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Postopek montaže večnamenskega adapterja (MPA)

Glava AxiaBore™ Plus je lahko opremljena z večnamenskim adapterjem za izstruževanje 
(Sl.1), OD-prestruženje (Sl. 3) in čelno grezenje (Sl.5). Večnamenski adapter je dobavljen z 2 
vijakoma za montažo komponent. Adapter in komponente imajo dvojno nazobčano naležno 
površino, ki omogočajo nasproti ležečo usmeritev in več nastavitev premera (korak 2,5 mm 
premera). Adapter ima nastavljivo šobo za usmeritev hladilnega sredstva proti rezalnemu 
robu.

Sl. 1

Izstruževanje ali OD-prestruženje

Sklopi za izstruževanje (Sl.1) in OD-prestruženje (Sl.3) uporabljajo enako vpenjalo (2) z 
držalom ploščic (5) in protiutežjo (3).

Sl. 2

Sklop večnamenskega adapterja za izstruževanje (Sl.1) Izberite ustrezno držalo ploščic (5) 
za namestitev na vpenjalo (2) s pomočjo tabele za izbiro držala ploščic ‘Izstruževanje’ (glejte 
strani z izdelki). Namestite večnamenski adapter tako, da bo vpenjalo v najvišjem položaju in 
da bosta vidna simbola za izstruževanje in grezenje (Sl.2): zaklenite vpenjalo z držalom ploščic 
na desni strani večnamenskega adapterja (položaj premera je prikazan v tabeli ‘Izstruževanje’) 
in blokirajte utež simetrično na levi strani. Namestite večnamenski adapter na glavo in 
natančno nastavite premer.
POZOR: pri izstruževanju se mora vretenik sukati v smeri urinega kazalca, kot prikazuje 
simbol.

Sl. 3

Sklop večnamenskega adapterja za OD-prestruženje (Sl.3) Izberite ustrezno držalo ploščic 
(5) za namestitev na vpenjalo (2) s pomočjo tabele za izbiro držala ploščic ‘OD-prestruženje’ 
(glejte strani z izdelki). Namestite večnamenski adapter tako, da bo vpenjalo v najvišjem 
položaju in da bo viden simbol za OD-prestruženje (Sl.4): zaklenite vpenjalo z držalom ploščic 
na desni strani večnamenskega adapterja (položaj premera je prikazan v tabeli ‘OD-
prestruženje’) in blokirajte utež simetrično na levi strani. Namestite večnamenski adapter na 
glavo in natančno nastavite premer.
POZOR: pri OD-prestruženju se mora vretenik sukati v obratni smeri urinega kazalca, kot 
prikazuje simbol.

Sl. 4
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Postopek montaže večnamenskega adapterja (MPA):

Sklop večnamenskega adapterja z orodjem za grezenje(Sl.5)
Sklop za grezenje vključuje: 
• dve držali orodij za grezenje (eno E=‘Zunanje’ (7) in eno I=‘Notranje’ (6)), 
• eno orodje S za zarezovanje utora v steno čepa (8) ali B za zarezovanje utora v izvrtino (9). 
Orodja ‘S’ in ‘B’ se lahko namestijo tako na držalo ‘E’ kot na držalo ‘I’.

Sl. 5

Izberite ustrezno orodje za grezenje glede na širino in položaj (v steno čepa/v izvrtino) utora s 
pomočjo tabel ‘Grezenje’ (glejte strani 287-294): 
• Pri zarezovanju utora v steno čepa, izberite tip S (8); pri zarezovanju utora v steno izvrtine, 
izberite tip B (9), 
• Ko ni stene, sta primerna oba tipa, S in B.

Namestite orodje za grezenje v držalo orodja ‘I’ ali ‘E’ (držalo ‘I’ je oblikovano za notranji 
položaj orodja; ‘E’ pa za zunanji položaj orodja) glede na zahtevani premer in dostopnost 
obdelovanca. Poševni zadnji del orodja (B) nasede na zatič držala orodja (C) za usmeritev 
rezalnega roba. Pritrdite orodje z vijakom (D).

Sl. 6

Namestite večnamenski adapter tako, da bo vpenjalo v najvišjem položaju in da bosta vidna 
simbola za izstruževanje in grezenje (Sl.2): pritrdite držalo orodja z orodjem na desni strani 
večnamenskega adapterja (položaj premera je prikazan v tabeli ‘Grezenje’) in držalo orodja 
brez orodja kot protiutež simetrično na levi strani.

Namestite večnamenski adapter na glavo in natančno nastavite premer.

POZOR: pri grezenju se mora vretenik sukati v smeri urinega kazalca, kot prikazuje simbol. Sl. 7
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Največje hitrosti za glave AxiaBore™

Glava
Za premere ∅ Maks. vrt/min z 

orodjem
Maks. vrt/min z 

MPA
Maks. rezalna 

hitrost  vc pri min. 
Cap.

Maks. rezalna 
hitrost  vc pri maks. 

Cap.

(mm) (vrt/min) (vrt/min) (m/min) (m/min)

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

Opomba: maksimalne hitrosti so odvisne od konstrukcije izstružilne glave in kakovosti uravnoteženja. V okviru teh omejitev je potrebno hitrost izbrati upoštevaje tudi druge 
obdelovalne pogoje, npr. material obdelovanca, obliko rezalnega roba na ploščici, dolžino (previs) orodja, vretenik stroja. Pri hitrostih ca. 8000 vrtljajev na minuto in več 
morajo biti vpenjalni trni in vmesniki fino uravnoteženi. Pri uporabi glav z možnostjo uravnoteženja in fino uravnoteženih držal je obstojnost orodja večja, prav tako pa tudi 
kakovost izstruževanja, in sicer tudi pri nižjih hitrostih.
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Odpravljanje težav
Težava Možen vzrok Rešitev

Slaba obstojnost orodja

Neustrezna kakovost ploščice Uporabite ploščico z večjo odpornostjo proti obrabi.

Previsoka hitrost Vc Zmanjšajte Vc.

Prevelika globina reza Zmanjšajte globino reza.

Ropot & vibracije

Previsoka rezalna hitrost Zmanjšajte rezalno hitrost

Veliko razmerje med dolžino in globino

Skrajšajte orodje za večjo trdnost

Uporabite močnejše orodje za izstruževanje.

Uporabite karbidne podaljške ali podaljške iz težke kovine.

Neustrezna ploščica
Zmanjšajte radij rezalnega roba ploščice.

Uporabite ploščice z brušenim rezalnim robom.

Neustrezen dodatek za obdelavo Spremenite premer predvrtane izvrtine.

Nezadovoljiva toleranca &
ponovljivost premera izvrtine

Nenatančna menjava orodja
Obrabljeno in poškodovano vpenjalo orodja: zamenjajte.

Očistite vretenik in vpenjalo orodja.

Spreminjanje dodatka za obdelavo Dodajte postopek srednjega izstruževanja.

Nizka stabilnost vretenika Uporabite ostrejše ploščice z brušenim rezalnim robom

Neustrezna okroglost

Prevelika neuravnoteženost orodja za 
izstruževanje

Preverite opletanje vretenika.

Uporabite izstružilno glavo LIBRAFLEX.

Preverite nastavitev obroča za uravnoteženje.

Zmanjšajte hitrost.

Prevelike rezalne sile Preverite dodatek za obdelavo in pomik.

Nezadostno vpetje obdelovanca Preverite, ali je obdelovanec enakomerno vpet.

Nesimetričen obdelovanec
Zmanjšajte rezalne sile, uporabite brušeno ploščico.

Povečajte rezalno hitrost, zmanjšajte pomik.

Neustrezna pozicijska toleranca

Napačno poravnana izvirna izvrtina Dodajte postopek srednjega izstruževanja.

Prevelika globina reza Zmanjšajte globino reza, izdelajte v dveh prehodih.

Slaba kakovost površine

Neustrezen radij ploščice Uporabite večji radij ploščice.

Prevelik pomik Zmanjšajte hitrost na največ 30 % radija rezalnega roba ploščice.

Slab odvod odrezkov

Uporabite skoznje hlajenje.

Uporabite ploščico z večjim rezalnim kotom (HSS: prosimo, da se 

Preverite globino reza.

Konična izvrtina

Prehitro opravljen rez

Uporabite ploščico z večjo odpornostjo proti obrabi.

Spremenite rezalno hitrost.

Povečajte pretok hladilnega sredstva.

Nasveti za odpravljanje težav veljajo tudi za fine izstružilne glave radialnega tipa.
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Radialne glave za fino izstruževanje EPB
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Popoln rezultat že od prve komponente dalje pri uporabi ene 
od 'glavnih' glav za fino izstruževanje. ∅ 15 do 205 mm.

Natančnost
• Mikrometrična nastavitev (2,5μ premera): 

natančnost premera izvrtine do IT5
• Držalo ploščic je v stiku z glavo, kar zagotavlja 

trdnost rezalnega roba: popoln nadzor nad 
natančnostjo geometrije izvrtine in odlična 
kakovost površine (Ra 0.6).

Produktivnost  
• Rezalne hitrosti do 1500 m/min z glavami 

'Libraflex' z možnostjo uravnoteženja

Prijazna uporaba
• Obroči za uravnoteženje Libraflex z 

neposrednim odčitavanjem brez tabel
• Na voljo so tudi držala ploščic za posnemanje 

in povratno izstruževanje.
• Hlajenje skozi glavo proti ploščicam

Zanesljivost
• Držalo ploščic je v stiku z glavo, kar ščiti 

nastavitveni mehanizem.
• Glave so namazane in zatesnjene.

Stroškovna učinkovitost
• Za nizke do srednje vrtljaje so primerne glave 

brez mehanizma za uravnoteženje.
• Vse glave uporabljajo ploščice samo treh 

velikosti.



Radialne glave za fino izstruževanje EPB

305



Radialne glave za fino izstruževanje EPB - Pregled

306

Radialne glave za fino izstruževanje EPB - Pregled
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Radialne glave za fino izstruževanje EPB - Karakteristike

Radialne glave za fino izstruževanje

Radialna glava za fino izstruževanje je sestavljena iz telesa (glave) in držala ploščic.

Glave A780xx

9 natančnih glav za fino izstruževanje ∅ 15 do 205 mm, z radialno vpetimi držali ploščic. 
Predhodno uravnotežene na srednjo nastavitev parametra.

Mikrometrična nastavitev
Nastavitveni mehanizem držala ploščic z mikrometrskim nastavitvenim vijakom (1 razdelek = 
0,01 mm na premer) in nonijem (2,5 μm na premer). Natančnost mehanizma zagotavlja 
ponovljivo natančnost. Kotna usmeritev rezalnega roba v skladu z DIN 69871/ISO 7388 za SA 
in ISO 12164 za HSK. Hlajenje skozi glavo proti rezalnemu robu.

Glave A790xx

5 glav za fino izstruževanje ‘Libraflex’ z možnostjo uravnoteženja ∅ 30 do 115 mm, pri 
visokih hitrostih (do 1500 m/min), z radialno vpetimi držali ploščic.
Uravnoteženje zmanjša napetost vretenika, omogoča boljše parametre rezanja in bolj 
kakovostno obdelavo tudi pri običajnih hitrostih. Uravnoteženje se izvede z nastavitvijo obeh 
obročev za uravnoteženje glede na premer, ki ga je treba doseči. Uporaba tabele ni potrebna.

Držala ploščic

Radialnim glavam za fino izstruževanje A780xx in A790xx ustreza širok izbor držal ploščic za fino izstruževanje, posnemanje in povratno 
izstruževanje.

Držala ploščic za fino izstruževanje

Tip 782: nastavni kot 90° za ploščice WB 
Tip 724: nastavni kot 90° za ploščice TC 
Tip 725: nastavni kot 90° za ploščice CC 
Tip 726: nastavni kot 95° za ploščice CC
Opomba: držala ploščic z nastavnim kotom 95° je treba uporabiti za preprečitev čelnega 
kontakta pri izstruževanju izboklin.

Držala ploščic za posnemanje, ∅ 23 do 160 mm

Tip 729: na voljo z nastavnim kotom 15°, 30° ali 45° za ploščice CC. Uravnoteženje Libraflex 
je možno tudi pri uporabi držal ploščic za posnemanje.

Držala ploščic za povratno izstruževanje, ∅ 26,5 do 164 mm

Tip A789: nastavni kot 90° za ploščice WB in CC .. Uravnoteženje Libraflex ni možno pri 
uporabi držal ploščic za povratno izstruževanje. V tem primeru se neuravnoteženje najbolj 
zmanjša z nastavitvijo obeh obročev za uravnoteženje na njuno največjo stopnjo.
Za preverjanje minimalnega dostopnega premera izvrtine D1 glejte stran 314.

�
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Radialne glave za fino izstruževanje EPB - Kodirni ključi

Kodirni ključ, radialne glave za fino izstruževanje

Kodirni ključ, držala ploščic

Kodirni ključ, držala ploščic za posnemanje

Kodirni ključ, držala ploščic za povratno izstruževanje

Izstružilne 
glave

Radialne glave za fino izstruževanje:
- 780 = predhodno uravnotežena

v srednjem položaju
- 790 = možnost uravnoteženja 

Velikost vpenjala
Graflex/premer glave

Izstružilne glave

Radialna držala ploščic za fino izstruževanje,
nastavni kot in ustrezen tip ploščice

- 724: nastavni kot 90° za ploščice TC
-725: nastavni kot 90° za ploščice CC
- 726: nastavni kot 95° za ploščice CC
- 782: nastavni kot 90° za ploščice WB

Velikost in premer držala ploščic 
(x0 = standardno, x5 = veliko) 

Izstružilne 
glave

Radialna držala ploščic za fino 
izstruževanje in posnemanje

Nastavni kot

Velikost ploščice

Tip ploščice

Velikost držala ploščic
= velikost glave

Izstružilne glave

Držala ploščic za
povratno izstruževanje

Nastavni
kot

Velikost ploščice

Tip ploščice

Velikost držala ploščic 
= velikost glave
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Radialne glave za fino izstruževanje EPBTip A780 - Radialne glave za fino izstruževanje brez možnosti uravnoteženja

Rezervni deli

Graflex vpenjalo

Premer C ∅  mm Naročniška koda

Dimenzije v mm

Velikost držala 
ploščiceVelikost 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

Za

Pritrdilni vijak držala 
ploščice(2)

Pritrdilni vijak (3) Ključ za (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 mikrometrično nastavitvijo (razdelek 0,01 mm in nonij 2,5 
μm premera).

Držala ploščic je treba naročiti posebej, glejte strani 311-313. * Brez držala ploščic.

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
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Tip A790 – Radialne glave za fino izstruževanje Libraflex® z možnostjo uravnoteženja

Rezervni deli

Graflex vpenjalo

Premer C ∅  mm Naročniška koda

Dimenzije v mm

Velikost držala 
ploščiceVelikost 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

Za

Pritrdilni vijak držala 
ploščice(2)

Pritrdilni vijak (3) Vijak obroča (6) Ključ za (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 mikrometrično nastavitvijo (razdelek 0,01 mm in nonij 2,5 
μm premera).

• Uravnoteženje z nastavitvijo obeh obročev za uravnoteženje 
glede na zahtevani premer..

• Za hitrosti Vc do 1500 m/min

Držala ploščic je treba naročiti posebej, glejte strani 311-313. * Brez držala ploščic.

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
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Držala ploščic za fino izstruževanje 90° in 95°, za radialne glave tipov A780 in A790

Nastavni kot κ

Za A780...
in A790...

Velikost držala 
ploščice

Premer C 
∅ mm

Naročniška 
koda

Dimenzije v mm

Primerna velikost 
ploščice Oblikal1 f1

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

90° za CC ploščice
...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° za TC ploščico
...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° za CC ploščice
...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

• Za vstavitev v radialne glave tipov A780 in A790.

Oblika 1 Oblika 2 Oblika 3 Oblika 4

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
* Držala ploščic velikosti 60 in 65 so primerna tudi za drsne bloke za fino izstruževanje za mostične glave.
** Natančno uravnoteženje glav tipa A790 ni mogoče pri uporabi velikih držal ploščic. Za rezervne pritrdilne vijake ploščic in torx ključe glejte strani 339-340.
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Držalo ploščic za posnemanje, za radialne glave A780 in A790

Nastavni kot κ

Za A780...
in A790...

Velikost držala 
ploščice Premer C ∅  mm Naročniška koda

Dimenzije v mm
Primerna 
velikost 
ploščicel1 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

• Za vstavitev v radialne glave tipov A780 in A790.

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
Za rezervne vijake in torx ključe za pritrditev ploščice glejte strani 339-340.
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Držala ploščic za fino povratno izstruževanje,za radialne glave tipov A780 in A790

Rezervni deli

Povratno izstruževanje
premer D2 glede na
premer glave ∅ mm

Nastavni 
kot κ Naročniška koda

Dimenzije v mm

Primerna velikost 
ploščiceA 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

Za

Pritrdilni vijak držala ploščice za 
povratno izstruževanje (2)

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

• Za vstavitev v radialne glave tipov A780 in A790.
• Natančno uravnoteženje glav tipa A790 ni možno pri uporabi 

držal ploščic za povratno izstruževanje.

Za mini izračun minimalnega dostopnega premera D1 glejte stran 314.

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
Za rezervne vijake in torx ključe za pritrditev ploščice glejte strani 339-340.
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Radialne glave za fino izstruževanje EPB - Navodila

Postopek vpetja držala ploščice (Sl. 1)

Odstranite pritrdilni vijak (2). Popustite blokirni vijak valja, da nekoliko sprostite valj držala 
ploščice (10). Namestite držalo ploščic (9) na valj (10). Zategnite vijak (2). Vpnite ploščico (15) 
z vijakom (12).

Sl. 1

Postopek nastavitve premera (Sl. 2)

-Popustite blokirni vijak valja (3).
- Nastavite premer z mikrometrskim nastavnim vijakom R, s pomočjo mikrometra in nonija.
- Zategnite vijak (3), da blokirate valj v nastavljenem poloţaju.
Natančnost nastavitve (Sl. 2)
- Nastavitveni mikrometer (R): 1 razdelek = 0,01 mm premera.
- Natančna nastavitev z nonijem (I): 2,5 μ premera. Nastavitev v smeri urinega kazalca = 
povečanje premera (v nasprotni smeri urinega kazalca = zmanjđanje premera).
Opomba: največja natan?nost premera izvrtine se doseţe tako, da se glavo prednastavi
(z napravo za prednastavitev) na najmanjđi premer (npr. -20 μ), obdela testno izvrtino in nato 
popravi na zahtevani premer. Glave so zasnovane za največjo zanesljivost nastavitev (za 
doseganje zahtevanega premera), zato se premer nastavi v smeri urinega kazalca. Za 
zmanjđanje premera se zanesljivost nastavitve doseţe s polovičnim do enim celim zasukom v 
nasprotni smeri urinega kazalca in nato z nastavitvijo na zahtevani premer v smeri urinih 
kazalcev. Sl. 2

Postopek uravnoteženja, glave A790xx (Sl. 3)

Po nastavitvi premera glave je treba nastaviti oba obroča za uravnoteženje (7) in (8), tako da 
se njune mikrometrične oznake (ki ustrezajo vrednosti parametra) poravnane z referenčno 
oznako (12) (razdelek na obročih je enak 1 mm; nastavite na najbližjo vrednost). Zategnite oba 
vijaka (5) in (6), da blokirate obroča v nastavljenem položaju.

Opomba: uravnoteženje Libraflex je možno tudi pri uporabi držal ploščic za posnemanje. 
Natančno uravnoteženje Libraflex ni možno pri uporabi držal ploščic za povratno 
izstruževanje. V tem primeru se neuravnoteženje najbolj zmanjša z nastavitvijo obeh obročev 
za uravnoteženje na njuno največjo mikrometrično oznako.

Sl. 3

Navodila za povratno izstruževanje (Sl. 4)

Pri uporabi držal ploščic za povratno izstruževanje je treba upoštevati minimalni dostopni 
premer (D1 min)* in zahtevani način rezanja v nasprotni smeri urinega kazalca. Držala ploščic 
za povratno izstruževanje so dobavljena z vijakom za njihovo pritrditev na glavo: slednji mora 
nadomestiti standardni vijak, ki je že nameščen na glavo (razen najmanjšega artikla 
A789X08WB0390, za katerega je primeren standardni vijak).

Sl. 4

* Za velikosti glave 08, 09 in 10: D1 
min

* Za velikosti glave 20 do 70: D1 min
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Priporočeni pogoji za obdelavo

Najboljši rezultati se dosežejo s skoznjim hlajenjem (najboljši obdelovalni parametri, večja kakovost površine, učinkovitejši odvod odrezkov).

Vedno izberite najkrajše možno orodje za največjo zanesljivost in produktivnost: daljša orodja = nižja hitrost.

Za večjo zmogljivost (nad 6000 vrt/min) priporočamo glave z možnostjo uravnoteženja: glave z možnostjo uravnoteženja izboljšajo kakovost 
geometrije izvrtine tudi pri nižjih hitrostih, npr. 4000 vrt/min.

Pet najmanjših glav ∅ 15 to 51 mm omogoča v primeru montaže na podaljške iz karbidne trdine visoko zmogljivo fino izstruževanje, tudi pri 
aplikacijah z ekstremno dolgimi dosegi.

Odpravljanje težav
Glejte nasvete za odpravljanje težav v poglavju AxiaBore, stran 302.

Največje hitrosti za radialne glave za fino izstruževanje

Glava
Premer ∅ Maks. vrt/min

Maks. rezalna hitrost  vc
pri min. Cap.

Maks. rezalna hitrost  vc
pri maks. Cap.

(mm) (vrt/min) (m/min) (m/min)

Glave za fino izstruževanje Libraflex z možnostjo uravnoteženja

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

Glave za fino izstruževanje

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

Opomba: maksimalne hitrosti so odvisne od konstrukcije izstružilne glave in kakovosti uravnoteženja. V okviru teh omejitev je potrebno hitrost izbrati upoštevaje tudi 
druge obdelovalne pogoje, npr. material obdelovanca, obliko rezalnega roba na ploščici, dolžino (previs) orodja, vretenik stroja. Pri hitrostih ca. 8000 vrtljajev na minuto 
in več morajo biti vpenjalni trni in vmesniki fino uravnoteženi. Pri uporabi glav z možnostjo uravnoteženja in fino uravnoteženih držal je obstojnost orodja večja, prav tako 
pa tudi kakovost izstruževanja, in sicer tudi pri nižjih hitrostih.



Izstružilne glave za mostiče EPB

316

Izstružilne glave za mostiče EPB
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Velike izvrtine ne smejo biti problem, zato smo razvili 
modularni sistem mostiča (Bridge bar). Grobo in fino 
izstruževanje ∅ 204 do 2155 mm

Natančnost & produktivnost
• Čvrsta zasnova za odlično trdnost. Trdnost 

služi tako za izkoristek moči stroja kot za 
kakovost izvrtine (IT5; Ra 0.6 pri finem 
izstruževanju).

• Večja zanesljivost kakovosti izvrtine v 
primerjavi z npr. rezkanjem z interpolacijo; 
krajši čas obdelave in manjša napetost na 
vreteniku stroja

- Prilagodljivost
• Za vse premere od 204 do 2155 mm. Največji 

premeri (654 do 2155 mm) se pridobijo z 
manjšimi mostiči, ki se namestijo na lahek 
Jumbo mostič.

• Modularna zasnova: izmenljivi grobi, fini, 
protiutežni in Graflex® bloki

• Možno veliko OD-prestruženje in povratno 
izstruževanje.

Prijazna uporaba
• Enostavna in zanesljiva montaža in nastavitev 

blokov s pomočjo sojemalnega mehanizma
• Možnost simetričnega ali zamaknjenega 

načina pri grobem izstruževanju
• Mikrometrična nastavitev z bočne strani 

mostičev za lažji dostop
• Kotni položaj mostiča je možen na vsakih 30° 

na držalo ali adapter Graflex, za enostavno 
skladiščenje.

• Notranje hlajenje
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Izstružilne glave za mostiče EPB - Karakteristike

6 mostičev za izstruževanje ∅ 204 do 655 mm (in OD-prestruženje ∅ 48 do 521 mm)

Mostiči imajo priključek ∅ 40 mm za neposredno vpetje na vpenjalne trne za mostiče (SA in HSK) ali na adapter Graflex velikosti 7 za mostiče. 
Pri uporabi adapterja Graflex so možni podaljški in pritrditev prirobnice vretenika.
Kotni položaj mostiča je možen na vsakih 30° na držalo ali adapter Graflex, za enostavno skladiščenje.

Na mostiče lahko namestimo grobe in fine bloke ter protiuteži Graflex®. Enostavna montaža in nastavitev blokov z uporabo sojemalniškega 
mehanizma (38 milimetrov hoda na radij) in 3 vpenjalnih vijakov. 
Mostiči so dobavljeni z 2 zaprtima kanaloma za dovod hladilnega sredstva, ki ju lahko opremimo z dvema nastavljivima cevema (na voljo v 
Dodatkih) za usmerjanje hladilnega sredstva proti rezalnim robovom.

Grobo izstruževanje z dvema blokoma za grobo izstruževanje in dvema vstavljivima držaloma ploščic

Možno je simetrično in zamaknjeno izstruževanje. Na voljo so tudi vstavljiva držala za posnemanje.

Fino izstruževanje z enim blokom za fino izstruževanje in držalom ploščic ter protiutežjo

Blok za fino izstruževanje z mikrometrično nastavitvijo (1 razd. = 5μ premera) Blokom za fino izstruževanje ustrezajo enaka držala ploščic kot 
radialnim glavam za fino izstruževanje, velikost 60.

Veliko OD-prestruženje in povratno izstruževanje. 
S pomočjo dveh drsnih blokov s priključkom Graflex® velikosti 5, izstružilne glave Graflex® velikosti 50 z držalom 
ploščic za OD-prestruženje ali povratno izstruževanje in protiuteži Graflex® velikosti 50. OD-prestruženje ∅ 203 do 2177 
mm. Povratno izstruževanje ∅ 48 do 2021 mm.

3 mostiči Jumbo za izstruževanje ∅ 654 do 2155 mm (in OD-prestruženje ∅ 498 do 2021 mm)

’Mostiči Jumbo’ so izdelani iz so narejeni iz aluminija z visoko trdnostjo, z jeklenimi vključki. Zasnovani so za vpenjanje dveh standardnih 
mostičev v več smereh. Dobavljeni so s 4 vijaki, s katerimi se pritrdijo na držalo, tip 569 s prirobnico, premer Ø 60 mm - ali pa se pritrdijo 
neposredno na vretenik (DIN 2079/50 prednji del) s centrirnim čepom, ki se dobi v Dodatkih.
Opomba: možna sta tudi OD-prestruženje in povratno izstruževanje.

Za izbiro mostiča glede na premer izstruževanja ali OD-prestruženja glejte tabele za izbiro mostiča, stran 321.
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Drsni bloki za grobo izstruževanje

Velika dvojna glava za grobo izstruževanje je sestavljena iz dveh blokov za grobo izstruževanje, ki sta opremljena z vstavljivim držalom. 

Primerna vstavljiva držala

Na voljo je velik izbor vstavljivih držal:  
– vstavljiva držala z nastavnim kotom 90°, priporočena za večino grobih izstruževanj za manjšo porabo energije,
– vstavljiva držala z nastavnim kotom ≤80°, priporočena za skoznje izvrtine (in posnemanje), še posebej v železovo litino za preprečitev napak 
na izstopu. Poraba energije je večja. 
– Opomba: primerna so tudi druga vstavljiva držala z naležno površino ISO5611/h1 = 16 mm.

Obe vstavljivi držali sta lahko nastavljeni na isti premer ali v zamaknjenem položaju. Pri zamaknjenem izstruževanju mora biti rezalni rob, ki 
obdeluje manjši premer,pomaknjen naprej v vodilni položaj. Njegova minimalna prednostna vrednost je enaka polovici pomika na vrtljaj. 
Pri zamaknjenem izstruževanju z vstavljivim držalom z nastavnim kotom 90° se lahko zadostno zvišanje višine vodilnega držala (npr. 0,5 na 1 
mm) doseže z nastavnim vijakom višine držala ali s postavitvijo distančnika pod držalo. 
Pri vstavljivih držalih z manjšim nastavnim kotom je potrebno veliko večje zvišanje rezalnega roba (npr. 1 na 3 mm). 
Slednje ne sme biti doseženo z zvišanjem standardnega vstavljivega držala, ker se poševni pritrdilni vijak držala ne bi pravilno vpel: zato je na 
voljo 3-milimetrsko podaljšano držalo z nastavnim kotom 75° za ploščice TC...22 (naročniška koda 18LS0316).

Drsni blok za fino izstruževanje in drsni blok - protiutež

Velika glava za fino izstruževanje je sestavljena iz enega bloka za fino izstruževanje in ene protiuteži. 
Drsni blok za fino izstruževanje je opremljen z mehanizmom za nastavljanje držala ploščic z mikrometrskim nastavnim vijakom (1 razdelek = 5μ 
premera). 
Nastavni sistem je trajno podmazan in zaščiten. 
Natančnost mehanizma zagotavlja natančne ponovljivosti. 
Za dobro dostopnost se nastavni vijak nahaja na strani glave.

Ustrezna držala ploščic za fino izstruževanje A72460, A72560 ali A72660 je treba naročiti posebej, glejte stran 311.
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Tabela za izbiro mostičev za doseganje zahtevanega 
premera IZSTRUŽEVANJA
• Grobo izstruževanje: z dvema blokoma za grobo izstruževanje 

(2xA731400) z vstavljivima držaloma.
• Fino izstruževanje: z blokom za fino izstruževanje (A731500) z držalom 

ploščic in protiutežjo (A731600).

Za premer 
izstruževanja

Izbira Jumbo 
mostičev

Izbira
mostiča (ev

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 za izbiro mostičev za doseganje zahtevanega 
premera OD-PRESTRUŽENJA
• Grobo OD-prestruženje: z dvema Graflex blokoma (2x A73140128) in 

dvema glavama za grobo izstruževanje (2x A750 50) z držali ploščic.
• Fino OD-prestruženje: z dvema Graflex blokoma (2x A73140128), 

glavo za fino izstruževanje (A780 50) z držalom ploščice in protiutežjo 
Graflex® (BM050W78050).

Za premer
OD-prestruženja

Izbira Jumbo 
mostičev

Izbira
mostiča (ev)

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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Izstružilne glave za mostiče EPB - Kodirni ključi

Kodirni ključ, Držala za mostiče

Kodirni ključ, Mostiči

Kodirni ključ, Drsni bloki

Koda na zadnjem delu,
npr. E3471= vpenjalni trn

DIN50ADB A = Graflex velikosti 7
za glavo A780 50

Za klasične mostiče
(vpetje ∅ 40 mm)

Vpetje držala
mostiča

Izstružilne glave

Tip izstružilne
glave mostiča

Premer mostiča
010, 020… 060 = klasični mostiči
001, 002 in 003 = Jumbo mostiči 

Izstruževanje

Tip izstružilne
glave mostiča

Tip drsnega bloka:
- 400 = grobo izstruževanje
 - 500 = fino izstruževanje

- 600 = protiutež
- 40 128 = Graflex® velikosti 5
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Izstružilne glave za mostiče EPBVpenjala in adapterji za mostiče

Rezervni deli

Zadnja stran Velikost Premer ∅ C mm Naročniška koda

Dimenzije v 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

Za premer ∅

Pritrdilni vijak mostiča (1) Pritrdilni ključ za (1)

Število S

204-655 950D1230 4 03H10 10

• Držala HSK in SA za krajše sestave.
• Graflex adapter za podaljšane sestave.

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
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Mostiči

Dodatki Rezervni deli

Premer ∅ C mm Naročniška koda

Dimenzije v 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

Za premer

Nastavek za hladilno 
tekočino (3)

Pritrdilni vijak (1) Čep (5) Pritrdilni vijak čepa (6) Ključ za (1) (2) (4)

Število Število Število Število S

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

Za večje premere glejte Jumbo mostiče na strani 325.

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
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Jumbo mostiči

Dodatki Rezervni deli

Premer ∅ C mm Naročniška koda

Dimenzije v 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

Za

Centrirni čep Pritrdilni vijak mostiča (1) Jumbo vijak (2)

S Število S l3 M Število

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

• Jumbo mostič je narejen tako, da drži dva klasična mostiča v 
različnih pozicijah.

2 1

0

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
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Drsni bloki

Dodatki Rezervni deli

Tip drsnega bloka Naročniška koda

Dimenzije v mm

OblikaA L l l1 l2 D1 d1

Grobo struženje* A731 400 47 97 70 – – – – 1 1,80
Fino struženje** A731 500 47 97 70 – – – – 2 2,00

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

Za

Ključ za (2) (3) (4) (5) Protiutež Vijak vstavljivega 
držala ploščice (1)

Pritrdilni vijak 
držala ploščice (2)

Ključ za (1) Pritrdilni vijak (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 – – – – –

• Za vpetje na mostiče.

Oblika 3 Oblika 2

Oblika 1 Oblika 4 Oblika 4

* Vstavljiva držala je treba naročiti posebej, glejte stran 327. ** Držala ploščic velikosti 60 je treba naročiti posebej, glejte strani 311-312.
*** Pri uporabi izstružilne glave A78050 uporabite protiutež, glejte Dodatke spodaj.

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
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Vstavljiva držala ploščic, za drsni blok za grobo izstruževanje

Dodatki Rezervni deli

Aplikacije Naročniška koda

Dimenzije v mm

Primerna velikost 
ploščice Oblikal1 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

Za

Vogalni distančnik Ključ za vijak 
podložne ploščice

Ključ za vijak 
nastavitev višine

Podložna 
ploščica

Vijak podložne 
ploščice

Nastavni vijaki

l T Height Diameter

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

• Za vstavitev v drsne bloke za grobo izstruževanje.

Oblika 1 Oblika 2 Oblika 3 Oblika 4

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
Za rezervne vijake in torx ključe za pritrditev ploščice glejte strani 339-340.
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Izstružilne glave za mostiče EPB - Navodila

Drsni bloki Graflex®

Ta blok ima natični priključek Graflex velikosti 5. 
Na mostove lahko namestimo katerokoli izstružilno glavo Graflex, posebno orodje ali 
standardni Graflex modul velikosti 5; slika prikazuje sestave za OD-prestruženje ali 
povratno struženje z izstružilno glavo in protiutežjo Graflex. 
Na bloku sta možna dva položaja Graflex modula, ker sta na voljo dva položaja 
krogelnega vijaka in dve zarezi za zatič na 180°. 
Vgrajen je tudi nastavni mehanizem (hod 38 mm na radij).
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Priporočeni pogoji za obdelavo

Najboljše rezultate dobimo z notranjim skoznjim hlajenjem (višji parametri obdelave, bolj kakovostna površina, učinkovitejši odvod odrezkov). 
Pri grobem izstruževanju dosežemo večjo produktivnost s simetrično nastavitvijo vstavljivih držal (najpogostejši način, dvojni pomik v primerjavi 
z zamaknjeno nastavitvijo). 
Pri finem izstruževanju pri dobrih pogojih priporočamo uporabo ploščic Cermet (kakovost CMP) za večje hitrosti in dolgo obstojnost.

Vpenjala in adapterji za mostiče

Glejte informacije o mostičih in Jumbo mostičih na strani 319.

Odpravljanje težav

Glejte strani z nasveti za odpravljanje težav pri grobem izstruževanju, stran 268 ali finem izstruževanju, stran 302.

Največje hitrosti za mostiče

Glava Premer ∅ Maks. vrt/min

Maks. rezalna hitrost  vc
pri min. Cap.

Maks. rezalna hitrost  vc
pri maks. Cap.

(mm) (vrt/min) (m/min) (m/min)

Mostične izstružilne glave (z dvema simetričnonastavljenima drsnima blokoma)

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

Opomba: maksimalne hitrosti so odvisne od konstrukcije izstružilne glave in kakovosti uravnoteženja.V okviru teh omejitev je potrebno hitrost izbrati upoštevaje tudi druge 
obdelovalne pogoje, npr. material obdelovanca, obliko rezalnega robu na ploščici, dolžino (previs) orodja, vretenik stroja.
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Izstružilne glave EPB - Narejene po naročilu

Po naročilu narejene rešitve, primeri:
• Izstružilni drogovi z več robovi
• Posebni podaljški, npr. z vodilnimi letvami
• Drogovi, primeri istočasno za vrtanje, izstruževanje, posnemanje, povrtavanje, struženje navojev ...
Prosimo, povprašajte.
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Ploščice za izstruževanje - Vodič

Izbor ploščic za izstruževanje
To je izbor vseh ploščic Seco, ki so še posebej primerne za izstruževanje. Izbrane velikosti ploščic so primerne za izbor 
izstružilnih glav.
Ploščice za grobo izstruževanje so izjemno žilave in zagotavljajo velik odvzem materiala ter pozitivno geometrijo za 
minimalno zahtevo vretenika po navoru. Ploščice za fino izstruževanje imajo pozitivno geometrijo in oster rob ter so 
odporne na obrabo za natančen nadzor nad toleranco izvrtine, geometrijo in kakovostjo površine. 

Kodirni ključ, primeri

Velikost (označba po ISO) Seco geometrija Seco kvaliteta

Velikost (označba po ISO) EPB kvaliteta EPB geometrija
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CVDoplastene kvalitete, priporočene za izstruževanje

TP2500 TP2500 je namenjen širokemu razponu aplikacij obdelave s struženjem tako jekel kot nerjavnih jekel, 
predstavlja pa tudi dobro izbiro za lito železo. Zaradi obrabne odpornosti in trdnosti roba v kombinaciji s
širokim območjem uporabe je ta kvaliteta prva izbira za številne aplikacije.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TP3000 TP3000 je namenjena za izstruževanje, ki v prvi vrsti zahteva žilavost in zanesljivost pri obdelavi jekel in 
nerjavnih jekel.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP200 TP200 je univerzalna kvaliteta s širokim območjem uporabe. Namenjena je za širok razpon obdelovalnih 
aplikacij s struženjem, tako jekel, kot nerjavnih jekel, predstavlja pa tudi dobro izbiro za lito železo.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP400 TP400 je namenjena za obdelavo avstenitnih in feritno-avstenitnih nerjavnih jekel. Izkazuje 
visoko odpornost, tako na plastično deformacijo kot na krušenje roba.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP40 TP40 je osnovna kvaliteta za struženje v območju P40. Zelo žilava kvaliteta za zahtevne postopke obdelave 
jeklenih ulitkov in odkovkov ter vseh tipov nerjavnih jekel.
TiC/Ti (C, N) + TiN

TM4000 TM4000 je namenjena obdelavi nerjavnih jekel. Zaradi odpornosti proti obrabi in večje žilavosti roba je ta 
kvaliteta prva izbira pri obdelavi nerjavnih jekel.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TK2000 Osnovna izbira za obdelavo sive in duktilne litine. Bolj žilava od kvalitete TK1000, namenjena za uporabo 
pri nestabilnih pogojih in težavnem prekinjenem rezanju. Možna je tudi njena uporaba pri 
jeklih, kaljenih jeklih in legiranih jeklih visoke trdnosti.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN
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Kvalitete ploščic – klasifikacija ISO
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PVD oplastene kvalitete, priporočene za izstruževanje
CP200 Trda mikrozrnata struktura, namenjena zlasti za fino obdelavo superzlitin z visoko trdnostjo v vročem, 

temelječih na Ni, Co, Fe, Ti, ter za obdelavo čistega titana. Dobro se izkaže tudi pri fini obdelavi nerjavnih jekel.
(Ti, Al) N + TiN

CP500 
26 (EPB)

Zelo žilava mikrozrnata struktura, namenjena za fino in srednje grobo obdelavo nerjavnih jekel. Lahko prenese 
tudi pogoje pri prekinjenem rezu. CP500 je tudi alternativa za aluminijeve zlitine.
(Ti, Al) N + TiN

Neoplastene kvalitete, priporočene za izstruževanje
KX 03 
(EPB)

Mikrozrnata struktura, namenjena za obdelavo aluminija in drugih neželeznih materialov.

Cermet, priporočen za izstruževanje
CMP Oplasten cermet z zelo visoko odpornostjo na obrabo. Kvaliteta je namenjena za postopke fine obdelave jekel 

in nerjavnih jekel, pri katerih obstajajo visoke zahteve glede kakovosti površine.
(Ti, Al) N + TiN

CM 51 
(EPB)

Prevlečen cermet z zelo visoko odpornostjo na obrabo. Kvaliteta je namenjena za postopke fine obdelave jekel 
in nerjavnih jekel, pri katerih obstajajo visoke zahteve glede kakovosti površine.
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CVD kvalitete, priporočene za fino izstruževanje
T2000D

• Univerzalna kvaliteta.
• Prva izbira za jekla in sivo litino.
• Unikatna kombinacija žilavosti in odpornosti proti obrabi.
• MTCVD oplaščenje.
• Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

T3000D

• Žilava kvaliteta za maksimalno varnost aplikacije.
• Oplastenje MTCVD.
• Ti (C,N) + Al2O3

25 (EPB)

• Univerzalna kvaliteta.
• Ta kvaliteta je namenjena širokemu izboru aplikacij izstruževanja jekla, 

nerjavnega jekla in litega železa.
• Dobra kombinacija žilavosti in odpornosti proti obrabi.
• Ti (C,N) + Al2O3

Kvaliteti CBN in PCD, priporočeni za fino izstruževanje
82 (EPB)

• CBN (kubični borov nitrid) kvaliteta za fino izstruževanje sivih litin.
• Zelo trdna kvaliteta z veliko odpornostjo proti obrabi.

CBN10 81 
(EPB)

• CBN (kubični borov nitrid) kvaliteta za fino izstruževanje v kaljena jekla 
(skupina 7) z neprekinjenim do zmerno prekinjenim rezom.

PCD20 91 
(EPB)

• PCD (polikristaliničen diamant) za fino izstruževanje v aluminij in Al-zlitine, 
baker, medenino, bron in sintetične materiale (skupini 16 – 17).
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Ploščice, primerne za grobo izstruževanje

Ploščice za izstruževanje

Naročniška koda

Karbidna trdina, neoplastena Karbidna trdina, oplastena Rezalni parametri*

Brušen rob in 
stiskan lomilec

Brušen rob in 
stiskan lomilec

Brušen rob in 
lomilec, desno 

rezanje (za 
posnemalna orodja) Direktno stiskan lomilec

Maks. 
globina 

reza 
ap

(mm)

Pomik na 
rezalni rob f 
= fz (mm/vrt)

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 [

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog. * Za priporočene rezalne hitrosti glejte stran 338.

CPGT CCMT-F1 CCMT-F2

CCGT-AL SCGX-P2 SCMT-F2

TCMT-F2 TCGT-AL VBMX (za posnemalna orodja)
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Ploščice, primerne za fino izstruževanje

Part No.

Karbidna 
trdina, 

neoplastena Karbidna trdina, oplastena Cermet CBN PCD Rezalni parametri*

Brušen rob in 
lomilec, levo 

rezna
Direktno stiskan 

lomilec

Brušen rob in 
lomilec, levo 

rezna

Brušen rob in 
neposreden 

lomilec, levo rezna

Brušen rob in 
lomilec, levo 

rezna

Direktno 
stiskan 
lomilec

Brez lomilca,
brušen rob

Brez lomilca, 
brušen rob

Brušen rob 
in lomilec

Globina 
rezanja 

ap 
(mm)

Pomik fz 
(mm/vrt)

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 [

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog. * Za priporočene rezalne hitrosti glejte stran 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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Priporočene rezalne hitrosti za izstruževanje (glede na material obdelovanca in kvaliteto ploščice)

Ploščice za izstruževanje - Rezalni parametri

Material obdelovanca (skupine materialov 
Seco)

Trdota HB

Kvalitete/Rezalne hitrosti vc (m/min)*

Neoplasten Karbidna trdina, oplastena 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

Ogljikovo jeklo C<0,5% (Skupina 1 - 3)
Ogljikovo jeklo C>0,5% (Skupina 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

Legirano jeklo (Skupina 4)
Obdelano legirano jeklo (Skupina 5)
Obdelano legirano jeklo (Skupina 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 

Kaljeno jeklo (Skupina 7) 80–180

Nerjavno jeklo (Skupine 8 - 11) 150–270 60–130 60–180 80–200 80–180 60–160 60–200 80–200

Siva litina (Skupina 12) 150–270 60–140 100–200 80–180 100–230 60–160 150–800

Nodularna in temprana litina (Skupina 15) 150–270 60–130 80–180 80–150 80–200 60–160

Aluminij in Al-zlitine s Si<16% (Skupina 16) 60–120 150–800 150–800 150–1000

Al-zlitine s Si>16% (Skupina 17) 60–120 150–500 150–500 150–800

Baker, medenine in bron (Skupina 16 - 17) 60–120 150–400 150–400 150–600

Superzlitine in Ti-zlitine (Skupina 20 - 22) 20–50 20-50 20–50

* Za priporočene vrednosti globine reza in pomika glejte strani 336-337.
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Ploščice za izstruževanje - Držala ploščic

Na teh straneh so povzeti ključi za pritrditev ploščic in vijaki vseh držal ploščic za izstruževanje, orodij in 
vstavljivih držal.

Opomba: rezervni deli so del originalne vsebine ob dobavi. Dodatki niso vključeni v vsebino dobave in jih je treba naročiti posebej.

Dodatki Rezervni deli

Torx ključ za pritrjevanje ploščice* Pritrdilni vijak ploščice

Za držala ploščic za grobo izstruževanje
Za velikost ploščice Naročniška koda Torx Plus Naročniška koda 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

* Z vsako glavo za grobo izstruževanje je dobavljen en Torx ključ.

Dodatki Rezervni deli

Torx ključ za pritrjevanje ploščice Pritrdilni vijak ploščice

Za orodja AxiaBore
Za velikost ploščice Naročniška koda Torx Plus Naročniška koda Torx Plus

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

– T15P-3 15 C04008-T15P 15

Dodatki Rezervni deli

Torx ključ za pritrjevanje ploščice Pritrdilni vijak ploščice

Za vstavljiva držala
Za velikost ploščice Naročniška koda Torx Plus Naročniška koda 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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Opomba: rezervni deli so del originalne vsebine ob dobavi. Dodatki niso vključeni v vsebino dobave in jih je treba naročiti posebej.

Rezervni deli

Torx ključ za pritrjevanje ploščice Pritrdilni vijak ploščice

Za posnemalna orodja
Za velikost ploščice Naročniška koda Torx Plus Naročniška koda Torx Plus

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

Rezervni deli

Torx ključ za pritrjevanje ploščice Pritrdilni vijak ploščice

Za držala ploščic za fino izstruževanje, 
posnemanje in povratno izstruževanje Za velikost ploščice Naročniška koda Torx Plus Naročniška koda 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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Modularni sistem EPB Graflex®, povzetek

Vse izstružilne glave imajo priključno vpenjalo Graflex®.

Izstružilne glave se lahko uporabljajo na katerem koli stroju s pomočjo ustreznega vpenjalnega trna Graflex (HSK, DIN, BT, ANSI, Seco-Capto).

Dosežejo se lahko vse dolžine izvrtine z izbiro ustreznega vmesnika Graflex, npr. izredno dolgega s karbidnim podaljškom.

Največja trdnost sestava se doseže z izbiro najdaljšega in najširšega vpenjalnega trna, ki se ga nato dopolni z manjšimi vmesniki.

Priključek Graflex zagotavlja edinstveno nastavitev izstružilnih glav in s tem usmeritev rezalnega roba v skladu z ISO.

Opomba: mostiči se lahko namestijo na Graflex adapter ali na vpenjalne trne.

Za izbiro Graflex vpenjalnih trnov in vmesnikov glejte katalog SECO-EPB VPENJALNI SISTEMI.

�� ��

��

�� ��

��
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Nasveti za pritrditev vpenjal Graflex, v zvezi z izstružilnimi glavami
For boring, no need to tighten the tenon’s locking screw, as connection’s self locking action is allowed.

Pri grobem izstruževanju za težko obdelavo priporočamo, da zaporna vijaka Graflex zategnete z velikim zateznim momentom.

Glejte tudi podroben 'Postopek montaže priključka Graflex' v katalogu SECO-EPB VPENJALNI SISTEMI.

Dolg čep / Čelni stik

Dva zaporna vijaka

Vmesnik (optimalen)
Graflex vpen. trn

Utor zatiča

Zatič Zaklepni vijak
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Rezervni deli priključka EPB Graflex®

Rezervni deli za Graflex priključek na izstružilnih glavah

Rezervni deli Opis Naročniška koda

Za vtični Graflex priključek

Za izstružilno glavoVelikost d mm

Standardni rezervni deli
Tenon kit (3) 90M0 0 08 A75000/ A78009
Tenon kit (3) 90M1 1 11 A78010
Tenon kit (3) 90M2 2 14 A78020/ A79020
Tenon kit (3) 90M3 3 18 A78030/ A79030
Tenon kit (3) 90M4 4 22 A78040/ A79040
Tenon kit (3) 90M5 5 28 A78050
Tenon kit (3) 90M6 6 36 A78060/ A79060
Tenon kit (3) 90M7 7 46 A78070/ A731200

Dobavljivi rezervni deli
Thin tenon kit (3) 90M01 0 08 A78008
Short tenon kit (3) 90M11 1 11 A75010
Short tenon kit (3) 90M21 2 14 A75020/ A76001
Short tenon kit (3) 90M31 3 18 A75030
Short tenon kit (3) 90M41 4 22 A75040
Short tenon kit (3) 90M51 5 28 A75050/ A79050
Short tenon kit (3) 90M61 6 36 A75060
Short tenon kit (3) 90M71 7 46 A75060

Komplet s sprednjim zatičem 90M3A 3 18 A76002/ A76012
Komplet s sprednjim zatičem 90M5A 5 28 A76003
Komplet s sprednjim zatičem 90M5A1 5 28 A76013

• Komplet zatiča zajema zatič z njegovim pritrdilnim vijakom in 
vgrajeni pritrdilni vijak.

Prosimo, preverite dobavljivost v obstoječem ceniku in spisku zalog.
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Navojne izvrtine – velikost izvrtine

IZDELAVA IZVRTIN – Tolerance navojnih izvrtin

Metrični ISO navoj in colski navoj

Rezanje navojev - rezkanje navojev

Navoj Colski Korak Premer izvrtine

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

Rezanje navojev - rezkanje navojev - fini navoji

Navoj Colski Korak Premer izvrtine

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

Valjani navoji 

Navoj Colski Korak Premer svedra

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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IZDELAVA IZVRTIN – Toleranca za izvrtino in os po ISO Standardu

Tolerance za os

Tolerančni položaj osi je označen z malimi črkami.
Tolerančni položaj izvrtine je označen z VELIKIMI ČRKAMI.

Najpogosteje

Izvrtina večja od osi Os večja od izvrtine

Nič

Vrtljivo prileganje Gladko prileganje Tesno prileganje Interferenca

Zračnost Trdo prileganje = Negativna
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IZDELAVA IZVRTIN – tabela ISO toleranc
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IZDELAVA IZVRTIN – Geometrijska toleranca

Simbolna risba Tolerančno območje

Okroglost

Cilindričnost

Pozicioniranje 0,05
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IZDELAVA IZVRTIN – Formule

VRT/MIN (vrtanje, povrtavanje in izstruževanje)

(vrt/min)

Rezalna hitrost (vrtanje, povrtavanje in izstruževanje)

(m/min)

Podajanje mize (vrtanje, povrtavanje in izstruževanje)

(mm/min)

Prerez izvrtine (vrtanje)

(mm2)

Volumski odjem

Vrtanje (cm3/min)

Izstruževanje (cm3/min)

Potrebna moč

Vrtanje (kW)

Izstruževanje (kW)

Opomba: izkoristek stroja η za obdelovalne centre je ponavadi 0.75 
do 0.85

Poenostavljena formula brez izkoristka stroja:

(kW)

ap = Globina reza (mm)

Dc = Obdelani premer/premer svedra (mm)

f = Podajanje na vrtljaj f (mm/vrt)

kc = Specifična rezalna sila (N/mm2)

κ = Nastavni kot 
κ=90°, sin κ=1 za svedre z rezalnimi 
ploščicami 
κ=70°, sin κ=0.94 za masivne 

(°)

η = Izkoristek stroja (%)

Povprečne kc-vrednosti, vrtanje

Skupina materialov Seco kc-vrednosti

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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Vrtilna hitrost (izstruževanje)

(rad/s)

Moment

Vrtanje
(Nm)

Povrtavanje (Nm)

Izstruževanje (Nm)

Sila pomika

Vrtanje
(N)

Čas obdelave (vrtanje, povrtavanje in izstruževanje)

(mm/kos)

Kakovost površine (izstruževanje)

(μm) 

(μm) 

(μm) 

Velik radij rezalnega roba običajno vodi do boljše kakovosti površine. 
V tabeli so podane priporočene največje teoretične hitrosti podajanja 
za dosego določene srednje hrapavosti Ra.

Vrednost Ra za 
kakovost 

površine (μm)

Radij rezalnega roba , rε (mm)

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

Podajalna hitrost, f (mm/vrt)

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 = Globina reza (mm)

Dc = Obdelani premer/premer svedra (mm)

f = Podajanje na vrtljaj f (mm/vrt)

h = Razdalja od svedra do materiala 
pred podajanjem

(mm)

k = Konstanta 1.4 za jekla in nerjavna jekla ter 1.0 za 
lito železo

kc = Specifična rezalna sila (N/mm2)

L = globina izvrtine (mm)

Ra = Kakovost površine (μm)

rε = Radij vogala (mm)

Rt = Višina med vrhovi (μm)

κ = Nastavni kot κ=90°, sin κ=1 za 
svedre z rezalnimi ploščicami 
κ=70°, sin κ=0.94 za masivne 
svedre in CrownLoc svedre

(°)

η = Izkoristek (%)

Povprečne kc-vrednosti, vrtanje

Skupina materialov Seco kc-vrednosti

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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Material obdelovanca - Skupine materialov Seco

Material obdelovanca - Skupine materialov Seco

Jeklo

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

mm2) mc

1 Zelo mehka jekla z nizko vsebnostjo ogljika.
Feritna jekla z nizko trdnostjo.

<450 1350 0,21

2 Avtomatska jekla 400 <700 1500 0,22

3 Konstrukcijska jekla.
Navadna ogljikova jekla z majhno do srednjo vsebnostjo ogljika (<0,5%C).

450 <550 1500 0,25

4 Jekla z visoko vsebnostjo ogljika (>0,5 % C).
Srednje trda jekla za poboljšanje.
Navadna nizko legirana jekla. Feritna ali martenzitna nerjavna jekla.

550 <700 1700 0,24

5 Navadna orodna jekla.
Trša jekla za poboljšanje.
Martenzitna nerjavna jekla.

700 <900 1900 0,24

6 Težko obdelovalna orodna jekla.
Močno legirana jekla z visoko trdoto.
Martenzitna nerjavna jekla.

900 <1200 2000 0,24

7 Težko obdelovalna jekla z visoko trdoto in trdnostjo 42- 56 HRc.
Kaljena jekla iz skupin 3-6.
Martenzitna nerjavna jekla.

>1200 2900 0,22

Nerjavna jekla

8 Lahko obdelovalna avstenitna nerjavna jekla
Nerjavna avtomatska jekla. S kalcijem obdelana nerjavna jekla.

1750 0,22

9 Srednje težko obdelovalna nerjavna jekla
Avstenitna in duplex nerjavna jekla.

1900 0,20

10 Težko obdelovalna nerjavna jekla.
Avstenitna in duplex nerjavna jekla..

2050 0,20

11 Zelo težko obdelovalna nerjavna jekla.
Avstenitna in duplex nerjavna jekla..

2150 0,20

Jeklena litina

12 Srednje trda železova litina.
Siva litina.

1150 0,22

13 Nizko legirana železova litina.
Temprana litina. Nodularna litina.

1225 0,25

14 Srednje težko obdelovalna legirana železova litina.
Srednje težko obdelovalna temprana železova litina. Nodularna litina.

1350 0,28

15 Težko obdelovalna močno legirana železova litina.
Težko obdelovalna temprana železova litina. Nodularna litina.

1470 0,30

Drugi materiali

16 Lahko obdelovalne neželezne kovine.
Aluminij z<16% Si.
Medenina, cink, magnezij.

700 0,25

17 Neželezne kovine.
Aluminij z>16% Si.
Bron, novo srebro.

700 0,27

20 Nikljeve, kobaltove in železove superzlitine s trdoto<30 HRc.
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.

2600 0,24

21 Nikljeve, kobaltove in železove superzlitine s trdoto > 30 HRc.
Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500.

3300 0,24

22 Titanove zlitine.
Ti-6Al-4V.

1450 0,23

kc1.1-vrednost z 0 stopinjami rezalnega kota. Za ostale rezalne kote zmanjšajte vrednost kc1.1 za1% za vsako povečano stopinjo rezalnega kota , mc je eksponent, ki 
se uporablja za izračun potrebne moči. Imejte na umu, da je vrednost Rm samo kot pomoč pri izbiri skupine materialov, kadar so materiali obdelani z valjanjem, vlečenjem, 
toplotno obdelavo in z ostalimi metodami, ki izboljšujejo njihove mehanske lastnosti.
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Jekla
Seco

skupina 
mater.

št.

Za izračun
moči

kc1.1 mc

Materiali obdelovancev in skupine materialov

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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Jekla
Seco

skupina 
mater.

št.

Za izračun
moči

kc1.1 mc

Materiali obdelovancev in skupine materialov

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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Jekla

Seco
skupina
mater.

Za izračun
moči

kc1.1 mc

Materiali obdelovancev in skupine materialov

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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Nerjavna jekla

Seco
skupina
mater.

Za izračun
moči

kc1.1 mc

Materiali obdelovancev in skupine materialov

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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Jeklena Litina

Seco
skupina
mater.

Za izračun
moči

kc1.1 mc

Materiali obdelovancev in skupine materialov

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



Material obdelovanca–Obdelovalnost

356

Material obdelovanca–Obdelovalnost

Nikljeve zlitine
Obdelo-

valnost (%)

Astroloy 14
Hastelloy B-2 20
Hastelloy C (plošče) 25
Hastelloy C (plate) 20
Hastelloy C-22 20
Hastelloy C-276 18
Hastelloy C-4 18
Hastelloy G 18
Hastelloy G-3 18
Haynes (palice, odkovki, obroči) 20
Hastelloy N (litinat) 18
Hastelloy S 25
Hastelloy W 18
Hastelloy X 18
IN 100 8
Inconel 600 20
Inconel 601 20
Inconel 625 (litinat) 24
Inconel 625 (palice, odkovki, obroči) 16
Inconel 625 (cevi) 18
Inconel 706 20
Inconel 708 (palice, odkovki, obroči) 16 –20
Inconel 713 14–16
Inconel 713, LC 16
Inconel 718 (litinat) 16
Inconel 718 (palice, odkovki, obroči) 14
Inconel 718 (cevi) 16
Inconel 901 14–18
Inconel X750 (popuščano v mediju) 20

Inconel X750 (hitro kaljeno) 14

Mar-M-200 8
Mar-M-247 10
Modified IN 100 8
Modified 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 (litinat) 16
Waspaloy (palice, odkovki) 14

Titanove zlitine
Obdelo-

valnost (%)

Ti (čisti) – (cevi) 60
Ti (čisti) – (plošče, palice, odkovki, 45
Ti 17 18
Ti 2Cu 30
Ti 3AI-2.5V (palice, odkovki) 25
Ti 3AI-2.5V (popuščane cevi) 60
Ti 4AI-4Mo-2Sn-Si 30
Ti 5AI-2.5 Sn (popuščano) 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 (hitro kaljeno) 25
Ti 6-2-4-2 (popuščano) 30
Ti 6-2-4-6 (hitro kaljeno) 25
Ti 6-2-4-6 (popuščano) 35

Ti 6AI-4V (popuščane palice, 
odkovki,obroči)

30–35

Ti 6AI-4V (popuščane litine) 35

Ti 6AI-4V (hitro kaljene palice, 
odkovki, obroči)

30

Ti 6AI-4V (popuščane cevi) 30
Ti 6AI-4V (vlečeno) 35
Ti 6AI-4V (vlečeno) 40
Ti 6AI-5Zr-0.5Mo-Si 20
Ti 6AI-6V-2Sn 30
Ti 8-1-1 30
Ti Ni-Mo 40

Železove legure
Obdelo-

valnost (%)

A286 (plošče) 20
A286 (popuščano v mediju) 18
A286 (hitro kaljeno) 16
AM350 (lito) 18
AM350 (termično obdelano) 25
AM355 16
Custom 455 20
Discaloy 20
IN 800 16
IN 801 20
Incoloy 909 16
Lapelloy 25
M308 20
N 155 (palice, odkovki, obroči) 20
N 155 16

Kobaltove zlitine
Obdelo-

valnost (%)

Air Resist 13 4
H531 6
Haynes 25 12
Haynes 188 (palice, odkovki, obroči) 12
Haynes 188 (cevi) 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

Hitro kaljeno nerjavno jeklo
Obdelo-

valnost (%)

15-5PH 16
17-4PH (hitro kaljeno) 16
17-4PH (popuščano v mediju) 30
17-7PH (popuščano v mediju) 25
PH15-7Mo (hitro kaljeno) 16
PH15-7Mo (popuščano v mediju) 40

* Obdelovalnost je izražena z odstotki. 
Padajoče vrednosti pomenijo povečanje 
težavnosti obdelave.
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