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MPA (Multi Purpose Adapter), montering

- AxiaBore™ Plus - huvudet kan förses med en MPA-adapter för uppborrning (Fig.1), OD-
svarvning (Fig.3) och spårstickning (Fig.5). Adaptern levereras med två skruvar för montering. 
Adaptern och komponenter har dubbla räfflor på låsytan, för diametral orientering och med- 
och motsolsinställning (ökning 2,5 mm på diameter). Adaptern har ett justerbart munstycke för 
att rikta kylvätska mot skäreggen.

Fig. 1

Uppborrning eller OD-svarvning

Både uppborrnings- (Fig.1) och OD-svarv- (Fig.3) enheter använder samma uppborrnings-
skaft (2) med en skärhållare (5), och en motvikt (3).

Fig. 2

MPA-adapter med uppborrningsenhet (Fig.1) 
Välj lämplig skärhållare (5) som ska monteras på skaftet (2), med hjälp av tabellen ‘Uppborr-
ning’ (se produktsidor). Placera MPA-adaptern med skaft överst och symbolerna synliga (Fig. 
2): lås skaftet med skärhållare på höger sida om MPA-adaptern (dess diameterläge visas i ta-
bellen ‘Uppborrning’) och lås motvikten symmetriskt på vänster sida. Montera MPA-adaptern 
på uppborrningshuvudet och fortsätt med diameterjustering. VARNING: Uppborrning kräver 
medurs spindelrotation, som symbolen anger.

Fig. 3

MPA-adapter med OD-svarvenhet (Fig.3) 
Välj lämplig skärhållare (5) som ska monteras på skaftet (2), med hjälp av tabellen ‘OD-svarv-
ning’ (se produktsidor). Placera MPA med skaft överst och symbolen synlig (Fig. 4): lås skaftet 
med skärhållare på höger sida om MPA (dess diameterläge visas i tabellen ‘OD-svarvning’) 
och lås motvikten symmetriskt på vänster sida. Montera MPA på uppborrningshuvudet och 
fortsätt med diameterjustering. VARNING: OD-svarvning kräver medurs spindelrotation, som 
symbolen anger.

Fig. 4
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MPA (Multi Purpose Adapter) montering (forts)

MPA-adapter med spårstickningsenhet (Fig. 5)
En spårstickningsenhet kräver: 
• ett par hållare för spårstickningsverktyg (en E=‘Utvändig’ (7) och en I=‘Invändig’ (6)), 
• ett spårstickningsverktyg S=‘mot styrtapp’ (8) eller B=‘mot hålvägg’ (9). ‘S’ och ‘B’ verktyg kan 
monteras både på ‘E’ eller ‘I’ hållare.

Fig. 5

Beroende på spårdjup och position (mot styrtapp / mot hålvägg), välj lämpligt spårsticknings-
verktyg med hjälp av tabellerna ‘Spårstickning’  (se sidorna 287-294):
• När spåret är mot en styrtapp, välj en S "mot styrtapp" (8); när spåret är mot en hålvägg, välj 
en B "mot hålvägg" (9), 
• Utan vägg är både S- och B verktyg lämpliga.

Beroende på önskad diameter och åtkomlighet, montera spårstickningsverktyget i verktygshål-
laren ‘I’ eller ‘E’ (‘I’ hållare är utformad för invändigt läge; ‘E’ för utvändigt läge). Verktygets
 vinklade bakände (B) passar mot verktygshållarens tapp (C) för skäreggsorientering. Spänn 
fast verktyget med skruven (D).

Fig. 6

Placera MPA-adaptern med skaft överst och symbolerna synliga (Fig.2): lås hållaren med verk-
tyg på höger sida om MPA-adaptern (dess diameterläge anges i tabell ‘Spårstickning’)
och lås hållaren utan verktyg som motvikt symmetriskt på vänster sida.

Montera MPA-adaptern på uppborrningshuvudet och fortsätt med diameterjustering.

VARNING: Spårstickning kräver medurs spindelrotation, som symbolen anger. Fig. 7
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Max. hastigheter för AxiaBore™ huvuden

Huvud
Kapacitet ∅ Max. varvtal med 

verktyg
Max. varvtal med 

MPA
Max.

 skärhastighet vc 
vid min. Kap.

Max.
skärhastighet vc 

vid max. Kap.

(mm) (v/min) (v/min) (m / min) (m / min)

AxiaBore

A76001 0,3 – 8 30000 – 28 750

A76002 2 – 20 12000 – 75 750

A76003 6 – 108 8000 5000 150 800

A76012 2 – 20 24000 – 150 1500

A76013 6 – 33 20000 5000 377 2000

OBS! Max skärhastigheter är relaterade till uppborrningshuvudets mekaniska konstruktion och balanseringsvärde. Skärhastigheten måste väljas med hänsyn till bearbet-
ningsförhållanden såsom arbetsstyckets material, vändskäret, verktygets längd och maskinens spindel. Vid varvtal över 8000 varv/min bör grundhållare och förlängare/
reducerare finbalanseras. Om balanserbara huvuden och finbalanserade grundhållare används förbättras prestandan även vid lägre skärhastigheter.
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Problemlösning
Problem Möjlig orsak Lösning

Dålig verktygslivslängd

Fel skärsort Byt till mer slitstarkare sort

För hög skärhastighet Minska skärhastighet

För stort skärdjup Minska skärdjup

Slag & vibrationer

För hög skärhastighet Minska skärhastighet

Högt  L/D-förhållande

Korta av verktyg för att öka styvhet

Använd starkare uppborrningsverktyg

Använd förlängare i hårdmetall eller tungmetall

Fel skär
Minska skärets nosradie

Använd skär med slipad geometri

Felaktigt lager Byt förborrningsdiameter

Dålig diametertolerans på hålet & 
repeterbarhet

Felaktiga verktygsbyten
Slitet och skadat verktygsskaft: byt

Gör rent spindel och verktygsskaft

Variation av lagerhållning Använd medelfin uppborrning

Låg spindelstabilitet Använd skär med skarpare geometri

Dålig rundhet

För stor obalans i uppborrningsverktyg

Kontrollera spindelns kast

Byt till LIBRAFLEX uppborrningshuvud

Kontrollera balanseringsringens inställning

Minska skärhastighet

För höga skärkrafter Kontrollera felaktigt lager och matningshastighet

Otillräcklig fastspänning av arbetsstycket Kontrollera fastspänning av arbetsstycket

Icke-symmetriskt arbetsstycke
Minska skärkrafter, byt till slipat skär

Öka skärhastighet, minska matning

Dålig positionstolerans

Originalhål felriktat Lägg till medelfin uppborrning

För stort skärdjup Minska skärdjup, gör två pass

Dålig ytjämnhet

Fel radie på vändskäret Använd större radie

För hög matningshastighet Minska matning till max. 30% av skärets nosradie

Dålig spånavgång

Använd genomgående kylning

Byt skär med högre spånvinkel (HSS: på begäran)

Kontrollera skärdjup

Koniskt borrhål

För tidigt

Byt till mer slitstarkare sort

Modifiera skärhastighet

Öka kylvätskeflöde

Problemlösning gäller även för finuppborrningshuvud, radiell typ.
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ
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Perfekt resultat från första komponent med finupp-
borrningshuvuden. ∅ 15 till 205 mm.

Precision  
• Mikrometerjustering (2,5μ på 

diametern): hålprecision IT5 kan uppnås.
• Hållaren i kontakt med 

huvudet garanterar stabilitet på skäreggen: 
full kontroll på hålgeometrin och utmärkt 
ytfinhet (Ra 0.6 kan uppnås).

Produktivitet  
• Skärhastigheter upp till 1500 m/min med ’

Libraflex’ balanserbara huvuden.

Användarvänlig
• Libraflex balanseringsringar, med direktinställ-

ning, ingen tabell behövs.
• Skärhållare finns även för fasning och matning 

bakåt.
• Kylvätska genom huvudet riktat mot 

skäreggen.

Tillförlitlighet
• Hållaren i kontakt med huvudet 

garanterar skydd av inställningsmekanismen.
• Huvuden är smorda och kapslade.

Kostnadseffektiv
• För låga till medel varv/min är huvuden utan 

balanseringsmekanism lämpliga.
• Alla huvuden har endast tre skärstorlekar.
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ – Översikt
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ – Egenskaper

Finuppborrningshuvuden, radiella

Ett radiellt finuppborrningshuvud är en består av en kropp (huvud) och en skärhållare.

A780xx huvuden

Nio uppborrningshuvuden för finuppborrning ∅ 15 till 205 mm, med radiellt monterade 
skärhållare. Förbalanserade på medium diameterinställning.

Mikrometerjustering
Skärhållarens inställningsmekanism består av en mikrometerskruv (1 streck = 0,01 mm på di-
ametern) och en nonieskala (upplösning 2,5 μm på diametern). Mekanismens precision 
garanterar repeteringsnoggrannhet. Vinkelorientering av skäreggen enligt DIN 69871/ISO 
7388 för SA och ISO 12164 för HSK. Kylvätska genom huvudet riktad mot skäreggen.

A790xx huvuden

Fem balanserbara ‘Libraflex’ uppborrningshuvuden för finuppborrning ∅ 30 till 115 
mm, vid höga skärhastigheter (upp till 1500 m/min), med radiellt placerade skärhållare.
Balansering minskar belastningen på spindeln, skärparametrar kan 
optimeras, högre bearbetningskvalitet kan uppnås även vid konventionella skärhastigheter. 
Balansering fås genom att de två graderade ringarna ställs in på den diameter som skall upp-
borras. Ingen tabell behövs.

Skärhållare

Det stora sortimentet av skärhållare för finuppborrning, fasning, och matning bakåt är lämpliga både för A780xx och A790xx finuppborrningshu-
vuden, radiell typ.

Skärhållare för finuppborrning

Typ 782: äntringsvinkel 90° för WB skär 
Typ 724: äntringsvinkel 90° för TC skär 
Typ 725: äntringsvinkel 90° för CC skär 
Typ 726: äntringsvinkel 95° för CC skär
Anm. Skärhållare med 95° äntringsvinkel skall användas för att undvika kontaktyta vid borrning 
mot ansats.

Hållare för fasning, ∅ 23 till 160 mm

Typ 729: finns med 15°, 30°, eller 45° äntringsvinkel för CC skär. Libraflex balansering kan
också uppnås med hållare för fasning.

Skärhållare för matning bakåt, ∅ 26,5 till 164 mm

Typ A789: äntringsvinkel 90° för WB och CC skär. Balansering med Libraflex uppborrningshu-
vud är inte möjlig när skärhållare för matning bakåt används. Den bästa balanseringen fås om 
båda balanseringsringarna ställs på det högsta värdet.
D1 minsta åtkomst vid uppborrning, se sidan 314.

�
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ – Kodnyckel

Kodnyckel finuppborrningshuvuden, radiell typ

Kodnyckel, skärhållare

Kodnyckel, skärhållare för fasning

Kodnyckel, skärhållare för matning bakåt

Uppborrnings-
huvuden

Finuppborrningshuvud, radiell typ:
- 780 = förbalanserad till medium

- 790 = balanserbart 

Graflex skaft-
storlek/ kapacitet 

på huvudet

Uppborrningshuvuden

Skärhållare för finuppborrningshuvuden
radiell typ, äntringsvinkel och lämpliga skär

 -724:äntringsvinkel 90° för TC skär
- 725: äntringsvinkel 90° för CC skär
- 726: äntringsvinkel 95° för CC skär
- 782: äntringsvinkel 90° för WB skär

Skärhållare storlek
och kapacitet

(x0 = standard, x5 = stor) 

Uppborrningshuvuden

Skärhållare för fasning
till finuppborrnings-

huvuden, radiell
Ställvinkel

Vändskärsstorlek

Vändskärstyp

Skärhållarestorlek
= storlek på huvudet

Uppborrningshuvuden

Skärhållare matning bakåt Ställvinkel

Vändskärsstorlek

Vändskärstyp

Skärhållare storlek
= Storlek på huvudet
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typTyp A780 – Finuppborrningshuvuden, radiell typ, ej balanserbara

Reservdelar

Graflexskaft

Kapacitet C ∅ mm Best.nr

Dimensioner i mm

Hållar- storlekStorlek 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

För

Låsskruv (2) Låsskruv (3) Nyckel för (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

• Med mikrometerjustering (ökning 0,01 mm och nonieskala 
2,5 μm, på diametern).

Skärhållare beställs separat, se sid 311-313. * Utan skärhållare.

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
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Typ A790 – Libraflex® balanserbara finuppborrningshuvud, radiell typ

Reservdelar

Graflexskaft

Kapacitet C ∅ mm Best.nr

Dimensioner i mm

Hållar- storlekStorlek 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

För

Låsskruv (2) Låsskruv (3) Skruv (6) Nyckel för (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

• Med mikrometerjustering (ökning 0,01 mm och nonieskala 
2,5 μm, på diametern).

• Balanseras genom att ställa in båda ringarna enligt diametrar 
som skall uppborras.

• För skärhastigheter Vc upp till 1 500 m/min.

Skärhållare beställes separat, se sid 311-313. * Utan skärhållare.

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
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Skärhållare för finuppborrningshuvud 90° och 95°, radiell typ A780 och A790.

Äntringsvinkel κ
För A780... och 

A790... Hållar- storlek
Kapacitet C 

∅ mm Best.nr

Dimensioner i mm

Passande 
vändskärs-storlek Typl1 f1

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

90° för CC skär
...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° för TC skär
...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° för CC skär
...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

• För montering på radiella uppborrningshuvuden typ A780 
och A790.

Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 4

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
* Skärhållare storlek 60 och 65 passar även ställbara block för basplattor.
** Precisionsbalansering av typ A790 huvuden är inte möjlig vid användning av stora skärhållare. Låsskruvar och nycklar för skär, se sidorna 339-340.
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Skärhållare fasning, för radiella uppborrningshuvuden A780 och A790

Äntringsvinkel κ
För  A780... 
och A790...

Hållar
 storlek

Kapacitet C
∅ mm Best.nr

Dimensioner i mm
Passande 

vändskärs-
storlekl1 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

• För montering på A780 och A790 radiella uppborrnings-
huvuden.

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
Låsskruvar och nycklar, se sid 339-340
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Skärhållare för matning bakåt, för radiella uppborrningshuvuden A780 och A790

Reservdelar

Kapacitet matning bakåt D2 
relaterat till huvud ∅ mm

Äntrings-
vinkel κ Best.nr

Dimensioner i mm
Passande

vändskärs-
storlekA 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

För

Låsskruv för matning bakåt (2)

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

• För montering på A780 och A790 radiella uppborrnings-
huvuden.

• Precisionsbalansering av A790 huvuden är inte möjlig vid 
användning av skärhållare för matning bakåt.

Minsta åtkomstdiameter D1 beräkning, se sid 314

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
Låsskruvar ocn nycklar, se sid 339-340
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EPB finuppborrningshuvuden, radiell typ – Instruktioner

Skärhållare, anslutning (Fig. 1)

Ta bort fästskruven (2). Se till att hylsans låsskruv är lossad, för att frigöra skärhållarens hylsa 
(10). Montera skärhållaren (9) på hylsan (10). Dra åt skruven (2). Montera ett skär (15) med 
skruven (12).

Fig. 1

Inställning av diameter (Fig. 2)

- Lossa hylsans låsskruv (3). - Ställ in diametern med mikrometerskruven R, med nonieskalan. 
- Dra åt skruven (3) för att låsa hylsan i inställt läge.
Justeringsprecision (Fig. 2)
-Inställningsvred (R): 1 streck = 0,01 mm på diametern. 
-Finjustering med nonieskala (V): 2,5 μ upplösning på diametern. Medurs justering = ökning 
av diameter (moturs = minskning av diameter). 
Anm: Bästa precision på diametern erhålls genom att förinställa huvudet (med ett verktyg för 
förinställning) på en mindre diameter (t ex. -20μ), testborra och korrigera till 
önskad diameter. Uppborrningshuvudena är konstruerade för bästa inställning (för att erhålla 
önskad diameter) genom att justera medurs ut till diameter. Helt tillförlitlig inställning för diame-
terreducering erhålls med en preliminär 1/2 till 1 rotation moturs, och sedan ställa in medurs till 
önskad diameter.

Fig. 2

Balansering, huvuden A790xx (Fig. 3)

När diametern för huvud är inställd ska de två balanseringsringarna (7) och (8) justeras, så att 
deras gradering (motsvarande diametervärdet) står i linje med referensmärket (12) (ökning på 
ringar är 1 mm; ställ in på närmaste värde). Lås båda ringarnas skruvar (5) och (6),för att låsa 
ringarna i inställda lägen.

Anm. Libraflex balansering kan även uppnås genom att använda skärhållare för fasning. Li-
braflex precisionsbalansering är inte möjlig med skärhållare för matning bakåt. I detta fall er-
hålls största reduktionen av obalans när båda balanseringsringarna är inställda på den högsta 
graderingen.

Fig. 3

Matning bakåt, instruktioner (Fig. 4)

När dessa skärhållare används, notera minsta diameter som krävs för åtkomlighet (D1 min)* 
och att huvudet måste gå i vänstervarv. Skärhållare för matning bakåt levereras med skruv för 
att låsa dem på huvudet. (Denna skruv skall ersätta standardskruven som levereras med hu-
vudet, utom på den minsta hållaren A789X08WB0390, där standardskruven passar).

Fig. 4

*För huvudstorlek 08, 09 och 10:D1 min

*För huvudstorlek 20 till 70: D1 min
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Rekommenderade bearbetningsförhållanden

Bästa prestanda erhålls med genomgående kylning (högre bearbetningsdata, bättre ytjämnhet och spånavgång).

Välj alltid kortast möjliga verktyg för bästa tillförlitlighet och produktivitet: längre verktyg = lägre skärhastighet.

För hög prestanda (t.ex. över 6000 v/min) rekommenderar vi balanserbara huvuden: balanserbara huvuden förbättrar hålkvaliteten även vid lägre 
skärhastigheter, t.ex. 4000 v/min.

De fem minsta huvudena från ø 15 till 51 mm, vid montering på förlängare i hårdmetall, ger möjlighet för finuppborrning med hög prestanda, även 
i bearbetningar med extremt långa verktyg.

Problemlösning
Se anvisningar i kapitel AxiaBore, sidan 302.

Max. skärhastigheter för finuppborrningshuvuden, radiell typ

Huvud
Kapacitet ∅ Max varv/min

Max. skärhastighet 
vc vid min. kap.

Max. skärhastighet 
vc vid max. kap.

(mm) (v/min) (m / min) (m / min)

Libraflex balanserbara finuppborrningshuvuden

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

Finuppborrningshuvuden

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

OBS! Max skärhastigheter är relaterade till uppborrningshuvudets mekaniska konstruktion och balanseringsvärde. Skärhastigheten måste väljas med hänsyn till bearbet-
ningsförhållanden såsom arbetsstyckets material, skäregg, verktygets längd och maskinens spindel. Vid varvtal över 8000 varv/min bör grundhållare och förlängare/redu-
cerare finbalanseras. Om balanserbara huvuden och finbalanserade grundhållare används förbättras prestandan även vid lägre skärhastigheter.
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Stora borrhål ska inte innebära svåra borrhål, därför 
utvecklade vi modulärsystemet för basplattor. 
Grov- och finuppborrning ∅ 204 till 2155 mm

Precision & produktivitet
• Stark konstruktion ger suverän stabilitet. Stabi-

liteten bidrar till god användning av maskinens 
effekt och god hålkvalitet (IT5 ; Ra 0.6 kan
erhållas med finuppborrning).

• Högre tillförlitlighet i hålkvalitet jämfört med 
t.ex. interpolering; kortare bearbetningstid och 
mindre påkänning på maskinspindeln.

Flexibilitet
• För alla diametrar från 204 till 2155 mm.

Största diametrar (654 till 2155 mm) erhålls 
med små basplattor monterad på en Jumbo 
basplatta.

• Modulär: utbytbara grov-, fin-, motvikt och 
Graflex® huvuden.

• Stor OD-svarvning och matning bakåt möjligt.

Användarvänlig
• Enkel och tillförlitlig montering 

och inställning tack vare konstruktion med en 
kam och tre låsskruvar.

• Symmetrisk eller stegborrning möjliga i grov-
uppborrning.

• Mikrometerinställning från sidan på huvudena, 
för enkel åtkomst.

• Indexerbar montering på basplattan i intervall 
om 30° för att underlätta lagring i verktygsma-
gasinet.

• Invändig kylning.
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EPB Uppborrningshuvuden för basplattor – Egenskaper

Sex basplattor för uppborrning ∅ 204 till 655 mm (och OD-svarvning ∅ 48 till 521 mm)

Basplattor har en koppling ∅ 40 mm, som monteras på hållare för basplattor (SA och HSK) eller på Graflex storlek 7 för basplattor. Med Graflex 
adapter är förlängning möjlig samt fastspänning av spindelfläns. Indexerbar montering på basplattan i intervall om 30° för att underlätta lagring 
i verktygsmagasinet.

Basplattor kan hålla grov-, fin-, eller motvikts Graflex® uppborrningshuvuden. Enkel montering och inställning av uppborrningshuvuden med 
en konstruktion med en kam, (38 mm ställängd på radien) och tre låsskruvar. Basplattorna levereras med två pluggade kylkanaler, de kan förses 
med två justerbara kylvätskerör, finns som Tillbehör, för att rikta kylvätska direkt mot skäreggen.

Grovuppborrning med två grovuppborrningshuvuden och två inbyggnadshållare med vändskär

Symmetrisk eller stegborrning möjlig. Även inbyggnadshållare för fasning finns.

Finuppborrningshuvuden med en skärhållare och motvikt

Finuppborrningshuvud med mikrometerskruv (1 streck = 5μ på diametern). Skärhållarna är samma som för finuppborrningshuvuden, radiell 
typ, storlek 60.

Stor OD-svarvning och matning bakåt. Med två ställbara block med Graflex® koppling storlek 5, Graflex® uppborrnings-
huvud storlek 50 med OD-svarvning eller skärhållare för matning bakåt, och en Graflex® storlek 50 motvikt.
OD-svarvning ∅ 203 till 2177 mm. Matning bakåt ∅ 48 till 2021 mm.

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

Jumbo basplattor är tillverkade i aluminium med stålgränssnitt, konstruerad att hålla två standard basplattor i flera lägen. Levereras med fyra 
låsskruvar för att passa på hållare för fräsar, flänsmontering typ 569, diameter 60, eller för att passa direkt i maskinspindeln (DIN 2079/50 fram-
ände), utrustade med centrering genom styrdiametern 60 mm. Anm. OD-översvarvning matning bakåt är möjligt .

Val av basplatta för uppborrning eller OD-svarvning och diameter, se tabell för basplattor, sidan 321
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Ställbara uppborrningshuvuden för grovuppborrning

En grovuppborrningsenhet sätts samman av två grovuppborrningshuvuden.

Lämpliga inbyggnadshållare

Det finns ett stort antal inbyggnadshållare:
– Inbyggnadshållare med 90° äntringsvinkel, rekommenderas i de flesta grovbearbetningar för lägre effektförbrukning, 
– Inbyggnadshållare med ≤80° äntringsvinkel, rekommenderas för genomgående hål (och fasning), speciellt i gjutjärn för att undvika utgångs-
brott. 
Effektförbrukning är högre. 
– Anm. Övriga inbyggnadshållare med ISO5611/h1 = 16 mm passningsmönster är lämpliga.

Grovuppborrningshuvudena med monterad skärhållare kan ställas in på samma diameter eller för stegborrning. Vid stegborrning måste den 
skäregg som är inställd för den mindre diametern höjas. Min värdet för höjning är lika med halva matningen per varv. Detta kan göras antingen 
genom att använda höjdjusteringsskruven på uppborrningshuvudet, eller att shimsa under uppborrningshuvudet. För inbyggnadshållare med 
mindre äntringsvinkel krävs högre höjdjustering av skäreggen (t.ex. 1 till 3 mm). Detta kan ej göras genom att höja en standard inbyggnadshållare 
då hållarens fästskruv inte skulle spänna fast korrekt: använd i stället en 3 mm förlängd inbyggnadshållare med 75° äntringsvinkel för TC...22 
skär (Best nr. 18LS0316).

Ställbara finuppborrningshuvuden

Vid finuppborrning krävs ett finuppborrningshuvud och en motvikt. Finuppborrningshuvudet har en mikrometerskruv (1 streck = 5μ på diame-
tern). Inställningsmekanismen är dammskyddat och permanentsmort. Mekanismens precision säkerställer noggrann precisionsnoggrannhet. 
Justerskruven är placerad på sidan av huvudet för bättre åtkomlighet.

Skärhållare för finuppborrning A72460, A72560 eller A72660 beställs separat, se sidan 311.



EPB Uppborrningshuvuden för basplattor – Egenskaper

321

Tabell för basplattor, för att erhålla önskad diameter 
för UPPBORRNING
• Grovuppborrning: med två block (2x A731400) med inbyggnadshållare.
• Finuppborrning: med ett block (A731500) med skärhållare och 

en motvikt (A731600).

För uppborrnings-
diameter

Val av Jumbo 
basplatta

Val av basplattor

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

Tabell för basplattor, för att erhålla önskad diameter 
för OD-SVARVNING
• Grovsvarvning av OD: med två Graflex block (2x A73140128) och två 

grovuppborrningshuvuden (2x A750 50) med skärhållare.
• Finsvarving av OD: med två Graflex block (2x A73140128), ett finupp-

borrningshuvud (A780 50) med skärhållare och en Graflex® motvikt 
(BM050W78050).

För OD-svarv-
diameter

Val av Jumbo 
basplatta

Val av basplattor

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 Uppborrningshuvuden för basplattor – Kodnycklar

Kodnyckel hållare för basplattor

Kodnyckel basplattor

Kodnyckel ställbara uppborrningshuvuden

Beteckning t ex. E3471
=hållare DIN50ADB A 

= Graflexstorlek 7

Standard basplattor 
(anslutning ∅ 40 mm)

Anslutning för basplattor

Uppborrningshuvuden

Uppborrningshuvuden
för basplattor

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

Uppborrning

Uppborrningshuvuden
 för basplattor

Ställbara uppborrningshuvuden:
- 400 =grovuppborrning
 - 500 =finuppborrning

 - 600 =Motviktsuppborrning
 - 40 128 = Graflex®storlek 5
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EPB Uppborrningshuvuden för basplattorHållare och adapter för basplattor

Reservdelar

Maskinkona Storlek Kapacitet  ∅ C mm Best.nr

Dimensioner i 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

Kapacitet ∅

Skruv (1) Nyckel för (1)

Antal S

204-655 950D1230 4 03H10 10

• HSK och SA hållare som passar i kontrolldorn.
• Graflex adapter som passar i förlängt kontrolldorn.

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
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Basplatta

Tillbehör Reservdelar

Kapacitet ∅ C mm Best.nr

Dimensioner i 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

Kapacitet

Kylrör (3) Låsskruv (1) Plugg (5) Låsskruv (6) Nyckel för (1) (2) (4)

Antal Antal Antal Antal S

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

Större diametrar, se Jumbo basplattor på sid325.

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
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Jumbo basplattor

Tillbehör Reservdelar

Kapacitet  ∅ C mm Best.nr

Dimensioner i 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

För

Styrtapp Skruv (1) Låsskruv (2)

S Antal S l3 M Antal

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

• Jumbo basplattor är konstruerade att hålla två standard
basplattor i flera positioner.

2 1

0

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.



EPB Uppborrningshuvuden för basplattor

326

Ställbara block till basplattor

Tillbehör Reservdelar

Typ av uppborrningshuvud Best.nr

Dimensioner i mm

TypA L l l1 l2 D1 d1

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*** A731 40128 38 97 70 25 30 50 28 4 1,30

För

Nyckel för (2) (3) (4) (5) Motvikt Skruv (1) Låsskruv (2) Nyckel för (1) Låsskruv (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 – – – – –

• Passar på basplatta.

Typ 3 Typ 2

Typ 1 Typ 4 Typ 4

* Inbyggnadshållare beställes separat, se sid 327. ** Skärhållare storlek 60 beställes separat, se sid 311-312.
*** Vid användning av uppborrningshuvud A78050, använd inbyggnadshållare, se Tillbehör nedan.

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
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Inbyggnadshållare för uppborrningshuvuden för basplattor

Tillbehör Reservdelar

Applikation Best.nr

Dimensioner i mm

Passande
vändskärstorlek Typl1 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

För

Mellanlägg Nyckel Nyckel Underläggs-
platta

Skruv till 
u-platta

Ställskruvar

l t Höjd 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

• Passar i uppborrningshuvuden för basplattor

Typ 1 Typ 2 Typ 3 Typ 4

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
Låsskruvar och nycklar, se sid 339-340.



EPB Uppborrningshuvuden för basplattor – Instruktioner

328

EPB Uppborrningshuvuden för basplattor – Instruktioner

Adapter med Graflex® koppling

Adaptern har en Graflexkoppling, storlek 5, hondel. Med denna adapter kan alla 
verktyg med en Graflexstorlek 5 koppling monteras på en basplatta för ut- eller invän-
dig svarvning. Bilden visar en uppsättning för OD-översvarvning eller matning bakåt 
med ett uppborrningshuvud med Graflex motvikt.
Det går att placera Graflexverktygen i två positioner på adaptern. Graflexkopplingen 
kan låsas med 180° vridning. Den har även en integrerad mekanism för justering (38 
mm på radien). 
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Rekommenderade bearbetningsförhållanden

Bäst prestanda erhålls med genomgående kylning (högre bearbetningsdata, bättre ytjämnhet, bättre spånavgång). I grovuppborrning erhålls
högre produktivitet med symmetrisk inställning av inbyggnadshållare (vanligaste metoden, dubbel matning jämfört med steginställning). 
I finuppborrning under goda förhållanden rekommenderar vi Cermet skär (CMP sort), för höga skärhastigheter och lång livslängd.

Hållare och adapter för basplattor

Se information för basplattor och Jumbo plattor, sidan 319.

Problemlösning

Se sidor problemlösning för grovuppborrning, sidan 268 eller finuppborrning, sidan 302.

Max. skärhastigheter för uppborrningshuvuden

Huvud Kapacitet  ∅ Max varv/min

Max. skärhastighet 
vc vid min. kap.

Max. skärhastighet 
vc vid max. kap.

(mm) (v/min) (m / min) (m / min)

Uppborrningshuvuden för basplattor (med två uppborrningshuvuden inställda symmetriskt)

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

Anm. Max skärhastigheter är relaterade till uppborrningshuvudets mekaniska konstruktion och balanseringsvärde. Skärhastigheten måste sen väljas med hänsyn till
bearbetningsförhållanden som arbetsmaterial, vändskär, verktygets längd och maskinspindel.
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EPB Uppborrningshuvuden – Kundanpassade

Kundanpassade uppborrningslösningar, exempel:
• Uppborrningsbom med flera eggar
• Specialförlängningar, t.ex. med stödlister
• Bommar som kombinerar borrning, uppborrning, fasning, brotschning, gängning,...
Begär mer information.
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Vändskär för uppborrning – Guide

Urval av skär för uppborrning
Detta är ett urval av skär från Secos program som är speciellt lämpade för uppborrning. De valda skärstorlekarna är de 
som passar för uppborrningshuvuden.
Vändskär för grovuppborrning har hög seghet och i huvudsak positiva geometrier för att garantera bra spånavverkning 
och minimera effektåtgång. Vändskär för finbearbetning har positiva geometrier och små radier för att erhålla exakt tol-
erans, geometri och ytfinhet. 

Kodnyckel, exempel

Storlek (ISO beteckning) Seco geometri Seco sort

Storlek (ISO beteckning) EPB sort EPB geometri
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CVD-belagda sorter rekommenderade för uppborrning

TP2500 TP2500 är avsett för en stor mängd svarvapplikationer i stål och rostfria stål, och är även ett bra val för gjut-
järn. Slitstyrkan och eggstyrkan i kombination med hög mångsidighet gör sorten första val i en mängd olika 
applikationer.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TP3000 TP3000 är avsedd för uppborrningsoperationer där främsta kravet är seghet och tillförlitlighet i bearbetning 
av stål och rostfria stål.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP200 TP200 är en universalsort med hög flexibilitet. Sorten är avsedd för en mängd olika svarvapplikationer i både 
stål och rostfria stål, och är även ett bra val för gjutjärn.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP400 TP400 är avsett för bearbetning av austenitiskt och ferritiskt-austenitisk (duplex) rostfritt stål. Sorterna har 
hög slitbeständighet mot plastisk deformation och eggurflisning.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP40 TP40 är grundsorten för svarvning i området P40. Mycket seg sort för krävande operationer i stålgjutgods 
och smidesgods, och för alla typer av rostfritt stål.
TiC/Ti (C, N) + TiN

TM4000 TM4000 är avsett för bearbetning av rostfritt stål. Slitstyrkan och suverän eggseghet gör sorten första val för 
rostfritt stål.
Ti (C,N) + Al2O3 DURATOMIC™

TK2000 Grundsorten för bearbetning av gjutjärn och nodulärt gjutjärn. En segare sort än TK1000 för användning
under ostabila förhållanden och svår intermittent bearbetning. Kan även användas för stål, härdat stål och
legerade höghållfasta stål.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN
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Skärsorter – ISO klassificering
C

VD
PV

D
O

be
-

la
gd

PC
BN

PC
D

C
er

m
et



Vändskär för uppborrning – Guide

334

PVD-belagda sorter rekommenderade för uppborrning
CP200 Hård micrograinsort avsedd för finbearbetning av varmhållfasta superlegeringar baserade på Ni, Co, Fe och 

Ti, och för bearbetning av olegerad titan. Presterar väl även i finbearbetning av rostfria stål.
(Ti, Al) N + TiN

CP500 
26 (EPB)

En mycket seg micrograinsort avsedd för finbearbetning och medelgrov bearbetning av rostfria stål. 
Kan hantera intermittent bearbetning mycket väl. CP500 är även ett alternativ för aluminiumlegeringar.
(Ti, Al) N + TiN

Obelagda sorter rekommenderade för uppborrning
KX 03 
(EPB)

Micrograinsort avsedd för bearbetning av aluminium och andra icke-järn material.

Cermet rekommenderade för uppborrning
CMP Belagd Cermet med mycket hög slitstyrka. Avsedd för finbearbetning av stål och rostfria stål, där hårda krav 

ställs på ytjämnhet.
(Ti, Al) N + TiN

CM 51 
(EPB)

Cermet med mycket hög slitstyrka. Avsedd för finbearbetning av stål, där hårda krav ställs på ytjämnhet.
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CVD-sorter rekommenderade för finuppborrning
T2000D

• Universalsort.
• Första val för stål och gjutjärn.
• Unik kombination av slitstyrka och seghet.
• MTCVD-beläggning.
• Ti (C, N) + Al2O3 + TiN.

T3000D

• Seg sort för maximal applikationssäkerhet.
• MTCVD-beläggning
• Ti (C,N) + Al2O3.

25 (EPB)

• Universalsort.
• Sorten är avsedd för en mängd olika svarvapplikationer i stål, rostfria stål, 

och gjutjärn.
• God kombination av slitstyrka och seghet.
• Ti (C,N) + Al2O3.

CBN- och PCD-sorter rekommenderade för finuppborrning
82 (EPB)

• CBN, kubisk bornitrid-sort för finuppborrning i grått gjutjärn.
• Sort med hög hållfasthet och slitstyrka.

CBN10 81 
(EPB)

• CBN, kubisk bornitrid-sort, för finuppborrning av härdat stål (Grupp 7) med 
kontinuerlig och intermittent bearbetning

PCD20 91 
(EPB)

• PCD, polykrystallin diamant, för finuppborrning i aluminium och 
Al-legeringar, koppar, mässing, brons och syntetiska material
(Grupp 16 – 17).
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Vändskär, rekommenderade för grovuppborrning

Vändskär för uppborrning

Best.nr

Obelagd hårdmetall Belagd hårdmetall Skärdata*

Slipad släpp-
ning och in-

pressad 
spånbrytare

Slipad släpp-
ning och in-

pressad 
spånbrytare

Slipad släppning 
och spånbrytare, 
högerskärande
 (för fasverktyg) Inpressad spånbrytare

Max. 
skärdjup 
ap (mm)

Matning per 
skäregg f =

 fz (mm/varv)

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 [

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
* Rekommenderade skärhastigheter, se sidan 338.

CPGT CCMT-F1 CCMT-F2

CCGT-AL SCGX-P2 SCMT-F2

TCMT-F2 TCGT-AL VBMX (för fasverktyg)
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Vändskär, rekommenderade för finuppborrning

Part No.

Obelagd hård-
metall Belagd hårdmetall Cermet CBN PCD Skärdata*

Slipad släppn-
ing och spån-

brytare, 
vänster-
skärande

Inressad
 spånbrytare

Slipad
släppning och 
spånbrytare, 

vänster-
skärande

Slipad släppning 
och direktpressad 
spånbrytare, vän-

sterskärande

Slipad släppn-
ing och spån-

brytare, 
vänster-
skärande

Inressad 
spån-

brytare
Utan spånbrytare, 
slipad släppning

Utan spånbryta-
re, slipad 
släppning

Slipad 
släppning 
och spån-

brytare

Skär-
djup ap 
(mm)

Matning fz 
(mm/varv)

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 [

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
* Rekommenderade skärhastigheter, se sidan 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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Rekommenderade skärhastigheter för uppborrning (relaterade till arbetsmaterial och skärsort)

Vändskär för uppborrning – Skärdata

Arbetsmaterial (Seco materialgrupp)
Hårdhet HB

Sorter/Skärhastigheter vc (m/min)*

Obelagd Belagd hårdmetall 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

Kolstål C<0,5% (Grupp 1 - 3)
Kolstål C>0,5% (Grupp 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

Legerat stål (Grupp 4)
Legerat stål seghärdat (Grupp 5)
Legerat stål seghärdat (Grupp 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 

Härdat stål (Grupp 7) 80–180

Rostfritt stål (Grupp 8 - 11) 150–270 60–130 60–180 80–200 80–180 60–160 60–200 80–200

Grått gjutjärn (Grupp 12) 150–270 60–140 100–200 80–180 100–230 60–160 150–800

Höglegerade gjutjärn och besvärliga aducergods 
(Grupp 15)

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, mässing, 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 skärdjup och matning, se sidorna 336-337.
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Vändskär för uppborrning – Fastspänning

Följande sidor visar en sammanställning av låsskruvar och nycklar för alla uppborrningsverktyg och
inbyggnadshållare.

OBS! Reservdelar ingår i leveransen. Tillbehör ingår ej i leveransen utan beställes separat.

Tillbehör Reservdelar

Torxnyckel för lås- skruv* Låsskruv

Skärhållare för grovuppborrningshuvu-
den För vändskär Best.nr Torx Plus Best.nr 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

* En Torx-nyckel levereras med varje grovuppborrningshuvud.

Tillbehör Reservdelar

Torxnyckel för lås- skruv Låsskruv

För AxiaBore verktyg
För vändskärs- storlek Best.nr Torx Plus Best.nr Torx Plus

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

– T15P-3 15 C04008-T15P 15

Tillbehör Reservdelar

Torxnyckel för lås- skruv Låsskruv

För inbyggnadshållare
För vändskärs- 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
TC...22... T15P-2 15 C05012-T15P 15
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Anm. Reservdelar ingår i leveransen. Tillbehör ingår ej i leveransen, beställes separat.

Reservdelar

Torxnyckel för lås- skruv Låsskruv

Skärhållare för fasringar
För vändskärs- storlek Best.nr Torx Plus Best.nr Torx Plus

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

Reservdelar

Torxnyckel för lås- skruv Låsskruv

Skärhållare för fasning och matning bak-
åt för finuppborrningshuvuden För vändskärs- 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...09T3... T15P-3 15 C04008-T15P 15
TC...1102... T07P-3 07 C02504-T07P 07
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EPB Graflex® modulära system, översikt

Alla uppborrningshuvuden har Graflex ® koppling

Uppborrningshuvuden kan användas i valfri maskin med passande Graflex grundhållare (HSK, DIN, BT, ANSI, Seco-Capto).

Alla uppborrningslängder kan erhållas genom att välja Graflex mellandelar, t ex. extralånga med förlängare i hårdmetall.

Högsta stabilitet erhålls med längsta och bredast möjliga grundhållaren, komplettera sedan med mindre mellandelar.

Graflex-kopplingen garanterar unik orientering av uppborrningshuvuden, vilket ger skäreggsorientering enligt ISO.

Anm. Basplattor kan monteras på Graflex adapter eller på grundhållare.

Val av Graflex hållare och mellandelar, se katalogen SECO-EPB HÅLLANDE SYSTEM.

�� ��

��

�� ��

��



EPB Graflex® modulära system, översikt

342

Graflex® koppling
Högt kontakttryck i kopplingen ökas vid bearbetning genom självlåsning, vilket ger ökad stabilitet.

Vid grovfräsning finns en stödskruv som kan skruvas åt för att undvika mikrorotationsrörelser och därmed förhindra självlåsning.

Se även detaljerad monteringsinstruktion för ’Graflex koppling’ i katalogen SECO-EPB HÅLLANDE SYSTEM.

Lång styrtapp/ Anliggningsyta

Två låsskruvar

Mellandel (tillval)
Graflex grundhållare

Medbringarspår

Medbringare Stödskruv
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EPB Graflex® koppling, reservdelarReservdelar för Graflex-koppling

Reservdelar Beskrivning Best.nr

För Graflex-koppling, hane

För uppborrningshuvudHylsstorlek d mm

Reservdelar standard
Medbringare (3) 90M0 0 08 A75000/ A78009
Medbringare (3) 90M1 1 11 A78010
Medbringare (3) 90M2 2 14 A78020/ A79020
Medbringare (3) 90M3 3 18 A78030/ A79030
Medbringare (3) 90M4 4 22 A78040/ A79040
Medbringare (3) 90M5 5 28 A78050
Medbringare (3) 90M6 6 36 A78060/ 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 A75020/ 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
Främre medbringare 90M3A 3 18 A76002/ A76012
Främre medbringare 90M5A 5 28 A76003
Främre medbringare 90M5A1 5 28 A76013

• Medbringarsetet innehåller en medbringare med låsskruv 
och integrerad låsskruv.

Lagerföres enligt gällande pris- och lagerlista.
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Gängade hål – hålstorlek

HÅLBEARBETNING – Toleranser för gängade hål

ISO-metriska gängor och tumgängor

Tappgängning – Gängfräsning  

Gänga Tumstorlek Delning Håldiameter

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

Tappgängning – Gängfräsning  – Fingängor

Gänga Tumstorlek Delning Håldiameter

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

Rullad gänga (rullgängtapp)

Gänga Tumstorlek Delning Håldiameter

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



HÅLBEARBETNING – ISO Standardtolerans för hål och axel

345

HÅLBEARBETNING – ISO Standardtolerans för hål och axel

Axeltoleranser

Axeltoleransens läge benämns  med små bokstäver
Håltoleransens läge benämns med STORA BOKSTÄVER

Oftast förekommande

Hål större än axel Axel större än hål

Noll

Löpande passning Glidpassning Drivpassning Motstånd

Spel Grepp = Negativt spel
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HÅLBEARBETNING – ISO toleranstabell

IS
O

to
le

ra
ns

er
fö

r h
ål

(μ
m

)

R7 -1
0

-2
0

-1
1

-2
3

-1
3

-2
8

-1
6

-3
4

-2
0

-4
1

-2
5

-5
0

-3
0

-6
2

-3
2

-6
2

-3
8

-7
3

-4
1

-7
6

-4
8

-8
8

-5
0

-9
0

-5
3

-9
3

-6
0

-1
06 -6
3

-1
09 -6
7

-1
13 -7
4

-1
26 -7
8

-1
30 -8
7

-1
44 -9
3

-1
50

P9 -6 -3
1

-1
2

-4
2

-1
5

-5
1

-1
8

-6
1

-2
2

-7
4

-2
6

-8
8

-3
2

-1
06 -3
7

-1
24 -4
3

-1
43

+5
0

+1
65

-5
6

-1
86 -6
2

-2
02

P7 -6 -1
6 -8 -2
0 -9 -2
4

-1
1

-2
9

-1
4

-3
5

-1
7

-4
2

-2
1

-5
1

-2
4

-5
9

-2
8

-6
8

-3
3

-7
9

-3
6

-8
8

-4
1

-9
8

N
91 -4 -2
9 0 -3
0 0 -3
6 0 -4
3 0 -5
2 0 -6
2 0 -7
4 0 -8
7 0

-1
00 0

-1
15 0

-1
30 0

-1
40

N
7 -4 -1
4 -4 -1
6 -4 -1
9 -5 -2
3 -7 -2
8 -8 -3
3 -9 -3
9

-1
0

-4
5

-1
2

-5
2

-1
4

-6
0

-1
4

-6
6

-1
6

-7
3

M
7 -2 -1
2 0 -1
2 0 -1
5 0 -1
8 0 -2
1 0 -2
5 0 -3
0 0 -3
5 0 -4
0 0 -4
6 0 -5
2 0 -5
7

M
6 -2 -8 -1 -9 -3 -1
2 -4 -1
5 -4 -1
7 -4 -2
0 -5 -2
4 -6 -2
8 -8 -3
3 -8 -3
7 -9 -4
1

-1
0

-4
6

K
7 0 -1
0

+3 -9 +5 -1
0

+6 -1
2

+6 -1
5

+7 -1
8

+9 -2
1

+1
0

-1
5

+1
2

-2
8

+1
3

-3
3

+1
6

-3
6

+1
7

-4
0

K
6 0 -6 +2 -6 +2 -7 +2 -9 +2 -1
1

+3 -1
3

+4 -1
5

+4 -1
8

+4 -2
1

+5 -2
4

+5 -2
7

+7 -2
9

JS
9

±1
2.

5

±1
5

±1
8

±2
1.

5

±2
6

±3
1

±3
7

±4
3.

5

±5
0

±5
7.

5

±6
5

±7
0

JS
7

±5 ±6 ±7
.5

±9 ±1
0.

5

±1
2.

5

±1
5

±1
7.

5

±2
0

±2
3

±2
6

±2
8.

5

H
13

+1
40 0

+1
80 0

+2
20 0

+2
70 0

+3
30 0

+3
90 0

+4
60 0

+5
40 0

+6
30 0

+7
20 0

+8
10 0

+8
90 0

H
12

+1
00 0

+1
20 0

+1
50 0

+1
80 0

+2
10 0

+2
50 0

+3
00 0

+3
50 0

+4
00 0

+4
60 0

+5
20 0

+5
70 0

H
11 +6
0 0 +7
5 0 +9
0 0

+1
10 0

+1
30 0

+1
60 0

+1
90 0

+2
20 0

+2
50 0

+2
90 0

+3
20 0

+3
60 0

H9 +2
5 0 +3
0 0 +3
6 0 +4
3 0 +5
2 0 +6
2 0 +7
4 0 +8
7 0

+1
00 0

+1
15 0

+1
30 0

+1
40 0

H8 +1
4 0 +1
8 0 +2
2 0 +2
7 0 +3
3 0 +3
9 0 +4
6 0 +5
4 0 +6
3 0 +7
2 0 +8
1 0 +8
9 0

H7 +1
0 0 +1
2 0 +1
5 0 +1
8 0 +2
1 0 +2
5 0 +3
0 0 +3
5 0 +4
0 0 +4
6 0 +5
2 0 +5
7 0

H
6 +6 0 +8 0 +9 0 +1
1 0 +1
3 0 +1
6 0 +1
9 0 +2
2 0 +2
5 0 +2
9 0 +3
2 0 +3
6 0

G
9

+2
7

+2 +3
4

+4 +4
1

+5 +4
9

+6 +5
9

+7 +7
1

+9 – – – – – –

G
7

+1
2

+2 +1
6

+4 +2
0

+5 +2
4

+6 +2
8

+7 +3
4

+9 +4
0

+1
0

+4
7

+1
2

+5
4

+1
4

+6
1

+1
5

+6
9

+1
7

+7
5

+1
8

F8 +2
0

+6 +2
8

+1
0

+3
5

+1
3

+4
3

+1
6

+5
3

+2
0

+6
4

+2
5

+7
6

+3
0

+9
0

+3
6

+1
06

+4
3

+1
22

+5
0

+1
37

+5
6

+1
51

+6
2

F7 +1
6

+6 +2
2

+1
0

+2
8

+1
3

+3
4

+1
6

+4
1

+2
0

+5
0

+2
5

+6
0

+3
0

+7
1

36 +8
3

+4
3

+9
6

+5
0

+1
08

+5
6

+1
19

+6
2

E9 +3
9

+1
4

+5
0

+2
0

+6
1

+2
5

+7
5

+3
2

+9
2

+4
0

+1
12

+5
0

+1
34

+6
0

+1
59

+7
2

+1
85

+8
5

+2
15

+1
10

+2
40

+1
10

+2
65

+1
25

D
10 +6
0

+2
0

+7
8

+3
0

+9
8

+4
0

+1
20

+5
0

+1
49

+6
5

+1
80

+8
0

+2
20

+1
00

+2
60

+1
20

+3
05

+1
45

+3
55

+1
70

+4
00

+1
90

+4
40

+2
10

H
ål

∅
(m

m
)

≥3 3≥
6

6≥
10

10
≥1

8

18
≥3

0

30
≥5

0

50
≥6

5

65
≥8

0

80
≥1

00

10
0≥

12
0

12
0≥

14
0

14
0≥

16
0

16
0≥

18
0

18
0≥

20
0

20
0≥

22
5

22
5≥

25
0

25
0≥

28
0

28
0≥

31
5

31
5≥

35
5

35
5≥

40
0
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HÅLBEARBETNING – Geometrisk tolerans

Symbol Toleransområde

Cirkularitet

Cylindricitet

Positions-
lokalisering

0,05
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HÅLBEARBETNING – Formler

Varvtal (borrning, brotschning, och uppborrning)

(varv/min)

Skärhastighet (borrning, brotschning, och uppborrning)

(m/min)

Bordmatning (borrning, brotschning, och uppborrning)

(mm/min)

Andel av korsat hål (borrning)

(mm2)

Avverkningshastighet

Borrning (cm3/min)

Uppborrning (cm3/min)

Effektåtgång

Borrning (kW)

Uppborrning (kW)

OBS: Verkningsgrad η för bearbetning i centrum är vanligtvis 0.75 till 
0.85

Förenklad formel utan verkningsgrad:

(kW)

ap = Skärdjup (mm)

Dc = Bearbetad diameter/borrens diame- (mm)

f = Matning per varv (mm/varv)

kc = Specifik skärkraft (N/mm2)

κ = Ställvinkel κ=90°, sin κ=1 för 
vändskärsborrar κ=70°, sin κ=0.94 
för solida och Crownloc borrar

(°)

η = Verkningsgrad (%)

Medel kc-värden, borrning

Seco materialgrupp kc-värde

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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Rotationshastighet (uppborrning)

(rad/sek)

Moment

Borrning
(Nm)

Brotschning (Nm)

Uppborrning (Nm)

Matningskraft

Borrning
(N)

Ingreppstid (borrning, brotschning, uppborrning)

(min/detalj)

Ytjämnhet (uppborrning)

(μm) 

(μm) 

(μm) 

Stor nosradie producerar vanligen bättre ytjämnhet. Tabellen anger 
rekommenderad maximala teoretiska matningshastigheter för att er-
hålla ett specifikt Ra-värde.

Ytjämnhet Ra 
värde (μm)

Nosradie, rε (mm)

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

Matning, f (mm/varv)

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 = Skärdjup (mm)

Dc = Bearbetad diameter/borrens diame- (mm)

f = Matning per varv (mm/varv)

h = Avstånd mellan borrspets och ar-
betsstycke före matning

(mm)

K = Konstant. 1,4 för stål och rostfria stål och 1,0 för 
gjutjärn

kc = Nominell specifik skärkraft (N/mm2)

L = Håldjup (mm)

Ra = Ytjämnhet (μm)

rε = Nosradie (mm)

Rt = Profildjup (μm)

κ = Ställvinkel κ=90°, sin κ=1 för 
vändskärsborrar κ=70°, sin κ=0.94 
för solida och Crownloc borrar

(°)

η = Verkningsgrad (%)

Medel kc-värden, borrning

Seco materialgrupp kc-värde

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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Arbetssmaterial – Seco materialgrupper

Stål

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

mm2) mc

1 Mycket mjuka stål med låg kolhalt.
Rent ferritiskt stål.

<450 1350 0,21

2 Lättskärande stål. 400 <700 1500 0,22

3 Maskinstål. Kolstål med låg till medelhög kolhalt (<0,5%C). 450 <550 1500 0,25

4 Kolstål med hög kolhalt (>0,5%C).
Medelhårda seghärdningsstål. Vanliga låglegerade stål.
Ferritiskt och martensitiskt rostfritt stål.

550 <700 1700 0,24

5 Normala verktygsstål.
Hårdare seghärdningsstål.
Martensitiskt rostfritt stål.

700 <900 1900 0,24

6 Svårbearbetade verktygsstål.
Höglegerade stål med hög hårdhet.
Martensitiskt rostfritt stål.

900 <1200 2000 0,24

7 Svårbearbetade höghållfasta stål med 42- 56 HRc.
Härdade stål från materialgrupp 3–6.
Martensitiskt rostfritt stål.

>1200 2900 0,22

Rostfritt stål

8 Lättbearbetade rostfria stål.
Rostfria automatstål. Kalciumbehandlade rostfria stål.

1750 0,22

9 Medelsvåra rostfria material.
Austenitiska och duplexa rostfria stål.

1900 0,20

10 Svårbearbetade rostfria stål.
Austenitiska och duplexa rostfria stål.

2050 0,20

11 Mycket svårbearbetade rostfria stål.
Austenitiska och duplexa rostfria stål.

2150 0,20

Gjutjärn

12 Medelhårda gjutjärn.
Gråjärn.

1150 0,22

13 Låglegerade gjutjärn.
Aducergods. Segjärn.

1225 0,25

14 Medelhård legerat gjutjärn.
Medelsvåra aducergods. Segjärn.

1350 0,28

15 Svårbearbetat höglegerat gjutjärn.
Svårbearbetat aducergods. Segjärn.

1470 0,30

Övriga material

16 Lättskärande icke-järn legeringar.
Aluminium med <16% Si.
Mässing, Zink, Magnesium.

700 0,25

17 Icke-järn legeringar.
Aluminium med >16% Si.
Brons, kopparnickel.

700 0,27

20 Nickel-, kobolt-, och järnbaserade superlegeringar med hårdhet <30 HRc.
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.

2600 0,24

21 Nickel-, kobolt-, och järnbaserade superlegeringar med hårdhet >30 HRc.
Incoloy 925, Inconel 718, 750-X, Monel K-500.

3300 0,24

22 Titanbaserade legeringar, Ti-6Al-4V. 1450 0,23

kc1.1-värden med 0-gradig effektiv spånvinkel. För andra spånvinklar, minska kc1.1-värdet med 1% för varje gradökning av spånvinkel och vice versa, mc är exponenten för 
beräkning av effektbehov. Tänk på att Rm-värdet endast är hjälpmedel vid val av materialgrupp när materialet har behandlats genom valsning, dragning, värmebehandling 
eller andra metoder som ökar materialets styrka.
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Stål
Seco
mat.

group
No.

Effekt-
beräkning
kc1.1 mc

Arbetsmaterial i materialgrupper

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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Stål
Seco
mat.

group
No.

Effekt-
beräkning
kc1.1 mc

Arbetsmaterial i materialgrupper

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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Stål
Seco
mat.

group
No.

Effekt-
beräkning
kc1.1 mc

Arbetsmaterial i materialgrupper

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 –



Arbetssmaterial – Klassificering

354

Rostfria stål
Seco
mat.

group
No.

Effekt-
beräkning
kc1.1 mc

Arbetsmaterial i materialgrupper

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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Gjutjärn
Seco
mat.

group
No.

Effekt-
beräkning
kc1.1 mc

Arbetsmaterial i materialgrupper

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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Arbetsmaterial – Bearbetbarhet

Nickelbaserade legeringar
Bearbet-

barhet* (%)

Astroloy 14
Hastelloy B-2 20
Hastelloy C (plåt) 25
Hastelloy C (gjutet) 20
Hastelloy C-22 20
Hastelloy C-276 18
Hastelloy C-4 18
Hastelloy G 18
Hastelloy G-3 18
Hastelloy N (stång, smide, ring) 20
Hastelloy N (gjutet) 18
Hastelloy S 25
Hastelloy W 18
Hastelloy X 18
IN 100 8
Inconel 600 20
Inconel 601 20
Inconel 625 (gjutet) 24
Inconel 625 (stång, smide, ring) 16
Inconel 625 (rör) 18
Inconel 706 20
Inconel 708 (stång, smide, ring) 16 –20
Inconel 713 14–16
Inconel 713, LC 16
Inconel 718 (gjutet) 16
Inconel 718 (stång, smide, ring) 14
Inconel 718 (rör) 16
Inconel 901 14–18
Inconel X750 (upplösningshärdat) 20

Inconel X750 (utskiljningshärdat) 14

Mar-M-200 8
Mar-M-247 10
Modifierat IN 100 8
Modifierat 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 (gjutet) 16
Waspaloy (stång, smide) 14

Titanlegeringar
Bearbet-

barhet* (%)

Ti (rent) – (rör) 60
Ti (rent) – (plåt, stång, smide, ring) 45
Ti 17 18
Ti 2Cu 30
Ti 3AI-2.5V (stång, smide) 25
Ti 3AI-2.5V (glödgat rör) 60
Ti 4AI-4Mo-2Sn-Si 30
Ti 5AI-2.5 Sn (glödgat) 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 (utskiljningshärdat) 25
Ti 6-2-4-2 (glödgat) 30
Ti 6-2-4-6 (utskiljningshärdat) 25
Ti 6-2-4-6 (glödgat) 35

Ti 6AI-4V (glödgad stång, smide, ring) 30–35

Ti 6AI-4V (glödgat och gjutet) 35

Ti 6AI-4V (utskiljningshärdat stång, 
smide, ring)

30

Ti 6AI-4V (glödgat rör) 30
Ti 6AI-4V (strängpressat) 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

Järnbaserade legeringar
Bearbet-

barhet* (%)

A286 (plåt) 20
A286 (upplösningshärdat) 18
A286 (utskiljningshärdat) 16
AM350 (gjutet) 18
AM350 (värmebehandlat) 25
AM355 16
Custom 455 20
Discaloy 20
IN 800 16
IN 801 20
Incoloy 909 16
Lapelloy 25
M308 20
N 155 (stång, smide, ring) 20
N 155 16

Koboltlegeringar
Bearbet-

barhet* (%)

Air Resist 13 4
H531 6
Haynes 25 12
Haynes 188 (stång, smide, ring) 12
Haynes 188 (rör) 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

Utskiljningshärdat rostfritt stål
Bearbet-

barhet* (%)

15-5PH 16
17-4PH (utskiljningshärdat) 16
17-4PH (upplösningshärdat) 30
17-7PH (upplösningshärdat) 25
PH15-7Mo (utskiljningshärdat) 16
PH15-7Mo (upplösningshärdat) 40

* Bearbetbarhet anges i procent. Lägre vär-
de innebär att materialet är svårare att bear-
beta.



HÅLBEARBETNING

357

HÅLBEARBETNING




