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Осевой инструмент
Точный расточной инструмент.
Укороченные резцовые
вставки с радиальная
регулировкой, с точностью
 до микрона

...точно ...гибко ...инновационно
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 Точный расточный инструмент с регулировкой  до мкм с помощью конического винта

Особенности Стр. 36-37

1-режущая пластина  Ø     6 - 13 мм Стр. 38

2-режущие пластины  Ø   10 - 19 мм Стр. 39

3-режущие пластины  Ø   15 - 25 мм Стр. 40

Система регулировки конический винт Стр. 41

Запчасти Стр. 42

Инструкция по регулировке Стр. 43

 Точный расточный инструмент с радиальной регулировкой  до мкм 

Особенности Стр. 44-45

1-режущая пластина  Ø     7 - 20 мм Стр. 46

2-режущие пластины  Ø   10 - 40   мм Стр. 47

Запчасти Стр. 48-49

Инструкция по регулировке Стр. 50

Пример применения Стр. 51

Регулировка в осевом направлении до мкм с помощью укороченной резцовой вставки

Особенности Стр. 52-53

Резцовая вставка угол в плане 90° Стр. 54

Монтажные размеры Стр. 55

Запчасти Стр. 56

Примеры применения Стр. 57

Режущие пластины

Особенности Стр. 58

Выбор геометрии и сплава Стр. 59

Режимы резания Стр. 60

Типы пластин Стр. 62

Специальный профиль Стр. 70

Рекомендации по применению Стр. 60-61

Бланк „Запрос для специального инструмента“ Стр. 108
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Регулировка до мкм с помощью конического винта

...точно

HOLLFELDER-GÜHRING CUTTING TOOLS
предлагает регулировку с помощью конического винта для прецизионного расточного
инструмента, с возможностью регулировать все режущие пластины с точностью до мкм.

Используемые для различных задач по обработке высокопроизводительные инструментальные 
системы лучше всего подходят для различных материалов и для обработки HSC. 

Особенности:

Высокоточное  посадочное место  пластины

прецизионная режущая пластина

Конический винт для регулировки диаметра с точностью до мкм

Регулировка режущей пластины в затянутом состоянии

удобное обслуживание

Преимущества при  использовании данного инструмента:

Усилия резания
распределяются по всей площади 
посадочном месте 

Минимальное торцовое и 
радиальное отклонение

Несложная регулировка в 
закрепленном состояние режущей 
пластины посредством конического винта

Нет изменения размеров посредством
дополнительной затяжка пластины

Замена режущей пластины в 
посадочном месте
 

Очень плавный ход
долговечное посадочное место

ведет к повышению периоду
стойкости и превосходному качеству
поверхности

уменьшает вспомогательное время

Неизменная получаемая точность 
детали при обработке

Разрушение 2-го угла в плане 
посредством сходящей стружки 
не возможно
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Регулировка до мкм с помощью конического винта

Инструкция по 
регулировке
Страница 43

Другие преимущества:

Широкие стружечные канавки и утопленный зажимной элемент обеспечивают беспрепятственный
вывод стружки. Для смены режущей пластины необходимо немного ослабить крепление, чтобы
вынуть из посадочного места режущую пластину. Но сам зажимной элемент
не соединен с коническим винтом, что не несет потери настройки инструмента.
 
На базе нашего стандартного инструмента мы конечно конструируем и изготавливаем также
специальные решения для Ваших задач по обработке.
Для составления запросов используйте наш формуляр на стр. 108.

Регулирование коническим 
винтом спереди 

отсутствие надстроенного 
зажимного элемента

Режущая  пластина с
положительной 
геометрией резания

Центральное положение режущей 
пластины

Отверстие для 
подвода СОЖ

широкая стружечная канавка
свободный вывод стружки

Регулировочный элемент 
(конический винт /Torx)

0,02 Хвостовик
Ø юстировка диаметра с точностью до мкм
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Регулировка до мкм с помощью конического винта

Артикул №
20011

Код Номер чертежа b Ø D Ø d S L1 L Режущие пластины

6,200 H 1730-0620 1512 R • 3 5,8 - 6,2 12 15 25 70 W 1730-… L
3,25 6,3 - 6,7 W 1733-… L

7,200 H 1730-0720 1512 R • 3 6,8 - 7,2 12 15 25 70 W 1730-… L
3,25 7,3 - 7,7 W 1733-… L

8,200 H 1730-0820 2012 R • 3 7,8 - 8,2 12 20 30 75 W 1730-… L
3,25 8,3 - 8,7 W 1733-… L

9,200 H 1730-0920 2012 R • 3 8,8 - 9,2 12 20 30 75 W 1730-… L
3,25 9,3 - 9,7 W 1733-… L

10,200 H 2850-1020 2516 R • 5 9,7 - 10,3 16 25 35 83 W 2850-…L
5,25 10,2 - 10,8 W 2853-…L

11,200 H 2850-1120 2516 R • 5 10,7 - 11,3 16 25 35 83 W 2850-…L
5,25 11,2 - 11,8 W 2853-…L

12,200 H 2850-1220 3016 R • 5 11,7 - 12,3 16 30 40 88 W 2850-…L
5,25 12,2 - 12,8 W 2853-…L

13,200 H 2850-1320 3016 R • 5 12,7 - 13,3 16 30 40 88 W 2850-…L
5,25 13,2 - 13,8 W 2853-…L

р
ег

ул
ир

уе
м

ы
е

• складская позиция           

Образец для заказа: 1 шт. H 1730-0620 1512 R = номер для заказа: 20011 6,200

Запчасти
Страница 42

Выбор геометрии
и сплава
Страница 59-60

1-режущая пластина  Ø 6 - 13 мм
внутренний подвод СОЖ

Отверстие для подачи СОЖ
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Регулировка до мкм с помощью конического винта

Артикул №
20012

Код Номер чертежа b Ø D Ø d S L1 L Режущие пластины

10,200 H 1730-1020 2516 R • 3 9,8 - 10,2 16 25 35 83 W 1730-… L
3,25 10,3 - 10,7 W 1733-… L

11,200 H 1730-1120 2516 R • 3 10,8 - 11,2 16 25 35 83 W 1730-… L
3,25 11,3 - 11,7 W 1733-… L

12,200 H 1730-1220 3016 R • 3 11,8 - 12,2 16 30 40 88 W 1730-… L
3,25 12,3 - 12,7 W 1733-… L

13,200 H 1730-1320 3016 R • 3 12,8 - 13,2 16 30 40 88 W 1730-… L
3,25 13,3 - 13,7 W 1733-… L

14,200 H 1730-1420 3516 R • 3 13,8 - 14,2 16 35 45 93 W 1730-… L
3,25 14,3 - 14,7 W 1733-… L

15,200 H 2850-1520 3520 R • 5 14,7 - 15,3 20 35 45 95 W 2850-…L
5,25 15,2 - 15,8 W 2853-…L

16,200 H 2850-1620 4020 R • 5 15,7 - 16,3 20 40 50 100 W 2850-…L
5,25 16,2 - 16,8 W 2853-…L

17,200 H 2850-1720 4020 R • 5 16,7 - 17,3 20 40 50 100 W 2850-…L
5,25 17,2 - 17,8 W 2853-…L

18,200 H 2850-1820 4520 R • 5 17,7 - 18,3 20 45 55 105 W 2850-…L
5,25 18,2 - 18,8 W 2853-…L

19,200 H 2850-1920 4520 R • 5 18,7 - 19,3 20 45 55 105 W 2850-…L
5,25 19,2 - 19,8 W 2853-…L

• складская позиция           

Образец для заказа: 1 шт.  H 1730-1020 2516 R = номер для заказа: 20012 10,200

Рекомендации 
по применению
Страница 61

Инструкция по 
регулировке
Страница 43

Бланк запроса для
специального 
инструмента
Страница 108

2-режущие пластины  Ø 10 - 19 мм
внутренний подвод СОЖ

р
ег

ул
ир

уе
м

ы
е

Отверстие для подачи СОЖ
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Регулировка до мкм с помощью конического винта

Артикул №
20013

Код Номер чертежа b Ø D Ø d S L1 L Режущие пластины

15,200 H 1730-1520 3520 R • 3 14,8 - 15,2 20 35 45 95 W 1730-… L
3,25 15,3 - 15,7 W 1733-… L

16,200 H 1730-1620 4020 R • 3 15,8 - 16,2 20 40 50 100 W 1730-… L
3,25 16,3 - 16,7 W 1733-… L

17,200 H 1730-1720 4020 R • 3 16,8 - 17,2 20 40 50 100 W 1730-… L
3,25 17,3 - 17,7 W 1733-… L

18,200 H 1730-1820 4520 R • 3 17,8 - 18,2 20 45 55 105 W 1730-… L
3,25 18,3 - 18,7 W 1733-… L

19,200 H 1730-1920 4520 R • 3 18,8 - 19,2 20 45 55 105 W 1730-… L
3,25 19,3 - 19,7 W 1733-… L

20,200 H 2850-2020 5020 R • 5 19,7 - 20,3 20 50 64 115 W 2850-…L
5,25 20,2 - 20,8 W 2853-…L

21,200 H 2850-2120 5020 R • 5 20,7 - 21,3 20 50 64 115 W 2850-…L
5,25 21,2 - 21,8 W 2853-…L

22,200 H 2850-2220 5520 R • 5 21,7 - 22,3 20 55 69 120 W 2850-…L
5,25 22,2 - 22,8 W 2853-…L

23,200 H 2850-2320 5520 R • 5 22,7 - 23,3 20 55 69 120 W 2850-…L
5,25 23,2 - 23,8 W 2853-…L

24,200 H 2850-2420 6020 R • 5 23,7 - 24,3 20 60 74 125 W 2850-…L
5,25 24,2 - 24,8 W 2853-…L

25,200 H 2850-2520 6020 R • 5 24,7 - 25,3 20 60 74 125 W 2850-…L
5,25 25,2 - 25,8 W 2853-…L

р
ег

ул
ир

уе
м

ы
е

• складская позиция           

Образец для заказа: 1 шт. H 1730-1520 3520 R = номер для заказа: 20013 15,200

Выбор геометрии и 
сплава
Страница 59-60

Рекомендации 
по применению
Страница 61

Инструкция по 
регулировке
Страница 43

3-режущие пластины  Ø 15 - 25 мм
внутренний подвод СОЖ

Отверстие для подачи СОЖ
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Система регулирования
Регулировка до мкм с помощью конического винта

Регулировка осевая и радиальная
Регулировка коническим винтом - это очень широко используемая регулировочная система и являет-
ся основной системой при осевом и радиальном регулировании. В то время как для одноступенчатого 
инструмента в большинстве случаев выбирается осевая регулировка, то радиальная регулировка 
в первую очередь используется для многоступенчатого инструмента, бывает даже что в одном 
инструменте интегрированы комбинации обеих возможностей регулировки.
Во всех случаях режущие пластины радиально регулируются с точностью до мкм и это без ослабле-
ния зажима режущих пластин.
Примеры применения Вы найдете на стр. 51 в нашем каталоге по специнструменту KS1.

Точная регулировка
Точная регулировка является последовательной модернизацией радиальной регулировки кониче-
ским винтом. Посредством установки регулировочного патрона в инструментодержатель возможная
точная регулировка размеров обработки. Уже начиная с диаметра 14 мм, регулировочный
элемент применяется в серии W 2850-... и W3570-...
С помощью удобного соотношения - 1 оборот  = 0,02 мм на диаметр, возможна регулировка режущей 
пластины с точностью до мкм, непосредственно в станке без вспомогательного средства. Специально 
для непрерывного процесса, например, в серийном производстве автокомпонентов с помощью 
точной регулировки может производиться несложная компенсация появляющегося износа режущих 
пластинок. Но и при единичном изготовлении высокоточных деталей эта возможность регулировки 
имеет преимущества так, как процесс этот может
производиться без непосредственной замены инструмента.

радиальное

осевое

Регулировочный элемент 
(конический винт /Torx)

Регулировочный элемет (1 оборот = 0,02 мм на Ø



V V

S

Tx

Tx

Tx

Tx-bits

S

DSF

DS

42

Бланк запроса 
для специального 
инструмента
Страница 108

Инструмент для 
прецизионного растачивания
Регулировка до мкм с помощью конического винта

Запчасти и инструмент для обслуживания

Инструмент S Tx DSF DS Tx-bits V

H 1730-…. …. R E 3441 Tx 5   E 5400-5 E 5000 Tx 5-bit E 3383

H 2850-…. …. R E 1112 Tx 6   E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2986

Указание: система крепления S  включает в себя:
1 зажимной элемент (прихват), 1 стопорное кольцо, 1 крепежный винт

S Система крепления
Tx Ключ Torx ( для зажима прихвата и управления регулировочным элементом)
DS Номера для заказа запчастей см. стр. 105-107
DSF Динамометрический ключ  (E 5400…)
Tx-bits Torx
V Регулировочный элемент (конический винт)

Номера для заказа запчастей см. стр. 105-107
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Инструкция по регулировке

Система регулирования
Регулировка до мкм с помощью конического винта

1. Замена пластин

Разборка

ослабить крепление (1-2 оборота), затем снять старую пластину

очистить посадочное место пластины

Регулировочный элемент отвернуть на 1-2 оборота

Сборка

Установить новую пластину

прижать пластину к посадочному месту и слегка затянуть крепление:
Torx 5 с 40 Нсм  Torx   6 с 60 Нсм
Torx 8 с 100 - 120 Нсм  Torx 15 с 250 - 300 Нсм

2. Регулировка лезвий

Закрепить инструмент в наладочном устройстве

Режущую пластину по диаметру отрегулировать до номинального размера 0,05 мм

Жестко затянуть комплектом крепления с необходимым крутящим моментом.
Для этого рекомендуется применение динамометрического ключа:
E 5000  диапазон     20 - 120 Н/см E 5400-5  жестко 45 Н/см для Tx5 E 5400-8     жестко 140 Нсм  для Tx8
E 5001 диапазон    100 - 600 Н/см E 5400-6  жестко 70 Н/см для Tx6 E 5400-15   жестко 345 Нсм  для Tx15

Отрегулировать режущую пластину на окончательный размер (никакой дозатяжки комплекта 
крепления не требуется!)

Моменты затяжки для крепежных элементов

Инструмент Система крепления
Момент затяжки

(Нсм)
Torx

H 1035 E 1100 45 Tx 5

H 1730 E 3441 45 Tx 5

H 2850 E 1085 / E 1112 70 Tx 6

H 3570 E 1060 140 Tx 8

H 4090 E 1040 345 Tx 15

Регулировочный элемент 
(конический винт /Torx)

Система крепления
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Точный расточный инструмент с радиальной регулировкой  до мкм

...регулируемый

HOLLFELDER-GÜHRING CUTTING TOOLS
Используемые высокопроизводительные инструментальные системы лучше всего
подходят, для различных размеров в пределах возможной регулировки и материалов.
  
Особенности:

Высокоточное  посадочное место  пластины

Прецизионная режущая пластина

Конический винт для регулировки диаметра с точностью до мкм

Регулировка в затянутом состоянии режущей пластины

Удобное обслуживание

Большая зона регулировки

Преимущества при  использовании данного инструмента:

Усилия резания
распределяются по всей площади 
посадочного места

Минимальное торцевое и радиальное 
отклонение

Несложная регулировка в
закрепленном состояние режущей
пластины посредством конического винта

Нет изменения размеров посредством
дополнительной затяжка пластины  

Замена режущей пластины в 
посадочном месте

Невысокая стоимость складского
хранения из-за большой диапазон
 диаметров

Очень плавный ход
долговечное посадочное место

ведет к повышению периоду
стойкости и превосходному качеству
поверхности

уменьшает вспомогательное время

Неизменная получаемая точность 
детали при обработке

Разрушение 2-го угла в плане 
посредством сходящей стружки 
не возможно

Невысокие финансовые затраты
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Инструмент для 
прецизионного растачивания

Точный расточный инструмент с радиальной регулировкой  до мкм

Инструкция по 
регулировке
Страница 50

Особенности конструкции

Аналогично точному расточному инструменту с регулировкой коническим винтом, наш высокоточный
расточной инструмент с радиальной регулировкой, установленным в стружечной камере жестким
зажимным элементом. Инструмент обладает большими стружечными канавками и внутренним подво-
дом СОЖ.
Эти пункты обеспечивают очень хороший отвод стружки для коротко- и для длинностружечных материалов.

На базе нашего стандартного инструмента мы конечно конструируем и изготавливаем специальный 
инструмент для Ваших задач по обработке.
Для составления запросов используйте наш формуляр на стр. 108.

Радиальная точная настройка
с прижимным винтом

отсутствие надстроенного 
зажимного элемента

Режущая  пластина с положительной 
геометрией резания

Центральное положение режущей пластины

Отверстие для подачи СОЖ

большая стружечная
канавка способствует
отвод стружки

Осевой регулировочный 
элемент 
Регулировочный 

0,02 Хвостовик

Резьбовая шпилька

Прижимная вставка

до 2 мм в Ø регулируемые
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Точный расточный инструмент с радиальной регулировкой  до мкм

Артикул №
20021

Код Номер чертежа b Ø D Ø d S L1 L Режущие пластины

7,000 H 1035-0700 2016 R • 3,9 7 - 8 16 20 28 76 W 1035-… L
8,000 H 1035-0800 2016 R • 3,9 8 - 9 16 20 28 76
9,000 H 1035-0900 2016 R • 3,9 9 - 10 16 20 28 76

10,000 H 2850-1000 2516 R • 5 10 - 11 16 25 35 83 W 2850-… L
11,000 H 2850-1100 2516 R • 5 11 - 12 16 25 35 83
12,000 H 2850-1200 3016 R • 5 12 - 13 16 30 40 88
13,000 H 2850-1300 3016 R • 5 13 - 14 16 30 40 88

14,000 H 3570-1400 3516 R • 7 14 - 16 16 35 45 93 W 357.-…L
16,000 H 3570-1600 4016 R • 7 16 - 18 16 40 50 98
18,000 H 3570-1800 4516 R • 7 18 - 20 16 45 55 103
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• складская позиция           

Образец для заказа: 1 шт. H 1035-0700 2016 R = номер для заказа: 20021 7,000

Запчасти
Страница 48-49

Выбор геометрии и 
сплава
Страница 59-60

1-режущая пластина  Ø 7 - 20 мм
внутренний подвод СОЖ

Отверстие для подвода СОЖ
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Точный расточный инструмент с радиальной регулировкой  до мкм

Артикул №
20022

Код Номер чертежа b Ø D Ø d S L1 L Режущие пластины

10,000 H 1035-1000 2516 R • 3,9 10 - 11 16 25 35 83 W 1035-… L
11,000 H 1035-1100 2516 R • 3,9 11 - 12 16 25 35 83
12,000 H 1035-1200 3016 R • 3,9 12 - 13 16 30 40 88
13,000 H 1035-1300 3016 R • 3,9 13 - 14 16 30 40 88

14,000 H 2850-1400 3516 R • 5 14 - 15 16 35 45 93 W 2850-… L
15,000 H 2850-1500 3516 R • 5 15 - 16 16 35 45 93
16,000 H 2850-1600 4016 R • 5 16 - 17 16 40 50 98
17,000 H 2850-1700 4016 R • 5 17 - 18 16 40 50 98
18,000 H 2850-1800 4516 R • 5 18 - 19 16 45 55 103
19,000 H 2850-1900 4516 R • 5 19 - 20 16 45 55 103

20,000 H 3570-2000 5020 R • 7 20 - 22 20 50 65 115 W 357.-…L
22,000 H 3570-2200 5520 R • 7 22 - 24 20 55 70 120
24,000 H 3570-2400 6020 R • 7 24 - 26 20 60 75 125

26,000 H 4090-2600 6520 R • 9 26 - 28 20 65 80 130 W 409.-…L
28,000 H 4090-2800 7020 R • 9 28 - 30 20 70 85 135
30,000 H 4090-3000 7520 R • 9 30 - 32 20 75 90 140
32,000 H 4090-3200 8020 R • 9 32 - 34 20 80 95 145
34,000 H 4090-3400 8525 R • 9 34 - 36 25 85 105 161
36,000 H 4090-3600 9025 R • 9 36 - 38 25 90 110 166
38,000 H 4090-3800 9525 R • 9 38 - 40 25 95 115 171

• складская позиция           

Образец для заказа: 1 шт.  H 1035-1000 2516 R = номер для заказа: 20022 10,000

Рекомендации
по применению
Страница 61

Инструкция по 
регулировке
Страница 50

Бланк запроса 
для специального 
инструмента
Страница 108

2-режущие пластины  Ø 10 - 40 мм
внутренний подвод СОЖ
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Выход СОЖ
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Точный расточный инструмент с радиальной регулировкой  до мкм

Запчасти
1-режущая пластина

Инструмент S Tx DSF DS Tx-bits V Размер 
под ключ G D

H 1035-0700 …. R E 1100 Tx 5 E 5400-5 E 5000 Tx 5-bit E 2450-1 0,7 E 2608-1 E 2649-1
H 1035-0800 …. R E 1100 Tx 5 E 5400-5 E 5000 Tx 5-bit E 2450-2 0,7 E 2608-2 E 2649-1
H 1035-0900 …. R E 1100 Tx 5 E 5400-5 E 5000 Tx 5-bit E 2450-3 0,7 E 2608-3 E 2649-1

H 2850-1000 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-1 0,9 E 2610-2 E 2649-2
H 2850-1100 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-2 0,9 E 2610-2 E 2649-2
H 2850-1200 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-2 0,9 E 2610-3 E 2649-2
H 2850-1300 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-3 0,9 E 2610-4 E 2649-2

H 3570-1400 …. R E 1060 Tx 8 E 5400-8 E 5001 Tx 8-bit E 2108-1 1,3 E 2612-1 E 2649-3
H 3570-1600 …. R E 1060 Tx 8 E 5400-8 E 5001 Tx 8-bit E 2108-2 1,3 E 2612-1 E 2649-3
H 3570-1800 …. R E 1060 Tx 8 E 5400-8 E 5001 Tx 8-bit E 2108-2 1,3 E 2612-2 E 2649-3

Указание: система крепления S  включает в себя:
1 зажимной элемент (прихват), 1 стопорное кольцо, 1 крепежный винт

S Система крепления
Tx Отвертка Torx ( для зажима прихватки и управления регулировочным элементом)
DS Динамометрический регулируемый ключ (E5000.../ Е5001…)
DSF Динамометрический ключ  (E 5400…)
Tx-bits Torx-bits
V Регулировочный элемент (конический винт)
Размер под
ключ Ключ с внутренним шестигранником
G Резьбовая шпилька
D Прижимная вставка

Номера для заказа запчастей см. стр. 105-107
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Инструмент для 
прецизионного растачивания
Точный расточный инструмент с радиальной регулировкой  до мкм

Запчасти
2-режущие пластины

Инструмент S Tx DSF DS Tx-bits V Размер 
под ключ G D

H 1035-1000 …. R E 1100 Tx 5 E 5400-5 E 5000 Tx 5-bit E 2450-2 0,7 E 2608-1 E 2649-1
H 1035-1100 …. R E 1100 Tx 5 E 5400-5 E 5000 Tx 5-bit E 2450-2 0,7 E 2608-2 E 2649-1
H 1035-1200 …. R E 1100 Tx 5 E 5400-5 E 5000 Tx 5-bit E 2450-3 0,7 E 2608-3 E 2649-1
H 1035-1300 …. R E 1100 Tx 5 E 5400-5 E 5000 Tx 5-bit E 2450-3 0,7 E 2608-3 E 2649-1

H 2850-1400 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-1 0,9 E 2610-2 E 2649-2
H 2850-1500 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-1 0,9 E 2610-2 E 2649-2
H 2850-1600 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-2 0,9 E 2610-2 E 2649-2
H 2850-1700 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-2 0,9 E 2610-3 E 2649-2
H 2850-1800 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-3 0,9 E 2610-3 E 2649-2
H 2850-1900 …. R E 1085 Tx 6 E 5400-6 E 5000 Tx 6-bit E 2323-4 0,9 E 2610-4 E 2649-2

H 3570-2000 …. R E 1060 Tx 8 E 5400-8 E 5001 Tx 8-bit E 2108-1 1,3 E 2612-1 E 2649-3
H 3570-2200 …. R E 1060 Tx 8 E 5400-8 E 5001 Tx 8-bit E 2108-2 1,3 E 2612-1 E 2649-3
H 3570-2400 …. R E 1060 Tx 8 E 5400-8 E 5001 Tx 8-bit E 2108-2 1,3 E 2612-2 E 2649-3

H 4090-2600 …. R E 1040 Tx 15 E 5400-15 E 5001 Tx 15-bit E 2109-1 1,5 E 2614-1 E 2649-4
H 4090-2800 …. R E 1040 Tx 15 E 5400-15 E 5001 Tx 15-bit E 2109-1 1,5 E 2614-1 E 2649-4
H 4090-3000 …. R E 1040 Tx 15 E 5400-15 E 5001 Tx 15-bit E 2109-2 1,5 E 2614-1 E 2649-4
H 4090-3200 …. R E 1040 Tx 15 E 5400-15 E 5001 Tx 15-bit E 2109-3 1,5 E 2614-2 E 2649-4
H 4090-3400 …. R E 1040 Tx 15 E 5400-15 E 5001 Tx 15-bit E 2109-3 1,5 E 2614-2 E 2649-4
H 4090-3600 …. R E 1040 Tx 15 E 5400-15 E 5001 Tx 15-bit E 2109-5 1,5 E 2614-2 E 2649-4
H 4090-3800 …. R E 1040 Tx 15 E 5400-15 E 5001 Tx 15-bit E 2109-5 1,5 E 2614-2 E 2649-4

Номера для заказа запчастей см. стр. 105-107
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Инструкция по регулировке

Система регулирования
Точный расточный инструмент с радиальной регулировкой  до мкм

1. Замена пластин

Разборка

ослабить крепление (1-2 оборота) и снять старую пластину

очистить посадочное место под пластину

Регулировочный элемент отвернуть на 1-2 оборота

Сборка

Установить новую пластину

прижать пластину к посадочному месту и слегка затянуть креплением:
Torx 5 с   40 Нсм  Torx   6 с 60 Нсм
Torx 8 с 100 - 120 Нсм  Torx 15 с 250 - 300 Нсм
 

2. Регулировка режущих пластин

Закрепить инструмент в налодочном устройстве

Режущую пластину по диаметру отрегулировать до номинального размера 0,05 мм

Жестко затянуть комплектом крепления с необходимым крутящим моментом.
Для этого рекомендуется применение динамометрического ключа:
E 5000  диапазон     20 - 120 Н/см E 5400-5  жестко 45 Н/см для Tx5 E 5400-8   жестко140 Нсм  для Tx8
E 5001 диапазон    100 - 600 Н/см E 5400-6  жестко 70 Н/см для Tx6 E 5400-15  жестко 345 Нсм  для Tx15

Отрегулировать режущую пластину на окончательный размер (никакой дотяжки комплекта крепления 
не требуется!)

Моменты затяжки для крепежных элементов

Инструмент Система крепления
Момент затяжки

(Нсм)
Torx

H 1035 E 1100 45 Tx 5

H 1730 E 3441 45 Tx 5

H 2850 E 1085 / E 1112 70 Tx 6

H 3570 E 1060 140 Tx 8

H 4090 E 1040 345 Tx 15

Регулировочный элемент
(винт)

Зажимной элемент

Прижимная вставка

Резьбовая шпилька

Режущая пластина



      22,2   + 0,1       23,8   + 0,1       22,5   + 0,1

        22               24
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Пример применения

Обработка: крепежные отверстия

Заготовка Корпусная деталь (отверстия Ø 22,2 / 22,5 / 23,8 по 1x)

Обрабатываемый материал Сталь 50

Инструмент Стандартный инструмент для точной отделочной расточки
H 3570-2200 5520 R

Неперетачиваемые пластины W 3570-0418 1000 L (2x)

Режущий материал G 26

Скорость резания Vc = 150 м/мин

Подача f    = 0,25 мм

Внутреннее охлаждение да

Примечание: вследствие большого диапазона(Ø 22 - 24) для всех 3 отверстий (на Ø 18 черновая обработка) используется 
один инструмент

регулируемый
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универсально
Укороченные резцовые вставки ISO при решении конкретных задач для заказчика по
инструменту предлагают максимум универсальности.

Именно для инструмента большого диамера и с помощью относительно несложной резцовой вставки
можно изготавливать базовый инструмент.
При этом базовая подложка может изготавливаться частично из алюминия или незакаленной стали. 
Такой метод во многих случаях экономит не только материал, но и затраты.  Возможное биения можно 
просто компенсировать за счет осевой и радиальной регулировки укороченных резцовых вставок. 

Специально при радиальной регулировке укороченные резцовые вставки компании 
Hollfelder-Gühring Cutting Tools имеют существенное отличие, но при этом размеры 
соответствуют ISO-DIN. 

В то время, как на других укороченных резцовых вставках ISO-DIN регулирвка диаметра происходит
обычно с помощью прижимного винта или посредством затратной подложки, регулировка наших
вставок на диаметр обработки удобно и очень точно реализуется с помощью перемещения
конического винта.

Укороченные резцовые вставки
регулировка до мкм с помощью конического винта

Регулирование коническим винтом
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Преимущества укороченных резцовых вставок Hollfelder-GüHrinG :

Укороченные резцовые вставки, а также режущая часть  при регулировке жестко фиксируются 
в базовой части или посадочном месте пластины, угловое положение режущей части также 
остается без изменений, что как раз очень важно при изготовлении плеча 90°. Эта форма 
монтажа обеспечивает оптимальную стабильность соединения основы и укороченной резцовой 
вставки. 

Уже начиная с диаметра отверстия 20 мм с помощью укороченных резцовых вставок  компании 
Hollfelder-GüHrinG CuttinG tools можно изготавливать инструмент для внтуренней обработки 
в соответствии с самыми высокими требованиями по точности и качеству. Обзор монтажных размеров 
и минимальных диаметров вы найдете на стр. 55.

Укороченные резцовые вставки ISO-DIN 

HoLLFELDER-GüHRiNG CuTTiNG TooLS 

нерегулируемый угол

Регулирование коническим винтом сверху

регулируевмый угол

непрелегание к плоскости корпуса 
инструмента

Недостатки: Изменяется угол в плане

плотное прилегание к плоскости 
корпуса инструмента

Преимущества: неизменный угол в плане

Укороченные резцовые вставки
Регулировка до мкм с помощью конического винта
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Укороченные резцовые вставки
регулировка до мкм с помощью конического винта

Артикул №
20040

Код Номер чертежа b f l e h1 h t d1 Режущие пластины*

8,000 H 1035-2088 0890 R • 3,9 8 25 12 6 8,5 3,5 4 W 1035-…L
CBFP R 06 CA-04

10,000 H 2850-2588 1090 R • 5 10 32 17 8 11 4,5 4,5 W 2850-…L
CBFP R 08 CA-05

12,000 H 3570-3088 1290 R • 7 12 40 17 8 11 4,5 4,5 W 3570-…L
CBFP R 08 CA-07

14,000 H 4090-3588 1490 R • 9 14 50 20 10 14 5 7 W 4090-…L
CBFP R 10 CA-09

H 3570-3088 1290 R/L отсутствует в стандарте iSo

Артикул №
20041

Код Номер чертежа b f l e h1 h t d1 Режущие пластины*

8,000 H 1035-2088 0890 L • 3,9 8 25 12 6 8,5 3,5 4 W 1035-…R
CBFP L 06 CA-04

10,000 H 2850-2588 1090 L • 5 10 32 17 8 11 4,5 4,5 W 2850-…R
CBFP L 08 CA-05

12,000 H 3570-3088 1290 L • 7 12 40 17 8 11 4,5 4,5 W 3570-…R
CBFP L 08 CA-07

14,000 H 4090-3588 1490 L • 9 14 50 20 10 14 5 7 W 4090-…R
CBFP L 10 CA-09
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• складская позиция  • краткосрочное изготовление                   

Образец для заказа: 1 шт. H 1035-2088 0890 R = номер для ззаказа: 20040 8,000

Запчасти
Страница 56

Угол в плане 90° 
* Левые укороченые резцовые вставки необходимо оснащать
правыми пластинами, а правые укороченные резцовые вставки -
левыми пластинами!

регулируемые
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Монтажные размеры:

Тип-Номер f h1 h t e Rмакс m lмакс

H 1035-2088 0890 R/L 8 6 8,5 3,5 12 1,5 M 3,5 5
CBFP R/L 06 CA-04
H 2850-2588 1090 R/L 10 8 11 4,5 17 2,5 M 4 6
CBFP R/L 08 CA-05
H 3570-3088 1290 R/L 12 8 11 4,5 17 4 M 4 8
CBFP R/L 08 CA-07
H 4090-3588 1490 R/L 14 10 14 5 20 4 M 6 9
CBFP R/L 10 CA-09

D1 =     h1
2 + ( x + i )2 . 2X = D / 2 - f

1-режущая пластина

Тип-Номер 1-режущая пластина 2-режущие пластины 3-режущие пластины

возможно от Ø возможно от Ø возможно от Ø
H 1035-2088 0890 R/L 20 25 35
CBFP R/L 06 CA-04
H 2850-2588 1090 R/L 25 30 40
CBFP R/L 08 CA-05
H 3570-3088 1290 R/L 30 35 45
CBFP R/L 08 CA-07
H 4090-3588 1490 R/L 35 40 50
CBFP R/L 10 CA-09

Выбор геометрии и 
сплава
Страница 59-60

Рекомендации
по применению
Страница 61

Бланк запроса 
для специального 
инструмента
Страница 108

Монтажные размеры

Ось

Ось

Укороченные резцовые вставки
регулировка до мкм с помощью конического винта



G

Tx

V

SW

M

A

S
V

TX / SW

56

Запчасти

Инструмент S Tx V Tx / SW G M A

H 1035-2088 0890 R E 1100 Tx 5 E 3007 Tx 5 E 2611-1 E 2613-1 E 2619-2
H 1035-2088 0890 L E 1120 Tx 5
CBFP R/L 06 CA-04

H 2850-2588 1090 R/L E 1112 Tx 6 E 2986 Tx 6 E 2611-2 E 2613-2 E 2619-2
CBFP R/L 08 CA-05

Размер под ключ

H 3570-3088 1290 R/L E 1060 Tx 8 E 3093 1,3 E 2611-2 E 2613-2 E 2619-2
CBFP R/L 08 CA-07

Размер под ключ

H 4090-3588 1490 R/L E 1040 Tx 15 E 2997 1,5 E 2611-3 E 2613-3 E 2619-3
CBFP R/L 10 CA-09

Указание: система крнепления S  включает в себя:
1 зажимной элемент (прихват), 1 стопорное кольцо, 1 крепежный винт

S Система крепления
Tx Отвертка Torx ( для зажима прихватки и управления регулировочным элементом)
V Регулировочный элемент (конический винт)
Размер под
ключ Ключ с внутренним шестигранником
M  Крепежный винт
G Осевой регулировочный элемент 
A Шайба

Номера для заказа запчастей см. стр. 105-107

Укороченные резцовые вставки
регулировка до мкм с помощью конического винта
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Обработка: отверстия (цилиндры)

Заготовка Блок цилиндров

Обрабатываемый Al Si 9 Cu 3
материал
Инструмент Однорядная расточная оправка с укороченными резцовыми вставками

Черновая и чистовая обработка с контропорой, 3 опорные точки

Режущая пластина W 1035-0400 0000 R и L

Режущий материал PKD

Скорость резания Vc = 280 м/мин

Подача на зуб f = 0,08 мм/об (  )
f = 0,12 мм/об (    )

Внутреннее да
охлаждение

Обработка: седла клапана

Заготовка Головка блока цилиндров

Обрабатываемый Al Si 10
материал
Инструмент Ступенчатый расточной инструмент

с НМ хвостовиком

Режущая пластина W 2850-…. …. L
с сопутствующей геометрией режущей кромки

Режущий материал PKD

Скорость резания Vc = 300 м/мин

Подача f = 0,1 мм/об

Внутреннее да
охлаждение

Примеры применения
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...эффективно
Основой нашего инструмента являются неперетачиваемые пластины, используемый сплав и по-
крытия соответствуют при этом новейшему уровню техники и обеспечивают
производительность обработки на самом высоком уровне.

Комбинация из точно изготовленного посадочного места пластины, жесткого крепежного элемента и пре-
цизионно отшлифованной неперетачиваемой пластины обеспечивает оптимальные условия для плав-
ной работы инструмента и связанное с этим превосходное качество поверхности на заготовке. Разработ-
ка стандартных режущих элементов ориентирована на многообразие случаев применения. Благодаря
выбору соответствующей геометрии стружколома технологически надежно можно обрабатывать трудно-
обрабатываемые длинностружечные материалы. Сделать выбор соответствующей комбинации
из сплава / покрытия и геометрии режущей пластины для вашего случая поможет таблица ниже. Наши 
рекомендации по применению на стр. 60 - 61 дополнительно помогут
Вам в эффективном использовании инструмента.

Наличие большого количества наших стандартных пластин на складе поможет вам сократить
ненужные складские запасы и уменьшат финансовые влажения.

Наряду с нашей стандартной программой мы предлагаем также другие сплавы и геометрии
режущих кромок по вашему запросу. Специально подобранные для конкретного случая
сопутствующие геометрии режущих пластин во многих случаях обеспечивают улучшение качества по-
верхности, увеличение подачи при неизменной высокой точности и сокращении времени на
обработку. Еще один пример, как мы помогаем нашим клиентам повышать производительность.

Дополнительной возможностью для решения сложных задач по обработке является ипользова-
ние профильных пластин.
Узкие допуски заготовки и сложная геометрия при этом легко интегрируется в профильную пластину и
гарантирует оптимальный результат обработки. Некоторые примеры для возможных случаев примене-
ния вы найдете на стр. 70.

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного сверлильного 
инструмента и укороченных резцовых вставок
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Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного

инструмента и укороченных резцовых вставок

Режущий материал Структура режущего материала Материал заготовки

Название марки Основание Покрытие С
та

ль

Н
ер

ж
ав

ею
щ

ая
 с

та
ль

С
ер

ы
й 

чу
гу

н

Ц
ве

тн
ы

е 
м

ет
ал

лы

тя
ж

ел
о 

об
р

аб
ат

ы
в.

р
ез

ан
ие

м
М

ат
ер

иа
лы

За
ка

ле
нн

ы
е 

ст
ал

и

P10 P10 без покрытия  n

Стружколом -1000
-1011

P40 P40 без покрытия  n

Стружколом -1000
-1011

K10 K10 без покрытия  n  n  n

Стружколом -1000
-1011

-1620
-1611

 -1620*
-1611

G12 K10 TiAlN 
многослойн. PVD  n t  n t  n

Стружколом -1620
-1611

-1000
-1011

-1620
-1611

G16 P40 TiAlN 
многослойн. PVD  n  n t  n  n

Стружколом -1000
-1011

-1000
-1011

-1000
-1011

G26 P40 TiN PVD  n  n

Стружколом -1000
-1011

-1620
-1611

PKD Размер зерна 10 мкм

Стружколом -0000
-0011 

-1011

PCBN t  n t  n 

Стружколом -0000
-0011 

-1011 -0000
-0011 

-1011

 = очень хорошо пригоден        = пригоден        = не пригоден       * = для титановых материалов       t = без СОЖ       n = с СОЖ
Другие режущие материалы, покрытия и геометрия по запросу.

Режущий материал HM / HM Покрытие / PKD / PCBN

Выбор марки                         

Рекомендация по по выбору режущей геометрии Режущая геометрия  
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Гр
уп

пы
 о

б
р

аб
о

тк
и

р
ез

ан
и

ем

Обрабатываемый 
материал

Состав/структура
Проч-
ность
при

разрыве

Твер-
дость

Скорость 
резания

Рекомен-
дации по
режущим 
материа-

лам

Подача fz мм/зуб

RM
(MPa)

HB
HRC

Vc
m/min

Режущие пластины

W 1035- W 1730- W 1733- W 2850- W 2853- W 3570- W 3573- W 4090- W 4093-

1.1 C = 0,1  -0,25 отжиг, длинноструж. 420 125 100-160 G26/G16 0,02-0,08 0,02-0,08 0,02-0,10 0,04-0,12 0,04-0,12 0,05-0,15 0,05-0,15 0,07-0,20 0,07-0,20

1.2 C = 0,1  -0,25 отжиг, короткоструж. 420 125 100-160

2.1 Нелегиров. сталь C = 0,25-0,55 отжиг, длинноструж. 620 190 90-150

2.2 Стальное литье C = 0,25-0,55 отжиг, короткоструж. 640 190 100-160

3 Автоматная сталь C = 0,25  -0,55    улучшенная 850 250 90-150

4 C = 0,25  -0,8                отжиг 915 270 80-140

5 C = 0,25  -0,8      улучшенная 1020 300 75-125

6 отжиг 610 180 90-140

7
Низколегир. сталь

Стальное литье
улучшенная 930 275 60-110

8 Автоматная сталь улучшенная 1020 300 60-110

9 улучшенная 1190 350 60-100

10
Высоколегир. сталь

Стальное литье
отжиг 680 200 60-110

11
Высоколегир.

инструмент.сталь
закаленная и с отпуском 1100 325 50-90

12-13
Нержав. сталь

и стальное литье

феррит./мартенситн. отжиг 680 200 50-90

мартенситная 810 240 40-80

14.1
Нержав. сталь

аустенитная,       закаленная 610 180 40-80 G26/G12

14.2 аустенит./ферритн. (дуплекс) 880 260 40-80

15
Серый чугун

перлитный/ферритный 180 110-160 G12/K10

16 перилит. (мартенсит.) 260 100-150

17 Чугун с 

 шаров. графитом

ферритный 160 80-130 G26/G16/

18 перлитный 250 70-120 G12

19
Ковкий чугун

ферритный 130 90-150 G26/G16

20 перлитный 230 80-140

21 Алюминий

Деформируемый сплав

не отверждаемый 60 -1000 K10/PKD

22 отверждаемый 100 -800

23
Алюминий

Литейный сплав

<12% Si      не отверждаемый 75 -1000

24 <12% Si             отверждаемый 90 -800

25 >12% Si    не отверждаемый 130 -600 PKD

26 Медь

Медный сплав

(Бронза, латунь)

Автомат. сплав, Pb >1% 110 70-120 G12/K10

27 CuZn, CuSnZn 90 70-120

28 Cu без свинца, медь/электролит. медь 100 70-120

29 Неметаллич.

материалы

Дуропласты -200 K10/PKD

30 Стеклопластики -200

31

Термостойкие

сплавы

Базис Fe                       отжиг 200 30-50 G26/G16

32 отверждаемый 230 30-50

33 Базис Ni- или Co          отжиг 250 20-40

34 отверждаемый 350 20-40

35 пролитое 320 20-40

36 Титановые 

сплавы 

Чистый титан 400 20-40 K10

37 Сплавы Alpha-Beta 1050 20-30

38 Закаленные 

стали
50-62 80-150 PCBN

39

Указанные значения являются ориентировочными
и сильно зависят от жёсткости станков, приспособлений и заготовок.

Режимы резания
Пластины для точного расточного инструмента
и укороченных резцовых вставок
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Ориентировочные значения получаемой шероховатости

Для выбора подачи на зуб (fz) просим обратить ваше внимание на нижеследующую таблицу
„Ориентировочные значения получаемой шероховатости“.

Геометрия режущих кромок обеспечивает во многих случаях улучшение качества поверхности
и увеличение параметров подачи при неизменной высокой скорости.

Ориентировочные значения получаемой шероховатости в зависимости от подачи и угла при вершине

Радиус при вершине 1,2 мм

Радиус при вершине 0,8 мм

Радиус при вершине 0,4 мм

Радиус при вершине 0,2 мм

Радиус при вершине 0,05 мм

Шероховатость

П
од

ач
а 

на
 з

уб

(мм)

Rz мкм
Ra мкм
Rt  мкм

Рекомендация по применению
Пластины для точного расточного инструмента

и укороченных резцовых вставок
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• складская позиция  • краткосрочное изготовление          

Образец для заказа: 1 шт. W 1035-0012 1000 L G12 = номер для заказа: 20400 10,350

Выбор геометрии и 
сплава
Страница 59-60

Рекомендации
по применению
Страница 61

Сменные режущие пла-
стины с покрытием НМ
W 1035-…. …. L
Режущая пластина
PKD-Fullface
W 1035-…. …. L

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного
инструмента и укороченных резцовых вставок

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20100 20101 20102 20400 20402 20404

без покрытия с покрытием
Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26

10,350 W 1035-0012 1000 L 0,05 10 • • • • • •
10,351 W 1035-0212 1000 L 0,2 10 • • • • • •
10,352 W 1035-0012 1620 L 0,05 16 • • • • • •
10,353 W 1035-0212 1620 L 0,2 16 • • • • • •

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20106 20107 20108 20405 20407 20409

с дополнительной режущей кромкой без покрытия с покрытием

Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26
10,350 W 1035-0012 1011 L 0,05 10 • • • • • •
10,351 W 1035-0212 1011 L 0,2 10 • • • • • •
10,352 W 1035-0012 1611 L 0,05 16 • • • • • •
10,353 W 1035-0212 1611 L 0,2 16 • • • • • •

Артикул №
20112

Код Номер чертежа R AL° PKD
10,350 W 1035-0000 0000 L 0,05 0 •
10,351 W 1035-0200 0000 L 0,2 0 •
10,352 W 1035-0400 0000 L 0,4 0 •

Артикул №
с дополнительной режущей кромкой 20113
Код Номер чертежа R AL° PKD

10,350 W 1035-0000 0011 L 0,05 0 •
10,351 W 1035-0200 0011 L 0,2 0 •
10,352 W 1035-0400 0011 L 0,4 0 •

Режущая  пластина W 1035-…. …. L

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу
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• складская позиция  • краткосрочное изготовление          

Образец для заказа: 1 шт.  W 1730-0008 1000 L G12 = номер для заказа: 20410 17,300

Сменные режущие 
пластины
с покрытием НМ
W 1730-…. …. L

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного

инструмента и укороченных резцовых вставок

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20114 20115 20116 20410 20412 20414

без покрытия с покрытием
Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26

17,300 W 1730-0008 1000 L 0,05 10 • • • • • •
17,301 W 1730-0208 1000 L 0,2 10 • • • • • •
17,302 W 1730-0008 1620 L 0,05 16 • • • • • •
17,303 W 1730-0208 1620 L 0,2 16 • • • • • •

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20120 20121 20122 20415 20417 20419

с дополнительной режущей кромкой без покрытия с покрытием

Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26
17,300 W 1730-0008 1011 L 0,05 10 • • • • • •
17,301 W 1730-0208 1011 L 0,2 10 • • • • • •
17,302 W 1730-0008 1611 L 0,05 16 • • • • • •
17,303 W 1730-0208 1611 L 0,2 16 • • • • • •

Артикул №
20126

Код Номер чертежа R AL° PKD
17,300 W 1730-0000 0000 L 0,05 0 •
17,301 W 1730-0200 0000 L 0,2 0 •
17,302 W 1730-0400 0000 L 0,4 0 •

Артикул №
с дополнительной режущей кромкой 20127
Код Номер чертежа R AL° PKD

17,300 W 1730-0000 0011 L 0,05 0 •
17,301 W 1730-0200 0011 L 0,2 0 •
17,302 W 1730-0400 0011 L 0,4 0 •

Режущая  пластина W 1730-…. …. L

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу
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Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного
инструмента и укороченных резцовых вставок

64

• складская позиция  • краткосрочное изготовление          

Образец для заказа: 1 шт. W 1733-0008 1000 L G12 = номер для заказа: 20420 17,330

Выбор геометрии и 
сплава
Страница 59-60

Рекомендации
по применению
Страница 61

Реж.пластина
PKD-Fullface
W 1733-…. …. L

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного
инструмента и укороченных резцовых вставок

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20128 20129 20130 20420 20422 20424

без покрытия с покрытием
Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26

17,330 W 1733-0008 1000 L 0,05 10 • • • • • •
17,331 W 1733-0208 1000 L 0,2 10 • • • • • •
17,332 W 1733-0008 1620 L 0,05 16 • • • • • •
17,333 W 1733-0208 1620 L 0,2 16 • • • • • •

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20134 20135 20136 20425 20427 20429

с дополнительной режущей кромкой без покрытия с покрытием

Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26
17,330 W 1733-0008 1011 L 0,05 10 • • • • • •
17,331 W 1733-0208 1011 L 0,2 10 • • • • • •
17,332 W 1733-0008 1611 L 0,05 16 • • • • • •
17,333 W 1733-0208 1611 L 0,2 16 • • • • • •

Артикул №
20140

Код Номер чертежа R AL° PKD
17,330 W 1733-0000 0000 L 0,05 0 •
17,331 W 1733-0200 0000 L 0,2 0 •
17,332 W 1733-0400 0000 L 0,4 0 •

Артикул №
с дополнительной режущей кромкой 20141
Код Номер чертежа R AL° PKD

17,330 W 1733-0000 0011 L 0,05 0 •
17,331 W 1733-0200 0011 L 0,2 0 •
17,332 W 1733-0400 0011 L 0,4 0 •

Режущая  пластина W 1733-…. …. L

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу
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• складская позиция  • краткосрочное изготовление          

Образец для заказа: 1 шт.  W 2850-0214 1000 L G12 = номер для заказа: 20430 28,500

Сменные режущие 
пластины
с покрытием НМ
W 2850-…. …. L

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного

инструмента и укороченных резцовых вставок

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20143 20144 20145 20430 20432 20434

без покрытия с покрытием
Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26

28,500 W 2850-0214 1000 L 0,2 10 • • • • • •
28,501 W 2850-0414 1000 L 0,4 10 • • • • • •
28,502 W 2850-0214 1620 L 0,2 16 • • • • • •
28,503 W 2850-0414 1620 L 0,4 16 • • • • • •

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20149 20150 20151 20435 20437 20439

с дополнительной режущей кромкой без покрытия с покрытием

Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26
28,500 W 2850-0214 1011 L 0,2 10 • • • • • •
28,501 W 2850-0414 1011 L 0,4 10 • • • • • •
28,502 W 2850-0214 1611 L 0,2 16 • • • • • •
28,503 W 2850-0414 1611 L 0,4 16 • • • • • •

Артикул № Артикул №
20155 20156

Код Номер чертежа R AL° PKD CBN
28,500 W 2850-0000 0000 L 0,05 0 • •
28,501 W 2850- 0200 0000 L 0,2 0 • •
28,502 W 2850-0400 0000 L 0,4 0 • •

Артикул № Артикул №
с дополнительной режущей кромкой 20157 20158
Код Номер чертежа R AL° PKD CBN

28,500 W 2850-0000 0011 L 0,05 0 • •
28,501 W 2850-0200 0011 L 0,2 0 • •
28,502 W 2850-0400 0011 L 0,4 0 • •

Режущая  пластина W 2850-…. …. L

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу
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• складская позиция  • краткосрочное изготовление          

Образец для заказа: 1 шт. W 2853-0214 1000 L G12 = номер для заказа: 20440 28,530

Выбор геометрии и 
сплава
Страница 59-60

Рекомендации
по применению
Страница 61

Реж.пластина
PKD-Fullface
W 2853-…. …. L

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного
инструмента и укороченных резцовых вставок

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20160 20161 20162 20440 20442 20444

без покрытия с покрытием
Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26

28,530 W 2853-0214 1000 L 0,2 10 • • • • • •
28,531 W 2853-0414 1000 L 0,4 10 • • • • • •
28,532 W 2853-0214 1620 L 0,2 16 • • • • • •
28,533 W 2853-0414 1620 L 0,4 16 • • • • • •

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20166 20167 20168 20445 20447 20449

с дополнительной режущей кромкой без покрытия с покрытием

Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26
28,530 W 2853-0214 1011 L 0,2 10 • • • • • •
28,531 W 2853-0414 1011 L 0,4 10 • • • • • •
28,532 W 2853-0214 1611 L 0,2 16 • • • • • •
28,533 W 2853-0414 1611 L 0,4 16 • • • • • •

Артикул № Артикул №
20172 20173

Код Номер чертежа R AL° PKD CBN
28,530 W 2853-0000 0000 L 0,05 0 • •
28,531 W 2853-0200 0000 L 0,2 0 • •
28,532 W 2853-0400 0000 L 0,4 0 • •

Артикул № Артикул №
с дополнительной режущей кромкой 20174 20175
Код Номер чертежа R AL° PKD CBN

28,530 W 2853-0000 0011 L 0,05 0 • •
28,531 W 2853-0200 0011 L 0,2 0 • •
28,532 W 2853-0400 0011 L 0,4 0 • •

Режущая  пластина W 2853-…. …. L

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу
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• складская позиция  • краткосрочное изготовление          

Образец для заказа: 1 шт.  W 3570-0218 1000 L G16 = номер для заказа: 20452 35,700

Сменные режущие 
пластины
с покрытием НМ
W 3570-…. …. L

Режущая пластина 
с PKD
W 3570-…. …. L

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного

инструмента и укороченных резцовых вставок

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20176 20177 20178 20450 20452 20454

без покрытия с покрытием
Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26

35,700 W 3570-0218 1000 L 0,2 10 • • • • • •
35,701 W 3570-0418 1000 L 0,4 10 • • • • • •
35,702 W 3570-0218 1620 L 0,2 16 • • • • • •
35,703 W 3570-0418 1620 L 0,4 16 • • • • • •

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20182 20183 20184 20455 20457 20459

с дополнительной режущей кромкой без покрытия с покрытием

Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26
35,700 W 3570-0218 1011 L 0,2 10 • • • • • •
35,701 W 3570-0418 1011 L 0,4 10 • • • • • •
35,702 W 3570-0218 1611 L 0,2 16 • • • • • •
35,703 W 3570-0418 1611 L 0,4 16 • • • • • •

Артикул № Артикул №
20188 20189

Код Номер чертежа R AL° PKD CBN
35,700 W 3570-0013 0000 L 0,05 0 • •
35,701 W 3570-0213 0000 L 0,2 0 • •
35,702 W 3570-0413 0000 L 0,4 0 • •

Артикул № Артикул №
с дополнительной режущей кромкой 20190 20191
Код Номер чертежа R AL° PKD CBN

35,700 W 3570-0013 0011 L 0,05 0 • •
35,701 W 3570-0213 0011 L 0,2 0 • •
35,702 W 3570-0413 0011 L 0,4 0 • •

Режущая  пластина W 3570-…. …. L

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу
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• складская позиция  • краткосрочное изготовление          

Образец для заказа: 1 шт. W 4090-0225 1000 L G12 = номер для заказа: 20460 40,900

Рекомендации
по применению
Страница 61

Сменные пластины
с покрытием НМ
W 4090-…. …. L

Режущая пластина 
с PKD
W 4090-…. …. L

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного
инструмента и укороченных резцовых вставок

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20192 20193 20194 20460 20462 20464

без покрытия с покрытием
Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26

40,900 W 4090-0225 1000 L 0,2 10 • • • • • •
40,901 W 4090-0425 1000 L 0,4 10 • • • • • •
40,902 W 4090-0225 1620 L 0,2 16 • • • • • •
40,903 W 4090-0425 1620 L 0,4 16 • • • • • •

Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул № Артикул №
20198 20199 20200 20465 20467 20469

с дополнительной режущей кромкой без покрытия с покрытием

Код Номер чертежа R AL° P10 P40 K10 G12 G16 G26
40,900 W 4090-0225 1011 L 0,2 10 • • • • • •
40,901 W 4090-0425 1011 L 0,4 10 • • • • • •
40,902 W 4090-0225 1611 L 0,2 16 • • • • • •
40,903 W 4090-0425 1611 L 0,4 16 • • • • • •

Артикул № Артикул №
20204 20205

Код Номер чертежа R AL° PKD CBN
40,900 W 4090-0018 0000 L 0,05 0 • •
40,901 W 4090-0218 0000 L 0,2 0 • •
40,902 W 4090-0418 0000 L 0,4 0 • •
40,903 W 4090-0818 0000 L 0,8 0 • •

Артикул № Артикул №
с дополнительной режущей кромкой 20206 20207
Код Номер чертежа R AL° PKD CBN

40,900 W 4090-0018 0011 L 0,05 0 • •
40,901 W 4090-0218 0011 L 0,2 0 • •
40,902 W 4090-0418 0011 L 0,4 0 • •

Режущая  пластина W 4090-…. …. L

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу
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• складская позиция  • краткосрочное изготовление          

Образец для заказа: 1 шт. W 3573-0013 0000 L PKD = номер для заказа: 20208 35,730

Выбор геометрии и 
сплава
Страница 59-60

Рекомендации
по применению
Страница 61

Режущая пластина 
с PKD
W 3573-…. …. L
W 4093-…. …. L

Режущие пластины 
прецизионного исполнения для точного расточного

инструмента и укороченных резцовых вставок

Артикул № Артикул №
20208 20209

Код Номер чертежа R AL° PKD CBN
35,730 W 3573-0013 0000 L 0,05 0 • •
35,731 W 3573-0213 0000 L 0,2 0 • •
35,732 W 3573-0413 0000 L 0,4 0 • •

Artikel Nr. Artikel Nr.
с дополнительной режущей кромкой 20210 20211
Код Номер чертежа R AL° PKD CBN

35,730 W 3573-0013 0011 L 0,05 0 • •
35,731 W 3573-0213 0011 L 0,2 0 • •
35,732 W 3573-0413 0011 L 0,4 0 • •

Артикул № Артикул №
20212 20213

Код Номер чертежа R AL° PKD CBN
40,930 W 4093-0018 0000 L 0,05 0 • •
40,931 W 4093-0218 0000 L 0,2 0 • •
40,932 W 4093-0418 0000 L 0,4 0 • •
40,933 W 4093-0818 0000 L 0,8 0 • •

Артикул № Артикул №
с дополнительной режущей кромкой 20214 20215
Код Номер чертежа R AL° PKD CBN

40,930 W 4093-0018 0011 L 0,05 0 • •
40,931 W 4093-0218 0011 L 0,2 0 • •
40,932 W 4093-0418 0011 L 0,4 0 • •

Режущая  пластин W 3573-…. …. L
материал PKD- / PCBN

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу

Режущая  пластин W 4093-…. …. L
материал PKD- / PCBN

с дополнительной реж. кромкой

правое исполнение по запросу
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Режущие пластины. 
Специальные профили 
для точного сверлильного инструмента

Возможности применения нашего точного сверлильного инструмента могут быть расширены по
запросу с помощью специальных профильных пластин. Вследствие этого они наилучшим обра-
зом подходят, например, для следующего использования.

Плоское врезание Снятие двух фасок

с распределением резания

 Фаска / цекование

многозубые

Циркулярное врезание Фаска/ угловой радиус
(внутри и снаружи)

многозубые

 Выточка по торцу

с распределением резания
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Обработка: корпус редуктора
Комбинированный инструмент для 6 операций.
Все лезвия регулируемые.
Сменная укороченная резцовая вставка для различных типов редуктора.

Заготовка Корпус редуктора для ручной дрели

Обрабатываемый материал GD - Al Si 9 Cu 3  (DIN)

Инструмент Прецезионный расточной инструмент, инструмент для снятия фасок и обработки торцев

Число зубьев 6 , по одному на Ø

Режущая пластина Стандарт / для конкретного клиента

Режущий материал PKD / K10

Скорость резания Vc = 800 м/мин

Частота оборотов 4.900 об/мин

Скорость подачи 735 мм/мин

Подача на зуб fz = -0,15 мм/зуб

Глубина обработки 0,5 мм

Внутреннее охлаждение да

все регулируемые.

Пример применения
Специальный прецезионный расточной инструмент




