























EPB finuppborrningshuvuden, AxiaBore™ - Instruktioner SECO I

MPA (Multi Purpose Adapter), montering

- AxiaBore™ Plus - huvudet kan férses med en MPA-adapter fér uppborrning (Fig.1), OD-
svarvning (Fig.3) och sparstickning (Fig.5). Adaptern levereras med tva skruvar fér montering.
Adaptern och komponenter har dubbla rafflor pa lasytan, fér diametral orientering och med-
och motsolsinstéllning (6kning 2,5 mm pa diameter). Adaptern har ett justerbart munstycke for
att rikta kylvatska mot skareggen.

Uppborrning eller OD-svarvning

Bade uppborrnings- (Fig.1) och OD-svarv- (Fig.3) enheter anvander samma uppborrnings-
skaft (2) med en skarhallare (5), och en motvikt (3).
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MPA-adapter med uppborrningsenhet (Fig.1)

Valj 1amplig skérhallare (5) som ska monteras pa skaftet (2), med hjélp av tabellen ‘Uppborr-
ning’ (se produktsidor). Placera MPA-adaptern med skaft dverst och symbolerna synliga (Fig.
2): las skaftet med skérhallare pa hoger sida om MPA-adaptern (dess diameterldge visas i ta-
bellen ‘Uppborrning’) och las motvikten symmetriskt pa vanster sida. Montera MPA-adaptern
pa uppborrningshuvudet och fortsatt med diameterjustering. VARNING: Uppborrning kréver
medurs spindelrotation, som symbolen anger.

MPA-adapter med OD-svarvenhet (Fig.3)

Valj 1amplig skérhallare (5) som ska monteras pa skaftet (2), med hjélp av tabellen ‘OD-svarv-
ning’ (se produktsidor). Placera MPA med skaft dverst och symbolen synlig (Fig. 4): 1as skaftet
med skarhallare pa hoger sida om MPA (dess diameterlage visas i tabellen ‘OD-svarvning’)
och las motvikten symmetriskt pa vanster sida. Montera MPA p& uppborrningshuvudet och
fortsatt med diameterjustering. VARNING: OD-svarvning kréver medurs spindelrotation, som
symbolen anger.

CounfErweiont
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Fig. 4
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EPB finuppborrningshuvuden, AxiaBore™ - Instruktioner SECO I

MPA (Multi Purpose Adapter) montering (forts)

MPA-adapter med sparstickningsenhet (Fig. 5)

En sparstickningsenhet kraver:

« ett par hallare for sparstickningsverktyg (en E="Utvandig’ (7) och en I="Invandig’ (6)),

« ett sparstickningsverktyg S="mot styrtapp’ (8) eller B="mot halvagg’ (9). ‘S’ och ‘B’ verktyg kan
monteras bade pa ‘E’ eller ‘I’ hallare.

Beroende pa spardjup och position (mot styrtapp / mot halvagg), valj lampligt sparsticknings-
verktyg med hjélp av tabellerna ‘Spérstickning’ (se sidorna 287-294):

o Nar sparet ar mot en styrtapp, valj en S "mot styrtapp” (8); nér sparet ar mot en halvagg, valj
en B "mot halvagg" (9),

o Utan vagg ar bade S- och B verktyg lampliga.

Beroende pa dnskad diameter och atkomlighet, montera sparstickningsverktyget i verktygshal-
laren ‘I" eller ‘E’ ('I" hallare ar utformad for invandigt lage; ‘E’ for utvandigt lage). Verktygets
vinklade bakande (B) passar mot verktygshallarens tapp (C) for skareggsorientering. Spann
fast verktyget med skruven (D).

Fig. 6

Placera MPA-adaptern med skaft dverst och symbolerna synliga (Fig.2): las hallaren med verk-
tyg pa hdger sida om MPA-adaptern (dess diameterlage anges i tabell ‘Sparstickning’)
och las hallaren utan verktyg som motvikt symmetriskt pa vanster sida. s
i ‘K Li
& > Sl
I
Montera MPA-adaptern pa uppborrningshuvudet och fortsatt med diameterjustering. o53108
VARNING: Sparstickning kraver medurs spindelrotation, som symbolen anger. Fig. 7
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EPB finuppborrningshuvuden, AxiaBore™ - Instruktioner

SECO 2

Max. hastigheter for AxiaBore™ huvuden

Kapacitet & Max. varvtal med Max. varvtal med Max. Max.

Huvud verktyg MPA skarhastighet v, skérhastighet v
vid min. Kap. vid max. Kap.
(mm) (v/min) (v/min) (m/ min) (m/ min)
AxiaBore

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

OBS! Max skarhastigheter ar relaterade till uppborrningshuvudets mekaniska konstruktion och balanseringsvérde. Skérhastigheten maste véljas med hansyn till bearbet-
ningsférhallanden sasom arbetsstyckets material, vandskaret, verktygets langd och maskinens spindel. Vid varvtal dver 8000 varv/min bér grundhallare och forlangare/
reducerare finbalanseras. Om balanserbara huvuden och finbalanserade grundhallare anvands forbattras prestandan aven vid lagre skarhastigheter.
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EPB finuppborrningshuvuden, AxiaBore™ - Instruktioner SECO I

Problemldsning

Problem Majlig orsak Ldsning

Dalig verktygslivslangd

Fel skérsort Byt till mer slitstarkare sort
For hdg skérhastighet Minska skarhastighet
For stort skardjup Minska skérdjup
Slag & vibrationer
For hdg skérhastighet Minska skarhastighet

Korta av verktyg for att ka styvhet

Hogt L/D-forhallande Anvand starkare uppborrningsverktyg

Anvand forlangare i hardmetall eller tungmetall

Minska skérets nosradie

Fel skar
Anvénd skér med slipad geometri
Felaktigt lager Byt férborrningsdiameter
Dalig diametertolerans pa halet &
repeterbarhet i ft
Felaktiga verklygsbyten litet och skadat verktygsskaft: byt
Gor rent spindel och verktygsskaft
Variation av lagerhallning Anvand medelfin uppborrning
L&g spindelstabilitet Anvand skér med skarpare geometri

Dalig rundhet

Kontrollera spindelns kast

For stor obalans i uppborrningsverktyg Byt tl LIBRAFLEX uppborrningshuvud

Kontrollera balanseringsringens instéllning

Minska skarhastighet
For hoga skérkrafter Kontrollera felaktigt lager och matningshastighet
Otillrécklig fastspanning av arbetsstycket Kontrollera fastspanning av arbetsstycket

Ioke-symmetriskt arbetsstycke Minska skérkrafter, byt till slipat skér

Oka skérhastighet, minska matning

Dalig positionstolerans

Originalhal felriktat Lagg till medelfin uppborrning
For stort skardjup Minska skérdjup, gor tva pass
Dalig ytjamnhet
Fel radie pa vandskaret Anvand storre radie
F6r hdg matningshastighet Minska matning till max. 30% av skérets nosradie

Anvand genomgaende kylning

Dalig spénavgéng Byt skér med hogre spanvinkel (HSS: pa begaran)

Kontrollera skardjup

Koniskt borrhal

Byt till mer slitstarkare sort

For tidigt Modifiera skérhastighet

Oka kylvétskeflode

Problemldsning galler aven for finuppborrningshuvud, radiell typ.
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ SECO =
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ

Perfekt resultat fran forsta komponent med finupp-
borrningshuvuden. & 15 till 205 mm.

Precision

+ Mikrometerjustering (2,5u pa
diametern): halprecision IT5 kan uppnas.

* Hallaren i kontakt med
huvudet garanterar stabilitet pa skareggen:
full kontroll p& halgeometrin och utmarkt
ytfinhet (Ra 0.6 kan uppnas).

Anvandarvanlig

* Libraflex balanseringsringar, med direktinstall-
ning, ingen tabell behovs.

+ Skarhallare finns aven for fasning och matning
bakat.

* Kylvatska genom huvudet riktat mot
skareggen.

Kostnadseffektiv

* FOr aga till medel varv/min &r huvuden utan
balanseringsmekanism lampliga.

+ Alla huvuden har endast tre skarstorlekar.

304

Produktivitet

+ Skarhastigheter upp till 1500 m/min med’
Libraflex’ balanserbara huvuden.

Tillforlitlighet

+ Hallaren i kontakt med huvudet
garanterar skydd av instaliningsmekanismen.

* Huvuden ar smorda och kapslade.

SECO 2



EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ SECO =
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ - Oversikt

SECO I
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ - Egenskaper SECO

Finuppborrningshuvuden, radiella

Ett radiellt finuppborrningshuvud &r en bestar av en kropp (huvud) och en skérhallare.

A780xx huvuden

Nio uppborrningshuvuden for finuppborrning & 15 till 205 mm, med radiellt monterade
skarhallare. Forbalanserade pa medium diameterinstalining.

Mikrometerjustering

Skarhallarens installningsmekanism bestér av en mikrometerskruv (1 streck = 0,01 mm pa di-
ametern) och en nonieskala (uppl6sning 2,5 um pa diametern). Mekanismens precision
garanterar repeteringsnoggrannhet. Vinkelorientering av skéreggen enligt DIN 69871/ISO
7388 for SA och ISO 12164 for HSK. Kylvatska genom huvudet riktad mot skéreggen.

A790xx huvuden

Fem balanserbara ‘Libraflex’ uppborrningshuvuden for finuppborrning & 30 till 115
mm, vid hoga skérhastigheter (upp till 1500 m/min), med radiellt placerade skarhallare.
Balansering minskar belastningen pa spindeln, skarparametrar kan

optimeras, hogre bearbetningskvalitet kan uppnas aven vid konventionella skarhastigheter.
Balansering fas genom att de tva graderade ringarna stalls in pa den diameter som skall upp-
borras. Ingen tabell behdvs.

995" 275" 256"
zéo %5 70 65
]

Skarhallare

Det stora sortimentet av skarhallare for finuppborrning, fasning, och matning bakat ar Iampliga bade for A780xx och A790xx finuppborrningshu-
vuden, radiell typ.

Skérhallare for finuppborrning

Typ 782: antringsvinkel 90° for WB skar

Typ 724: antringsvinkel 90° for TC skar

Typ 725: antringsvinkel 90° for CC skar

Typ 726: antringsvinkel 95° fér CC skar

Anm. Skarhallare med 95° antringsvinkel skall anvéndas for att undvika kontaktyta vid borrning
mot ansats.

Hallare for fasning, & 23 till 160 mm

Typ 729: finns med 15°, 30°, eller 45° antringsvinkel for CC skar. Libraflex balansering kan
ocksa uppnas med hallare for fasning.

Skérhallare for matning bakat, & 26,5 till 164 mm Ftn jT

Typ A789: antringsvinkel 90° for WB och CC skér. Balansering med Libraflex uppborrningshu-
vud ar inte méjlig nar skérhallare fér matning bakat anvands. Den bésta balanseringen fas om
bada balanseringsringarna stélls pa det hogsta vardet. ) (]

D4 minsta atkomst vid uppborrning, se sidan 314.
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ — Kodnyckel

SECO I

Kodnyckel finuppborrningshuvuden, radiell typ

Finuppborrningshuvud, radiell typ:
- 780 = forbalanserad till medium
- 790 = balanserbart

|
A| 780 || 20

Uppborrnings- Graflex skaft-
huvuden storlek/ kapacitet
pa huvudet

Kodnyckel, skérhallare

Skérhallare for finuppborrningshuvuden
radiell typ, antringsvinkel och lampliga skar
-724:éntringsvinkel 90° for TC skér
- 725: antringsvinkel 90° fér CC skar
- 726: antringsvinkel 95° for CC skar
- 782: antringsvinkel 90° for WB skar

A| 725 65
| |

Uppborrningshuvuden Skérhallare storlek
och kapacitet
(x0 = standard, x5 = stor)

Kodnyckel, skérhallare for fasning

Skarhallare for fasning

till finuppborrnings- Vandskarstyp Stallvinkel
huvuden, radiell

A|729 |10 CC| 06|30
|

Uppborrningshuvuden Skérhallarestorlek Vandskarsstorlek
= storlek pa huvudet

Kodnyckel, skérhallare for matning bakat

Skarhallare matning bakat Vandskarstyp Stallvinkel

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

Uppborrningshuvuden Skarhallare storlek  Vandskarsstorlek
= Storlek pa huvudet
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ

SECO I

Typ AT780 - Finuppborrningshuvuden, radiell typ, ej balanserbara

+ Med mikrometerjustering (6kning 0,01 mm och nonieskala

2,5 um, pa diametern).

o >

«— 0O —»

Graflexskaft Dimensioner i mm *

Storlek dmm Kapacitet C & mm Best.nr A D Hallar- storlek @

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Skarhallare bestélls separat, se sid 311-313. * Utan skarhallare.
Reservdelar
Lasskruv (2) Lasskruv (3) Nyckel for (2) (3) (4)
Q) O %

For 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 HO05-4 5

Lagerfores enligt géllande pris- och lagerlista.
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ SECO 2

Typ A790 - Libraflex® balanserbara finuppborrningshuvud, radiell typ

T

l«—0O
e Q

+ Med mikrometerjustering (6kning 0,01 mm och nonieskala
2,5 um, pa diametern).

+ Balanseras genom att stélla in bada ringarna enligt diametrar
som skall uppborras.

+ For skarhastigheter V¢ upp till 1 500 m/min.

Graflexskaft Dimensioner i mm .
Storlek dmm Kapacitet C & mm Best.nr A D Hallar- storlek @
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 AT790 50 82 54 50 1,395
6 36 85-115 A790 60 105 70 60 2,930
Skarhallare bestéalles separat, se sid 311-313. * Utan skarhallare.
Reservdelar
Lasskruv (2) Lasskruv (3) Skruv (6) Nyckel for (2) (3) (4) (6)
S & & g
For S
AT790 20 19TB0305 950A0406 960D30045S H2.0-2D 2
A790 30 19TB04075 950L0608 AU7901030 03M03C 3
AT90 40 19TB04075 950L0612 AU7901040 03M03C 3
A790 50 950D0410 950L0616 AU7901050 03M03C 3
AT90 60 950D0612 950L1016 AU7901060 H05-4 5

Lagerfores enligt gdllande pris- och lagerlista.
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. [ ™
EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ SECO =
Skarhallare for finuppborrningshuvud 90° och 95°, radiell typ A780 och A790.
Typ1 Typ 2 Typ3 Typ 4
TJ“‘ o fi— fe— f1—>
Ci - | -~
— 1t ]Eix -
& O i
K- 7- 1 1
T v
fzot Ko0" K903
+ F6r montering pa radiella uppborrningshuvuden typ A780
och A790.
Dimensioner i mm
R Fér A780... och Kapacitet C Passande @
Antringsvinkel k AT790... Hallar- storlek & mm Best.nr Iy fs vandskars-storlek | Typ
90° for WB skar
...08/...09 09 15-23,5 A782 09 7.2 4 WB...0301... 1 0,002
90° for CC skar
.10 10 23-31 A72510 10,3 45 CC...0602... 2 0,005
...20 20 30-40 A725 20 83 5 CC...0602... 2 0,005
...30 30 39-51 A725 30 10,3 8 CC...0602... 2 0,010
.40 40 50-65 AT725 40 10,3 9,5 CC...0602... 2 0,012
...50 50 64-86 A725 50 10,3 125 CC...0602... 2 0,017
..60* 60 85-115 A725 60 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,070
...60* 65" 114-144 AT725 65 16,5 337 CC...09T3... 2 0,090
.70 70 114-160 AT72570 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,090
.70 75 159-205 A72575 16,5 41,7 CC...09T3... 2 0,120
90° for TC skér
...30 30 39-51 AT724 30 10,3 79 TC...1102... 3 0,010
.40 40 50-65 AT724 40 10,3 9.4 TC...1102... 3 0,012
...50 50 64-86 AT724 50 10,3 124 TC...1102... 3 0,017
...60* 60 85-115 AT724 60 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,070
..60* 65* 114-144 AT724 65 16,5 337 TC...1102... 3 0,090
.70 70 114-160 AT2470 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,090
.70 75 159-205 AT724 75 16,5 41,7 TC...1102... 3 0,120
95° for CC skar
.10 10 23-31 A726 10 10,3 45 CC...0602... 4 0,005
...20 20 30-40 A726 20 83 5 CC...0602... 4 0,005
...30 30 39-51 AT726 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 AT726 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 16,5 337 CC...09T3... 4 0,090
.70 70 144-160 A726 70 16,5 18,9 CC...09T3... 4 0,090
.70 75 159-205 AT726 75 16,5 41,7 CC...09T3... 4 0,120

Lagerfores enligt géllande pris- och lagerlista.

* Skarhallare storlek 60 och 65 passar éven stéllbara block for basplattor.
** Precisionsbalansering av typ A790 huvuden &r inte méjlig vid anvandning av stora skérhallare. Lasskruvar och nycklar for skar, se sidorna 339-340.



EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ SECO

Skarhallare fasning, for radiella uppborrningshuvuden A780 och A790

+ For montering pa A780 och A790 radiella uppborrnings-
huvuden.

Dimensioner i mm

Passande
For A780... Hallar Kapacitet C vandskars- @
Antringsvinkel « | och A790... storlek & mm Best.nr Iy fs storlek
15°
.10 10 23-31 AT729 10CC06 15 10,5 4,5 CC...0602... 0,005
.20 20 30-40 AT729 20CC06 15 10 5 CC...0602... 0,005
.30 30 39-51 AT729 30CC06 15 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
.40 40 50-65 AT729 40CC06 15 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
.50 50 64-86 AT729 50CC06 15 10,5 12,5 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 AT729 60CC09 15 16,5 19,2 CC...09T3... 0,070
.70 70 114-160 AT729 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 AT729 20CC06 30 10 49 CC...0602... 0,005
.30 30 39-51 AT729 30CC06 30 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
.40 40 50-65 A729 40CC06 30 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
.50 50 64-86 AT729 50CC06 30 10,5 12,5 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 AT729 60CC09 30 16,5 19,1 CC...09T3... 0,070
.70 70 114-160 AT729 70CC09 30 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090
45°
.10 10 23-31 AT729 10CC06 45 11,5 4,5 CC...0602... 0,005
.20 20 30-40 AT729 20CC06 45 10 5 CC...0602... 0,005
.30 30 39-51 AT729 30CC06 45 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
.40 40 50-65 AT729 40CC06 45 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
.50 50 64-86 AT729 50CC06 45 10,3 12,4 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 AT729 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

Lagerfores enligt gallande pris- och lagerlista.
Lésskruvar och nycklar, se sid 339-340
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ SECO I

Skarhallare for matning bakat, for radiella uppborrningshuvuden A780 och A790

——Dy —b‘
j«— D—»y
[ llm
A <"1
[F=*
+ For montering pa A780 och A790 radiella uppborrnings- D
huvuden. 2
+ Precisionsbalansering av A790 huvuden &r inte méjlig vid
anvandning av skarhallare for matning bakat.
Dimensioner i mm
Passande
Kapacitet matning bakét D, |Antrings- vandskars-
relaterat till huvud & mm vinkel « | Best.nr A D L Iy fy storlek
AT780 08: 26,5-30
AT780 09: 29,5-35
90° A789X08WB03 90 13/ 13 14/17 19 145 | 98 WB...0301... 0,008
AT780 10: 34-42
90° A789X10WB03 90 16,5 21,5 22 16 10 WB...0301... 0,010
AT780 10: 39,5-47,5
AT780 20/ A790 20: 46-56
90° A789X10CC06 90 16,5/21,5 | 21,5/27 22 16 12,8 CC...0602... 0,015
AT780 30/ A790 30: 53-65
AT780 40/ A790 40: 61-76
AT780 50/ A790 50: 69-91
90° A789X30CC06 90 32/39/49 | 35/43/54 | 30 23 15 CC...0602... 0,025
AT780 60: 89-119
90° A789X60CC06 90 50 70 50 38,5 21 CC...0602... 0,075
AT78070: 118-164
90° A789X70CC06 90 60 95 50 38,5 21 CC...0602... 0,090

Minsta atkomstdiameter D4 berékning, se sid 314

Reservdelar
Lasskruv for matning bakat (2)
»
O

For
AT789X08WB03 90 -
A789X10WB03 90 950F0308
A789X10CC06 90 950F0308
A789X30CC06 90 950F0410
A789X60CC06 90 950F0620
AT89X70CC06 90 950F0620

Lagerféres enligt géllande pris- och lagerlista.
Lasskruvar ocn nycklar, se sid 339-340
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ - Instruktioner SECO 2

Skarhallare, anslutning (Fig. 1)

Ta bort fastskruven (2). Se till att hylsans lasskruv &r lossad, for att frigéra skarhallarens hylsa = D
(10). Montera skarhallaren (9) pa hylsan (10). Dra at skruven (2). Montera ett skér (15) med =) —@®——i}
skruven (12).
T ‘ HH‘HH‘
\ﬂ‘s\ H\S‘TH\‘
O

Fig. 1

Instéllning av diameter (Fig. 2)

- Lossa hylsans lasskruv (3). - Stall in diametern med mikrometerskruven R, med nonieskalan.
- Dra at skruven (3) for att Iasa hylsan i installt lage.

Justeringsprecision (Fig. 2)

-Instalningsvred (R): 1 streck = 0,01 mm pa diametern.

-Finjustering med nonieskala (V): 2,5 w uppldsning pa diametern. Medurs justering = 6kning
av diameter (moturs = minskning av diameter). —-
Anm: Basta precision pa diametern erhalls genom att férinstalla huvudet (med ett verktyg for lll ©= <
forinstéllning) pa en mindre diameter (t ex. -20p), testborra och korrigera till Hﬂﬂﬂ
onskad diameter. Uppborrningshuvudena &r konstruerade for basta installning (for att erhalla

6nskad diameter) genom att justera medurs ut till diameter. Helt tillférlitlig instéllning fér diame- O
terreducering erhalls med en preliminar 1/2 till 1 rotation moturs, och sedan stalla in medurs ill
onskad diameter.

Balansering, huvuden A790xx (Fig. 3)

Nar diametern for huvud &r instélld ska de tva balanseringsringarna (7) och (8) justeras, sa att
deras gradering (motsvarande diametervardet) star i linje med referensmarket (12) (6kning pa i
ringar ar 1 mm; stéll in pa nérmaste vérde). Las bada ringarnas skruvar (5) och (6),fér att lasa |
ringarna i installda lagen. [

Anm. Libraflex balansering kan &ven uppnas genom att anvanda skarhallare fér fasning. Li-
braflex precisionsbalansering ar inte méjlig med skarhallare for matning bakat. | detta fall er- T
hélls stérsta reduktionen av obalans nér bada balanseringsringarna &r instéllda pa den hdgsta T B
graderingen. ®p: + 4@

e e

®

Matning bakat, instruktioner (Fig. 4)

Ffllh—j
Nar dessa skarhallare anvands, notera minsta diameter som kravs for atkomlighet (D1 min)* D

och att huvudet maste ga i vanstervarv. Skérhallare fér matning bakat levereras med skruv for ‘
att lasa dem pa huvudet. (Denna skruv skall ersatta standardskruven som levereras med hu- |
vudet, utom pa den minsta hallaren A789X08WB0390, dér standardskruven passar). —

D,+D C
27 +0,5 oy

*For huvudstorlek 08, 09 och 10:D4 min =

*For huvudstorlek 20 till 70: Dy min - D22+D +1 k D,
Fig. 4
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Rekommenderade bearbetningsforhallanden

Basta prestanda erhalls med genomgaende kylning (hégre bearbetningsdata, béttre ytjamnhet och spanavgang).

Valj alltid kortast méjliga verktyg for basta tillforlitlighet och produktivitet: langre verktyg = lagre skarhastighet.

For hog prestanda (t.ex. Gver 6000 v/min) rekommenderar vi balanserbara huvuden: balanserbara huvuden forbattrar halkvaliteten dven vid lagre
skérhastigheter, t.ex. 4000 v/min.

De fem minsta huvudena fran @ 15 till 51 mm, vid montering pa forlangare i hardmetall, ger méjlighet for finuppborrning med hég prestanda, &ven
i bearbetningar med extremt l&nga verktyg.

Max. skérhastigheter for finuppborrningshuvuden, radiell typ

Huvud

Max. skdrhastighet

Max. skdrhastighet

Kapacitet & Max varv/imin V¢ vid min. kap. V¢ vid max. kap.
(mm) (v/min) (m / min) (m / min)
Libraflex balanserbara finuppborrningshuvuden
AT79020 30-40 16000 1508 2011
AT79030 39- 51 12250 1501 1963
AT79040 50 - 65 10000 1571 2042
AT79050 64 - 86 7500 1508 2026
AT79060 85-115 5600 1495 2023
Finuppborrningshuvuden

A78000 2-32 8000 50 804
A78008 15-18,5 16000 754 930
A78009 18-235 13000 735 960
A78010 23-31 10000 723 974
AT78020 30-40 8000 754 1005
A78030 39-51 6000 735 961
A78040 50 - 65 5000 785 1021
A78050 64 - 86 3700 744 1000
A78060 85-115 2700 21 975

114 - 144 2200 788 995
AT8070 114 - 160 2000 716 1005

159 - 205 1600 799 1030

OBS! Max skarhastigheter ar relaterade till uppborrningshuvudets mekaniska konstruktion och balanseringsvérde. Skérhastigheten maste véljas med hansyn till bearbet-
ningsforhallanden sasom arbetsstyckets material, skaregg, verktygets Idngd och maskinens spindel. Vid varvtal éver 8000 varv/min bdr grundhallare och férldngare/redu-
cerare finbalanseras. Om balanserbara huvuden och finbalanserade grundhallare anvénds forbéttras prestandan aven vid lagre skérhastigheter.

Problemldsning

Se anvisningar i kapitel AxiaBore, sidan 302.
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EPB Uppborrningshuvuden for basplattor

SECO 2

Stora borrhal ska inte innebara svara borrhal, darfor
utvecklade vi modularsystemet for basplattor.
Grov- och finuppborrning & 204 till 2155 mm

Precision & produktivitet

« Stark konstruktion ger suveran stabilitet. Stabi-
liteten bidrar till god anvandning av maskinens
effekt och god halkvalitet (IT5 ; Ra 0.6 kan
erhallas med finuppborrning).

* Hogre tillforlitlighet i halkvalitet jamfort med
t.ex. interpolering; kortare bearbetningstid och
mindre pakanning pa maskinspindeln.

Anvandarvanlig

* Enkel och tillforlitlig montering
och installning tack vare konstruktion med en
kam och tre l&sskruvar.

+ Symmetrisk eller stegborrning mojliga i grov-
uppborrning.

+ Mikrometerinstalining fran sidan pa huvudena,
for enkel atkomst.

* Indexerbar montering pa basplattan i intervall
om 30° for att underlatta lagring i verktygsma-
gasinet.

* Invandig kylning.

Flexibilitet

* For alla diametrar fran 204 till 2155 mm.
Stérsta diametrar (654 till 2155 mm) erhalls
med sma basplattor monterad pa en Jumbo
basplatta.

* Modular: utbytbara grov-, fin-, motvikt och
Graflex® huvuden.

« Stor OD-svarvning och matning bakat mojligt.

<38

~
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EPB Uppborrningshuvuden for basplattor - Egenskaper SECO

Sex basplattor for uppborrning & 204 till 655 mm (och OD-svarvning < 48 till 521 mm)

Basplattor har en koppling & 40 mm, som monteras pa hallare for basplattor (SA och HSK) eller pa Graflex storlek 7 for basplattor. Med Graflex
adapter ar forlangning méjlig samt fastspénning av spindelfléns. Indexerbar montering pé basplattan i intervall om 30° for att underlatta lagring
i verktygsmagasinet.

Basplattor kan halla grov-, fin-, eller motvikts Graflex® uppborrningshuvuden. Enkel montering och installning av uppborrningshuvuden med
en konstruktion med en kam, (38 mm stélldngd pa radien) och tre lasskruvar. Basplattorna levereras med tva pluggade kylkanaler, de kan férses
med tva justerbara kylvatskeror, finns som Tillbehdr, for att rikta kylvatska direkt mot skéareggen.

) < 38/mm—> <38/mm-> v/\ 0
= ———
T

U =Y

= o}

=]
o

Grovuppborrning med tva grovuppborrningshuvuden och tva inbyggnadshallare med vandskar
Symmetrisk eller stegborrning majlig. Aven inbyggnadshallare for fasning finns.

Finuppborrningshuvuden med en skarhallare och motvikt

Finuppborrningshuvud med mikrometerskruv (1 streck = 5u pa diametern). Skarhallarna ar samma som fér finuppborrningshuvuden, radiell
typ, storlek 60.

Stor OD-svarvning och matning bakat. Med tva stillbara block med Graflex® koppling storlek 5, Graflex® uppborrnings-
huvud storlek 50 med OD-svarvning eller skérhallare fér matning bakat, och en Graflex® storlek 50 motvikt.
OD-svarvning & 203 till 2177 mm. Matning bakat < 48 till 2021 mm.

Tre Jumbo basplattor for uppborrning & 654 till 2155 mm (och OD-svarvning & 498 till 2021 mm)

Jumbo basplattor &r tillverkade i aluminium med stalgranssnitt, konstruerad att halla tva standard basplattor i flera Iagen. Levereras med fyra
lasskruvar for att passa pa hallare for frésar, flansmontering typ 569, diameter 60, eller for att passa direkt i maskinspindeln (DIN 2079/50 fram-
ande), utrustade med centrering genom styrdiametern 60 mm. Anm. OD-6versvarvning matning bakat ar méjligt .

- E—

==gj
e
==ty

Val av basplatta for uppborrning eller OD-svarvning och diameter, se tabell fér basplattor, sidan 321

319



EPB Uppborrningshuvuden for basplattor - Egenskaper SECO

Stallbara uppborrningshuvuden for grovuppborrning

En grovuppborrningsenhet satts samman av tva grovuppborrningshuvuden.

<oon- /[

Lampliga inbyggnadshallare

Det finns ett stort antal inbyggnadshallare:

— Inbyggnadshallare med 90° &ntringsvinkel, rekommenderas i de flesta grovbearbetningar for lagre effektforbrukning,

- Inbyggnadshallare med <80° antringsvinkel, rekommenderas fér genomgaende hal (och fasning), speciellt i gjutjarn for att undvika utgangs-
brott.

Effektforbrukning &r hogre.

— Anm. Ovriga inbyggnadshallare med 1ISO5611/h1 = 16 mm passningsmdnster ar Iampliga.

Grovuppborrningshuvudena med monterad skarhallare kan stéllas in pa samma diameter eller for stegborrning. Vid stegborrning maste den
skaregg som &r installd for den mindre diametern héjas. Min vérdet for hojning &r lika med halva matningen per varv. Detta kan géras antingen
genom att anvanda hojdjusteringsskruven pa uppborrningshuvudet, eller att shimsa under uppborrningshuvudet. For inbyggnadshallare med
mindre antringsvinkel krdvs hogre hojdjustering av skareggen (t.ex. 1 till 3 mm). Detta kan ej goras genom att hdja en standard inbyggnadshallare
da hallarens fastskruv inte skulle spanna fast korrekt: anvand i stéllet en 3 mm férlangd inbyggnadshallare med 75° antringsvinkel for TC...22
skér (Best nr. 18LS0316).

Stallbara finuppborrningshuvuden

Vid finuppborrning krévs ett finuppborrningshuvud och en motvikt. Finuppborrningshuvudet har en mikrometerskruv (1 streck = 5p pa diame-
tern). Instéllningsmekanismen &r dammskyddat och permanentsmort. Mekanismens precision sakerstaller noggrann precisionsnoggrannhet.
Justerskruven ar placerad pa sidan av huvudet for battre atkomlighet.

Skérhallare for finuppborrning A72460, A72560 eller A72660 bestalls separat, se sidan 311.
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Tabell for basplattor, for att erhalla 6nskad diameter ~ Tabell for basplattor, for att erhalla 6nskad diameter

for UPPBORRNING for OD-SVARVNING
+ Grovuppborrning: med tva block (2x A731400) med inbyggnadshallare.  « Grovsvarvning av OD: med tva Graflex block (2x A73140128) och tva
+ Finuppborrning: med ett block (A731500) med skérhallare och grovuppborrningshuvuden (2x A750 50) med skarhéllare.
en motvikt (A731600). « Finsvarving av OD: med tva Graflex block (2x A73140128), ett finupp-
borrningshuvud (A780 50) med skérhallare och en Graflex® motvikt
(BM050W78050).
For uppborrnings- Val av Jumbo Val av basplattor For OD-svarv- Val av Jumbo Val av basplattor
diameter basplatta diameter basplatta
204-280 - A731010 48-146 - A731010
279-355 - AT731020 123-221 - AT731020
354-430 - AT731030 198-296 - AT731030
429-505 - AT731040 273-371 - AT731040
504-580 - A731050 348446 - AT731050
579-655 - AT731060 423-521 - A731060
654-805 A731001 2x A731010 498-671 A731001 2x A731010
654-880 A731001 2x A731020 498-746 A731001 2x A731020
804-955 A731001 2x A731030 648-821 A731001 2x A731030
879-1030 A731001 2x A731040 723-896 A731001 2x A731040
1029-1105 A731001 2x A731050 873-971 A731001 2x A731050
1104-1255 AT731002 2x A731010 948-1121 AT731002 2x A731010
1104-1330 A731002 2x A731020 948-1196 A731002 2x A731020
1179-1405 AT731002 2x A731030 1098-1271 AT731002 2x A731030
1254-1480 A731002 2x A731040 1173-1346 A731002 2x A731040
1329-1555 A731002 2x A731050 1323-1421 AT731002 2x A731050
1404-1630 A731002 2x A731060 1398-1496 A731002 2x A731060
1629-1780 A731003 2x A731010 1398-1646 AT731003 2x A731010
1629-1855 A731003 2x A731020 1473-1721 AT731003 2x A731020
1704-1930 A731003 2x A731030 1548-1796 A731003 2x A731030
1779-2005 A731003 2x A731040 16231871 AT731003 2x A731040
1854-2080 A731003 2x A731050 1698-1946 A731003 2x A731050
1929-2155 A731003 2x A731060 1849-2021 AT731003 2x A731060
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SECO I

Kodnyckel hallare for basplattor

Anslutning for basplattor

|
E3471|| 731 | 200

Beteckning t ex. E3471 Standard basplattor
=hallare DINS0ADB A (anslutning & 40 mm)
= Graflexstorlek 7

Kodnyckel basplattor

Uppborrningshuvuden
for basplattor

|
A | 731 040

Uppborrningshuvuden Kapacitet 010, 020... 060 =
Standard basplattor 001, 002
och 003 = Jumbobasplattor

Kodnyckel stéllbara uppborrningshuvuden

Uppborrningshuvuden
for basplattor

|
A 731|400

Uppborrning Stallbara uppborrningshuvuden:
- 400 =grovuppborrning
- 500 =finuppborrning
- 600 =Motviktsuppborrning
- 40 128 = Graflex®storlek 5
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Hallare och adapter for basplattor

+ HSK och SA hallare som passar i kontrolidorn.
+ Graflex adapter som passar i forlangt kontrolldorn.

Dimensioner i mm
Maskinkona Storlek Kapacitet & C mm | Best.nr A dy Dy @
DIN 69871-ADB DIN50 ADB 204-655 E3471 731 200 65 40 130 5,70
BT JIS B 6339-ADB BT50-ADB 204-655 E3416 731 200 65 40 130 5,70
CAT ANSI/DIN 69871-AD CAT50 204-655 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 A731200 40 40 130 3,70
Reservdelar
Skruv (1) Nyckel for (1)
& s
S¢
Kapacitet & Antal S
204-655 950D1230 4 03H10 10

Lagerfores enligt géllande pris- och lagerlista.
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SECO I

Basplatta
D S
O 12 B
. 1togeso [99
e Ll b6
Dimensioner i mm
Kapacitet & C mm Best.nr dy A | Ly @
204-280 A731010 40 47 70 195 3,70
279-355 A731020 40 47 70 269 5,10
354-430 A731030 40 47 70 344 6,70
429-505 A731040 40 47 70 419 8,30
504-580 A731 050 40 47 70 494 10,20
579-655 A731 060 40 47 70 569 12,10
Stérre diametrar, se Jumbo basplattor pa sid325.
Tillbehor Reservdelar
Kylror (3) Lasskruv (1) Plugg (5) Lasskruv (6) Nyckel for (1) (2) (4)
% ﬁi ﬁ K
Kapacitet Antal Antal Antal Antal S
204-655 AU73100700 2 19A71060 6 AU73100600 2 950B0610 2 HO05-4 5

Lagerfores enligt gdllande pris- och lagerlista.
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Jumbo hasplattor

v
h
+ Jumbo basplattor ar konstruerade att halla tva standard ‘
basplattor i flera positioner.
Dimensioner i mm
Kapacitet & C mm Best.nr d, A | Iy Iy Ly D4 @
654-1105 A731001 60 63 180 7 46 640 135 20,25
1104-1630 A731 002 60 50 200 80 46 1090 135 34,50
1629-2155 A731003 60 50 200 80 46 1615 135 58,00
Tillbehor Reservdelar
Styrtapp Skruv (1) Lasskruv (2)
y o
3
s :
For S |Antal S I3 M | Antal
A731001/002/003 E447153960 950D1240 10 8 950D1670 14 70 16 4

Lagerfores enligt géllande pris- och lagerlista.
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Stéllbara block till basplattor

+ Passar pa basplatta.

Typ1 Typ 4 Typ 4
Dimensioner i mm
Typ av uppborrningshuvud Best.nr A L | Iy I D4 dy Typ @
Grovuppborrning* A731 400 47 97 70 - - - - 1 1,80
Finuppborrning** A731 500 47 97 70 - - - - 2 2,00
Motviktsuppborrning A731 600 - 97 70 - - - - 3 2,00
Graflex storlek 5** AT73140128 38 97 70 25 30 50 28 4 1,30
* Inbyggnadshallare bestélles separat, se sid 327. ** Skarhallare storlek 60 bestélles separat, se sid 311-312.
***Vid anvandning av uppborrningshuvud A78050, anvand inbyggnadshéllare, se Tillbehdr nedan.
Tillbehor Reservdelar
Nyckel for (2) (3) (4) (5) | Motvikt Skruv (1) Lasskruv (2) Nyckel for (1) Lasskruv (3)
1 /® ﬁﬁ\\\
S \wﬁ W \),,.'
For S
AT731 400 HO05-4 5 - 950D0830 - 03H06 -
A731500 HO05-4 5) - - 950D0612 - 950L1016
A731 600 HO05-4 5 - - - - -
A73140128 HO05-4 5) BMO050W78050 - - - =

Lagerfores enligt gdllande pris- och lagerlista.
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Inbyggnadshallare for uppborrningshuvuden for basplattor

Typ1 Typ 2 Typ 3 Typ 4

+ Passar i uppborrningshuvuden for basplattor

Dimensioner i mm
Passande
Applikation Best.nr Iy fs h hy véandskarstorlek Typ
SCGCL16CA-16 63 25 20 16 CC...16 1 0,16
STGCL16CA-16 63 25 25 16 TC...16 1 0,16
STGCL16CA-22 63 25 20 16 1C...22 1 0,16
SSRCL16CA-15 63 25 20 16 SC...15 2 0,16
STRCL16CA-16 63 25 25 16 TC...16 3 0,16
STRCL16CA-22 63 25 20 16 1C...22 3 0,16
STTCL16CA-16 63 15 25 16 1C...16 3 0,16
— ]
] \?/ STSCL16CA-16 55 | 25 | 25 | 16 1C..16 4 0,16
45°
Tillbehor Reservdelar
Mellanldgg Nyckel Nyckel Underldaggs- | Skruv till Stallskruvar
platta u-platta
t
’ — ™ @D
I R
For | t Hojd 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 2.55MS795 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 2.58MS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STRCL16CA-22 18LS0316 57 3 - T15P-2 - - 179.17-690 179.17-680
STTCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.58MS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STSCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.55MS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680

Lagerfores enligt géllande pris- och lagerlista.
Lasskruvar och nycklar, se sid 339-340.
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Adapter med Graflex® koppling

|

Adaptern har en Graflexkoppling, storlek 5, hondel. Med denna adapter kan alla *:s_sﬁm* *fiim*
verktyg med en Graflexstorlek 5 koppling monteras pa en basplatta for ut- eller invan- | = =
dig svarvning. Bilden visar en uppsattning for OD-6versvarvning eller matning bakat \ - \ r’f”w \
med ett uppborrningshuvud med Graflex motvikt. ‘ ‘ | |
Det gar att placera Graflexverktygen i tva positioner pa adaptern. Graflexkopplingen [ = [ [
kan lasas med 180° vridning. Den har dven en integrerad mekanism fér justering (38 |
mm pa radien). ‘

\

|

o
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Rekommenderade bearbetningsforhallanden

Bast prestanda erhalls med genomgaende kylning (hdgre bearbetningsdata, battre ytjgmnhet, battre spanavgang). | grovuppborrning erhalls
hdgre produktivitet med symmetrisk instéllning av inbyggnadshallare (vanligaste metoden, dubbel matning jamfért med steginstalining).
| finuppborrning under goda forhallanden rekommenderar vi Cermet skar (CMP sort), for hoga skérhastigheter och lang livslangd.

Hallare och adapter for basplattor

Se information fér basplattor och Jumbo plattor, sidan 319.

Problemldsning

Se sidor problemlésning for grovuppborrning, sidan 268 eller finuppborrning, sidan 302.

Max. skérhastigheter for uppborrningshuvuden

Max. skarhastighet Max. skarhastighet
V¢ vid min. kap. V¢ vid max. kap.
Huvud Kapacitet & Max varv/min
(mm) (v/min) (m / min) (m / min)
Uppborrningshuvuden fér basplattor (med tva uppborrningshuvuden installda symmetriskt)
A731010 204 - 280 650 417 572
A731020 279 - 355 525 460 585
A731030 354 - 430 425 473 574
AT731040 429 - 505 350 472 555
AT731050 504 - 580 300 475 547
A731060 579 - 655 260 473 535

Anm. Max skarhastigheter ar relaterade till uppborrningshuvudets mekaniska konstruktion och balanseringsvarde. Skérhastigheten maste sen véljas med hansyn till
bearbetningsforhallanden som arbetsmaterial, vandskar, verktygets langd och maskinspindel.
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SECO I

Kundanpassade uppborrningslosningar, exempel:

+ Uppborrningsbom med flera eggar
+ Specialférlangningar, t.ex. med stodlister

+ Bommar som kombinerar borrning, uppborrning, fasning, brotschning, gangning,...

Begér mer information.
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Viandskar for uppborrning — Guide SECO I

Urval av skar for uppborrning

Detta &r ett urval av skar frdn Secos program som ar speciellt lAmpade fér uppborrning. De valda skarstorlekarna ar de
som passar for uppborrningshuvuden.

Véndskar for grovuppborrning har hdg seghet och i huvudsak positiva geometrier for att garantera bra spanavverkning
och minimera effektatgang. Vandskar for finbearbetning har positiva geometrier och sma radier for att erhalla exakt tol-
erans, geometri och ytfinhet.

Kodnyckel, exempel

CCMT120408 - F2 || TP3000

Storlek (ISO beteckning) Seco geometri Seco sort

CCGTO09T304 -03| G3

Storlek (ISO beteckning) EPB sort EPB geometri
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SECO I

CVD-belagda sorter rekommenderade for uppborrning

TP2500

TP2500 &r avsett for en stor mangd svarvapplikationer i stal och rostfria stal, och ar aven ett bra val for gjut-
jarn. Slitstyrkan och eggstyrkan i kombination med hog mangsidighet gor sorten forsta val i en mangd olika
applikationer.

Ti (C,N) + Al,O; DURATOMIC™

TP3000

TP3000 &r avsedd for uppborrningsoperationer dér framsta kravet ar seghet och tillforlitlighet i bearbetning
av stal och rostfria stal.

Ti (C, N) + AlyO3 + TiN

-

TP200

TP200 ar en universalsort med hog flexibilitet. Sorten ar avsedd for en mangd olika svarvapplikationer i bade
stal och rostfria stal, och ar aven ett bra val for gjutjarn.

Ti (C,N) + Al,O3 + TiN

TP400

TP400 ar avsett for bearbetning av austenitiskt och ferritiskt-austenitisk (duplex) rostfritt stal. Sorterna har
hdg slitbestéandighet mot plastisk deformation och eggurflisning.

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

TP40

TP40 &r grundsorten for svarvning i omradet P40. Mycket seg sort for kravande operationer i stalgjutgods
och smidesgods, och for alla typer av rostfritt stal.

TiC/Ti (C, N) + TiN

TM4000

TM4000 &r avsett for bearbetning av rostfritt stél. Slitstyrkan och suverén eggseghet gor sorten férsta val for
rostfritt stal.

Ti (C,N) + Al,O3 DURATOMIC™

-fl

TK2000

Grundsorten fér bearbetning av gjutjarn och nodulart gjutjarn. En segare sort an TK1000 for anvandning
under ostabila forhallanden och svér intermittent bearbetning. Kan &ven anvandas for stél, hardat stal och
legerade hoghallfasta stal.

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

332



Viandskar for uppborrning — Guide SECO I

Skarsorter — ISO klassificering

P M N S H
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0

PVD

lagd

/lQ

Cerme{ Obe-

PCBN

PCD

333



Vindskar for uppborrning — Guide SECO I

PVD-belagda sorter rekommenderade for uppborrning

CP200 | Hard micrograinsort avsedd for finbearbetning av varmhalifasta superlegeringar baserade pa Ni, Co, Fe och
Ti, och for bearbetning av olegerad titan. Presterar val aven i finbearbetning av rostfria stal.

(Ti, Al) N + TiN

L _

_ CP500 | En mycket seg micrograinsort avsedd for finbearbetning och medelgrov bearbetning av rostfria stal.
26 (EPB)| Kan hantera intermittent bearbetning mycket vél. CP500 &r aven ett alternativ for aluminiumlegeringar.

(Ti, Al) N + TiN

Obelagda sorter rekommenderade for uppborrning

_ KX 03 | Micrograinsort avsedd for bearbetning av aluminium och andra icke-jarn material.
(EPB)

Cermet rekommenderade for uppborrning

CMP | Belagd Cermet med mycket hog slitstyrka. Avsedd for finbearbetning av stél och rostfria stal, dar harda krav
stalls pa ytjamnhet.
(Ti, Al) N + TiN

CM 51 | Cermet med mycket hdg slitstyrka. Avsedd for finbearbetning av stal, dar harda krav stélls pa ytjdmnhet.
(EPB)
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Vandskar for uppborrning - Guide

SECO I

CVD-sorter rekommenderade for finuppborrning

T2000D

+ Universalsort.

+ Forsta val for stal och gjutjarn.

+ Unik kombination av slitstyrka och seghet.
+ MTCVD-belaggning.

+Ti (C,N) + Al,O5 + TiN.

T3000D
+ Seg sort for maximal applikationssékerhet.
' + MTCVD-belaggning
¥ o Ti (C,N) + A|203.
i
25 (EPB)

+ Universalsort.

+ Sorten ar avsedd for en mangd olika svarvapplikationer i stal, rostfria stal,
och gjutjarn.

+ God kombination av slitstyrka och seghet.

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

CBN- och PCD-sorter rekommenderade for finuppborrning

82 (EPB)

+ CBN, kubisk bornitrid-sort for finuppborrning i gratt gjutjarn.
+ Sort med hdg hallfasthet och slitstyrka.

CBN10 81
(EPB)
+ CBN, kubisk bornitrid-sort, fér finuppborrning av hardat stal (Grupp 7) med
kontinuerlig och intermittent bearbetning
PCD20 91
(EPB)

+ PCD, polykrystallin diamant, for finuppborrning i aluminium och
Al-legeringar, koppar, méssing, brons och syntetiska material
(Grupp 16 - 17).
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Vindskar for uppborrning SECO I
Véndskar, rekommenderade for grovuppborrning
Obelagd hardmetall Belagd hardmetall Skérdata*
Slipad slépp- | Slipad slépp- | Slipad slappning
ning ochin- | ningochin- | och spanbrytare, Max. |Matning per
pressad pressad hégerskérande skardjup | skaregg f =
spanbrytare | spanbrytare | (for fasverktyg) Inpressad spanbrytare ap (mm) |f, (mmivarv,
Best.nr KX 03D3 03H6 TP2500 | TP3000 | TP40 | TM4000 (T3000D| 25C4 | TP200 |T2000D| TP400 (TK2000
CPGT 050204 u u 2 ]0,05-0,02
CCMT 060204-F1 ] u ] u 2,5 0,05-0,025
CCMT 060204-F2 n n n n n
CCGT 060204F-AL u
CCMT 09T308-F1 u u u u 4 0,1-0,3
CCMT 09T308-F2 u u u u u
CCGT 09T308F-AL n
CCMT 120408-F2 u u u u u 5 0,15-0,4
CCGT 120408F-AL a
SCGX 050204-P2 L L 2 0,05-0,2
SCMT 060204-F2 ] u ] 2,5 |0,05-0,25
SCMT 09T308-F2 u u u u u 4 1,0-0,3
SCMT 120408-F2 u u u u u 5 0,15-0,4
TCMT 16T308-F2 n u n u u 4 0,15-0,4
TCGT 16T308F-AL u
CCMT 160508-F2 L n L 7 0,2-0,5
CCMT 160512-F2 n n
SCMT 150512-F2 []
SCGX 150512-P2 L L
TCMT 220408-F2 u u u
VBMX 110204 n = =
VBMX 160408 u
Lagerfores enligt gallande pris- och lagerlista.
* Rekommenderade skarhastigheter, se sidan 338.
CPGT CCMT-F1 CCMT-F2
CCGT-AL SCGX-P2 SCMT-F2
TCMT-F2 TCGT-AL VBMX (for fasverktyg)
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Vindskar for uppborrning SECO I
Véndskar, rekommenderade for finupphorrning
Obelagd hard-
metall Belagd hardmetall Cermet CBN PCD Skérdata*
Slipad sléppn- Slipad Slipad slappn-
ing och span- slappning och | Slipad sléppning | ing och span- Slipad
brytare, spanbrytare, |och direktpressad brytare, Inressad Utan spanbryta-| sléppning | Skar-
vanster- Inressad vénster- | spanbrytare, van- | vanster- span- Utan spanbrytare, re, slipad [ och span- | djup ap Matning f,
skarande spanbrytare skarande sterskarande skarande brytare slipad slappning slappning brytare | (mm) |(mm/varv)
Part No. 03G3 CP200 | CP500 26G6 L-UX CP500 51G1 CMP |CBN10|81B1|82B2| 91B3 (PCD20( 91J3
CCGT 060200 u u
CCGT 0602005-F1 n
CCGT 060201-F1 L
CCGT 060202 ] u u
CCGT 060204 n u u u
CCMT 060202-F1 u u u
CCMT 060204-F1 n u n
CCMW 060202 H B
CCMW 060202F-L1 a
CCMW 060204F-L1 n
CCMW 060204E-L0 L
CCGT 09T301-F1 n
CCGT 097302 u u u
CCGT 09T304 u n u n
CCMT 09T302-F1 u u
CCMT 09T304-F1 L u L 060:1- %(ﬁ,
CCMW 09T304F-L1 n ’ ’
CCMW 09T304E-L0 L
CCMW 09T308E-LO u
CCMW 09T304E-L0-B u
CCMW 09T308E-L0-B u
CCMW 09T308 u
TCGT 110202 u L n L
TCGT 110204 u u u u
TCMT 110202-F1 n
TCMT 110204-F1 L
TCMW 110204E-L0 u
TCMW 110204E-L0-C u
TCMW 110202F-L1 u
TCMW 110204F-L1 n
WBGT 030100 u u
WBGT 030102 L] a
WBGW 030102 L H n n
WBGT 030102L L
Lagerfores enligt gallande pris- och lagerlista.
* Rekommenderade skérhastigheter, se sidan 338.
CCGT CCGT-UX CCMT-F1/CCGT-F1 CCMW
CCMW-L0-B TPGT/TCGT TCGT-UX TCMW
A\ N\
o A | [ 0
/I s /I T
TCMW-L0-C WBGT WBGW
A\
o)
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Vindskar for uppborrning - Skardata SECO I

Rekommenderade skarhastigheter for uppborrning (relaterade till arbetsmaterial och skarsort)

Sorter/Skérhastigheter v, (m/min)*
Obelagd Belagd hardmetall Cermet PCBN PCD
TP40 TP3000
Arbetsmaterial (Seco materialgrupp) T3000D T2000D CP500 CMP | CBN10 PCD20
Hardhet HB| KX 03 | TP400 | TM4000 | TP2500 |TP200 25| TK2000 [ 26 CP200 51 81 82 91

Kolstal C<0,5% (Grupp 1 - 3) <180 60-180 100-250 | 80-200 80-200 | 100-250 | 100-350
Kolstal C>0,5% (Grupp 4) >180 60-150 100-230| 80-180 80-180 | 100-230 | 100-300
Legerat stél (Grupp 4) <210 60-140 100-200 | 80-160 80-180 |100-200 | 100-300
Legerat stél seghardat (Grupp 5) 210-270 60-140 100-200 | 80-160 80-160 |100-200 | 100-250
Legerat stél seghardat (Grupp 6) >270 60-120 80-160 | 80-130 80-130 [100-160 | 100-250
Hérdat stal (Grupp 7) 80-180
Rostfritt stal (Grupp 8 - 11) 150-270 60-130 | 60-180 | 80-200 | 80-180 60-160 | 60-200 | 80-200

150-270 60-140 100-200| 80-180 |100-230 [ 60-160 150-800

150-270 60-130 80-180 | 80-150 | 80-200 | 60-160
Aluminium och Al-legeringar Si<16% (Grupp 16) 60-120 150-800 150-800 150-1000
Al-legeringar Si>16% (Grupp 17) 60-120 | 150-500 150-500 150-800
Koppar, massing, och brons (Grupp 16 - 17) 60-120 150-400 150-400 150-600
Superlegeringar och Ti-legeringar (Grupp 20 - 22) 20-50 20-50 | 20-50

* Rekommenderade skardjup och matning, se sidorna 336-337.
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Vindskar for uppborrning - Fastspanning

SECO 2

Foljande sidor visar en sammanstallning av lasskruvar och nycklar for alla uppborrningsverktyg och

inbyggnadshallare.

OBS! Reservdelar ingar i leveransen. Tillbehdr ingar €] i leveransen utan bestélles separat.

Tillbehor

Reservdelar

Torxnyckel for las- skruv*

A

Lasskruv

n
Skarhallare for grovuppborrningshuvu- L. .
den For vandskar Best.nr Torx Plus Best.nr Torx Plus
CP..0502 TO7P-3 07 €02245-T07P 07
CC...0602 T07P-3 07 C€02504-T07P 07
CC...09T3 T15P-3 15 C04008-T15P 15
CC...1204 T15P-3 15 C05012-T15P 15
CC...1605 T15P-3 15 C05012-T15P 15
SC...0502 T07P-3 07 C€02245-T07P 07
SC...0602 T07P-3 07 C€02504-T07P 07
SC...09T3 T15P-3 15 C04008-T15P 15
SC...1204 T15P-3 15 C05012-T15P 15
SC...1505 T15P-3 15 C05012-T15P 15
* En Torx-nyckel levereras med varje grovuppborrningshuvud.
Tillbehor Reservdelar
Torxnyckel for las- skruv Lasskruv
[ ]
i -~ /@ ~D
For AxiaBore verktyg
For vandskars- storlek Best.nr Torx Plus Best.nr Torx Plus
WB...0301... T06P-3 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C€02504-T07P 07
- T15P-3 15 €04008-T15P 15
Tillbehor Reservdelar
Torxnyckel for las- skruv Lasskruv
| — V
For inbyggnadshallare
For vandskars- storlek Best.nr Torx Plus Best.nr Torx Plus
CC...16... T15P-2 15 C05012-T15P 15
SC...15... T15P-2 15 C05012-T15P 15
TC...16... T15P-2 15 C03509-T15P 15
1C..22... T15P-2 15 C05012-T15P 15
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Vindskar for uppborrning — Fastspanning SECO I

Anm. Reservdelar ingar i leveransen. Tillbehdr ingar €] i leveransen, bestélles separat.

Reservdelar

Torxnyckel for las- skruv Lasskruv
SN

Skarhallare for fasringar
For vindskars- storlek Best.nr Torx Plus Best.nr Torx Plus
VBMX110204... TO7P-3 07 C02504-T07P 07
VBMX160408... T15P-3 15 C€04008-T15P 15
Reservdelar
Torxnyckel for las- skruv Lasskruv

A W

Skarhallare for fasning och matning bak-

&t for finuppborrningshuvuden For vindskars- storlek Best.nr Torx Plus Best.nr Torx Plus
WB...0301... T06P-2 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C02504-T07P 07
CC...09T83... T15P-3 15 C04008-T15P 15
TC...1102... T07P-3 07 C02504-T07P 07
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EPB Graflex® modulira system, 6versikt SECO =

' 4

|

Alla uppborrningshuvuden har Graflex ® koppling

Uppborrningshuvuden kan anvéandas i valfri maskin med passande Graflex grundhéllare (HSK, DIN, BT, ANSI, Seco-Capto).
Alla uppborrningsléngder kan erhallas genom att vélja Graflex mellandelar, t ex. extraldnga med forléngare i hardmetall.
Hogsta stabilitet erhalls med langsta och bredast mgjliga grundhallaren, komplettera sedan med mindre mellandelar.
Graflex-kopplingen garanterar unik orientering av uppborrningshuvuden, vilket ger skéreggsorientering enligt ISO.

Anm. Basplattor kan monteras pa Graflex adapter eller pa grundhéllare.

Val av Graflex hallare och mellandelar, se katalogen SECO-EPB HALLANDE SYSTEM.
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EPB Graflex® modulira system, 6versikt SECO I

Graflex® koppling
Hégt kontakttryck i kopplingen 6kas vid bearbetning genom sjalvlasning, vilket ger dkad stabilitet.
Vid grovfrasning finns en stodskruv som kan skruvas at for att undvika mikrorotationsrorelser och darmed forhindra sjalviasning.

Se aven detaljerad monteringsinstruktion for *Graflex koppling’ i katalogen SECO-EPB HALLANDE SYSTEM.

| Lang styrtapp/ Anliggningsyta

| Tva lasskruvar

| Mellandel (tillval) Graflex grundhal

Medbringarspar |

| Medbringare | | Stodskruv |
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EPB Graflex® koppling, reservdelar

SECO

Reservdelar for Graflex-koppling

3

+ Medbringarsetet innehaller en medbringare med lasskruv
och integrerad lasskruv.

\‘/D.

For Graflex-koppling, hane

Reservdelar Beskrivning Best.nr Hylsstorlek d mm For uppborrningshuvud
Reservdelar standard
Medbringare (3) 90M0 0 08 A75000/ A78009
Medbringare (3) 90M1 1 11 A78010
Medbringare (3) 90M2 2 14 AT78020/ A79020
Medbringare (3) 90M3 3 18 A78030/ A79030
Medbringare (3) 90M4 4 22 AT78040/ A79040
Medbringare (3) 90M5 9 28 A78050
Medbringare (3) 90M6 6 36 AT78060/ A79060
Medbringare (3) 90M7 7 46 A78070/ A731200
Avsedda reservdelar
Tunn medbringare (3) 90M01 0 08 A78008
Kort medbringare (3) 90M11 1 11 A75010
Kort medbringare (3) 90M21 2 14 AT75020/ A76001
Kort medbringare (3) 90M31 3 18 A75030
Kort medbringare (3) 90M41 4 22 A75040
Kort medbringare (3) 90M51 5 28 A75050/ A79050
Kort medbringare (3) 90M61 6 36 A75060
Kort medbringare (3) 90M71 7 46 A75060
Frémre medbringare 90M3A 3 18 A76002/ A76012
Frémre medbringare 90M5A 5 28 A76003
Frémre medbringare 90M5A1 5 28 A76013

Lagerfores enligt gallande pris- och lagerlista.
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HALBEARBETNING - Toleranser for gangade hal

SECO I

Gangade hal - halstorlek

ISO-metriska gangor och tumgéngor

Tappgéngning — Gangfrasning

Tappgangning — Gangfrasning - Fingangor

Ganga Tumstorlek Delning Haldiameter Ginga Tumstorlek Delning Haldiameter
M4 x0.7 - 0.7 3.30 MF4 x 0.5 - 0.5 3.50
- - - 3.40 MF5x 0.5 - 0.5 4.50
M5x0.8 - 0.8 4.20 MF6 x 0.75 - 0.75 5.20
- - - 4.30 - - - 5.30
M6 x 1.0 - 1.0 5.00 - 1/4-28 UNF - 5.50
- 1/4-20 UNC - 5.10 - 5/16-24 UNF - 6.90
- 5/16-18 UNC - 6.60 MF8x 1.0 - 1.0 7.00
M8 x 1.25 - 1.25 6.80 MF8 x 0.75 - 0.75 7.30
- - - 6.90 - 3/8-28 UNF - 8.50
- 3/8-16 UNC - 8.00 MF10x 1.0 - 1.0 9.00
M10x 1.5 - 1.5 8.50 MF10x 0.75 - 0.75 9.30
- - - 8.70 - 7/16-20 UNF - 9.90
- 7/16-14 UNC - 9.40 MF12x 1.5 - 1.5 10.50
M12x 1.75 - 1.75 10.20 MF12 x 1.25 - 1.25 10.80
- - - 10.40 - 1/2-20 UNF - 11.50
- 1/2-13 UNC - 10.80 MF14x 1.5 - 1.5 12.50
M14 x 2.0 - 2.0 12.00 MF14 x 1.25 - 1.25 12.80
- 9/16-12 UNC - 12.25 - 9/16-18 UNF - 12.90
- 5/8-11 UNC - 13.50 MF16x 1.5 5/8-18 UNF 1.5 14.50
M16 x 2.0 - 2.0 14.00 MF18 x 1.5 - 1.5 16.50
- - - 14.25 - 3/4-16 UNF - 17.50
M18x 2.5 - 25 15.50 MF20x 1.5 - 1.5 18.50
- 3/4-10 UNC - 16.50
M20x 2.5 - 25 17.50
M22x 2.5 7/8-9 UNC 25 19.50
M24 x 3.0 - 3.0 21.00
M27 x 3.0 - 3.0 24.00
M30x 3.5 - 35 26.50 Rullad ganga (rullgangta
M33 x 4.0 - 4.0 29.00 gang ( gang pp)
M36 x 4.0 - 4.0 32.00
mg ); 1(5) : :g g?gg Génga Tumstorlek Delning Haldiameter
M4 x 0.7 - 0.7 3.70
M5x 0.8 - 0.8 4.60
M6 x 1.0 - 1.0 5.50
- 1/4-20 UNC - 5.80
- 5/16-18 UNC - 7.30
M8 x 1.25 - 1.25 7.40
- 3/8-16 UNC - 8.80
M10x 1.5 - 1.5 9.30
- 7/16-14 UNC - 10.30
M12x 1.75 - 1.75 11.20
- 1/2-13 UNC - 11.90
M14x2.0 - 20 13.00
M16x 2.0 - 20 15.50
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HALBEARBETNING - ISO Standardtolerans for hal och axel SECO =

Axeltoleranser

77

Axeltoleransens lage bendmns med sma bokstaver

Haltoleransens lage benamns med STORA BOKSTAVER =

zb
=
za
- =
A z
e Oftast forekommande =
y
B x [
Blc ., g v
Hal storre &n axel Axel storre &n hal
Noll
|
|
. | | T T
ol © ¢ I | | u v
b ' | I X =
: | I Y
| | | =
el . o . . : . . I , Z
v -/- a Ldpande passning : Glidpassning | Drivpassning | Motstand =
I | ZA
P . =
Spel <G ™ Grepp = Negativt spel ZB
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HALBEARBETNING - Geometrisk tolerans

SECO I

Symbol

Toleransomrade

0,01

Cirkularitet O 0,01
- Y
Cylindricitet /O/ 0,05 %/'('2)/
il
s || €D - Lo




HALBEARBETNING - Formler SECO 2

Varvtal (borrning, brotschning, och uppborrning)

Vg - 1000 . a, = Skardjup (mm)
N = ———s (varv/min)
w - D¢ D, = Bearbetad diameter/borrens diame-  (mm)
f = Matning per varv (mmivarv)
Skérhastighet (borrning, brotschning, och uppborrning)
k. = Specifik skérkraft (N/mm?2)
Vg = W Wiy (m/min)
c= 1000 k= Stéllvinkel k=90°, sin =1 for ()

vandskérsborrar k=70°, sin ¥=0.94
for solida och Crownloc borrar

Bordmatning (borrning, brotschning, och uppborrning)

n = Verkningsgrad (%)
vi=f.n (mm/min)
Andel av korsat hal (borrning)
2
- D, 9
Ap = Tt (mm?)
Avverkningshastighet
. VfAT 3 o .
Borrning B = (cm/min) | Medel k-vérden, borrning
Seco materialgrupp kc-vérde
Uppborrning Q= ve-f-a (cm3/min) ! 1800
2 1950
3 2100
4 2300
Effektatgang 5 2600
; Q : 0 2800
Borrnin Pn= — k.- kW
’ ©= o000 g ‘e Snx (W 7 4000
8 2600
f.q.- 9
Uppborrning P - Vg f 4 ke (kw) - 2800
€~ 60000 m 2850
" 3100
. " I - o . 1400
OBS: Verkningsgrad 7 for bearbetning i centrum &r vanligtvis 0.75 till
0.85 1600
1900
Férenklad formel utan verkningsgrad: 2400
890
Ca 7 930
V . .
po= o P (kW) = 3235
25 2l 4110
22 1770
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HALBEARBETNING - Formler SECO 2

Rotationshastighet (uppborrning)
a, = Skardjup (mm)
T d/sek)
“="3 (ra D, = Bearbetad diameter/borrens diame-  (mm)
f Matning per varv (mmivarv)
Moment
8 h = Avstand mellan borrspets och ar- (mm)
Borrning frkg D (Nm) betsstycke fore matning
1000 8 K = Konstant. 1,4 for stél och rostfria stal och 1,0 for
Brotschning M.=08. =% ) . (Nm) gjutarn
=7 100 P2
5 k. = Nominell specifik skarkraft (N/mm?2)
Uppborrning __C (Nm) .
M= . L Haldjup (mm)
Ry = Ytjdmnhet (pm)
ol et re = Nosradie (mm)
Borrning D
Fi = 0,63 70 fokg sink (N) R, = Profildjup (um)
k= Stallvinkel ©=90°, sin «=1 for ()
Ingreppstid (borrning, brotschning, uppborrning) }/;nsdoslli?ars:é: rgo](v:rﬁgc,bs(l;r]rgrz tet
L+h . .
Te = (min/detal))
Vi n = Verkningsgrad (%)
Ytjamnhet (uppborming) Medel k,-varden, borrning
_ 2 50 (um) Seco materialgrupp kc-vérde
Ry = u
rS
. 1800
R 2
Ry = % (um) - 1950
’ 2100
R - i, f21000 (um) 4 2300
=% g s 5 2600
0 2800
Stor nosradie producerar vanligen battre ytjgmnhet. Tabellen anger 7 4000
rekommenderad maximala teoretiska matningshastigheter for att er- F
halla ett specifikt R;-varde. 2600
° 2800
Nosradie, r, (mm) 10 2850
YimnhetR,| %2 | 04 | 08 [ 12 [ 16 | 24 1 3100
varde (um) Matning, f (mm/varv)
0,6 0,05 0,07 0,10 0,12 0,14 0,17 e
1,6 0,08 0,12 0,16 0,20 0,23 0,29 1600
32 0,12 0,16 0,23 0,29 0,33 0,40
63 ~ | 023 | 033 | 040 | 047 | 057 1900
8,0 = = 040 | 049 | 057 | 069 2400
890
7 930
& 3235
el 4110
& 1770
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Arbetssmaterial - Seco materialgrupper SECO I

Stal
k1.1 (N/
Ry (Nfmm2) mm2) me
1 Mycket mjuka stal med lag kolhalt. <450 1350 0,21
Rent ferritiskt stal.
2 Lattskarande stal. 400 <700 1500 0,22
3 Maskinstal. Kolstal med Iag till medelhdg kolhalt (<0,5%C). 450 <550 1500 0,25
4 Kolstal med hog kolhalt (>0,5%C). 550 <700 1700 0,24
Medelharda seghérdningsstal. Vanliga laglegerade stal.
Ferritiskt och martensitiskt rostfritt stal.
5 Normala verktygsstal. 700 <900 1900 0,24
Hardare seghardningsstal.
Martensitiskt rostfritt stal.
6 Svérbearbetade verktygsstal. 900 <1200 2000 0,24
Hoglegerade stal med hdg hardhet.
Martensitiskt rostfritt stal.
7 Svérbearbetade hoghalifasta stal med 42- 56 HRc. >1200 2900 0,22
Hardade stal fran materialgrupp 3-6.
Martensitiskt rostfritt stal.
Rostfritt stal
8 Léttbearbetade rostfria stal. 1750 0,22
Rostfria automatstal. Kalciumbehandlade rostfria stal.
9 Medelsvara rostfria material. 1900 0,20
Austenitiska och duplexa rostfria stal.
10 Svérbearbetade rostfria stal. 2050 0,20
Austenitiska och duplexa rostfria stal.
1 Mycket svarbearbetade rostfria stal. 2150 0,20
Austenitiska och duplexa rostfria stal.
Gjutjérn
Medelharda gjutjarn. 1150 0,22
Grajarn.
Léglegerade gjutjarn. 1225 0,25
Aducergods. Segjarn.
Medelhard legerat gjutjarn. 1350 0,28
Medelsvara aducergods. Segjarn.
Svérbearbetat hdglegerat gjutjérn. 1470 0,30
Svarbearbetat aducergods. Segjarn.
Ovriga material
16 Léttskarande icke-jérn legeringar. 700 0,25
Aluminium med <16% Si.
Massing, Zink, Magnesium.
17 Icke-jarn legeringar. 700 0,27
Aluminium med >16% Si.
Brons, kopparnickel.
20 Nickel-, kobolt-, och jérnbaserade superlegeringar med hardhet <30 HRc. 2600 0,24
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.
21 Nickel-, kobolt-, och jarnbaserade superlegeringar med hardhet >30 HRc. 3300 0,24
Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500.
22 Titanbaserade legeringar, Ti-6AI-4V. 1450 0,23

ke1.1-varden med 0-gradig effektiv spanvinkel. For andra spanvinklar, minska kc1.1-vardet med 1% for varje graddkning av spanvinkel och vice versa, mc ar exponenten for
berékning av effektbehov. Tank pa att Rm-vardet endast &r hjdlpmedel vid val av materialgrupp nér materialet har behandlats genom valsning, dragning, varmebehandling
eller andra metoder som dkar materialets styrka.
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Arbetssmaterial - Klassificering SECO I

Stal

ie:tt.’ Effekt- Arbetsmaterial i materialgrupper
group berékning UN.E./
No. Keq.4 Me AlSI W-stoff DIN BS AFNOR S8 LH.A. Jis UNI
1 |1350 0,21 (1106 1.0201 |St36 - Fd5 1160 |- - -
1010 11121 |Ck 10 045M10  [XC 10 1265 |F1510 [S10C C10
- 11121 |St 3741 436040A |E23-45M 1300 |- S10C -
A2765-35 [1.0443 |GS-45 A1 230-400 M 1305 |F221 |- -
- 1.0416 |GS-38 - E 24-2 Ne 1306 |- - -
A570 36 1.0038 |RSt37-2 436040C |E24-U 1311 |- - -
A573-8165 [1.0116 |St37-3 436040B |A37CP 1312 |- - Fe37-3
A515 65 1.0345 |HI 1501161 |CC12 1330 |F1110 |SGV 410, 450, 480, 490 |-
1015 1.0401 |C15 080M15 [20M5 1350 |[F1110 [S15C C15.C16
1022 1.1133  |GS-20Mn 5 120M19  |NFA35-501 E28 |1410 |F1515 |SMnC 420 G22Mn3
A36 - St 44-2 436043 A |E28-3 1411 |- - -
A573-81 1.0144 |St44-3 436043C |- 1412 |- SMH 400 A, B, C -
- - StE 320-3Z 1501160 |A42CP 1421 |- - -
- 1.0425 |HI - XC 25 1432 |- SGV 410, 450, 480 -
1025 1.1158 |Ck 25 050A 20 1450 |F1120 [S25C -
2 |1500 0,22 |1213 1.0715 |9SMn 28 230M07  [S250 1912 |- SUM 22 CF9SMn28
(12L13) 1.0718 |9 SMnPb 28 - S 250 Pb 1914 |- SUM 22 L CF9SMnPb28
- 1.0723 |15S20 210A15  [S300 1922 |- SUM 32 -
(12L14) 1.0737 |9 SMnPb 36 - S 300 Pb 1926 |- - CF9SMnPb36
(12L13) 1.0718 |9 SMnPb 28 - - 1940 |- (SUM 32L) CF9SMnPb28
1140 1.0726 35S 20 212M36 |35MF 4 1957 |- - -
1151 1.0727 |45S20 212M44 |45 MF 4 1973 |- - -
3 (1500 0,25 {1015 11141 |Ck15 080M15 [XC18 1370 |F1511 [S15CK C16

A2770-36 |1.0551 |GS-52 A2 280-480 M 1505 |- - -
1035 1.0501 |C35 060A35 [AF55C35 1550 |F1130 [S35C C35
1035 1.1181 |CK35 080A32 [XC38 1572 |F1135 [S35C C35
A148 80-40 {1.0553 |GS-60 A3 320-560 M 1606 |- - C45
1043 1.0503 |C45 080M46  |AF65C 45 1650 |F5110 [S45C C45
1055 1.0535 |C55 070M55 |- 1655 |F1150 [S55C C55
1042 11191 |Ck45 080A47 |XC45 1660 |F.1140 [S45C C45
A537 1 1.0473 |19Mn6 1501224 |A52CP 2101 |F1518 [SGV 410, 450, 480 -
AB62 C 1.0436 |ASt45 1501224 |A48FP 2103 |- - -
AT738 1.0577 |ASt 52 1501224 |A52FP 2107 |- - -
- 1.0570 |St52-3 436050B |E 36-3 2132 |- SM490A,B, C Fe52BFN/Fe52CFN
A572-60 - 17 MnV 6 436055E |[NFA35-501E36 (2142 |- - -
A572-60 1.8900 |StE 380 436055E |- 2145 |- - FeE390KG
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L] . .
Arbetssmaterial - Klassificering SECO
stal
s::tt.’ Effekt- Arbetsmaterial i materialgrupper
group berékning UN.E./
No. Keq.4 Me AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS LH.A. Jis UNI

4 |1700 0,24 |1045 11730 |C45W En43B - 1672 |F114 - -
1042 11191 |Ck45 080M46 |- 1672 |- S45C C45
1064 11221 |Ck 60 060A62 [XC65 1678 |F1150 S58C C60
1070 11231 |Ck 67 070A72 [XC68 1770 |F5103 - C70
1080 11248 |Ck75 060A78 [XCT75 1774 |F5107 - -
1095 11274 |Ck 101 060A96 |XC 100 1870 |F5117 SUP 4 -
9254 1.0904 |55Si7 250A53 [55S87 2090 |F144 - 5SSi8
1335 1.1167 |36Mn5 150 M 36 |40M5 2120 |F411 SMn 438(H) |-
5120 1.0841 |St52-3 150M 19 |20 MC 5 2172 [F431 - Fe52
A38712-2 [1.7337 |16CrMo4 4 1501620 |15CD4.5 2216 |- - 12CrM0910/
A182F-22 [1.7380 |10CrMo 910 1501622 |12CD9.10 2218 |F155 - G14CrM0910
4130 1.7218 |25CrMo 4 CDS 110 [25CD4 2225 |F1251 SCM 420 25CrMo4
6150 1.8159 |50 Crv 4 735A50 |[50CV4 2230 |F143 SUP 10 50Crv4
4135 1.2330 |35CrMo4 708 A37 |(34CD4 2234 |F1250 SCM 432 -
- 1.8515 |31 CrMo 12 722M24 |30CD 12 2240 |F1712 - 30CrMo12
4142 1.2332 |47 CrMo 4 708 M40 (42CD4 2244 |- SCM 440 -
4140 1.7225 |42 CrMo 4 708M40 (42CD4 2244 |F1252 SCM 440 42CrMo4
5140 1.7045 |42 Cr41 530A40 ([42C4TS 2245 |F1207 SCr 440 -
5155 1.7176 |55Cr 31 527A60 |[55C3 2253 |- SUP 9(A) 55Cr31
52100 1.3505 |100Cr6 534A99 [100C6 2258 |F5230 SUJ2,SUJ4 |100Cr6
8620 1.6523 |21 NiCrMo 2 805H20 |20 NCD 2 2506 |F1522 SNCM 220(H) |20NiCrMo2
5115 1.7131 |16 MnCr5 527M17 |16 MC5 2511 |F1516 - 16MnCr5
A204A 15415 |15Mo3 1501240 |15D3 2912 |- - 16Mo3
A355A 1.8509 |42 CrAIMo 7 905M39 |40CAD6.12 (2940 |F1740 SUS 403 41CrAIMo7
403 1.4000 |X6Cr13 403517 (Z8C13 2301 |- SUS 410 S X6Cr13
(4108) 14001 |X7Cr14 (403817) (28C13 2301 |F3110 SUS 410 X6Cr13
410 (1.4006) |G-X10Cr13 410821 |Z10C13M 2302 |F3401 - X12Cr13
P4 1.2341 |X6 CrMo 4 - - - - SUS 405 -
405 1.4724 |X6 CrAI 13 405517 [Z8CA12 - - SUS 430 X10CrAI12
430 14016 |X6Cr17 430817 (Z28C17 2320 |F3113 SUS 434 X8Cr17
434 14113 |X6 CrMo 17 434817 |- 2325 |- - X8CrMo17
416 1.4005 |X12CrS13 416521 [Z11CF13 2380 |F3411 SUS 430 F X12CrS13
430F 1.4104 |X12 CrMoS 17 420837 |[Z13CF17 2383 |R3117 SUH 409 X10CrS17
409 14512 |X5CrTi12 409519 [Z6CT12 - - - X6CrTi12
430Ti 1.4510 |X6 CrTi 17 - ZACT17 - - - X6CrTi17

5 (1900 0,24 |W1 1.1545 |C105W1 BW1A Y 105 1880 |F5118 - C38KU
420 1.4021 |X42Cr13 420837 (Z20C13 (2314) |F.3402 SUS 420J1  |X20Cr13
- 1.2108 |90 CrSi5 - - 2092 |F5230 - C100KU
L3 12210 |115CrV3 BL3 Y100C6 (2140) [F520L - -
P20 +1 1.2312 |40 CrMnMoS 8 6 - - - X210Crw12 |- -
01 1.2510 {100 MnCrW 4 BO1 8Mo 8 2140 |F5220 - 95MnWCr5KU
6 F7 1.2767 | X45NiCrMo 6 7 En30B |- - - - -
- - 31 NiCrMo 13 4 830M31 |- 2534 |F1270 - -
4340 1.6582 |34 CrNiMo 6 817M40 [35NCD6 2541 |F1280 SNCM 447 35NiCrMo6KB
- 1.6746 |32 NiCrMo 145 830M31 |[35NCD 14 - F.1260 - -
S1 1.2542 |45WCrV 7 BS1 55 WC 20 2710 |F5241 - 45WCrveKU
420 14021 |X20Cr13 420837 (Z20C13 2303 |F5261 SUS420J1 |X20Cr13
(420) 1.4028 |X30Cr13 420545 (Z30C13 (2304) |F5263 (SUS 420 J 1) |X30Cr13/XG40Cr13
(420) 14031 |X40Cr13 - Z40C14 (2304) |F.3404 (SUS 420 J 1) |X40Cr14
- 1.4923 |X22 CrMoV 121 - - - - - -
431 1.4057 |X20 CrNi17 2 431529 |[Z15CN16-02 (2321 |F313 SUS 431 X16CrNi16
440B 14112 |X90 CrMoV 18 - - - - SUS 440 B -
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Arbetssmaterial - Klassificering SECO

Stal
i‘e:t‘.’ Effekt- Arbetsmaterial i materialgrupper
group berékning UN.E./
No. Keq.4 M AlSI W-stoff DIN BS AFNOR SS LH.A. Jis UNI

6 (2000 0,24 |P3 1.2080 |X210 Cr 12 BD3 Z2200C12 2710  |R5212 SKD 1 -
P20 1.2311 |40 CrMnMo 7 - - - F5263 - -
H13 1.2344 | X40CrMoV 5 1 BH11 Z38CDV5 2242 |F5318 SKD 61 X40CrMoV511KU
A2 1.2363 | X100 CrMoV 5 1 BA2 Z100CDV5 |2260 |R5227 SKD 12 X100CrMoV51KU
D2 1.2379  |X155 CrMoV 12 1 BD2 Z160CDV 12 |2310 |F5211 - X155CrVMo121KU
D4 (D6) 1.2436 |X210 CrW 12 BD6 Z200CD 12 2312 |F5213 SKD 2 X215CrW121K
- 1.2713  |55NiCrMoV 6 - - - F520.S - -
L6 1.2721 |50 NiCr 13 - 55 NCV 6 2550 [F528 SKT 4 -
- 1.7321 |20 MoCr 4 - - 2625 |F1523 - 30CrMo4
M2 1.3343 |S6/5/2 BM2 Z 85 WDCV 2722 |F5603 SKH 9 HS6-5-2-2
M35 1.3243 |S6/5/2/5 - 6-5-2-5 2723  |F5613 SKH 55 HS6-5-5
M7 1.3348 |S2/9/2 - - 2782 |- - HS2-9-2
446 1.4749 |X18 CrN 28 - - - - SUH 446 X16Cr26
422 1.4935 |X20 CrMoWV 121 |- - - - - -
429 - X10 CrNi 15 - - - - - -
440C 1.4125 |X105 CrMo 17 - Z100CD 17 - - SUS 440 C -

7 12900 0,22 [A12875 1.3401 |G-X120 Mn 12 BW10 Z120 M 12 2183 |- SCMnH 1 -
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L] . .
Arbetssmaterial - Klassificering SECO
Rostfria stal
s::tt.’ Effekt- Arbetsmaterial i materialgrupper
group berékning UN.E./

No. Keq.4 Me AISI | W-stoff DIN BS AFNOR SS | LHA JIs UNI

8 |1750 0,20 |304 14301 |X5CrNi18 10 304S10 [Z5CN18-09 2333 |F3504 |SUS 304 X5CrNi1810
304H 1.4948  |X6 CrNi 18 11 304S51 (Z5CN18-09 2333 |F3504 |[SUS304H -
303 1.4305 |X10 CrNiS 189 303831 |Z8CNF18-09 2346 |F3508 |SUS 303 X10CrNis1809
304L 1.4306 |X2 CrNi18 10 304S11  |[Z3CN19-11 2352 |F3504 |[SUS 304 L X2CrNi1811
305 14312 |X8 CrNi 1812 305819 |- - F3503 [SUS 305 X8CrNi1910
302 - X12CrNi 189 302831 |(Z10CN 18-09 2330 |R3507 |[SUS 302 X10CrNi1809
301 14310 |X12CrNi177 301S21 |Z11CN17-08 2331 |R3517 |SUS 301 X12CrNi1707
CF-8 14308 |X6CrNi189 304C15 |Z6CN18-10M 2333 |- SCS 13 -

9 1900 0,20 |321 1.4541  |X6 CrNiTi 18 10 321831 |Z6CNT 18-10 2337 |F3523 [SUS 321 X6CrNiTi1811
347 1.4550 |X6 CrNiNb 1810 347831 |Z6 CNNb 18-10 2338 |F3524 |SUS 347 X6CrNiNb1811
316 1.4436  |X5CrNiMo 17 133 316S33 |26 CND 19-12-03 2343 |- SUS 316 X5CrNiMo1713
316Ti 1.4571  |X8 CrNiMoTi 17 122 320831 |- - - - X6CrNiTi1811
316 1.4401  |X5CrNiMo 17 122 316831 |Z7CND17-11-02 2347 |F3534 |SUS 316 X5CrNiMo1712
316L 1.4404 |X2 CrNiMo 17 132 316S11 |Z3CND17-12-02 2348 |F3533 |[SUS316L X2CrNiMo1712
316Ti 1.4571  |X6 CrNiMoTi 17 122 320831 |Z6CNDT17-12-02  [2350 |F3535 |- X6CrNiMoTi1712
316L 1.4435 |X2 CrNiMo 18 14 3 316513 |Z3CND 18-14-03 2353 |F3533 |[SUS316L X2CrNiMo1713
317 1.4449) |X5 CrNiMo 17 13 317816 |- - - SUS 317 -
3108 1.4845 |X12 CrNi 2520 310816 |Z 12 CN 25-20 2361 |- SUH 310 X6CrNi2520
317L 1.4428 |X2 CrNiMo 18 16 4 317812 |Z2CND 19-15-04 2367 |F3539 |[SUS317L X2CrNiMo1816
- 14418 |X4 CrNiMo 16 5 - Z 6 CND 16-04-01 2387 |- - -
304LN  [1.4311  |X2 CrNiN 18 10 304S61 |Z2CN18-10AZ 2371 |F3541 [SUS 304 LN |X2CrNiN1811
3098 1.4833 |X6 CrNi22 13 309813 [Z15CN 24-13 - - SUS 309 S X6CrNi2314
CF-8M  [1.4408 |X6 CrNiMo 18 10 304C15 |- 2343 |- SCS 14 -

10 |2050 0,20 [S44400 |1.4521 |X1CrMoTi182 - - 2326 |F3123 |SUS 444 -
202 14371 |X3CrMnNiN 1887 284516 |28 CMN 18-08-05 - - SUS 202 -
S30815 (1.4893  |X8 CrNiNb 11 - - 2368 |- - -
CAB-NM (1.4313  |(G-)X4 CrNi 134 (425C11) |(Z4 CND 13-04 M 2385 |- SCS5 (G)X6CrNi304
660 1.4980 |X5NiCrTi 2515 - ZB8NCTV 25-15BFF |2570 |- - -
(831726) (1.4439 | X2 CrNiMoN 17 135 - Z3CND 18-14-06 AZ |- - - -
330 1.4864  |X12 NiCrSi 16 NA 17 Z 12 NCS 35-16 - F3313 |SUH 330 -
309 - X15CrNi 2313 309S24 |Z15CNS 20-12 - F3312 |- -
310 1.4841 | X15 CrNiSi 25 20 314831 |Z15CNS 25-20 - F3310 |- X16CrNiSi2520

11 |2150 0,20 ((329) (1.4460) (X4 CrNiMo 2752 - Z5CND 27-05 AZ 2324 |- SUS329J1 |-
$32304 (1.4362 |X2CrNiN234 - Z2CN23-04 AZ 23271 |- - -
SS30415 (1.4891 | X5 CrNiNb 18 10 - -2372 - - - -
316LN  [1.4406 |X2 CrNiMoN 17 132 316S61 [Z2CND 17-12 Az 2375 |F3543 |[SUS316LN |-
316LN  [1.4429  |X2 CrNiMoN 17 132 316563 |Z2CND 17-13AZ 2375 |- SUS316LN |-
S$31500 (1.4417  |X2 CrNoMoSi 15 - - 2376 - - - -
S31803 [1.4462 |X2CrNiMoN2253 318S13  |Z3 CND 22-05 Az 2377 |- - -
CN-7M  [1.4539  |(G-)X1 NiCrMoCu25205 |- Z1NCDU 25-02 M 2564 |- - -
No8904 (1.4539 | X2 NiCrMoCu 2520 5 904 S13 |21 NCDU 25-20 2562 |- - -
S31254 |- X1 CrNiMoN 20 18 7 - - 2378 |- - -
S31753 |- X2 CrNiMoN 18 13 4 - - - - - -
- - X2 CrNiMoN 25227 - - - - - -
$32750 [1.4410 |X3 CrNiMoN 257 4 - - - - - -
- - X5 NiCrN 35 25 - - 2328 |- - -
S17400 [1.4542  |X5 CrNiCuNb 17 4 - - - - SCS 24 -
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° ] ° -
Arbetssmaterial - Klassificering SECO I
Gjutjarn
?“e:t" Effekt- Arbetsmaterial i materialgrupper
group berﬁkning UN.E./
Keq.4 Me AlSI W-stoff DIN BS AFNOR SS LH.A. Jis UNI
1150 0,22 |A48-25B 0.6015 [GG-15 Grade 150  [Ft15D 0115-00 FG 15 FC 150 G15
60/40/18 0.7040 [GGG-40 400/17 FGS 370/17  |0717-02 FGE 38-17 |FCD 400 GS 370-17
60/40/18 0.7043  [GGG-40.3 37017 FGS 370/17  |0717-15 - - -
- 0.7033  [GGG-35.3 350/22L40  |FGS 370/17  |0717-15 - - -
A220-40010 |0.8145 |GTS-45-06 P440/7 Mn 450-6 0852-00 - FCMP 440/490 |GMN 45
A220-50005 |0.8155  |GTS-55-04 P510/4 Mn 550-4 0854-00 - FCMP 540 GMN 55
1225 0,25 |A48-30B 0.6020 [GG-20 Grade 200  [Ft20D 0120-00 FG 20 FC 200 G20
A48-40B 0.6025 [GG-25 Grade 260  [Ft25D 0125-00 FG 25 FC 250 G25
A436 Type2 |0.6660 |GGL-NiCr202  |L-NiCuCr202 |L-NC 202 0523-00 - - -
65/45/12 0.7050 [GGG-50 500/7 FGS 500/7 0727-02 FGE 50-7 |FCD 500 GS 500-7
80/55/06 0.7060 [GGG-60 600/3 FGS 600/3 0727-03 FGE60-2 |FCD 600 GS 600-2
- 0.7652 [GGG-NiMn137  [S-NiMn 137 |S-Mn 137 0772-00 - - -
A220-50005 |0.8155  |GTS-55-04 P510/4 Mn 550-4 0854-00 - FCMP 540 GMN 55
A220-70003 |0.8165 |GTS-65-02 P570/3 Mn 650-3 0856-00 - FCMP 590 GMN 65
1350 0,28 |A48-45B 0.6030 [GG-30 Grade 300  [Ft30D 0130-00 FG 30 FC 300 G30
100/70/03 0.7070  [GGG-70 700/2 FGS 700/2 0737-01 FGE70-2 |FCD 700 GS 700-2
A43D2 0.7660 [GGG-NiCr202 |Grade S6 S-NC 202 0776-00 - - -
A220-70003 |0.8165 |GTS-65-02 P570/3 Mn 650-3 0856-00 - FCMP 590 GMN 65
A220-80002 |0.8170  |GTS-70-02 P690/2 Mn 700-2 0862-00 - FCMP 690 GMN 70
A220-90001 |0.8170  |GTS-70-02 - - 0864-00 - - GMN 70
1470 0,30 |A48-50B 0.6035 [GG-35 Grade 350  [Ft35D 0135-00 FG 35 FC 35 G35
A48-60B 0.6040 [GG-40 Grade 400  [Ft40D 0140-00 - FC 40 -
A220-90001 |0.8170  |GTS-70-02 - Mn 700-2 0864-00 - FCMP 690 GMN 70
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Arbetsmaterial - Bearbetbarhet SECO I
Bearbet- Bearbet- Bearbet-
Nickelbaserade legeringar barhet* (%) Titanlegeringar barhet* (%), Koboltlegeringar barhet* (%)
Astroloy 14 Ti (rent) — (ror) 60 Air Resist 13 4
Hastelloy B-2 20 Ti (rent) — (plat, stang, smide, ring) 45 H531 6
Hastelloy C (plat) 25 Ti17 18 Haynes 25 12
Hastelloy C (gjutet) 20 Ti2Cu 30 Haynes 188 (stang, smide, ring) 12
Hastelloy C-22 20 Ti 3Al-2.5V (stang, smide) 25 Haynes 188 (ror) 14
Hastelloy C-276 18 Ti 3Al-2.5V (glodgat ror) 60 MP35N 16
Hastelloy C-4 18 Ti 4Al-4Mo-2Sn-Si 30 MP 159 16
Hastelloy G 18 Ti 5Al-2.5 Sn (glodgat) 35 Stellite 21 16
Hastelloy G-3 18 Ti 5A1-2.5 Sn (ELI) 40 Stellite 30 16
Hastelloy N (stang, smide, ring) 20 Ti 5A1-2.5 Sn 35 Stellite 31 16
Hastelloy N (gjutet) 18 Ti 5Al-2.5 Fe 30 W 152 16
Hastelloy S 25 Ti 6-2-4-2 (utskiliningshérdat) 25 WI 62 14
Hastelloy W 18 Ti 6-2-4-2 (glodgat) 30 Mar-M-302 16
Hastelloy X 18 Ti 6-2-4-6 (utskiljningshérdat) 25 Mar-M-509 12
IN 100 8 Ti 6-2-4-6 (glodgat) 35
::Zg::: Zg? Sg Ti 6AI4V (glodgad stang, smide, ring) | 30-35
Inconel 625 (gjutet) 24 Ti 6AI-4V (glddgat och gjutet) 35
Inconel 625 (stang, smide, ring) 16 TiBAI-4V (utskiliningshardat stang, ”
Inconel 625 (ror) 18 smide, ring) N , pearbet,
Inconsl 706 2 Ti GAI4V (glodgat ron) 0 Utskiljningshardat rostfritt stal barhet* (%)
Inconel 708 (stang, smide, ring) 16-20 Ti 6Al-4V (stréngpressat) 35 15-5PH 16
Inconel 713 14-16 Ti 6A-4V (ELI) 40 17-4PH (utskiljningshérdat) 16
Inconel 713, LC 16 Ti 6A152r-0.5Mo-Si 20 17-4PH (upplosningshérdat) 30
Inconel 718 (gjutet) 16 Ti 6AI-6V-25n 30 17-7PH (uppldsningshardat) 2
Inconel 718 (stang, smide, ring) 14 Ti 8-1-1 30 PH15-7Mo (utskiliningshardat) 16
Inconel 718 (ror) 16 Ti Ni-Mo 40 PH15-7Mo (uppl6sningshérdat) 40
Inconel 901 14-18
Inconel X750 (uppldsningshérdat) 20
Inconel X750 (utskiljningshardat) 14
Mar-M-200 8
Mar-M-247 10
Modifierat IN 100 8
Modifierat Inconel 792 12
Nickel 201 60 . ) S
Nimonic 101 10 Jarnbaserade legeringar barhet* (%),
Nimonic 105 18 A286 (plat) 2
Nimonic 115 14 A286 (upplosningshardat) 18
Nimonic 263 16 A286 (utskiliningshardat) 16
Nimonic 80A 18 AM350 (gjutet) 18
Nimonic 81 16 AM350 (véarmebehandlat) 25
Nimonic 86 20 AM355 16
Nimonic 90 10 Custom 455 20
Nimonic 901 18 Discaloy 2
Nimonic 91 10 IN 800 16
Rene 95 6 IN 801 20
TD Nickel 14 Incoloy 909 16
Udimet 500 12 kﬁas%ea"w ;g
\L/J\I(iz:):;??gjmet) 12 N 155 (stang, smide, ring) 20 ;B_earbetbarhet anges i p“rocerjt. Lagre var-
: - N 155 16 e innebér att materialet &r svarare att bear-
Waspaloy (stang, smide) 14
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