |[F1120 |S25C -
2 (1500 0,22 (1213 1.0715 |9 SMn 28 230M07 |S250 1912 |- SUM 22 CF9SMn28
(12L13) 1.0718 |9 SMnPb 28 - S 250 Pb 1914 |- SUM22 L CF9SMnPb28
- 1.0723 |15S20 210A15 |S 300 1922 |- SUM 32 -
(12L14) 1.0737 |9 SMnPb 36 - S 300 Pb 1926 |- - CF9SMnPb36
(12L13) 1.0718 |9 SMnPb 28 - - 1940 |- (SUM 32L) CF9SMnPb28
1140 1.0726 |35S20 212M36 |35MF 4 1957 |- - -
1151 1.0727 |45S20 212M44 |45 MF 4 1973 |- - -
3 |1500 0,25 |1015 1.1141 |Ck 15 080M15 |XC18 1370 [F1511 |S15CK C16
A2770-36 |1.0551 |GS-52 A2 280-480 M 1505 |- - -
1035 1.0501 |C35 060A35 |AF55C35 1550 |[F1130 |S35C C35
1035 1.1181 |CK 35 080A32 |XC38 1572 [F1135 |S35C C35
A148 80-40 |[1.0553 |GS-60 A3 320-560 M 1606 |- - C45
1043 1.0503 |C45 080M46 |AF65C45 1650 |[F5110 |S45C C45
1055 1.0535 |C55 070M55 |- 1655 |[F1150 |S55C C55
1042 1.1191 |Ck 45 080A47 |XC45 1660 |[F1140 |S45C C45
A537 1 1.0473 |19Mn6 1501224 [A52CP 2101 |F1518 [SGV 410, 450, 480 -
A662 C 1.0436 |ASt45 1501224  |A48FP 2103 |- - -
AT738 1.0577 |ASt 52 1501224  |A52FP 2107 |- - -
- 1.0570 |St52-3 436050B |E 36-3 2132 |- SM490A, B, C Fe52BFN/Fe52CFN
A572-60 - 17 MnV 6 436055E |NFA35-501E36 |2142 |- - -
A572-60 1.8900 |StE 380 436055E |- 2145 |- - FeE390KG
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Werkstoffe - Klassifizierung SECO
Stahl
VS\I::I:- Leistungs- Werkstoffe und Werkstoff-Gruppen
stoff | berechn. UN.E./
Gruppe| Ke1.4 Mg AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS LH.A. JIs UNI
4 |1700 0,24 |1045 11730 |C45W En43B - 1672 |F114 - -
1042 11191 |Ck45 080M46 |- 1672 |- S45C C45
1064 1.1221 |Ck 60 060A62 [XC 65 1678 |F1150 S58C C60
1070 11231 |Ck 67 070A72 [XC68 1770 |F5103 - C70
1080 11248 |Ck75 060A78 [XCT75 1774 |F5107 - -
1095 1.1274 |Ck 101 060A 96 [XC 100 1870 |F5117 SUP 4 -
9254 1.0904 |55Si7 250A53 [55S87 2090 |F144 - 5SSi8
1335 1.1167 |36Mn5 150 M 36 |40M5 2120 |F411 SMn 438(H) |-
5120 1.0841 |St52-3 150M19 |20 MC5 2172 |F431 - Fe52
A38712-2 [1.7337 |16CrMo4 4 1501620 |15CD4.5 2216 |- - 12CrM0910/
A182F-22 [1.7380 |10CrMo 910 1501622 |12CD9.10 2218 |F155 - G14CrM0910
4130 1.7218 |25 CrMo 4 CDS 110 |25CD4 2225 |F1251 SCM 420 25CrMo4
6150 1.8159 |50 Crv 4 735A50 |[50CV4 2230 |F143 SUP 10 50Crv4
4135 1.2330 |35CrMo4 708 A37 |(34CD4 2234 |F1250 SCM 432 -
- 1.8515 |31 CrMo 12 722M24 |30CD 12 2240 |R1712 - 30CrMo12
4142 1.2332 |47 CrMo 4 708 M40 (42CD4 2244 |- SCM 440 -
4140 1.7225 |42 CrMo 4 708M40 (42CD4 2244 |F1252 SCM 440 42CrMo4
5140 1.7045 |42 Cr41 530A40 |42C4TS 2245 |R1207 SCr 440 -
5155 1.7176 |55Cr 31 527A60 |[55C3 2253 |- SUP 9(A) 55Cr31
52100 1.3505 |100Cr6 534A99 [100C6 2258 |F5230 SUJ2,SUJ4 |100Cr6
8620 1.6523 |21 NiCrMo 2 805H20 [20NCD2 2506 |F1522 SNCM 220(H) [20NiCrMo2
5115 1.7131 |16 MnCr5 527M17 |16 MC5 2511 |F1516 - 16MnCr5
A204A 15415 |15Mo3 1501240 |15D3 2912 |- - 16Mo3
A355A 1.8509 |42 CrAIMo 7 905M 39 ([40CAD6.12  |2940 |[F1740 SUS 403 41CrAIMo7
403 1.4000 |X6Cr13 403517 (Z8C13 2301 |- SUS 410 S X6Cr13
(4108) 14001 |X7Cr14 (403817) (28C13 2301 |F3110 SUS 410 X6Cr13
410 (1.4006) (G-X10Cr 13 410821 (Z10C13M 2302 |F3401 - X12Cr13
P4 1.2341 |X6 CrMo 4 - - - - SUS 405 -
405 1.4724 |X6 CrAI 13 405517 [Z8CA12 - - SUS 430 X10CrAI12
430 14016 |X6Cr17 430817 (Z28C17 2320 |F3113 SUS 434 X8Cr17
434 14113 |X6 CrMo 17 434817 |- 2325 |- - X8CrMo17
416 1.4005 |X12CrS13 416521 [Z11CF13 2380 |F3411 SUS 430 F X12CrS13
430F 1.4104 |X12 CrMoS 17 420837 |[Z13CF17 2383 |R3117 SUH 409 X10CrS17
409 14512 |X5CrTi12 409519 [Z6CT12 - - - X6CrTi12
430Ti 1.4510 |X6 CrTi 17 - ZACT17 - - - X6CrTi17
5 (1900 0,24 |W1 1.1545 |C105W1 BW1A Y 105 1880 |F5118 - C38KU

420 1.4021 |X42Cr13 420837 (Z20C13 (2314) |F.3402 SUS 420J1  |X20Cr13
- 1.2108 |90 CrSi5 - - 2092 |F5230 - C100KU
L3 12210 |115CrV3 BL3 Y100C6 (2140) [F520L - -
P20 +1 1.2312 |40 CrMnMoS 8 6 - - - X210Crw12 |- -
01 1.2510 {100 MnCrW 4 BO1 8Mo 8 2140 |F5220 - 95MnWCr5KU
6 F7 1.2767 | X45NiCrMo 6 7 En30B |- - - - -
- - 31 NiCrMo 13 4 830M31 |- 2534 |F1270 - -
4340 1.6582 |34 CrNiMo 6 817M40 [35NCD6 2541 |F1280 SNCM 447 35NiCrMo6KB
- 1.6746 |32 NiCrMo 145 830M31 |[35NCD 14 - F.1260 - -
S1 1.2542 |45WCrV 7 BS1 55 WC 20 2710 |F5241 - 45WCrveKU
420 14021 |X20Cr13 420837 (Z20C13 2303 |F5261 SUS420J1 |X20Cr13
(420) 1.4028 |X30Cr13 420545 (Z30C13 (2304) |F5263 (SUS 420 J 1) |X30Cr13/XG40Cr13
(420) 14031 |X40Cr13 - Z40C14 (2304) |F.3404 (SUS 420 J 1) |X40Cr14
- 1.4923 |X22 CrMoV 121 - - - - - -
431 1.4057 |X20 CrNi17 2 431529 |[Z15CN16-02 (2321 |F313 SUS 431 X16CrNi16
440B 14112 |X90 CrMoV 18 - - - - SUS 440 B -
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Werkstoffe - Klassifizierung SECO

Stahl
Vs\lz‘r:l:- Leistungs- Werkstoffe und Werkstoff-Gruppen
stoff | berechn. UN.E/
Gruppe| Ke1.1mc AlSI W-stoff DIN BS AFNOR SS LH.A. Jis UNI

6 (2000 0,24 |P3 1.2080 |X210Cr 12 BD3 Z2200C12 2710 |F5212 SKD 1 -
P20 1.2311 |40 CrMnMo 7 - - - F.5263 - -
H13 1.2344 | X40CrMoV 5 1 BH11 Z38CDV5 2242 |F5318 SKD 61 X40CrMoV511KU
A2 1.2363 |X100 CrMoV 5 1 BA2 Z100CDV5 |2260 |F5227 SKD 12 X100CrMoV51KU
D2 1.2379  |X155 CrMoV 12 1 BD2 Z160CDV 12 2310 |F5211 - X155CrVMo121KU
D4 (D6) 1.2436 |X210 CrW 12 BD6 Z200CD 12 2312 |F5213 SKD 2 X215CrW121K
- 1.2713  |55NiCrMoV 6 - - - F520.S - -
L6 1.2721 |50 NiCr 13 - 55NCV 6 2550 |F528 SKT 4 -
- 1.7321 |20 MoCr 4 - - 2625 |F1523 - 30CrMo4
M2 1.3343 |S6/5/2 BM2 Z 85 WDCV 2722 |F5603 SKH 9 HS6-5-2-2
M35 1.3243 |S6/5/2/5 - 6-5-2-5 2723 |F5613 SKH 55 HS6-5-5
M7 1.3348 |S2/9/2 - - 2782 |- - HS2-9-2
446 14749 |X18CrN 28 - - - - SUH 446 X16Cr26
422 14935 |X20 CrMoWV 121 |- - - - - -
429 - X10 CrNi 15 - - - - - -
440C 1.4125 |X105 CrMo 17 - Z100CD17 |- - SUS 440 C -

7 12900 0,22 [A12875 1.3401 |G-X120 Mn 12 BW10 Z120 M 12 2183 |- SCMnH 1 -
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Werkstoffe - Klassifizierung SECO
Rostfrei
\?V:E- Leistungs- Werkstoffe und Werkstoff-Gruppen
stoff | berechn. UN.E./
Gruppe| Ke1.4 Mg AISI | W-stoff DIN BS AFNOR SS | LHA. JIS UNI
8 |1750 0,20 |304 1.4301 |X5CrNi18 10 304S10 |Z5CN 18-09 2333 |F3504 [SUS 304 X5CrNi1810
304H 1.4948 |X6 CrNi 18 11 304S51 |Z5CN18-09 2333 |F3504 [SUS 304 H -
303 1.4305 |X10 CrNiS 189 303S31 |Z8CNF 18-09 2346 |F3508 [SUS 303 X10CrNis1809
304L 1.4306 |X2CrNi18 10 304S11  |Z3CN19-11 2352 |F3504 [SUS 304 L X2CrNi1811
305 14312 |X8CrNi 18 12 305819 |- - F3503 [SUS 305 X8CrNi1910
302 - X12CrNi 189 302S31 |Z10CN 18-09 2330 |F3507 [SUS 302 X10CrNi1809
301 14310 |X12CrNi177 301S21 |Z11CN17-08 2331 |R3517 [SUS 301 X12CrNi1707
CF-8 1.4308 |X6CrNi189 304C15 |Z6CN18-10M 2333 |- SCS 13 -
9 1900 0,20 |321 1.4541  |X6 CrNiTi 18 10 321831 |Z6CNT 18-10 2337 |F3523 [SUS 321 X6CrNiTi1811
347 1.4550 | X6 CrNiNb 1810 347S31 |Z6CNNb 18-10 2338 |F3524 [SUS 347 X6CrNiNb1811
316 1.4436 |X5CrNiMo 17133 316S33 |Z6CND 19-12-03 2343 |- SUS 316 X5CrNiMo1713
316Ti 1.4571  |X8 CrNiMoTi 17 122 320831 |- - - - X6CrNiTi1811
316 1.4401 |X5CrNiMo 17 122 316S31 |Z7CND17-11-02 2347 |F3534 [SUS 316 X5CrNiMo1712
316L 1.4404  |X2 CrNiMo 17 132 316S11 |Z3 CND 17-12-02 2348 |F3533 [SUS316L X2CrNiMo1712
316Ti 1.4571  |X6 CrNiMoTi 17 12 2 320831 |Z6CNDT17-12-02  [2350 |F3535 |- X6CrNiMoTi1712
316L 1.4435 |X2CrNiMo 1814 3 316S13 |Z 3 CND 18-14-03 2353 |F3533 [SUS316L X2CrNiMo1713
317 1.4449) |X5 CrNiMo 17 13 317S16 |- - - SUS 317 -
3108 1.4845 |X12 CrNi 2520 310816 |Z 12 CN 25-20 2361 |- SUH 310 X6CrNi2520
317L 1.4428 |X2 CrNiMo 18 16 4 317812 |Z2CND 19-15-04 2367 |F3539 [SUS317L X2CrNiMo1816
- 1.4418 |X4 CrNiMo 16 5 - Z 6 CND 16-04-01 2387 |- - -
304LN  [1.4311  |X2 CrNiN 18 10 304S61 |Z2CN18-10AZ 2371 |F3541 [SUS 304 LN |X2CrNiN1811
3098 1.4833 |X6CrNi22 13 309S13 |Z15CN 24-13 - - SUS 309 S X6CrNi2314
CF-8M  [1.4408 |X6 CrNiMo 18 10 304C15 |- 2343 |- SCS 14 -
10 (2050 0,20 {S44400 |1.4521 |X1CrMoTi182 - - 2326 |F3123 [SUS 444 -
202 14371 |X3 CrMnNiN 18 87 284S16  |Z8 CMN 18-08-05 - - SUS 202 -
S30815 [1.4893 |X8 CrNiNb 11 - - 2368 |- - -
CA6-NM (1.4313  |(G-)X4 CrNi 134 (425C11) |Z4 CND 13-04 M 2385 |- SCS 5 (G)X6CrNi304
660 1.4980  |X5NiCrTi 25 15 - Z8NCTV 25-15BFF |2570 |- - -
(S31726) [1.4439  |X2 CrNiMoN 17 135 - Z3CND 18-14-06 AZ |- - - -
330 1.4864 |X12 NiCrSi 16 NA 17 Z 12 NCS 35-16 - F3313 |SUH 330 -
309 - X15 CrNi 23 13 309S24 |Z15CNS 20-12 - F3312 |- -
310 1.4841  |X15 CrNiSi 25 20 314831 |Z15CNS 25-20 - F3310 (- X16CrNiSi2520
11 (2150 0,20 ((329) (1.4460) |X4 CrNiMo 27 52 - Z5CND 27-05 AZ 2324 |- SUS329J1 |-
$32304 [1.4362 [X2 CrNiN 234 - Z2CN 23-04 AZ 2327 |- - -
$S30415 (1.4891  |X5 CrNiNb 18 10 - - 2372 - - - -
316LN  [1.4406 |X2 CrNiMoN 17 13 2 316S61 |Z2CND 17-12 Az 2375 |F3543 |[SUS316LN |-
316LN  [1.4429 |X2 CrNiMoN 17 132 316S63 |Z2CND 17-13 AZ 2375 |- SUS316LN |-
$31500 [1.4417  |X2 CrNoMoSi 15 - - 2376 - - - -
S31803 [1.4462 |X2 CrNiMoN 2253 318S13 |Z3 CND 22-05 Az 23717 |- - -
CN-7M  [1.4539  |(G-)X1 NiCrMoCu25205 |- Z1NCDU 25-02 M 2564 |- - -
No8904 [1.4539  [X2 NiCrMoCu 25 20 5 904 S13 |Z1 NCDU 25-20 2562 |- - -
S31254 |- X1 CrNiMoN 20 18 7 - - 2378 |- - -
S31753 |- X2 CrNiMoN 18 13 4 - - - - - -
- - X2 CrNiMoN 2522 7 - - - - - -
§32750 [1.4410 |X3 CrNiMoN 257 4 - - - - - -
- - X5 NiCrN 35 25 - - 2328 |- - -
S17400 [1.4542  [X5 CrNiCuNb 17 4 - - - - SCS 24 -
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Werkstoffe - Klassifizierung SECO I
Guss
Vs\lee‘rzlc()- Leistungs- Werkstoffe und Werkstoff-Gruppen
stoff | berechn. UN.E/
Gruppe| Ke1.q M AISI W-stoff DIN BS AFNOR sS LHA. Jis UNI
1150 0,22 |A48-25B 0.6015 [GG-15 Grade 150 Ft15D 0115-00 FG 15 FC 150 G15
60/40/18 0.7040  [GGG-40 400117 FGS 370/17  {0717-02 FGE 38-17 [FCD 400 GS 370-17
60/40/18 0.7043  [GGG-40.3 37017 FGS 370/17  |0717-15 - - -
- 0.7033  [GGG-35.3 350/22L.40 FGS 37017  |0717-15 - - -
A220-40010 |0.8145 |GTS-45-06 P440/7 Mn 450-6 0852-00 - FCMP 440/490 [GMN 45
A220-50005 |0.8155  [GTS-55-04 P510/4 Mn 550-4 0854-00 - FCMP 540 GMN 55
1225 0,25 |A48-30B 0.6020 [GG-20 Grade200  |Ft20D 0120-00 FG 20 FC 200 G20
A48-40B 0.6025 [GG-25 Grade 260 Ft25D 0125-00 FG 25 FC 250 G25
A436 Type2 [0.6660 |GGL-NiCr 20 2 L-NiCuCr202 |L-NC 202 0523-00 - - -
65/45/12 0.7050  [GGG-50 500/7 FGS 500/7 0727-02 FGE 50-7 [FCD 500 GS 500-7
80/55/06 0.7060 [GGG-60 600/3 FGS 600/3 0727-03 FGE 60-2 |FCD 600 GS 600-2
- 0.7652 [GGG-NiMn 137  [S-NiMn 137  [S-Mn 137 0772-00 - - -
A220-50005 |0.8155  |GTS-55-04 P510/4 Mn 550-4 0854-00 - FCMP 540 GMN 55
A220-70003 [0.8165 |GTS-65-02 P570/3 Mn 650-3 0856-00 - FCMP 590 GMN 65
1350 0,28 |A48-45B 0.6030 |GG-30 Grade 300 [Ft30D 0130-00 FG 30 FC 300 G30
100/70/03 0.7070  [{GGG-70 700/2 FGS 700/2 0737-01 FGE70-2 [FCD 700 GS 700-2
A43D2 0.7660 [GGG-NiCr202  |Grade S6 S-NC 202 0776-00 - - -
A220-70003 [0.8165 |GTS-65-02 P570/3 Mn 650-3 0856-00 - FCMP 590 GMN 65
A220-80002 |0.8170 |GTS-70-02 P690/2 Mn 700-2 0862-00 - FCMP 690 GMN 70
A220-90001 |0.8170  [GTS-70-02 - - 0864-00 - - GMN 70
1470 0,30 |A48-50B 0.6035 [GG-35 Grade 350  |Ft35D 0135-00 FG 35 FC 35 G35
A48-60B 0.6040 [GG-40 Grade 400 Ft40D 0140-00 - FC 40 -
A220-90001 [0.8170 |GTS-70-02 - Mn 700-2 0864-00 - FCMP 690 GMN 70




Werkstoffe - Zerspanbarkeit SECO I

Zerspan- Zerspan- Zerspan-
barkeit* barkeit* barkeit*
Nickellegierungen (%) Titanlegierungen (%) Kobaltlegierungen (%)
Astroloy 14 Ti (pure) — (Rohr) 60 Air Resist 13 4
Hastelloy B-2 20 Ti - (Blech, Stab, Schmiedeteil, Ring) 45 H531 6
Hastelloy C (Blech) 25 Ti17 18 Haynes 25 12
Hastelloy C (Guss) 20 Ti2Cu 30 Haynes 188 (Stab, Schmiedeteil, Ring) 12
Hastelloy C-22 20 Ti 3Al-2.5V (Stab, Schmiedeteil) 25 Haynes 188 (Rohr) 14
Hastelloy C-276 18 Ti 3AI-2.5V (gegliihtes Rohr) 60 MP35N 16
Hastelloy C-4 18 Ti 4Al-4Mo-2Sn-Si 30 MP 159 16
Hastelloy G 18 Ti 5A1-2.5 Sn (gegliiht) 35 Stellite 21 16
Hastelloy G-3 18 Ti 5A1-2.5 Sn (ELI) 40 Stellite 30 16
Hastelloy N (Stab, Schmiedeteil, Ring) 20 Ti 5A1-2.5 Sn 35 Stellite 31 16
Hastelloy N (Guss) 18 Ti5Al-2.5 Fe 30 W 152 16
Hastelloy S 25 Ti 6-2-4-2 (Ausscheidungsgehartet) 25 WI 62 14
Hastelloy W 18 Ti 6-2-4-2 (gegliht) 30 Mar-M-302 16
Hastelloy X 18 Ti 6-2-4-6 (Ausscheidungsgehartet) 25 Mar-M-509 12
IN 100 8 Ti 6-2-4-6 (gegliiht) 35
Inconel 600 20 Ti 6AI-4V (Stab, Schmiedeteil, Ring, 30-35
Inconel 601 20 gegliiht)
Inconel 625 (Guss) 24 Ti 6AI-4V (gegluht u. gegossen) 35
Inconel 625 (Stab, Schmiedeteil, Ring) 16 Ti 6AI-4V (Stab, Schmiedeteil, Ring, 10 ) Zerspa_n-
Inconel 625 (Rohr) 18 ausscheidungsgehartet) ROSth'EIe.I' Stahl, . barkeit*
Inconel 706 20 Ti 6AI-4V (Rohr gegliht) 30 ausscheidungsgehartet (%)
Inconel 708 (Stab, Schmiedeteil, Ring) | 16 -20 Ti 6AI-4V (gezogen) 35 15-5PH 16
Inconel 713 1416 Ti 6A-4V (ELI) 40 17-4PH (Ausscheidungsgehértet) 16
Inconel 713, LC 16 Ti 6AI-52r-0.5Mo-Si 20 17-4PH (Losungsbehandelt 30
Inconel 718 (Guss) 16 Ti 6AI-6V-25n 30 17-7PH (Lbsungsbehandelt) 2
Inconel 718 (Stab, Schmiedeteil, Ring) | 14 Ti 8-1-1 30 PH15-7Mo (Ausscheidungsgehartet) 16
Inconel 718 (Rohr) 16 Ti Ni-Mo 40 PH15-7Mo (Losungsbehandelt) 40
Inconel 901 14-18
Inconel X750 (Lésungsbehandelt) 20

Inconel X750 (Ausscheidungsgehértet) 14

Mar-M-200 8
Mar-M-247 10
Modifiziertes IN 100 8
Modifiziertes Inconel 792 12 Zerspan-
Nickel 201 60 . . barkeit*
Nimonic 101 10 Eisenlegierungen (%)
Nimonic 105 18 A286 (Blech) 20
Nimonic 115 14 A286 (Losungsbehandelt) 18
Nimonic 263 16 A286 (Ausscheidungsgehartet) 16
Nimonic 80A 18 AMB350 (Guss) 18
Nimonic 81 16 AM350 (Warmebehandelt) 25
Nimonic 86 20 AM355 16
Nimonic 90 10 Custom 455 20
Nimonic 901 18 Discaloy 20
Nimonic 91 10 IN 800 16
Rene 95 6 IN 801 20
TD Nickel 14 Incoloy 909 16
Udimet 500 12 Lapelloy 25
i M308 20
Udimet 700 12 ' o
Waspaloy (Guss) 16 N 155 (Stab, Schmiedeteil, Ring) 20 * Die Zerspanbarkeit st in Prozent angegeben.
PR N 155 16 Je niedriger die Prozentzahl, desto schwieriger
Waspaloy (Stab, Schmiedeteil) 14 die Zerspanbarkeit,
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