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MPA (multi-purpose adapter) szerelésének folyamata (folyt:)

MPA homlokbeszúró szerszám (5. ábra)
A beszúró szerszámhoz a következők szükségesek: 
• egy pár beszúró szerszámbefogó (egy E=‘Külső’ (7) és egy I=‘Belső’ (6)), 
• egy beszúró szerszám: S=‘csap melletti’ (8) vagy B=‘furatban’ (9). 
Az ‘S’ és ‘B’ típusú szerszámok az ‘E’ vagy ‘I’ befogóra is felszerelhetők.

5. ábra

A beszúrás szélességétől és helyzetétől függően (csap/furat) válassza ki a megfelelő 
homlokbeszúró szerszámot a ‘homlokbeszúrás’ kiválasztó táblázat segítségével (lásd a 287-
294
. oldalakat.): 
• Ha a beszúrás csap mellett történik, válasszon S típust (8); ha pedig furatban, válasszon B 
típust (9), 
• Ha nincsen "fal", az S és B típus is megfelelő.

A kívánt átmérőtől és a beszúrás helyzetétől függően szerelje a beszúró szerszámot az ‘I’ vagy 
‘E’ szerszámbefogóba (az ‘I’ befogó belső szerszámhelyzetre van kialakítva; az ‘E’ pedig külső 
szerszámhelyzetre). 
A szerszám ferde hátsó végét (B) a szerszámbefogó csapszegéhez (C) kell illeszteni a vágóél 
pozíciójának biztosítása érdekében. 
Rögzítse a szerszámot a (D) csavarral.

6. ábra

Helyezze el úgy az MPA-t, hogy a szár legyen legfelül, és a kiesztergálás és beszúrás 
szimbólumok láthatók legyenek (2. ábra): rögzítse a szerszámbefogót a szerszámmal az MPA 
jobb oldalán (az átmérő helyzetét a ‘Beszúrás’ kiválasztó táblázat mutatja), és rögzítse a 
szerszámbefogót szerszám nélkül ellensúlyként szimmetrikusan a bal oldalon.

Szerelje fel az MPA-t a kiesztergáló fejre, és folytassa az átmérő finombeállításával.

VIGYÁZAT: A beszúráshoz óramutató járásával megegyező irányú orsóforgás szükséges, 
ahogyan azt a szimbólum is mutatja.

7. ábra
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Maximális fordulatszámok az AxiaBore™ típusú fejekhez

Fej
Átmérő Ø Max. fordulatszám 

a szerszámmal
Max. fordulatszám 

az MPA-val
Max. 

vágósebesség vc 
min. átmérőnél

Max. 
vágósebesség vc 
max. átmérőnél

(mm) (FORD) (FORD) (m/perc) (m/perc)

AxiaBore típus

A76001 0,3 – 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

Megjegyzés: A maximális sebesség a kiesztergáló fej mechanikus kivitelétől és a kiegyensúlyozás minőségétől függ. A sebességet ezen határokon belül az egyéb 
megmunkálási feltételek figyelembevételével kell megválasztani, pl. munkadarab anyaga, vágóél (lapka), szerszámhossz, gép főorsó.kb. 8000 és magasabb 
fordulatszámnál finom-kiegyensúlyozni kell a tartótüskéket és a köztes elemeket. Kiegyensúlyozható fejek használatánál a finom-kiegyensúlyozott befogók növelik a 
szerszámélettartamot és a kiesztergáló teljesítményt még kis sebességeknél is.
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Problémamegoldás
Probléma Lehetséges ok Megoldás

Rövid szerszám éltartam

Nem megfelelő lapkaminőség Válasszon kopásállóbb minőséget

Túl nagy a vágósebesség Vc Csökkentse a vágósebességet Vc

Túl nagy fogásmélység Csökkentse a fogásmélységet

Kopogás és vibráció

Túl nagy vágósebesség Csökkentse a vágósebességet!

Magas L/D arány
Rövidítse a szerszámot a merevség növeléséhez

Használjon erősebb kiesztergáló szerszámot

Használjon keményfém vagy nehézfém hosszabbítókat

Nem megfelelő lapka Csökkentse a lapka csúcsrádiuszát

Használjon köszörült geometriájú lapkákat

Nem megfelelő tűrés Módosítsa az előfúrt furat átmérőjét

Nem megfelelő a furatátmérő 
tűrése és megismételhetősége

Nem pontos szerszámcserék Kopott és károsodott szerszámszár: cserélje

Tisztítsa meg az orsót és a szerszámszárat

Változó tűrés Végezzen elősimító kiesztergálást is

Alacsony orsóstabilitás Használjon élesebb, köszörült geometriájú lapkákat

Nem megfelelő körkörösség

Kiesztergáló szerszám 
kiegyensúlyozatlansága

Ellenőrizze az orsó kifutását

Váltson LIBRAFLEX kiesztergáló fejre

Ellenőrizze a kiegyensúlyozó gyűrű beállítását

Csökkentse a sebességet

Túl nagy vágóerők Ellenőrizze a tűrést és az előtolási sebességet

Nem megfelelő a munkadarab befogása Ellenőrizze, hogy homogén-e a munkadarab befogása

Nem szimmetrikus munkadarab Csökkentse a vágóerőt, válasszon köszörült lapkát

Növelje a vágósebességet, csökkentse az előtolást

Rossz helyzettűrés

Az eredeti furat nem egytengelyű Végezzen elősimító kiesztergálást is

Túl nagy fogásmélység Csökkentse a fogásmélységet, két lépésben végezze a műveletet

Gyenge felületi minőség

Rossz lapkarádiusz Válasszon nagyobb lapkarádiuszt

Túl nagy előtolás Csökkentse az előtolást a lapka csúcsrádiuszának max. 30%-ára

Nem megfelelő forgácskihordás
Alkalmazzon belső hűtést

Váltson nagyobb szögű lapkára (HSS: érdeklődjön)

Ellenőrizze a fogásmélységet

Kúpos furat

Túl gyors művelet
Válasszon kopásállóbb minőséget

Módosítsa a vágósebességet

Növelje a hűtőfolyadék áramlását

A problémamegoldási tanácsok a simító kiesztergáló fejekre, radiális típusra is érvényesek.
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EPB simító kiesztergáló fejek, radiális típus
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Tökéletes eredmény a legelső darabtól a kezdve, a simító 
kiesztergáló fejek 'alap' tartományában. ∅ 15-205 mm.

Pontosság  
• Mikrométeres pontosságú állítás (2,5µ 

átmérőben): IT5-ös furattűrés érhető el.
• A lapkatartó a fejjel együtt garantálja a vágóél 

merevségét: Irányítsa a furatgeometria 
pontosságát és kapjon tökéletes felületet (Ra 
0.6 is elérhető).

Termelékenység  
• Akár 1500 m/perc vágósebesség a 'Libraflex' 

kiegyensúlyozható fejekkel.

Felhasználóbarát:
• Libraflex kiegyensúlyozó gyűrűk, közvetlen 

beállítás, nincs szükség táblázatra.
• Élletöréshez és visszaesztergáláshoz is 

kaphatók lapkatartók.
• Hűtőfolyadék a fejen keresztül a lapkához.

Megbízhatóság
• A lapkatartó a fejjel együtt garantálja a beállító 

mechanizmus biztonságát.
• A fejek kenve és szigetelve vannak.

Költséghatékony
• Alacsonytól közepes fordulatszámig a 

kiegyensúlyozó mechanizmus nélküli fejek 
megfelelők.

• Az összes fejhez három lapkaméret elegendő.
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EPB simító kiesztergáló fejek, radiális típus – Áttekintés
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EPB simító kiesztergáló fejek, radiális típus – Funkciók

Simító kiesztergáló fejek, radiális típusok:

A radiális típusú simító kiesztergáló fej szerelvény test (fej) és lapkatartó kombinációja.

A780xx fejek
9 precíziós kiesztergáló fej simító kiesztergáláshoz ∅ 15-205 mm, radiálisan illesztett 
lapkatartókkal.
Előre kiegyensúlyozva a középső átmérőbeállításra.
Mikrométeres pontosságú beállítás
Lapkatartó beállító mechanizmus mikrométeres beállító csavarral (1 osztás = 0,01 mm 
átmérő) és finombeállító skálával (2,5 μm átmérő). 
A mechanizmus pontossága garantálja a megismételhető pontosságot. 
A vágóél ferde orientációja a DIN 69871/ISO 7388 szerinti az SA és ISO 12164 szerinti a HSK 
esetén. A hűtőfolyadék közvetlenül a vágóélre van irányítva.

A790xx fejek
5 kiegyensúlyozható ‘Libraflex’ kiesztergáló fejek simító kiesztergáláshoz ∅ 30 - 115 
mm-ig, nagy sebességekhez (akár 1500 m/perc), radiálisan illesztett lapkatartókkal.
A kiegyensúlyozás csökkenti az orsó terhelést, a forgácsolási paraméterek optimailzálhatóak, 
jobb megmunkálási minőség érhető el még általános sebességekkel is.
A kiegyensúlyozás mindkét gyűrű beállításával érhető el, a kiesztergálási átmérőnek 
megfelelően. Nincs szükség táblázatra.

Lapkatartók

A kiesztergáló, élletörő és vissza-esztergáló lapkatartók széles választéka az A780xx és A790xx simító kiesztergáló fejekhez, radiális típus is 
megfelelő.
Simító kiesztergáló lapkatartók
782-es típus: forgácsolási szög 90° WB lapkákhoz 
724-es típus: forgácsolási szög 90° TC lapkákhoz 
725-ös típus: forgácsolási szög 90° CC lapkákhoz 
726-os típus: forgácsolási szög 95° CC lapkákhoz
Megjegyzés: a 95° forgácsolási szögű lapkatartókat úgy kell használni, hogy ne érintkezzenek 
szemből váll kiesztergálásakor.

Élletörő lapkatartók, ∅ 23-160 mm
729-es típus: 15°, 30° vagy 45° forgácsolási szögű CC lapkákhoz. A Libraflex 
kiegyensúlyozás élletörő lapkatartók esetén is elérhető.

Vissza-esztergáló lapkatartók, ∅ 26,5-164 mm
A789-es típus: forgácsolási szög 90° WB és CC lapkákhoz.. 
a Libraflex kiegyensúlyozás nem lehetséges vissza-esztergáló lapkatartók esetén. Ebben az 
esetben a legjobban úgy csökkenthető a kiegyensúlyozatlanság, hogy mindkét 
kiegyensúlyozó gyűrűt a legnagyobb osztásra kell állítani.
D1 minimálisan elérhető furat ellenőrzéséhez, lásd a 314. oldalt.

�
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EPB simító kiesztergáló fejek, radiális típus – Kódmagyarázat

Jelmagyarázat, simító kiesztergáló fejek, radiális típus

Jelmagyarázat, lapkatartók

Jelmagyarázat, élletörő lapkatartók

Jelmagyarázat, vissza-esztergáló lapkatartók

Kiesztergáló fejek

Simító kiesztergáló fej radiális típus: 
- 780 = előre kiegyensúlyozott 

középső helyzetben 
- 790 = kiegyensúlyozható 

Graflex szárméret/ 
fejátmérő

Kiesztergáló fejek

A radiális simító kiesztergáló lapkatartók, 
forgácsolási szög és megfelelő lapkatípus 
-724: forgácsolási szög 90° TC lapkákhoz 
- 725: forgácsolási szög 90° CC lapkákhoz 
- 726: forgácsolási szög 95° CC lapkákhoz 
- 782: forgácsolási szög 90° WB lapkákhoz

Lapkatartó mérete és átmérőa 
(x0 = szabványos, x5 = nagy) 

Kiesztergáló fejek

Radiális simító kiesztergáló 
élletörő lapkatartók

Forgácsolási 
szög

Lapka 
méret

Váltólapka típus

Lapkatartó mérete 
= Fejméret

Kiesztergáló fejek

Visszaesztergáló 
lapkatartók

Forgácsolási 
szög

Lapka 
méret

Váltólapka 
típus

Lapkatartó mérete 
= Fejméret
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EPB simító kiesztergáló fejek, radiális típus

Pótalkatrészek

Graflex szár

Átmérő, C
∅ mm Megnevezés

Méretek mm-ben

Váltólapka tartó 
méretMéret

d
mm A D

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 21,5 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

Alkatrész

Lapka tartó rögzítő csavar (2) Rögzítő csavar (3) Kulcs (2) (3) (4)-hez

S

A780 08 960D30050S 19A7100403 H2.0-2D 2
A780 09 LBHF0306R 19A71000 H2.0-2D 2
A780 10 19TB0305 19A71000 H2.0-2D 2
A780 20 19TB0305 950A0406 H2.0-2D 2
A780 30 19TB04075 950L0608 03M03C 3
A780 40 19TB04075 950L0612 03M03C 3
A780 50 950D0410 950L0616 03M03C 3
A780 60 950D0612 950L1016 H05-4 5
A780 70 950D0616 950L1030 H05-4 5

A780 típus – Simító kiesztergáló fejek, radiális típus, nem egyensúlyozható ki

• Mikrométeres pontosságú állítással (0,01 mm-es léptékkel 
és átmérőben 2,5 μm).

A lapkatartók külön rendelendőek, 311-313. oldal. * Lapkatartó nélkül.

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
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Pótalkatrészek

Graflex szár

Átmérő, C
∅ mm Megnevezés

Méretek mm-ben

Váltólapka 
tartó méretMéret

d
mm A D

2 14 30-40 A790 20 45 27 20 0,175
3 18 39-51 A790 30 65 35 30 0,430
4 22 50-65 A790 40 72 43 40 0,760
5 28 64-86 A790 50 82 54 50 1,395
6 36 85-115 A790 60 105 70 60 2,930

Alkatrész

Lapka tartó rögzítő csavar (2) Rögzítő csavar (3) Gyűrű csavar (6) Kulcs (2) (3) (4) (6)-hoz

S

A790 20 19TB0305 950A0406 960D30045S H2.0-2D 2
A790 30 19TB04075 950L0608 AU7901030 03M03C 3
A790 40 19TB04075 950L0612 AU7901040 03M03C 3
A790 50 950D0410 950L0616 AU7901050 03M03C 3
A790 60 950D0612 950L1016 AU7901060 H05-4 5

A790-es típus – Libraflex® kiegyensúlyozható simító kiesztergáló fejek, radiális típus

• Mikrométeres pontosságú állítással (0,01 mm-es léptékkel 
és átmérőben 2,5 mm).

• A kiegyensúlyozás úgy történik, hogy mindkét gyűrűt a 
kiesztergálni kívánt átmérőnek megfelelően kell beállítani.

• Vágósebesség Vc 1 500 m/perc-ig.

A lapkatartók külön rendelendőek, 

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
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Forgácsolási szög 
κ

A780...-hoz és 
A790...-hoz

Váltólapka 
tartó méret

Átmérő, C
∅ mm Megnevezés

Méretek mm-ben

Váltólapka méret Kivitell1 f1
90° WB lapkához

...08 / ...09 09 15-23,5 A782 09 7,2 4 WB...0301... 1 0,002
90° CC lapkához

...10 10 23-31 A725 10 10,3 4,5 CC...0602... 2 0,005

...20 20 30-40 A725 20 8,3 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 A725 60 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,070
...60* 65** 114-144 A725 65 16,5 33,7 CC...09T3... 2 0,090
...70 70 114-160 A725 70 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,090
...70 75 159-205 A725 75 16,5 41,7 CC...09T3... 2 0,120

90° TC lapkához
...30 30 39-51 A724 30 10,3 7,9 TC...1102... 3 0,010
...40 40 50-65 A724 40 10,3 9,4 TC...1102... 3 0,012
...50 50 64-86 A724 50 10,3 12,4 TC...1102... 3 0,017
...60* 60 85-115 A724 60 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,070
...60* 65** 114-144 A724 65 16,5 33,7 TC...1102... 3 0,090
...70 70 114-160 A724 70 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,090
...70 75 159-205 A724 75 16,5 41,7 TC...1102... 3 0,120

95° CC lapkához
...10 10 23-31 A726 10 10,3 4,5 CC...0602... 4 0,005
...20 20 30-40 A726 20 8,3 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 9,5 CC...0602... 4 0,012
...50 50 64-86 A726 50 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 A726 65 16,5 33,7 CC...09T3... 4 0,090
...70 70 144-160 A726 70 16,5 18,9 CC...09T3... 4 0,090
...70 75 159-205 A726 75 16,5 41,7 CC...09T3... 4 0,120

Simító kiesztergáló lapkatartók 90° és 95°, radiális típusú fejekhez, A780 és A790 típus

• A780-as és A790-es típusú radiális fejekhez való 
illesztéshez.

Kivitel 1 Kivitel 2 Kivitel 3 Kivitel 4

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
* A lapkatartó mérete, 60 és 65, illeszkedik a simító kiesztergáló csúszó egységhez a híd rúd kiesztergáló fejek esetén.
** Az A790 típusú fejek precíziós kiegyensúlyozása nem lehetséges nagyobb lapkatartók esetén. A lapkarögzítő pótcsavarok és nyomatékkulcsok a 339-340. oldalon.
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Forgácsolási szög 
κ

A780...-hoz és 
A790...-hoz

Váltólapka 
tartó méret

Kapacitás, C
∅ mm Megnevezés

Méretek mm-ben

Váltólapka 
méretl1 f1

15°
...10 10 23-31 A729 10CC06 15 10,5 4,5 CC...0602... 0,005
...20 20 30-40 A729 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 A729 40CC06 15 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
...50 50 64-86 A729 50CC06 15 10,5 12,5 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 A729 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 A729 10CC06 30 10,8 4,5 CC...0602... 0,005
...20 20 30-40 A729 20CC06 30 10 4,9 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 A729 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 A729 70CC09 30 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090

45°
...10 10 23-31 A729 10CC06 45 11,5 4,5 CC...0602... 0,005
...20 20 30-40 A729 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 A729 40CC06 45 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
...50 50 64-86 A729 50CC06 45 10,3 12,4 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 A729 60CC09 45 16,5 19,1 CC...09T3... 0,070
...70 70 114-160 A729 70CC09 45 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090

Élletörő lapkatartók, radiális A780 és A790 típusú fejekhez

• A780-as és A790-es típusú radiális fejekhez való 
illesztéshez.

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
A lapkarögzítő pótcsavarok és torx kulcsok a 339-340. oldalon.
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Pótalkatrészek

Vissza-esztergálási 
kapacitás D2 függ a fejtől 
∅ mm

Beállási
szög

κ Megnevezés

Méretek mm-ben

Váltólapka méretA D L l1 f1
A780 08: 26,5-30
A780 09: 29,5-35

90° A789X08WB03 90 13/ 13 14/ 17 19 14,5 9,8 WB...0301... 0,008
A780 10: 34-42

90° A789X10WB03 90 16,5 21,5 22 16 10 WB...0301... 0,010
A780 10: 39,5-47,5
A780 20/ A790 20: 46-56

90° A789X10CC06 90 16,5/ 21,5 21,5/ 27 22 16 12,8 CC...0602... 0,015
A780 30/ A790 30: 53-65
A780 40/ A790 40: 61-76
A780 50/ A790 50: 69-91

90° A789X30CC0690 32/ 39/ 49 35/ 43/ 54 30 23 15 CC...0602... 0,025
A780 60: 89-119

90° A789X60CC06 90 50 70 50 38,5 21 CC...0602... 0,075
A780 70: 118-164

90° A789X70CC06 90 60 95 50 38,5 21 CC...0602... 0,090

Alkatrész

Visszaesztergáló lapkatartó rögzítő 
csavar(2)

A789X08WB03 90 –
A789X10WB03 90 950F0308
A789X10CC06 90 950F0308
A789X30CC06 90 950F0410
A789X60CC06 90 950F0620
A789X70CC06 90 950F0620

Simító visszaesztergáló lapkatartók, radiális A780 és A790 típusú fejekhez

• A780-as és A790-es típusú radiális fejekhez való 
illesztéshez.

• Az A790 típusú fejek precíziós kiegyensúlyozása nem 
lehetséges visszaesztergáló lapkatartók esetén.

A minimális elérhető átmérő, D1 mini számítása a 314. oldalon.

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
A lapkarögzítő pótcsavarok és torx kulcsok a 339-340. oldalon.
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Lapkatartó szerelési folyamat (1. ábra)

Távolítsa el a rögzítőcsavart (2). 
Győződjön meg róla, hogy a dobot rögzítő csavar ki van oldva, hogy a lapkatartó dobja (10) el 
tudjon kissé mozdulni. 
Illessze a lapkatartót (9) a dobra (10). 
Húzza meg a csavart (2). 
Illessze a lapkát (15) a csavarral (12).

1. ábra

Átmérőbeállítási folyamat (2. ábra)

1) Csavarja ki a dob rögzítőcsavarját (3), 
2) Állítsa be az átmérőt a mikrométeres beállító csavarral (R) a tárcsa és a gyűrű 
használatával. 
3) Húzza meg a rögzítőcsavart (3), rögzítse a dobot a beállított helyzetbe.
Beállítási pontosság (2. ábra) 
- Beállító tárcsa (R): 1 osztás = 0,01 mm átmérő. 
- Finombeállítás (V): 2,5 μ felbontásban az átmérő. 
Óramutató járásával megegyező irányú állítás = átmérőnövelés (Óramutató járásával 
ellentétes irányú = átmérőcsökkentés).  
Megjegyzés: A legpontosabb furatátmérő elérése: a fej előbeállításával (előbeállítón) kisebb 
átmérő esetén (pl. -20μ), tesztfurat készítésével, majd a kívánt átmérő kijavításával. 
A fejek a legmegbízhatóbb beállításra vannak tervezve (a kívánt átmérő eléréséhez) 
óramutató járásával megegyező irányban történő átmérőállításhoz. 2. ábra

Kiegyensúlyozási folyamat, A790xx fejek (3. ábra)

Ha a fej átmérője be van állítva, a két kiegyensúlyozó gyűrűt, (7) és (8), is be kell állítani úgy, 
hogy a jelöléseik (az adott átmérőértéknek megfelelő) egy vonalba essenek a referencia jellel 
(12) (a gyűrűk osztása 1 mm; a legközelebb eső értékre áll be). 
Húzza meg mindkét gyűrű csavarját, (5) és (6), hogy a gyűrűk a beállított helyzetben 
rögzüljenek.

Megjegyzés: A Libraflex kiegyensúlyozás élletörő lapkatartók esetén is elvégezhető. A 
Libraflex precíziós kiegyensúlyozás vissza-esztergáló lapkatartók esetén nem lehetséges. 
Ebben az esetben a legjobban úgy csökkenthető a kiegyensúlyozatlanság, hogy mindkét 
kiegyensúlyozó gyűrűt a legnagyobb osztásra kell állítani.

3. ábra

Visszaesztergálási útmutató (4. ábra)

Vissza-esztergáló lapkatartók használatakor vegye figyelembe a minimális elérhető átmérőt 
(D1 min)* és, hogy az óramutató járásával ellentétes forgácsolási művelet szükséges. 
A visszaesztergáló lapkatartókhoz tartozik egy csavar, amellyel a fejre rögzíthetők; ezzel 
cserélendő ki a fejre már felszerelt szabványos csavar (kivéve a legkisebb, A789X08WB0390 
elemet, amelyhez a szabványos csavar a megfelelő).

4. ábra

* 08, 09 és 10-es fejmérethez: D1min

* 20-70-es fejmérethez: D1min
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Ajánlott megmunkálási feltételek

A legjobb teljesítményt átmenő hűtőfolyadékkal lehet elérni (nagyobb forgácsolási paraméterek, jobb felület, jobb forgácskihordás).

Mindig a lehető legrövidebb szerszám szerelvényt válassza, a legnagyobb megbízhatóság és termelékenység elérése érdekében: hosszabb 
szerszám = kisebb sebesség.

Nagyobb teljesítményekhez (pl. 6000 fordulat/perc felett), a kiegyensúlyozható fejeket ajánljuk: a kiegyensúlyozható fejek javítják a furat 
geometriai minőségét alacsonyabb fordulatszám, pl. 4000 fordulat/perc esetén is.

Az öt legkisebb fej az Ø 15-től 51 mm-ig terjedő tartományban nagy teljesítményű simító kiesztergálást tesz lehetővé tömör keményfém 

Problémamegoldás
Lásd a problémamegoldási tanácsokat az AxiaBore fejezetben a 302. oldalon.

Maximális fordulatszám simító kiesztergáló fejekhez, radiális típus

Fej Átmérő ∅ Max. ford.
Max. vágósebesség 

vc min. Cap-nál
Max. vágósebesség 

vc max. Cap-nál

(mm) (FORD) (m/perc) (m/perc)

Libraflex kiegyensúlyozható simító kiesztergáló fejek

A79020 30 - 40 16000 1508 2011

A79030 39 - 51 12250 1501 1963

A79040 50 - 65 10000 1571 2042

A79050 64 - 86 7500 1508 2026

A79060 85 - 115 5600 1495 2023

Simító kiesztergáló fejek

A78000 2 - 32 8000 50 804

A78008 15 - 18,5 16000 754 930

A78009 18 - 23,5 13000 735 960

A78010 23 - 31 10000 723 974

A78020 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

A78070
114 - 160 2000 716 1005

159 - 205 1600 799 1030

Megjegyzés: A maximális sebesség a kiesztergáló fej mechanikus kivitelétől és a kiegyensúlyozás minőségétől függ. A sebességet ezen határokon belül az egyéb 
megmunkálási feltételek figyelembevételével kell megválasztani, pl. munkadarab anyaga, vágóél (lapka), szerszámhossz, gép főorsó.kb. 8000 és magasabb 
fordulatszámnál finom-kiegyensúlyozni kell a tartótüskéket és a köztes elemeket. Kiegyensúlyozható fejek használatánál a finom-kiegyensúlyozott befogók növelik a 
szerszámélettartamot és a kiesztergáló teljesítményt még kis sebességeknél is.



EPB híd rúd kiesztergáló fejek

316

EPB híd rúd kiesztergáló fejek



EPB híd rúd kiesztergáló fejek

317

Azért, hogy a nagy furatok készítése ne legyen nehéz, 
kifejlesztettük a moduláris híd rúdrendszert. Nagyoló és 
simító kiesztergálás ∅ 204-2155 mm

Pontosság és termelékenység
• Az erős kivitel kiváló merevséget eredményez. 

Ez a merevség szolgálja a gépteljesítmény és 
a furatminőség (IT5 ; Ra 0.6 is elérhető simító 
kiesztergálásnál) teljes kihasználását.

• Megbízhatóbb furatminőség összehasonlítva 
pl. az interpolációs marással; rövidebb 
forgácsolási idő és kisebb géporsóterhelés.

- flexibilitás
• Minden átmérőhöz, 204-től 2155 mm-ig. A 

legnagyobb átmérők (654-2155 mm) úgy 
kaphatók meg, hogy a kis hidakat fel kell 
szerelni a Jumbo könnyű hídrúdra.

• Moduláris koncepció: cserélhető nagyoló, 
simító, ellensúly és Graflex® egységek.

• Nagyobb OD-visszaesztergálás és 
visszasüllyesztés is lehetséges.

Felhasználóbarát:
• Könnyű és megbízható szerelvény és 

egységbeállítás bütykös mechanizmus 
segítségével.

• Szimmetrikus vagy lépcsőzetes kiesztergálási 
módszerek nagyoló kiesztergáláshoz.

• Mikrométeres pontosságú beállítás a rudak 
oldaláról a könnyebb elérés érdekében.

• A híd rúd ferde helyzetbe is állítható, 30°-
onként a befogóban, a könnyű munkadarab 
tárolási lehetőséghez.

• Átmenő hűtőfolyadék.
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6 híd rúd kiesztergáláshoz ∅ 204-655 mm (és OD-visszaesztergáláshoz ∅ 48-521 mm)

A híd rudak csatlakozása ∅ 40 mm-es, közvetlenül illeszthető a híd rudak tüskéire (SA és HSK) vagy a 7-es méretű Graflex adapterre. A Graflex 
adapter esetén hosszabbítások és orsó karimás befogás is használható. 
A híd rúd ferde helyzetbe is állítható, 30°-onként a befogóban, a könnyű munkadarab tárolási lehetőséghez.

A híd rudakba nagyoló és simító kiesztergáló vagy ellensúly Graflex® egységet is be lehet fogni. Könnyű összeszerelés és csúszó blokk állítás 
a ’bütykös’ erőátviteli mechanizmussal (38 mm löket sugárirányban) és a 3 befogó csavarral. 
A híd rudak 2 dugózott belső hűtéssel vannak kiszállítva, két hűtőcső illeszthető hozzájuk, amely a Tartozékok fejezetből
külön rendelendő, a hűtőfolyadék közvetlen vágóélre irányításáért.

Nagyoló  kiesztergálás két nagyoló kiesztergáló egységgel és két lapka beépíthető betéttel
Szimmetrikus vagy lépcsőzetes kiesztergálás is lehetséges. 
Élletöréshez is kaphatók beépíthető betétek.

Simító kiesztergálás egy simító kiesztergáló egységgel, egy lapkatartóval és egy ellensúllyal
Simító kiesztergáló egység mikrométeres pontosságú beállítással (1 osztás = 5µ átmérő). 
A simító kiesztergáláshoz megfelelő lapkatartók ugyanolyanok, mint a simító kiesztergáló fejek, radiális típus, 60-as méret.

Nagy OD-visszaesztergálás és vissza-esztergálás. 
Két csúszó egység 5-ös méretű Graflex® csatlakozással, egy 50-es méretű Graflex® kiesztergáló fej OD-
visszaesztergáló vagy vissza-esztergáló lapkatartóval és egy 50-es méretű Graflex® ellensúly. OD-visszaesztergálás ∅ 
203-2177 mm. Vissza-esztergálás ∅ 48-2021 mm.

3 Jumbo híd rúd kiesztergáláshoz ∅ 654-2155 mm (és OD-visszaesztergáláshoz ∅ 498-2021 mm)

A ’Jumbo híd rudakat’ nagy szilárdságú alumíniumból acél csatlakozóval gyártjuk, és úgy vannak tervezve, hogy két szabványos híd rudat 
különböző pozíciókban megtartson. 4 rögzítő csavarral szállítjuk a marófej befogóba való illeszthetőségért, 569-es típusú karimás rögzítés, Ø 
60 mm tüske - vagy közvetlenül a gép főorsójába rögzíthető (DIN 2079/50 végződés), a központosító csap (alkatrészek) használatával. 
Megjegyzés: OD-visszaesztergálásés visszasüllyesztés szintén lehetséges.

A híd rúd kiválasztásához (a kiesztergálandó vagy OD-visszaesztergálandó átmérőtől függően) lásd a híd rúd kiválasztó táblázatokat a 321. 
oldalon.
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Nagyoló kiesztergáló csúszó egység

Egy nagy iker nagyoló kiesztergáló fej szerelhető össze két nagyoló kiesztergáló egységből, melyek mindegyike beépíthető betéttel van 
felszerelve. 

Megfelelő beépíthető betétek
A beépíthető betétek nagy választékban kaphatók:  – 90° forgácsolási szögű beépíthető betétek, a legtöbb nagyoló alkalmazáshoz ajánlottak 
a kisebb teljesítményfelvétel érdekében, – ≤80° forgácsolási szögű beépíthető betétek, átmenő furatokhoz (és élletöréshez) ajánlottak, 
különösen öntvényekben a tönkremenetel megelőzése érdekében. A teljesítményfelvétel nagyobb. – Megjegyzés: más, ISO5611/h1 = 16 mm 
illesztési felületű beépíthető betétek is megfelelők.

Két beépíthető betét állítható be ugyanarra az átmérőre vagy lépcsőzetesen eltolva. Lépcsőzetes kiesztergálás esetén a vágóélnek, mely a 
kisebb átmérőn halad, forgácsolási helyzetbe kell kerülnie. A minimális érték egyenlő a fordulatonkénti előtolás felével. 90° forgácsolási szögű 
beépíthető betétes lépcsőzetes kiesztergálás esetén a forgácsoló beépíthető betét magassága a betét magasságállító csavarjával vagy alátét 
behelyezésével növelhető meg (pl. 0,5-1 mm-rel). Kisebb forgácsolási szögű betétek esetén sokkal magasabbra kell emelni a vágóélet (pl. 1-3 
mm-rel). Ezt nem szabad a szabványos betét felemelésével megtenni, mert akkor a betét rögzítőcsavarjai nem fognák már azt: ezért kapható 
3 mm-es, meghosszabbított betét, 75° forgácsolási szöggel TC...22 lapkákhoz (Megnevezés: 18LS0316).

Simító kiesztergáló csúszó egység és ellensúlyos csúszó egység

A nagy simító kiesztergáló fej egy simító kiesztergáló egységből és egy ellensúlyból van összeszerelve. A simító kiesztergáló egység lapkatartó 
beállító mechanizmusa mikrométeres pontosságú beállító csavarral (1 egység = 5µ átmérő). A beállító rendszer porvédett és élettartamra 
kenéssel ellátva. A mechanizmus precizitása garantálja az ismételhető pontosságot. Az állítócsavar az egység oldalán található az egyszerű 
hozzáférés miatt.

A megfelelő simító kiesztergáló lapkatartók: A72460, A72560 vagy A72660 külön rendelendőek: 311. oldal.
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Híd rudak kiválasztó táblázat, a kívánt 
KIESZTERGÁLÁSI átmérő eléréséhez
• Nagyoló kiesztergálás: két nagyoló kiesztergáló egységgel (2x 

A731400) betétekkel.
• Simító kiesztergálás: simító kiesztergáló egységgel (A731500), 

lapkatartóval és ellensúly egységgel (A731600).

Átmérő Jumbo Híd rúd/rudak

204–280 – A731010

279–355 – A731020

354–430 – A731030

429–505 – A731040

504–580 – A731050

579–655 – A731060

654–805 A731001 2x A731010

654–880 A731001 2x A731020

804–955 A731001 2x A731030

879–1030 A731001 2x A731040

1029–1105 A731001 2x A731050

1104–1255 A731002 2x A731010

1104–1330 A731002 2x A731020

1179–1405 A731002 2x A731030

1254–1480 A731002 2x A731040

1329–1555 A731002 2x A731050

1404–1630 A731002 2x A731060

1629–1780 A731003 2x A731010

1629–1855 A731003 2x A731020

1704–1930 A731003 2x A731030

1779–2005 A731003 2x A731040

1854–2080 A731003 2x A731050

1929–2155 A731003 2x A731060

Híd rudak kiválasztó táblázat, a kívánt OD-
VISSZAESZTERGÁLÁSI átmérő eléréséhez
• Nagyoló külső átmérő/csap esztergálás: két Graflex egységgel (2x 

A73140128) és két nagyoló kiesztergáló fejjel (2x A750 50) 
lapkatartókkal.

• Simító külső átmérő/csap esztergálás: két Graflex egységgel (2x 
A73140128), egy simító kiesztergáló fejjel (A780 50) lapkatartóval és 
egy Graflex® ellensúllyal (BM050W78050).

Külső átmérő/csap 
esztergálási átmérő

Jumbo Híd rúd/rudak

48–146 – A731010

123–221 – A731020

198–296 – A731030

273–371 – A731040

348–446 – A731050

423–521 – A731060

498–671 A731001 2x A731010

498–746 A731001 2x A731020

648–821 A731001 2x A731030

723–896 A731001 2x A731040

873–971 A731001 2x A731050

948–1121 A731002 2x A731010

948–1196 A731002 2x A731020

1098–1271 A731002 2x A731030

1173–1346 A731002 2x A731040

1323–1421 A731002 2x A731050

1398–1496 A731002 2x A731060

1398–1646 A731003 2x A731010

1473–1721 A731003 2x A731020

1548–1796 A731003 2x A731030

1623–1871 A731003 2x A731040

1698–1946 A731003 2x A731050

1849–2021 A731003 2x A731060
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Jelmagyarázat, befogók a híd rudakhoz

Jelmagyarázat, híd rudak

Jelmagyarázat, csúszó egységek

Befogási vég kód 
pl. E3471= tüske DIN50ADB 

A = Graflex 7-es méret A780 50 fejhez

A klasszikus híd rudakhoz 
(csatlakozás ∅40 mm)

Híd rúd 
tartó csatlakozás

Kiesztergáló fejek

Híd rúd kiesztergáló 
fejtípus

Híd rúd átmérő 
010, 020… 060 = Klasszikus híd rúd 
001, 002 és 003 = Jumbo híd rudak 

Kiesztergálás

Híd rúd kiesztergáló 
fejtípus

Csúszó egységek típusa: 
- 400 = nagyoló kiesztergálás 
- 500 = simító kiesztergálás 

- 600 = ellensúly 
- 40 128 = Graflex® 5-ös méret
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EPB híd rúd kiesztergáló fejek

Pótalkatrészek

Back end kúp típus Méret
Átmérő, C

∅ mm Megnevezés

Méretek mm-ben

A d1 D1

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

ISO 12164-1/ DIN 69893-A HSK-A100 204-655 E9306 731 200 65 40 130 5,40

GRAFLEX 7 (d 46 mm) 204-655 A731 200 40 40 130 3,70

A köv. átmérőhoz ⎬

Fej rögzítő csavar (1) Rögzítő kulcs (1)-hez

Menny. S

204-655 950D1230 4 03H10 10

Befogó és adapter tartófejekhez

• HSK és SA befogók rövid szerelvényekhez.
• Graflex adapter a hosszabbított szerelvényekhez.

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
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Kiegészítők Pótalkatrészek

Átmérő, C
∅ mm Megnevezés

Méretek mm-ben

d1 A l L1

204-280 A731 010 40 47 70 195 3,70
279-355 A731 020 40 47 70 269 5,10
354-430 A731 030 40 47 70 344 6,70
429-505 A731 040 40 47 70 419 8,30
504-580 A731 050 40 47 70 494 10,20
579-655 A731 060 40 47 70 569 12,10

Átmérő

Hűtőfolyadék cső (3) Rögzítőcsavar (1) Dugó (5) Dugó rögzítő anya (6) Kulcs (1) (2) (4)-hez

Menny. Menny. Menny. Menny. S

204-655 AU73100700 2 19A71060 6 AU73100600 2 950B0610 2 H05-4 5

Tartóhidak

Nagyobb átmérők, Jumbo híd rudak a 325. oldalon.

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
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Kiegészítők Pótalkatrészek

Átmérő, C
∅ mm Megnevezés

Méretek mm-ben

d1 A l l1 l2 L1 D1

654-1105 A731 001 60 63 180 77 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

Alkatrész

Központosító 
csap

Fej rögzítő csavar (1) Jumbo rögzítő csavar (2)

S Menny. S l3 M Menny.

A731 001/002/003 E447153960 950D1240 10 8 950D1670 14 70 16 4

Jumbo kiesztergáló fejek

• A Jumbo kiesztergáló fejekbe két klasszikus kiesztergálót 
foghatunk be különböző pozíciókban.

2 1

0

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
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Kiegészítők Pótalkatrészek

Állítható fej típusa Megnevezés

Méretek mm-ben

KivitelA L l l1 l2 D1 d1

Nagyoló kiesztergálás* A731 400 47 97 70 – – – – 1 1,80
Simító kiesztergálás** A731 500 47 97 70 – – – – 2 2,00

Ellensúly A731 600 – 97 70 – – – – 3 2,00
Graflex 5-ös méret*** A731 40128 38 97 70 25 30 50 28 4 1,30

Alkatrész

Kulcs (2) (3) (4) (5) Ellensúly Tár rögzítő csavar 
(1)

Lapka tartó rögzítő 
csavar (2)

Kulcs (1) -hez Rögzítő csavar (3)

S S

A731 400 H05-4 5 – 950D0830 – 03H06 6 –
A731 500 H05-4 5 – – 950D0612 – – 950L1016
A731 600 H05-4 5 – – – – – –
A731 40128 H05-4 5 BM050W78050 – – – – –

Csúszó egységek

• Híd rúdra történő illesztéséhez.

Kivitel 3 Kivitel 2

Kivitel 1 Kivitel 4 Kivitel 4

* A beépíthető betétek külön rendelendőek 327. oldal. ** A 60-as méretű lapkatartó külön rendelendő, 311-312. oldal.
*** Az A78050 kiesztergáló fejhez használjon ellensúlyt, lásd az alkatrészeket lejjebb.

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
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Kiegészítők Pótalkatrészek

Alkalmazás Megnevezés

Méretek mm-ben

Hozzávaló váltólapka 
méret Kivitell1 f1 h h1

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 TC...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 TC...22 3 0,16

STTCL16CA-16 63 15 25 16 TC...16 3 0,16

STSCL16CA-16 53 25 25 16 TC...16 4 0,16

Alkatrész

Sarokalátét Kulcs az 
alátétlapkához

Kulcs a magas-
ságállító csavarhoz

Alátétlapka Alátétlapka 
csavar

Beállítócsavarok

L T Magasság Átmérő

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 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17.685 179.17-680
SSRCL16CA-15 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17-690 179.17-680
STRCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 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 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STSCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680

Lapkatartók a nagyoló csúszó egységekhez

• Nagyoló állítható kiesztergáló fejhez való illesztéshez.

Kivitel 1 Kivitel 2 Kivitel 3 Kivitel 4

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
A lapkarögzítő pótcsavarok és torx kulcsok a 339-340. oldalon.
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EPB híd rúd kiesztergáló fejek – Útmutató

Graflex® Csúszó egységek

Ez az egység belső menetes, 5-ös méretű Graflex csatlakozó. Minden Graflex 
kiesztergáló fej, speciális szerszám vagy szabványos, az 5-ös méretű Graflex modul 
felszerelhető a híd rudakra, pl. a rajzon látható, OD-visszaesztergálásra vagy 
vissza-esztergálásra vonatkozó elrendezés kiesztergáló fejjel és Graflex 
ellensúllyal. A Graflex modul két helyzetet vehet fel az egységen, mivel kétszer kettő 
gömbfejű csavarhely van és két horony van elhelyezve 180°-ban. Tartalmazza az 
integrált beállító mechanizmust is (38 mm löket sugárirányban).
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Ajánlott megmunkálási feltételek

A legjobb teljesítmény belső hűtőfolyadékkal érhető el (jobb forgácsolási paraméterek, jobb felületi minőség, jobb forgácskihordás). 
Nagyoló kiesztergálás esetén nagyobb termelékenység érhető el a beépíthető betétek szimmetrikus beállításával (a legáltalánosabb módszer, 
kétszeres előtolás a lépcsőzetes beállításhoz képest). A jó feltételek melletti simító kiesztergálás esetén cermet lapkákat ajánlunk (CMP 
minőség) a nagy fordulatszámok és hosszú élettartam elérése érdekében.

Befogó és adapter tartófejekhez

Lásd a híd rudak és Jumbo rudak tulajdonságairól szóló oldalt 321.

Problémamegoldás

Lásd a problémamegoldási oldalakat a nagyoló kiesztergálás 268 vagy simító kiesztergálás oldalon 302.

Maximális fordulatszám a híd rudakhoz

Fej Átmérő ∅ Max. ford.

Max. vágósebesség 
vc min. Cap-nál

Max. vágósebesség 
vc max. Cap-nál

(mm) (FORD) (m/perc) (m/perc)

Bridge bar kiesztergáló fejek (szimmetrikusra állított csúszó egységekkel)

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
Megjegyzés: A maximum fordulatszámok függnek a kiesztergáló fej mechanikus kivitelétől és kiegyensúlyozási minőségétől. Az ezeken a korlátokon belül lévő 
fordulatszámokat a többi forgácsolási feltétel alapján kell kiválasztani, pl. munkadarab anyaga, vágóél (lapka), szerszám hossza, géporsó.
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EPB kiesztergáló fejek – egyedi

Példák egyedi kiesztergálás megoldásokra:
• Többélű kiesztergáló rudak
• Speciális hosszabbítások, pl. vezető alátétekkel
• A fúrást, kiesztergálást, élletörést, dörzsárazást, menetesztergálást kombináló rudak...
Kérjen ajánlatot.
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Inserti per operazioni di barenatura – Indicazioni

Lapkák kiesztergáláshoz – Útmutató

Lapkaválaszték kiesztergáláshoz
Ez a teljes Seco lapkaválaszték egy része, amely kifejezetten kiesztergálásra alkalmazható. A kiválasztott 
lapkaméretek azok, amelyek megfelelnek a kiesztergáló fejekhez.
A nagyoló kiesztergálásra alkalmazható lapkák nagy szívósságúak, és így tudják garantálni a magas anyageltávolítási 
arányt, illetve a pozitív geometriák minimalizálják az orsó nyomatékigényét. A simító kiesztergálásra való lapkák pozitív 
geometriájúak és éles, kopásálló minőségek a furat tűrésének, geometriájának és felületi minőségének pontos 
szabályozhatósága érdekében.

Jelmagyarázat, példák

Méret (ISO megnevezés) Seco 
geometria

Seco minőség

Méret (ISO megnevezés) EPB minőség EPB geometria



Lapkák kiesztergáláshoz – Útmutató

332

CVD bevonatos minőségek, kiesztergáláshoz ajánlott

Lapkák kiesztergáláshoz – Útmutató

TP2500 A TP2500 az esztergálási megmunkálások széles körére lett kifejlesztve mind acélokhoz, mind saválló 
acélokhoz. Még öntvényeknél is jó választás lehet. A kopásállóság és élszilárdság melletti sokoldalúság azt 
eredményezi, hogy ez a minőség az elsődleges választás számos alkalmazás esetén.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TP3000 Azon acélok és korrózióálló acélok kiesztergálásához lett kifejlesztve, melyeknél elsődleges követelmény a 
szívósság és a megbízhatóság.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP200 Egy sokoldalú, univerzális minőség. A minőség az esztergálási megmunkálások széles körére lett 
kifejlesztve acélokhoz és korrózióálló acélokhoz. Még öntvényeknél is jó választás lehet.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP400 Ausztenites és duplex korrózióálló acélok megmunkálására lett kifejlesztve. Ez a minőség ellenáll a 
plasztikus deformációnak és az élkitöredezésnek.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP40 Alap minőség a P40-es tartományban. Nagyon szívós, öntvények, kovácsolt és korrózióálló acélok nagy 
igénybevétellel járó megmunkálásához.
TiC/Ti (C, N) + TiN

TM4000 A TM4000 korrózióálló acélok megmunkálására lett kifejlesztve. A kopásállóság és a kiváló élszívósság 
miatt ez a minőség a legjobb választás korrózióálló acélok alkalmazásaihoz.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TK2000 Alapvető választás lágy- és szürkeöntvények megmunkálására. Szívósabb minőség, mint a TK1000, hogy 
bizonytalan körülmények között, megszakított felületeknél is használható legyen. Alkalmazható még 
acélokhoz, edzett acélokhoz és ötvözött nagy szilárdságú acélokhoz is.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN
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Lapka minőségek - ISO besorolás
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PVD bevonatos minőségek, kiesztergáláshoz ajánlott
CP200 Kemény szemcseszerkezetű, főképp Ni, Co, Fe és Ti alapú ellenálló szuperötvözetek és ötvözetlen titán 

simító megmunkálásaira lett kifejlesztve. Korrózióálló acélok simításánál is jól teljesít.
(Ti, Al) N + TiN

CP500 
26 (EPB)

Nagyon szívós szemcseszerkezetű bevonat, mely korrózióálló acélok simítására és közepes nagyolására lett 
kifejlesztve. Megszakított felületű megmunkálásra is alkalmas. A CP500 alumínium ötvözeteknél is jó 
választás lehet.
(Ti, Al) N + TiN

Bevonat nélküli minőségek, kiesztergáláshoz ajánlott
KX 03 
(EPB)

Alumínium és más, nem vas alapú anyagok megmunkálására kifejlesztett szemcseszerkezet.

Kiesztergáláshoz ajánlott cermet
CMP Bevonatos cermet nagyon nagy kopásállósággal. Acélok és korrózióálló acélok simító megmunkálására lett 

kifejlesztve, ahol szigorú követelmény a jó felületi minőség.
(Ti, Al) N + TiN

CM 51 
(EPB)

Cermet nagyon nagy kopásállósággal. Acélok és korrózióálló acélok simító megmunkálására lett kifejlesztve, 
ahol szigorú követelmény a jó felületi minőség.
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CVD bevonatos minőségek, simító kiesztergáláshoz ajánlott
T2000D

• Általános minőség.
• Elsődleges választás acélhoz és öntvényhez.
• A kopásállóság és szívósság egyedi kombinációja.
• MTCVD bevonatú.
• Ti (C, N) + Al2O3 + TiN.

T3000D

• Szívós minőség maximális alkalmazási biztonság mellett.
• MTCVD bevonatos
• Ti (C,N) + Al2O3.

25 (EPB)

• Általános minőség.
• Ez a minőség acél, korrózióálló acél és öntvény esztergálásához való.
• A kopásállóság és szívósság jó kombinációja.
• Ti (C,N) + Al2O3.

A CBN és PCD minőségek simító kiesztergáláshoz ajánlottak
82 (EPB)

• CBN, köbös bór-nitrid minőség szürkeöntvény simító kiesztergálásához.
• Nagy szilárdságú, kopásállóság minőség.

CBN10 81 
(EPB)

• CBN, köbös bór-nitrid minőségek, simító kiesztergáláshoz edzett acélban 
(7 csoport) folytonos vagy közepesen megszakított felületekhez

PCD20 91 
(EPB)

• PCD, polikristályos gyémánt simító kiesztergáláshoz alumíniumban és Al-
ötvözetekben, rézben, sárgarézben, bronzban és szintetikus anyagokban 
(16 - 17 csoport).
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Lapkák, nagyoló kiesztergáláshoz

Lapkák kiesztergáláshoz

Megnevezés

Bevonat nélküli tömör keményfém Bevonatos tömör keményfém Forgácsolási adatok*

Köszörült 
hátlap és 
préselt 

forgácstörő

Köszörült 
hátlap és 
préselt 

forgácstörő

Köszörült hátlap és 
préselt forgácstörő, 
jobbos forgácsolás 

(élletörő 
szerszámok) Préselt forgácstörő

Max. 
fogás- 

mélység 
ap (mm)

Vágóélen-
kénti 

előtolás
f = fz

(mm/ford)

KX 03D3 03H6 TP2500 TP3000 TP40 TM4000 T3000D 25C4 TP200 T2000D TP400 TK2000

CPGT 050204 [ [ 2 0,05-0,02
CCMT 060204-F1 [ [ [ [ 2,5 0,05-0,025
CCMT 060204-F2 [ [ [ [ [
CCGT 060204F-AL [
CCMT 09T308-F1 [ [ [ [ 4 0,1-0,3
CCMT 09T308-F2 [ [ [ [ [
CCGT 09T308F-AL [
CCMT 120408-F2 [ [ [ [ [ 5 0,15-0,4
CCGT 120408F-AL [
SCGX 050204-P2 [ [ 2 0,05-0,2
SCMT 060204-F2 [ [ [ 2,5 0,05-0,25
SCMT 09T308-F2 [ [ [ [ [ 4 1,0-0,3
SCMT 120408-F2 [ [ [ [ [ 5 0,15-0,4
TCMT 16T308-F2 [ [ [ [ [ 4 0,15-0,4
TCGT 16T308F-AL [
CCMT 160508-F2 [ [ [ 7 0,2-0,5
CCMT 160512-F2 [ [
SCMT 150512-F2 [
SCGX 150512-P2 [ [
TCMT 220408-F2 [ [ [
VBMX 110204 [ – –
VBMX 160408 [

Nézzen utána a raktárkészletnek az aktuális ár-és raktárlistában. * Az ajánlott vágósebességek a 338. oldalon.

CPGT CCMT-F1 CCMT-F2

CCGT-AL SCGX-P2 SCMT-F2

TCMT-F2 TCGT-AL VBMX (élletörő szerszámokhoz)
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Lapkák, simító kiesztergáláshoz

Megnevezés

Bevonat nélküli 
tömör 

keményfém Bevonatos tömör keményfém Cermet CBN PCD
Forgácsolási 

adatok*

Köszörült 
hátlap és 

forgácstörő, 
balos 

forgácsolás
Préselt forgács- 

törő

Köszörült 
hátlap és 

forgácstörő, 
balos 

forgácsolás

Köszörült hátlap és 
közvetlen 

forgácstörő, balos 
forgácsolás

Köszörült 
hátlap és 

forgácstörő, 
balos 

forgácsolás

Préselt 
forgács- 

törő
Forgácstörő nélkül, 

köszörült hátlap

Forgácstörő 
nélkül, köszörült 

hátlap

Köszörült 
hátlap és 

forgácstörő

Fogás-
mélység 
ap (mm)

Előtolás fz 
(mm/ford)

03G3 CP200 CP500 26G6 L-UX CP500 51G1 CMP CBN10 81B1 82B2 91B3 PCD20 91J3

0,01- 0,3 0,03- 0,15

CCGT 060200 [ [
CCGT 0602005-F1 [
CCGT 060201-F1 [
CCGT 060202 [ [ [
CCGT 060204 [ [ [ [
CCMT 060202-F1 [ [ [
CCMT 060204-F1 [ [ [
CCMW 060202 [ [
CCMW 060202F-L1 [
CCMW 060204F-L1 [
CCMW 060204E-L0 [
CCGT 09T301-F1 [
CCGT 09T302 [ [ [
CCGT 09T304 [ [ [ [
CCMT 09T302-F1 [ [
CCMT 09T304-F1 [ [ [
CCMW 09T304F-L1 [
CCMW 09T304E-L0 [
CCMW 09T308E-L0 [
CCMW 09T304E-L0-B [
CCMW 09T308E-L0-B [
CCMW 09T308 [
TCGT 110202 [ [ [ [
TCGT 110204 [ [ [ [
TCMT 110202-F1 [
TCMT 110204-F1 [
TCMW 110204E-L0 [
TCMW 110204E-L0-C [
TCMW 110202F-L1 [
TCMW 110204F-L1 [
WBGT 030100 [ [
WBGT 030102 [ [
WBGW 030102 [ [ [ [
WBGT 030102L [

Nézzen utána a raktárkészletnek az aktuális ár-és raktárlistában. * Az ajánlott vágósebességek a 338. oldalon.

CCGT CCGT-UX CCMT-F1/CCGT–F1 CCMW

CCMW-L0-B TPGT/TCGT TCGT-UX TCMW

TCMW-L0-C WBGT WBGW
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Ajánlott vágósebesség kiesztergáláshoz (a munkadarab anyagától és a lapkaminőségtől függ)

Lapkák kiesztergáláshoz – Forgácsolási adatok

Munkadarab anyaga (Seco anyagcsoport) Keménység 
HB

Minőség/Vágósebesség vc (m/perc)*

Bevonat Bevonatos tömör keményfém Cermet PCBN PCD

KX 03

TP40 
T3000D 
TP400 TM4000 TP2500

TP3000 
T2000D 

TP200 25 TK2000 CP500 26 CP200 CMP 51
CBN10 

81 82 PCD20 91

Szénacél C<0,5% (1 - 3. csoport)
Szénacél C>0,5% (4. csoport)

<180
>180

60–180
60–150

100–250
100–230

80–200
80–180

80–200
80–180

100-250
100-230

100–350
100–300

Ötvözött acél (4. csoport)
Ötvözött hőkezelt acél (5. csoport)
Ötvözött hőkezelt acél (6. csoport)

<210
210–270

>270 

60–140
60–140
60–120 

100–200
100–200
80–160

80–160
80–160
80–130 

80–180
80–160
80–130 

100–200
100–200
100–160

100–300
100–250
100–250 

Edzett acél (7. csoport) 80–180

Korrózióálló acél (8 - 11. csoport) 150–270 60–130 60–180 80–200 80–180 60–160 60–200 80–200

Szürkeöntvény (12. csoport) 150–270 60–140 100–200 80–180 100–230 60–160 150–800

Gömbgrafitos és temper vas öntvény (15. csoport) 150–270 60–130 80–180 80–150 80–200 60–160

Alumínium és Al-ötvözetek Si<16% (16. csoport) 60–120 150–800 150–800 150–1000

Al-ötvözetek Si>16% (17. csoport) 60–120 150–500 150–500 150–800

Réz, sárgaréz és bronz (16 - 17. csoport) 60–120 150–400 150–400 150–600

Szuperötvözetek és Ti-ötvözetek (20 - 22. csoport) 20–50 20-50 20–50

* Javasolt fogásmélység és előtolás adatok a 336-337. oldalon.
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Lapkák kiesztergáláshoz – Lapkarögzítés

Ezek az oldalak összegzik az összes Graflex kiesztergáló lapkatartó, szerszám és beépíthető betét 
rögzítőkulcsait és -csavarjait.

Emlékeztető: A pótalkatrészek a szállítmány részei. Az alkatrészek nem a szállítmány részei, külön rendelendőek.

Alkatrészek Pótalkatrészek

Torx kulcs lapka rögzítő csavarhoz* Váltólapka rögzítő csavar

Nagyoló kiesztergáló lapkatartókhoz
Lapka méret Megnevezés Torx Plus Megnevezés Torx Plus

CP...0502 T07P-3 07 C02245-T07P 07
CC...0602 T07P-3 07 C02504-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 C02245-T07P 07
SC...0602 T07P-3 07 C02504-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

* egy Torx kulcsot szállítunk minden nagyoló kiesztergáló fejhez.

Alkatrészek Pótalkatrészek

Torx kulcs lapka rögzítő csavarhoz Váltólapka rögzítő csavar

AxiaBore típusú szerszámokhoz
Lapka méret Megnevezés Torx Plus Megnevezés Torx Plus

WB...0301... T06P-3 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C02504-T07P 07

– T15P-3 15 C04008-T15P 15

Alkatrészek Pótalkatrészek

Torx kulcs lapka rögzítő csavarhoz Váltólapka rögzítő csavar

Beépíthető betétekhez
Lapka méret Megnevezés Torx Plus Megnevezés 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
TC...22... T15P-2 15 C05012-T15P 15
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Emlékeztető: A pótalkatrészek a szállítmány részei. Az alkatrészek nem a szállítmány részei, külön rendelendőek.

Pótalkatrészek

Torx kulcs lapka rögzítő csavarhoz Váltólapka rögzítő csavar

Élletörő szerszámokhoz
Lapka méret Megnevezés Torx Plus Megnevezés Torx Plus

VBMX110204... T07P-3 07 C02504-T07P 07
VBMX160408... T15P-3 15 C04008-T15P 15

Pótalkatrészek

Torx kulcs lapka rögzítő csavarhoz Váltólapka rögzítő csavar

Simító kiesztergáló lapkatartók, élletörő 
lapkatartók és visszaesztergáló 
lapkatartók

Lapka méret Megnevezés Torx Plus Megnevezés 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® moduláris rendszer, összefoglaló

Minden kiesztergáló fejhez tartozik Graflex® csatlakozó szár
A kiesztergáló fejek bármely géptípuson használhatók a megfelelő Graflex tüske segítségével (HSK, DIN, BT, ANSI, Seco-Capto).

Minden kiesztergálási hossz elérhető a megfelelő Graflex köztes mérettel, pl. az extra hosszúak tömör keményfém hosszabbítóval.

A legnagyobb szerelvény merevséget a leghosszabb és legszélesebb tüske kiválasztásával lehet elérni, majd kiegészítve azt kisebb köztes 
darabokkal.

A Graflex csatlakozás egyedi kiesztergáló fej orientációt tesz lehetővé, így elérve az ISO szerinti vágóél orientációt.

Megjegyzés: A híd rudak ráilleszthetők a Graflex adapterre vagy tüskékre.

A Graflex tüskékhez és köztes darabok kiválasztásához lásd a SECO-EPB SZERSZÁMRENDSZER katalógust.

�� ��

��

�� ��

��
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Graflex rögzítő eszköz a kiesztergáló fejekhez
Kiesztergáláshoz nem kell a retesz rögzítő csavarját meghúzni, mivel a csatlakozó önzáró mechnizmussal működik.

Nagy igénybevételű nagyoló kiesztergáláshoz ajánljuk a ‘nagyobb értékű’ nyomatékot a Graflex gömbfejű csavarokhoz.

Lásd még a részletes 'Graflex csatlakozó szerelvény folyamatot' a SECO-EPB SZERSZÁMRENDSZEREK katalógusban.

Hosszú csap / Homlok csatlakozás

Két rögzítő hernyócsavar

Közdarab (választható) Graflex tüske

Retesz horony

Retesz Rögzítő csavar
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EPB Graflex® csatlakozó pótalkatrészek

Pótalkatrészek Megnevezés Megnevezés

Graflex külső menetes 
csatlakozóhoz

Kiesztergáló fejhezMéret
d

mm
Szabványos 
pótalkatrészek Retesz szett 90M0 0 08 A75000/ A78009

Retesz szett 90M1 1 11 A78010
Retesz szett 90M2 2 14 A78020/ A79020
Retesz szett 90M3 3 18 A78030/ A79030
Retesz szett 90M4 4 22 A78040/ A79040
Retesz szett 90M5 5 28 A78050
Retesz szett 90M6 6 36 A78060/ A79060
Retesz szett 90M7 7 46 A78070/ A731200

Tartozék pótalkatrész
Vékony retesz szett 90M01 0 08 A78008
Rövid retesz szett 90M11 1 11 A75010
Rövid retesz szett 90M21 2 14 A75020/ A76001
Rövid retesz szett 90M31 3 18 A75030
Rövid retesz szett 90M41 4 22 A75040
Rövid retesz szett 90M51 5 28 A75050/ A79050
Rövid retesz szett 90M61 6 36 A75060
Rövid retesz szett 90M71 7 46 A75060
Első retesz szett 90M3A 3 18 A76002/A76012
Első retesz szett 90M5A 5 28 A76003
Első retesz szett 90M5A1 5 28 A76013

Pótalkatrészek a Graflex kiesztergáló fejekhez tartozó csatlakozókhoz

• A retesz szett tartalmaz egy reteszt a rögzítőcsavarjával és 
egy integrált rögzítőcsavart.

Ellenőrizze az elérhetőséget az érvényes ár-és raktárlistában.
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Menetes furatok – furatméret

FURATKÉSZÍTÉS – Menetes furattűrések

Metrikus ISO menetek és inch menetek
furatmenet megmunkálás – menetmarás

Menet Inch méretek Menetemelkedés Furat átmérő
M4 x 0.7

–
M5 x 0.8

–
M6 x 1.0

–
–

M8 x 1.25
–
–

M10 x 1.5
–
–

M12 x 1.75
–
–

M14 x 2.0
–
–

M16 x 2.0
–

M18 x 2.5
–

M20 x 2.5
M22 x 2.5
M24 x 3.0
M27 x 3.0
M30 x 3.5
M33 x 4.0
M36 x 4.0
M39 x 4.0
M42 x 4.5

–
–
–
–
–

1/4-20 UNC
5/16-18 UNC

–
–

3/8-16 UNC
–
–

7/16-14 UNC
–
–

1/2-13 UNC
–

9/16-12 UNC
5/8-11 UNC

–
–
–

3/4-10 UNC
–

7/8-9 UNC
–
–
–
–
–
–
–

0.7
–

0.8
–

1.0
–
–

1.25
–
–

1.5
–
–

1.75
–
–

2.0
–
–

2.0
–

2.5
–

2.5
2.5
3.0
3.0
3.5
4.0
4.0
4.0
4.5

3.30
3.40
4.20
4.30
5.00
5.10
6.60
6.80
6.90
8.00
8.50
8.70
9.40

10.20
10.40
10.80
12.00
12.25
13.50
14.00
14.25
15.50
16.50
17.50
19.50
21.00
24.00
26.50
29.00
32.00
35.00
37.50

Menetmegmunkálás – Menetmarás  – Finommenet

Menet Inch méretek Menetemelkedés Furat átmérő
MF4 x 0.5
MF5 x 0.5
MF6 x 0.75

–
–
–

MF8 x 1.0
MF8 x 0.75

–
MF10 x 1.0

MF10 x 0.75
–

MF12 x 1.5
MF12 x 1.25

–
MF14 x 1.5

MF14 x 1.25
–

MF16 x 1.5
MF18 x 1.5

–
MF20 x 1.5

–
–
–
–

1/4-28 UNF
5/16-24 UNF

–
–

3/8-28 UNF
–
–

7/16-20 UNF
–
–

1/2-20 UNF
–
–

9/16-18 UNF
5/8-18 UNF

–
3/4-16 UNF

–

0.5
0.5
0.75

–
–
–

1.0
0.75

–
1.0
0.75

–
1.5
1.25

–
1.5
1.25

–
1.5
1.5
–

1.5

3.50
4.50
5.20
5.30
5.50
6.90
7.00
7.30
8.50
9.00
9.30
9.90
10.50
10.80
11.50
12.50
12.80
12.90
14.50
16.50
17.50
18.50

Hengerelt menet (él nélküli menet)

Menet Inch méretek Menetemelkedés Furat átmérő
M4 x 0.7
M5 x 0.8
M6 x 1.0

–
–

M8 x 1.25
–

M10 x 1.5
–

M12 x 1.75
–

M14 x 2.0
M16 x 2.0

–
–
–

1/4-20 UNC
5/16-18 UNC

–
3/8-16 UNC

–
7/16-14 UNC

–
1/2-13 UNC

–
–

0.7
0.8
1.0
–
–

1.25
–

1.5
–

1.75
–

2.0
2.0

3.70
4.60
5.50
5.80
7.30
7.40
8.80
9.30
10.30
11.20
11.90
13.00
15.50
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FURATKÉSZÍTÉS – ISO szabványos tűrés furatra és tengelyre

Tengelytűrések

A tengelytűrés helyzetét kisbetűvel jelöljük, míg a furatok tűrését 
NAGYBETŰKKEL

Leggyakoribb

Nagyobb a furat, mint a tengely Nagyobb a tengely, mint a furat
Nulla

Megfelelő Csúszás Összekapcsolódás Interferencia

Játék Szorulás = Negatív játék
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FURATKÉSZÍTÉS – ISO tűréstáblázat

IS
O 

tű
ré

se
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ho
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)
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0
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FURATKÉSZÍTÉS – Geometriai tűrés

Rajz szimbólum Tűrésterület

Körkörösség

Hengeresség:

Egytengelyűség 0,05
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FURATKÉSZÍTÉS – Képletek

Fordulat/perc (fúrás, dörzsárazás és kiesztergálás)

(ford./perc)

Vágósebesség (fúrás, dörzsárazás és kiesztergálás)

(m/perc)

Asztal előtolás (fúrás, dörzsárazás és kiesztergálás)

(mm/perc)

A furat keresztmetszetének területe (fúrás)

(mm2)

Anyageltávolítási arány

Fúrás (cm3/min)

Kiesztergálás (cm3/min)

Teljesítményfelvétel

Fúrás (kW)

Kiesztergálás (kW)

Megjegyzés: A gép hatásfok η a megmunkáló központoknál 
általában 0,75 - 0,85

Egyszerűsített képlet géphatásfok nélkül:

(kW)

ap = Fogásmélység (mm)

Dc = Forgácsolt átmérő/fúró átmérője (mm)

f = Fordulatonkénti előtolás (mm/ford)

kc = Specifikus forgácsolóerő (N/mm2)

κ = Beállított szög: 
κ=90°, sin κ=1 váltólapkás fúrókhoz 
κ=70°, sin κ=0,94 tömör és 
Crownloc fúrókhoz

(°)

η = Gép hatásfok (%)

Átlagos kc értékek, fúrás
Seco anyagcsoport kc-érték

1 1800
2 1950
3 2100
4 2300
5 2600 
6 2800
7 4000 
8 2600 
9 2800 

10 2850 
11 3100
12 1400
13 1600
14 1900
15 2400
16 890
17 930
20 3235
21 4110
22 1770
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Forgási sebesség (kiesztergálás)

(rad/mp)

Nyomaték

Fúrás
(Nm)

Dörzsárazás (Nm)

Kiesztergálás (Nm)

Előtolási erő

Fúrás
(N)

Forgácsolási idő (fúrás, dörzsárazás, kiesztergálás)

(perc/
darab)

Felületi minőség (kiesztergálás)

(µm) 

(µm) 

(µm) 

A nagy csúcsrádiusszal normál esetben jobb felületi minőség érhető 
el. Ez a táblázat megadja a javasolt értékek maximumát, elméleti 
értékeit, az adott Ra-érték eléréséhez szükséges előtolási 
sebességet.

Felületi 
minőség Ra 
érték (μm)

Csúcsrádiusz, rε (mm)
0,2 0,4 0,8 1,2 1,6 2,4

Előtolás f (mm/ford)
0,6 
1,6 
3,2 
6,3 
8,0

0,05 
0,08 
0,12 

– 
–

0,07 
0,12 
0,16 
0,23 

–

0,10 
0,16 
0,23 
0,33 
0,40

0,12 
0,20 
0,29 
0,40 
0,49

0,14 
0,23 
0,33 
0,47 
0,57

0,17 
0,29 
0,40 
0,57 
0,69

ap = Fogásmélység (mm)

Dc = Forgácsolt átmérő/fúró átmérője (mm)

f = Fordulatonkénti előtolás (mm/

h = Fúróhegy és munkadarab távolsága 
előtolás előtt

(mm)

k = Állandó. 1,4 acélokra és korrózióálló acélokra és 
1,0 öntvényekre

kc = Specifikus forgácsolóerő (N/mm2)

L = Furat mélység (mm)

– = Felületi minőség (µm)

rε = Orr rádiusz (mm)

Rt = Profil mélység (µm)

κ = Beállított szög: 
κ=90°, sin κ=1 váltólapkás fúrókhoz 
κ=70°, sin κ=0.94 tömör és 
Crownloc fúrókhoz

(°)

η = Hatásfok (%)

Átlagos kc értékek, fúrás
Seco anyagcsoport kc-érték

1 1800
2 1950
3 2100
4 2300
5 2600 
6 2800
7 4000 
8 2600 
9 2800 

10 2850 
11 3100
12 1400
13 1600
14 1900
15 2400
16 890
17 930
20 3235
21 4110
22 1770
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Munkadarab anyagok – Seco anyagcsoportok

Acél

Rm (N/mm2)
kc1,1 (N/

mm2) mc

1 Nagyon puha, alacsony széntartalmú acélok. Tisztán ferrites acélok. <450 1350 0,21

2 Könnyen forgácsolható acélok. 400 <700 1500 0,22

3 Szerkezeti acél. Általános szénacélok alacsony-közepes széntartalommal (<0,5%C). 450 <550 1500 0,25

4 Szénacélok nagy széntartalommal (>0,5%C). Közepesen kemény acélok a szívósság növeléséhez. 
Normál, gyengén ötvözött acélok. Ferrites és martenzites korrózióálló acélok.

550 <700 1700 0,24

5 Normál szerszámacélok. Keményebb acélok a szívósságért. Martenzites korrózióálló acélok. 700 <900 1900 0,24

6 Nehezen megmunkálható szerszámacélok. Erősen ötvözött acélok a nagy keménység érdekében. 
Martenzites korrózióálló acélok.

900 <1200 2000 0,24

7 Nehezen megmunkálható, nagy szilárdságú acélok, 42- 56 HRc keménység. Edzett acélok a 3–6-os 
anyagcsoportból. Martenzites korrózióálló acélok.

>1200 2900 0,22

Korrózióálló acél
8 Könnyen megmunkálható ausztenites korrózióálló acélok. 

Könnyen forgácsolható korrózióálló acélok. Kalciummal kezelt korrózióálló acélok.
1750 0,22

9 Közepesen nehezen megmunkálható korrózióálló acélok. 
Ausztenites és duplex korrózióálló acélok.

1900 0,20

10 Nehezen megmunkálható korrózióálló acélok. 
Ausztenites és duplex korrózióálló acélok.

2050 0,20

11 Nagyon nehezen megmunkálható korrózióálló acélok. 
Ausztenites és duplex korrózióálló acélok.

2150 0,20

Öntvények
12 Közepesen kemény öntvény. 

Szürkeöntvény.
1150 0,22

13 Gyengén ötvözött öntvény. 
Temperöntvény. Gömbgrafitos öntvény.

1225 0,25

14 Közepesen nehezen megmunkálható ötvözött öntvény. 
Közepesen nehezen megmunkálható temperöntvény. Gömbgrafitos öntvény.

1350 0,28

15 Erősen ötvözött öntvény. 
Nehezen megmunkálható temperöntvény. Gömbgrafitos öntvény.

1470 0,30

Egyéb anyagok
16 Könnyen forgácsolható nem ferrites anyagok. 

Alumínium <16% Si. 
Sárgaréz, cink, magnézium.

700 0,25

17 Nem ferrites anyagok. 
Alumínium >16% Si. 
Bronz, réz-nikkel.

700 0,27

20 Nikkel-, kobalt- és vasalapú szuperötvözetek <30 HRc keménységgel. 
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.

2600 0,24

21 Nikkel-, kobalt- és vasalapú szuperötvözetek >30 HRc keménységgel. 
Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500.

3300 0,24

22 Titánium alapú ötvözetek. 
Ti-6Al-4V.

1450 0,23

kc1.1 értékek 0 fokos effektív élszögre. Más élszögekre csökkentse a kc1.1 értéket növekvő élszög fokonként 1%-kal, és viszont. mc a teljesítményfelvétel számításához 
használt együttható. Ne felejtse, hogy az Rm érték csupán támpont az anyagcsoport kiválasztásánál, ha az anyag hengerelés, mélyhúzás, hőkezelés vagy egyéb olyan 
módon készül, amely növeli az anyag keménységét.
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Munkadarab anyagok – Besorolás

Acélok
Seco

anyag-
csoport

Teljesít-
mény 

számítás-
hoz kc1.1 mc

Munkadarab anyagok besorolása

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

1 1350 0,21 1106
1010
–
A27 65-35
–
A570 36
A573-81 65
A515 65
1015
1022
A36
A573-81
–
–
1025

1.0201
1.1121
1.1121
1.0443
1.0416
1.0038
1.0116
1.0345
1.0401
1.1133
–
1.0144
–
1.0425
1.1158

St 36
Ck 10
St 37-1
GS-45
GS-38
RSt 37-2
St 37-3
H I
C 15
GS-20Mn 5
St 44-2
St 44-3
StE 320-3Z
H II
Ck 25

–
045 M 10
4360 40 A
A1
–
4360 40 C
4360 40 B
1501 161
080 M 15
120 M 19
4360 43 A
4360 43 C
1501 160
–
050 A 20

Fd 5
XC 10
E 23-45 M
230-400 M
E 24-2 Ne
E 24-U
A 37 CP
CC 12
20 M 5
NFA 35-501 E 28
E 28-3
–
A 42 CP
XC 25

1160
1265
1300
1305
1306
1311
1312
1330
1350
1410
1411
1412
1421
1432
1450

–
F.1510
–
F.221
–
–
–
F.1110
F.1110
F.1515
–
–
–
–
F.1120

–
S 10 C
S 10 C
–
–
–
–
SGV 410, 450, 480, 490
S 15 C
SMnC 420
–
SMH 400 A, B, C
–
SGV 410, 450, 480
S 25 C

–
C10
–
–
–
–
Fe37-3
–
C15:C16
G22Mn3
–
–
–
–
–

2 1500 0,22 1213
(12L13)
–
(12L14)
(12L13)
1140
1151

1.0715
1.0718
1.0723
1.0737
1.0718
1.0726
1.0727

9 SMn 28
9 SMnPb 28
15 S 20
9 SMnPb 36
9 SMnPb 28
35 S 20
45 S 20

230 M 07
–
210 A 15
–
–
212 M 36
212 M 44

S 250
S 250 Pb
S 300
S 300 Pb
–
35 MF 4
45 MF 4

1912
1914
1922
1926
1940
1957
1973

–
–
–
–
–
–
–

SUM 22
SUM 22 L
SUM 32
–
(SUM 32 L)
–
–

CF9SMn28
CF9SMnPb28
–
CF9SMnPb36
CF9SMnPb28
–
–

3 1500 0,25 1015
A27 70-36
1035
1035
A148 80-40
1043
1055
1042
A537 1
A662 C
A738
–
A572-60
A572-60

1.1141
1.0551
1.0501
1.1181
1.0553
1.0503
1.0535
1.1191
1.0473
1.0436
1.0577
1.0570
–
1.8900

Ck 15
GS-52
C 35
CK 35
GS-60
C 45
C 55
Ck 45
19 Mn 6
ASt 45
ASt 52
St 52-3
17 MnV 6
StE 380

080 M 15
A2
060 A 35
080 A 32
A3
080 M 46
070 M 55
080 A 47
1501 224
1501 224
1501 224
4360 50 B
4360 55 E
4360 55 E

XC 18
280-480 M
AF 55 C 35
XC 38
320-560 M
AF 65 C 45
–
XC 45
A 52 CP
A 48 FP
A 52 FP
E 36-3
NFA 35-501 E 36
–

1370
1505
1550
1572
1606
1650
1655
1660
2101
2103
2107
2132
2142
2145

F.1511
–
F.1130
F.1135
–
F.5110
F.1150
F.1140
F.1518
–
–
–
–
–

S 15 CK
–
S 35 C
S 35 C
–
S 45 C
S 55 C
S 45 C
SGV 410, 450, 480
–
–
SM 490 A, B, C
–
–

C16
–
C35
C35
C45
C45
C55
C45
–
–
–
Fe52BFN/Fe52CFN
–
FeE390KG
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Acélok
Seco

anyag-
csoport

Teljesít-
mény 

számítás-
hoz kc1.1 mc

Munkadarab anyagok besorolása

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

4 1700 0,24 1045
1042
1064
1070
1080
1095
9254
1335
5120
A387 12-2
A182 F-22
4130
6150
4135
–
4142
4140
5140
5155
52100
8620
5115
A204A
A355A
403
(410S)
410
P4
405
430
434
416
430F
409
430Ti

1.1730
1.1191
1.1221
1.1231
1.1248
1.1274
1.0904
1.1167
1.0841
1.7337
1.7380
1.7218
1.8159
1.2330
1.8515
1.2332
1.7225
1.7045
1.7176
1.3505
1.6523
1.7131
1.5415
1.8509
1.4000
1.4001
(1.4006)
1.2341
1.4724
1.4016
1.4113
1.4005
1.4104
1.4512
1.4510

C 45W
Ck 45
Ck 60
Ck 67
Ck 75
Ck 101
55 Si 7
36 Mn 5
St 52-3
16 CrMo 4 4
10 CrMo 9 10
25 CrMo 4
50 CrV 4
35 CrMo 4
31 CrMo 12
47 CrMo 4
42 CrMo 4
42 Cr 41
55 Cr 31
100 Cr 6
21 NiCrMo 2
16 MnCr 5
15 Mo 3
42 CrAlMo 7
X6 Cr 13
X7 Cr 14
G-X 10 Cr 13
X6 CrMo 4
X6 CrAl 13
X6 Cr 17
X6 CrMo 17
X12 CrS 13
X12 CrMoS 17
X5 CrTi 12
X6 CrTi 17

En 43 B
080 M 46
060 A 62
070 A 72
060 A 78
060 A 96
250 A 53
150 M 36
150 M 19
1501 620
1501 622
CDS 110
735 A 50
708 A 37
722 M 24
708 M 40
708 M 40
530 A 40
527 A 60
534 A 99
805 H 20
527 M 17
1501 240
905 M 39
403 S 17
(403 S17)
410 S21
–
405 S 17
430 S 17
434 S 17
416 S 21
420 S 37
409 S 19
–

–
–
XC 65
XC 68
XC 75
XC 100
55 S 7
40 M 5
20 MC 5
15 CD 4.5
12 CD 9.10
25 CD 4
50 CV 4
34 CD 4
30 CD 12
42 CD 4
42 CD 4
42 C 4 TS
55 C 3
100 C 6
20 NCD 2
16 MC 5
15 D 3
40 CAD 6.12
Z 8 C 13
Z 8 C 13
Z 10 C 13 M
–
Z 8 CA 12
Z 8 C 17
–
Z 11 CF 13
Z 13 CF 17
Z 6 CT 12
Z 4 CT 17

1672
1672
1678
1770
1774
1870
2090
2120
2172
2216
2218
2225
2230
2234
2240
2244
2244
2245
2253
2258
2506
2511
2912
2940
2301
2301
2302
–
–
2320
2325
2380
2383
–
–

F.114
–
F.1150
F.5103
F.5107
F.5117
F.144
F.411
F.431
–
F.155
F.1251
F.143
F.1250
F.1712
–
F.1252
F.1207
–
F.5230
F.1522
F.1516
–
F.1740
–
F.3110
F.3401
–
–
F.3113
–
F.3411
F.3117
–
–

–
S 45 C
S 58 C
–
–
SUP 4
–
SMn 438(H)
–
–
–
SCM 420
SUP 10
SCM 432
–
SCM 440
SCM 440
SCr 440
SUP 9(A)
SUJ 2, SUJ 4
SNCM 220(H)
–
–
SUS 403
SUS 410 S
SUS 410
–
SUS 405
SUS 430
SUS 434
–
SUS 430 F
SUH 409
–
–

–
C45
C60
C70
–
–
5SSi8
–
Fe52
12CrMo910/
G14CrMo910
25CrMo4
50CrV4
–
30CrMo12
–
42CrMo4
–
55Cr31
100Cr6
20NiCrMo2
16MnCr5
16Mo3
41CrAlMo7
X6Cr13
X6Cr13
X12Cr13
–
X10CrAl12
X8Cr17
X8CrMo17
X12CrS13
X10CrS17
X6CrTi12
X6CrTi17

5 1900 0,24 W1
420
–
L3
P20 + 1
O1
6 F7
–
4340
–
S1
420
(420)
(420)
–
431
440B

1.1545
1.4021
1.2108
1.2210
1.2312
1.2510
1.2767
–
1.6582
1.6746
1.2542
1.4021
1.4028
1.4031
1.4923
1.4057
1.4112

C105W1
X42 Cr 13
90 CrSi 5
115 CrV 3
40 CrMnMoS 8 6
100 MnCrW 4
X45 NiCrMo 6 7
31 NiCrMo 13 4
34 CrNiMo 6
32 NiCrMo 14 5
45 WCrV 7
X20 Cr 13
X30 Cr 13
X40 Cr 13
X22 CrMoV 12 1
X20 CrNi 17 2
X90 CrMoV 18

BW1A
420 S 37
–
BL 3
–
BO1
En 30 B
830 M 31
817 M 40
830 M 31
BS1
420 S 37
420 S 45
–
–
431 S 29
–

Y 105
Z 20 C 13
–
Y 100 C 6
–
8 Mo 8
–
–
35 NCD 6
35 NCD 14
55 WC 20
Z 20 C 13
Z 30 C 13
Z 40 C 14
–
Z 15 CN 16-02
–

1880
(2314)
2092
(2140)
–
2140
–
2534
2541
–
2710
2303
(2304)
(2304)
–
2321
–

F.5118
F.3402
F.5230
F.520L
X210CrW12
F.5220
–
F.1270
F.1280
F.1260
F.5241
F.5261
F.5263
F.3404
–
F.313
–

–
SUS 420 J1
–
–
–
–
–
–
SNCM 447
–
–
SUS 420 J 1
(SUS 420 J 1)
(SUS 420 J 1)
–
SUS 431
SUS 440 B

C38KU
X20Cr13
C100KU
–
–
95MnWCr5KU
–
–
35NiCrMo6KB
–
45WCrV8KU
X20Cr13
X30Cr13/
XG40Cr13
X40Cr14
–
X16CrNi16
–
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Acélok
Seco

anyag-
csoport

Teljesít-
mény 

számítás-
hoz 

Munkadarab anyagok besorolása

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

6 2000 0,24 P3
P20
H13
A2
D2
D4 (D6)
–
L6
–
M 2
M 35
M 7
446
422
429
440C

1.2080
1.2311
1.2344
1.2363
1.2379
1.2436
1.2713
1.2721
1.7321
1.3343
1.3243
1.3348
1.4749
1.4935
–
1.4125

X210 Cr 12
40 CrMnMo 7
X40CrMoV 5 1
X100 CrMoV 5 1
X155 CrMoV 12 1
X210 CrW 12
55NiCrMoV 6
50 NiCr 13
20 MoCr 4
S6/5/2
S6/5/2/5
S2/9/2
X18 CrN 28
X20 CrMoWV 12 1
X10 CrNi 15
X105 CrMo 17

BD3
–
BH11
BA2
BD2
BD6
–
–
–
BM2
–
–
–
–
–
–

Z 200 C 12
–
Z 38 CDV 5
Z 100 CDV 5
Z 160 CDV 12
Z 200 CD 12
–
55 NCV 6
–
Z 85 WDCV
6-5-2-5
–
–
–
–
Z 100 CD 17

2710
–
2242
2260
2310
2312
–
2550
2625
2722
2723
2782
–
–
–
–

F.5212
F.5263
F.5318
F.5227
F.5211
F.5213
F.520.S
F.528
F.1523
F.5603
F.5613
–
–
–
–
–

SKD 1
–
SKD 61
SKD 12
–
SKD 2
–
SKT 4
–
SKH 9
SKH 55
–
SUH 446
–
–
SUS 440 C

–
–
X40CrMoV511KU
X100CrMoV51KU
X155CrVMo121KU
X215CrW121K
–
–
30CrMo4
HS6-5-2-2
HS6-5-5
HS2-9-2
X16Cr26
–
–
–

7 2900 0,22 A128 75 1.3401 G-X120 Mn 12 BW10 Z 120 M 12 2183 – SCMnH 1 –
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Korrózióálló acélok
Seco

anyag-
csoport

Teljesít-
mény 

számítás-
hoz

Munkadarab anyagok besorolása

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

8 1750 0,20 304
304H
303
304L
305
302
301
CF-8

1.4301
1.4948
1.4305
1.4306
1.4312
–
1.4310
1.4308

X5 CrNi 18 10
X6 CrNi 18 11
X10 CrNiS 18 9
X2 CrNi 18 10
X8 CrNi 18 12
X12 CrNi 18 9
X12 CrNi 17 7
X6 CrNi 18 9

304 S 10
304 S 51
303 S 31
304 S 11
305 S 19
302 S 31
301 S 21
304 C 15

Z 5 CN 18-09
Z 5 CN 18-09
Z 8 CNF 18-09
Z 3 CN 19-11
–
Z 10 CN 18-09
Z 11 CN 17-08
Z 6 CN 18-10M

2333
2333
2346
2352
–
2330
2331
2333

F.3504
F.3504
F.3508
F.3504
F.3503
F.3507
F.3517
–

SUS 304
SUS 304 H
SUS 303
SUS 304 L
SUS 305
SUS 302
SUS 301
SCS 13

X5CrNi1810
–
X10CrNis1809
X2CrNi1811
X8CrNi1910
X10CrNi1809
X12CrNi1707
–

9 1900 0,20 321
347
316
316Ti
316
316L
316Ti
316L
317
310S
317L
–
304LN
309S
CF-8M

1.4541
1.4550
1.4436
1.4571
1.4401
1.4404
1.4571
1.4435
1.4449)
1.4845
1.4428
1.4418
1.4311
1.4833
1.4408

X6 CrNiTi 18 10
X6 CrNiNb 1810
X5 CrNiMo 17 13 3
X8 CrNiMoTi 17 12 2
X5 CrNiMo 17 12 2
X2 CrNiMo 17 13 2
X6 CrNiMoTi 17 12 2
X2 CrNiMo 18 14 3
X5 CrNiMo 17 13
X12 CrNi 25 20
X2 CrNiMo 18 16 4
X4 CrNiMo 16 5
X2 CrNiN 18 10
X6 CrNi 22 13
X6 CrNiMo 18 10

321 S 31
347 S 31
316 S 33
320 S 31
316 S 31
316 S 11
320 S 31
316 S 13
317 S 16
310 S 16
317 S 12
–
304 S 61
309 S 13
304 C 15

Z 6 CNT 18-10
Z 6 CNNb 18-10
Z 6 CND 19-12-03
–
Z 7 CND 17-11-02
Z 3 CND 17-12-02
Z 6 CNDT 17-12-02
Z 3 CND 18-14-03
–
Z 12 CN 25-20
Z 2 CND 19-15-04
Z 6 CND 16-04-01
Z 2 CN 18-10 AZ
Z 15 CN 24-13
–

2337
2338
2343
–
2347
2348
2350
2353
–
2361
2367
2387
2371
–
2343

F.3523
F.3524
–
–
F.3534
F.3533
F.3535
F.3533
–
–
F.3539
–
F.3541
–
–

SUS 321
SUS 347
SUS 316
–
SUS 316
SUS 316 L
–
SUS 316 L
SUS 317
SUH 310
SUS 317 L
–
SUS 304 LN
SUS 309 S
SCS 14

X6CrNiTi1811
X6CrNiNb1811
X5CrNiMo1713
X6CrNiTi1811
X5CrNiMo1712
X2CrNiMo1712
X6CrNiMoTi1712
X2CrNiMo1713
–
X6CrNi2520
X2CrNiMo1816
–
X2CrNiN1811
X6CrNi2314
–

10 2050 0,20 S44400
202
S30815
CA6-NM
660
(S31726)
330
309
310

1.4521
1.4371
1.4893
1.4313
1.4980
1.4439
1.4864
–
1.4841

X1CrMoTi 18 2
X3 CrMnNiN 18 8 7
X8 CrNiNb 11
(G-)X4 CrNi 13 4
X5 NiCrTi 25 15
X2 CrNiMoN 17 13 5
X12 NiCrSi 16
X15 CrNi 23 13
X15 CrNiSi 25 20

–
284 S 16
–
(425 C 11)
–
–
NA 17
309 S 24
314 S 31

–
Z 8 CMN 18-08-05
–
Z 4 CND 13-04 M
Z 8 NCTV 25-15 B FF
Z 3 CND 18-14-06 AZ
Z 12 NCS 35-16
Z 15 CNS 20-12
Z 15 CNS 25-20

2326
–
2368
2385
2570
–
–
–
–

F.3123
–
–
–
–
–
F.3313
F.3312
F.3310

SUS 444
SUS 202
–
SCS 5
–
–
SUH 330
–
–

–
–
–
(G)X6CrNi304
–
–
–
–
X16CrNiSi2520

11 2150 0,20 (329)
S32304
SS30415
316LN
316LN
S31500
S31803
CN-7M
No8904
S31254
S31753
–
S32750
–
S17400

(1.4460)
1.4362
1.4891
1.4406
1.4429
1.4417
1.4462
1.4539
1.4539
–
–
–
1.4410
–
1.4542

X4 CrNiMo 27 5 2
X2 CrNiN 23 4
X5 CrNiNb 18 10
X2 CrNiMoN 17 13 2
X2 CrNiMoN 17 13 2
X2 CrNoMoSi 15
X2 CrNiMoN 22 5 3
(G-)X1 NiCrMoCu 25 20 5
X2 NiCrMoCu 25 20 5
X1 CrNiMoN 20 18 7
X2 CrNiMoN 18 13 4
X2 CrNiMoN 25 22 7
X3 CrNiMoN 25 7 4
X5 NiCrN 35 25
X5 CrNiCuNb 17 4

–
–
–
316 S 61
316 S 63
–
318 S 13
–
904 S 13
–
–
–
–
–
–

Z 5 CND 27-05 AZ
Z 2 CN 23-04 AZ
– 2372
Z2 CND 17-12 Az
Z2 CND 17-13 AZ
– 2376
Z3 CND 22-05 Az
Z1 NCDU 25-02 M
Z1 NCDU 25-20
–
–
–
–
–
–

2324
2327
–
2375
2375
–
2377
2564
2562
2378
–
–
–
2328
–

–
–
–
F.3543
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

SUS 329 J 1
–
–
SUS 316 LN
SUS 316 LN
–
–
–
–
–
–
–
–
–
SCS 24

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
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Öntvény
Seco

anyag-
csoport

Teljesít-
mény 

számítás-
hoz 

Munkadarab anyagok besorolása

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

12 1150 0,22 A48-25B
60/40/18
60/40/18
–
A220-40010
A220-50005

0.6015
0.7040
0.7043
0.7033
0.8145
0.8155

GG-15
GGG-40
GGG-40.3
GGG-35.3
GTS-45-06
GTS-55-04

Grade 150
400/17
370/17
350/22L40
P440/7
P510/4

Ft 15 D
FGS 370/17
FGS 370/17
FGS 370/17
Mn 450-6
Mn 550-4

0115-00
0717-02
0717-15
0717-15
0852-00
0854-00

FG 15
FGE 38-17
–
–
–
–

FC 150
FCD 400
–
–
FCMP 440/490
FCMP 540

G15
GS 370-17
–
–
GMN 45
GMN 55

13 1225 0,25 A48-30B
A48-40B
A436 Type 2
65/45/12
80/55/06
–
A220-50005
A220-70003

0.6020
0.6025
0.6660
0.7050
0.7060
0.7652
0.8155
0.8165

GG-20
GG-25
GGL-NiCr 20 2
GGG-50
GGG-60
GGG-NiMn 13 7
GTS-55-04
GTS-65-02

Grade 200
Grade 260
L-NiCuCr202
500/7
600/3
S-NiMn 137
P510/4
P570/3

Ft 20 D
Ft 25 D
L-NC 202
FGS 500/7
FGS 600/3
S-Mn 137
Mn 550-4
Mn 650-3

0120-00
0125-00
0523-00
0727-02
0727-03
0772-00
0854-00
0856-00

FG 20
FG 25
–
FGE 50-7
FGE 60-2
–
–
–

FC 200
FC 250
–
FCD 500
FCD 600
–
FCMP 540
FCMP 590

G 20
G 25
–
GS 500-7
GS 600-2
–
GMN 55
GMN 65

14 1350 0,28 A48-45B
100/70/03
A43D2
A220-70003
A220-80002
A220-90001

0.6030
0.7070
0.7660
0.8165
0.8170
0.8170

GG-30
GGG-70
GGG-NiCr 20 2
GTS-65-02
GTS-70-02
GTS-70-02

Grade 300
700/2
Grade S6
P570/3
P690/2
–

Ft 30 D
FGS 700/2
S-NC 202
Mn 650-3
Mn 700-2
–

0130-00
0737-01
0776-00
0856-00
0862-00
0864-00

FG 30
FGE 70-2
–
–
–
–

FC 300
FCD 700
–
FCMP 590
FCMP 690
–

G 30
GS 700-2
–
GMN 65
GMN 70
GMN 70

15 1470 0,30 A48-50B
A48-60B
A220-90001

0.6035
0.6040
0.8170

GG-35
GG-40
GTS-70-02

Grade 350
Grade 400
–

Ft 35 D
Ft 40 D
Mn 700-2

0135-00
0140-00
0864-00

FG 35
–
–

FC 35
FC 40
FCMP 690

G 35
–
GMN 70
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Nikkel alapú ötvözetek

Megmun-
kálhatóság

* (%)
Astroloy 14
Hastelloy B-2 20
Hastelloy C (lemez) 25
Hastelloy C (öntvény) 20
Hastelloy C-22 20
Hastelloy C-276 18
Hastelloy C-4 18
Hastelloy G 18
Hastelloy G-3 18
Hastelloy N (rúd, kovácsolt, gyűrű) 20
Hastelloy N (öntvény) 18
Hastelloy S 25
Hastelloy W 18
Hastelloy X 18
IN 100 8
Inconel 600 20
Inconel 601 20
Inconel 625 (öntvény) 24
Inconel 625 (rúd, kovácsolt, gyűrű) 16
Inconel 625 (cső) 18
Inconel 706 20
Inconel 708 (rúd, kovácsolt, gyűrű) 16 –20
Inconel 713 14–16
Inconel 713, LC 16
Inconel 718 (öntvény) 16
Inconel 718 (rúd, kovácsolt, gyűrű) 14
Inconel 718 (cső) 16
Inconel 901 14–18
Inconel X750 (nemesített) 20

Inconel X750 (edzett) 14

Mar-M-200 8
Mar-M-247 10
Módosított IN 100 8
Módosított Inconel 792 12
Nickel 201 60
Nimonic 101 10
Nimonic 105 18
Nimonic 115 14
Nimonic 263 16
Nimonic 80A 18
Nimonic 81 16
Nimonic 86 20
Nimonic 90 10
Nimonic 901 18
Nimonic 91 10
Rene 95 6
TD Nikkel 14
Udimet 500 12
Udimet 700 12
Waspaloy (öntvény) 16
Waspaloy (rúd, kovácsolt) 14

Titánium ötvözetek

Megmun-
kálhatóság

* (%)
Ti (tiszta) – (cső) 60
Ti (tiszta) – (lemez, rúd, kovácsolt, 45
Ti 17 18
Ti 2Cu 30
Ti 3AI-2.5V (rúd, kovácsolt) 25
Ti 3AI-2.5V (nemesített cső) 60
Ti 4AI-4Mo-2Sn-Si 30
Ti 5AI-2.5 Sn (nemesített) 35
Ti 5AI-2.5 Sn (ELI) 40
Ti 5AI-2.5 Sn 35
Ti 5AI-2.5 Fe 30
Ti 6-2-4-2 (üledékes edzés) 25
Ti 6-2-4-2 (nemesített) 30
Ti 6-2-4-6 (üledékes edzés) 25
Ti 6-2-4-6 (nemesített) 35
Ti 6AI-4V (nemesített rúd, 
kovácsolt, gyűrű) 30–35

Ti 6AI-4V (nemesített öntvény) 35
Ti 6AI-4V (edzett rúd, 
kovácsolt, gyűrű) 30

Ti 6AI-4V (nemesített cső) 30
Ti 6AI-4V (extrudált) 35
Ti 6AI-4V (ELI) 40
Ti 6AI-5Zr-0.5Mo-Si 20
Ti 6AI-6V-2Sn 30
Ti 8-1-1 30
Ti Ni-Mo 40

Vas alapú ötvözetek

Megmun-
kálhatóság

* (%)
A286 (lemez) 20
A286 (nemesített) 18
A286 (edzett) 16
AM350 (öntvény) 18
AM350 (hőkezelt) 25
AM355 16
Egyedi 455 20
Discaloy 20
IN 800 16
IN 801 20
Incoloy 909 16
Lapelloy 25
M308 20
N 155 (rúd, kovácsolt, gyűrű) 20
N 155 16

Kobalt ötvözetek

Megmun-
kálhatóság

* (%)
Air Resist 13 4
H531 6
Haynes 25 12
Haynes 188 (rúd, kovácsolt, gyűrű) 12
Haynes 188 (cső) 14
MP35N 16
MP 159 16
Stellite 21 16
Stellite 30 16
Stellite 31 16
W 152 16
WI 62 14
Mar-M-302 16
Mar-M-509 12

Edzett korrózióálló acél

Megmun-
kálhatóság

* (%)
15-5PH 16
17-4PH (edzett) 16
17-4PH (nemesített) 30
17-7PH (nemesített) 25
PH15-7Mo (edzett) 16
PH15-7Mo (nemesített) 40

* A megmunkálhatóság százalékosan 
kifejezve. A csökkenő értékek egyre 
nehezebb megmunkálhatóságot jelölnek.
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