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Procedura montażu adaptera wielofunkcyjnego (MPA) (kont.)

Zespół do obróbki rowków z adapterem wielofunkcyjnym (MPA) (Rys.6)
Zespół do obróbki rowków powinien zawierać: 
• dwie oprawki narzędzi do rowków (jedna E=‘Zewnętrzna’ (7) i jedna I=‘Wewnętrzna’ (6)), 
• jedno narzędzie do obróbki rowków S=‘wokół czopu’ (8) lub B=‘na dnie otworu’ (9). Oba 
narzędzia typu ‘S’ i ‘B’ mogą być mocowane w oprawce ‘E’ lub ‘I’.

Rys. 5

W zależności od szerokości i umiejscowienia rowka (wokół czopu / na dnie otworu), wybrać 
odpowiednie narzędzie do obróbki rowków, w oparciu o tabele ‘Obróbki rowków’  (patrz strony 
287-294): 
• Gdy rowek znajduje się przy ściance czopu, wybrać narzędzie typu S (8); gdy rowek znajduje 
się przy ściance wytaczanego otworu wybrać narzędzie typu B (9), 
• Gdy nie ma ścianki, można używać zarówno narzędzia typu S jak i typu B.

W zależności od wymaganej średnicy i możliwości dostępu do miejsca obróbki, zamontować 
narzędzie do obróbki rowków na oprawce ‘I’ lub ‘E’ (‘I’ oprawka posiada kształt dostosowany 
do wewnętrznego położenia narzędzia; ‘E’ - do zewnętrznego położenia narzędzia). Kątowe 
ścięcie chwytu narzędzia (B) jest bazowane na kołku (C) oprawki w celu orientacji krawędzi 
skrawającej. Zamocować narzędzie za pomocą śruby (D).

Rys. 6

Ustawić adapter wielofunkcyjny (MPA) chwytem do góry, tak aby był widoczny symbol obróbki 
rowków (Rys.2): zamocować oprawkę z narzędziem po prawej stronie MPA (ustawienie 
średnicy jest określone w tabeli ‘Obróbki rowków’) i zamocować oprawkę bez narzędzia jako 
przeciwciężar po lewej stronie.

Zamocować adapter wielofunkcyjny (MPA) na głowicy wytaczarskiej i wykonać dokładną 
regulację średnicy.

UWAGA: Przy obróbce rowków wrzeciono musi obracać się zgodnie z ruchem wskazówek 
zegara, tak jak wskazuje oznaczenie.

Rys. 7
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Maksymalne prędkości w przypadku głowic typu AxiaBore™

Głowica
Zakres ∅ średnic Maks. obroty 

z narzędziem
Maks. obroty

z adapterem MPA
Maks. prędkość 

skrawania Vc przy 
min. zakresie śred.

Maks. prędkość 
skraw. Vc przy 

maks. zakr. śred.

(mm) (obr/min) (obr/min) (m/min) (m/min)

Typ AxiaBore

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

Uwaga! Maksymalne obroty mają związek z konstrukcją głowicy wytaczarskiej i jakością wyważenia. Należy wybrać jedną z prędkości z tego zakresu, uwzględniając inne 
warunki obróbki np.: obrabiany materiał, krawędzie skrawające (płytka), długość narzędzia, wrzeciono maszyny. Przy obrotach równych około 8000 obr/min i większych, 
należy dokładnie wyważyć uchwyty i elementy pośrednie. Stosowanie głowic z możliwością wyważenia i dokładnie wyważonych oprawek przyczynia się do 
przedłużenia trwałości ostrza i osiągnięcia lepszych parametrów wytaczania, nawet przy niższych prędkościach.
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Rozwiązywanie problemów
Problem Możliwa przyczyna Rozwiązanie

Niska trwałość ostrza

Nieprawidłowy rodzaj płytki wymiennej Wymienić na płytkę z bardziej odpornego materiału.

Za duża prędkość skrawania Vc Zmniejszyć Vc

Za duża warstwa skrawania Zmniejszyć warstwę

Drgania

Za duża prędkość skrawania Zmniejszyć prędkość skrawania.

Duży stosunek L/D

Skrócić narzędzie w celu zwiększenia sztywności

Zastosować mocniejsze narzędzie do wytaczania

Użyć przedłużaczy z węglika lub metalu ciężkiego

Nieprawidłowa płytka
Zmniejszyć promień naroża płytki wymiennej

Stosować płytki o szlifowanej geometrii

Nieprawidłowy naddatek na obróbkę Zmienić średnicę otworu wstępnego

Średnica otworu poza tolerancją i 
brak powtarzalności

Niedokładnie przeprowadzona zmiana 
narzędzia

Zużyty i zniszczony chwyt narzędzia: wymienić

Oczyścić wrzeciono i chwyt narzędzia

Zmienny naddatek na obróbkę Dodać obróbkę półwykańczającą

Mała stabilność wrzeciona Stosować płytki o ostrzejszej szlifowanej geometrii

Błąd kołowości otworu

Nadmierne niewyważenie narzędzia do 
wytaczania

Sprawdzić bicie wrzeciona

Wymienić na głowicę wytaczarską LIBRAFLEX

Sprawdzić ustawienie pierścienia wyważającego

Zmniejszyć prędkość

Zbyt duże siły skrawania Sprawdzić naddatek na obróbkę i wartość posuwu

Niewystarczające zamocowanie detalu Sprawdzić zamocowanie datalu

Niesymetryczny kształt detalu
Zmniejszyć siły skrawania, zastosować płytkę szlifowaną

Zwiększyć prędkość skrawania, zmniejszyć wartość posuwu

Błąd położenie otworu

Otwór wstępny nieliniowy Dodać wytaczanie półwykańczające

Za duża warstwa skrawania Zmniejszyć warstwę, wykonać dwa przejścia

Zła jakość powierzchni

Nieprawidłowy promień płytki wymiennej Zastosować większy promień płytki wymiennej

Nadmierna wartość posuwu Zmniejszyć posuw do maks. 30% promienia naroża płytki wymiennej

Nieprawidłowe
usuwanie wiórów

Zastosuj chłodzenie wewnętrzne

Zmienić na płytkę z większym kątem natarcia (HSS)

Sprawdzić warstwę

Otwór stożkowy

Przedwczesne zużycie ostrza

Wymienić na płytkę bardziej odporną na ścieranie

Zmienić prędkość skrawania

Zwiększyć przepływ chłodziwa

Zalecenia dotyczące rozwiązywania problemów dotyczą również głowic do dokładnego wytaczania, typu promieniowego.
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Głowice EPB do dokładnego wytaczania, typu promieniowego
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Doskonałe wyniki od pierwszego detalu w przypadku 
stosowania podstawowej gamy głowic do dokładnego 
wytaczania. ∅ 15 do 205 mm.
Dokładność  
• Regulacja śrubą mikrometryczną (2,5μ na 

średnicy): średnica otworu wykonywana z 
dokładnością IT5.

• Mocowanie wkładki w korpusie głowicy 
gwarantuje sztywność krawędzi 
skrawającej: pełna kontrola geometrii otworu i 
doskonała jakość powierzchni (do Ra 0,6).

Produktywność  
• Prędkość skrawania do 1500 m/min przy 

użyciu głowic z możliwością wyważania 
'Libraflex'.

Zalety użytkowe
• Pierścienie wyważające Libraflex, ustawiane 

bezpośrednio, nie wymagane korzystanie z 
tabeli.

• Dostępne są również wkładki do fazowania i 
wytaczania wstecznego.

• Chłodziwo przepływające przez głowicę 
kierowane jest na ostrze.

Niezawodność
• Mocowanie wkładki w korpusie głowicy 

gwarantuje bezpieczeństwo mechanizmu 
regulującego.

• Głowice są nasmarowane i uszczelnione.

Efektywność
• W przypadku niskiej do średniej prędkości 

obrotowej, można stosować głowice bez 
mechanizmu wyważającego.

• We wszystkich głowicach stosowane są tylko 
trzy wielkości płytek wymiennych.
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Głowice do dokładnego wytaczania, promieniowe - Przegląd
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Głowice do dokładnego wytaczania, promieniowe - Opis

Głowice do dokładnego wytaczania, typu promieniowego

Głowica typu promieniowego do dokładnego wytaczania składa się z korpusu (głowica) oraz 
wkładki z płytką wymienną.

Głowice A780xx

9 precyzyjnych głowic do dokładnego wytaczania ∅ 15 do 205 mm, z 
zastosowaniem wkładek zamontowanych promieniowo.
Wstępnie wyważone zgodnie z ustawieniem przeciętnej średnicy.
Regulacja mikrometryczna
Mechanizm regulacji wkładki za pomocą śruby mikrometrycznej (1 skok = 0,01 mm na 
średnicy) oraz na skali noniusza (dokładność 2,5 μm na średnicy). Precyzja mechanizmu 
zapewnia powtarzalność. Ustawienie kątowe krawędzi skrawającej zgodnie z DIN 69871/ISO 
7388 dla SA oraz ISO 12164 dla HSK. Chłodziwo przepływające przez głowicę kierowane jest 
na krawędź skrawającą.

Głowice A790xx

5 głowic ‘Libraflex’ z możliwością wyważania do dokładnego wytaczania ∅ 30 do 115 
mm, przy dużych prędkościach (do 1500 m/min), z wkładką ustawioną promieniowo.
Wyważenie redukuje naprężenia we wrzecionie, umożliwia optymalizację 
parametrów, zapewnia lepszą jakość obróbki, nawet przy konwencjonalnych 
prędkościach. Wyważanie jest realizowane poprzez regulację dwóch pierścieni w zależności 
od wytaczanej średnicy. Nie ma konieczności stosowania tabel.

Wkładka

Szeroki asortyment wkładek do dokładnego wytaczania, fazowania i wytaczania wstecznego ma zastosowanie do obu typów głowic do 
dokładnego wytaczania A780xx i A790xx, typu promieniowego.

Wkładki do dokładnego wytaczania

Typ 782: Kąt przystawienia 90° dla płytek wymiennych WB 
Typ 724: Kąt przystawienia 90° dla płytek wymiennych TC 
Typ 725: Kąt przystawienia 90° dla płytek wymiennych CC 
Typ 726: Kąt przystawienia 95° dla płytek wymiennych CC
Uwaga: należy używać wkładek o kącie przystawienia 95° aby uniknąć zetknięcia z 
powierzchnią czołową podczas wytaczania do kołnierza.

Wkładki do fazowania, ∅ 23 do 160 mm

Typ 729: dostępne z kątem przystawienia 15°, 30° lub 45° dla płytek wymiennych CC. 
Wyważenie Libraflex można również wykonać, stosując wkładki nnych do fazowania.

Wkładki do wytaczania wstecznego, ∅ 26,5 do 164 mm

Typ A789: Kąt przystawienia 90° dla płytek wymiennych WB i CC. Wyważenie Libraflex nie jest 
możliwe w przypadku zastosowania wkładek do wytaczania wstecznego. W tym przypadku, 
największe zredukowanie niewyważenia można uzyskać, gdy oba pierścienie wyważające są 
ustawione na największą wartość podziałki.
W celu sprawdzenia minimalnego wytaczanego otworu D1, patrz str. 314.

�
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Głowice do dokładnego wyt., promieniowe – Oznaczenia

Oznaczenia głowic do dokładnego wytaczania, typu promieniowego

Oznaczenie wkładek

Oznaczenia wkładek do fazowania

Oznaczenia wkładek do wytaczania wstecznego

Głowice
wytaczarskie

Głowice do wytaczania dokładnego
typu promieniowego: 

- 780 = wstępnie wyważone 
- 790 = z możliwością wyważania 

Wielkość połączenia 
Graflex / zakres głowicy

zakres głowicy

Głowice
wytaczarskie

Promieniowe wkładki do wyt. dokładnego, 
kąt przystawienia oraz odpowiedni typ płytki 
- 724: kąt przystawienia 90° dla płytek wymiennych TC 
- 725: kąt przystawienia 90° dla płytek wymiennych CC 
- 726: kąt przystawienia 95° dla płytek wymiennych CC 
- 782: kąt przystawienia 90° dla płytek wymiennych WB

Wielkość i zakres wkładki 
(x0 = standardowa, x5 = duża) 

Głowice
wytaczarskie

Wkładki do fazowania
przy wytaczaniu 
dokładnym typu 
promieniowego

Kąt przyst.

Wielkość płytki

Typ płytki

Wielkość wkładki 
= wielk. głowicy

Głowice wytaczarskie

Wkładki do wytaczania 
wstecznego

Kąt przyst.

Wielkość płytki

Typ płytki

Wielkość wkładki 
= wielkość głowicy
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Głowice EPB do dokładnego wytaczania, typu promieniowegoTyp A780 – Głowice do dokładnego wytaczania, typu promieniowego, bez możliwości wyważania

Części zamienne

Połączenie Graflex

Zakres C ∅ mm Oznaczenie

Wymiary w mm

Wielkość wkładkiWielkość 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

Dla

Śruba mocująca wkładkę (2) Śruba blokująca (3) Klucz dla (2) (3) (4)

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

• Z nastawianiem za pomocą śruby mikrometrycznej (skok 
0,01 mm i noniusz 2,5 μm, na średnicy).

Wkładki powinny być zamawiane oddzielnie, patrz str. 311-313. * Bez wkładek.

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
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Typ A790 – Libraflex® głowice do dokładnego wytaczania z możliwością wyważania, typu promieniowego

Części zamienne

Połączenie Graflex

Zakres C ∅ mm Oznaczenie

Wymiary w mm

Wielkość 
wkładkiWielkość 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

Dla

Śruba mocująca wkładkę (2) Śruba blokująca (3) Śruba pierścienia (6) Klucz dla (2) (3) (4) (6)

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

• Z nastawianiem za pomocą śruby mikrometrycznej (skok 
0,01 mm i noniusz 2,5 μm, na średnicy).

• Wyważanie poprzez ustawienie obu pierścieni zgodnie ze 
średnicą wytaczanego otworu.

• Dla prędkości Vc do 1 500 m/min.

Wkładki powinny być zamawiane oddzielnie, patrz str. 311-313. * Bez wkładki.

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.



Głowice EPB do dokładnego wytaczania, typu promieniowego

311

Wkładki do wytaczania na gotowo 90° i 95°, do głowic typu promieniowego A780 i A790

Kąt przystawienia 
κ

Dla A780... i 
A790...

Wielkość 
wkładki

Zakres C 
∅ mm Oznaczenie

Wymiary w mm

Odpowiednia 
wielkość płytki Wersjal1 f1

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

90° dla płytek CC
...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° dla płytek TC
...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° do płytek CC
...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

• Do głowic typu promieniowego A780 i A790.

Wersja 1 Wersja 2 Wersja 3 Wersja 4

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
* Wkładki wielkość 60 i 65 mogą być również zakładane na bloki przesuwne do wytaczania dokładnego belkami wytaczarskimi. ** Precyzyjne wyważanie głowic typu A790 
nie jest możliwe w przypadku zastosowania dużych wkładek do wytaczania . Śruby i klucze do mocowania płytek, patrz strony 339-340.



Głowice EPB do dokładnego wytaczania, typu promieniowego

312

Wkładki do fazowania, dla głowic typu promieniowego A780 i A790

Kąt przystawienia 
κ

Dla A780... i 
A790...

Wielkość 
wkładki Zakres C ∅ mm Oznaczenie

Wymiary w mm

Odpowiednia 
wielkość płytkil1 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

• Do głowic typu promieniowego A780 i A790.

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
Śruby i klucze do mocowania płytek, patrz str. 339-340.
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Wkładki do wytaczania wstecznego, dla głowic typu promieniowego A780 i A790

Części zamienne

Zakres wytaczania 
wstecznego D2 odniesiony 
do głowicy ∅ mm

Kąt 
przyst. κ Oznaczenie

Wymiary w mm

Odpowiednia 
wielkość płytkiA 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° A789X30CC06 90 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

Dla

Specjalna śruba mocująca wkładki do 
wytaczania wstecznego (2)

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

• Do głowic typu promieniowego A780 i A790.
• Precyzyjne wyważanie głowic typu A790 nie jest możliwe w 

przypadku stosowania wkładek do wytaczania wstecznego.

Obliczenia minimalnej dostępnej średnicy D1, patrz str. 314.

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
Śruby i klucze do mocowania płytek, patrz str. 339-340.
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Procedura montażu płytki wymiennej (Rys. 1)

Odkręcić śrubę mocującą (2). 
Upewnić się, że śruba blokująca jest odkręcona, aby mechanizm regulacyjny (10) był 
poluzowany. 
Założyć wkładkę (9) w gniazdo mechanizmu (10).
Przykręcić śrubę (2). 
Zamocować płytkę (15) za pomocą śruby (12).

Rys. 1

Procedura regulacji średnicy (Rys. 2)

- Poluzować śrubę blokującą (3). 
- Dokonać regulacji średnicy za pomocą śruby mikrometrycznej R, na podstawie 
odczytu podziałki i noniusza. 
- Dokręcić śrubę (3) w celu zablokowania mechanizmu.
Dokładność regulacji (Rys. 2)
- Podziałka (R): 1 skok = 0,01 mm na średnicy. 
- Noniusz (V): dokładność 2,5 μ na średnicy. 
Obr. zgodnie z ruchem zegara = zwięk. śred. (przeciwnie do ruchu zegara = zmniej. śred.). 
Uwaga: Maks. dokł. uzyskuje się poprzez wstęp. ustaw. głowicy (na ustawiaku) na mniejszą 
śred. (np. -20μ), wyk. otw., oraz skorygowaniu na wymagany wymiar. Konstr. głowicy 
zapewnia niezawodność ustawienia śred. przy regulacji zgodnie z ruchem zegara. W 
przypadku konieczności redukcji śred., należy obrócić mechanizm przeciwnie do ruchu 
zegara poniżej śred. o 1/2 do 1 obr., następnie zgodnie z ruchem zegara do wym. śred. Rys. 2

Procedura wyważania, głowica A790xx (Rys. 3)

Kiedy średnica głowicy jest ustawiona, oba pierścienie wyważające (7) i (8) powinny być 
wyregulowane w ten sposób, aby ich oznaczenia podziałki (odpowiadające wartości średnicy) 
znajdowały się w jednej linii ze znacznikiem (12) (skok na pierścieniach wynosi 1 mm; ustawić 
zgodnie z najbliższą wartością). Dokręcić obie śruby (5) i (6) pierścienia, w celu zablokowania 
pierścieni w ustawionych pozycjach.

Uwaga: Wyważenie Libraflex można również uzyskać podczas stosowania wkładki do 
fazowania. Dokładne wyważenie Libraflex nie jest możliwe w przypadku stosowania wkładek 
do wytaczania wstecznego. W tym przypadku, największą redukcję niewyważenia można 
uzyskać, gdy oba pierścienie wyważające są ustawione na największej wartości podziałki.

Rys. 3

Instrukcje dotyczące wytaczania wstecznego (Rys. 4)

Podczas stosowania wkładek do wytaczania wstecznego, należy zwrócić uwagę na minimalną 
dostępną średnicę (D1 min)* i założyć obroty przeciwne do ruchu wskazówek zegara. Wkładki 
do wytaczania wstecznego są dostarczane ze śrubą mocującą; śruba ta zastępuje 
standardową śrubę wcześniej zamocowaną w głowicy (z wyjątkiem najmniejszej 
wkładki A789X08WB0390, w przypadku którego można stosować standardową śrubę).

Rys. 4

* Dla głowic o wielkości 08, 09 i 10: D1 min

* Dla głowic o wielkości 20 do 70: D1  min
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Zalecane parametry obróbki
Najlepsze parametry uzyskuje się przy wewnętrznym doprowadzeniu chłodziwa (wyższe parametry, lepsza powierzchnia, lepsze usuwanie 
wiórów.

Należy wybierać możliwie najkrótszy wysięg, w celu poprawy niezawodności i produktywności: dłuższe narzędzia = mniejsza prędkość.
W przypadku stosowania wysokich parametrów obróbki (np. ponad 6000 obr/min), zalecamy głowice z możliwością wyważania: głowice z 
możliwością wyważania polepszają jakość geometrii otworu przy niższych prędkościach, np. 4000 obr/min.

5 mniejszych głowic obejmujących zakres ∅ 15 do 51 mm, mocowanych na węglikowych przedłużkach, umożliwiają wydajne wytaczanie na 
gotowo, nawet przy długich wysięgach.

Rozwiązywanie problemów
Proszę zapoznać się z częścią dotyczącą rozwiązywania problemów w rozdziale AxiaBore, strona 302.

Maksymalne prędkości w przypadku głowic do dokładnego wytaczania, typu promieniowego

Głowica
Zakres ∅ Maks. obroty

Maks. prędkość skrawania Vc 
przy min. zakresie średnic

Maks. prędkość skrawania Vc 
przy maks. zakresie średnic

(mm) (obr/min) (m/min) (m/min)

Głowice do dokładnego wytaczania z możliwością wyważania Libraflex

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

Głowice do dokładnego wytaczania

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

Uwaga! Maksymalne obroty mają związek z konstrukcją głowicy wytaczarskiej i jakością wyważenia. Należy wybrać jedną z prędkości z tego zakresu, uwzględniając 
inne warunki obróbki np.: obrabiany materiał, krawędzie skrawające (wkładki), długość narzędzia, wrzeciono maszyny. Przy obrotach równych około 8000 obr/min i 
większych, należy dokładnie wyważyć uchwyty podtrzymujące i elementy pośrednie. Stosowanie głowic z możliwością wyważenia i dokładnie wyważonych oprawek 
przyczynia się do przedłużenia okresu użytkowania narzędzia i osiągnięcia lepszych parametrów wytaczania, nawet przy niższych prędkościach.
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Wytaczanie dużych otworów nie powinno być kłopotem,
dzięki systemowi  belek wytaczarskich.
Do zgrubnego i dokładnego wyt. ∅ 204 do 2155 mm

Dokładność i produktywność
• Solidna konstrukcja zapewniająca doskonałą 

sztywność. Dzięki odpowiedniej sztywności 
można wykorzystać moc maszyny i 
zagwarantować wysoką jakość wytaczania 
(przy dokładnym wytaczaniu można 
osiągnąć klasę IT5; Ra 0,6).

• Wyższa jakość otworów w porównaniu do 
np. frezowania z interpolacją; krótszy czas 
obróbki i mniejsze naprężenia we wrzecionie 
obrabiarki.

Uniwersalność
• Dla wszystkich średnic od 204 do 2155 mm. 

Największe średnice (654 do 2155 mm) 
można uzyskać, przyłączając belki 
standardowe do lekkiej belki Jumbo.

• Budowa modułowa: bloki do obróbki zgrubnej i 
dokładnej, przeciwwagi dla systemu Graflex®.

• Możliwość zgrubnego obtaczania średnicy 
zewnętrznej i wytaczania wstecznego.

Zalety użytkowe
• Prosty i niezawodny montaż i regulacja bloków 

za pomocą krzywkowego mechanizmu.
• Przy wytaczaniu zgrubnym można stosować 

metody symetryczne i niesymetryczne 
wytaczania.

• Łatwo dostępna regulacja mikrometryczna z 
boku belek.

• Ustawienie kątowe belki wytaczarskiej co 30° 
w oprawce, w celu wygodnego 
przechowywania w magazynie.

• Wewnętrzne doprowadzenie chłodziwa.
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6 belek do wytaczania ∅ 204 do 655 mm (i do obtaczania średnicy zewnętrznej ∅ 48 do 521 mm)

Belki wytaczarskie posiadają połączenie ∅ 40 mm, które powinno być bezpośrednio zamontowane na trzpieniu (SA i HSK) lub w adapterze 
Graflex wielkość 7 do belek wytaczarskich. W przypadku stosowania adaptera Graflex, można użyć przedłużki, lub obsady kołnierzowej. 
Ustawienie kątowe belki wytaczarskiej możliwe co 30° w oprawce lub adapterze Graflex, w celu łatwego przechowywania z magazynie 
obrabiarki.

Belki wytaczarskie mogą być wyposażone w bloki Graflex® do obróbki zgrubnej, dokładnej lub przeciwwagi. Łatwy montaż i regulacja bloków 
za pomocą krzywkowego mechanizmu (skok 38 mm na promieniu) i 3 śrub zaciskowych. 
Belki wytaczarskie są dostarczane z 2 kanałami do chłodzenia wewnętrznego, mogą być wyposażone w dwa regulowane przewody do 
chłodziwa, dostępne w Akcesoriach, służące do kierowania chłodziwa w stronę krawędzi skrawających.

Wytaczanie zgrubne z zastosowaniem dwóch bloków do wytaczania zgrubnego i dwóch wkładek 

Możliwość wykonywania wytaczania symetrycznego lub niesymetrycznego. Również dostępne wkładki do fazowania.

Dokładne wytaczanie z zastosowaniem jednego bloku do dokładnego wytaczania z wkładką i przeciwwagą.

Blok do dokładnego wytaczania z regulacją mikrometryczną (1 skok = 5μ na średnicy) Wkładki dostosowane do bloków do dokładnego 
wytaczania są takie same jak w przypadku głowic do dokładnego wytaczania, typu promieniowego, wielkość 60.

Zgrubne obtaczanie średnicy zewnętrznej i wytaczanie wsteczne. 
Zastosowanie dwóch bloków przesuwnych z mocowaniem Graflex® o wielkości 5, głowicy wytaczarskiej Graflex® o 
wielkości 50 z wkładką do obtaczania średnicy zewnętrznej lub do wytaczania wstecznego i przeciwciężarem Graflex® 
o wielkości 50. Do obtaczania średnicy zewnętrznej ∅ 203 do 2177 mm. Do wytaczania wstecznego ∅ 48 do 2021 mm.

3 belki wytaczarskie Jumbo ∅ 654 do 2155 mm (i do obtaczania średnicy zewnętrznej ∅ 498 do 2021 mm)

Belki Jumbo wykonane z wytrzymałego aluminium, gniazda mocujące zabezpieczone stalowymi wkładkami, przeznaczone do mocowania 
dwóch standard. belek w kilku pozycjach. Dostarczane z 4 śrubami mocującymi powinny być zamontowane w oprawce frezarskiej, typ 569 
montaż na kołnierzu, średnica ∅ 60 mm - lub bezpośrednio do wrzeciona (DIN 2079/50), wyposażonego w trzpień centrujący. 
Uwaga: Możliwe jest także obtaczanie średnicy zewnętrznej i wytaczanie wsteczne.

W celu wybrania belki wytaczarskiej dostosowanej do średnicy otworu lub do zewnętrznej średnicy obtaczanej, patrz Tabele wyboru belek 
wytaczarskich, strona 321.
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Blok przesuwny do zgrubnego wytaczania

Duży dwuostrzowy zespół z belką do wytaczania zgrubnego, jest wyposażonaw dwa bloki, każdy z nich posiada odpowiednie wkładki. 

Stosowane wkładki

Dostępna jest szeroka gama wkładek:
– wkładki o kącie przystawienia 90° zalecane przy zgrubnej obróbce w celu mniejszego zapotrzebowania na moc, 
– wkładki o kącie przystawienia ≤80° zalecane przy otworach przelotowych (i fazowaniu), zwłaszcza w żeliwie w celu uniknięcia pęknięć przy 
wyjściu. 
Wyższe zużycie energii. 
– Uwaga: można stosować inne wkładki z ISO5611/h1 = 16 mm.

Obie wkładki mogą być wyregulowane na tę samą średnicę lub w pozycji niesymetrycznej. W przypadku niesymetrycznego wytaczania, 
krawędź pracująca na mniejszej średnicy powinna być wysunięta w osi Z. Minimalna wartość wysunięcia jest równa połowie posuwu na jeden 
obrót. W przypadku niesymetrycznego wytaczania z kątem przystawienia wkładki 90°, wystarczająca wartość wyprzedzenia prowadzącej 
wkładki (np. 0,5 do 1 mm) może zostać uzyskana za pomocą śruby regulacji wysokości wkładki lub poprzez ustawienie pod nim podkładki 
regulacyjnej. W wkładkach o mniejszym kącie przystawienia, wymagane jest dużo większe wyprzedzenie krawędzi skrawającej (np. 1 do 3 mm). 
Nie należy tego osiągać poprzez uniesienie wkładki standardowej, ponieważ śruba mocująca ukośnie wkładki nie zamocuje się w prawidłowy 
sposób: zatem dostępna jest wkładka wydłużona o 3 mm o kącie przystawienia 75° dla płytek wymiennych TC...22 (Oznaczenie 18LS0316).

Blok przesuwny do dokładnego wytaczania i blok wprzeciwwaga

Zespół z belką do dokładnego wytaczania składa się z jednego bloku do dokładnego wytaczania i przeciwwagi. Mechanizm regulacji wkładki w 
bloku do dokładnego wytaczania z mikrometryczną śrubą regulacyjną (1 skok = 5μ na średnicy). System regulacji jest zabezpieczony i 
nasmarowany na cały okres eksploatacji. Dokładność mechanizmu gwarantuje dużą powtarzalność. Śruba regulacyjna znajduje się z boku 
bloku, co umożliwia łatwy dostęp.

Odpowiednie wkładki płytek wymiennych do dokładnego wytaczania A72460, A72560 lub A72660 powinny być zamawiane oddzielnie, 
patrz strona 311.
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Tabela wyboru belek w celu WYTACZANIA 
wymaganej średnicy 
• Wytaczanie zgrubne: dwa bloki (2x A731400) z wkładkami.
• Wytaczanie dokładne: blok do wytaczania dokładnego (A731500) 

z wkładką i przeciwwaga (A731600).

Średnica 
wytaczanego otworu

Belka Jumbo Belka 
standardowa

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

Tabela wyboru belek w celu OBTOCZENIA wymaganej 
średnicy ZEWN. 
• Zgrubne obtaczanie dwa bloki Graflex (2x A73140128) dwie głowice 

zgrubne (2x A750 50) z wkładkami.
• Dokładne obtaczanie dwa bloki Graflex (2x A73140128), głowica 

dokładna (A780 50) z wkładką i przeciwwagą Graflex® 

(BM050W78050).

Średnica zewnętrzna 
obtaczana

Belka Jumbo Belka 
standardowa

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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Oznaczenia, Oprawki do belek wytaczarskich

Oznaczenia, Belki wytaczarskie

Oznaczenia, Bloki przesuwne

Oznaczenie stożka, 
np. E3471= chwyt DIN50ADB 
A = wielkość Graflex 7 
dla głowicy A780 50

Dla klasycznych belek 
(połączenie ∅ 40 mm)

Połączenie belki 
wytaczarskej

Wytaczanie

Głowice wytaczarskie 
z belką

Zakres belek wytaczarskich 
010, 020… 060 = Standardowe belki 
001, 002 i 003 = Belki Jumbo 

Wytaczanie

Głowice wytaczarskie 
z belką

Typ bloku przesuwnego: 
- 400 = zgrubne wytaczanie 
- 500 = dokładne wytaczanie 

- 600 = przeciwciężar 
- 40 128 = Graflex® wielkość 5
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Głowice wytaczarskie EPB z belkąOprawki i adaptery belek wytaczarskich

Części zamienne

Typ uchwytu Wielkość Zakres ∅ C mm Oznaczenie

Wymiary w mm

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 E4468 731 200 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

Dla zakresu Ø

Śruba mocująca belkę (1) Klucz dla (1)

Ilość S

204-655 950D1230 4 03H10 10

• Oprawki HSK i SA do mocowania zestawów z krótkim 
wysięgiem.

• Adapter Graflex do mocowania zestawów z długim 
wysięgiem.

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
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Belki standardowe

Akcesoria części zamienne

Zakres ∅ C mm Oznaczenie

Wymiary w mm

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

Dla zakresu

Przewód do podawania 
chłodziwa (3)

Śruba mocująca (1) Zaślepka (5) Śruba mocująca zaślepkę 
(6)

Klucz dla (1) (2) (4)

Ilość Ilość Ilość Ilość S

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

Dla większych średnic, patrz Belki Jumbo na stronie 325.

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
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Belki Jumbo

Akcesoria części zamienne

Zakres ∅ C mm Oznaczenie

Wymiary w mm

d1 A l l1 l2 L1 D1

654-1105 A731 001 60 63 180 77 46 640 135 20,25
1104-1630 A731 002 60 50 200 80 46 1090 135 34,50
1629-2155 A731 003 60 50 200 80 46 1615 135 58,00

Dla

Trzpień 
centrujący

Śruba mocująca belkę (1) Śruba ustalająca do belki Jumbo (2)

S Ilość S l3 M Ilość

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

• Belki Jumbo zaprojektowane do mocowania dwóch 
standardowych belek w kilku pozycjach.

2 1

0

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
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Bloki przesuwne

Akcesoria części zamienne

Typ bloku przesuwnego Oznaczenie

Wymiary w mm

WersjaA L l l1 l2 D1 d1

Wytaczanie zgrubne* A731 400 47 97 70 – – – – 1 1,80
Wytaczanie na gotowo** A731 500 47 97 70 – – – – 2 2,00

Przeciwwaga A731 600 – 97 70 – – – – 3 2,00
Graflex wielkość 5*** A731 40128 38 97 70 25 30 50 28 4 1,30

Dla

Klucz dla (2) (3) (4) (5) Przeciwciężar Śruba mocująca 
wkładkę (1)

Śruba ustalająca 
wkładkę (2)

Klucz dla (1) Śruba mocująca 
(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 – – – – –

• Do zakładania na belki wytaczarskie.

Wersja 3 Wersja 2

Wersja 1 Wersja 4 Wersja 4

* Wkładki należy zamówić oddzielnie, patrz str. 327. ** Wkładki wielkość 60 muszą być zamawiane oddzielnie, patrz str 311-312.
*** Podczas stosowania głowic wytaczarskich A78050, należy używać przeciwciężaru, patrz Akcesoria poniżej.

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
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Wkładki do zgrubnego wytaczania

Akcesoria części zamienne

Zastosowanie Oznaczenie

Wymiary w mm

Odpowiednia wielkość 
płytki Wersjal1 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

Dla

Podkładka kompensacyjna Klucz do śruby 
podkładki

Klucz do usta-
wiania wysokości

Podkładka Śruba 
pokładki

Śruby nastawne

l t Wysokość Średnica

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

• Do zakładania na blok przesuwny do zgrubnego wytaczania.

Wersja 1 Wersja 2 Wersja 3 Wersja 4

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
Śruby i klucze do mocowania płytek, patrz str. 339-340.
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Głowice wytaczarskie EPB z belką – Instrukcje

Bloki przesuwne Graflex®

Ten blok posiada żeńskie gniazdo Graflex wielkość 5. Każda głowica do wytaczania 
Graflex, narzędzie specjalne lub standardowy moduł Graflex wielkość 5 może być 
montowane na belkach wytaczarskich, patrz rysunek pokazujący obtaczanie 
średnicy zewnętrznej lub wytaczanie wsteczne przy użyciu głowicy do wytaczania 
Graflex oraz przeciwwagi. 
Możliwe są dwie pozycje modułu Graflex na bloku dzięki dwóm zestawom dwóch 
śrub z kulistym zakończeniem oraz dwóm wypustom ustawionym pod kątem 180°. 
Blok posiada również wbudowany mechanizm regulacyjny (38 mm skoku 
promieniowo).
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Zalecane parametry obróbki

Najlepsze wyniki uzyskuje się z wewnętrznym chłodzeniem (lepsze parametry obróbki, gładkość powierzchni, odprowadzanie wiórów). Przy 
zgrubnym wytaczaniu, wyższą produktywność osiąga się dzięki symetrycznym ustawieniom wkładek (najczęściej stosowana metoda, podwójny 
posuw w porównaniu do niesymetrycznych ustawień). W przypadku dokładnego wytaczania w odpowiednich warunkach, zalecamy stosowanie 
płytek cermetalowych (gatunek CMP), dla zapewnienia wysokiej prędkości i trwałości.

Oprawki i adaptery do belek wytaczarskich

Patrz informacja na stronie z opisemi poszczególnych belek standardowych i Jumbo str. 319.

Rozwiązywanie problemów

Patrz rozwiązywanie problemów na stronie poświęconej zgrubnemu wytaczaniu str. 268 lub wytaczaniu dokładnemu 302.

Maksymalne obroty dla belek wytaczarskich

Głowica Zakres ∅ Maks. obroty

Maks. prędkość skrawania 
Vc przy min. zakresie 

średnic

Maks. prędkość skrawania 
Vc przy maks. zakresie 

średnic

(mm) (obr/min) (m / min) (m / min)

Głowice wytaczarskie z belkami (z dwoma blokami przesuwnymi nastawionymi symetrycznie)

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

Uwaga: Maksymalne obroty mają związek z konstrukcją głowicy wytaczarskiej i jakością wyważenia. Należy wybrać jedną z prędkośc z tego zakresu, uwzględniając różne 
warunki obróbki np.: materiał obrabianej części, krawędzie skrawające (płytki), długość narzędzia, wrzeciono maszyny.
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Głowice wytaczarskie EPB - Wykonywane na zamówienie

Narzędzia do wytaczania wykonywane na zamówienie, przykłady:
• Wieloostrzowe narzędzia do wytaczania
• Specjalne przedłużane, np. z prowadnicami
• Narzędzia łączące funkcje wiercenia, wytaczania, fazowania, rozwiercania, gwintowania,...
Oferta na życzenie.
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Płytki do wytaczania – Przewodnik

Wybór płytek do wytaczania
Z całego asortymentu Seco wybrane zostały płytki, które są najlepiej przystosowane do wytaczania. Wybrane wielkości 
płytek są odpowiednie dla asortymentu głowic wytaczarskich.
Płytki do zgrubnego wytaczania mają dużą ciągliwość, co zapewnia wysoką wydajność; posiadają też dodatnią 
geometrię mającą na celu zmniejszenie sił skrawania. Płytki do wytaczania dokładnego posiadają dodatnią geometrię 
oraz ostrą krawędź odporną na ścieranie dla dokładnej kontroli tolerancji otworu, geometrii i gładkości powierzchni. 

Wyjaśnienie oznaczeń, przykłady

Wielkość (oznaczenie ISO) Geometria Seco Gatunek Seco

Wielkość (oznaczenie ISO) Gatunek EPB Geometria EPB
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Pokrywane gatunki CVD zalecane do wytaczania

TP2500 TP2500 jest przeznaczony do szerokiego obszaru zastosowań przy toczeniu stali i stali nierdzewnych,a 
także jest dobrym wyborem do obróbki żeliwa. Odporność na ścieranie oraz wytrzymałość krawędzi razem 
z dużą uniwersalnością sprawia, iż jest to gatunek pierwszego wyboru dla szerokiego obszaru zastosowań.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TP3000 TP3000 przeznaczony jest do wytaczania, gdzie wymagana jest przede wszystkim ciągliwość i 
niezawodność przy obróbce stali i stali nierdzewnych.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP200 TP200 jest gatunkiem bardzo uniwersalnym. Przeznaczony jest do szerokiego zakresu zastosowań 
tokarskich przy obróbce stali, stali nierdzewnej i żeliwa.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP400 TP400 przeznaczony jest do obróbki stali nierdzewnej austenitycznej i ferrytyczno-austenitycznej (duplex). 
Gatunki te wykazują wysoką odporność na deformację plastyczną oraz wykruszenia.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP40 TP40 w dużym stopniu uzupełnia gatunki uniwersalne i reprezentuje nasz podstawowy węglik do toczenia 
w obszarze P40. Gatunek bardzo ciągliwy używany do szczególnie trudnych operacji toczenia odkuwek, 
staliwa i wszystkich rodzajów stali nierdzewnych.
TiC/Ti (C, N) + TiN

TM4000 TM4000 przeznaczony jest do obróbki stali nierdzewnej. Odporność na ścieranie oraz pierwszorzędna 
ciągliwość krawędzi sprawia, iż jest to gatunek pierwszego wyboru przy obróbce stali nierdzewnej.
Ti (C,N) + Al2O3 DURATOMIC™

TK2000 Podstawowy wybór do obróbki żeliwa szarego i sferoidalnego. Gatunek bardziej ciągliwy niż TK1000, 
przeznaczony do pracy w niestabilnych warunkach i przy mocno przerywanej obróbce. Może być stosowany 
także do obróbki stali, stali hartowanej oraz wysoko-wytrzymałych stali stopowych.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN
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Gatunki płytek - klasyfikacja ISO
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Pokrywane gatunki PVD zalecane do wytaczania
CP200 Twardy gatunek o mikroziarnistej strukturze przeznaczony zasadniczo do obróbki wykańczającej superstopów 

na bazie Ni, Co, Fe i Ti oraz do obróbki tytanu niestopowego. Spisuje się dobrze także przy obróbce 
wykańczającej stali nierdzewnej.
(Ti, Al) N + TiN

CP500 
26 (EPB)

Bardzo ciągliwy gatunek o mikroziarnistej strukturze przeznaczony do obróbki wykańczającej i średnio-
zgrubnej stali nierdzewnej. Bardzo dobrze sprawdza się przy toczeniu przerywanym. CP500 stanowi także 
alternatywę dla stopów aluminium.
(Ti, Al) N + TiN

Niepokrywane gatunki zalecane do wytaczania
KX 03 
(EPB)

Węglik drobnoziarnisty przeznaczony do obróbki aluminium i innych materiałów nieżelaznych.

Cermetal zalecany do wytaczania
CMP Cermet, gatunek o bardzo dużej odporności na ścieranie przeznaczony do operacji wykańczających przy 

obróbce stali, gdzie duży nacisk kładzie się na wykończenie powierzchni.
(Ti, Al) N + TiN

CM 51 
(EPB)

Cermet, gatunek o bardzo dużej odporności na ścieranie. Przeznaczony do obróbki wykańczającej stali, gdzie 
duży nacisk kładzie się na wykończenie powierzchni.
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Gatunki CVD zalecane do dokładnego wytaczania 
T2000D

• Gatunek uniwersalny.
• Pierwszy wybór dla stali i żeliwa.
• Unikalna kombinacja odporności na ścieranie przy dużej ciągliwości.
• Pokrycie MTCVD.
• Ti (C, N) + Al2O3 + TiN.

T3000D

• Gatunek ciągliwy dla zapewnienia maksymalnego bezpieczeństwa 
obróbki.

• Pokrycie MTCVD
• Ti (C,N) + Al2O3.

25 (EPB)

• Gatunek uniwersalny.
• Ten gatunek jest przeznaczony do szerokiego zakresu zastosowań przy 

obróbce stali i stali nierdzewnych oraz żeliwa.
• Dobre połączenie odporności na ścieranie i ciągliwości.
• Ti (C,N) + Al2O3.

Gatunki CBN i PCD zalecane do wytaczania dokładnego
82 (EPB)

• CBN, azotek boru do wytaczania dokładnego (wykańczającego) z szarego 
żeliwa.

• Gatunek o dużej wytrzymałości i odporności na ścieranie.

CBN10 81 
(EPB)

• CBN, azotek boru do wytaczania dokładnego (wykańczającego) stali 
hartowanej (Grupa 7) z zastosowaniem ciągłej obróbki skrawaniem do 
obróbki skrawaniem umiarkowanie przerywanej

PCD20 91 
(EPB)

• PCD, diament wielokrystaliczny do dokładnego (wykańczającego) 
wytaczania elementów z aluminium i stopów aluminium, miedzi, mosiądzu, 
brązu i materiałów syntetycznych (Grupy 16 - 17)
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Płytki wymienne zalecane do wytaczania zgrubnego

Płytki do wytaczania

Oznaczenie

Węglik niepokrywany Węglik pokrywany Parametry skrawania*

Szlifowana 
powierzchnia 
przyłożenia i 
prasowany 

łamacz wiórów

Szlifowana 
powierzchnia 
przyłożenia i 
prasowany 

łamacz wiórów

Szlifowana 
powierzchnia 

przyłożenia i łamacz 
wersja prawa Prasowany łamacz wiórów

Maks. 
głęb. 

skrawania 
ap (mm)

Posuw na 
ostrze f = fz 
(mm/obr)

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 [

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
* Zalecana prędkość skrawania, patrz str. 338.

CPGT CCMT-F1 CCMT-F2

CCGT-AL  SCGX-P2 SCMT-F2

TCMT-F2 TCGT-AL VBMX (do narzędzi fazujących)
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Płytki wymienne zalecane do wytaczania wykańczającego

Oznaczenie

Węglik 
niepokrywany Węglik pokrywany Cermet CBN PCD

Parametry
skrawania*

Szlifowana 
powierzchnia 
przyłożenia i 

łamacz wiórów, 
wersja lewa

Prasowany 
łamacz wiórów

Szlifowana 
powierzchnia 
przyłożenia i 

łamacz wiórów, 
wersja lewa

Szlifowana 
powierzchnia 
przyłożenia i 

łamacz wiórów, 
wersja lewa

Szlifowana 
powierzchnia 
przyłożenia i 

łamacz wiórów, 
wersja lewa

Prasowany 
łamacz 
wiórów

Bez łamacza, 
szlifowana pow. 

przyłożenia

Bez łamacza, 
szlifowana 

powierzchnia 
przyłożenia

Szlifow. 
pow. 

przyłoż. i 
łamacz 
wiórów

Maks. 
głęb. 

skrawani
a 
ap 

(mm)
Posuw fz 
(mm/obr)

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 [

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
* Zalecana prędkość skrawania, patrz strona 338.

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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Zalecana prędkość skrawania dla wytaczania (związana z obrabianym materiałem i gatunkiem płytki)

Płytki do wytaczania – Parametry

Materiał obrabiany (Grupy materiałowe Seco) Twardość 
HB

Gatunki/prędkości skrawania vc (m/min)*

Niepokryw. Pokrywane 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

Stale węglowe C<0,5% (Grupy 1 - 3)
Stale węglowe C>0,5% (Grupa 4)

<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

Stal stopowa (Grupa 4)
Stal stopowa poddana obróbce (Grupa 5)
Stal stopowa poddana obróbce (Grupa 6)

<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 

Stal hartowana (Grupa 7) 80–180

Stal nierdzewna (Grupy 8 - 11) 150–270 60–130 60–180 80–200 80–180 60–160 60–200 80–200

Żeliwo szare (Grupa 12) 150–270 60–140 100–200 80–180 100–230 60–160 150–800

Żeliwo ciągliwe i sferoidalne (Grupa 15) 150–270 60–130 80–180 80–150 80–200 60–160

Aluminium i stopy aluminium Si<16% (Grupa 16) 60–120 150–800 150–800 150–1000

Stopy aluminium Si>16% (Grupa 17) 60–120 150–500 150–500 150–800

Miedź, mosiądz i brąz (Grupy 16 - 17) 60–120 150–400 150–400 150–600

Super stopy i stopy tytanu (Grupy 20 - 22) 20–50 20-50 20–50

* Zalecone głębokości skrawania i posuwy, patrz strony 336-337.
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Płytki do wytaczania – Mocowanie płytek

Na stronie tej przedstawiono śruby do mocowania płytek i klucze do wszystkich wytaczaków i wkładek.

Uwaga: Części zamienne są zawarte w normalnej dostawie. Akcesoria nie są zawarte w dostawie. Należy zamawiać oddzielnie.

Akcesoria Części zamienne

Klucz Torx dla śrub mocujących* Śruba mocująca płytkę

Dla wkładek do zgrubnego wytaczania
Dla wielkości płytki Oznaczenie Klucz Torx Plus Oznaczenie Klucz 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

* Klucz Torx jest dostarczany do każdej głowicy do zgrubnego wytaczania.

Akcesoria Części zamienne

Klucz Torx dla śrub mocujących Śruba mocująca płytkę

Dla narzędzi typu AxiaBore
Dla wielkości płytki Oznaczenie Klucz Torx Plus Oznaczenie Klucz Torx Plus

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

– T15P-3 15 C04008-T15P 15

Akcesoria Części zamienne

Klucz Torx dla śrub mocujących Śruba mocująca płytkę

Dla wkładek
Dla wielkości płytki Oznaczenie Klucz Torx Plus Oznaczenie Klucz 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



Płytki do wytaczania – Mocowanie płytek

340

Uwaga: Części zamienne są zawarte w normalnej dostawie. Akcesoria nie są zawarte w dostawie. Należy zamawiać oddzielnie.

Części zamienne

Klucz Torx dla śrub mocujących Śruba mocująca płytkę

Dla oprawki do fazowania
Dla wielkości płytki Oznaczenie Klucz Torx Plus Oznaczenie Klucz Torx Plus

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

Części zamienne

Klucz Torx dla śrub mocujących Śruba mocująca płytkę

Dla wkładek do wytaczania na gotowo, 
wkładek do fazowania oraz wkładek do 
wytaczania wstecznego.

Dla wielkości płytki Oznaczenie Klucz Torx Plus Oznaczenie Klucz 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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System modułowy EPB Graflex®, najważniejsze informacje

Wszystkie głowice wytaczarskie posiadają mocowanie Graflex®

Głowice wytaczarskie mogą być używane we wszystkich typach maszyn, z wykorzystaniem odpowiedniej oprawki Graflex (HSK, DIN, BT, ANSI, 
Seco-Capto).

Odpowiednia długość wytaczania jest uzyskiwania poprzez złożenie elementów pośrednich Graflex, np. przedłużki z węglika.

Największą sztywność mocowania uzyskuje się poprzez wybranie najdłuższej oprawki,, a następnie poprzez uzupełnienie jej mniejszymi elementami 
pośrednimi.

Mocowanie Graflex gwarantuje dokładne zorientowanie głowic wytaczarskich, zapewniając ustawienie krawędzi skrawającej zgodne z ISO.

Uwaga: Belki wytaczarskie mogą być montowane na adapterze Graflex lub w oprawce.

Wybór oprawek Graflex oraz elementów pośrednich, patrz katalog SECO-EPB SYSTEMY NARZĘDZIOWE.

�� ��

��

�� ��

��
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Porady dotyczące mocowania odnoszące się do głowic wytaczarskich
W przypadku wytaczania, nie ma potrzeby dokręcania śruby kasującej luz, połączenie samo się blokuje.

W przypadku zgrubnego wytaczania w trudnych warunkach, zalecane jest stosowanie ‘wyższych wartości’ momentów obrotowych dla śrub Graflex 
z kulistym zakończeniem.

Patrz również 'Szczegółowa procedura połączenia Graflex' w katalogu SECO-EPB SYSTEMY NARZĘDZIOWE.

Długie połączenie walcowo - czołowe

Dwie śruby mocujące z kulistym zakończeniem

Element pośredni (opcja)
Oprawka Graflex

Kanałek zabieraka

Zabierak Śruba kasująca luz



Mocowanie Graflex® EPB, części zamienne

343

Mocowanie Graflex® EPB, części zamienneCzęści zamienne do połączeń Graflex na głowicach wytaczarskich

Części zamienne Opis Oznaczenie

Dla gniazd męskich Graflex

Dla głowic wytaczarskichWielkość d mm

Standardowe części 
zamienne Zespół zabieraka 90M0 0 08 A75000/ A78009

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

Specjalne części 
zamienne Zespół wąskiego zabieraka 90M01 0 08 A78008

Zespół krótkiego zabieraka 90M11 1 11 A75010
Zespół krótkiego zabieraka 90M21 2 14 A75020/ A76001
Zespół krótkiego zabieraka 90M31 3 18 A75030
Zespół krótkiego zabieraka 90M41 4 22 A75040
Zespół krótkiego zabieraka 90M51 5 28 A75050/ A79050
Zespół krótkiego zabieraka 90M61 6 36 A75060
Zespół krótkiego zabieraka 90M71 7 46 A75060

Zespół czołowego zabieraka 90M3A 3 18 A76002/ A76012
Zespół czołowego zabieraka 90M5A 5 28 A76003
Zespół czołowego zabieraka 90M5A1 5 28 A76013

• Zespół zabieraka zawiera zabierak i śrubę mocującą 
oraz śrubę kasującą luz.

Prosimy o sprawdzenie dostępności w aktualnym cenniku.
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Otwory gwintowane – średnice otworów

Wykonywanie i obróbka otworów – Otwory pod gwinty

Gwinty metryczne ISO i calowe

Gwintowane – Frezowane

Mertyczny Calowy Skok
Średnica otworu 

pod gwint

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

Gwintowane – Frezowane  – Gwinty drobnoz.

Metryczne Calowe Skok
Średnica otworu 

pod gwint

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

Gwinty walcowane (gniotowniki)

Metryczne Calowe Skok
Średnica 

otworu pod gwint

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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Wykonywanie i obróbka otworów – Tolerancje w/g ISO

Oznaczenia tolerancji

Tolerancja wałka oznaczona jest małymi literami
Tolerancja otworu oznaczona jest DUŻYMI LITERAMI

Najpopularniejsze

Otwór większy od wałka Wałek większy od otworu

Zero

Obrotowe Suwliwe Wciskane Wtłaczane

Luz Wcisk = Luz ujemny
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Wykonywanie i obróbka otworów – Tabela tolerancji ISO
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Wykonywanie i obróbka otworów – Geometria otworu

Symbol rysunku Pole tolerancji

Kołowość

Cylindryczność

Położenie 0,05
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Wykonywanie i obróbka otworów  – Wzory

Obroty (wiercenie, rozwiercanie i wytaczanie)

(obr/min)

Prędkość skrawania (wiercenie, rozwiercanie i wytaczanie)

(m/min)

Posuw stołu (wiercenie, rozwiercanie i wytaczanie)

(mm/min)

Przekrój otworu (wiercenie)

(mm2)

Wydajność

Wiercenie (cm3/min)

Wytaczanie (cm3/min)

Obliczanie mocy

Wiercenie (kW)

Wytaczanie (kW)

Uwaga: Sprawność obrabiarki η przy obróbce zwykle wynosi 0,75 do 
0,85

Wzór uproszczony bez wydajności obrabiarki:

(kW)

ap = Głębokość skr. (mm)

Dc = Obrabiana średnica/średnica wiertła (mm)

f = Posuw/obrót (mm/obr)

kc = Właściwa siła skrawania (N/mm2)

κ = Kąt κ=90°, sin κ=1 wiertła monolit.
i z końcówką wym.
κ=70°, sin κ=0.94 wiertła monolit.
i z końcówką wym.

(°)

η = Wydajność obrabiarki (%)

Średnie wartości kc, wiercenie

Grupa materiałowa Seco wartość-kc

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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Prędkość kątowa (wytaczanie)

(rad/sec)

Moment obrotowy

Wiercenie
(Nm)

Rozwiercanie (Nm)

Wytaczanie (Nm)

Siły posuwowe

Wiercenie
(N)

Czas obróbki (wiercenie, rozwiercanie, wytaczanie)

(min/szt.)

Gładkość powierzchni (wytaczanie)

(μm) 

(μm) 

(μm) 

Duży promień naroża zapewnia zazwyczaj lepszą gładkość 
powierzchni. W tablicy podane są maksymalne teoretyczne wartości 
posuwu niezbędne do uzyskania odpowiedniej wartości Ra.

Gładkość 
powierzchni 

Ra(μm)

Promień naroża, rε (mm)

0,2 0,4 0,8 1,2 1,6 2,4

Posuw, f (mm/obr.)

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 = Głębokość skr. (mm)

Dc = Obrabiana średnica/średnica wiertła (mm)

f = Posuw/obrót (mm/obr)

h = Długość dojazdu do materiału i 
odskoku od materiału

(mm)

k = Stała. 
1,4 dla stali i stali nierdzewnej oraz 
1,0 dla żeliwa

kc = Właściwa siła skrawania (N/mm2)

L = Głębokość otworu (mm)

Ra = Gładkość powierzchni (μm)

rε = Promień naroża (mm)

Rt = Wysokość nierówności (μm)

κ = Kąty κ=90°, sin κ=1 wiertła płyt. 
κ=70°, sin κ=0.94 wiertła monolit. i z 
końcówką

(°)

η = Sprawność (%)

Średnie wartości kc, wiercenie

Grupa materiałowa Seco wartość-kc

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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Materiały obrabiane - grupy materiałowe Seco

Stale

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

mm2) mc

1 Bardzo miękkie stale o niskiej zawartości węgla.
Stale ferrytyczne.

<450 1350 0,21

2 Stale łatwe w obróbce. 400 <700 1500 0,22

3 Stale konstrukcyjne.
Stale normalne o niskiej do średniej zawartości węgla (mniej niż 0,5%).

450 <550 1500 0,25

4 Stale węglikowe z wysoką zawartością węgla (>0,5%C).
Stale do nawęglania o średniej twardości.
Normalne stale niskostopowe. Stale nierdzewne ferretyczne i martenzytyczne.

550 <700 1700 0,24

5 Normalne stale narzędziowe.
Twardsze stale do utwardzania.
Stele nierdzewne martenzytyczne.

700 <900 1900 0,24

6 Trudnoobrabialne stale narzędziowe.
Stale wysokostopowe o dużej ciągliwości.
Stale nierdzewne martenzytyczne.

900 <1200 2000 0,24

7 Trudnoobrabialne stale o wysokiej wytrzymałości i twardości 42- 56 HRc.
Stale hartowane z grupy materiałowej 3–6.
Stale nierdzewne martenzytyczne.

>1200 2900 0,22

Stale nierdzewne

8 Łatwoobrabialne stale nierdzewne austenityczne.
Stale nierdzewne automatowe. Stale nierdzewne wapniowane.

1750 0,22

9 Stale nierdzewne o średnio wysokim stopniu trudności obrabiania.
Stale nierdzewne austenityczne i duplex.

1900 0,20

10 Trudnoobrabialne stale nierdzewne.
Stale nierdzewne austenityczne i duplex.

2050 0,20

11 Stale nierdzewne o wysokim stopniu trudności obrabiania.
Stale nierdzewne austenityczne i duplex.

2150 0,20

Żeliwa

12 Średnio twarde żeliwo.
Żeliwo szare.

1150 0,22

13 Niskostopowe żeliwa.
Żeliwa ciągliwe. Żeliwa sferoidalne.

1225 0,25

14 Żeliwo stopowe o średniowysokim stopniu trudności obrabiania.
Żeliwa ciągliwe o średniowysokim stopniu trudności obrabiania. Żeliwa sferoidalne.

1350 0,28

15 Trudnoobrabialne żeliwo wysokostopowe.
Średniotrudne żeliwa ciągliwe. Żeliwa sferoidalne.

1470 0,30

Pozostałe materiały

16 Automatowe materiały nieżelazne.
Aluminium z <16% Si.
Mosiądz, Cynk, Magnez.

700 0,25

17 Metale nieżelazne.
Aluminium z >16% Si.
Brąz, Miedzionikiel

700 0,27

20 Superstopy na bazie niklu, kobaltu i żelaza o twardości <30 HRc.
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.

2600 0,24

21 Superstopy na bazie niklu, kobaltu i żelaza o twardości >30 HRc.
Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500.

3300 0,24

22 Stopy na bazie tytanu, Ti-6AL-4V. 1450 0,23

Wartości kc1.1-o skutecznym kącie natarcia przy skrawaniu wynoszącym 0 stopni. Dla innych kątów natarcia, wartość kc1.1 należy zmniejszyć o 1% przy wzroście kąta 
natarcia o 1 stopień i odwrotnie; mc jest to wykładnik potęgi używany do obliczania zapotrzebowania na moc. Należy pamiętać, iż wartość Rm ma być jedynie pomocna 
przy wyborze grupy materiałowej, kiedy materiał był poddawany walcowaniu, ciągnieniu, obróbce cieplnej lub innymi metodami zwiększającymi jego wytrzymałość.
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Stale
Nr 

grupy 
mat. 
Seco

Do 
obliczania 

mocy
kc1.1 mc

Obrabiane materiały

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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Stale
Nr 

grupy 
mat. 
Seco

Do 
obliczania 

mocy
kc1.1 mc

Obrabiane materiały

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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Stale
Nr 

grupy 
mat. 
Seco

Do 
obliczania 

mocy
kc1.1 mc

Obrabiane materiały

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 –



Materiały obrabiane - klasyfikacja

354

Stale nierdzewne
Nr 

grupy 
mat. 
Seco

Do 
obliczania 

mocy
kc1.1 mc

Obrabiane materiały

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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Żeliwa
Nr 

grupy 
mat. 
Seco

Do 
obliczania 

mocy
kc1.1 mc

Obrabiane materiały

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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Superstopy na bazie niklu
Obrabia-
lność %

Astroloy 14
Hastelloy B-2 20
Hastelloy C (blachy) 25
Hastelloy C (odlewy) 20
Hastelloy C-22 20
Hastelloy C-276 18
Hastelloy C-4 18
Hastelloy G 18
Hastelloy G-3 18
Hastelloy N (pręty, odkuwki, tuleje) 20
Hastelloy N (odlewy) 18
Hastelloy S 25
Hastelloy W 18
Hastelloy X 18
IN 100 8
Inconel 600 20
Inconel 601 20
Inconel 625 (odlewy) 24
Inconel 625 (pręty, odkuwki, tuleje) 16
Inconel 625 (rury) 18
Inconel 706 20
Inconel 708 (pręty, odkuwki, tuleje) 16 –20
Inconel 713 14–16
Inconel 713, LC 16
Inconel 718 (odlewy) 16
Inconel 718 (pręty, odkuwki, tuleje) 14
Inconel 718 (rury) 16
Inconel 901 14–18
Inconel X750 (po rozpuszczaniu) 20

Inconel X750 (utwardzone 
wydzieleniowo)

14

Mar-M-200 8
Mar-M-247 10
Modyfikowany IN 100 8
Modyfikowany 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 Nickel 14
Udimet 500 12
Udimet 700 12
Waspaloy (odlewy) 16
Waspaloy (pręty, odkówki) 14

Superstopy na bazie tytanu
Obrabia-
lność %

Ti (czysty) – (rury) 60
Ti (czysty) – (blachy, pręty, odkuwki, 45
Ti 17 18
Ti 2Cu 30
Ti 3AI-2.5V (pręty, odkuwki) 25
Ti 3AI-2.5V (rury wyżarzone) 60
Ti 4AI-4Mo-2Sn-Si 30
Ti 5AI-2.5 Sn (wyżarzone) 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 (utwardzone wydzieleniowo) 25
Ti 6-2-4-2 (wyżarzone) 30
Ti 6-2-4-6 (utwardzone wydzieleniowo) 25
Ti 6-2-4-6 (wyżarzone) 35

Ti 6AI-4V (wyżarzone pręty, odkuwki, 
tuleje)

30–35

Ti 6AI-4V (wyżarzone odlewy) 35

Ti 6AI-4V (utwardzone wydzieleniowo 
pręty, odkuwki, tuleje)

30

Ti 6AI-4V (wyżarzone rury) 30
Ti 6AI-4V (półwyrób wyciskany) 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

Superstopy na bazie żelaza
Obrabia-
lność %

A286 (blacha) 20
A286 (po rozpuszczaniu) 18
A286 (utwardzone wydzieleniowo) 16
AM350 (odlewy) 18
AM350 (po obróbce cieplnej) 25
AM355 16
Custom 455 20
Discaloy 20
IN 800 16
IN 801 20
Incoloy 909 16
Lapelloy 25
M308 20
N 155 (pręty, odkuwki, tuleje) 20
N 155 16

Stopy kobaltu
Obrabia-
lność %

Air Resist 13 4
H531 6
Haynes 25 12
Haynes 188 (pręty, odkuwki, tuleje) 12
Haynes 188 (rury) 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

Stale nierdzewne utwardzane 
wydzieleniowo

Obrabia-
lność %

15-5PH 16
17-4PH (utwardzone wydzieleniowo) 16
17-4PH (po rozpuszczaniu) 30
17-7PH (po rozpuszczaniu) 25
PH15-7Mo (utwardzone wydzieleniowo) 16
PH15-7Mo (po rozpuszczaniu) 40

* Obrabialność podano w procentach. 
Mniejsze wartości oznaczają trudniejszą 
obróbkę.
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