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MPA (Multi-purpose adapter) montage procedure

De - AxiaBore™ Plus - kop kan worden uitgerust met de MPA voor kotteren (Fig.1), OD-over-
draaien (Fig.3) en gleufsteken (Fig.5). De MPA wordt geleverd met 2 schroeven, voor bevesti-
gen van de onderdelen. De adapter en componenten zijn voorzien van dubbele vertande 
klemvlakken, voor diametrisch tegengestelde oriëntatie en multipositionering van de diameter 
(increment 2,5 mm op de diameter). De adapter is voorzien van een regelbaar spuitstuk om 
koelvloeistof naar de snijkant te leiden.

Fig. 1

Kotteren of OD-overdraaien

Samenstellingen voor kotteren (Fig.1) en OD-overdraaien (Fig.3) maken gebruik van dezelfde 
kotterschacht (2), voorzien van een snijplaathouder (5) en een tegengewicht (3).

Fig. 2

MPA kottersamenstelling (Fig.1) 
Kies een geschikte snijplaathouder (5) voor bevestiging op de schacht (2), in het keuzediagram 
voor snijplaathouders voor ‘kotteren’ (zie productbladzijden). Positioneer de MPA met de 
schacht bovenaan en de symbolen voor kotteren en gleufsteken zichtbaar (Fig.2): draai de 
schacht met de snijplaathouder aan de rechterzijde van de MPA vast (de diameter ervan wordt 
weergegeven in het keuzediagram ‘kotteren’) en draai het tegengewicht aan de linkerzijde sym-
metrisch vast. Bevestig de MPA op de kotterkop en ga verder met de fijninstelling van de dia-
meter. LET OP: voor kotteren moet de spindel rechtsom draaien, zoals aangegeven door het 
symbool.

Fig. 3

MPA OD-overdraai-samenstelling (Fig. 3) 
Selecteer de juiste snijplaathouder (5) voor bevestiging op de schacht (2), in het keuzediagram 
voor snijplaathouders voor ‘OD-overdraaien’ (zie productbladzijden). Positioneer de MPA met 
de schacht bovenaan en het symbool voor OD-overdraaien zichtbaar (Fig. 4): draai de schacht 
met de snijplaathouder aan de rechterzijde van de MPA vast (de diameter ervan wordt weer-
gegeven in het keuzediagram ‘OD-overdraaien’) en draai het tegengewicht aan de linkerzijde 
symmetrisch vast. Bevestig de MPA op de kotterkop en ga verder met de fijninstelling van de 
diameter. LET OP: voor OD-overdraaien moet de spindel linksom draaien, zoals aangegeven 
door het symbool.

Fig. 4
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MPA (multi-purpose adapter) montage procedure (vervolg)

MPA gleufsteekgereedschap samenstelling (Fig.5)
Voor een gleufsteeksamenstelling vereist: 
• een paar booropnames voor gleufsteken (één E=‘Uitwendig’ (7) en één I=‘Inwendig’ (6));
• een gleufsteekgereedschap S=‘tegen schoucer’ (8) of B=‘tegen gatwand’ (9). ‘S’ en ‘B’ ge-
reedschappen kunnen zowel op een ‘E’ als een ‘I’ type houder geplaatst worden.

Fig. 5

Kies in functie van de gleufbreedte en de positie van de gleuf (tegen schouder of tegen gat-
wand) het geschikte gleufsteekgereedschap. Gebruik hiervoor de keuzetabellen “gleufsteken” 
op bladzijde 287-294.
• Als de groef tegen een schouder ligt, kies dan het S type (8); als de groef tegen een boring-
wand ligt, kies dan het B type (9).
• Als er geen schouder of gatwand is, kunnen zowel S als B types worden gebruikt.

Monteer, afhankelijk van de vereiste diameter en de plaats van de gleuf, het gleufsteekgereed-
schap in de houder ‘I’ of ‘E’ (‘I’ is voor inwendige bewerkingen en ‘E’ is voor uitwendige bewer-
kingen). De opname (B) van het gereedschap positioneert tegen de opname pin (C) voor de 
snijkantpositionering. Klem het gereedschap met schroef (D).

Fig. 6

Positioneer de MPA met de schacht naar boven gericht en de kotter of gleufsteeksymbolen 
zichtbaar (Fig.2). Klem de beitelhouder met het gereedschap aan de rechtse zijde van de MPA 
(de diameterpositie is aangegeven in de gleufsteek selectietabel) en klem de houder zonder 
de beitelhouder als een tegengewicht symmetrisch aan de linkse zijde.

Monteer de MPA op de kotterkop en vervolg naar de fijninstelling van de diameter.

OPGELET: Gleufsteken veronderstelt dat de spindel rechtsom draait (in wijzerzin), zoals 
aangegeven met het symbool.

Fig. 7
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Maximumsnelheden voor AxiaBore™ koppen

Kop
Capaciteit ∅ Max. omw/min met 

gereedschap
Max. omw/min met 

MPA
Max. snijsnelheid 

vc 
bij min. capaciteit.

Max. snijsnelheid 
vc

bij max. capaciteit.

(mm) (mm/omw) (mm/omw) (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

Opmerking: de maximum snelheden zijn gerelateerd aan het mechanische ontwerp van de kotterkoppen en de balanceerkwaliteit. Snelheden binnen deze limieten moeten 
rekening houdende met de andere snijcondities gekozen worden, bijvoorbeeld werkstukmateriaal, snijkanttype (snijplaat), lengte of machinespindel. Bij snelheden vanaf 
ca. 8000 tr/min moeten de klemopnames en de tussenstukken fijn gebalanceerd worden. Door gebruik te maken van balanceerbare koppen en fijn gebalanceerde opnames 
verbeteren de standtijd en de kotterprestaties, zelfs bij lagere snelheden.
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Probleembehandeling
Probleem Mogelijke oorzaak Oplossing

Korte standtijd

Ongeschikte hardmetaalkwaliteit snijplaat Neem een slijtagebestendigere hardmetaalkwaliteit

Excessieve Vc snelheid Verlaag Vc

Excessieve snedediepte Verlaag snedediepte

Ratelen & trillen

Excessieve snijsnelheid verlaag de snijsnelheid

Hoge L/D ratio

Verkort het gereedschap voor meer stijfheid

Gebruik sterker kottergereedschap

Gebruik hardmetalen of zwaarmetalen verlengingen

Ongeschikte snijplaat
Verlaag neusradius van snijplaat

Gebruik basisgeometrie snijplaten

Onjuiste materiaalovermaat Wijzig diameter vóór gat

Slechte tolerantie & herhaalbaar-
heid gatdiameter

Onjuiste gereedschapswisseling
Versleten en beschadigde gereedschapsschacht: vervangen

Reinig spindel en gereedschapsschacht

Afwijkingen in materiaalovermaat Voeg extra stap semi-finiseer kotteren toe

Lage spindelkwaliteit Gebruik scherpere basisgeometrie snijplaten

Slechte rondheid

Excessieve onbalans van kottergereedschap

Controleer rondlooponnauwkeurigheid van de spindel

Neem LIBRAFLEX kotterkop

Controleer instelling balanceerring

Verlaag de snelheid

Excessieve snijkrachten Controleer materiaalovermaat en voeding

Werkstuk niet goed vastgeklemd Controleer werkstuk op uniform vastklemmen

Werkstuk niet symmetrisch
Verlaag snijkrachten, neem basissnijplaat

Verhoog snijsnelheid, verlaag voeding

Slechte positionele tolerantie

Oorspronkelijke boring niet goed uitgelijnd Voeg extra stap semi-finiseer kotteren toe

Excessieve snedediepte Verlaag snedediepte, voer twee stappen uit

Slechte oppervlakteruwheid

Ongeschikte snijplaatradius Gebruik een grotere snijplaatradius

Excessieve voeding Verlaag voeding tot max. 30% van de neusradius van de snijplaatradius

Slechte spaanafvoer

Gebruik centrale koeling.

Stel snijplaat in op hogere spaanhoek (HSS: op aanvraag)

Controleer snedediepte

Conische boring

Te snel

Neem een slijtagebestendigere hardmetaalkwaliteit

Pas snijsnelheid aan

Verhoog koelvloeistofdebiet

Het advies voor probleembehandeling geldt ook voor de finiseer kotterkoppen, radiaal.
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EPB finiseer kotterkoppen, radiaal
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Perfect resultaat vanaf het eerste werkstuk bij gebruik van 
een finiseer kotterkop uit het ’kern’-programma. 
∅ 15 tot 205 mm.
Precisie  
• Met micrometrische instelling (2,5μ op ∅) 

waardoor gattolerantie IT5 bereikbaar is.
• Het contact van de snijplaathouder met de kop 

arandeert de stijfheid van de snijkant:
volledige controle over de precisie van de
gatgeometrie en de perfecte oppervlakte-
ruwheid (Ra 0.6 is haalbaar).

Productiviteit  
• Snijsnelheden tot 1500 m/min met de ’Libraflex’ 

balanceerbare koppen.

Gebruiksvriendelijk
• Libraflex balanceerringen, met directe instel-

ling, geen diagram nodig.
• Ook snijplaatopnames voor afschuinen en trek-

kotteren verkrijgbaar.
• Koelvloeistof door de kop naar de snijplaat.

Betrouwbaar
• Het contact van de snijplaathouder met de kop 

beschermt het instelmechanisme.
• Koppen zijn gesmeerd en afgedicht.

Kosteneffectief
• Voor lage tot gemiddelde omw/min zijn de kop-

pen zonder balanceermechanisme geschikt.
• Alle koppen gebruiken slechts drie snijplaatma-

ten.
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EPB finiseer kotterkoppen, radiaal - Overzicht
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EPB finiseer kotterkoppen, radiaal - Eigenschappen

Finiseer kotterkoppen, radiaal:

Een radiale finiseerkotterkop is een samenstelling van een kop en een snijplaathouder.

A780xx koppen

9 precisie kotterkoppen voor finiseerkotteren van diameters 15 tot 205 mm, gebruik 
makende van radiaal geplaatste snijplaathouders.
Voorgebalanceerd op mediaan diameterinstelling.
Micrometrische instelling
Snijplaathouder instelmechanisme met een micrometrische instelschroef (1 increment = 0,01 
mm op de diameter) en een noniusschaal (resolutie van 2,5 μm op de diameter). De precisie 
van het mechanisme garandeert een grote repeteernauwkeurigheid. Hoekpositie van de snij-
kant volgens DIN 69871/ISO 7388 voor SA en ISO 12164 voor HSK. Centrale koeling door de 
kop, gericht naar de snijkant.

A790xx koppen

5 balanceerbare ‘Libraflex’ kotterkoppen voor finiseerkotteren van ∅ 30 tot 115 mm, met 
hoge snelheden (tot 1500 m/min), met radiaal geplaatste snijplaathouders. 
Balanceren vermindert de belasting op de machinespindel, de snijvoorwaarden kunnen wor-
den geoptimaliseerd, betere afwerkingskwaliteit wordt bereikt (zelfs bij eerder conventionele 
snelheden). Balanceren gebeurt door de twee gegradueerde ringen in te stellen volgens de te 
kotteren diameter. Geen balanceertabellen zijn nodig.

Snijplaathouders

Het grote programma finiseerkotter, afschuin en trekkotter snijplaathouders is geschikt voor zowel A780xx als A790xx finiseerkotterkoppen
(radiale types).

Finiseerkotter snijplaathouders

Type 782: aanvalshoek 90° voor WB snijplaten
Type 724: aanvalshoek 90° voor TC snijplaten
Type 725: aanvalshoek 90° voor CC snijplaten
Type 726: aanvalshoek 95° voor CC snijplaten
Opmerking: 95° aanvalshoek snijplaathouders moeten gebruikt worden om te groot contact te 
vermijden als tegen een schouder moet gekotterd worden.

Afschuin snijplaathouders, ∅ 23 tot 160 mm

Type 729: beschikbaar met een 15°, 30° of 45° aanvalshoek voor CC snijplaten. Libraflex ba-
lanceren kan ook gebruikt worden met afschuin snijplaathouders.

Snijplaatopnames voor trekkotteren, ∅ 26,5 tot 164 mm

Type 789: aanvalshoek 90° voor WB en CC snijplaten. Libraflex balanceren is niet mogelijk als 
trekkotter snijplaathouders gebruikt worden. In dit geval is de hoogste balanskwaliteit te reali-
seren als beide balanceerringen ingesteld worden op hun grootste graduatie.
Voor D1 minimum intredegat controle, zie blz 314.

�
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EPB finiseer kotterkoppen, radiaal – Coderingen

Codering, finiseer kotterkoppen, radiaal

Codering, snijplaathouders

Codering, afschuin snijplaathouders

Codering, trekkotter snijplaathouders

KOTTERKOPPEN

Radiale finiseerkotterkoppen: 
- 780 = voorgebalanceerd in mediaanpositie 

- 790 = balanceerbaar 

Graflex 
schachtafmeting / kopcapaciteit

KOTTERKOPPEN

Radiale finiseerkotter snijplaathouders, 
aanvalshoek en geschikt snijplaattype

 - 724: aanvalshoek 90° voor TC snijplaten 
- 725: aanvalshoek 90° voor CC snijplaten 
- 726: aanvalshoek 95° voor CC snijplaten 
- 782: aanvalshoek 90° voor WB snijplaten

Snijplaathouderafmeting
en capaciteit 

(x0 = standaard, x5 = groot) 

KOTTERKOPPEN

Snijplaathouders voor radiale 
finiseerkotter afschuining Aanvalshoek

Snijplaatafmeting

Snijplaat type

Snijplaathouder-
afmeting 

= kopafmeting

KOTTERKOPPEN

Trekkotter 
snijplaathouders

Aanvalshoek

Snijplaatafmeting

Snijplaat type

Snijplaathouder-
afmeting 

= kopafmeting
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EPB finiseer kotterkoppen, radiaalType A780 – finiseer kotterkoppen, radiaal, niet balanceerbaar

Onderdelen

Graflex schacht

Capaciteit C ∅ mm Bestelnr.

Afmetingen in mm

Snijplaathouder 
afmetingAfm. 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

Voor

Snijplaathouder klemschroef 
(2)

Klemschroef (3) Sleutel voor (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

Snijplaathouders moeten afzonderlijk worden besteld, zie blz 311-313. * Zonder snijplaathouder.

Wijzigingen voorbehouden.
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Type A790 – Libraflex® balanceerbare finiseer kotterkoppen, radiaal

Onderdelen

Graflex schacht

Capaciteit C ∅ mm Bestelnr.

Afmetingen in mm
Snijplaat-

houder
afmetingAfm. 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

Voor

Snijplaathouder klemschroef 
(2)

Klemschroef (3) Ring schroef (6) Sleutel voor (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

Snijplaathouders moeten afzonderlijk worden besteld, zie blz 311-313. * Zonder snijplaathouder.

Wijzigingen voorbehouden.
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Finiseerkotter snijplaathouders 90°en 95°, voor radiale koppen type A780 en A790

Aanvalshoek κ
Voor A780... en 

A790...

Snijplaat-
houder

afmeting
Capaciteit C 

∅ mm Bestelnr.

Afmetingen in mm
Geschikte
snijplaat-
afmeting Ontwerpl1 f1

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

Wijzigingen voorbehouden.
* De snijplaathouders afmeting 60 en 65 passen ook het op finiseerkotter glijblok voor brugbaar kotterkoppen.
** Precisiebalancering van type A790 koppen is niet mogelijk bij gebruik grote snijplaathouders. Schroeven en sleutels voor snijplaatbevestiging, zie blz 339-340.
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Afschuinsnijplaathouders, voor radiaal type koppen A780 en A790

Aanvalshoek κ
Voor A780... en 

A790...

Snijplaat-
houder

afmeting Capaciteit C ∅ mm Bestelnr.

Afmetingen in mm
Geschikte
snijplaat-
afmetingl1 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

Wijzigingen voorbehouden.
Voor vervangende schroeven en torxsleutels voor bevestigen van snijplaten zie blz 339-340.
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Finiseer trekkotter snijplaathouders voor radiaal type koppen A780 en A790

Onderdelen

Trekkottercapaciteit D2
in relatie tot kop ∅ mm

Aanvals-
hoek κ Bestelnr.

Afmetingen in mm
Geschikte
snijplaat-
afmetingA 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

Voor

Aangepaste klemschroef voor
trekkotter snijplaathouder (2)

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

Voor D1 minimum intredegat controle, zie blz 314.

Wijzigingen voorbehouden.
Voor vervangende schroeven en torxsleutels voor bevestigen van snijplaten, zie blz 339- 340.
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EPB finiseer kotterkoppen, radiaal - Instructies

Snijplaatopname bevestigen (Fig. 1)

Verwijder de klemschroef (2). Controleer dat de cilinderklemschroef is losgedraaid, om de be-
huizingscilinder van de snijplaatopname (10) iets los te maken. Plaats de snijplaatopname (9) 
op de cilinder (10). Draai de schroef (2) vast. Plaats een snijplaat (15) met de schroef (12).

Fig. 1

Diameterinstelling (Fig. 2)

- Draai de cilinderklemschroef (3) los. 
- Stel de diameter in met de micrometrische stelschroef R, gebruik de ring en de nonius. 
- Draai de schroef (3) vast om de cilinder in de ingestelde positie vast te klemmen.
Instelprecisie (Fig. 2)
- Instelmeter (R): 1 increment = 0,01 mm op de diameter. 
- Nonius fijninstelling (V): 2,5 μ resolutie op de diameter. 
 Rechtsom draaien = diameter vergroten (lnksom = diameter verkleinen). 
Opmerking: De beste diameterprecisie in boringen wordt verkregen door voorinstellen van de 
kop (met een voorinsteller) op een kleinere diameter (vb. -20μ), een testboring uit te voeren en 
te corrigeren tot de gewenste diameter is bereikt. De koppen zijn ontworpen om een optimale 
precisie te bereiken door in wijzerzin bij te stellen. Daarom is het aangewezen om bij verkleining 
van de diameter een halve of volledige rotatie in tegenwijzerzin te draaien en dan in uurwijzer-
zin bij te stellen tot de gewenste diameter. Fig. 2

Balanceren, koppen A790xx (Fig. 3)

Als de diameter van de kop is ingesteld, moeten de twee balanceerringen (7) en (8) worden 
bijgesteld, zodat de graadverdelingsmerktekens (overeenkomend met de diameterwaarde) in 
lijn liggen met het referentiemerkteken (12) (increment op de ringen is 1 mm, stel in op de 
dichtstbij liggende waarde). Draai beide ringschroeven (5) en (6) vast, om de ringen in de in-
gestelde positie vast te klemmen.

Opmerking: Libraflex balancering kan ook worden gerealiseerd als afschuin snijplaatopnames 
worden gebruikt. Libraflex precisiebalancering is niet mogelijk als trekkotter snijplaatopnames 
worden gebruikt. In dit geval wordt de hoogste onbalansreductie gerealiseerd als beide balan-
ceerringen op hun grootste schaalverdelingsmerktekens zijn ingesteld.

Fig. 3

Trekkotterinstructies (Fig. 4)

Als er trekkotter snijplaatopnames worden gebruikt, moeten de minimum toegangsdiameter 
(D1 min)* en linksom snijden worden toegepast. De trekkotter snijplaatopnames worden gele-
verd met een schroef om deze aan de kop te bevestigen; deze moet de standaard schroef ver-
vangen die al op de kop is bevestigd (behalve bij de kleinste houder A789X08WB0390, 
waarvoor de standaard schroef wel geschikt is).

Fig. 4

* Voor kopafmetingen 08, 09 en 10: 
D1 min

* Voor kopafmetingen 20 - 70: D1 min
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Aanbevolen bewerkingscondities

De beste prestaties worden bereikt met centrale koeling (hogere snijwaarden, betere oppervlakteruwheid, betere spaanafvoer).
Selecteer altijd de kortst mogelijke gereedschapssamenstelling, voor de hoogste mate van betrouwbaarheid en productiviteit: langere gereed-
schappen = lagere snelheid.
Voor hoge prestaties (bv. boven 6000 omw/min) adviseren wij de balanceerbare koppen: balanceerbare koppen verbeteren de geometrische gat-
kwaliteit ook bij lagere snelheden, bv. 4000 omw/min.
De vijf kleinste koppen bestrijken diameters van 15 tot 51 mm. Ze kunnen gemonteerd worden op hardmetaal verlengingen. Hoge prestaties zijn 
mogelijk bij finiseer kotteren, zelfs in toepassingen met zeer grote kotterdieptes.

Probleembehandeling
Zie het advies voor probleembehandeling, in hoofdstuk AxiaBore, blz 302.

Maximumsnelheden voor finiseer kotterkoppen, radiaal

Kop
Capaciteit ∅ Max. toerental

Max. snijsnelheid vc
bij min. capaciteit.

Max. snijsnelheid vc
bij max. capaciteit.

(mm) (mm/omw) (m / min) (m / min)

Libraflex balanceerbare finiseer kotterkoppen

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

Finiseer kotterkoppen

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

Opmerking: de maximum snelheden zijn gerelateerd aan het mechanische ontwerp van de kotterkoppen en de balanceerkwaliteit. Snelheden binnen deze limieten moe-
ten gekozen worden rekening houdende met de andere snijcondities, bijvoorbeeld werkstukmateriaal, snijkanttype (snijplaat), gereedschapslengte of machinespindel. Bij 
snelheden vanaf ca. 8000 tr/min moeten de klemopnames en de tussenstukken fijn gebalanceerd worden. Door gebruik te maken van balanceerbare koppen en fijn geba-
lanceerde opnames verbeteren de standtijd en de kotterprestaties, zelfs bij lagere snelheden.
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Omdat grote boringen niet per se moeilijke boringen hoeven 
te zijn, ontwikkelden wij het modulaire brugbaarsysteem. 
Ruw en finiseerkotteren ∅ 204 tot 2155 mm

Precisie & productiviteit
• Sterk ontwerp, resulterend in uitstekende ste-

vigheid. Deze stevigheid verbetert zowel de 
benutting van het machinevermogen als de 
kwaliteit van de boring (IT5 ; Ra 0.6 realiseer-
baar bij finiseerkotteren).

• Betrouwbaardere gatkwaliteit in vergelijking 
met bv. interpolatiefrezen; kortere bewerkings-
tijd en lagere belasting van de machinespindel.

Flexibel
• Voor alle diameters van 204 tot 2155 mm. De 

grootste diameters (654 tot 2155 mm) worden 
gerealiseerd door combineren van kleine brug-
baren tot een Jumbo lichtgewicht brugbaar.

• Modulair concept: uitwisselbare ruw, finiseer, 
tegengewicht en Graflex® blokken.

• Ruim OD-overdraaien en trekkotteren mogelijk.

Gebruiksvriendelijk
• Gemakkelijk en betrouwbaar monteren en in-

stellen van de blokken, met behulp van een 
nok aandrijfmechanisme.

• Symmetrisch of versteld kotteren mogelijk bij 
ruw kotteren.

• Micrometrische instelling vanaf de zijkant van 
de baren, voor gemakkelijke toegang.

• Positionering onder een hoek van de brugbaar 
elke 30° op de opname, voor gemakkelijke op-
slag.

• Centrale koeling.
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EPB brugbaar kotterkoppen – Eigenschappen

6 brugbaren voor kotteren ∅ 204 tot 655 mm (en OD-overdraaien ∅ 48 tot 521 mm)

Brugbaren hebben een connectie ∅ 40 mm, voor directe bevestiging op opnames voor brugbaren (SA en HSK) of op de Graflex adaptermaat 
7 voor brugbaren. Bij gebruik van de Graflex adapter zijn verlengingen mogelijk, evenals spindel flensklemmen. Positionering onder een hoek 
van de brugbaar elke 30° op de opname of Graflex adapter, voor gemakkelijke opslag.

Op brugbaren kunnen ruw, finiseer of tegengewicht Graflex® blokken gemonteerd worden. Gemakkelijke montage en instelling van de blokken 
met behulp van een ’nok’ aandrijfmechanisme (38 mm slag op radius) en 3 klemschroeven. Brugbaren worden geleverd met 2 afgedichte koel-
kanalen. Deze kunnen uitgerust worden met twee regelbare koelpijpen die beschikbaar zijn als toebehoren. Hiermee wordt de koeling direct naar 
de snijkanten geleid.

Ruw kotteren met twee ruw kotterblokken en twee snijplaatcassettes

Symmetrisch of versteld kotteren mogelijk. Ook cassettes voor afschuinen verkrijgbaar.

Finiseerkotteren met een finiseerkotterblok met een snijplaatopname en een tegengewichtblok

Finiseerkotterblok met micrometrische instelling (1 incr. = 5μ op de diameter) De voor finiseer kotterblokken geschikte snijplaatopnames zijn het-
zelfde als die voor radiale finiseer kotterkoppen, maat 60.

Ruim OD-overdraaien en trekkotteren. Met twee glijblokken met Graflex® connectie maat 5, een Graflex® kotterkop maat 
50 met snijplaatopname voor OD-overdraaien of trekkotteren en een Graflex® maat 50 tegengewicht.
OD-overdraaien ∅ 203 tot 2177 mm. Trekkotteren ∅ 48 tot 2021 mm.

3 jumbo brugbaren voor kotteren ∅ 654 tot 2155 mm (en OD-overdraaien ∅ 498 tot 2021 mm)

’Jumbo Brugbaren’, vervaardigd uit aluminium met hoge treksterkte en met stalen verbindingsstukken, zijn ontworpen voor 2 klassieke Brugba-
ren in verschillende posities. Geleverd met 4 klemschroeven om te monteren op freeshouder, flensmontage type 569, centrale cilinder ∅ 60 mm 
- of om rechtstreeks op de machinespindel te monteren (DIN 2079/50 front end), met behulp van centreercilinder, zie accessoires.
Opmerking: OD-overdraaien en trekkotteren zijn ook mogelijk.

Voor selecteren van de brugbaar, in relatie tot de door kotteren of OD-overdraaien te realiseren diameter, zie de keuzediagrammen voor brug-
baren, blz 321.
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Ruw kotter glijblok

Een grote dubbele ruw kotterkop wordt samengesteld uit twee ruw kotterblokken, elk voorzien van een cassette. 

Geschikte cassettes

Er is een breed scala aan cassettes verkrijgbaar:  – Cassettes met een 90° aanvalshoek, aanbevolen bij de meeste ruw kottertoepassingen voor 
een lager vermogenverbruik, – Cassettes met ≤80° aanvalshoek, aanbevolen voor doorlopende gaten (en afschuinen), met name in gietijzer ter 
voorkoming van breuk in het uittredevlak. Het vermogenverbruik is hoger. – Opmerking: andere cassettes met ISO5611/h1 = 16 mm bevesti-
gingsklemvlak zijn ook geschikt.

De twee cassettes kunnen op de dezelfde diameter of in een verstelde positie worden ingesteld. Voor versteld kotteren moet de snijkantbewer-
king op de kleinere diameter worden vervroegd naar een leidende positie. De minimum vervroegde waarde is gelijk aan de halve voeding per 
omwenteling. Voor versteld kotteren met cassette voor 90° aanvalshoek kan een afdoende verhoging van de leidende cassette (bv. 0,5 tot 1 mm) 
worden gerealiseerd met behulp van de hoogte-instelschroef van de cassette of door er een opvulstuk onder te leggen. Bij cassettes met een 
kleinere aanvalshoek is een veel grotere verhoging van de snijkant noodzakelijk (bv. 1 tot 3 mm). Dit dient niet te worden gerealiseerd door ver-
hoging van een standaard cassette, omdat de schuine klemschroef van de cassette dan niet goed vastklemt: daarom is er een 3 mm verlengde 
cassette met aanvalshoek van 75° voor TC...22 snijplaten verkrijgbaar (bestelnr. 18LS0316).

Finiseerkotterblok en tegengewicht glijblok

Een grote finiseer kotterkop wordt gerealiseerd met één finiseerkotterblok en één tegengewicht glijblok. De snijplaathouder van de finiseer kot-
terblok wordt ingesteld met een micrometrische instelschroef (1 increment = 5 μm op de diameter). Het instelsysteem is stofvrij en levenslang 
gesmeerd. De precisie van het instelsysteem garandeert reproduceerbare nauwkeurigheid. De stelschroef is aan de zijkant van het blok ge-
plaatst en dus gemakkelijk bereikbaar.

Geschikte finiseerkotter snijplaathouders A72460, A72560 of A72660 moeten afzonderlijk worden besteld, zie blz 311.
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Keuzediagram voor brugbaren, voor realiseren van 
een gewenste boring diameter
• Ruw kotteren: met 2 ruw kotterblokken (2x A731400) met casettes).
• Finiseerkotteren: met een finiseerkotterblok (A731500) met snijplaatop-

name en een tegengewichtblok (A731600).

Voor kotterdiameter Jumbokeuze Brugbaarkeuze

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

Keuzediagram brugbaren, voor realiseren van
een gewenste OD-overdraai diameter
• Ruw OD-overdraaien: met twee Graflex blokken (2x A73140128) en 

twee ruw kotterkoppen (2x A750 50) met snijplaatopnames.
• Fijn OD-overdraaien: met twee Graflex blokken (2x A73140128),

een finiseerkotterkop (A780 50) met snijplaatopname en een
Graflex® tegengewicht massa (BM050W78050).

Voor OD-overdraaien 
diameter

Jumbokeuze Brugbaarkeuze

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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EPB brugbaar kotterkoppen – Coderingen

Codering, opnames voor brugbaren

Codering, brugbaren

Codering, glijblokken

Aansluiting code
vb. E3471= opname DIN50ADB

A = Graflex maat 7 voor A780 50 kop

Voor klassieke brugbaren
(connectie Ø 40 mm)

Brugbaar
klemconnectie

Kotteren

Brugbaar
kotterkop

Brugbaarcapaciteit 
010, 020… 060 = Klassieke brugbaren 
001, 002 en 003 = Jumbo brugbaren

Kotteren

Brugbaar
kotterkop

Glijbloktype:
- 400 = ruw kotteren

- 500 = finiseerkotteren
- 600 = tegengewicht

- 40 128 = Graflex® maat 5
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EPB brugbaar kotterkoppenOpnames en adapters voor brugbaren

Onderdelen

Opname type Afmeting Capaciteit ∅ C mm Bestelnr.

Afmetingen in 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

Voor capaciteit ∅

Brug klemschroef (1) Klemsleutel voor (1)

Aantal S

204-655 950D1230 4 03H10 10

Wijzigingen voorbehouden.
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Brugbaren

Toebehoren Onderdelen

Capaciteit ∅ C mm Bestelnr.

Afmetingen in 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

Voor capaciteit

Koelingaansluiting (3) Klemschroef (1) Plug (5) Plug klemschroef (6) Sleutel voor (1) (2) (4)

Aantal Aantal Aantal Aantal S

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

Voor grotere diameters, zie Jumbo brugbaren op blz 325.

Wijzigingen voorbehouden.
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Jumbo Brug baren

Toebehoren Onderdelen

Capaciteit ∅ C mm Bestelnr.

Afmetingen in 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

Voor

Centreercilinder Brug klemschroef (1) Jumbo klemschroeven (2)

S Aantal S l3 M Aantal

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

2 1

0

Wijzigingen voorbehouden.
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Glijblokken

Toebehoren Onderdelen

Type van glijblok Bestelnr.

Afmetingen in mm

OntwerpA L l l1 l2 D1 d1

Ruw kotteren* A731 400 47 97 70 – – – – 1 1,80
Finiseer kotteren** A731 500 47 97 70 – – – – 2 2,00

Tegengewicht A731 600 – 97 70 – – – – 3 2,00
Graflexmaat 5*** A731 40128 38 97 70 25 30 50 28 4 1,30

Voor

Sleutel voor
(2) (3) (4) (5)

Tegengewicht Cassette
klemschroef (1)

Snijplaathouder 
klemschroef (2)

Sleutel voor (1) Klemschroef (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 – – – – –

Ontwerp 3 Ontwerp 2

Ontwerp 1 Ontwerp 4 Ontwerp 4

* Cassettes moeten afzonderlijk worden besteld, zie blz 327. ** Snijplaatopnames maat 60 moeten afzonderlijk worden besteld, zie blz 311-312.
*** Bij gebruik van kotterkop A78050 het tegengewicht gebruiken, zie Toebehoren hieronder.

Wijzigingen voorbehouden.
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Cassettes, voor het ruwkotter glijblok

Toebehoren Onderdelen

Toepassing Bestelnr.

Afmetingen in mm

Geschikte
snijplaatafmeting Ontwerpl1 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

Voor

Hoekopvulstuk Sleutel voor onder-
legplaatschroef

Sleutel voor
klemschroef

Onderlegplaat Onderleg- 
plaatschroef

Instelschroeven

l T Hoogte 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

• Voor ruw kotter glijblok.

Wijzigingen voorbehouden.
Voor vervangende schroeven en torxsleutels voor bevestigen van snijplaten zie blz 339-340.
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Graflex® glijblokken

Dit blok heeft een female Graflex connectie maat 5. Elke Graflex kotterkop, speciaal 
gereedschap of standaard Graflex module maat 5 kan op de brugbaren worden ge-
monteerd, bv. de tekening toont opstellingen voor OD-overdraaien of trekkotteren met 
een kotterkop en het Graflex tegengewicht. Twee posities van de Graflex module zijn 
mogelijk op het blok, omdat er tweemaal twee schroefposities voor kogelneuzen be-
schikbaar zijn en twee spiegroeven, op 180° geplaatst. Eveneens voorzien van het 
geïntegreerde instelmechanisme (38 mm slag op radius).
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Aanbevolen bewerkingscondities

De beste prestaties worden bereikt met centrale koeling (hogere snijwaarden, betere oppervlakteruwheid, betere spaanafvoer). Bij ruw kotteren 
wordt een hogere productiviteit bereikt met symmetrische instelling van de cassettes (meest gebruikte methode, dubbele voeding vergeleken 
met verstelde instelling). Bij finiseerkotteren, onder goede omstandigheden, adviseren wij het gebruik van cermet snijplaten (CMP hardme-
taalkwaliteit), voor hoge snelheden en lange standtijd.

Opnames en adapters voor brugbaren

Zie informatie in eigenschappen van brugbaren en Jumbo brugbaren blz 319.

Probleembehandeling

Zie de bladzijden over probleembehandeling in het hoofdstuk ruw kotteren blz 268 finiseerkotteren blz 302.

Maximum snelheden voor brugbaren

Kop Capaciteit ∅ Max. toerental

Max.  snijsnelheid vc
bij min. capaciteit.

Max.  snijsnelheid vc
bij max. capaciteit.

(mm) (mm/omw) (m / min) (m / min)

Brugbaar kotterkoppen (met de 2 glijblokken symmetrisch ingesteld)

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

Opmerking: de maximum snelheden zijn gerelateerd aan het mechanische ontwerp van de kotterkoppen en de balanceerkwaliteit. Snelheden binnen deze limieten moeten 
rekening houdende met de andere snijcondities gekozen worden, bijvoorbeeld werkstukmateriaal, snijkanttype (snijplaat), lengte of machinespindel.
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EPB kotterkoppen – Op maat

Op maat gemaakte kotteroplossingen, voorbeelden:
• Kotterbaren met meerdere snijkanten
• Speciale verlengingen, bv. met geleidlippen
• Baren voor combineren van boren, kotteren, afschuinen, ruimen, draadsnijden,...
Op aanvraag.
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Kottersnijplaten – Gids

Kottersnijplaten
Deze snijplaten zijn geselecteerd uit het volledige Seco programma om de best mogelijke resultaten te geven in een 
groot veld van kotterbewerkingen. De snijplaat afmetingen zijn geschikt voor het complete programma Graflex kotter-
koppen.
Snijplaten voor ruw kotteren hebben een grote taaiheid en hebben in hoofdzaak positieve geometrieen om een hoog 
spaandebiet en minimaal snijmoment te garanderen. Snijplaten voor finiseer kotteren hebben in hoofdzaak positieve 
geometrieen en kleine neusradiussen voor een accurate controle van de kottertolerantie, geometrie en oppervlakteruw-
heid.

Codering, voorbeelden

Afm(ISO codering) Seco geometrie Seco hardmetaal

Afm(ISO codering) EPB 
hardmetaal

EPB 
geometrie
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CVD beklede kwaliteiten aanbevolen voor kottertoepassingen

TP2500 TP2500 is bedoeld voor een groot aantal draaitoepassingen in zowel staal als roestvast staal. TP2500 is ook 
een goede keuze voor toepassingen in gietijzer. De slijtageweerstand en de snijkantssterkte samen met het 
universele karakter maken van deze hardmetaalkwaliteit de basiskeuze voor veel toepassingen.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TP3000 TP3000 is bedoeld voor kottertoepassingen waar vooral eisen worden gesteeld aan de taaiheid van de snij-
plaat en waar betrouwbaarheid belangrijk is.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP200 TP200 is een zeer universele kwaliteit die in veel verschillende toepassingen, omstandigheden en materialen 
kan gebruikt worden. TP200 kan zowel in staal, roestvast staal als gietijzer gebruikt worden.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP400 TP400 is bedoeld voor het kotteren van austenitische en ferritisch-austenitische  (duplex) toestvrije stalen. 
Deze hardmetaalkwaliteit heeft een hoge weerstand tegen zowel plastische vervorming als snijkantsuitbrok-
keling.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP40 TP40 is de basiskwaliteit voor draaitoepassingen in het P40 gebied. Zeer taaie kwaliteit voor 
moeilijke operaties in gegoten en gesmeed staal en alle typen van roestvast staal.
TiC/Ti (C, N) + TiN

TM4000 TM4000 is bedoeld voor het verspanen van roestvast staal. De slijtageweerstand en de superieure snijplaat-
taaiheid maken deze kwaliteit tot de basiskeuze voor toepassingen in roestvast staal.
Ti (C,N) + Al2O3 DURATOMIC™

TK2000 De basiskeuze voor het verspanen van grijs en smeedbaar gietijzer. Een taaiere kwaliteit dan TK1000. Ze 
kan gebruikt worden onder ongunstige omstandigheden en bij zwaar onderbroken snede. TK2000 kan ook 
gebruikt worden voor toepassingen in staal, gehard staal en gelegeerd hittebestendige staal.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN
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Hardmetaalkwaliteiten - ISO klassificatie
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PVD beklede kwaliteiten aanbevolen voor kottertoepassingen
CP200 Harde micrograinkwaliteit vooral bedoeld voor het finiseren van hittebestendige superlegeringen gebaseerd op 

Ni, Co, Fe en Ti en voor het draaien van titanium. Functioneert ook goed bij finiseren van roestvast staal.
(Ti, Al) N + TiN

CP500 
26 (EPB)

CP500 is een zeer taaie micrograin hardmetaalkwaliteit die gebruikt wordt voor het finiseren en medium ruwen 
van roestvast staal. CP500 kan onderbroken snede bewerkingen zeer goed aan. CP500 kan eventueel ook 
gebruikt worden voor het bewerken van aluminiumlegeringen.
(Ti, Al) N + TiN

Onbeklede kwaliteiten aanbevolen voor kottertoepassingen
KX 03 
(EPB)

Micrograin hardmetaalkwaliteit voor het draaien van aluminium en andere non-ferro materialen.

Cermet aanbevolen voor kottertoepassingen
CMP Beklede cermets hebben een zeer hoge slijtageweerstand. Ze zijn bedoeld voor finiseertoepassingen in staal 

en roestvast staal, waar zeer hoge eisen gesteld worden aan oppervlakteruwheden.
(Ti, Al) N + TiN

CM 51 
(EPB)

Cermet snijmateriaal met grote slijtageweerstand. Bedoeld voor finiseertoepassingen in staal, als hoge eisen 
aan de oppervlakteruwheid gesteld worden.
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CVD beklede kwaliteiten aanbevolen voor kottertoepassingen

T2000D

• Universele kwaliteit.
• Basiskeuze voor staal en gietijzer.
• Unieke combinatie van slijtageweerstand en taaiheid.
• MTCVD type bekleding.
• Ti (C, N) + Al2O3 + TiN.

T3000D
• Taaie kwaliteit met maximale betrouwbaarheid.
• MTCVD type bekleding
• Ti (C,N) + Al2O3.

25 (EPB)

• Universele kwaliteit.
• Deze kwaliteit is bedoeld voor een brede waaier van toepassingen in staal, 

roestvast staal en gietijzer.
• Goede combinatie van slijtageweerstand en taaiheid.
• Ti (C,N) + Al2O3.

CBN en PCD kwaliteiten aanbevolen voor finiseerkottertoepassingen
82 (EPB)

• CBN kwaliteit voor finiseerkotteren in grijs gietijzer (groep 12).
• Deze kwaliteit heeft een hoge hardheid en hoge slijtageweerstand.

CBN10 81 
(EPB)

• CBN kwaliteit voor finiseerkotteren in staal (Groep 7) met continue tot licht 
onderbroken snede.

PCD20 91 
(EPB)

• PCD kwaliteit voor finiseerkotteren in aluminium en Al-legeringen, koper, 
brons en synthetische materialen (Groups 16 – 17)
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Snijplaten, aanbevolen voor ruw kotteren

Kottersnijplaten

Bestelnr.

Onbekleed hardmetaal Bekleed hardmetaal Snijvoorwaarden*

Geslepen
flanken en
gesinterde 

spaanbreek- 
geometrie

Geslepen
flanken en
gesinterde 

spaanbreek- 
geometrie

Geslepen
flanken en
gesinterde 

spaanbreek- 
geometrie Gesinterde spaanbreekgeometrie

Max.
snede- 

diepte ap 
(mm)

Voeding per 
snijkant f = fz 
(mm/omw)

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 [

Wijzigingen voorbehouden. * Voor aanbevolen snijsnelheden, zie blz 338.

CPGT CCMT-F1 CCMT-F2

CCGT-AL SCGX-P2 SCMT-F2

TCMT-F2 TCGT-AL VBMX (voor afschuingereedschappen)
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Snijplaten, aanbevolen voor finiseer kotteren

Part No.

Onbekleed 
hardmetaal Bekleed hardmetaal Cermet CBN frezen PCD Snijvoorwaarden*

Geslepen
vrijloop en 

spaanbreek-
geometrie, 

linkse versie
Spaanbreek-

geometrie

Geslepen
vrijloop en 

spaanbreek-
geometrie,

linkse versie

Geslepen vrijloop 
en directe spaan-
breekgeometrie, 

linkse versie

Geslepen
vrijloop en 

spaanbreek-
geometrie,

linkse versie

Spaan-
breek-

geometrie

Zonder spaanbreek-
geometrie, geslepen 

vrijloop

Zonder spaan-
breekgeometrie, 
geslepen vrijloop

Geslepen 
vrijloop en 

spaan-
breek-

geometrie

Snede-
diepte ap 

(mm)
Voeding fz 
(mm/omw)

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 [

Wijzigingen voorbehouden. * Voor aanbevolen snijsnelheden, zie blz 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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Aanbevolen snijsnelheden voor kotteren (in relatie tot werkstukmateriaal en snijplaatkwaliteit)

Kottersnijplaten - snijvoorwaarden

Werkstukmateriaal (Seco materiaalgroepen) Hardheid 
HB

Kwaliteiten/snijsnelheden vc (m/min)*

Onbekleed Bekleed hardmetaal 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

Koolstofstaal C<0,5% (Groepen 1 - 3)
Koolstofstaal C>0,5% (Groepen 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

Gelegeerd staal (Groepen 4)
Behandeld gelegeerd staal (Groepen 5)
Behandeld gelegeerd staal (Groepen 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 

Gehard staal (Groepen 7) 80–180

Roestvast staal (Groepen 8 - 11) 150–270 60–130 60–180 80–200 80–180 60–160 60–200 80–200

Grijs gietijzer (Groepen 12) 150–270 60–140 100–200 80–180 100–230 60–160 150–800

Nodulair en smeedbaar gietijzer (Groepen 15) 150–270 60–130 80–180 80–150 80–200 60–160

Aluminium en -legeringen Si<16% (Groepen 16) 60–120 150–800 150–800 150–1000

Al-legeringen Si>16% (Groepen 17) 60–120 150–500 150–500 150–800

Koper, messing en brons (Groepen 16 - 17) 60–120 150–400 150–400 150–600

Superlegeringen en Ti-legeringen 
(Groepen 20 - 22)

20–50 20-50 20–50

* Voor aanbevelingen voor snededieptes en voedingen, zie blz 336-337.
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Kottersnijplaten - snijplaatklemming

Deze bladzijde geeft een overzicht van de snijplaatklemschroeven en sleutels voor alle kotter snijplaathouders,
gereedschappen en cassettes.

Onthoud: onderdelen maken integraal deel uit van de originele levering. Toebehoren zijn niet inbegrepen in de originele levering maar 
moeten afzonderlijk worden besteld.

Toebehoren Onderdelen

Torx sleutel voor snijplaatklemschroef* Snijplaatklemschroef

Voor snijplaathouders voor ruw
kotterkoppen Voor snijplaat afm Bestelnr. Torx Plus Bestelnr. 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

* Eén Torx schroevendraaier wordt meegeleverd met elke ruw kotterkop.

Toebehoren Onderdelen

Torx sleutel voor snijplaatklemschroef Snijplaatklemschroef

Voor AxiaBore gereedschappen
Voor snijplaat afm Bestelnr. Torx Plus Bestelnr. Torx Plus

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

– T15P-3 15 C04008-T15P 15

Toebehoren Onderdelen

Torx sleutel voor snijplaatklemschroef Snijplaatklemschroef

Voor cassettes
Voor snijplaat afm Bestelnr. Torx Plus Bestelnr. 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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Onthoud: onderdelen maken integraal deel uit van de originele levering. Toebehoren zijn niet inbegrepen in de originele levering maar 
moeten afzonderlijk worden besteld.

Onderdelen

Torx sleutel voor snijplaatklemschroef Snijplaatklemschroef

Voor afschuin gereedschappen
Voor snijplaat afm Bestelnr. Torx Plus Bestelnr. Torx Plus

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

Onderdelen

Torx sleutel voor snijplaatklemschroef Snijplaatklemschroef

Voor snijplaathouders voor finiseerkot-
teren, afschuin snijplaathouders
en trekkotter snijplaathouders

Voor snijplaat afm Bestelnr. Torx Plus Bestelnr. Torx Plus

WB...0301... T06P-2 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C02504-T07P 07
CC...09T3... T15P-3 15 C04008-T15P 15
TC...1102... T07P-3 07 C02504-T07P 07
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EPB Graflex® modulair systeem, samenvatting

Alle kotterkoppen hebben een Graflex® connectieschacht

De kotterkoppen kunnen op elk machinetype worden gebruikt, met behulp van de geschikte Graflex opname (HSK, DIN, BT, ANSI, Seco-Capto).

Alle kotterdieptes kunnen bereikt worden door het juiste Graflex tussenstuk te kiezen, vb. de extra lange met hardmetalen tussenstuk.

De grootste stevigheid van de samenstelling wordt bereikt door selecteren van de langste en breedste opname, en deze aan te vullen met kleinere 
tussenstukken.

De Graflex connectie garandeert een unieke oriëntatie van de kotterkoppen, waarmee snijkantoriëntatie volgens ISO wordt bereikt.

Opmerking: brugbaren kunnen op de Graflex adapter of op opnames worden bevestigd.

Voor keuze van Graflex opnames en tussenstukken, zie de SECO-EPB TOOLING SYSTEMS catalogus.

�� ��

��

�� ��

��
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Graflex klemadvies, in relatie tot kotterkoppen
Voor kotteren zijn geen hoge aandraaimomenten vereist vermits de Graflex connectie zelfklemmend is.

Voor ruw kotteren in zware toepassingen adviseren wij het gebruik van ‘hoge’ aandraaimomenten voor de Graflex kogelneusschroeven.

Zie ook de gedetailleerde beschrijving van ’Graflex connectie samenstellen’ in de SECO-EPB TOOLING SYSTEMS catalogus.

Lange cilinder / vlak connectie

Twee klemschroeven met bolkop

Tussenstuk (optioneel)
Graflex opname

Spiegleuf

Aandrijfspie Klemschroef
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EPB Graflex® connectie-onderdelenOnderdelen voor de Graflex connectie op kotterkoppen

Onderdelen Omschrijving Bestelnr.

Voor Graflex connectie

Voor kotterkopAfmeting d mm

Onderdelen standaard
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

Onderdelen aangepast
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
Frontale spie kit 90M3A 3 18 A76002/ A76012
Frontale spie kit 90M5A 5 28 A76003
Frontale spie kit 90M5A1 5 28 A76013

• De spie kit bestaat uit een spie met zijn klemschroef en de 
geïntegreerde klemschroef.

Wijzigingen voorbehouden.
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Schroefgaten – gatafmeting

HOLEMAKING – Schroefgattoleranties

Metrische ISO schroefdraad en Inch schroefdraad
Draadsnijden – Draadfrezen

Profiel Inch afmetingen Stap Gatdiameter

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

Draadsnijden – Draadfrezen – Fijne schroefdraad

Profiel Inch afmetingen Stap Gatdiameter

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

Gewalste schroefdraad (groefloze draadtappen)

Profiel Inch afmetingen Stap Gatdiameter

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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HOLEMAKING – ISO standaardtolerantie voor gat en as

Astoleranties

Astolerantie positie wordt aangeduid met kleine letters
Boringtolerantie positie wordt aangeduid met HOOFDLETTERS

Meest gebruikt

Gat groter dan as As groter dan gat

Nul

Open passing Schuifpassing Aandrijfpassing Klempassing

Speling Grip
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HOLEMAKING – ISO tolerantietabel

IS
O

 to
le

ra
nt

ie
s 

vo
or
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Tekeningsymbool Tolerantiegebied

Circulariteit

Cilindriciteit

Positionering 0,05
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Omw/min (boren, ruimen en kotteren)

(omw/min)

Snijsnelheid (boren, ruimen en kotteren)

(m/min)

Tafelvoeding (boren, ruimen en kotteren)

(mm/min)

Doorsnede van het gat (boren)

(mm2)

Verspaningsdebiet

Boren (cm3/min)

Kotteren (cm3/min)

Vermogen

Boren (kW)

Kotteren (kW)

Opm: Machinerendement η is tussen 0,75 en 0,85 voor bewerkings-
centra

Vereenvoudigde formule zonder machinerendement:

(kW)

ap = Axiale snedediepte (mm)

Dc = Bewerkte diameter/boordiameter (mm)

f = Voeding per omwenteling (mm/tr)

kc = Specifieke snijdruk (N/mm2)

κ = Aanvalshoek κ=90°, sin κ=1 voor 
snijplaatboren κ=70°, sin κ=0.94 
voor volmetaal en Crownloc boren

(°)

η = Machinerendement (%)

Gemiddelde kc-waarden voor boren

Seco Materiaalgroep kc-waarde

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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Draaisnelheid (kotteren)

(rad/sec)

Boorkoppel

Boren
(Nm)

Ruimen (Nm)

Kotteren (Nm)

Voedingskracht

Boren
(N)

Bewerkingstijd (boren, ruimen, kotteren)

(min/gat)

Oppervlakteruwheid (kotteren)

(μm) 

(μm) 

(μm) 

Een grotere neusradius geeft een betere oppervlakteruwheid. De ta-
bel geeft de maximum aanbevolen, theoretische voedingen om de 
aangegeven Ra-waarde te realiseren.

Oppervlakte-
ruwheid Ra 

waarde (μm)

Neusradius, rε (mm)

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

Voeding, f (mm/omw)

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 = Axiale snedediepte (mm)

Dc = Bewerkte diameter/boordiameter (mm)

f = Voeding per omwenteling (mm/tr)

h = Afstand tussen boorpunt en werk-
stuk voor starten van boorbewerking

(mm)

K = Constant. 1.4 voor staal en roestvast staal en 1.0 
voor gietijzer

kc = Specifieke snijdruk (N/mm2)

L = Diepte van het gat (mm)

Ra = Oppervlakteruwheid (μm)

rε = Neusradius (mm)

Rt = Profielhoogte (μm)

κ = Instelhoek 
κ=90°, sin κ=1 voor snijplaatboren 
κ=70°, sin κ=0.94 voor volhardme-
taal en Crownloc boren

(°)

η = Rendement van machine (%)

Gemiddelde kc-waarden voor boren

Seco Materiaalgroep kc-waarde

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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Staal

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

mm2) mc

1 Zeer zacht laagkoolstofstaal. Puur ferritisch staal. <450 1350 0,21

2 Verschillend van roestvast automatenstaal. 400 <700 1500 0,22

3 Normaal staal. Staal met laag tot medium koolstofgehalte < 0.5% C. 450 <550 1500 0,25

4 Koolstofstaal met hoog koolstofgehalte (> 0,5%C). Mediumhard staal voor harding. Normaal laagge-
legeerd staal. Ferritisch en martensitisch roestvast staal.

550 <700 1700 0,24

5 Normaal werktuigstaal. Harder staal voor harding. Martensitisch roestvast staal. 700 <900 1900 0,24

6 Hard werktuigstaal. Hooggelegeerd staal met hoge hardheid. Martensitisch roestvast staal. 900 <1200 2000 0,24

7 Zeer gehard staal met 42-56 HRc hardheid. Gehard staal uit materiaalgroep 3-6. Martensitisch roest-
vast staal.

>1200 2900 0,22

Roestvast staal

8 Zacht austenitisch roestvast staal. Roestvast automatenstaal. Gecalcineerd roestvast staal. 1750 0,22

9 Mediumhard roestvast staal. Austenitisch en duplex roestvast staal. 1900 0,20

10 Hard roestvast staal. Austenitisch en duplex roestvast staal. 2050 0,20

11 Zeer hard roestvast staal. Austenitisch en duplex roestvast staal. 2150 0,20

Gietijzer

12 Mediumhard gietijzer. Grauw gietijzer. 1150 0,22

13 Laaggelegeerd gietijzer. Smeedbaar gietijzer. Nodulair gietijzer. 1225 0,25

14 Mediumhard gelegeerd gietijzer. Matig moeilijk bewerkbaar smeedbaar gietijzer. Nodulair gietijzer. 1350 0,28

15 Hard hooggelegeerd gietijzer. Moeilijk bewerkbaar smeedbaar gietijzer. Nodulair gietijzer. 1470 0,30

Andere materialen

16 Non-ferro materialen. Aluminium met <16% Si. Koper, zink, magnesium. 700 0,25

17 Non-ferro materialen. Aluminium met >16% Si. Brons, kopernikkel. 700 0,27

20 Nikkel-, kobalt- en ijzerhoudende superlegeringen met hardheid <30 HRc. Incoloy 800, Inconel 601, 
617, 625. Monel 400.

2600 0,24

21 Nikkel-, kobalt- en ijzerhoudende superlegeringen met hardheid >30 HRc. Incoloy 925, Inconel 718, 
750-X, Monel K-500.

3300 0,24

22 Titaniumlegeringen. Ti-6A1-4V. 1450 0,23

De specifieke snijdruk kc1.1 (N/mm2) en de Kienzle exponent mc worden gebruikt voor de berekening van de snijkracht en het vermogen. De gegeven kc1.1 waardes zijn 
voor een snijkant met 0° spaanhoek (als de spaanhoek verandert, moet kc1.1 aangepast worden met 1% per 1°). De gegeven treksterktes Rm zijn enkel een indicatie om 
te helpen het werkstukmateriaal in de juiste materiaalgroep onder te brengen.
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Staal

Seco
mat.

groep

Kienzle
factoren
kc1.1 mc

Werkstukmaterialen - normen

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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Staal

Seco
mat.

groep

Kienzle
factoren
kc1.1 mc

Werkstukmaterialen - normen

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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Staal

Seco
mat.

groep.

Kienzle
factoren
kc1.1 mc

Werkstukmaterialen - normen

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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Roestvast staal

Seco
mat.

groep

Kienzle
factoren
kc1.1 mc

Werkstukmaterialen - normen

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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Gietijzer

Seco
mat.

groep

Kienzle
factoren
kc1.1 mc

Werkstukmaterialen - normen

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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Werkstukmaterialen - verspaanbaarheid

Legeringen op nikkelbasis

Verspaan- 
baarheid* 

(%)

Astroloy 14
Hastelloy B-2 20
Hastelloy C (plaat) 25
Hastelloy C (gietwerk) 20
Hastelloy C-22 20
Hastelloy C-276 18
Hastelloy C-4 18
Hastelloy G 18
Hastelloy G-3 18
Hastelloy N (bar, gietwerk, ringen) 20
Hastelloy N (gietwerk) 18
Hastelloy S 25
Hastelloy W 18
Hastelloy X 18
IN 100 8
Inconel 600 20
Inconel 601 20
Inconel 625 (gietwerk) 24
Inconel 625 (bar, gietwerk, ringen) 16
Inconel 625 (buis) 18
Inconel 706 20
Inconel 708 (bar, gietwerk, ringen) 16 –20
Inconel 713 14–16
Inconel 713, LC 16
Inconel 718 (gietwerk) 16
Inconel 718 (bar, gietwerk, ringen) 14
Inconel 718 (buis) 16
Inconel 901 14–18
Inconel X750 (oplossingsgegloeid) 20

Inconel X750 (precipitatie gehard) 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 (gietwerk) 16
Waspaloy (bar, gietwerk) 14

Legeringen op titaniumbasis

Verspaan- 
baarheid* 

(%)

Ti (puur) – (buis) 60
Ti (puur)– (plaat, bar, gietwerk, ringen) 45
Ti 17 18
Ti 2Cu 30
Ti 3AI-2.5V (bar, gietwerk) 25
Ti 3AI-2.5V (gegloeide bar) 60
Ti 4AI-4Mo-2Sn-Si 30
Ti 5AI-2.5 Sn (gegloeid) 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 (precipitatie gehard) 25
Ti 6-2-4-2 (gegloeid) 30
Ti 6-2-4-6 (precipitatie gehard) 25
Ti 6-2-4-6 (gegloeid) 35

Ti 6AI-5V (gegloeide bar, 
gietwerk, ringen)

30–35

Ti 6AI-4V (gegloeid en gietwerk) 35

Ti 6AI-4V (precipitatie geharde bar,
gietwerk, ringen)

30

Ti 6AI-4V (gegloeide buis) 30
Ti 6AI-4V (geextrudeerd) 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

Legeringen op ijzerbasis

Verspaan- 
baarheid* 

(%)

A286 (plaat) 20
A286 (oplossingsgegloeid) 18
A286 (precipitatie gehard) 16
AM350 (gietwerk) 18
AM350 (warmtebehandeld) 25
AM355 16
Custom 455 20
Discaloy 20
IN 800 16
IN 801 20
Incoloy 909 16
Lapelloy 25
M308 20
N 155 (bar, gietwerk, ringen) 20
N 155 16

Legeringen op kobaltbasis

Verspaan- 
baarheid* 

(%)

Air Resist 13 4
H531 6
Haynes 25 12
Haynes 188 (bar, gietwerk, ringen) 12
Haynes 188 (buis) 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

Precipitatiehardend roestvast staal

Verspaan- 
baarheid* 

(%)

15-5PH 16
17-4PH (precipitatie gehard) 16
17-4PH (oplossingsgegloeid) 30
17-7PH (oplossingsgegloeid) 25
PH15-7Mo (precipitatie gehard) 16
PH15-7Mo (oplossingsgegloeid) 40

* De verspaanbaarheid wordt procentueel 
aangegeven. Een lagere waarde betekent 
dat het materiaal moeilijker verspaanbaar is.
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