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Технические рекомендации 
Technical hints

Стабильность (S)
Stability (S)

Доступность (Z) 
Accessibility (Z)

Тенденция к вибрации(V) 
Tendency to vibration (V)

Требуемая мощность (P) 
Power required (P)

Выбор формы пластины 
Selection of indexable insert shape

Форма пластины

На диаграмме показаны наиболее распространенные формы 
сменных пластин от круглой до ромба 35°.

Стрелка показывает, что стабильность режущей кромки (S) 
возрастает при увеличении угла при вершине, в то время как 
доступность (Z) возрастает на меньших углах при вершине.

Тенденция к вибрации (V) и требуемая мощность (P) 
возрастает при увеличении угла при вершине. 

Угол при вершине пластины не должен превышать 
обрабатываемые углы на детали и должен быть минимум на 
2° меньше.

Indexable insert shape

The diagram shows the most common indexable insert shapes 
from round tips right down to 35º indexable inserts.

The arrow on the scale shows that the stability of the cutting edge 
(S) grows with increasing point angle, Whereas the accessibility (Z)
becomes improved by smaller point angles.

Tendency to vibration (V) and power requirement (P) rise with lar-
ger point angles.

When turning shapes the maximum copy angle must not be excee -
ded for inward copying. The angle between the secon dary cutting 
edge and the workpiece shape produced should be at least 2°.

90°           80°             80°            60° 55°             35°

+
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–
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+
+

–
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Технические рекомендации 
Technical hints

Выбор формы пластины  
Selection of indexable insert shape

Угол при 
вершине
(r) мм
Corner radius
(r) mm

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

Макс. 
рекомендован-
ная
подача
(fn) мм/об
Recommended
max. feed rate
(fn) mm/rev

0,25–0,35  0,4–0,7  0,5–1,0  0,7–1,3  1,0–1,8

Радиус при вершине и подача
Радиус при вершине является ключевым фактором в 
отношении:
■ Стабильности процесса резания при черновой обработке
■ Качества  обрабатываемой поверхности при чистовой

обработке
Черновая обработка
■ Выберайте максимально возможный радиус при вершине,
чтобы обеспечить максимально стабильную режущую кромку.
■ Большой радиус при вершине требует большую подачу.
■ Используйте меньший радиус при вершине, если существует
опасность вибрации. При выборе скорости подачи для черновой
токарной обработки максимальные скорости подачи,
приведенные в таблице, ни в коем случае не должны быть
превышены. Основное правило:
fn подача при черновой обработке = 0,5 x радиуса при вершине
Максимальная подача для различных радиусов при вершине
Наиболее часто используемый радиус при вершине для
черновой обработки - 1,2-1,6 мм.

Максимально рекомендованная подача должна быть не более 
2/3 радиуса при вершине.

Большая подача доступна в следующих случаях:

■ Пластина имеет прочную режущую кромку и угол при
вершине не менее 60°.

■ Использование односторонней пластины
■ Использование пластины с главным углом в плане менее 90°
■ Обработка хорошо обрабатываемых материалов со

средними скоростями резания.

Corner radius and feed

The corner radius of the indexable insert is a key factor with 
regard to:
■ Stability during rough cutting.
■ Surface quality during finishing.

Roughing

■ Use the largest possible corner radius to ensure the greatest
degree of stability for the cutting edge.

■ A large corner radius permits a greater feed rate.
■ Use a smaller corner radius if there is a risk of vibration.
When selecting the feed rate for rough turning work, the maxi -
mum feed rates given above must not be exceeded in any
circumstances. The basic rule is:
fn Roughing = 0,5 x Corner radius

Maximum feed rate for various corner radii

The most frequently used radii for rough machining are 
between 1.2 - 1.6 mm.

The table is based on the max. recommended 
feed rate of 2/3 of the corner radius.

Greater feed rates are possible in the following cases:
■ Indexable inserts have a stable cutting edge and a point angle

of at least 60º.
■ Single-sided indexable inserts.
■ Indexable inserts which are used with a setting angle less than

90º.
■ Working easily machineable workpiece materials at moderate

cutting speeds.
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Теоретическая максимальная величина шероховатости 

(Rmax) 
Theoretical maximum roughness height (Rmax)

 

Rmax = шероховатость
 Roughness height
r = радиус при вершине (мм)
 Corner radius (mm)
fn = подача (мм/об)
 Feed (mm/revolution)

Подача Feed:

fn =   √ 
_________

  Rmax x 8r _________
1000    

Чистовая обработка 
Finishing

Подача и угол при вершине оказывают прямое влияние на 
качество поверхности и точность размеров, так же как и 
жесткость станка и жесткость системы зажатия детали 

Основные рекомендации

■ Используя более высокую скорость резания и более 
острую геометрию можно добиться лучшего качества 
поверхности.

■ Используйте меньший радиус при вершине при 
возникновении вибрации.

■ Непокрытые твердые сплавы имеют более острую кромку 
и, как следствие, ими можно получить более качественную 
поверхность. 

The surface quality and accuracy of the tolerance is greatly 
influenced by the interaction of the feed rate and corner radius. 
The stability of the clamping system and the machine are other 
decisive factors.

General recommendation

■ The surface quality can be improved by using higher cutting
speeds and positive rake angles.

■ Use a smaller corner radius if there is a risk of vibration.
■ Especially high quality surfaces can be achieved using

uncoated hard metals (sharper cutting edges than coated
grades).

Значение шероховатости (Ra)

Mean roughness figure (Ra)

fn r
Rmax

Ra

y

lm

x

Rmax =    f n  2  __ 8r   · 1000 (µ m)

Технические рекомендации 
Technical hints
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Чистовая обработка 
Finishing

Rmax Ra = CLA = AA RMS

Класс
чистоты
Value for

roughnessµм µм µдюйм µм µдюйм
1,6  0,30  11,8  0,33  13,1
1,8  0,35  13,8  0,39  15,3
2,0  0,40  15,7  0,44  17,4  N5
2,2  0,44  17,5  0,49  19,4
2,4  0,49  19,2  0,54  21,3
2,6  0,53  20,8  0,59  23,1
2,8  0,58  22,7  0,64  25,2
3,0  0,63  24,6  0,70  27,3
3,5  0,71  27,8  0,79  30,9
4,0  0,80  31,4  0,89  34,8  N6
4,5  0,90  35,2  1,00  39,1
5,0  0,99  38,8  1,10  43,1
6,0  1,20  47,2  1,30  52,4
7,0  1,40  55,1  1,50  61,2
8,0  1,60  63,0  1,80  70,0  N7
9,0  1,80  71,0  2,00  78,8

10,0  2,00  97,0  2,20  87,7
15,0  3,20  126,0  3,10  140,0  N8
20,0  4,40  173,0  4,90  192,0
25,0  5,80  238,0  6,40  264,0
27,0  6,30  247,0  7,00  274,0  N9
30,0  7,40  292,0  8,20  324,0
35,0  8,80  346,0  9,80  384,0
40,0  10,70  422,0  11,90  468,0
45,0  12,50  485,0  13,90  538,0  N10

Способ расчета:

Сравнительная таблица для разных измерительных систем. 
Эту таблицу нельзя использовать для расчета 
математической зависимости между Rmax и Ra.

Выберите подходящее значение Rmax из сравнительной 
таблицы. Потом с помощью графика ниже определите 
необходимую подачу и угол при вершине для заданного 
значения Rmax

Procedure:

Conversion table for various measurement systems.
This cannot be used to calculate a mathematical relationship 
between the Rmax roughness height and the figure for Ra.

Look up the appropriate Rmax value in the conversion table.
Then read off the correct combination of corner radius and
feed rate.

На диаграмме показаны теоретические значения Rmax 
для комбинации подачи и угла при вершине. 
The diagram shows theoretical Rmax values for
specific feed/corner radius combinations.

Rmax   (µм)
Rmax  (µм) 

Подача fn (мм/об) 
Feed fn (mm/revolution)

Угол при вершине (мм) 
Corner radius (mm)

100

60

40

25

15

10

7

5

3

2

1

0,6
0,1  0,15  0,2  0,25  0,3  0,35  0,4  0,45         0,55   0,5           0,6  0,65  0,7

r = 0,2

r = 0,4

r = 0,8
r = 1,2
r = 1,6

r  = 2,4
d = 5,0
d = 8,0
d = 10,0
d = 12,0

d = 16,0
d = 20,0
d = 25,0
d = 32,0
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Формулы, используемые при токарной 
обработке
Formulas for turning

Вычисляемые значения 
Units

Обозначение 
Code

Описание 
Description

Единица измерения
Unit

Dm Обрабатываемый диаметр 
Machining diameter

мм

vc Скорость резания 
Cutting speed

м/мин

n Обороты шпинделя 
No. of spindle revolutions

об/мин
r.p.m.

Tc Время обработки
Working time

мин

Q Объем снимаемого материала 
Metal removal volume

см3/мин

lm Длина обработки 
Working length

мм

Pc Чистая мощность привода 
Net power consumption

кВт

kc 0,4 Удельная сила резания для толщины стружки 0,4 мм
Specific cutting force for chip thickness of 0.4 mm

Н/мм2

fn Подача на оборот 
Feed per revolution

мм/об
mm/rev

κr Главный угол в плане
Approach angle

град
degrees

Rmax Шероховатость
Profile depth

µм

rε Угол при вершине 
Indexable insert corner radius

мм

ap Глубина резания
Cutting depth

мм

Формулы
Formulas

Скорость резания (м/мин) 
Cutting speed (m/min) vc =   Dm · π · n_________

1000 

обороты шпинделя (об/мин) 
No. of spindle revolutions r.p.m. n =   vc · 1000_________

Dm · π 

Объем снимаемого материала (cm3/min) 
Metal removal volume (cm3/min) Q = vc · ap · fn

Мощность(кВт) 
Power consumption (kW) Pc =   Q · kc 0,4 _________

60 · 1000  [   0,4 ________ 
fn · sin κr

   ]
0,29

Время обработки (мин) 
Working time (min) Tc =   lm _____

fn · n
  

Шероховатость
Profile depth Rmax =    f n  2  __ rε

   · 125
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Technical hints
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Решение проблем при токарной 
обработке 
Options against turning problems

Проблема
Problem

Решение
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Износостойкость твердого сплава
T/C wear resistance

Прочность твердого сплава 
T/C roughness

Скорость резания 
Cutting speed

Подача
Feed

Глубина резания
Depth of cut

Передний угол
Chip angle

Стружколом
Chip breaker geometry

Состояние режущей кромки 
Condition of cutting edge

Радиус при вершине угла 
Corner radius

Главный угол в плане
Approach angle

Стабильность
Stability

Охлаждение
Cooling

Увеличить
increase

Уменьшить
reduce

Оптимально
optimize

Технические рекомендации 
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Гр
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up Твердость 

по Бринеллю
Brinell

hardness

HB

Скорость резания Cutting speed 
vc (м/мин)

LCP15T

f = мм/об rev

0,4 – 0,8 0,25 – 0,4 0,05 – 0,25

Материал
Material

P Углеродистая сталь1).

Unalloyed steel1)
ca. 0,15 %C отоженная 
≈ 0,15  %C  annealed 125 140 – 200         230 – 300         290 – 360

ca. 0,45 %C отоженная
≈ 0,45  %C  annealed 190 110 – 180         180 – 260         250 – 320

ca. 0,45 %C подкаленая 
≈ 0,45  %C  hardened and temp. 250  90 – 180         110 – 180         140 – 210

ca. 0,75 %C отоженная
≈ 0,75  %C  annealed 270 120 – 180         170 – 240         230 – 300

ca. 0,75 %C подкаленая 
≈ 0,75  %C  hardened and temp. 300 130 – 150  80 – 150         140 – 210

Низколегированная сталь1)

Low-alloy steel 1)
отоженная 
annealed 180 100 – 170         150 – 220         220 – 300

подкаленая 
hardened and temp. 275 100 – 150         110 – 180         140 – 210

подкаленая
hardened and temp. 300 100 – 140         100 – 170         130 – 200

подкаленая 
hardened and temp. 350  100–140  80 – 150         110 – 180

Высоколегированная сталь 
и инструментальная сталь1)

High-alloy steel and
high alloy tool steel1)

отоженная 
annealed 200 100 – 180  80 – 220         180 – 260

подкаленая 
hardened and temp. 325 100 – 160  80 – 140         100 – 170

Нержавеющая сталь1)

Stainless steel1)
ферритно-мартенситная отоженая 
ferritic/martensitic annealed 200  100–170 130 – 200         180 – 260

мартенситная подкаленая 
martensitic hardened and temp. 240 100 – 140  80 – 150         150 – 210

K Серый чугун
Grey cast iron

перлитный/ферритный 
perlitic/ferritic 180 100 – 180         170 – 240         250 – 320

перлитный (мартенситный) 
perlitic (martensitic) 260  90 – 120  80 – 150         110 – 180

Чугун со сферическим 
графитом
Nodular graphite cast iron

ферритный
ferritic 160 100 – 150         110 – 180         140 – 210

перлитный
perlitic 250  90 – 140  90 – 160         110 – 180

Ковкий чугун 
Malleable cast iron

ферритный
ferritic 130  90 – 140         120 – 190         150 – 210

перлитный
perlitic 230  90 – 120         100 – 150         110 – 180

Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава LCP15T 
Turning data recommendations for LCP15T

1) и стальной литье
and cast steel

Сухая обработка 
Dry machining

Обработка с СОЖ
Wet machiningzv

ez
dato

ols.
ru



125

Гр
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Brinell

hardness

HB

Скорость резания Cutting speed 
vc (м/мин)

LCP25T

f = мм/об rev

0,4 – 0,8 0,25 – 0,4 0,05 – 0,25

Материал
Material

P Углеродистая сталь1)

Unalloyed steel1)
ca. 0,15 %C отоженная 
≈ 0,15 %C annealed 125 120 – 190         170 – 250         170 – 250

ca. 0,45 %C отоженная
≈ 0,45 %C annealed 190 100 – 180         150 – 200         150 – 220

ca. 0,45 %C подкаленая 
≈ 0,45 %C hardened and temp. 250   80 – 150         100 – 170         120 – 200

ca. 0,75 %C отоженная
≈ 0,75 %C annealed 270 100 – 170           80 – 140         140 – 200

ca. 0,75 %C подкаленая 
≈ 0,75 %C hardened and temp. 300  70 – 140         100 – 160         100 – 170

Низколегированная сталь1)

Low-alloy steel 1)
отоженная 
annealed 180  90 – 160          140 – 200        140 – 200

подкаленая  
hardened and temp. 275  90 – 140         100 – 160         100 – 180

подкаленая 
hardened and temp. 300  85 – 130         100 – 150         100 – 170

подкаленая 
hardened and temp. 350  80 – 120  80 – 140  90 – 170

Высоколегированная сталь 
и инструментальная сталь1)

High-alloy steel and
high alloy tool steel1)

отоженная 
annealed 200   90 – 150           80 – 170         130 – 170

подкаленая  hardened 
and temp. 325  50 – 110  70 – 130  80 – 130

Нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)
ферритно-мартенситная отоженая 
ferritic/martensitic annealed 200  90 – 140         120 – 180         140 – 180

мартенситная подкаленая 
martensitic hardened and temp. 240  85 – 120          80 – 140          100 – 140

M Нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)
аустенитная2), закаленная 
austenitic2), quenched 180  90 – 110         100 – 130         100 – 130

Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава LCP25T 
Turning data recommendations for LCP25T

1)  и стальное литье
and cast steel

2)  и аустенитная/ферритная
and austenitic/ferritic

Сухая обработка 
Dry machining

Обработка с СОЖ
Wet machining

Твердость 
по Бринеллю
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Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава LC240F 
Turning data recommendations for LC240F

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в
M

at
er

ia
l g

ro
up

Brinell

hardness

HB

Скорость резания Cutting speed 
vc (м/мин)

LC240F

f = мм/об rev

0,4 – 0,8 0,25 – 0,4 0,05 – 0,25

Материал
Material

P Углеродистая сталь1)

Unalloyed steel1)
ca. 0,15 %C отоженная 
≈ 0,15 %C annealed 125 60 – 100           70 – 110  90 – 170

ca. 0,45 %C отоженная
≈ 0,45 %C annealed 190 60 – 100           70 – 110  90 – 170

ca. 0,45 %C подкаленая 
≈ 0,45 %C hardened and temp. 250 60 – 100           70 – 110  90 – 170

ca. 0,75 %C отоженная
≈ 0,75 %C annealed 270 60 – 100           70 – 110  90 – 170

ca. 0,75 %C подкаленая 
≈ 0,75 %C hardened and temp. 300 60 – 100           70 – 110  90 – 170

Низколегированная сталь1)

Low-alloy steel 1)
отоженная 
annealed 180 60 – 100           70 – 110  90 – 170

подкаленая
hardened and temp. 275 70 – 110           70 – 110  90 – 170

300 60 – 100           70 – 110  90 – 170

350 55 – 80            70 – 110  90 – 170

Высоколегированная сталь 
и инструментальная сталь1)

High-alloy steel and
high alloy tool steel1)

отоженная 
annealed 200 80 – 110           70 – 110  90 – 170

подкаленая 
hardened and temp. 325 60 – 90            70 – 110  90 – 170

Нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)
ферритно-мартенситная отоженая  
ferritic/martensitic annealed 200 90 – 130           70 – 110  90 – 170

мартенситная подкаленая 
martensitic hardened and temp. 240 70 – 110           70 – 110  90 – 170

M Нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)
аустенитная2), закаленная 
austenitic2), quenched 180 70 – 100           90 – 140          110 – 170

Сухая обработка 
Dry machining

Обработка с СОЖ
Wet machining

Твердость 
по Бринеллю

1)1)  и стальное литье
and cast steel

2)2)  и аустенитная/ферритная
and austenitic/ferritic
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Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава LCM20T 

Turning data recommendations for LCM20T

Рекомендации вышке даны для обработки с охлаждением СОЖ. Для сухой обработки необходимо 
снизить рекомендуемые значения скорости резания примерно на 20 %.
The above recommendations are given for wet machining. For dry machining the recommended values for the 
cutting speed have to be reduced by approx. 20 %.

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в
M

at
er

ia
l g

ro
up

Тв
ер

до
ст

ь 
по

 Б
ри

не
лл

ю
 

B
ri

n
e

ll
 h

a
rd

n
e

s
s
 H

B

LCM20T

Негативная пластина 
Negative indexable inserts 

Крепление ISO-P

Позитивная пластина 
Positive indexable inserts 

Крепление ISO-S
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M Ферритная 
сталь

1.4000, 1.4002, 180  MM  08 2 0,20 180 – 230 MM  04 1 0,15 180 – 230

Ferritic
1.4003, 1.4006, 12 3 0,30 180 – 230 08 2 0,25 180 – 230
1.4016, 1.4104,
1.4113, 1.4313,
1.4742, 1.4762

Мартенситная 
сталь

1.4006, 1.4014, 320  MM  08 2 0,20 180 – 230 MM  04 1 0,15 180 – 230

Martensitic
1.4021, 1.4024, 12 3 0,30 180 – 230 08 2 0,25 180 – 230
1.4027, 1.4028,
1.4031, 1.4034,
1.4057, 1.4122,
1.4724

Аустенитная 
сталь

1.4300, 1.4301, 180  MM  08 2 0,2 150 – 200 MM  04 1 0,15 150 – 200

Austenitic
1.4303, 1.4305, 12 3 0,3 150 – 200 08 2 0,20 150 – 200
1.4306, 1.4308,
1.4310, 1.4311

1.4321, 1.4401, 180  MM  08 2 0,2 150 – 200 MM  04 1 0,15 150 – 200
1.4404, 1.4406, 12 3 0,3 150 – 200 08 2 0,2 150 – 200
1.4428, 1.4435,
1.4436, 1.4438,
1.4449
1.4571

Материал
Material

zv
ez

dato
ols.

ru



128

Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава BCM25T 
Turning data recommendations for BCM25T

Рекомендации вышке даны для обработки с охлаждением СОЖ. Для сухой обработки необходимо 
снизить рекомендуемые значения скорости резания примерно на 20 %.
The above recommendations are given for wet machining. For dry machining the recommended values for the 
cutting speed have to be reduced by approx. 20 %.
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BCM25T

Негативная пластина 
Negative indexable inserts 

Крепление ISO-P

Позитивная пластина 
Positive indexable inserts 

Крепление ISO-S
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M 1.4000, 1.4002, 180  MM  08 2 0,2 130 - 200 MM  04 1 0,15 130 - 200
1.4003, 1.4006, 12 3 0,3 130 - 200 08 2 0,25 130 - 200
1.4016, 1.4104, 16  3,5  0,3 130 - 200
1.4113, 1.4313, BFMS  04 1 0,15 130 - 200
1.4742, 1.4762 08  2,5  0,25 130 - 200

12 3 0,3 130 - 200
BMS  08 2 0,2 130 - 200

12 3 0,3 130 - 200

1.4006, 1.4014, 320  MM  08 2 0,2 130 - 200 MM  04 1 0,15 130 - 200
1.4021, 1.4024, 12 3 0,3 130 - 200 08 2 0,25 130 - 200
1.4027, 1.4028, 16  3,5  0,3 130 - 200
1.4031, 1.4034, BFMS  04 1 0,15 130 - 200
1.4057, 1.4122, 08  2,5  0,25 130 - 200
1.4724 12 3 0,3 130 - 200

BMS  08 2 0,2 130 - 200
12 3 0,3 130 - 200

1.4300, 1.4301, 180  MM  08 2 0,2 100 - 180 MM  04 1 0,15 100 - 180
1.4303, 1.4305, 12 3 0,3 100 - 180 08 2 0,20 100 - 180
1.4306, 1.4308, 16  3,5  0,3 100 - 180
1.4310, 1.4311 BFMS  04 1 0,15 100 - 180

08  2,5  0,25 100 - 180
12 3 0,3 100 - 180

BMS  08 2 0,2 100 - 180
12 3 0,3 100 - 180

1.4321, 1.4401, 180  MM  08 2 0,2 100 - 180 MM  04 1 0,15 100 - 180
1.4404, 1.4406, 12 3 0,3 100 - 180 08 2 0,2 100 - 180
1.4428, 1.4435, 16  3,5  0,3 100 - 180
1.4436, 1.4438, BFMS  04 1 0,15 100 - 180
1.4449 08  2,5  0,25 100 - 180
1.4571 12 3 0,3 100 - 180

BMS  08 2 0,2 100 - 180
12 3 0,3 100 - 180

Ферритная 
сталь
Ferritic

Мартенситная 
сталь
Martensitic

Аустенитная 
сталь
Austenitic

Материал
Material
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Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава BCM40T 
Turning data recommendations for BCM40T

Рекомендации вышке даны для обработки с охлаждением СОЖ. Для сухой обработки необходимо 
снизить рекомендуемые значения скорости резания примерно на 20 %.
The above recommendations are given for wet machining. For dry machining the recommended values for the 
cutting speed have to be reduced by approx. 20 %.
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BCM40T

Негативная пластина 
Negative indexable inserts 

Крепление ISO-P

Позитивная пластина 
Positive indexable inserts 

Крепление ISO-S
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M 1.4000, 1.4002, 180  MM  08 2 0,2 100 - 180
1.4003, 1.4006, 12 3 0,3 100 - 180
1.4016, 1.4104, 16  3,5  0,3 100 - 180
1.4113, 1.4313,
1.4742, 1.4762 BMRS  12 4 0,45 100 - 180

16 5 0,5 100 - 180

1.4006, 1.4014, 320  MM  08 2 0,2 100 - 180
1.4021, 1.4024, 12 3 0,3 100 - 180
1.4027, 1.4028, 16  3,5  0,3 100 - 180
1.4031, 1.4034,
1.4057, 1.4122, BMRS  12 4 0,45 100 - 180
1.4724 16 5 0,5 100 - 180

1.4300, 1.4301, 180  MM  08 2 0,2 90 - 160
1.4303, 1.4305, 12 3 0,3 90 - 160
1.4306, 1.4308, 16  3,5  0,3 90 - 160
1.4310, 1.4311

BMRS  12 4 0,45 80 - 160
16 5 0,5 80 - 160

1.4321, 1.4401, 180  MM  08 2 0,2 90 - 160
1.4404, 1.4406, 12 3 0,3 90 - 160
1.4428, 1.4435, 16  3,5  0,3 90 - 160
1.4436, 1.4438,
1.4449 BMRS  12 4 0,45 80 - 160
1.4571 16 5 0,5 80 - 160

Ферритная 
сталь
Ferritic

Мартенситная 
сталь
Martensitic

Аустенитная 
сталь
Austenitic

Материал
Material
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Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава LC435D 
Turning data recommendations for LC435D

Рекомендации вышке даны для обработки с охлаждением СОЖ. Для сухой обработки необходимо 
снизить рекомендуемые значения скорости резания примерно на 20 %.
The above recommendations are given for wet machining. For dry machining the recommended values for the 
cutting speed have to be reduced by approx. 20 %.
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LC435D

Негативная пластина 
Negative indexable inserts 

Крепление ISO-P

Позитивная пластина 
Positive indexable inserts 

Крепление ISO-S
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M 1.4000, 1.4002, 180  BFMS  04  0,5  0,15 150 – 180
1.4003, 1.4006, 08 1 0,20 150 – 180
1.4016, 1.4104, 12 2 0,25 120 – 180
1.4113, 1.4313, BMS  08 2 0,25 150 – 180 BSMS  04  0,4  0,15 120 – 180
1.4742, 1.4762 12 3 0,30 150 – 180 08 1 0,20 140 – 180

16 4 0,35 120 – 180
BMRS  08 3 0,35 140 – 180

12 4 0,45 140 – 180
16 5 0,50 120 – 160

1.4006, 1.4014, 320  BFMS  04  0,5  0,15 140 – 180
1.4021, 1.4024, 08 1 0,20 120 – 180
1.4027, 1.4028, 12 2 0,25 110 – 160
1.4031, 1.4034, BMS  08 2 0,25 120 – 180 BSMS  04  0,4  0,15 140 – 180
1.4057, 1.4122, 12 3 0,30 110 – 160 08 1 0,20 120 – 180
1.4724 16 4 0,35 100 – 140

BMRS  08 3 0,35 110 – 160
12 4 0,45 100 – 140
16 5 0,50  90 – 130

1.4300, 1.4301, 180  BFMS  04  0,5  0,15   90 – 160
1.4303, 1.4305, 08 1 0,20   90 – 160
1.4306, 1.4308, 12 2 0,25   90 – 160
1.4310, 1.4311 BMS  08 2 0,25   80 – 150 BSMS  04  0,4  0,15 120 – 150

12 3 0,30   80 – 150 08 1 0,20 150 – 180
16 4 0,35   80 – 150

BMRS  08 3 0,35   70 – 150
12 4 0,45   70 – 150
16 5 0,50   70 – 150

1.4321, 1.4401, 180  BFMS  04  0,5  0,15   90 – 160
1.4404, 1.4406, 08 1 0,20   90 – 160
1.4428, 1.4435, 12 2 0,25   90 – 160
1.4436, 1.4438, BMS  08 2 0,25   80 – 150 BSMS  04  0,4  0,15 150 – 180
1.4449 12 3 0,30   80 – 150 08 1 0,20 120 – 180
1.4571 16 4 0,35   80 – 150

BMRS  08 3 0,35   70 – 150
12 4 0,45   70 – 150
16 5 0,50   70 – 150

Материал
Material

Ферритная 
сталь
Ferritic

Мартенситная 
сталь
Martensitic

Аустенитная 
сталь
Austenitic
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Brinell

hardness

HB

Скорость резания Cutting speed 
vc (м/мин)

BCK10T и and BCK20T

f = мм/об rev

0,4 – 0,8 0,25 – 0,4 0,05 – 0,25

Материал
Material

K Серый чугун
Grey cast iron 180 210 – 300 300 – 450       350 – 500

260 140 – 200       170 – 240       190 – 270

Чугун со сферическим 
графитом 
Nodular graphite cast iron

160 150 – 210       180 – 260       210 – 300

250 110 – 160       130 – 190       150 – 200

Ковкий чугун 
Malleable cast iron 130 200 – 280       220 – 300       240 – 330

230 100 – 150       140 – 220       170 – 240

Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплавов BCK10T и BCK20T 
Turning data recommendations for BCK10T and BCK20T

Обработка с СОЖ
Wet machining

Режимы резания для сплавов  LCM45T 
Turning data recommendations for LCM45T

Сверло с функцией точения Pentatec® 

Turning-drilling-tool Pentatec®

120 - 250

100 - 200

 70 - 180

 70 - 180

 50 - 150

 80 - 200

 70 - 180

100 - 185

 70 - 150

 70 - 180

 50 - 120

 70 - 150

 70 - 120

 50 - 150

1) и стальное литье
2) и аустенитная/ферритная

M

P

Сверление и точение 
Turning and drilling vc м/мин 

Группы материалов и их харатеристики
Main workpiece material groups and their characteristic letters

Brinell 
hardness

HB
Материал

125

190 

250 

270 

300 

180 

275 

300 

350 

200 

325 

200 

240 

180

LCM45T

1) and cast steel
2) and austenitic / ferritic
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44
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45
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Твердость 
по Бринеллю

перлитный/ферритный 
perlitic/ferritic
перлитный (мартенситный) 
perlitic (martensitic)
ферритный
ferritic
перлитный
perlitic
ферритный
ferritic
перлитный
perlitic

Твердость 
по Бринеллю

Углеродистая сталь1)

Unalloyed steel1)

Низколегированная сталь1)

Low-alloy steel 1)

Высоколегированная сталь 
и инструментальная сталь1)

High-alloy steel and
high alloy tool steel1)

Нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)

Нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)

ca. 0,15 %C отоженная 
≈ 0,15 %C annealed
ca. 0,45 %C отоженная
≈ 0,45 %C annealed
ca. 0,45 %C подкаленая 
≈ 0,45 %C hardened and temp.
ca. 0,75 %C отоженная
≈ 0,75 %C annealed
ca. 0,75 %C подкаленая 
≈ 0,75 %C hardened and temp.
отоженная 
annealed
подкаленая
hardened and temp.

отоженная 
annealed
подкаленая 
hardened and temp.
ферритно-мартенситная отоженая  
ferritic/martensitic annealed
мартенситная подкаленая 
martensitic hardened and temp.
аустенитная2), закаленная 
austenitic2), quenched
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Brinell

hardness

HB

Скорость резания Cutting speed

 vc (м/мин)

LC610T

f = мм/об rev

0,4 – 0,8 0,25 – 0,4 0,05 – 0,25

Материал
Material

M Нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)
аустенитная2), закаленная 
austenitic2), quenched 120 – 300

K
180  80 – 250

180

260  70 – 200

160

250  80 – 220

130

N Алюминиевые 
деформируемые сплавы 
Aluminium wrought alloys

незакаленный
unhardenable 230 500 – 2000 600 – 2500     700 – 3000

закаленный 
hardenable, hardened  60 200 – 1000 300 – 1500     400 – 2000

Алюминиевые литейные 
сплавы
Aluminium cast alloys

до 12 % Si не закаленный 
ca. 12 % Si. unhardenable 100 400 – 800      500 –1200      600 – 1500

до 12 % Si закаленный
ca. 12 % Si. hardenable, hardened  75 300 – 600      400 – 900      500 – 1200

> 12 % Si не закаленный
>  12 % Si. unhardenable  90 200 – 600      300 – 800      400 – 1000

Медь и медные сплавы 
(Бронза/латунь)
Copper and copper alloys
(Bronze/Brass)

Содержание свинца Pb > 1 %
Free cutting alloys Pb > 1 % 130 250 – 400      250 – 500      450 – 650

Латунь
Brass, Red bronze 110 250 – 600      250 – 800      450 – 1000

Бронза, бессвинцовая медь и 
электролитная медь
Bronze, non leaded copper and 
electrolitic copper

 90
100 150 – 250      180 – 300      200 – 400

Неметаллические 
материалы
Nonmetallic materials

Дуропласты
Duroplastics  60 – 70  80 – 100  90 – 120

Армированные пластмассы Fibre 
reinforced plastics
Эбонит
Hard rubber

Обработка с СОЖ
Wet machining

Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава LC610T 
Turning data recommendations for LC610T

Твердость 
по Бринеллю

Серый чугун
Grey cast iron

Чугун со сферическим 
графитом 
Nodular graphite cast iron

Ковкий чугун 
Malleable cast iron

перлитный/ферритный 
perlitic/ferritic

перлитный (мартенситный) 
perlitic (martensitic)

ферритный
ferritic

перлитный
perlitic

ферритный
ferritic

перлитный
perlitic

1)1)  и стальное литье
and cast steel

2)2)  и аустенитная/ферритная
and austenitic/ferritic
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Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава LW610 и LW611 
Turning data recommendations for LW610 and LW611

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в 
M

at
er

ia
l g

ro
up

Brinell

hardness

HB

Скорость резания Cutting speed

vc (м/мин)

LW610 и and LW611

f = мм/об rev

0,1–0,4

Материал
Material

K
180 150 – 250

260 100 – 150

160 130 – 180

250 100 – 150

130 120 – 180

230 100 – 160

N
 60 400 – 2400

100 160 – 1600

 75 320 – 1200

 90 240 – 950

130 160 – 800

110 200 – 520

 90 200 – 800

100 120 – 320

Сухая обработка 
Dry machining

Обработка с СОЖ
Wet machining

Твердость 
по Бринеллю

Серый чугун
Grey cast iron

Чугун со сферическим 
графитом 
Nodular graphite cast iron

Ковкий чугун 
Malleable cast iron

перлитный/ферритный 
perlitic/ferritic

перлитный (мартенситный) 
perlitic (martensitic)

ферритный

перлитный
perlitic

ферритный
ferritic

перлитный
perlitic

Алюминиевые 
деформируемые сплавы 
Aluminium wrought alloys

незакаленный
unhardenable
закаленный 
hardenable, hardened

Алюминиевые литейные 
сплавы
Aluminium cast alloys

до 12 % Si не закаленный 
ca. 12 % Si. unhardenable
до 12 % Si закаленный
ca. 12 % Si. hardenable, hardened

> 12 % Si не закаленный
>  12 % Si. unhardenable

Медь и медные сплавы 
(Бронза/латунь)
Copper and copper alloys
(Bronze/Brass)

Содержание свинца Pb > 1 %
Free cutting alloys Pb > 1 %
Латунь
Brass, Red bronze
Бронза, бессвинцовая медь и 
электролитная медь
Bronze, non leaded copper and 
electrolitic copper

Неметаллические 
материалы
Nonmetallic materials

Дуропласты
Duroplastics
Армированные пластмассы 
Fibre reinforced plastics
Эбонит
Hard rubber
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Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в 
M

at
er

ia
l g

ro
up

Материал
Material

Brinell

hardness

HB

Скорость резания 
Cutting speed

vc (м/мин)

Vorschub

Feed

f мм/об rev

LC415X 

P Автоматная сталь
Machining steel 125 -300 100 – 220 0,01 – 0,15

Стальl 
Steel
< 600 Н/мм2 

180 - 380 100 – 180 0,01 – 0,20

Сталь
Steel
< 800 Н/мм2 

200 - 350  60 – 130 0,01 – 0,15

M Нержавеющая сталь 
Stainless steel 180 - 300  60 – 140 0,01 – 0,20

N Алюминий
Aluminium 30 - 130 200 – 800 0,01 – 0,30

Бронза, латунь, медь 
Bronze, Brass, Copper 100 - 500 100 – 500 0,01 – 0,30

S Титан
Titanium

180 - 400
180 - 400

 40 – 90
 30 – 70

0,01 – 0,15
  0,2 – 0,45 

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в
M

at
er

ia
l g

ro
up

Brinell

hardness

HB

Скорость резания 
Cutting speed

vc (м/мин)

LC415Z / BCS20T

f = мм/об rev

0,15 - 0,5

Материал
Material

M нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)
аустенитная2), закаленная 
austenitic2), quenched  180  80 – 180

S Жаропрочные сплавы 
Heat resistant alloys

Fe-база
Fe-based

отоженная
annealed  200  40 – 100

подкаленая 
hardened  280  30 – 70

Ni- база 
Co-база
Ni- or Co-based

отоженная
annealed  250  50 – 85

подкаленая
hardened  350  20 – 50

литье
cast  320  30 – 50

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в
M

at
er

ia
l g

ro
up

Brinell

hardness

HB

Скорость резания 
Cutting speed

vc (м/мин)

BCS10T

f = мм/об rev

0,2 - 0,45

Материал
Material

S Жаропрочные сплавы 
Heat resistant alloys

Титан и титановые сплавы 
Titanium and titanium alloys  150 – 

450  30 – 70

Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания для сплава LC415X 

Turning data recommendations for LC415X 

Обработка с СОЖ
Wet machining

Режимы резания для сплава  LC415Z и BCS20T 
Cutting data recommendations for LC415Z and BCS20T

Режимы резания для сплава  BCS10T 
Cutting data recommendations for BCS10T

Твердость 
по Бринеллю

Твердость 
по Бринеллю

Твердость 
по Бринеллю

1)1)  и стальное литье
and cast steel

2)2)  и аустенитная/ферритная
and austenitic/ferritic
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Pentatec®

Pentatec®

Универсальное сверло с функцией 
точения, снижение затрат на обработку 
всех основных материалов The most 
universal turning-drilling-tool Cost reduction 
on all main materials
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Pentatec® Сверло с функцией точения 
Pentatec® Turning-drilling-tool

1. Подрезка торца
Face turning

2. Наружная обработка
External turning

3. Сверление в металле с получением плоского дна
Drilling into solid with flat drilling base

4. Внутренняя обработка
Internal turning

5. Фрезерование отверстий (по DIN 74)

Counter bore milling (to DIN 74)

Пять операций - один инструмент

Универсальное сверло с функцией точения заменяет 5 ISO-
инструментов и уменьшает время обработки на 30% 
благодаря сокращению времени на смену инструмента и 
лишние перемещения.

Five machining operations, one tool

The  universal turning-drilling-tool substitutes up to 5 ISO-tools 
and reduces machining times up to 30 % through saving of tool 
changing times and unnecessary tool movements.zv
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Конструктивные особенности и другие возможности 
применения 
Additional features and application possibilities

Технические рекомендации 
Technical hints

Nebenschneide einsetzbar 
Secondary cutting edge can be used Xpos: смещение от центра, положительное

       Offset off center, positive
D: Номинальный диаметр сверла

 Nominal tool diameter

Сталь 
Xpos = 

  (1,1 x D) – D 
____________

2
 

Steel

Алюминий 
Xpos = 

  (1,5 x D) – D 
____________

2
 

Aluminium

Xneg: смещение от центра, отрицательное
       Offset off center, negative

D: Номинальный диаметр сверла
  Nominal tool diameter

Xneg =   Dmin – D________
2 

Сверление с положительным смещением от центра
Drilling off center, positive offset

Сверление с отрицательным смещением от центра 
Drilling off center, negative offset

Внутренняя обработка фасок 
Internal chamfering

Наружная обработка фасок 
External chamfering

30°

Заготовка Work piece

D
1,1 D

xpos

Заготовка Work piece

D
D - 2 xneg

xneg

30°

Инструмент
Tool

2,25D/1,50D

Сталь
Steel

Алюминий
Aluminium

D Dmax xpos Dmax xpos

PTR/L 08 -x,xxD- 04 08H13  8,8 0,40 12,0  2,00
PTR/L 10 -x,xxD- 05 10H13  11,0  0,50  15,0  2,50
PTR/L 11 -x,xxD- 06 11H13  12,1  0,55  16,5  2,75
PTR/L 15 -x,xxD- 07 15H13  16,5  0,75  22,5  3,75
PTR/L 18 -x,xxD- 09 18H13  19,8  0,90  27,0  4,50
PTR/L 20 -x,xxD- 10 20H13  22,0  1,00  30,0  5,00
PTR/L 26 -x,xxD- 13 26H13  28,6  1,30  39,0  6,50

Инструмент
Tool

2,25D/1,50D D Dmin xneg

PTR/L 08 -x,xxD- 04 08H13  7,8 0,10
PTR/L 10 -x,xxD- 05 10H13  9,8 0,10
PTR/L 11 -x,xxD- 06 11H13  10,8 0,10
PTR/L 15 -x,xxD- 07 15H13  14,7 0,15
PTR/L 18 -x,xxD- 09 18H13  17,7 0,15
PTR/L 20 -x,xxD- 10 20H13  19,7 0,15
PTR/L 26 -x,xxD- 13 26H13  25,7 0,15
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Pentatec® ISO-расточная державка
ISO-boring barPTR20 -2,25D PTR20 -1,50D

Dmin 20 20 21
d
Державка Shank

25/321) 25 16

Фланец 
Seating face

Да
Yes

Нет
No

Нет
No

Dmin dDmin dDmin d

1) Диаметр фланца
Diameter on the flange

Pentatec®-особенность: Более жесткая и менее склонная к вибрация державка сверла PT-2,25D, благодаря большому посадочному диаметру 
и дополнительному фланцу.
Pentatec®-benefits: More stability and less tendency to vibrate through larger locating diameters and the additional seating face for PT-2,25D

Диаметры сверл Pentatec® разработаны для сверления цековок форм H3, J3 и K3 в соответствии с DIN74
The diameters of the Pentatec®-tools are designed to produce counter-bores according to DIN 74 forms H3, J3 and K3 
in one operation.

Форма H3 для: для головок винтов согласно DIN 84 и DIN 7984 
для головок винтов согласно DIN 7513 Form B 
для головок винтов согласно DIN 7500 Teil 1 Form A

Форма J3 для: для головок винтов согласно DIN 6912 
со стопорным кольцом согласно DIN 7980

(низкая головка, место под ключ)
Форма K3 для: для головок винтов согласно DIN 912

Form H3 for: socket head cap screws according to DIN 84
and DIN 7984 
cheese-head screws according to DIN 7513 form B  
cheese-head screws according to DIN 7500 part 1 form  A with lock washer according to DIN 7980

Form J3 for: socket head cap screws according to DIN 6912 
(low screw head, key guide)

Form K3 for: socket head cap screws according to DIN 912

Технические рекомендации 
Technical hints

Сверление цековок со сверлом Pentatec®

Core drilling with Pentatec®-tools

Конструктивные особенности и другие возможности 
применения  
Additional features and application possibilities

Большой монтажный диаметр и расположение торца
Large mounting diameter and location face

Инструмент
Tool

2,25D/1,50D

Номинальный 
диаметр резьбы 
Thread nominal 

diameter D H13

PTR/L 08 -x,xxD- 04 M 4  8 0/+0,220
PTR/L 10 -x,xxD- 05 M 5 10  0/+0,220
PTR/L 11 -x,xxD- 06 M 6 11  0/+0,270
PTR/L 15 -x,xxD- 07 M 8 15  0/+0,270
PTR/L 18 -x,xxD- 09 M 10 18  0/+0,330
PTR/L 20 -x,xxD- 10 M 12 20  0/+0,330
PTR/L 26 -x,xxD- 13 M 16 26  0/+0,330
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Технические рекомендации 
Technical hints

Система обозначения Pentatec® 

Designation system Pentatec®

P T R 2 0 - 2 , 2 5 D - 1 0

PENTATEC®

Направление резания 
Cutting direction
R = правостороннее
      right hand cutting 
L = левостороннее

left hand cutting

Максимальная глубина сверления или 
точения
(2,25 x номинального диаметра D) 
Maximum drilling depth or turning length 
(2,25 x nominal diameter D)

Размер пластины (WCHX 10T304) 
Insert size

номинальный диаметр D (D = 
20k13) Nominal diameter

Обозначение твердого сплава Cutting 

materials, designation system

L C P 2 5 T

L = Leitz

Код материала
Material code
W = Твердый сплав

 Tungsten-carbides
C = Покрытый твердый сплав

Coated tungsten carbides

T = Точение 
Turning

P25
Прочность согласно ISO 
Toughness according to ISOzv
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Державки Pentatec® 

Tool holder Pentatec®

Код для заказа 
Ordering code D1) d1 d2 l1 l2 l3 l4

Сменная пластина 
Indexable insert

PTR/L 08 - 2,25D-04  8 10 12  22,5  38  18,0 – WCHX 04…
PTR/L 08 - 1,50D-04  8 12 – –                – 12,0  80
PTR/L 10 - 2,25D-05 10 12 16 28 42  22,5 – WCHX 05…
PTR/L 10 - 1,50D-05 10 12 –                –                – 15,0  90
PTR/L 11 - 2,25D-06 11 16 20 32 45  24,75 – WCHX 06…
PTR/L 11 - 1,50D-06 11 16 –                –                – 16,5  100
PTR/L 15 - 2,25D-07 15 20 25 43 50  33,75 – WCHX 07…
PTR/L 15 - 1,50D-07 15 20 –                –                – 22,5  125
PTR/L 18 - 2,25D-09 18 25 32 53 56  40,5 – WCHX 09…
PTR/L 18 - 1,50D-09 18 25 –                –                – 27,0  135
PTR/L 20 - 2,25D-10 20 25 32 56 56  45,0 – WCHX 10…
PTR/L 20 - 1,50D-10 20 25 –                –                – 30,0  150
PTR/L 26 - 2,25D-13 26 32 40 73 60  58,5 – WCHX 13…
PTR/L 26 - 1,50D-13 26 32 –                –                – 39,0  180

1) Диаметер для сверления цековок согласно DIN 74
Diameter for plunge drilling according to DIN 74

По запросу мы можем предложить сверло Pentatec® с державкой из материала Densimet для снижения вибраций. 
On request we offer Pentatec ® tools with vibration damping Densimet (heavy duty metal).

D1) d2

l2l1

l3

d1 D1)

l4
l3

d1

Запасные части
Spare parts

Винт
Screw

Ключ
Key Torx

Крутящий момент
Torque
[Ncm]

PTR/L 08 A02-20033 V04-T0600 06  62
PTR/L 10 A13-25042 V04-T0800 08  128
PTR/L 11 A13-25050 V04-T0800 08  128
PTR/L 15 A13-30073 V04-T0800 08  180
PTR/L 18 A02-35082 V04-T1500 15  345
PTR/L 20 A06-50088 V04-T2000 20 1020
PTR/L 26 A02-60120 V04-T2500 25 1750
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Сменные пластины 
Indexable inserts

Пример заказа Order example: 10 штук 10 pieces WCHX 040102FN--BAL LW610
l Доступно на складе Available from stock  

7°

d1

l

d
r

s

88°

Код для заказа 
Ordering code

Сплав Grade 

I           d           s          d 1 r
LCP25T LCM45T LW610

WCHX...FN-BAL WCHX 040102 FN-BAL  4,0       6,35      1,59      2,25 0,2 6409963
WCHX 040104 FN-BAL 4,0       6,35      1,59      2,25 0,4 6407959
WCHX 05T102 FN-BAL 5,0       7,93      1,98      2,80 0,2 6409964
WCHX 05T104 FN-BAL 5,0       7,93      1,98      2,80 0,4 6407962
WCHX 060202 FN-BAL 5,5       8,93      2,38      2,80 0,2 6409965
WCHX 060204 FN-BAL 5,5       8,93      2,38      2,80 0,4 6407965
WCHX 070304 FN-BAL 7,5      12,00     3,18      3,40 0,4 6409966
WCHX 070308 FN-BAL 7,5      12,00     3,18      3,40 0,8 6407968
WCHX 090304 FN-BAL 9,0      14,29     3,18      4,40 0,4 6409967
WCHX 090308 FN-BAL 9,0      14,29     3,18      4,40 0,8 6407971
WCHX 10T304 FN-BAL 10,0 15,87 3,97 5,90 0,4 6409968
WCHX 10T308 FN-BAL 10,0 15,87 3,97 5,90 0,8 6400540
WCHX 130508 FN-BAL 13,0 21,00 5,56 7,00 0,8 6407975

WCHX...EN-BFM WCHX 040102 EN-BFM 4,0       6,35      1,59      2,25 0,2 5056049
WCHX 040104 EN-BFM 4,0       6,35      1,59      2,25 0,4 5056050
WCHX 05T102 EN-BFM 5,0       7,93      1,98      2,80 0,2 5056051
WCHX 05T104 EN-BFM 5,0       7,93      1,98      2,80 0,4 5056052
WCHX 060202 EN-BFM 5,5       8,37      2,38      2,80 0,2 5056053
WCHX 060204 EN-BFM 5,5       8,37      2,38      2,80 0,4 5056054
WCHX 070304 EN-BFM 7,5      12,00     3,18      3,40 0,4 5056055
WCHX 070308 EN-BFM 7,5      12,00     3,18      3,40 0,8 5056056
WCHX 090304 EN-BFM 9,0      14,29     3,18      4,40 0,4 5056057
WCHX 090308 EN-BFM 9,0 14,29 3,18 4,40 0,8 5056058
WCHX 10T304 EN-BFM 10,0 15,87 3,97 5,90 0,4 5056059
WCHX 10T308 EN-BFM 10,0 15,87 3,97 5,90 0,8 5056060
WCHX 130508 EN-BFM 13,0     21,00     5,56      7,00 0,8 5056061

WCHX...EN-BFM WCHX 040102 EN-BFM 4,0       6,35      1,59      2,25 0,2 5062986
WCHX 040104 EN-BFM 4,0       6,35      1,59      2,25 0,4 5063176
WCHX 05T102 EN-BFM 5,0       7,93      1,98      2,80 0,2 5063178
WCHX 05T104 EN-BFM 5,0       7,93      1,98      2,80 0,4 5063180
WCHX 060202 EN-BFM 5,5       8,37      2,38      2,80 0,2 5063184
WCHX 060204 EN-BFM 5,5       8,37      2,38      2,80 0,4 5063186
WCHX 070304 EN-BFM 7,5      12,00     3,18      3,40 0,4 5063315
WCHX 070308 EN-BFM 7,5      12,00     3,18      3,40 0,8 5063316
WCHX 090304 EN-BFM 9,0 14,29 3,18 4,40 0,4 5063317
WCHX 090308 EN-BFM 9,0 14,29 3,18 4,40 0,8 5063318
WCHX 10T304 EN-BFM 10,0 15,87 3,97 5,90 0,4 5063322
WCHX 10T308 EN-BFM 10,0     15,87     3,97      5,90 0,8 5063321
WCHX 130508 EN-BFM 13,0  21,00  5,56  7,00 0,8 5063319
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Сплав
Grade

ISO Область применения 
Application range

Группа материалов Применение 
Application

P M

Material group
S H T M D S G P

С
та

ль
S

te
el

Не
рж

ав
ею

ща
я 

ст
ал

ь
S

ta
in

le
ss

Ч
уг

ун
G

re
y 

ca
st

 ir
on

Ц
ве

тн
ы

е 
сп

ла
вы

No
nfe

rro
us

 m
eta

ls
С

уп
ер

сп
ла

вы
H

ig
h 

te
m

pe
ra

-
t u

re
 m

at
er

ia
ls

За
ка

ле
нн

ая
 

ст
ал

ь
H

ar
d 

m
at

er
ia

ls

То
че

ни
е 

Tu
rn

in
g

Фр
ез

ер
ов

ан
ие

M
ill

in
g

D
ril

lin
g

Н
ар

ез
ан

ие
ре

зь
бы

Th
re

ad
in

g
О

бр
аб

от
ка

 
ка

на
ов

к
G

ro
ov

in
g

О
тр

ез
ка

P
ar

tin
g

05  15  25  35  45
01  10  20  30  40  50

LCP25T

HC-P25 •
HC-M25 • •

LCM45T

HC-M40 • •
HC-P40 • •

LW610 HW-K10 • •
Пик применения 
Application peak

Общий диапазон в соответствии с  ISO 513 
Full range to ISO 513

  Основное применение 
Main application 
  Алтернативное применение 

Further applications

  Стандартный сплав
  Standard grade01  10  20  30  40  50

05  15  25  35  45

Технические рекомендации 
Technical hints

Обзор сплавов 
Grade overview

{ •

K N
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Используйте сверло Pentatec® всегда с охлаждением
Use Pentatec® tools always with coolant

1) Для стали, нержавеющей стали и чугуна
For steel, stainless steel and grey cast iron

Технические рекомендации 
Technical hints

Pentatec® режимы резания для стали 
Pentatec® cutting data for steel

Продольное точение 1,50D 
Longitudinal turning 1,50D

Подрезка торца 1,50D 
Face turning 1,50D

Сверление 1,50D/2,25D 
Drilling 1,50D/2,25D

Продольное точение 2,25D 
Longitudinal turning 2,25D

Подрезка торца 2,25D 
Face turning 2,25D

8
7
6
5
4
3
2
1

ap мм

9
10
11
12
13
14

0,1 0,2           0,3
fn мм/об
fn mm/rev0,4 0,5

ap мм

fn мм/об
fn mm/rev

6

0,1 0,2             0,3

5

4

3

2

1

0,4

7

8

fn мм/об
fn mm/rev

0,04

0,08

0,01
0,02
0,03

0,05
0,06
0,07

0,09
0,10
0,11
0,12
0,13
0,14
0,15
0,16
0,17
0,18
0,19
0,20
0,21
0,22
0,23

PT20 PT26PT18PT15PT10PT08

PT11

PT06

ap мм

fn мм/об
fn mm/rev

6

0,1 0,2             0,3

5

4

3

2

1

0,4

7

8

ap mm

fn мм/об
fn mm/rev

8
7
6
5
4
3
2
1

9
10
11
12
13
14

0,1 0,2           0,3           0,4 0,5

= PT26

= PT20

= PT18

= PT15

= PT11

= PT10

= PT08

= PT061)
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Используйте сверло Pentatec® всегда с охлаждением 
Use Pentatec® tools always with coolant

Технические рекомендации 
Technical hints

Pentatec® режимы резания для алюминия
Pentatec® cutting data for aluminium

Продольное точение 11,50D 
Longitudinal turning 1,50D

Подрезка торца  1,50D 
Face turning 1,50D

Сверление 1,50D/2,25D 
Drilling 1,50D/2,25D

Продольное точение 12,25D 
Longitudinal turning 2,25D

Подрезка торца  2,25D 
Face turning 2,25D

fn мм/об
fn mm/rev

8
7
6
5
4
3
2
1

9
10
11
12
13
14

0,1 0,2           0,3           0,4 0,5

ap мм

fn мм/об
fn mm/rev

ap мм

6

0,1 0,2             0,3

5

4

3

2

1

0,4

7

8

fn мм/об
fn mm/rev

0,04

0,08

0,01
0,02
0,03

0,05
0,06
0,07

0,09
0,10
0,11
0,12
0,13
0,14
0,15
0,16
0,17
0,18
0,19
0,20
0,21
0,22
0,23

PT08 PT10

PT10

PT20 PT26PT18PT15PT06

ap мм

6

0,1 0,2             0,3

5

4

3

2

1

0,4

7

8

fn мм/об
fn mm/rev 

fn мм/об
fn mm/rev

ap мм

8
7
6
5
4
3
2
1

9
10
11
12
13
14

0,1 0,2           0,3           0,4 0,5

= PT26

= PT20

= PT18

= PT15

= PT11

= PT10

= PT08

= PT06
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1) и стальное литье
and cast steel

2) и аустенитная/ферритная
and austenitic/ferritic

3) Rm = Предел прочности в Н/мм2

Rm = Tensile strength in N/mm 2

Режимы резания
Cutting data recommendations

Сверло с функцией точения Pentatec® 

Turning-drilling-tool Pentatec®

Твердость по 
Бринеллю
Brinell

hardness

HB

Точение и сверление
Turning and drilling

vc (м/мин)

LCP25T LCM45T LW610

Материал
Material

P Углеродистая сталь1)

Unalloyed steel1)
ca. 0,15 %C отоженная annealed 125 170 – 300 120 – 250
ca. 0,45 %C отоженная annealed 190 150 – 255 100 – 200
ca. 0,45 %C подкаленая 

hardened and temp. 250 100 – 200  70 – 180

ca. 0,75 %C отоженная annealed 270 110 – 185  70 – 180
ca. 0,75 %C подкаленая 

hardened and temp. 300  90 – 160  50 – 150

Низколегированная сталь1)

Low-alloy steel 1)
отоженная annealed 180 120 – 240  80 – 200
подкаленая hardened and temp. 275 100 – 210  70 – 180

300 100 – 185    100 – 185
350  90 – 145  70 – 150

Высоколегированная и 
инструментальная сталь1)

High-alloy steel and
high alloy tool steel1)

отоженная annealed
200 130 – 215  70 – 180

подкаленая hardened and temp.
325  80 – 140  50 – 120

Нержавеющая сталь 1)

Stainless steel1)
ферритно/мартенситная отоженная 
ferritic/martensitic annealed 200 110 – 200  70 – 150

мартенситная подкаленая 
martensitic hardened and temp. 240 100 – 160  70 – 120

M Нержавеющая сталь1)

Stainless steel1)
аустенитная2), закаленая
austenitic2), quenched 180  90 – 160  50 – 150

K Серый чугун
Grey cast iron

перлитный/ферритный perlitic/ferritic 180 150 – 250
перлитный (мартенситный) perlitic 
(martensitic) 260 100 – 150

Чугун с шаровидным графитом 
Nodular graphite cast iron

ферритный ferritic 160 130 – 80
перлитный perlitic 250 100 – 150

Ковкий чугун 
Malleable cast iron

ферритный ferritic 130 120 – 180
перлитный perlitic 230 100 – 160

N Алюминиевые 
деформируемые сплавы 
Aluminium wrought alloys

не закаленный unhardenable  60 400 – 2400
закаленный 
hardenable, hardened 100 160 – 1600

Алюминиевые литейные 
сплавы
Aluminium cast alloys

до 12 % Si не закаленный 
ca. 12 % Si. unhardenable  75 320 – 1200

до 12 % Si закаленный
ca. 12 % Si. hardenable, hardened  90 240 – 950

> 12 % Si. nicht aushärtbar
> 12 % Si. unhardenable 130 160 – 800

Медь и медные сплавы 
(Бронза/латунь)
Copper and copper alloys
(Bronze/Brass)

Содержание свинца  Pb > 1 %
Free cutting alloys Pb > 1 % 110 200 – 520

Латунь  Brass, Red bronze  90 200 – 800
Бронза, бессвинцовая медь и 
электролитная медь Bronze, non leaded 
copper and electrolitic copper

100 120 – 320

Неметаллические материалы
Nonmetallic materials

Дуропласты Duroplastics
Армированные пластмассы 
Fibre reinforced plastics
Эбонит Hard rubber

S Жаропрочные сплавы 
Heat resistant alloys

Fe-база
Fe-based

отоженный annealed 200
подкаленая hardened 280

Ni-база 
Co-база
Ni- or Co-based

отоженный annealed 250
подкаленая hardened 350
литье cast 320

Титановые сплавы
Titanium alloys

Чистый титан Pure titanium 4003)

Альфа + Бета-сплавы, подкаленые 
Alpha- and Beta-alloys hardened 10503)

обработка с СОЖ
Wet machining
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Pentatec® PTL15-1,50D-07 

WCHX 070304EN-BFM/LCP25T 

Сверление 
Drilling 

Продольное точение 
Longitudinal turning

Эмульсия 
Emulsion
vc 150 м/мин 

Сверло:
Tool: 

Insert/Grade: 
Применение: 
Applications: 
Охлаждение: 
Coolant: 
Режимы резания: 
Cutting data: ap

f 0,07 мм/об rev 

180 м/мин 
1 mm 
0,2 мм/об  rev

Результат: 

Result: 

Уменьшение времени обработки на 30%
Замена трех инструментов
Reduction of machining time by 30 %
Three tools replaced 

Гайка / сталь St52 
Nut

Pentatec® PTR20-1,50D-10 

WCHX 10T308FN-BAL/LW610 

Подрезка торца Сверление 
Face turning Drilling

масляный туман 
wet
vc 300 м/мин 

Применение: 
Applications: 
Охлаждение: 
Coolant: 
Режимы резания: 
Cutting data: ap 

f 

300 м/мин 
2 мм
0,15 мм/об rev 0,30 мм/об  rev

Результат: 
Result: 

Уменьшение времени обработки на 50 % 
Reduction of machining time by 50 %

Фланец / алюминий
Flange / Aluminium

Pentatec® PTL20-1,50D-10 

WCHX 10T304EN-BFM/LCP25T 

Сверление Расточка 
Drilling Boring

Эмульсия 
Emulsion
vc 200 м/мин 200 м/мин 

Применение: 
Applications: 
Охлаждение: 
Coolant: 
Режимы резания: 
Cutting data: ap 1,5 mm 

f 0,03-0,05 мм/об rev 0,15 мм/об  rev 
Результат: 

Result: 

Уменьшение времени обработки на 25 %. Замена 
одного инструмента, одна позиция сохранена свободной
Reduction of machining time by 25 %. One tool 
replaced. One tool place saved. 

Втулка / сталь St52 (SAE 1055) 
Bush

Pentatec® PTR20-1,50D-10 

WCHX 10T304EN-BFM/LCP25T 

Расточка Подрезка торца, сверление
Face turning, drilling Boring

Эмульсия 
Emulsion
vc 
ap 
f 

180 м/мин
1 мм 
0,06 мм/об  rev

180 м/мин 
2 мм 
0,15 мм/об  rev

 

Применение: 
Applications: 
Охлаждение: 
Cooling: 
Режимы резания: 
Cutting data:

Ergebnis: 
Result: 

Уменьшение времени обработки на 25 %. Одно сверло 
не использовалось.
Reduction of machining time by 25 %. One drilling tool 
saved.

Штамповка / сталь St37 (SAE 
1035) 
Forged piece

Примеры обработки 
Machining examples

Пластина/сплав:

Сверло:
Tool: 

Insert/Grade: 
Пластина/сплав:

Сверло:
Tool: 

Insert/Grade: 
Пластина/сплав:

Сверло:
Tool: 

Insert/Grade: 
Пластина/сплав:
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Место для заметок
Notes
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Нарезание резьбы 
Thread turning
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Нарезание резьбы Содержание

Сменные пластины Indexable inserts 151

Неполный профиль Partial profile

A, AG, G, N: 55°, 60° A, AG, G, N: 55°, 60° 151

Полный профиль Full profile

Метрическая ISO резьба ISO Metric 153

Резьба BSP BSP 155

Американская резьба UN American UN 157

Резьба BSPT BSPT 161

Резьбы NPT, NPTF NPT, NPTF 162

Трапецеидальная резьба по DIN 103 Trapezoidal DIN 103 164

Державки, запасные части Tool holders, spare parts 166

Технические рекомендации Technical hints

Обзор сплавов Turning grades, overview 169

Методы нарезания резьбы Thread turning methods 170

Задний угол Flank clearence angle 170

Методы врезания Infeed methods 171

Выбор подкладной пластины Choosing the correct anvil 171

Угол наклона винтовой линии Helix angle 172

Подкладные пластины Anvils 172

Примеры обработки Machining examples 173

Решение проблем при нарезании резьбы Options against machining problems, thread turning 174

Количество проходов Number of passes 174

Режимы резания Cutting data standard values, thread turning 175

Content Thread turning
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Left hand

Правая 

Right hand

Left hand

11ERA60 0,5-1,5    48-16 11 6,35 3,0 0,05 0,8 0,9 l l          -   NL..-11     166

 16ERA60 0,5-1,5    48-16 16 9,52 3,4 0,05 0,8 0,9 l l  YE16   AL..-16        166

16ERAG60 0,5-3,0     48-8 16 9,52 3,4 0,06 1,2 1,7 l l  YE16 
16ERG60 1,75-3,0     14-8 16 9,52 3,4 0,25 1,2 1,7 l l  YE16 
22ERN60    3,5-5,0       7-5 22 12,70 4,6 0,51 1,7 2,5 l l  YE22   AL..-22 166

Правая 

Right hand

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

Неполный профиль 60° 

Partial Profile 60°

Сплав 
Grade Подклад-

ная 
пластина

Anvild

y

x
l

s

r

60°

мм 

ниток 
на 

дюйм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Державка 
Suitable 

tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Nut

Винт
Bolt

l d s r x y

Прмиер заказа Order example: 10 штук pieces 11ERA60 LCP20T 
l Доступно на кладе

Available from stock 
По запросу
Upon request 

Неполный профиль 55° 

Partial Profile 55°

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

r

55°

мм 
tpi

Шаг
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Винт
Bolt

l d s r x y

Гайка
Nut

Левая 11ELA55 0,5-1,5     48-16 16 9,52 3,0 0,05 0,8 0,9 l    -   NL..-11        166

 16ELA55 0,5-1,5     48-16 16 9,52 3,4 0,05 0,8 0,9 l YI16   AL..-16        166

16ELG55 1,75-3,0      14-8 16 9,52 3,4 0,20 1,2 1,7 l l YI16 
16ELAG55 0,5-3,0      48-8 16 9,52 3,4 0,07 1,2 1,7 l l YI16 
22ELN55 3,5-5,0        7-5 22 12,70 4,6 0,43 1,7 2,5 l YI22   AL..-22        166

11ERA55  0,5-1,5 48-16 16 9,52 3,0 0,05 0,8 0,9 l l -	 NL..-11 166

16ERA55  0,5-1,5 48-16 16 9,52 3,4 0,05 0,8 0,9 l l YE16 AL..-16 166

16ERG55 1,75-3,0     14-8 16 9,52 3,4 0,20 1,2 1,7 l l YE16
16ERAG55  0,5-3,0     48-8 16 9,52 3,4 0,07 1,2 1,7 l l YE16
22ERN55  3,5-5,0       7-5   22  12,70 4,6 0,43 1,7 2,5 l l YE22 AL..-22 166

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

Левая 11ELA60 0,5-1,5    48-16 11 6,35 3,0 0,05 0,8 0,9 l l          -   NL..-11       166

 16ELA60 0,5-1,5   48-16 16 9,52 3,4 0,05 0,8 0,9 l l   YI16  AL..-16 166

16ELAG60 0,5-3,0     48-8 16 9,52 3,4 0,06 1,2 1,7 l l   YI16 
16ELG60 1,75-3,0     14-8 16 9,52 3,4 0,25 1,2 1,7 l l   YI16 
22ELN60 3,5-5,0       7-5 22 12,70 4,6 0,51 1,7 2,5 l l   YI22   AL..-22 166

Гайка

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 
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 11ILA55 0,5-1,5    48-16 11 6,35 3,0 0,05 0,8 0,9 l l    - NVR..-11 166

  16ILA55 0,5-1,5    48-16 16 9,52 3,4 0,05 0,8 0,9 l YE16 AVR..-16 166

 16ILG55 1,75-3,0     14-8 16 9,52 3,4 0,20 1,2 1,7 l YE16 NVR..-16 166

16ILAG55 0,5-3,0   48-8 16 9,52 3,4 0,07 1,2 1,7 l YE16 
22ILN55 3,5-5,0       7-5 22 12,70 4,6 0,43 1,7 2,5 l YE22 AVR..-22 166

NVR..-22 

Левая 

Left hand

 11IRA55 0,5-1,5    48-16 11 6,35 3,0 0,05 0,8 0,9 l l    - NVR..-11 166 

  16IRA55 0,5-1,5    48-16 16 9,52 3,4 0,05 0,8 0,9 l l YI16 AVR..-16 166

 16IRG55 1,75-3,0     14-8 16 9,52 3,4 0,20 1,2 1,7 l l YI16 NVR..-16 166

16IRAG55 0,5-3,0     48-8 16 9,52 3,4 0,07 1,2 1,7 l l YI16 
22IRN55 3,5-5,0       7-5 22 12,70 4,6 0,43 1,7 2,5 l l YI22 AVR..-22 166

NVR..-22 

Правая 

Right hand

 11ILA60 0,5-1,5     48-16 11 6,35 3,0 0,05 0,8 0,9 l l    - NVR..-11        166

  16ILA60 0,5-1,5     48-16 16 9,52 3,4 0,05 0,8 0,9 l l YE16 AVR..-16        166

 16ILG60 1,75-3,0      14-8 16 9,52 3,4 0,15 1,2 1,7 l l YE16 NVR..-16 166

16ILAG60 0,5-3,0      48-8 16 9,52 3,4 0,05 1,2 1,7 l l YE16 
22ILN60 3,5-5,0        7-5 22 12,70 4,6 0,28 1,7 2,5 l l YE22 AVR..-22 166

NVR..-22 166

Левая 

Left hand

 11IRA60 0,5-1,5     48-16 11 6,35 3,0 0,05 0,8 0,9 l l    - NVR..-11        166 

  16IRA60 0,5-1,5     48-16 16 9,52 3,4 0,05 0,8 0,9 l l YI16 AVR..-16        166

 16IRG60 1,75-3,0      14-8 16 9,52 3,4 0,15 1,2 1,7 l l YI16 NVR..-16 166

16IRAG60 0,5-3,0      48-8 16 9,52 3,4 0,05 1,2 1,7 l l YI16 
22IRN60 3,5-5,0        7-5 22 12,70 4,6 0,28 1,7 2,5 l l YI22 AVR..-22 166 

NVR..-22 166

Правая 

Right hand

Сменные пластины - внутренняя обработка
Indexable inserts - internal threads

Неполный профиль 60° 

Partial Profile 60°

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

r

60°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder  S

ei
te

 P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r  x       y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 11IRA60 LCP20T 

Неполный профиль 55° 

Partial Profile 55°

Сплав 
Grade

Anvild

y

x

l

sr

55°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable tool 
holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r x y

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

ниток 
на 

дюйм 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

l Доступно на кладе
Available from stock 

По запросу
Upon request 
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Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 11ER0,35ISO LCP20T 

16EL0,5ISO 0,5 - 16 9,52 3,4 - 0,6 0,4 l l YI16 AL..-16 166

16EL0,75ISO 0,75 - 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 l l YI16 
16EL1,0ISO 1,0 - 16 9,52 3,4 - 0,7 0,7 l l YI16 
16EL1,25ISO 1,25 - 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 l l YI16 
16EL1,5ISO 1,5 - 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 l l YI16 
16EL1,75ISO 1,75 - 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2 l l YI16 
16EL2,0ISO 2,0 - 16 9,52 3,4 - 1,0 1,3 l l YI16 
16EL2,5ISO 2,5 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 l l YI16 
16EL3,0ISO 3,0 - 16 9,52 3,4 - 1,2 1,6 l l YI16 
22EL3,5ISO 3,5 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 l l YI22 AL..-22 166

22EL4,0ISO 4,0 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 l l YI22 
22EL4,5ISO 4,5 - 22 12,70 4,6 - 1,7 2,4 l l YI22 
22EL5,0ISO 5,0 - 22 12,70 4,6 - 1,7 2,5 l l YI22 
27EL6,0ISO 6,0 - 27 15,88 6,2 - 1,7 2,5 l YI27 AL..-27 166

16ER0,5ISO 0,5 - 16 9,52 3,4 - 0,6 0,4 l l YE16 AL..-16 166

16ER0,75ISO 0,75 - 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 l l YE16 
16ER1,0ISO 1,0 - 16 9,52 3,4 - 0,7 0,7 l l YE16 
16ER1,25ISO 1,25 - 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 l l YE16 
16ER1,5ISO 1,5 - 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 l l YE16 
16ER1,75ISO 1,75 - 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2 l l YE16 
16ER2,0ISO 2,0 - 16 9,52 3,4 - 1,0 1,3 l l YE16 
16ER2,5ISO 2,5 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 l l YE16 
16ER3,0ISO 3,0 - 16 9,52 3,4 - 1,2 1,6 l YE16 
16ER3,5ISO 3,5 - 16 9,52 3,4 - 1,2 1,6 l l		 YE16
22ER3,5ISO 3,5 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 l l YE22 AL..-22 166

22ER4,0ISO 4,0 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 l l YE22 
22ER4,5ISO 4,5 - 22 12,70 4,6 - 1,7 2,4 l l YE22 
22ER5,0ISO 5,0 - 22 12,70 4,6 - 1,7 2,5 l l YE22 
27ER6,0ISO 6,0 - 27 15,88 6,2 - 1,8 2,5 l l YE27 AL..-27 166

Left hand

Метрическая ISO, полный профиль 

ISO-Metric Full Profile

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

1/4P

1/8P

h

60°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r   x       y

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

11ER0,35ISO 0,35 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,4 l l NL..-11 166

 11ER0,4ISO 0,40 - 11 6,35 3,0 - 0,7 0,4 l l 
11ER0,45ISO 0,45 - 11 6,35 3,0 - 0,7 0,4 l l 
11ER0,5ISO 0,5 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,4 l l 
11ER0,6ISO 0,6 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l l 
11ER0,7ISO 0,7 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l l 
11ER0,75ISO 0,75 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l l 
11ER0,8ISO 0,8 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l l 
11ER1,0ISO 1,0 - 11 6,35 3,0 - 0,7 0,7 l l 
11ER1,25ISO 1,25 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9 l l 
11ER1,5ISO 1,5 - 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0 l l 

 Правая 

Right hand

Левая 11EL0,35ISO 0,35 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,4 l NL..-11 166

 11EL0,45ISO 0,45 - 11 6,35 3,0 - 0,7 0,4 l 
11EL0,5ISO 0,5 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,4 l l 
11EL0,7ISO 0,7 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l 
11EL0,75ISO 0,75 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l 
11EL0,8ISO 0,8 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l 
11EL1,0ISO 1,0 - 11 6,35 3,0 - 0,7 0,7 l l 
11EL1,25ISO 1,25 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9 l 
11EL1,5ISO 1,5 - 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0 l

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

l Доступно на кладе
Available from stock 

По запросу
Upon request 
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Сменные пластины - внутренняя обработка 

Indexable inserts - internal threads

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 11IR0,35ISO LCP20T
l Доступно на складе 

Available from stock
○ По запросу 

Upon request 

Left hand

Right hand

Сплав 
Grade

Anvil
d

y

x

l

s

1/4P

1/8P

h

60°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r    x       y

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

 Правая 11IR0,35ISO 0,35 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,3  l l    - NVR..-11 166

11IR0,45ISO 0,45 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,4  l 
11IR0,6ISO 0,6 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6  l 
11IR0,7ISO 0,7 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6  l l 
11IR0,75ISO 0,75 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 	l	l
11IR0,8ISO 0,8 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6  l l 
11IR1,0ISO 1,0 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,7  l l    - 
11IR1,25ISO 1,25 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9    l l
11IR1,5ISO 1,5 - 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0    l l		    -
16IR1,0ISO 1,0 - 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7  l l YI16 AVR..-16 166

16IR1,25ISO 1,25 - 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9  l l YI16 NVR..-16 166 

16IR1,50ISO 1,50 - 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0  l l YI16 
16IR1,75ISO 1,75 - 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2  l l YI16 
16IR2,0ISO 2,0 - 16 9,52 3,4 - 1,0 1,3  l l YI16 
16IR2,5ISO 2,5 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5  l l YI16 
16IR3,0ISO 3,0 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5  l l YI16 
16IR3,5ISO 3,5 - 16 9,52 3,4 - 1,2 1,5   l	l YI16 
22IR3,5ISO 3,5 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3    l   l		 YI22 AVR..-22 166

22IR4,0ISO 4,0 - 22  12,70 4,6 - 1,6 2,3  l l YI22 NVR..-22 166 

22IR4,5ISO 4,5 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,4  l	l YI22 
22IR5,0ISO 5,0 - 27 12,70 4,6 - 1,6 2,3  l l YI22 
27IR6,0ISO 6,0 - 27 15,88 6,2 - 1,8 2,5  l l YI27 AVR..-27 166

NVR..-27 166

Левая 11IL0,35ISO 0,35 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,3 l    - NVR..-11 166

 11IL0,7ISO 0,7 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l 
11IL0,8ISO 0,8 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6 l 
11IL1,0ISO 1,0 - 11 6,35 3,0 - 0,6 0,7 l l    - 
16IL1,0ISO 1,0 - 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 l l YE16 AVR..-16 166

16IL1,25ISO 1,25 - 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 l l YE16 NVR..-16 166

16IL1,50ISO 1,50 - 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 l l YE16 
16IL1,75ISO 1,75 - 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2 l l YE16 
16IL2,0ISO 2,0 - 16 9,52 3,4 - 1,0 0,6 l l YE16 
16IL0,8ISO 0,8 - 16 9,52 3,4 - 0,6 1,3 l l YE16 
16IL2,5ISO 2,5 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 l l YE16 
16IL3,0ISO 3,0 - 16 9,52 3,4 - 1,2 1,5 l l YE16 
16IL3,5ISO 3,5 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 l YE16 
22IL3,5ISO 3,5 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 l l YE22 AVR..-22 166

22IL4,0ISO 4,0 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 l l YE22 NVR..-22 166

22IL4,5ISO 4,5 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,4 l l YE22 
22IL5,0ISO 5,0 - 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 l l YE22 
27IL6,0ISO 6,0 - 27 15,88 6,2 - 1,8 2,5 l YE27 AVR..-27 166

NVR..-27 166

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Метрическая ISO, полный профиль 

ISO-Metric Full Profile
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Правая 

Right hand

 11ER28W - 28 11 6,35 3,0 - 0,6 0,7 l l NL..-11 166

  11ER19W - 19 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0 l l 
 11ER14W - 14 11 6,35 3,0 - 1,0 1,2 l l 
16ER28W - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 l l YE16 AL...-16 166

16ER19W - 19 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 l l YE16 
16ER14W - 14 16 9,52 3,4 - 1,0 1,2 l l YE16 
16ER11W - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 l l YE16 

 Правая 

Right hand

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

 Резьба BSP полный профиль 

 BSP Full Profile

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

55 °

R=0,137P

R=0,137P

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable
 tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r x       y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 11ER28W LCP20T
l Доступно на складе 

Available from stock
По запросу
Upon request 

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

Сменные пластины - внутренняя обработка 

Indexable inserts - internal threads

11IR28W - 28 11 6,35 3,0 - 0,6 0,7 l l    - NVR..-11 166

11IR19W - 19 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0 l l    - 
11IR14W - 14 11 6,35 3,0 - 0,9 1,1 l l    - 
16IR28W - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 l l YI16 AVR..-16 166

16IR19W - 19 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 l l YI16 NVR..-16 166

16IR14W - 14 16 9,52 3,4 - 1,0 1,2 l l YI16 
16IR11W - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 l l YI16 

 Резьба BSP полный профиль 

 BSP Full Profile

Сплав 
Grade

Anvild

y

x

l

s

55°

R=0,137P

R=0,137P

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r  x       y

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

ниток 
на 

дюйм 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Подклад-
ная 

пластина Державка 
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Левая 

Left hand

 16EL28W - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 YI16 AL..-16 166

  16EL19W - 19 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 YI16 
 16EL14W - 14 16 9,52 3,4 - 1,0 1,2 YI16 
16EL11W - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 

 Левая 

Left hand

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

 Резьба BSP полный профиль 

 BSP Full Profile

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

55 °

R=0,137P

R=0,137P

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder  S

ei
te

 P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r x       y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 16EL28W  LCP20T
l Доступно на складе 

Available from stock
По запросу
Upon request 

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

Сменные пластины - внутренняя обработка
Indexable inserts - internal threads

 Резьба BSP полный профиль 

 BSP Full Profile

Сплав 
Grade

Anvil

d

y

x

l

s

55°

R=0,137P

R=0,137P

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r  x       y

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

11IL19W - 19 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0     - NVR..-11 166

 11IL14W - 14 11 6,35 3,0 - 0,9 1,1     -
16IL28W - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 YE16 AVR..-16 166

16IL19W - 19 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 YE16 NVR..-16 166

16IL14W - 14 16 9,52 3,4 - 1,0 1,2 YE16 
16IL11W - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YE16 

ниток 
на 

дюйм 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

zv
ez

dato
ols.
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Right hand

Правая 16ER72UN - 72 16 9,52 3,4 - 0,8 0,4 YE16 AL..-16 166

 16ER64UN - 64 16 9,52 3,4 - 0,8 0,4 YE16 
16ER56UN - 56 16 9,52 3,4 - 0,7 0,4 YE16 
16ER48UN - 48 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 
16ER44UN - 44 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 
16ER40UN - 40 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 
16ER36UN - 36 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 
16ER32UN - 32 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 
16ER28UN - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 YE16 
16ER27UN - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YE16 
16ER24UN - 24 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YE16 
16ER20UN - 20 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 YE16 
16ER18UN - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1 YE16 
16ER16UN - 16 16 9,52 3,4 - 0,9 1,1 YE16 
16ER14UN - 14 16 9,52 3,4 -     1 1,2 YE16 
16ER13UN - 13 16 9,52 3,4 - 1 1,3 YE16 
16ER12UN - 12 16 9,52 3,4 - 1,1 1,4 YE16 
16ER11UN - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YE16 
16ER10UN - 10 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YE16 
16ER9UN - 9 16 9,52 3,4 - 1,2 1,7 YE16 
16ER8UN  - 8 16 9,52 3,4  - 1,2 1,6 YE16 
22ER7UN - 7 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YE22 AL..-22 166 

22ER6UN - 6 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YE22 
22ER5UN - 5 22 12,70 4,6 - 1,7 2,5 YE22 

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

Американская резьба UN полный профиль 

American UN Full Profile

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

1/4P

1/8P

h

60°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r  x       y

Пример заказа Order example: 10 штук piece 16ER72UN  LCP20T
l Доступно на складе 

Available from stock
По запросу
Upon request 

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 
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Right hand

Правая 11IR72UN - 72 11 6,35 3,0 - 0,8 0,3    - NVR..-11        166

 11IR64UN - 64 11 6,35 3,0 - 0,8 0,4    - 
11IR56UN - 56 11 6,35 3,0 - 0,7 0,4    - 
11IR48UN - 48 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6    - 
11IR40UN - 40 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6    - 
11IR36UN - 36 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6    - 
11IR32UN - 32 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6    -
11IR28UN - 28 11 6,35 3,0 - 0,6 0,7    - 
11IR27UN - 27 11 6,35 3,0 - 0,7 0,8    - 
11IR24UN - 24 11 6,35 3,0 - 0,7 0,8    - 
11IR20UN - 20 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9    - 
11IR18UN - 18 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0    - 
11IR16UN - 16 11 6,35 3,0 - 0,9 1,1    - 
11IR14UN - 14 11 6,35 3,0 - 0,9 1,1    - 

16IR56UN - 56 16 9,52 3,4 - 0,7 0,4 YI16 AVR..-16 166

16IR48UN - 48 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 NVR..-16 166

16IR44UN - 44 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16IR40UN - 40 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16IR36UN - 36 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16IR32UN - 32 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16IR28UN - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 YI16 
16IR27UN - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YI16 
16IR24UN - 24 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YI16 
16IR20UN - 20 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 YI16 
16IR18UN - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 YI16 
16IR16UN - 16 16 9,52 3,4 - 0,9 1,1 YI16 
16IR14UN - 14 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2 YI16 
16IR13UN - 13 16 9,52 3,4 - 1,0 1,3 YI16 
16IR12UN - 12 16 9,52 3,4 - 1,1 1,4 YI16 
16IR11,5UN - 11,5 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 
16IR11UN - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 
16IR10UN - 10 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 
16IR9UN - 9 16 9,52 3,4 - 1,2 1,7 YI16 
16IR8UN - 8 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 

22IR7UN - 7 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YI22 AVR..-22 166

22IR6UN - 6 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YI22 NVR..-22 166

22IR5UN - 5 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YI22 

Сменные пластины - внутренняя обработка 

Indexable inserts - internal threads

Сплав 
Grade

Anvil
d

y

x

l

s

1/4P

1/8P

h

60°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s      r       x       y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 11IR72UN  LCP20T 

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

l Доступно на кладе
Available from stock 

По запросу
Upon request 

Американская резьба UN полный профиль 

American UN Full Profile
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dato
ols.

ru



159

Left hand

По запросу
Upon request 

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

1/4P

1/8P

h

60°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r  x       y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 16EL56UN  LWN20T
l Доступно на складе 

Available from stock

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

Левая 16EL56UN - 56 16 9,52 3,4 - 0,7 0,4 YI16 AL..-16 166

 16EL48UN - 48 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16EL44UN - 44 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16EL40UN - 40 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16EL36UN - 36 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16EL32UN - 32 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YI16 
16EL28UN - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 YI16 
16EL27UN - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YI16 
16EL24UN - 24 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YI16 
16EL20UN - 20 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 YI16 
16EL18UN - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 YI16 
16EL16UN - 16 16 9,52 3,4 - 0,9 1,1 YI16 
16EL14UN - 14 16 9,52 3,4 - 1,0 1,2 YI16 
16EL13UN - 13 16 9,52 3,4 - 1,0 1,3 YI16 
16EL12UN - 12 16 9,52 3,4 - 1,1 1,4 YI16 
16EL11UN - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 
16EL10UN - 10 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 
16EL9UN - 9 16 9,52 3,4 - 1,2 1,7 YI16 
16EL8UN - 8 16 9,52 3,4 - 1,2 1,6 YI16 
22EL7UN - 7 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YI22 AL..-22 166

22EL6UN - 6 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YI22 
22EL5UN - 5 22 12,70 4,6 - 1,7 2,5 YI22 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Американская резьба UN полный профиль 

American UN Full Profile
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Left hand

Левая 11IL32UN - 32 11 6,35 3,0 - 0,6 0,6    - NVR..-11 166

 11IL28UN - 28 11 6,35 3,0 - 0,6 0,7    -
11IL24UN - 24 11 6,35 3,0 - 0,7 0,8    -   
11IL20UN - 20 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9    - 
11IL18UN - 18 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0    - 
11IL16UN - 16 11 6,35 3,0 - 0,9 1,1    - 
11IL14UN - 14 11 6,35 3,0 - 0,9 1,1    -
16IL48UN - 48 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 AVR..-16 166

16IL44UN - 44 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 NVR..-16 166

16IL40UN - 40 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 
16IL36UN - 36 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 
16IL32UN - 32 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16 
16IL28UN - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,7 YE16 
16IL27UN - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YE16 
16IL24UN - 24 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YE16 
16IL20UN - 20 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 YE16 
16IL18UN - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 YE16 
16IL16UN - 16 16 9,52 3,4 - 0,9 1,1 YE16 
16IL14UN - 14 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2 YE16 
16IL13UN - 13 16 9,52 3,4 - 1,0 1,3 YE16 
16IL12UN - 12 16 9,52 3,4 - 1,1 1,4 YE16 
16IL11UN - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YE16 
16IL10UN - 10 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YE16 
16IL9UN - 9 16 9,52 3,4 - 1,2 1,7 YE16 
16IL8UN - 8 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YE16 
22IL7UN - 7 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YE22 AVR..-22 166

22IL6UN - 6 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YE22 NVR..-22 166

22IL5UN - 5 22 12,70 4,6 - 1,6 2,3 YE22 

Сменные пластины - внутренняя обработка 

Indexable inserts - internal threads

Сплав 
Grade

Anvil

d

y

x

l

s

1/4P

1/8P

h

60°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r  x       y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 11IL32UN  LCP20T 

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

l Доступно на кладе
Available from stock 

По запросу
Upon request 

Американская резьба UN полный профиль 

American UN Full Profile
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Правая 

Right hand

16EL14BSPT - 14 16 9,52 3,4 - 1,0 1,2 YI16  AL..-16 166

16EL11BSPT - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 
 Левая
Left hand

16ER28BSPT - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 YE16  AL..-16 166

16ER19BSPT - 19 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 YE16 
16ER14BSPT - 14 16 9,52 3,4 - 1,0 1,2 YE16 166

16ER11BSPT - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YE16 

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

Резьба BSPT - полный профиль 
BSPT - Full Profile

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

R=0,137P

27,5° 27,5°

90° 1°47'

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Schraube
Bolt

l d s r  x       y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 16ER28BSPT  LCP20T
l Доступно на складе 

Available from stock
По запросу
Upon request 

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

  - 14 11 6,35 3,0 - 0,9 1,0 ○    -  NVR..-11 166

  - 19 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 ○ YE16  AVR..-16 166

  - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 ○ YE16  NVR..-16 166

Левая 

Left hand

  - 19 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9 ○ ○ ○    -  NVR..-11 166

  - 14 11 6,35 3,0 - 0,9 1,0 ○ ○ ○    - 
  - 28 16 9,52 3,4 - 0,6 0,6 ○ YI16  AVR..-16 166

  - 19 16 9,52 3,4 - 0,8 0,9 ○ YI16  NVR..-16 166

  - 14 16 9,52 3,4 - 1,0 1,2 ○ ○ ○ YI16 
  - 11 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 ○ ○ ○ YI16 

Правая 

Right hand

Сменные пластины - внутренняя обработка 

Indexable inserts - internal threads

Сплав 
Grade

Anvild

y

x

l

s

R=0,137P

27,5°

90° 1°47'

27,5°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r x       y

11IR19BSPT

11IR14BSPT

16IR28BSPT

16IR19BSPT

16IR14BSPT

16IR11BSPT

11IL14BSPT

16IL14BSPT

16IL11BSPT

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

ниток 
на 

дюйм 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Резьба BSPT - полный профиль 
BSPT - Full Profile
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 - 11,5 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5  YI16  AL..-16 Левая 

Left hand

  - 8 16 9,52 3,4 - 1,3 1,8  YE16  AL..-16 166

  -          11,5 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5  YE16 
  -    14 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2  YE16 
  - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0  YE16 
  - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8  YE16 

Правая 

Right hand

  - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YI16  AL..-16 166

  - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 YI16 
  - 14 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2 YI16 
  -           11,5 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YI16 
  -             8 16 9,52 3,4 - 1,3 1,8 YI16 

Левая 

Left hand

  - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8 YE16  AL..-16 166

  - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0 YE16 
  - 14 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2 YE16 
  -          11,5 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5 YE16 
  -             8  16 9,52 3,4 - 1,3 1,8 YE16 

Правая 

Right hand

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

Резьба NPT - полный профиль 

NPT - Full Profile

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

30° 30°

90°
1°47'

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r    x        y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 16ER27NPT  LCP20T
l Доступно на складе 

Available from stock
По запросу
Upon request 

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

30° 30°

90°
1°47'

мм
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r  x       y

16ER27NPT

16ER18NPT

16ER14NPT

16ER11,5NPT

16ER8NPT

16EL27NPT

16EL18NPT

16EL14NPT

16EL11,5NPT

16EL8NPT

16ER27NPTF

16ER18NPTF

16ER14NPTF

16ER11,5NPTF

16ER8NPTF

16EL18NPTF

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

ниток 
на 

дюйм 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Резьба NPTF - полный профиль 
NPTF - Full Profile

zv
ez

dato
ols.

ru



163

  - 18 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0     -  NVR..-11 156

  - 14 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0     - 
  - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8  YI16  AVR..-16 166

  - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0  YI16  NVR..-16 166

  - 14 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2  YI16 
  -          11,5 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5  YI16 

Правая 

Right hand

  - 27 11 6,35 3,0 - 0,7 0,8     -  NVR..-11 166

  - 18 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0     - 
  - 14 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0     - 
  - 14 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2  YE16  AVR..-16 166

  -          11,5 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5  YE16  NVR..-16 166

  - 8 16 9,52 3,4 - 1,3 1,8  YE16 

Левая 

Left hand

  - 14 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0     -  NVR..-11 166

  - 18 11 6,35 3,0 - 0,8 1,0     - 
  - 27 11 6,35 3,0 - 0,7 0,8     - 
  -             8 16 9,52 3,4 - 1,3 1,8  YI16  AVR..-16 166

  -          11,5 16 9,52 3,4 - 1,1 1,5  YI16  NVR..-16 166

  - 14 16 9,52 3,4 - 0,9 1,2  YI16 
  - 18 16 9,52 3,4 - 0,8 1,0  YI16 
  - 27 16 9,52 3,4 - 0,7 0,8  YI16 

Правая 

Right hand

Сменные пластины - внутренняя обработка 

Indexable inserts - internal threads

Сплав 
Grade

Anvild
y

x

l

s

30° 30°

90°
1°47'

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа 
Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r  x       y

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 11IR27NPT LCP20T 

Сплав 
Grade

Anvild
y

x

l

s

30° 30°

90° 1°47'

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r x       y

11IR27NPT

11IR18NPT

11IR14NPT

16IR27NPT

16IR18NPT

16IR14NPT

16IR11,5NPT

16IR8NPT

11IL27NPT

11IL18NPT

11IL14NPT

16IL14NPT

16IL11,5NPT

16IL8NPT

11IR18NPTF

11IR14NPTF

16IR18NPTF

16IR14NPTF

16IR11,5NPTF

16IR8NPTF

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

ниток 
на 

дюйм 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

l Доступно на кладе
Available from stock 

По запросу
Upon request 

Резьба NPT - полный профиль 

NPT - Full Profile

Резьба NPTF - полный профиль 
NPTF - Full Profile
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  1,5 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9 l      -  NVR..-11 166

  1,5 - 16 9,52 3,4 - 1,0 1,1 l  YE16  AVR..-16 166

  2,0 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,3 l  YE16  NVR..-16 166

  3,0 - 16 9,52 3,4 - 1,3 1,5 l l  YE16 
  4,0 - 22 12,70 4,6 - 1,7 1,9 l l  YE22  AVR..-22 166

  5,0 - 22 12,70 4,6 - 2,1 2,5 l  YE22  NVR..-22 166

Левая 

Left hand

  1,5 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9 l     -  NVR..-11 166

   1,5 - 16 9,52 3,4 - 1,0 1,1 l l  YI16  AVR..-16 166

  2,0 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,3 l l  YI16  NVR..-16 166

 3,0 - 16 9,52 3,4 - 1,3 1,5 l l  YI16 
  4,0 - 22 12,70 4,6 - 1,7 1,9 l l  YI22  AVR..-22 166

  5,0 - 22 12,70 4,6 - 2,1 2,5 l l  YI22  NVR..-22 166

 Правая 

Right hand

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 11ER1,5TR LCP20T 

Сплав 
Grade

Anvild

y

x

l

s

h

30°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Schraube
Bolt

l d s r  x       y

11IR1,5TR

16IR1,5TR

16IR2,0TR

16IR3,0TR

22IR4,0TR

22IR5,0TR

11IL1,5TR

16IL1,5TR

16IL2,0TR

16IL3,0TR

22IL4,0TR

22IL5,0TR

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

  1,5 - 16 9,52 3,4 - 1,0 1,1 l  YI16  AL..-16 166

  2,0 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,3 l l  YI16 
  3,0 - 16 9,52 3,4 - 1,3 1,5 l l  YI16 
  4,0 - 22 12,70 4,6 - 1,7 1,9 l l  YI22  AL..-22 166

  5,0 - 22 12,70 4,6 - 2,1 2,5 l l  YI22 
  6,0 - 22 12,70 4,6 - 2,3 2,7 l  YI22 
  6,0 - 27 15,88 6,2 - 2,3 2,7 l l  YI27  AL..-27 166

Левая 

Left hand

 1,5 - 11 6,35 3,0 - 0,8 0,9 l l  NL..-11 166

  1,5 - 16 9,52 3,4 - 1,0 1,1 l l  YE16  AL..-16 166

  2,0 - 16 9,52 3,4 - 1,1 1,3 l l  YE16 
  3,0 - 16 9,52 3,4 - 1,3 1,5 l l  YE16 
  4,0 - 22 12,70 4,6 - 1,7 1,9 l l  YE22  AL..-22 166

  5,0 - 22 12,70 4,6 - 2,1 2,5 l l  YE22 
 6,0 - 22 12,70 4,6 - 2,3 2,7 l l      YE22 
 6,0 - 27 15,88 6,2 - 2,3 2,7 l l      YE27  AL..-27 

Правая 

Right hand

Трапецеидальная резьба по  DIN 103 - полный профиль 

Trapezoidal DIN 103 - Full Profile

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

h

30°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r x       y

16EL1,5TR

16EL2,0TR

16EL3,0TR

22EL4,0TR

22EL5,0TR

22EL6,0TR

27EL6,0TR

11ER1,5TR

16ER1,5TR

16ER2,0TR

16ER3,0TR

22ER4,0TR

22ER5,0TR

22ER6,0TR

27ER6,0TR

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

Сменные пластины - внутренняя обработка 

Indexable inserts - internal threads

ниток 
на 

дюйм 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

l Доступно на кладе
Available from stock 

По запросу
Upon request 

Трапецеидальная резьба по  DIN 103 - полный профиль 

Trapezoidal DIN 103 - Full Profile
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  Левая / left

Сменные пластины - наружная обработка
Indexable inserts - external threads

Левая 

Left hand

 6,0 - 27 15,88 6,0 - 1,0 3,3 l  NL..-27....V 167

  7,0 - 27 15,88 6,0 - 1,0 3,3 l 
  8,0 - 27 15,88 6,0 - 1,0 3,3 l 
  12,0 - 27 15,88   10,0 - 1,0 5,2 l 

Правая 

Right hand

Трапецеидальная резьба по  DIN 103 - полный профиль 
Trapezoidal DIN 103 - Full Profile  
Форма V, Form V

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

h

30°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable 
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Schraube
Bolt

l d s r x y

27VEL6,0TR

27VEL7,0TR

27VEL8,0TR

27VEL10,0TR

27VER6,0TR

27VER7,0TR

27VER8,0TR

27VER12,0TR

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

 6,0 - 22 12,70 6,0 - 1,0    11,0 l l  YE22U AL..-22....U 167

 7,0 - 22 12,70 6,0 - 1,0    11,0 l  YE22U 
  8,0 - 22 12,70 6,0 - 1,0    11,0 l  YE22U 

  8,0 - 27 15,88 8,0 - 1,0    13,7 l l  YE27U AL..-27.....U 167

  9,0 - 27 15,88 8,0 - 1,0    13,7 l l  YE27U 

U-тип
U-Typ

Трапецеидальная резьба по  DIN 103 - полный профиль  
 Trapezoidal DIN 103 - Full Profile 
Форма U, Form U

Сплав 
Grade

Anvild

y

x
l

s

h

30°

мм 
tpi

Шаг 
Pitch

 Код для заказа  

Ordering Code

Suitable
tool holder

 С
тр

. P
ag

e

Гайка
Nut

Винт
Bolt

l d s r x       y

Правая / right
22UE6,0TR

22UE7,0TR

22UE8,0TR

27UE8,0TR

27UE9,0TR

 L
C

P2
0T

 L
C

M
25

T

 L
W

N
20

T

Пример заказа Order example: 10 штук pieces 27VER6,0TR LCM25T

Используется и 
для левой и для 
правой резьбы 
usable for
right and left
side

22UE6,0TR

22UE7,0TR

22UE8,0TR

27UE8,0TR

27UE9,0TR

  6,0 - 27 15,88 6,0 - 1,0 3,3 l  NL..-27....V 167

  7,0 - 27 15,88 6,0 - 1,0 3,3 l 
  8,0 - 27 15,88 6,0 - 1,1 3,3 l 
  10,0 - 27 15,88 8,0 - 1,7 4,3 l 

 6,0 - 22 12,70 6,0 - 1,0    11,0 l l  YI22U  AL..-22....U 167

 7,0 - 22 12,70 6,0 - 1,0    11,0 l  YI22U 
  8,0 - 22 12,70 6,0 - 1,0    11,0 l  YI22U 

  8,0 - 27 15,88 8,0 - 1,0    13,7 l l  YI27U AL..-27.....U 167

  9,0 - 27 15,88 8,0 - 1,0    13,7 l l  YI27U 

ниток 
на 

дюйм 

ниток 
на 

дюйм 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

Подклад-
ная 

пластина Державка 

l Доступно на кладе
Available from stock 

По запросу
Upon request 
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Державки, внутренняя обработка 

Tool holder, internal machining

NL12-11 12 12 80 17,5 11
AL16-16 16 16 100 22 16
AL20-16 20 20 128,6 30 16
AL25-16 25 25 153,6 30 16
AL32-16 32 32 173,6 30 16
AL25-22 25 25 155,7 36 22
AL32-22 32 32 175,7 36 22
AL32-27 32 32 175,9 40 27
AL40-27 40 40 205,9 40 27

b =h2 =h1 f l1 l2
Размер 

пластины
Insert size

 Код для заказа  

Ordering Code

l1

f

4,5o

NVRC10-11 18,0 180 25 20 10,0 7,3 13 11
NVRC13-11 18,0 180 32 20 13,0 8,9 16 11
NVRC13-16 18,0 180 32 20 12,7 10,3 17 16
NVRC16-16 18,0 180 40 20 16,0 11,5 20 16
NVRC16D-16 15,2 150 32 16 16,0 11,3 20 16
AVRC20-16 18,0 180 40 20 20,0 13,4 24 16
AVRC25-16 29,0 250 60 32 25,0 16,3 29 16
AVRC25D-16 22,6 200 45 25 24,6 16,1 29 16
AVRC32-16 29,0 250 60 32 32,0 19,6 36 16
AVRC40-16 36,0 300 60 40 40,0 23,8 44 16
NVRC20-22 18,0 180 50 20 20,0 15,6 27 22
AVRC25-22 29,0 250 60 32 25,0 17,4 32 22
AVRC32-22 29,0 250 60 32 32,0 21,5 39 22
AVRC40-22 36,0 300 60 40 40,0 25,8 47 22
AVRC50-27 45 350 75 50 50,0 31,4 58 27
AVRC60-27 54 400 75 60 60,0 36,4 69 27

A l1 l2 d d1 f Dmin
Размер пластины

Insert size
 Код для заказа  

Ordering Code

Halter mit Kühlmittelbohrung
Tool holder with coolant

2o

h1

f

b

h2

l2

l1

l1

l2

f

d

d1

A

Державки, наружная обработка 

Tool holder, external machining

○

Пример заказа Order example: 1 штука piece NL12-11

Пример заказа Order example: 1 штука piece NVRC10-11

Державки указанные сверху являются правосторонними. 
Для заказа левосторонней версии державки добавьте. пожалуйста, -LH к шифру державки при заказе. 
Все державки способны обрабатывать резьбу с углом наклона спирали до 1,5°. Для обработки большего 
угла наклона спирали державками AL.. и AVRC.. необходимо использовать подкладные пластины (см. 
стр. 168). Державки типа NVRC не нуждаются в использовании подкладных пластин.  
Примечание: Исполнение наружних и внутренних державок с креплением пластины типа С доступно по 
запросу (пример: NVRC16-16C).

The above holders are right hand execution. 
To obtain left hand execution, please add LH to the ordering code.
All holders have a 1,5° helix angle. Using AL.. and AVRC..-holders helix angle can by varied by changing 
the anvil (please refer to page 168). NVRC holders are without anvil.
Notice: external and internal holder also with clamping finger "type C", available on demand (e.g.: NVRC16-16C)
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Державки, наружная обработка 

Tool holder, external machining

NL32-27V-6 32 32 170 40 27
NL32-27V-8 32 34,1 170 40 27
NL32-27V-10 32 35,8 170 40 27

NL40-27V-6 40 40,0 200 40 27
NL40-27V-8 40 42,1 200 40 27
NL40-27V-10 40 43,8 200 40 27

b =h2 =h1 f l1 l2
Insert size

 Код для заказа  

Ordering Code

2o

h1

f

b

h2

l2

l1

b =h2 =h1 f l1 l2
Insert size

 Код для заказа  

Ordering Code

2o

h1

f

b

h2

l2

l1

Державки, наружная обработка 

Tool holder, external machining

Пластины смотри на стр. 165 форма U 
Insert see page 165 Form U

Пластины смотри на стр. 165 форма V 
Insert see page 165 Form V

AL25-22U 25 25 178,4 38 22
AL32-22U 32 32 178,4 38 22
AL40-22U 40 40 208,4 38 22
AL25-27U 25 25 179,1 40 27
AL32-27U 32 32 179,1 40 27
AL40-27U 40 40 209,1 40 27
AL50-27U 50 50 259,1 40 27

Пример заказа Order example: 1 штука piece NL32-27V-6

Пример заказа Order example: 1 штука piece AL25-22U

Размер 
пластины

Размер 
пластины
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Klemmhalter, Запасные части 

Tool holder, spare parts

Державка Размер пластины Винт Ключ Подкладная пластина
Tool holder Insert size Clamp screw 

Винт + шайба
Screw + Washer Key Anvil

Код для заказа 
Ordering Code

Наборы подкладных пластин
Anvil sets

Мы рекомендуем приобрести эти комплекты для того, чтобы иметь под рукой правильную 
подкладную пластину для любой работы в любое время.
We recommend you to buy these kits in order to have on hand the right anvil for any job at any time.

Пример заказа Ordering example: 1 штука AL25-16  ( ... правостороннее исполнение) 1 piece AL25-16  ( ...right hand execution )
1 штука AL25-16LH  ( ... левостороннее исполнение) 1 piece AL25-16LH  ( ... left hand execution )

NVRC 11 SN11T - V02-T-0800 - -
NVRC 16 SN16T - V02-T-1000 - -
NVRC 22 SN22T - V02-T-2000 - - 
"Стандарт" 16 SA16T SY16T V02-T-1000 YE16 YI16
"Standard"  22 SA22T SY22T V02-T-2000 YE22 YI22
(AL.., AV..)   27 SA27T SY27T V02-T-2500 YE27 YI27 
Станадртная с 
прижимом 

16 SA16T/C3 SY16T V02-T-1000 YE16 YI16
22 SA22T/C4 SY22T V02-T-2000 YE22 YI22

Standard with  27 SA27T/C5 SY27T V02-T-2500 YE27 YI27
clamping finger
U - Тип      22 SA22T SY22T V02-T-2000 YE22U YI22U

27 SA27T SY27T V02-T-2500 YE27U YI27U
V - Тип      27V SN27T - V02-T-3000 - -

RH/в LH     LH/в RH

Подкладная пластина
Avil

Код для заказа
Ordering code

Комплект включает по одной штуке каждого наименования 
The set includes 1 of each

16 ABY16 YE16-2P, 1P, 1N, 2N, 3N, YI16-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
22 ABY22 YE22-2P, 1P, 1N, 2N, 3N, YI22-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
27 ABY27 YE27-2P, 1P, 1N, 2N, 3N, YI27-2P, 1P, 1N, 2N, 3N

22U ABY22U YE22U-2P, 1P, 1N, 2N, 3N, YI22-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
27U ABY27U YE27U-2P, 1P, 1N, 2N, 3N, YI22-2P, 1P, 1N, 2N, 3N
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Обзор сплавов
Thread turning grades overview

Общий диапазон в 
соответствии с ISO 513 
Full range to ISO 513 

ISO Применение 
Processing method

Сплав
Grade

P

05 15 25 35 45
01 10 20 30 40 50

M K H T M D S G P

LCP20T

Область применения 
Range of applications

HC-P20

LCM25T
HC-M20

HC-K20

Стандартный сплав
Standard grade

Пик применения 
Application peak

01 10 20 30 40 50
05 15 25 35 45

Основное применение 
Main application 
Альтернативное применение
Further applications

N S

LWN20T

Покрытые твердые сплавы

     LCP20T (HC-P20) 

Главный сплав для обработки сталей. Высокая прочность  
даже в плохих условиях.
Микрозернистый сплав с тонким покрытием TiAIN.

     LCM25T (HC-M20, HC-K20) 

Главный сплав для обработки нержавеющих сталей. 
Чрезвычайно хорошо подходит для механической обработки 
кислотостойких материалов.

    LWN20T (HC-N20 ) 

Непокрытый сплав K20 с мелкозернистой структурой 
подходит для обработки цветных металлов, алюминия, 
титана и жаропрочных сплавов.

Main grade coated

     LCP20T (HC-P20) 

Main grade for steel machining. High breaking strength
also on bad conditions.
Micro grain substrate with thin TiAlN coating.

     LCM25T (HC-M20, HC-K20) 

Main grade for stainless machining.
Extremely good applicable for the machining of acid proofed 
materials.

    LWN20T (HC-N20) 

Uncoated K20 fine grain grade for the machining of
non ferrous metals, aluminium, titanium and heat resistant 
alloys.

HC-N20

Технические рекомендации 

Technical hints

Группа материалов 
Material group
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Технические рекомендации 

Technical hints
Методы нарезания резьбы
Thread turning methods

Наружная правая резьба 
External thread right hand

2

1

Наружная левая резьба 
External thread left hand

6

5

Державка и пластина правые,
b: Стандарт
Insert and holder right hand, 
b: regular

Державка и пластина левые,
b: Реверс
Insert and holder left hand, b: 
reverse

Державка и пластина левые,
b: Стандарт
Insert and holder left hand, b: 
regular

Державка и пластина правые,
b: Реверс
Insert and holder right hand, b: 
reverse

Внутренняя правая резьба 
Internal thread right hand

4

3

Внутренняя левая резьба 
Internal thread left hand

8

7

Державка и пластина правые,
b: Стандарт
Insert and holder right hand, b: 
regular

Державка и пластина левые,
b: Реверс
Insert and holder left hand, b: 
reverse

Державка и пластина левые,
b: Стандарт
Insert and holder left hand, b: 
regular

Державка и пластина правые,
b: Реверс
Insert and holder right hand, b: 
reverse

Задний угол α Flank clearance angle α:

Державки спроектированы таким образом, что пластина 
повернута на определенный угол (на 10° в державке для 
наружной обработки и на 15° в державке для внутренней 
обработки). Поскольку задний угол α изменяется в 
зависимости от угла бокового зазора Φ,то мы приводим здесь 
формулу для расчета α и некоторые примеры, которые 
показывают важность  регулировки угла наклона пластины с 
помощью подкладных пластин, особенно в профилях с 
большими углами наклона спирали, чтобы избежать трения 
режущей кромки о заготовку.
The tool holders are designed to tilt the insert when seated in the 
holder, (10° for external, 15° for internal tooling). 
As the flank clearance angle α varies depending on the enclo-
sed flank angle Φ, we give here a formula to calculate α and on 
page 170 some examples which show the importance of a cor  rect 
adjustment of the helix angle by the help of anvils, espec  ially in 
profiles with small enclosed flank angles to avoid rubbing of the 
insert cutting edge on the workpiece.

10o1o14'

A

A

A - A

5o2' 5o2'   2 o32' 2o32' 7o6'

10o1o14'

A

A

A - A

5o2' 5o2'   2 o32' 2o32' 7o6'

α = arctan(sinα/2 x tan d)

где: α = задний угол
              Flank clearance angle where: 

 = d угол наклона пластины       
Tilt angle
 = Φ угол бокового зазора 

Enclosed flank anglezv
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Технические рекомендации 
Technical hints

Методы врезания 
Infeed methods

Радиальное врезание

Радиальное врезание самый простой и наиболее 
популярный метод нарезания резьбы. Подача происходит 
перпендикулярно оси вращения детали и обе режущих 
кромки пластины участвуют в процессе нарезания резьбы.
Рекомендуется применять в следующих случаях:
■ для шагов меньше 1,0 мм
■ для материалов с короткой стружкой
■ для материалов, склонных к холодному упрочнению

Radial infeed

Radial infeed is the simplest and most popular method. 
The feed is perpendicular to the turning axis, and both flanks 
on the insert perform the cutting operation.
Radial infeed is recommended:
■ when the pitch is smaller than 1.0 mm
■ for materials with short chips
■ for materials having cold hardening tendency

Радиальное врезание боковой поверхностью
Рекомендуется применять в следующих случаях:
■ для шагов более 1,0 мм. При использовании для нарезания

больших шагов простого радиального врезания 
эффективная режущая кромка будет очень большой, что 
может привести к вибрациям.

■ Для трапецеидальных резьб и резьб ACME. Наиболее
устойчивое стружкообразование и отвод тепла.

Flank infeed

is recommended:

■ when the thread pitch is more than 1.0 mm. Using the radial
method, the effective cutting edge length is too large, resulting in
chatter
■ for TRAPEZOIDAL and ACME thread. The radial method result in
three cutting edges, making chip flow very difficult

Радиальное врезание «в разгон»

Данный метод рекомендуется использовать для обработки 
резьб с большими шагами. Данный метод предполагает 
равномерный износ пластины на обеих режущих кромках. 
Метод требует более сложного программирования и доступен 
не на всех токарных станках

Alternating flank infeed method

Use of the alternate flank infeed method is recommended 
espec ially in large pitches, and for materials with long chips.  
This method divedes the work equally on both flanks, resulting in 
equal wear along the cutting edges. Alternate flank infeed requires 
more complicated programming and is not available on all lathes.

1)

1) The helix angle can also be found from the graph on page 172.

Выбор правильной подкладной пластины осуществляется в 
соответствии с таблицей на странице 172.
To determine the correct anvil use the table on page 172.

Радиальное врезание
Radial infeed

Радиальное 
врезание боковой 
поверхностью
Flank infeed

Радиальное 
врезание «в разгон» 
Alternating flank 

infeed method

Правильный 
выбор подкладной 
пластины 
Choosing the 

correct anvil

Угол наклона спирали1)

Формула для расчета:
       P P

β  = arctan (упрощено: β =  x 20)
p  x  d2 d2

где:       β  = угол наклона спирали [o]
P  = шаг резьбы [мм] 
d2  = номинальный диаметр [мм]

The Helix Angle
1)

Formula for it’s calculation:        
P     P

β = arctan (simplified:  β = 
Угол наклона спирали может быть найден на странице 172 

x 20) 
p  x  d2 d2

where:  β   = Helix angle [o]
P  = pitch [mm] (use lead for multi-start threads)
d2  = pitch diameter [mm]
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Угол наклона 
спирали 4,5 3,5 2,5 1,5 0,5 0 -0,5 -1,5
Helix angle

Технические рекомендации 
Technical hints

Угол наклона спирали резьбы
Helix angle

Подкладные пластины
 Anvils
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Стандартный угол наклона спирали 
резьбы Standard helix angle

Обратный угол наклона спирали резьбы 
Reversed helix angle
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Правая резьба 
Правая державка 
Right hand thread 
Right hand tool holder

Левая резьба 
Левая державка 
Left hand thread 
Left hand tool holder

Левая резьба 
Правая державка 
Left hand thread 
Right hand tool holder

Правая резьба 
Левая державка 
Right hand thread 
Left hand tool holder

Шаг P (мм) 
Pitch P (mm)

Шаг P (tpi)
Pitch P (tpi)

16 ER/IL YE16-3P YE16-2P YE16-1P YE16 YE16-1N YE16-1,5N YE16-2N YE16-3N 
16 EL/IR YI16-3P YI16-2P YI16-1P YI16 YI16-1N YI16-1,5N YI16-2N YI16-3N 
22 ER/IL YE22-3P YE22-2P YE22-1P YE22 YE22-1N YE22-1,5N YE22-2N YE22-3N 
22 EL/IR YI22-3P YI22-2P YI22-1P YI22 YI22-1N YI22-1,5N YI22-2N YI22-3N 

Код для заказа 
Ordering Code

Пластина I =
Insert I =

Державка
Holder

9

10

11

12

8

7

6

5

4

3

2

1

0

1

2

3

4

5

6

7

8

9

10

11

12

2,25

2,5

3

3,5

4

4,5
5

6

7

9
11

14
18

24

2,5

3

3,5

4

4,5
5

6

7

9
11

14
18

24

-2,5 o-3 o

3o4o5o6o10 o

50 100 150 200

Диаметр резьбы  (мм)

Pitch diameter (mm)

2,25

ß=2° ß=1°

ß=1°ß=2°
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Технические рекомендации 
Technical hints

Примеры обработки 
Machining examples

Резьба: метрическая наружная ISO резьба, M40 x 2,5 правая 
державка 
Материал: 42CrMo4
Метод нарезания резьбы: № 1, от торца к шпинделю 
Державка: AL25-16
Пластина: 16ER2,5ISO
Boehlerit Сплав: LCP20T
Определение угла наклона и выбор опорной пластины: из 
графика стр. 172 выбираем угол наклона β от 1° до 2°. Из 
таблицы на стр. 172 этому углу наклона соответствует 
подкладная пластина YE16. Скорость резания и количество 
проходов взяты из данных таблиц на страницах 174 -175:
vc: 120 м/мин, количество проходов: 10

Thread: ISO-metric M40 x 2,5 external right hand
Material: 42CrMo4
Choosen working method: No1, feed towards the chuck
Tool holder: AL25-16
Insert: 16ER2,5ISO
Boehlerit grade: LCP20T
Determination of the helix angle and choice of the correct anvil: 
From the diagram on page 172 a helix angle β between 1° and 2°  
is found. To this helix angle corresponds anvil YE16 in the table 
on page 172. Cutting speed and number of passes are taken from 
the tables on pages 174 - 175:
vc: 120 м/мин, Number of passes: 10

Резьба: ACME внутренняя правая  
Шаг: 6 tpi (ниток на дюйм)
Диаметр отверстия: 5“
Материал: аустенитная нержавейка
Метод нарезания резьбы: № 4, от шпинделя к торцу (для 
лучей эвакуации стружки)
Державка: AVR40-22LH
Пластина: 22IL6ACME
Boehlerit Сплав: LCM25T
Определение угла наклона и выбор опорной пластины: из 
графике стр. 172 выбираем угол наклона β от 0° до 1°. Из 
таблицы на стр. 172 этому углу наклона соответствует 
подкладная пластина YE22-2n. Скорость резания и 
количество проходов взяты из данных таблиц на страницах 
174 - 175:
vc: 150 м/мин, количество проходов: 18

Thread: ACME internal right hand  
Pitch: 6 tpi
Diameter of hole: 5“
Material: Stainless austenitic
Choosen working method: No.4, feed off the chuck
(for better evacuation of the chips)
Tool holder: AVR40-22LH
Insert: 22IL6ACME
Boehlerit grade: LCM25T
Determination of the helix angle and choice of the correct anvil: 
From the diagram on page 172 a helix angle β between 0° and 1° 
is found. To this helix angle corresponds anvil YE22-2N in 
the table.on page 172. Cutting speed and number of passes are 
taken from the tables on pages 174 - 175: 
vc: 150 м/мин, Number of passes: 18
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Износостойкость твердого сплава 
Carbide wear resistance
Прочность твердого сплава 
Carbide toughness
Скорость резания 
Cutting speed
Подача
Feed
Количество проходов 
Number of passes
Метод врезания 
Flank infeed method
Подкладная пластина
Anvil
Высота режущей кромки 
Height of cutting edge
Фиксация
Fixation
Размер заготовки
Size of the blank
Охлаждение
Cooling
Замена режущей пластины 
Change of the cutting edge

Технические рекомендации 
Technical hints

Решение проблем при нарезании резьбы 
Options against machining problems, thread turning
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Проблема
Problem

Решение
Option

увеличить
increase

уменьшить
reduce

оптимально
optimize

Количество проходов 
Number of passes

48

4-6

0,50

32

4-7

0,75

24

4-8

1,00

20

5-9

1,25

16

6-10

1,50

14

7-12

1,75

12

7-12

2,00

10

8-14

2,50

8

9-16

3,00

7

10-18

3,50

6

11-18

4,00

5,5

11-19

4,50

5

12-20

5,00

4,5

12-20

5,50

4

12-20

6,00

3

15-24

8,00

Ш
аг

Pi
tc

h

Количество проходов
Number of passes

Ниток на дюйм
tpi

мм

zv
ez

dato
ols.

ru



175

Технические рекомендации 
Technical hints

Режимы резания
Cutting data standard value, thread turning

1)и стальное литье
and cast steel

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в 
M

at
er

ia
l g

ro
up Материалы заготовок и их характеристики 

Mainworkpiece material groups and their characteristics letters

Твердость по 
Бринеллю
Brinell

hardness

HB

LCP20T LCM25T LWN20TМатериал
Material vc (м/мин) vc (м/мин) vc (м/мин)

P Углеродистая сталь1)

Unalloyed steel1)
ca. 0,15%C отоженная annealed 125 115 – 190
ca. 0,45 %C отоженная annealed 150 100 – 175
ca. 0,75 %C подкаленая heat treated 170  90 – 165

Низколегированная сталь1)

Low-alloy steel 1)
отоженная annealed 180 100 – 180
подкаленая heat treated 275 75 – 140
подкаленая         heat treated 350 70 – 135

Высоколегированная и 
инструментальная сталь1)

High-alloy steel and
high alloy tool steel1)

отоженная annealed 
подкаленая 

200
325

80 – 120
50 - 100

annealed
hardened and temp.

200
325

80 – 120
50 - 100

Стальное литье1)

Steel cast1)
ферритная/мартенситная отоженная 
ferritic/martensitic annealed

200
200

70 – 130
70 - 130

мартенситная подкаленая 
martensitic hardened and temp.

225
225

60 – 120
60 - 120

M Нержавеющая сталь 1)

ферритная
Stainless steel1) ferritic

Нержавеющая сталь1)

аустенитная
Stainless steel1) austenitic

Специальное литье1)

ферритная
Special steel cast1) ferritic

Специальное литье1)

аустенитная
Special steel cast1) austenitic

сырая
подкаленая
unhardenable
hardened 
аустенитная
дуплексная
austenitic
Duplex
сырая
подкаленая
unhardenable
hardened
аустенитная
подкаленая
austenitic
hardened

200
330
200
300
180
200
180
200
200
330
200
330
200
330
200
330

70 – 130
60 - 115
70 – 130
60 - 115
90 - 140
40 - 110
90 - 140
40 - 110
90 - 120
65 - 110
90 - 120
65 - 110
85 - 110
60 - 100
85 - 110
60 - 100

70 - 150
60 - 125
 70 - 150
60 - 125
90 - 160
40 - 120
90 - 160
40 - 120
90 - 150
65 -120
90 - 150
65 -120
85 - 120
60 - 110
85 - 120
60 - 110

K Серый чугун
Grey cast iron

перлитный/ферритный perlitic/ferritic 180 70 - 130
перлитный (мартенситный) perlitic (martensitic) 260 60 - 115

Чугун с шаровидным графитом 
Nodular graphite cast iron

ферритный ferritic 160 125 - 160
перлитный perlitic 260 90 - 120

Ковкий чугун 
Malleable cast iron

ферритный ferritic 130 60  -  70
перлитный perlitic 230 60 - 145

N Алюминиевые 
деформируемые сплавы
Aluminium alloys forge ironed

прокат, не каленый  60 100 - 365 100 – 250
rolled, not hardenable

Алюминиевые сплавы 
Aluminium alloys 
Алюминиевые сплавы 
Aluminium alloys

литье, не каленые
casted, not hardenable

 75 200 - 400 80 – 120

литье Si 13-22%
cast Si 13-22%

130 60 - 180 50 - 120

Медь и медные сплавы 
(латунь/бронза)
Copper and copper alloys
(Bronze/Brass)

латунь
бронза и безсвинцовая медь

90
100

80 - 225
80 - 255

70 - 170
70 - 170

Brass
Bronze, non leaded copper 

S Жаропрочные сплавы 
Heat resistant alloys

Fe-база
Fe-based

подкаленый heat treated 200 45 - 60 30 - 50
состареный aged 280 30 - 50 25 - 40

Ni- или Co-база 
Ni- or Co-based

подкаленый heat treated 250 20 - 30 20 - 30
состареный aged 350 15 - 25 15 - 25

Титановые сплавы
Titanium alloys

Чичтый титан Pure titanium 400Rm 140 - 170 60 - 100
Альфа + Бета-сплавы, подкаленые 
Alpha- and Beta-alloys hardened

1050Rm
1050Rm

50 - 70
50 - 70

40 - 60
40 - 60

H Закаленная сталь

Hardened steel

каленая сталь 

hardened and
tempered

45-50HRC
51-55HRC
45-50HRC
51-55HRC

45 - 60
40 - 50
45 - 60
40 - 50
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Место для заметок
Notes
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Место для заметок
Notes
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Приложение
Attachment

Сравнение обрабатываемых материалов 
Comparison table of materials to be machined

P

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в 
M

at
er

ia
l g

ro
up

Германия
Germany

W-Nr. DIN

Великобритания
Great Britain

BS EN

Франция
France

AFNOR

Италия
Italy

UNI

 Конструкционные стали  Constructional steels
 1.0401 C15 080M15  - CC12 C15C16  - 1350 F.111 1015
 1.0402 C22 050A20 2C CC20 C20C21 C25-1 1450 F.112 1020
 1.0501 C35 060A35  - CC35 C35 C35-1 1550 F.113 1035
 1.0503 C45 080M46  - CC45 C45 C45-1 1650 F.114 1045
 1.0535 C55 070M55  -  -  C55 C55-1 1655  - 1055
 1.0601 C60 080A62 43D CC55 C60 C60-1  -  - 1060
 1.0715 9SMn28 230M07  - S250 CF9SMn28  - 1912 11SMn28 1213
 1.0718 9SMnPb28  -  -  S250Pb CF9SMnPb28  - 1914 11SMnPb28 12L13
 1.0722 10SPb20  -  -  10PbF2 CF10SPb20  -  - 10SPb20  -
 1.0726 35S20 212M36 8M 35MF4  -  - 1957 F210G 1140
 1.0736 9SMn36 240M07 1B S300 CF9SMn36  -  - 12SMn35 1215
 1.0737 9SMnPb36  -  -  S300Pb CF9SMnPb36  - 1926 12SMn35 12L14
 1.0904 55Si7 250A53 45 55S7 55Si8 55Si7 2085 56Si7 9255
 1.0961 60SiCr7  -  -  60SC7 60SiCr8 60SiCr8  - 60SiCr8 9262
 1.1141 Ck15 080M15 32C XC12 C16 C16-2 1370 C15K 1015
 1.1157 40Mn4 150M36 15 35M5  -  -  -  - 1039
 1.1158 Ck25  -  -   -  -  C25-2  -  - 1025
 1.1167 36Mn5  -  -  40M5  -  - 2120 36Mn5 1335
 1.1170 28Mn6 150M28 14A 20M5 C28Mn 28Mn6  -  - 1330
 1.1183 Cf35 060A35  - XC38TS C36 C36 1572  - 1035
 1.1191 Ck45 080M46  - XC42 C45 C45-2 1672 C45K 1045
 1.1203 Ck55 070M55  - XC55 C50 C55-2  - C55K 1055
 1.1213 Cf53 060A52  - XC48TS C53 C53 1674  - 1050
 1.1221 Ck60 080A62 43D XC60 C60 C60-2 1678  - 1060
 1.1274 Ck101 060A96  -  -   -  - 1870  - 1095
 1.3401 X120Mn12 Z120M12  - Z120M12 XG120Mn12  -  - XG120Mn12  -
 1.3505 100Cr6 534A99 31 100C6 100Cr6  - 2258 F.131 52100
 1.5415 15Mo3 1501-240  - 15D3 16Mo3KW 16Mo3 2912 16Mo3 ASTM A204Gr.A
 1.5423 16Mo5 1503-245-420   -  -  16Mo5 16Mo5  - 16Mo5 4520
 1.5622 14Ni6  -  -  16N6 14Ni6 18Ni6  - 15Ni6 ASTM A350LF5
 1.5662 X8Ni9 1501-509;510  -  -  X10Ni9 10Ni36  - XBNi09 ASTM A353
 1.5680 12Ni19  -  -  Z18N5  - 12Ni20  -  - 2515
 1.5710 36NiCr6 640A35 111A 35NC6  -  -  -  - 3135
 1.5732 14NiCr10  -  -  14NC11 16NiCr11  -  - 15NiCr11 3415
 1.5752 14NiCr14 655M13; 36A 12NC15  - 13NiCr12  -  - 3415;3310

655A12 
 1.6511 36CrNiMo4 816M40 110 40NCD3 38NiCrMo4(KB)  -  - 35NiCrMo4 9840
 1.6523 21NiCrMo2 805M20 362 20NCD2 20NiCrMo2  - 2506 20NiCrMo2 8620
 1.6546 40NiCrMo22 311-Type 7  -  -  40NiCrMo2(KB) 40NiCrMo2  - 40NiCrMo2 8740
 1.6582 34CrNiMo6 817M40 24 35NCD6 35NiCrMo6(KB) 35CrNiMo6 2541  - 4340
 1.6587 17CrNiMo6 820A16  - 18NCD6  - 17CrNiMo7  - 14NiCrMo13 -
 1.6657 14NiCrMo134 832M13 36C  - 15NiCrMo13 14NiCrMo132  - 14NiCrMo131  -
 1.7015 15Cr3 523M15  - 12C3  - 15Cr2  -  - 5015
 1.7033 34Cr4 530A32 18B 32C4 34Cr4(KB) 34Cr4  - 35Cr4 5132
 1.7035 41Cr4 530M40 18 42C4 41Cr4 42Cr4  - 42Cr4 5140
 1.7045 42Cr4  -  -   -  -   - 2245 42Cr4 5140
 1.7131 16MnCr5 (527M20)  - 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 2511 16MnCr5 5115
 1.7176 55Cr3 527A60 48 55C3  - 55Cr3  -  - 5155
 1.7218 25CrMo4 1717CDS110  - 25CD4 25CrMo4(KB) 25CrMo4 2225 55Cr3 4130

AM26CrMo4
 1.7220 34CrMo4 708A37 19B 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 2234 34CrMo4 4137;4135
 1.7223 41CrMo4 708M40 19A 42CD4TS 41CrMo4 41CrMo4 2244 42CrMo4 4140;4142
 1.7225 42CrMo4 708M40 19A 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 2244 42CrMo4 4140
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Бельгия
Belgium

NBN

Швеция
Sweden

SS

Испания
Spain

UNE

США 
U.S.A.

AISI/SAE

Baustahl und Konstruktionsstahl  Constructional steels
1.0401 C15 080M15  - CC12 C15C16  - 1350 F.111 1015
1.0402 C22 050A20 2C CC20 C20C21 C25-1 1450 F.112 1020
1.0501 C35 060A35  - CC35 C35 C35-1 1550 F.113 1035
1.0503 C45 080M46  - CC45 C45 C45-1 1650 F.114 1045
1.0535 C55 070M55  -  - C55 C55-1 1655  - 1055
1.0601 C60 080A62 43D CC55 C60 C60-1  -  -  1060
1.0715 9SMn28 230M07  - S250 CF9SMn28  - 1912 11SMn28 1213
1.0718 9SMnPb28  -  - S250Pb CF9SMnPb28  - 1914 11SMnPb28 12L13
1.0722 10SPb20  -  - 10PbF2 CF10SPb20  -  -  10SPb20  - 
1.0726 35S20 212M36 8M 35MF4  -  -  1957 F210G 1140
1.0736 9SMn36 240M07 1B S300 CF9SMn36  -  -  12SMn35 1215
1.0737 9SMnPb36  -  - S300Pb CF9SMnPb36  - 1926 12SMn35 12L14
1.0904 55Si7 250A53 45 55S7 55Si8 55Si7 2085 56Si7 9255
1.0961 60SiCr7  -  - 60SC7 60SiCr8 60SiCr8  - 60SiCr8 9262
1.1141 Ck15 080M15 32C XC12 C16 C16-2 1370 C15K 1015
1.1157 40Mn4 150M36 15 35M5  -  -  -   - 1039
1.1158 Ck25  -  -  -  - C25-2  -  -  1025
1.1167 36Mn5  -  - 40M5  -  - 2120 36Mn5 1335
1.1170 28Mn6 150M28 14A 20M5 C28Mn 28Mn6  -  -  1330
1.1183 Cf35 060A35  - XC38TS C36 C36 1572  - 1035
1.1191 Ck45 080M46  - XC42 C45 C45-2 1672 C45K 1045
1.1203 Ck55 070M55  - XC55 C50 C55-2  - C55K 1055
1.1213 Cf53 060A52  - XC48TS C53 C53 1674  - 1050
1.1221 Ck60 080A62 43D XC60 C60 C60-2 1678  - 1060
1.1274 Ck101 060A96  -  -  -  - 1870  - 1095
1.3401 X120Mn12 Z120M12  - Z120M12 XG120Mn12  -  -  XG120Mn12  - 
1.3505 100Cr6 534A99 31 100C6 100Cr6  -  2258 F.131 52100
1.5415 15Mo3 1501-240  - 15D3 16Mo3KW 16Mo3 2912 16Mo3 ASTM A204Gr.A
1.5423 16Mo5 1503-245-420  -  - 16Mo5 16Mo5  - 16Mo5 4520
1.5622 14Ni6  -  - 16N6 14Ni6 18Ni6  - 15Ni6 ASTM A350LF5
1.5662 X8Ni9 1501-509;510  -  - X10Ni9 10Ni36  - XBNi09 ASTM A353
1.5680 12Ni19  -  - Z18N5  - 12Ni20  -  -  2515
1.5710 36NiCr6 640A35 111A 35NC6  -  -  -   - 3135
1.5732 14NiCr10  -  - 14NC11 16NiCr11  -  -  15NiCr11 3415
1.5752 14NiCr14 655M13; 36A 12NC15  - 13NiCr12  -  -  3415;3310

655A12
1.6511 36CrNiMo4 816M40 110 40NCD3 38NiCrMo4(KB)  -  -  35NiCrMo4 9840
1.6523 21NiCrMo2 805M20 362 20NCD2 20NiCrMo2  - 2506 20NiCrMo2 8620
1.6546 40NiCrMo22 311-Type 7  -  - 40NiCrMo2(KB) 40NiCrMo2  - 40NiCrMo2 8740
1.6582 34CrNiMo6 817M40 24 35NCD6 35NiCrMo6(KB) 35CrNiMo6 2541  - 4340
1.6587 17CrNiMo6 820A16  - 18NCD6  - 17CrNiMo7  - 14NiCrMo13 -
1.6657 14NiCrMo134 832M13 36C  - 15NiCrMo13 14NiCrMo132  - 14NiCrMo131  - 
1.7015 15Cr3 523M15  - 12C3  - 15Cr2  -  -  5015
1.7033 34Cr4 530A32 18B 32C4 34Cr4(KB) 34Cr4  - 35Cr4 5132 
1.7035 41Cr4 530M40 18 42C4 41Cr4 42Cr4  - 42Cr4 5140 
1.7045 42Cr4  -  -  -  -  - 2245 42Cr4 5140 
1.7131 16MnCr5 (527M20)  - 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 2511 16MnCr5 5115 
1.7176 55Cr3 527A60 48 55C3  - 55Cr3  -  -  5155 
1.7218 25CrMo4 1717CDS110  - 25CD4 25CrMo4(KB) 25CrMo4 2225 55Cr3 4130 

AM26CrMo4 
1.7220 34CrMo4 708A37 19B 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 2234 34CrMo4 4137;4135 
1.7223 41CrMo4 708M40 19A 42CD4TS 41CrMo4 41CrMo4 2244 42CrMo4 4140;4142 
1.7225 42CrMo4 708M40 19A 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 2244 42CrMo4 4140
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Приложение
Attachment

Сравнение обрабатываемых материалов 
Comparison table of materials to be machined

P

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в 
M

at
er

ia
l g

ro
up

Германия
Germany

W-Nr. DIN

Великобритания
Great Britain

BS EN

Франция
France

AFNOR

Италия
Italy

UNI

 Конструкционные стали  Constructional steels
 1.7262 15CrMo5  -  -  12CD4  -  - 2216 12CrMo4  - 
 1.7335 13CrMo4 4 1501-620Gr27  - 15CD3.5 14CrMo4 5 14CrMo45 - 14CrMo45 ASTM A182

15CD4.5 F11;F12
 1.7361 32CrMo12 722M24 40B 30CD12 32CrMo12 32CrMo12 2240 F.124.A  - 
 1.7380 10CrMo9 10 1501-622  - 12CD9,10 12CrMo9,10  - 2218 TU.H ASTM A182

Gr.31;45  -  -   - F.22
 1.7715 14MoV6 3 1503-660-440   -  -   - 13MoCrV6  - 13MoCrV6  - 
 1.8159 50CrV4 735A50 47 50CV4 50CrV4 50CrV4 2230 51CrV4 6150
 1.8509 41CrAlMo7 905M39 41B 40CAD6,12 41CrAlMo7 41CrAlMo7 2940 41CrAlMo7  - 
 1.8523 39CrMoV13 9 897M39 40C  - 36CrMoV12 39CrMoV13  -  -  - 

 Инструментальные стали  Tool steels
 1.1545 C105W1  -  -  Y1 105 C98KU  - 1880 F.515 W.110

C100KU F.516
 1.1663 C125W  -  -  Y2 120 C120KU  -  - (C120) W.112
 1.2067 100Cr6 BL3  - Y100C6  -  -  - 100Cr6 L3
 1.2080 X210Cr12 BD3  - Z200C12 X210Cr13KU  -  - X210Cr12 D3

X250Cr12KU 
 1.2344 X40CrMoV51 BH13  - Z40CDV5 X35CrMoV05KU  - 2242 X40CrMoV5 H13

X40CrMoV511KU 
 1.2363 X100CrMoV51 BA2  - Z100CDV5 X100CrMoV51KU  - 2260 X100CrMoV5 A2
 1.2419 105WCr6  -  -  105WC13 10WCr6  - 2140 105WCr5  - 

107WCr5KU 
 1.2436 X210CrW12  -  -   - X215CrW121KU  - 2312 X210CrW12  -
 1.2542 45WCrV7 BS1  -  -  45WCrV8KU  - 2710 45WCrSi8 S1
 1.2581 X30WCrV9 3 BH21  - Z30WCV9 X28W09KU  -  - X30WCrV9 H21

X30WCrV9 3KU        X30WCrV9 3KU  - 
 1.2601 X165CrMoV12  -  -   - X165CrMoW12KU  - 2310 X160CrMoV12  - 
 1.2713 55NiCrMoV6  -  -  55NCDV7  -  -  - F.520.S L6
 1.2833 100V1 BW2  - Y1 105V  -  C98KU  -  - W210

 102V2KU

 Быстрорежущие стали  High speed steels 
 1.3243 S 6-5-2-5   -  -  Z85WDKCV HS 6-5-2-5   - 2723 HS 6-5-2-5  -

06-05-04-02
 1.3255 S 18-1-2-5  BT4  - Z80WKCV X78WCo1805KU  -  - HS 18-1-1-5 T4

 - 18-05-04-01
 1.3343 S 6-5-2 BM2  - Z85WDCV X82WMo0605KU  - 2722 HS 6-5-2 M2

06-05-04-02
 1.3348 S 2-9-2  -  -  Z100WCWV HS 2-9-2  - 2782 HS 2-9-2 M7

09-04-02-02
 1.3355 S 18-0-1 BT1  - Z80WCV X75W18KU  -  - HS 18-0-1 T1
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Begium

NBN

Sweden

SS

Spain

UNE

U.S.A.

AISI/SAE

Baustahl und Konstruktionsstahl  Constructional steels
1.7262 15CrMo5  -  - 12CD4  -  - 2216 12CrMo4  - 
1.7335 13CrMo4 4 1501-620Gr27  - 15CD3.5 14CrMo4 5 14CrMo45 - 14CrMo45 ASTM A182 

15CD4.5 F11;F12 
1.7361 32CrMo12 722M24 40B 30CD12 32CrMo12 32CrMo12 2240 F.124.A  - 
1.7380 10CrMo9 10 1501-622  - 12CD9,10 12CrMo9,10  -  2218 TU.H ASTM A182 

Gr.31;45  -  -  - F.22 
1.7715 14MoV6 3 1503-660-440  -  -  - 13MoCrV6  - 13MoCrV6  - 
1.8159 50CrV4 735A50 47 50CV4 50CrV4 50CrV4 2230 51CrV4 6150
1.8509 41CrAlMo7 905M39 41B 40CAD6,12 41CrAlMo7 41CrAlMo7 2940 41CrAlMo7  - 
1.8523 39CrMoV13 9 897M39 40C  - 36CrMoV12 39CrMoV13  -  -   - 

Werkzeugstähle  Tool steels
1.1545 C105W1  -  - Y1 105 C98KU  -  1880 F.515 W.110

C100KU F.516 
1.1663 C125W  -  - Y2 120 C120KU  -  -  (C120) W.112
1.2067 100Cr6 BL3  - Y100C6  -  -  -  100Cr6 L3
1.2080 X210Cr12 BD3  - Z200C12 X210Cr13KU  -  -  X210Cr12 D3

X250Cr12KU
1.2344 X40CrMoV51 BH13  - Z40CDV5 X35CrMoV05KU  - 2242 X40CrMoV5 H13

X40CrMoV511KU
1.2363 X100CrMoV51 BA2  - Z100CDV5 X100CrMoV51KU  - 2260 X100CrMoV5 A2
1.2419 105WCr6  -  - 105WC13 10WCr6  - 2140 105WCr5  - 

107WCr5KU
1.2436 X210CrW12  -  -  - X215CrW121KU  -  2312 X210CrW12  -
1.2542 45WCrV7 BS1  -  - 45WCrV8KU  -  2710 45WCrSi8 S1
1.2581 X30WCrV9 3 BH21  - Z30WCV9 X28W09KU  -  -  X30WCrV9 H21

X30WCrV9 3KU X30WCrV9 3KU  - 
1.2601 X165CrMoV12  -  -  - X165CrMoW12KU  -  2310 X160CrMoV12  - 
1.2713 55NiCrMoV6  -  - 55NCDV7  -  -   - F.520.S L6
1.2833 100V1 BW2  - Y1 105V  -  C98KU  -  -  W210

 102V2KU

Schnellarbeitsstähle  High speed steels
1.3243 S 6-5-2-5  -  - Z85WDKCV HS 6-5-2-5  - 2723 HS 6-5-2-5   -

06-05-04-02
1.3255 S 18-1-2-5 BT4  - Z80WKCV X78WCo1805KU  -   - HS 18-1-1-5  T4

 - 18-05-04-01
1.3343 S 6-5-2 BM2  - Z85WDCV X82WMo0605KU  - 2722 HS 6-5-2 M2

06-05-04-02
1.3348 S 2-9-2  -  - Z100WCWV HS 2-9-2  - 2782 HS 2-9-2 M7

09-04-02-02
1.3355 S 18-0-1 BT1  - Z80WCV X75W18KU  -  -  HS 18-0-1 T1

18-04-01
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Сравнение обрабатываемых материалов 
Comparison table of materials to be machined

Гр
уп

па
 м

ат
ер

иа
ло

в 
M

at
er

ia
l g

ro
up

Германия
Germany

W-Nr. DIN

Великобритания
Great Britain

BS EN

Франция
France

AFNOR

Италия
Italy

UNI

M
 Нержавеющие и термостойкие стали  Stainless and heat resisting steels
 1.4000 X6Cr13 403S17  - Z6C13 X6Cr13  - 2301 F.3110 403
 1.4001 X7Cr14 F.8401
 1.4006 X10Cr13 410S21 56A Z10C14 X12Cr13  - 2302 F.3401 410
 1.4016 X6Cr17 430S15 60 Z8C17 X8Cr17  - 2320 F.3113 430
 1.4027 G-X200Cr14 420C29 56B Z20C13M  -  -  -  -  - 
 1.4034 X46Cr13 420S45 56D Z40CM X40Cr14  - 2304 F.3405  - 

Z38C13M 
 1.4057 X20CrNi172 431S29 57 Z15CNi6.02 X16CrNi16  - 2321 F.3427 431
 1.4104 X12CrMoS17  -  -  Z10CF17 X10CrS17  - 2383 F.3117 430F
 1.4113 X6CrMo171 434S17  - Z8CD17.01 X8CrMo17  - 2325  - 434
 1.4313 X5CrNi134 425C11  - Z4CND13.4M  -  -  -  -  - 
 1.4408 G-X6CrNiMo1810 316C16  -  -   - F.8414
 1.4718 X45CrSi93 401S45 52 Z45Cs9 X45CrSi8  - F.322 HW3
 1.4724 X10CrAl13 403S17  - Z10C13 X10CrA112  -  - F.311 405
 1.4742 X10CrAl18 430S15 60 Z10CAS18 X8Cr17  -  - F.3113 430
 1.4747 X80CrNiSi20 443505 59 Z80CSN20.02 X8CrSiNi20  - F.320B HNV6
 1.4762 X10CrAl24  -  -  Z10CAS24 X16Cr26  - 2322  - 446
 1.4301 X5CrNi1810 304S15 58E Z6CN18.09 X5CrNi1810  - 2332 F.3551 304

F.3541
F.3504

 1.4305 X10CrNiS189 303S21 58M Z10CNF 18.09 X10CrNiS18.09  - 2346 F.3508 303
 1.4306 X2CrNi1911 304S12  - Z2CN 18.10 X2CrNi18.11  - 2352 F.3503 304L

304C12 Z3CN 19.10 2333
 1.4308 G-X6CrNi18 9 304C15  - Z6CN18.10M  -  -  -  -  - 
 1.4310 X12CrNi177  -  -  Z12CN17.07 X12CrNi1707  - 2331 F.3517 301
 1.4311 X2CrNiN1810 304S26  - Z2CN18.10  -  - 2371  - 304LN
 1.4401 X5CrNiMo17122 316S16 58J Z6CND17.11 X5CrNiMo1712  - 2347 F.3543 316
 1.4429 X2CrNiMoN17133  -  -  Z2CND17.13  -  - 2375  - 316LN
 1.4435 X2CrNiMo18143 316S12  - Z2CND17.13 X2CrNiMo1713  - 2353  - 316L
 1.4438 X2CrNiMo17133 317S12  - Z2CND1915 X2CrNiMo1816  - 2367  - 317L
 1.4460 X8CrNiMo275  -  -   -  -   - 2324  - 329
 1.4541 X6CrNiTi1810 2337 312S12 Z6CNT18.10 X6CrNiTi1811  - 58B F.3553, F.3523 321
 1.4550 X6CrNiNb1810 347S17 58F Z6CNNb18.10 X6CrNiNb1811  - 2338 F.3552, F.3524 347
 1.4571 X6CrNiMoTi17122 320S17 58J Z6NDT17.12 X6CrNiMoTi1712  - 2350 F.3535 316Ti
 1.4581 G-X5CrNi 318C17  - Z4CNDNb XG8CrNiMo1811  -  -  -  - 

MoNb1810 18 12M 
 1.4583 X10CrNi  -  -  Z6CNDNb X6CrNiMoNb1713  -  -  - 318

MoNb1812 17 13B  - 
 1.4828 X15CrNiSi2012  309S24  - Z15CNS20.12  -  -  -  - 309
 1.4845 X12CrNi25 21 310S24  - Z12CN2520 X6CrNi2520  - 2361 F.331 310S
 1.4864 X12NiCrSi3616  -  -  Z12NCS35.16  -  -  -  - 330
 1.4865 G-X40NiCrSi3818 330C11  -  -  XG50NiCr3919  -  -  -  - 
 1.4871 X53CrMnNiN219 349S54  - Z52CMN21.09 X53CrMnNiN219  -  -  - EV8

321S12 58B 
 1.4878 X12CrNiTi189 321S20 58C Z6CNT18.12B X6CrNiTi1811  -  - F.3523 321zv
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Rostfreie und warmfeste Stähle  Stainless and heat resisting steels
1.4000 X6Cr13 403S17  - Z6C13 X6Cr13  - 2301 F.3110 403
1.4001 X7Cr14 F.8401 
1.4006 X10Cr13 410S21 56A Z10C14 X12Cr13  - 2302 F.3401 410
1.4016 X6Cr17 430S15 60 Z8C17 X8Cr17  - 2320 F.3113 430
1.4027 G-X200Cr14 420C29 56B Z20C13M  -  -  -   -  - 
1.4034 X46Cr13 420S45 56D Z40CM X40Cr14  - 2304 F.3405  - 

Z38C13M
1.4057 X20CrNi172 431S29 57 Z15CNi6.02 X16CrNi16  -  2321 F.3427 431
1.4104 X12CrMoS17  -  - Z10CF17 X10CrS17  - 2383 F.3117 430F
1.4113 X6CrMo171 434S17  - Z8CD17.01 X8CrMo17  - 2325  - 434
1.4313 X5CrNi134 425C11  - Z4CND13.4M  -  -  -   -  - 
1.4408 G-X6CrNiMo1810 316C16  -  -  - F.8414 
1.4718 X45CrSi93 401S45 52 Z45Cs9 X45CrSi8  - F.322 HW3
1.4724 X10CrAl13 403S17  - Z10C13 X10CrA112  -  -  F.311 405
1.4742 X10CrAl18 430S15 60 Z10CAS18 X8Cr17  -  -  F.3113 430
1.4747 X80CrNiSi20 443505 59 Z80CSN20.02 X8CrSiNi20  - F.320B HNV6
1.4762 X10CrAl24  -  - Z10CAS24 X16Cr26  - 2322  - 446
1.4301 X5CrNi1810 304S15 58E Z6CN18.09 X5CrNi1810  - 2332 F.3551 304 

F.3541 
F.3504

1.4305 X10CrNiS189 303S21 58M Z10CNF 18.09 X10CrNiS18.09  - 2346 F.3508 303 
1.4306 X2CrNi1911 304S12  - Z2CN 18.10 X2CrNi18.11  - 2352 F.3503 304L

304C12 Z3CN 19.10 2333 
1.4308 G-X6CrNi18 9 304C15  - Z6CN18.10M  -  -  -   -  - 
1.4310 X12CrNi177  -  - Z12CN17.07 X12CrNi1707  - 2331 F.3517 301
1.4311 X2CrNiN1810 304S26  - Z2CN18.10  -  - 2371  - 304LN
1.4401 X5CrNiMo17122 316S16 58J Z6CND17.11 X5CrNiMo1712  - 2347 F.3543 316
1.4429 X2CrNiMoN17133  -  - Z2CND17.13  -  - 2375  - 316LN
1.4435 X2CrNiMo18143 316S12  - Z2CND17.13 X2CrNiMo1713  - 2353  - 316L
1.4438 X2CrNiMo17133 317S12  - Z2CND1915 X2CrNiMo1816  - 2367  - 317L
1.4460 X8CrNiMo275  -  -  -  -  - 2324  - 329
1.4541 X6CrNiTi1810 2337 312S12 Z6CNT18.10 X6CrNiTi1811  - 58B F.3553, F.3523 321
1.4550 X6CrNiNb1810 347S17 58F Z6CNNb18.10 X6CrNiNb1811  - 2338 F.3552, F.3524 347
1.4571 X6CrNiMoTi17122 320S17 58J Z6NDT17.12 X6CrNiMoTi1712  - 2350 F.3535 316Ti
1.4581 G-X5CrNi 318C17  - Z4CNDNb XG8CrNiMo1811  -  -   -  - 

MoNb1810 18 12M
1.4583 X10CrNi  -  - Z6CNDNb X6CrNiMoNb1713  -  -   - 318

MoNb1812 17 13B  - 
1.4828 X15CrNiSi2012 309S24  - Z15CNS20.12  -  -   -  -  309
1.4845 X12CrNi25 21 310S24  - Z12CN2520 X6CrNi2520  - 2361 F.331 310S
1.4864 X12NiCrSi3616  -  - Z12NCS35.16  -  -  -   - 330
1.4865 G-X40NiCrSi3818 330C11  -  - XG50NiCr3919  -  -   -  - 
1.4871 X53CrMnNiN219 349S54  - Z52CMN21.09 X53CrMnNiN219  -  -   - EV8

321S12 58B
1.4878 X12CrNiTi189 321S20 58C Z6CNT18.12B X6CrNiTi1811  -  -  F.3523 321
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Сравнение обрабатываемых материалов 
Comparison table of materials to be machined
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Германия
Germany

W-Nr. DIN

Великобритания
Great Britain

BS EN

Франция
France

AFNOR

Италия
Italy

UNI

K
 Серый чугун (нелегированный)  Unalloyed grey cast iron

                                                     ASTM A48-76
GG 10 Ft 10 D 01 00
GG 15 Grade 150            Ft 15 D 01 10 No 20 B
GG 20 Grade 220            Ft 20 D 01 15 No 25 B
GG 25 Grade 260            Ft 25 D 01 20 No 30 B

01 25 No 35 B
GG 30 Grade 300            R 30 D No 40 B
GG 35 Grade 350            Ft 35 D 01 30 No 45 B
GG 40 Grade 400            Ft 40 D 01 35 No 50 B

01 40 No 55 B

 Серый чугун (легированный)  Alloyed grey cast iron 
DIN4694 3468; 1974 MB ASTM
GGL- A32-301 ISO-215 A436-72
NiCr 20 2 L-NiCr 20 2 L-NC 20 2 05 23 Type 2

 Чугун с шаровидным графитом  Unalloyed nodular cast
2789; 1973           NF A32-201 A536-72

GGG 40 SNG 420/12         FCS 400-12 07 17-02 60-40-18
GGG 40.3 SNG 370/17         FGS 370-17 07 17-12  - 
GGG 35.3  -  -  07 17-15  - 
GGG 50 SNG 500/7           FGS 500-7 07 27-02 80-55-06
GGG 60 SNG 600/3           FGS 600-3 07 32-03  - 
GGG 70 SNG 700/2           FGS 700-2 07 37-01 100-70-03

 Легированное литье  Alloyed cast steels
DIN 1694
GGG NiMn 13 7 L-NiMn 13 7 L-NM 13 7 07 72  - 
GGG NiCr 20 2 L-NiMn 20 2 L-NC 20 2 07 76 Type 2

 Ковкий чугун  Malleable cast iron
ASTM A47-74
A 220-762)

 - 8 290/6 MN 32-8 08 14
GTS-35 B 340/12 MN 35-10 08 15 32510
GTS-45 P 440/7 08 52 40010
GTS-55 P 510/4 MP 50-5 08 54 50005
GTS-65 P 570/3 MP 60-3 08 58 70003
GTS-70 P 690/2 IP 70-2 08 62 (002)
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Бельгия
Belgium

NBN

Швеция
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SS

Испания
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UNE

США 
U.S.A.

AISI/SAE

Sweden

SS

Spain

UNE

U.S.A.

AISI/SAE

Grauguss (unlegiert)  Unalloyed grey cast iron
ASTM A48-76

GG 10 Ft 10 D 01 00 
GG 15 Grade 150 Ft 15 D 01 10 No 20 B        
GG 20 Grade 220 Ft 20 D 01 15 No 25 B        
GG 25 Grade 260 Ft 25 D 01 20 No 30 B        

01 25 No 35 B        
GG 30 Grade 300 R 30 D No 40 B        
GG 35 Grade 350 Ft 35 D 01 30 No 45 B        
GG 40 Grade 400 Ft 40 D 01 35 No 50 B        

01 40 No 55 B

Grauguss (legiert)  Alloyed grey cast iron
DIN4694 3468; 1974 MB ASTM
GGL- A32-301 ISO-215 A436-72
NiCr 20 2 L-NiCr 20 2 L-NC 20 2 05 23 Type 2

Kugelgraphitguss  Unalloyed nodular cast
2789; 1973 NF A32-201 A536-72

GGG 40 SNG 420/12 FCS 400-12 07 17-02 60-40-18
GGG 40.3 SNG 370/17 FGS 370-17 07 17-12  - 
GGG 35.3  -  - 07 17-15  - 
GGG 50 SNG 500/7 FGS 500-7 07 27-02 80-55-06
GGG 60 SNG 600/3 FGS 600-3 07 32-03  - 
GGG 70 SNG 700/2 FGS 700-2 07 37-01 100-70-03

Legierter Guss  Alloyed cast steels
DIN 1694
GGG NiMn 13 7 L-NiMn 13 7 L-NM 13 7 07 72  - 
GGG NiCr 20 2 L-NiMn 20 2 L-NC 20 2 07 76 Type 2

Temperguss  Malleable cast iron
ASTM A47-74
A 220-762)

 - 8 290/6 MN 32-8 08 14 
GTS-35 B 340/12 MN 35-10 08 15 32510
GTS-45 P 440/7 08 52 40010
GTS-55 P 510/4 MP 50-5 08 54 50005
GTS-65 P 570/3 MP 60-3 08 58 70003
GTS-70 P 690/2 IP 70-2 08 62 (002)
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Приложение
Attachment

Сравнение ISO- и ANSI-материалов 
Designation of indexable inserts:  

Comparison ISO and ANSI

ISO  ANSI ISO  ANSI

CCGT 060202 CCGT 2 (1.5) (.5)
CCGT 060204 CCGT 2 (1.5) 1
CCGT 09T302 CCGT 3 (2.5) (.5)
CCGT 09T304 CCGT 3 (2.5) 1
CCGT 120404 CCGT 431
CCGT 120408 CCGT 432
CCGW 060202 CCGW 2 (1.5) (.5)
CCGW 060204 CCGW 2 (1.5) 1
CCGW 09T302 CCGW 3 (2.5) (.5)
CCGW 09T304 CCGW 3 (2.5) 1
CCGW 120404 CCGW 431
CCGW 120408 CCGW 432
CCMT 060202 CCMT 2 (1.5) (.5)
CCMT 060204 CCMT 2 (1.5) 1
CCMT 060208 CCMT 2 (1.5) 2
CCMT 09T302 CCMT 3 (2.5) (.5)
CCMT 09T304 CCMT 3 (2.5) 1
CCMT 09T308 CCMT 3 (2.5) 2
CCMT 120404 CCMT 431
CCMT 120408 CCMT 432
CCMT 250924 CCMT 866
CCMW 09T304 CCMW 3 (1.5) 1
CCMW 120404 CCMW 431
CCMW 120408 CCMW 432
CNGA 120404 CNGA 431
CNGA 120408 CNGA 432
CNGA 120412 CNGA 433
CNMA 120404 CNMA 431
CNMA 120408 CNMA 432
CNMA 120412 CNMA 433
CNMG 090304 CNMG 321
CNMG 090308 CNMG 322
CNMG 120402 CNMG 430
CNMG 120404 CNMG 431
CNMG 120408 CNMG 432
CNMG 120412 CNMG 433
CNMG 120416 CNMG 434
CNMG 160608 CNMG 542
CNMG 160612 CNMG 543
CNMG 160616 CNMG 544
CNMG 190608 CNMG 642
CNMG 190612 CNMG 643
CNMG 190616 CNMG 644
CNMM 120408 CNMM 432
CNMM 120412 CNMM 433
CNMM 120416 CNMM 434
CNMM 160612 CNMM 543
CNMM 160616 CNMM 544
CNMM 190612 CNMM 643
CNMM 190616 CNMM 644
CNMM 190624 CNMM 645
CNMX 120408 CNMX 432
CNMX 190612 CNMX 643
CNMX 190616 CNMX 644
DCGT 070202 DCGT 2 (1.5) (.5)
DCGT 070204 DCGT 2 (1.5) 1
DCGT 11T302 DCGT 3 (2.5) (.5)
DCGT 11T304 DCGT 3 (2.5) 1
DCGT 11T308 DCGT 3 (2.5) 2

DCGW 070202 DCGW 2 (1.5) (.5)
DCGW 070204 DCGW 2 (1.5) 1
DCGW 11T304 DCGW 3 (2.5) 1
DCGW 11T308 DCGW 3 (2.5) 2
DCMT 070202 DCMT 2 (1.5) (.5)
DCMT 070204 DCMT 2 (1.5) 1
DCMT 070208 DCMT 2 (1.5) 2
DCMT 11T302 DCMT 3 (2.5) (.5)
DCMT 11T304 DCMT 3 (2.5) 1
DCMT 11T308 DCMT 3 (2.5) 2
DCMT 150408 DCMT 432
DCMT 150412 DCMT 433
DCMW 11T304 DCMW 3 (2.5) 1
DCMW 11T308 DCMW 3 (2.5) 2
DNGA 150404 DNGA 431
DNGA 150408 DNGA 432
DNGA 150604 DNGA 441
DNGA 150608 DNGA 442
DNMA 150608 DNM 442
DNMG 110402 DNMG 330
DNMG 110404 DNMG 331
DNMG 110408 DNMG 332
DNMG 110412 DNMG 333
DNMG 140405TL20 -
DNMG 140405TL25 -
DNMG 140405TR20 -
DNMG 140405TR25 -
DNMG 140410TL25 -
DNMG 140410TL32 -
DNMG 140410TR25 -
DNMG 140410TR32 -
DNMG 150404 DNMG 431
DNMG 150408 DNMG 432
DNMG 150412 DNMG 433
DNMG 150416 DNMG 434 
DNMG 150604 DNMG 441
DNMG 150608 DNMG 442
DNMG 150612 DNMG 443 
DNMG 150616 DNMG 444
DNMM 150408 DNMM 432
DNMM 150412 DNMM 433
DNMM 150608 DNMM 442
DNMM 150612 DNMM 443
RCGT 0602M0 -
RCGT 0803M0 -
RCGT 1003M0 -
RCMT 0602M0 -
RCMX 1003M0 -
RCMX 1204M0 -
RCMX 1606M0 -
RCMX 2006M0 -
RCMX 2507M0 -
RCMX 3209M0 -
SCGT 120408 SCGT 432
SCGW 09T304 SCGW 3 (2.5) 1
SCGW 09T308 SCGW 3 (2.5) 2
SCGW 120404 SCGW 431
SCGW 120408 SCGW 432
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Приложение
Attachment

Сравнение ISO- и ANSI-материалов 
Designation of indexable inserts:  

Comparison ISO and ANSI

ISO  ANSI ISO  ANSI

SCMT 09T304 SCMT 3 (2.5) 1
SCMT 09T308 SCMT 3 (2.5) 2
SCMT 120404 SCMT 431
SCMT 120408 SCMT 432
SCMT 120412 SCMT 433
SCMW 09T304 SCMW 3 (2.5) 1
SCMW 120404 SCMW 431
SNGA 120404 SNGA 431
SNGA 120408 SNGA 432
SNMA 120408 SNMA 432
SNMA 120412 SNMA 433
SNMA 190612 SNMA 643
SNMA 190616 SNMA 644
SNMG 090304 SNMG 321
SNMG 120404 SNMG 431
SNMG 120408 SNMG 432
SNMG 120412 SNMG 433
SNMG 120416 SNMG 434
SNMG 150608 SNMG 542
SNMG 150612 SNMG 543
SNMG 150616 SNMG 544
SNMG 190612 SNMG 643
SNMG 190616 SNMG 644
SNMM 120408 SNMM 432
SNMM 120412 SNMM 433
SNMM 150612 SNMM 543
SNMM 190612 SNMM 643
SNMM 190616 SNMM 644
SNMM 190624 SNMM 646
SNMM 250716 SNMM 854
SNMM 250724 SNMM 856
SNMX 120408 SNMX 432
SNMX 120412 SNMX 433
SNUN 120412 SNUN 433
SPMR 090304 SPMR 321
SPMR 090308 SPMR 322
SPMR 120304 SPMR 421
SPMR 120308 SPMR 422
SPMR 120312 SPMR 423
SPUN 090308 SPUN 322
SPUN 120304 SPUN 421
SPUN 120308 SPUN 422
SPUN 120312 SPUN 423
SPUN 150412 SPUN 533
SPUN 190400 -
SPUN 250620 SPUN 845
TCGT 110204 TCGT 2 (1.5) 1
TCGT 16T304 TCGT 3 (1.5) 1
TCGW 110204 TCGW 2 (1.5) 1
TCMT 110202 TCMT 2 (1.5) (.5)
TCMT 110204 TCMT 2 (1.5) 1
TCMT 110208 TCMT 2 (1.5) 2
TCMT 16T304 TCMT 3 (2.5) 1
TCMT 16T308 TCMT 3 (2.5) 2
TCMW 110202 TCMW 2 (1.5) (.5)
TCMW 110204 TCMW 2 (1.5) 1
TCMW 16T304 TCMW 3 (2.5) 1
TCMW 16T308 TCMW 3 (2.5) 2

TNMA 160404 TNMA 331
TNMA 160408 TNMA 332
TNMA 160412 TNMA 333
TNMA 220412 TNMA 433
TNMG 160404 TNMG 331
TNMG 160408 TNMG 332
TNMG 160412 TNMG 333
TNMG 220408 TNMG 432
TNMG 220412 TNMG 433
TNMG 220416 TNMG 434
TNMM 160408 TNMM 332
TNMM 160412 TNMM 333
TNMM 220408 TNMM 432
TNMM 220412 TNMM 433
TNMX 220412 TNMX 433
TNUN 160408 TNUN 332
TNUN 160412 TNUN 333
TPGR 110304 TPGR 221
TPGR 160308 TPGR 322
TPMR 090204 TPMR 1.8 (1.5) 1
TPMR 110304 TPMR 221
TPMR 110308 TPMR 222
TPMR 160304 TPMR 321
TPMR 160308 TPMR 322
TPMX 220412 -
TPUN 110304 TPUN 221
TPUN 110308 TPUN 222
TPUN 160304 TPUN 321
TPUN 160308 TPUN 322
TPUN 160312 TPUN 323
TPUN 220408 TPUN 432
TPUN 220412 TPUN 433
VBMT 160404 VBMT 331
VBMT 160408 VBMT 332
VBMT 160412 VBMT 333
VCGT 110302 VCGT 220
VCGT 110304 VCGT 221
VCGT 160402 VCGT 330
VCGT 160404 VCGT 331
VCGT 160408 VCGT 332
VCGT 160412 VCGT 333
VCGT 220530 -
VCMT 110302 VCMT 220
VCMT 110304 VCMT 221
VCMT 160404 VCMT 331
VCMT 160408 VCGT 332
VCMT 160412 VCMT 333
VNMG 160404 VNMG 331
VNMG 160408 VNMG 332 
VNMG 160408 VNMG 332 
VNMG 160412 VNMG 333 
VPGT 110304 VPGT 221
VPGT 160412 VPGT 333
VPGT 220516 -
WCGT 06T302 WCGT 3 (2.5) (.5)
WCGT 06T304 WCGT 3 (2.5) 1
WCGT 06T308 WCGT 3 (2.5) 2
WCGT 080404 WCGT 431
WCGT 080408 WCGT 432
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ISO ANSI

WCMT 06T302 WCMT 3 (2.5) (.5)
WCMT 06T304 WCMT 3 (2.5) 1
WCMT 06T304 WCMT 3 (2.5) 1
WCMT 06T308 WCMT 3 (2.5) 2
WCMT 080404 WCMT 431
WCMT 080408 WCMT 432
WNMG 06T302 WNMG 3 (2.5) (.5)
WNMG 06T304 WNMG 3 (2.5) 1
WNMG 06T304 WNMG 3 (2.5) 1
WNMG 06T308 WNMG 3 (2.5) 2
WNMG 060404 WNMG 331
WNMG 060408 WNMG 332
WNMG 060412 WNMG 333
WNMG 080404 WNMG 431
WNMG 080408 WNMG 432
WNMG 080412 WNMG 433
WNMG 080416 WNMG 434

ISO ANSI

Приложение
Attachment

Сравнение ISO- и ANSI-материалов 
Designation of indexable inserts:  

Comparison ISO and ANSI
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Таблица сравнения твердости 
Hardness-comparison table

255 80 76
270 85 80,7 
285 90 85,5 
305 95 90,2 
320 100 95 
335 105 99,8 
350 110 105
370 115 109
385 120 114
400 125 119
415 130 124
430 135 128
450 140 133
465 145 138
480 150 143
495 155 147
510 160 152
530 165 156
545 170 162
560 175 166
575 180 171
595 185 176
610 190 181
625 195 185
640 200 190
660 205 195
675 210 199
690 215 204
705 220 209
720 225 214
740 230 219
755 235 223
770 240 228 20,3
785 245 233 21,3
800 250 238 22,2
820 255 242 23,1
835 260 247 24
850 265 252 24,8
865 270 257 25,6
880 275 261 26,4
900 280 266 27,1
915 285 271 27,8
930 290 276 28,5
950 295 280 29,2
965 300 285 29,8
995 310 295 31
1030 320 304 32,2
1060 330 314 33,3
1095 340 323 34,4

Прочность при 
растяжении Твердость по 

Виккерсу Rm 
Tensible Vickers Brinell Rockwell

strength Rm hardness hardness hardness
N/mm

2 
HV HB HRC

1125 350 333 35,5
1155 360 342 36,6
1190 370 352 37,7
1220 380 361 38,8
1155 390 371 39,8
1290 400 380 40,8
1320 410 390 41,8
1350 420 399 42,7
1385 430 409 43,6
1420 440 418 44,5
1455 450 428 45,3
1485 460 437 46,1
1520 470 447 46,9
1555 480 (456) 47,7
1595 490 (466) 48,4
1630 500 (475) 49,1
1665 510 (485) 49,8
1700 520 (494) 50,5
1740 530 (504) 51,1
1775 540 (513) 51,7
1810 550 (523) 52,3
1845 560 (532) 53,0
1880 570 (542) 53,6
1920 580 (551) 54,1
1955 590 (561) 54,7
1995 600 (570) 55,2
2030 610 (580) 55,7
2070 620 (589) 56,3
2105 630 (599) 56,8
2145 640 (608) 57,3
2180 650 (618) 57,8

660 58,3
670 58,8
680 59,2
690 59,7
700 60,1
720 61
740 61,8
760 62,5
780 63,3
800 64
820 64,7
840 65,3
860 65,9
880 66,4
900 67
920 67,5
940 68

Rm 
Tensible Vickers Brinell Rockwell

strength Rm hardness hardness hardness
N/mm

2 
HV HB HRC

Прочность при растяжении Tensible strength Н/мм2 Rm 
Твердость по ВиккерсуVickers hardness Алмазная пирамидка 136 , тестовое усилие F ≥ 98 Н Diamond pyramid 136, Test force F ≥ 98 N HV
Твердость по Бринеллю Brinell hardness 0,102 x F/D2 = 30 Н/мм 2 HB 
Рассчитанный из Calculated from: HB = 0,95 x HV F = тестовое усилие Н, D = диаметр конуса в мм F = Test force in N, D= Cone diameter in mm
Твердость по Роквеллу C Hardness Rockwell C Алмазный конус 120°, тестовое усилие 1471 ± 9 Н Diamond cone 120°, Total test force 1471 ± 9 N HRC

Приложение
Attachment

Твердость по
Бринеллю 

Твердость по
Роквеллу 

Прочность при 
растяжении Твердость по 

Виккерсу
Твердость по

Бринеллю 
Твердость по

Роквеллу 
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Место для заметок
Notes
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