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Óêàçàòåëü

APPLITEC
Êàòàëîã ïðîäóêöèè

Èíñòðóìåíò âûñîêîãî êà÷åñòâà

äëÿ àâòîìàòîâ ïðîäîëüíîãî òî÷åíèÿ

Hochleistungs-Werkzeuge

fur Drehautomaten

High performance tooling

for automatic lathes
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Óêàçàòåëü
Ñåðèè

L R

310 320

330 340

710 720

730 740

750 760

770 780

7050 7060

Èíñòðóìåíò ñ áîëüøîé ïëàñòèíîé (äî 6 ìì)

Werkzeug mit breiter Wendeplatte (bis 6 mm)

Tool with large insert (up to 6 mm)
W750 W760 1.66-1.67

Äåðæàâêè ñïåöèàëüíîãî èñïîëíåíèÿ äëÿ ñòàíêîâ ôèðìû Tornos

Sonderhalter fur Tornos Maschinen

Special holders for Tornos machines
DECO / MICRO

Äåðæàâêè ñïåöèàëüíîãî èñïîëíåíèÿ

Sonderhalter fur versetzte Bearbeitung

Special holders for shifted machines
740Z / 760Z 1.74

Çàïàñíûå ÷àñòè

Ersatzteile

Spare parts
SPARE PARTS 1.75

Òåõíè÷åñêèå äàííûå è ìàðêè ñïëàâîâ

Schnittwerte und Sorten

Data and Grades
INFO 1.02-1.07

6.5

êóëà÷êîâîãî òèïà

fur kurvengesteuerte Maschinen

7

10.5
(11.5)

16

22

0°

3°

85°

88°

for cam driven machines

äëÿ òîêàðíûõ àâòîìàòîâ

1.08-1.11

1.12-1.15

1.16-1.21

1.22-1.35

1.36-1.57

1.58-1.61

1.62-1.65

TOP-line

ÑÅÐÈß

1.68-1.73
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ñèñòåìû!

ê àðòèêóëó äîáàâëÿåòñÿ - B

-B nach der Artikelreferenz hinzufügen

Óíèâåðñàëüíûé ïðî÷íûé òâåðäûé ñïëàâ ìåëêîçåðíèñòîãî ñïëàâà

Universal zahe Feinkorn-Sorten

Universal tough micro-grain grades

N (K20)
Áåç ïîêðûòèÿ
unbeschichtet

uncoated

TiN
ìåëêîçåðíèñòûé K20 + PVD ïîêðûòèå

ìK20 + PVD Beschichtung
ìK20 + PVD coating

ïðî÷íûé ñïëàâ ìåëêîçåðíèñòîãî êëàññà

ïåðâûé âûáîð ïðè èçãîòîâëåíèè òâ. ñïëàâà
áåç ïîêðûòèÿ

ïðèìåíÿåòñÿ äëÿ ðàáîòû â ðåæèìå

íåáëàãîïðèÿòíûõ óñëîâèÿõ ðåæèìàõ ðàáîòû

ìàðêà òâåðäîãî ñïëàâà äëÿ îáðàáîòêè

ìàòåðèàëîâ ñ íèçêîé ïðî÷íîñòüþ è ñ

âûñîêîé ñêëîííîñòüþ ê íàëèïàíèþ íà 

ðåæóùåé êðîìêå ïëàñòèíû

íå ïðåäíàçíà÷åí äëÿ îáðàáîòêè òèòàíîâûõ

ïðåâîñõîäíûé óíèâåðñàëüíûé òâ. ñïëàâ

ïåðâûé âûáîð äëÿ îáðàáîòêè ñòàëè

íåðæàâåþùåé ñòàëè è òèòàíîâûõ ñïëàâîâ

ñïëàâ ñ âûñîêîé êðàñíîñòîéêîñòüþ

zàhe Feinkorn-Sorte

beste Basis fur eine Beschichtung

geeignet fur unterbrochene Schnitte und 

andere ungünstige Bearbeitungs-

bedingungen

Sorte fur die Bearbeitung von weichen 

Werkstoffen mit Tendenz zur Bildung von 

Aufbauschneiden

sehr geringer Reibwert

fur die Bearbeitung von Titan nicht 

geeignet

beste Universal-Sorte

bestens geeignet fur die Bearbeitung 

von Stahl, rostfreiem Stahl und Titan

Legierungen

sehr gute Warmfestigkeit

tough micro-grain grade

f rst choice as base for coating

suitable for interrupted cut and other 

unfavourable machining conditions

grade for the machining of low resistance 

materials which causes edge build-up

very low friction ratio

not suitable for titanium machining

best universal grade

first choice for steel, stainless steel and 

titanium alloys machining

very good heat resistance

Èçíîñîñòîéêèé ñïëàâ ìåëêîçåðíèñòîãî êëàññà

Erschleissfeste Feinkorn-Sorten

Wear resistant micro-grain grades

HN (K10)
áåç ïîêðûòèÿ
unbeschichtet

uncoated

HTiN
ìåëêîçåðíèñòûé K10 + ïîêðûòèå PVD

ìK10 + PVD Beschichtung

ìK10 + PVD coating

èçíîñîñòîéêèé òâåðäûé ñïëàâ ìåëêî-

çåðíèñòîãî êëàññà

ðåêîìåíäîâàí äëÿ îáðàáîòêè ÷èñòîãî

òèòàíîâîãî ñïëàâà

íå ðåêîìåíäîâàí ê ïðèìåíåíèþ ïðè

ðàáîòå ñ ïåðåìåííîé ãëóáèíîé ðåçàíèÿ

è äðóãèõ íåáëàãîïðèÿòíûõ óñëîâèÿõ ðåçàíèÿ

ìàðêà òâåðäîãî ñïëàâà äëÿ îáðàáîòêè

ìàòåðèàëîâ ñ íèçêîé ïðî÷íîñòüþ è âûñîêîé

ñêëîííîñòüþ ê íàëèïàíèþ íà ðåæóùåé

î÷åíü íèçêèé êîýôôèöèåíò òðåíèÿ

íå ïðåäíàçíà÷åí äëÿ îáðàáîòêè òèòàíî-

 ìàðêà òâåðäîãî ñïëàâà ñ âûñîêîé èçíîñî-

äëÿ ëåãêèõ ðåæèìîâ îáðàáîòêè ñòàëè,

íåðæàâåþùåé ñòàëè è òèòàíîâûõ ñïëàâîâ

ïðè áëàãîïðèÿòíûõ óñëîâèÿõ ðàáîòû

verschleissfeste Feinkorn-Sorte

empfehlenswert fur die Bearbeitung von 

niedrig legiertem Titan

nicht geeignet fur unterbrochene Schnitte 

und andere ungunstige Bearbeitungs-

bedingungen

Sorte fur die Feinbearbeitung von 

weichen Werkstoffen mit Tendenz zur 

Bildung von Aufbauschneiden

sehr geringer Reibwert

fur die Bearbeitung von Titan nicht 

geeignet

sehr verschleissfeste Sorte

fur die Feinbearbeitung von Stahl, rost-

freiem Stahl und Titan Legierungen bei 

guten Bearbeitungsbedingungen

wear resistant micro-grain grade 

suitable for the machining of low alloyed 

titanium

not suitable for interrupted cut and other 

unfavourable machining conditions

grade for light machining of low resistance

materials which causes edge build-up

very low friction ratio

not suitable for titanium machining

very wear resistant grade

for light machining of steel, stainless steel 

and titanium alloys under favourable 

machining conditions

Òåõíè÷åñêèå äàííûå Òåõíè÷åñêèå äàííûå

Ïëàñòèíó ìîæíî çàìåíèòü íå ñíèìàÿ

äåðæàâêó ñî ñòàíêà

WSP-Austauschmöglichkeit in der 

machine, without removing the tool 

ñòðàíèöà

Seite

page

1.02

Çàïàòåíòîâàíàÿ ñèñòåìà

êðåïëåíèÿ Applitec

Applitec-Spannsystem mit 

verschobener Verzahnung

Applitec clamping system

with shifted teeth

Çàïàòåíòîâàíî

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A)

Standard Spannsystem (A)

Standard clamping system (A)

add -B after the article number

Ñèñòåìà êðåïëåíèÿ òèï B

Spannsystem Typ B

Clamping system type B

TiALN
ìåëêîçåðíèñòûé K20 + PVD ïîêðûòèå

ìK20 + PVD Beschichtung
ìK20 + PVD coating

HTiALN
ìåëêîçåðíèñòûé K10 + ïîêðûòèå PVD

ìK10 + PVD Beschichtung

ìK10 + PVD coating

Maschine, ohne Halter Ausbau

The insert can be changed in the 

holder

100% Æåñòêîñòü

ïðåðûâèñòîé ãëóáèíû ðåçàíèÿ è äðóãèõ ñïëàâîâ

êðîìêå ïëàñòèíû

âûõ ñïëàâîâ

 ñòîéêîñòüþ

TOP-lineTOP-line
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Âèäû ãåîìåòðèè ïëàñòèí: ðåêîìåíäàöèè ïî  ïðèìåíåíèþ

Spanformgeometrien : Anwendungs-Empfehlungen

Cutting geometries : application recommendations

âèäû ãåîìåòðèè ïëàñòèí: ðåêîìåíäàöèè ïî ïðèìåíåíèþ

Spanformgeometrien : Anwendungs-Empfehlungen

Cutting geometries : application recommendations

Ñåðèÿ 700 îòðåçíûå îïåðàöèè - abstechen - parting off

Ñåðèÿ 700 òî÷åíèå - Drehen - turning

âèäû ãåîìåòðèè ïëàñòèí

Spanformgeometrien
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ïåðâîíà÷àëüíûé âûáîð

1er Wahl

1st choice

ðåêîìåíäóåòñÿ (ñì. ïðèìå÷àíèÿ âíèçó ñòðàíèö)

empfohlen (siehe weitere Bemerkungen)

recommended (see remarks here under)

äëÿ õðóïêèõ è î÷åíü ìåëêèõ äåòàëåé

fur empfindliche und sehr kleine Werkstucke

for fragile and very small workpieces

3_7
óíèâåðñàëüíàÿ ãåîìåòðèÿ ñ ýôôåêòèâíûì êîíòðîëåì

ñíèìàåìîé ñòðóæêè

all-round insert with eff cient chip control

3_8
ñòàíäàðòíàÿ ïëîñêàÿ ãåîìåòðèÿ

Standard Flach-Geometrie

standard flat geometry

3_8 vs
ñî ñòðóæêîëîìîì äëÿ ÷èñòîâûõ ðåæèìîâ îáðàáîòêè

Spanbrecher fur leichte Schlichtbearbeitung

chip-breaker for light f nishing operation

3_8 vx
äëÿ áîëåå ýôôåòèâíîãî êîíòðîëÿ óäàëÿåìîé ñòðóæêè

sehr gute Spankontrolle

very eff cient chip control

3_8 x
ñòàíäàðòíàÿ ïîçèòèâíàÿ ãåîìåòðèÿ

Standard positive Geometrie

standard positive geometry

3_9

ñïåöèàëüíàÿ ãåîìåòðèÿ äëÿ ñíèæåíèÿ âèáðàöèè

Vibrations-Reduzierung durch Flachfase

auf Schneidkante

vibration reduction through flat ended cutting edge

3_7 EN
óñèëåííàÿ ðåæóùàÿ êðîìêà (âîçðàñòàåò ñèëà ðåçàíèÿ)

verstarkte Schneidkante (Schneidkraft-Erhohung)

reinforced cutting edge (increases cutting force)

âèäû ãåîìåòðèè ïëàñòèí

Spanformgeometrien

Cutting geometries
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Ïåðâîíà÷àëüíûé âûáîð

1er Wahl

1st choice

Ðåêîìåíäóåòñÿ (ñì. ïðèìå÷àíèÿ âíèçó ñòðàíèö)

empfohlen (siehe weitere Bemerkungen)

recommended (see remarks here under)

äëÿ õðóïêèõ è î÷åíü ìåëêèõ äåòàëåé

fur empfindliche und sehr kleine Werkstucke

for fragile and very small workpieces

0°
ëåãêî ïåðåòà÷èâàåìàÿ ãåîìåòðèÿ

erlaubt einfaches Nachschleifen

allows easy regrinding

x4°

íåáîëüøèå ñèëû ðåçàíèÿ, ëåãêî ïåðåòà÷èâàåìàÿ

decreases cutting force, allows regrinding

xf
äëÿ òðóäíîîáðàáàòûâàåìûõ ìàòåðèàëîâ (óñèëåííàÿ êðîìêà)

fur schwierige Werkstoffe (versturkte Spitze)

for diff cult materials (reinforced point)

x12°
äëÿ áîëåå ýôôåêòèâíîãî êîíòðîëÿ óäàëÿåìîé ñòðóæêè

sehr gute Spankontrolle

very efficient chip control

x25°
äëÿ äëèííîñòðóæå÷íûõè âÿçêèõ  ìàòåðèàëîâ

fur weiche Werkstoffe mit sehr lange Späne

for long chipping sticky materials

u
äëÿ óìåíüøåíèÿ òîëùèíû ñíèìàåìîé ñòðóæêè, ëåãêî

to narrow the chips, easy regrinding

âèäû ãåîìåòðèè ïëàñòèí

Spanformgeometrien

Cutting geometries

7_2 / 7_3 / 7_4
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ïåðâîíà÷àëüíûé âûáîð

1er Wahl

1st choice

ðåêîìåíäóåòñÿ (ñì. ïðèìå÷àíèÿ âíèçó ñòðàíèö)

empfohlen (siehe weitere Bemerkungen)

recommended (see remarks here under)

äëÿ õðóïêèõ è î÷åíü ìåëêèõ äåòàëåé

fur empf ndliche und sehr kleine Werkstacke

for fragile and very small workpieces

0°
ëåãêî ïåðåòà÷èâàåìàÿ ãåîìåòðèÿ

erlaubt einfaches Nachschleifen

allows easy regrinding

x
ñòàíäàðòíàÿ ïîçèòèâíàÿ ãåîìåòðèÿ

Standard positive Geometrie

standard positive geometry

vx8°
äëÿ áîëåå ýôôåêòèâíîãî êîíòðîëÿ óäàëÿåìîé ñòðóæêè

sehr gute Spankontrolle

very eff cient chip control

vx15°
äëÿ áîëåå ýôôåêòèâíîãî êîíòðîëÿ óäàëÿåìîé ñòðóæêè

sehr gute Spankontrolle

very eff cient chip control

vs
ñî ñòðóæêîëîìîì äëÿ ÷èñòîâûõ ðåæèìîâ îáðàáîòêè

Spanbrecher fur leichte Schlichtbearbeitung

chip-breaker for light f nishing operation

Ñåðèÿ 300

Òåõíè÷åñêèå äàííûå Òåõíè÷åñêèå äàííûå

Ë
å

ãê
î

î
á

ð
à

á
à
òû

â
à

å
ì

à
ÿ
 ñ

òà
ë

ü

À
ë

þ
ì

è
í
è

é

A
u

to
m

a
te

n
s
ta

h
l

À
ë

þ
ì

è
í
è

é

ãåîìåòðèÿ

ïåðåòà÷èâàåìàÿ ãåîìåòðèÿ

Ë
åã

êî
îá

ðà
áà

òû
âà

åì
àÿ

 ñ
òà

ë
ü

À
ë

þ
ì

è
í
è

é

TOP-line TOP-line



1.06 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 1.07

Ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè

Empfohlene Schnittwerte

Standard machining data

Ìàòåðèàë

Werkstoff

Material

Òî÷åíèå

Drehen

Turning

Îòðåçêà

Abstechen

Cut off

Vc
(ìì/ìèí)

Ãëóáèíà ðåçàíèÿ

Schnitttiefe

Depth of cut

(ìì)

Ïîäà÷à

Vorschub

Feed

(ìì/îá.)

Vc
(ìì/ìèí)

Ãëóáèíà ðåçàíèÿ

Abstechbreite

Cutting width

(ìì)

Ïîäà÷à

Vorschub

Feed

(ìì/îá.)

Ëåãêîîáðàáàòûâàåìàÿ ñòàëü

Automatenstahl

Free-cutting steel

120-200
0.05-1.0

1.0-4.0

0.01-0.15

0.05-0.25
80- 150

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.08

0.03-0.15

Ñòàëü

Stahl

Steel

< 600 Í/ìì2 80-160
0.05-1.0

1.0-4.0

0.01-0.15

0.05-0.25
70-120

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.06

0.03-0.12

Ñòàëü

Stahl

Steel

< 800 Í/ìì2 60-120
0.05-1.0

1.0-4.0

0.01-0.10

0.05-0.20
60-100

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.05

0.03-0.10

Ñòàëü

Stahl

Steel

> 800 Í/ìì2 50-100
0.05-1.0

1.0-3.0

0.01-0.08

0.05-0.15
40-80

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.04

0.03-0.08

Íåðæàâåþùàÿ ñòàëü

Rostfreistahl

Stainless steel

60-120
0.05-1.0

1.0-3.0

0.01-0.08

0.05-0.15
60-100

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.04

0.03-0.08

Àëþìèíèåâûå ñïëàâû ñ 200-1000
0.05-1.0

1.0-4.0

0.01-0.20

0.05-0.40
180-400

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.10

0.03-0.20

Àëþìèíèåâûå ñïëàâû ñ 180-800
0.05-1.0

1.0-4.0

0.01-0.20

0.05-0.40
150-300

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.10

0.03-0.20

Òèòàí

Titan

Titanium

30-70
0.05-1.0

1.0-4.0

0.01-0.08

0.05-0.15
30-50

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.03

0.03-0.06

Ìåäü, Ëàòóíü, Áðîíçà

Kupfer, Messing, Bronze

Copper, brass, bronze

100-500
0.05-1.0

1.0-4.0

0.01-0.20

0.05-0.35
100-300

0.50-1.50

1.50-3.50

0.01-0.10

0.03-0.20

Óêàçàíèÿ äëÿ ïåðâîíà÷àëüíîãî âûñòàâëåíèÿ ðåæèìîâ ðåçàíèÿ

Hinweise fur die erste Einrichtung

Indications for f rst setting

ñðåäíÿÿ ñêîðîñòü ðåçàíèÿ

schruppen

roughing

÷èñòîâàÿ îáðàáîòêà

schlichten

finishing

ñðåäíÿÿ ñêîðîñòü ðåçàíèÿ

áîëüøàÿ âåëè÷èíà ïîäà÷è

âûñîêàÿ ñêîðîñòü ðåçàíèÿ

ìàëàÿ âåëè÷èíà ïîäà÷è

durchschnittliche Schnittgeschwindigkeit

hoher Vorschub

hohe Schnittgeschwindigkeit

niedriger Vorschub

average cutting speed

high cutting feed

high cutting speed

low cutting feed

Âàæíîå çàìå÷àíèå

Wichtige Bemerkung

Important remark 

Â áîëüøèíñòâå ñëó÷àåâ, íåâîçìîæíî äîñòèæåíèå ðåêîìåíäóåìîé ñêîðîñòè ðåçàíèÿ èç-çà îãðàíè÷åíèé âîçìîæíîñòåé ñòàíêà

Èíñòðóìåíò ôèðìû Applitec áûë ðàçðàáîòàí ñïåöèàëüíî äëÿ òÿæåëûõ ðåæèìîâ ðàáîòû

Îáëàñòè ïðèìåíåíèÿ, íå óêàçàííûå â òàáëèöå â ñîîòâåòñòâóþùåé ãðàôå íàïðîòèâ, òàêæå ìîãóò áûòü ýôôåêòèâíûìè

Wegen begrenzter Maschinenleistung ist es oft nicht moglich, die vorgeschlagenen Schnittgeschwindigkeit zu erreichen.

Applitec Werkzeuge sind besonders entwickelt, um sogar bei ungunstigen Schnittdaten leistungsfahig zu sein.

Die in nebenstehender Tabelle nicht erwahnten Anwendungsfalle konnen sich auch effizient erweisen.

In many cases, it is impossible to reach the recommended cutting speed, due to the machine limits.

Applitec tools are especially designed to be eff cient even in bad cutting conditions.

Applications not mentioned in the opposite table can also be eff cient.

Òåõíè÷åñêèå äàííûå Òåõíè÷åñêèå äàííûå

ñîäåðæàíèåì Si < 12%

ñîäåðæàíèåì Si > 12%

TOP-lineTOP-line
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R
Äåðæàâêè

Halter

holders

C L Àðò. N°

7 X 7         115 321

8 X 8         115 322

10 X 10       115 323

10 X 10 140 323-1

12 X 12       115 324

12 X 12 90 324-1

12 X 12 140 324-140

13 X 13 140 324-13

16 X 16 100 325

16 X 16 140 325-140

20 X 20 120 326

C L Àðò. N°

7 X 7         115 321-BC

8 X 8         115 322-BC

10 X 10       115 323-BC

10 x 10 140 323-1-BC

12 X 12       115 324-BC

12 X 12 90 324-1-BC

12 X 12 140 324-140-BC

13 X 13 140 324-13-BC

16 X 16 100 325-BC

16 X 16 140 325-140-BC

20 X 20 120 326-BC

0°

L

C

1°15’

L

C

òèï 320

òèï 320-BC

310
Äåðæàâêè

Halter

holders

òèï 310

òèï 310-BC

C L Àðò. N°

7 X 7           115 311

8 X 8           115 312

10 X 10         115 313

12 X 12         115 314

12 X 12 90 314-90

12 X 12 140 314-140

13 X 13 140 314-13

16 X 16 100 315

16 X 16 140 315-140

20 X 20 120 316

C L Àðò. N°

7 X 7           115 311-BC

8 X 8           115 312-BC

10 X 10         115 313-BC

12 X 12         115 314-BC

12 X 12 90 314-90-BC

12 X 12 140 314-140-BC

13 X 13 140 314-13-BC

16 X 16 100 315-BC

16 X 16 140 315-140-BC

20 X 20 120 316-BC

0°

L

C

1°15’

L

C

320

2°

88°

2°

88°

0°45’

88°

1°15’

88°

0°45’

1°15’

TOP-line TOP-line
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R
  ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

88°

5 R

10°

R

88°

(8)

88°

5 R

0.4

R5

88°

0.1

327

88°6.35

(1.5)11°88°

328

328VS

R5

88°

18°

328VX

R3

88°

8°

328X

329

35°

ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

88°

5R
10°

R

88°

(8)

88°

5R

0.4

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0 317

0.03 317-R03

0.08 317-R08

0.1 317-R10

0.2 317-R20

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

1
0

)

0 318

0.1 318-R10

0.2 318-R20

0.4 318-R40

0 318VS

0.1 318VS-R10

0 318VX

0.05 318VX-R05

0 318X

0.1 318X-R10

0 319

0.1 319-R10

0.2 319-R20

R 5

88°

0.1

317

88° 6.35

(1.5) 11°88°

318

318VS

R 5

88°

18°

318VX

R 3

88°

8°

318X

319

310

35°

320

* = Ýêâèâàëåíòíî ñïëàâó :
        Entspricht den Sorten :
        Equivalent to grade : 

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

HTIN
HTIALN
HN (ìK10)

* = Ýêâèâàëåíòíî ñïëàâó :
        Entspricht den Sorten :
        Equivalent to grade : 

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

HTIN
HTIALN
HN (ìK10)

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0 327

0.03 327-R03

0.08 327-R08

0.1 327-R10

0.2 327-R20

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

1
0

)

0 328

0.1 328-R10

0.2 328-R20

0.4 328-R40

0 328VS

0.1 328VS-R10

0 328VX

0.05 328VX-R05

0 328X

0.1 328X-R10

0 329

0.1 329-R10

0.2 329-R20

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

TOP-lineTOP-line

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *
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R

2°

85°

3°

340
Äåðæàâêè

Halter

holders

Òèï 340

C L Àðò. N°

8 X 8           115 342

10 X 10         115 343

10 X 10 140 343-1

12 X 12        115 344

12 X 12 90 344-90

12 X 12 140 344-140

13 X 13 140 344-13

16 X 16 100 345

16 X 16 140 345-140

20 X 20 120 346

Ïëàñòèíà ñ óñèëåííîé è îòïîëèðîâàííîé ðåæóùåé êðîìêîé

WSP mit verstarkter und polierter Schneidkante

Insert with reinforced and polished cutting edge

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

0 347-EN

0.08 347-EN-R08

0.1 347-EN-R10

0.2 347-EN-R20

347-EN

3°

L

C

330
Äåðæàâêè

Halter

holders

Òèï 330

C L Àðò. N°

8 X 8          115 332

10 X 10        115 333

12 X 12        115 334

12 X 12 90 334-90

12 X 12 140 334-140

13 X 13 140 334-13

16 X 16 100 335

16 X 16 140 335-140

20 X 20 120 336

Ïëàñòèíà ñ óñèëåííîé è îòïîëèðîâàííîé ðåæóùåé êðîìêîé

WSP mit verstarkter und polierter Schneidkante

Insert with reinforced and polished cutting edge

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

0 337-EN

0.08 337-EN-R08

0.1 337-EN-R10

0.2 337-EN-R20

337-EN

rpolished

3°

L

C

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

2°

85°

3°

85°

5 R

10°

85°

5R
10°

r polished

T
IN

T
IN

TOP-line TOP-line
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R
ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

85°

5 R

10°

R

85°

(8)

85°

5 R

0.4

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0 347

0.03 347-R03

0.08 347-R08

0.1 347-R10

0.2 347-R20

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

0 348

0.1 348-R10

0.2 348-R20

0.4 348-R40

0 348VS

0.1 348VS-R10

0 348VX

0.05 348VX-R05

0 348X

0.1 348X-R10

0 349

0.1 349-R10

0.2 349-R20

R5

85°

0.1

347

85°6.35

(1.5)11°85°

348

348VS

R5

85°

18°

348VX

R3

85°

8°

348X

349

340

35°

ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

85°

5R
10°

R

85°

(8)

85°

5R

0.4

R 5

85°

0.1

337

85° 6.35

(1.5) 11°85°

338

338VS

R 5

85°

18°

338VX

R 3

85°

8°

338X

339

330

35°

* = Ýêâèâàëåíòíî ñïëàâó :
        Entspricht den Sorten :
        Equivalent to grade : 

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

HTIN
HTIALN
HN (ìK10)

* = Ýêâèâàëåíòíî ñïëàâó :
        Entspricht den Sorten :
        Equivalent to grade : 

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

HTIN
HTIALN
HN (ìK10)

R Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0
)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0 337

0.03 337-R03

0.08 337-R08

0.1 337-R10

0.2 337-R20

R Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

0 338

0.1 338-R10

0.2 338-R20

0.4 338-R40

0 338VS

0.1 338VS-R10

0 338VX

0.05 338VX-R05

0 338X

0.1 338X-R10

0 339

0.1 339-R10

0.2 339-R20

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

TOP-lineTOP-line

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *

* * *
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R

R

720
Ñïåöèàëüíûå ñåðèè äåðæàâîê â ïðàâîì èñïîëíåíèè äëÿ àâòîìàòîâ êóëà÷êîâîãî òèïà 

Sonder-Serie fur rechtsdrehende kurvengesteuerte Maschinen

Special series for right hand turning cam driven machines

Äåðæàâêè

Halter

holders

L

C

ñåðèè äåðæàâîê 720 èçãîòàâëèâàþòñÿ

ñî ñòàíäàðòíîé ñèñòåìîé êðåïëåíèÿ ïëàñòèí 

Serie 720 mit Standard Spannsystem 

(Typ A) siehe Seite 1.2

series 720 only with standard clamping

system (type A) see page 1.2

C L Àðò. N°

7 X 7 115 720-7

8 X 8 115 720-8

10 X 10 115 720-10

12 X 12 130 720-12

Ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

2.0 ~7.5

Ðåæóùèé òîðåö îòïîëèðîâàí

Schneidflache poliert

cutting face polished

Àðò.  N° H
N

 (
ì

K
1

0
)

721-EP

Îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

20°
LE

0°

0.5°

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.8 3 721-0.8

1.0 4 721-1.0

1.2 5 721-1.2

1.5 6.5 721-1.5

1.8 6.5 721-1.8

2.0 6.5 721-2.0

721 722 723 724 726

L

C

ñåðèÿ äåðæàâîê 710 èçãîòàâëèâàåòñÿ òîëüêî

(òèï À) - ñì. ñòðàíèöó 1.2

Serie 710 nur mit Standard Spannsystem 
(Typ A) siehe Seite 1.2
series 710 only with standard clamping

system (type A) see page 1.2

Äåðæàâêè

Halter

holders

710

C L Àðò. N°

6 X 6              115 710-6

7 X 7              115 710-7

8 X 8              115 710-8

10 X 10            115 710-10

12 X 12            130 710-12

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò.  N° H
N

 (
ì

K
1

0
)

711-EP

ðåæóùèé òîðåö îòïîëèðîâàí

Schneidflashe poliert

cutting face polished
2.0~7.5

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

20°
L E

0°

0.5°

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 2 711-0.5

0.8 3 711-0.8

0.9 3 711-0.9

1.0 4 711-1.0

1.1 4 711-1.1

1.2 5 711-1.2

1.3 5 711-1.3

1.4 5 711-1.4

1.5 6.5 711-1.5

1.8 6.5 711-1.8

2.0 6.5 711-2.0

Sonder-Serie fur linksdrehende kurvengesteuerte Maschinen

Special series for left hand turning cam driven machines

L

711 712 713 714 716

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ñïåöèàëüíûå ñåðèè äåðæàâîê â äëÿ àâòîìàòîâ êóëà÷êîâîãî òèïàëåâîì èñïîëíåíèè

ñî ñòàíäàðòíûì òèïîì êðåïëåíèÿ ïëàñòèí 

N
 (

ì
K

2
0

)

T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

(òèï À) - ñì. ñòð. 1.2

T
IN

TOP-line TOP-line
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R720

E ~L1 L2 Àðò N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.8 0.85 1.6 723-30-0.8

1.0 1.2 2.0 723-30-1.0

1.2 1.55 2.5 723-30-1.2

1.5 2.1 3.0 723-30-1.5

1.8 2.6 4.0 723-30-1.8

2.0 3.0 4.0 723-30-2.0

0.8 0.5 1.6 723-45-0.8

1.0 0.7 2.0 723-45-1.0

1.2 0.9 2.5 723-45-1.2

1.5 1.2 3.0 723-45-1.5

1.8 1.5 4.0 723-45-1.8

2.0 1.7 4.0 723-45-2.0

0.8 0.3 1.6 723-60-0.8

1.0 0.4 2.0 723-60-1.0

1.2 0.5 2.5 723-60-1.2

1.5 0.7 3.0 723-60-1.5

1.8 0.85 4.0 723-60-1.8

2.0 1.0 4.0 723-60-2.0

Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

(ì
K

1
0

)

722-30

722-45

722-60

ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

30°

45°

60°

L20.3
1°

E

0.5°

L1

60°

5

L20.3

1°

E

0.5°

L1

45°

5

ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

710

E ~L1 L2 Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.8 0.85    1.6 713-30-0.8

0.9 1.05    1.6 713-30-0.9

1.0 1.2     2.0 713-30-1.0

1.1 1.4 2.0 713-30-1.1

1.2 1.55    2.5 713-30-1.2

1.3 1.7     2.5 713-30-1.3

1.4 1.9     3.0 713-30-1.4

1.5 2.1     3.0 713-30-1.5

1.8 2.6     4.0 713-30-1.8

2.0 3.0     4.0 713-30-2.0

0.8 0.5     1.6 713-45-0.8

0.9 0.6     1.6 713-45-0.9

1.0 0.7     2.0 713-45-1.0

1.1 0.8     2.0 713-45-1.1

1.2 0.9     2.5 713-45-1.2

1.3 1.0     2.5 713-45-1.3

1.4 1.1     3.0 713-45-1.4

1.5 1.2     3.0 713-45-1.5

1.8 1.5     4.0 713-45-1.8

2.0 1.7     4.0 713-45-2.0

0.8 0.3     1.6 713-60-0.8

0.9 0.35    1.6 713-60-0.9

1.0 0.4     2.0 713-60-1.0

1.1 0.45    2.0 713-60-1.1

1.2 0.5     2.5 713-60-1.2

1.3 0.6     2.5 713-60-1.3

1.4 0.65    3.0 713-60-1.4

1.5 0.7     3.0 713-60-1.5

1.8 0.85    4.0 713-60-1.8

2.0 1.0     4.0 713-60-2.0

Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

(ì
K

1
0

)

712-30

712-45

712-60

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

30°

45°

60°

L2 0.3
1°

E

0.5°

L1

60°

5

L2 0.3
1°

E

0.5°

L1

45°

5

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

30°

0.5°

0.3

5

0°

0.5°

0.3

0°

5 5

45° 60°

0.5°

0.3

0°
30°

0.5°

0.3

5

0°

0.5°

0.3

0°

5 5

45° 60°

0.5°

0.3

0°

L2 0.3
1°

E

0.5°

L1
30°

5

L20.3
1°

E

0.5°

L1

30°

5

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

TOP-lineTOP-line
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R
ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 1.0 724-0.5

0.6 1.0 724-0.6

0.7 1.5 724-0.7

0.8 1.5 724-0.8

0.9 2.0 724-0.9

1.0 2.0 724-1.0

1.1 2.0 724-1.1

1.2 2.5 724-1.2

1.3 2.5 724-1.3

1.4 3.0 724-1.4

1.5 3.0 724-1.5

L

E

5

íàðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

W E L Àðò.  N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

60° 1.0 3 726-60-1.0

60° 1.5 4 726-60-1.5

55° 1.0 3 726-55-1.0

55° 1.5 4 726-55-1.5

LE

W

720
ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 1.0 714-0.5

0.6 1.0 714-0.6

0.7 1.5 714-0.7

0.8 1.5 714-0.8

0.9 2.0 714-0.9

1.0 2.0 714-1.0

1.1 2.0 714-1.1

1.2 2.5 714-1.2

1.3 2.5 714-1.3

1.4 3.0 714-1.4

1.5 3.0 714-1.5

L

E

5

íàðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

W E L Àðò.  N T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

60° 1.0 3 716-60-1.0

60° 1.5 4 716-60-1.5

55° 1.0 3 716-55-1.0

55° 1.5 4 716-55-1.5

L E

W

710

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

T
IN

T
IN

T
IN

T
IA

L
N

TOP-line TOP-line
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R

C L R Àðò. N°

10 X 10        115             24 740-C-10

12 X 12 130 30 740-C-12

16 X 16 130 40 740-C-16

C L R Àðò. N°

10 X10         115            24 730RC-10

12 X12 130 30 730RC-12

16 X 16 130 40 730RC-16

741 742 743 744 746

Äåðæàâêè

Halter

holders

L

C

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ(A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

ñèñòåìà êðåïëåíèÿ òèï B

Spannsystem Typ B

clamping system type B

äâå ïàðû âèíòîâ äëÿ îáîèõ òèïîâ ñèñòåì êðåïëåíèÿ ïîñòàâëÿþòñÿ ñ êàæäîé äåðæàâêîé

Halter werden mit 2 Paar Schrauben für beide Spannsysteme geliefert

2 pairs of screws for both clamping systems are included with each tool holder

C L Àðò. N°

7 X 7          115 740-7 *

8 X 8          115 740-8

10 X 10 115 740-10

10 X 10 50 740-10-50

12 X 12 130 740-12

12 X 12 90 740-12-90

13 X 13 130 740-13

16 X 16 130 740-16

16 X 16 75 740-16-75

20 X 20 120 740-20

*740-7 : ñèñòåìà êðåïëåíèÿ òîëüêî À òèïà

*740-7 : nur mit A-Spannsystem

*740-7 : clamping A only

Äëÿ îòðåçêè ÷àñòåé

íåáîëüøîãî ðàçìåðà

Zum Abstechen von 

kleinen Werkstucken

For small parts 

parting off

L

R

C
6

7.5

L

R

C
6

7.5

èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû 741 òèïà

Wendeplatten Typ 741 verwenden

use inserts type 741

èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû  731 R òèïà

Wendeplatten Typ 731 R verwenden

use inserts type 731 R

ñì. ñòðàíèöû:
siehe Seite :

see page :

ñì. ñòðàíèöó :

siehe Seite :

see page :

1.25

-

1.27

1.29

747 731R

740

Äåðæàâêè

Halter

holders

731 732 733 734 736 737 741L

C

L

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

ñèñòåìà êðåïëåíèÿ òèï  B

Spannsystem Typ B

clamping system type B

*730-7 : ñèñòåìà êðåïëåíèÿ òîëüêî À òèïà 

*730-7 : nur mit A-Spannsystem

*730-7 : clamping A only

C L Àðò. N°

7 X 7          115 730-7 *

8 X 8          115 730-8

10 X 10        115 730-10

10 X 10 50 730-10-50

12 X 12 130 730-12

12 X 12 90 730-12-90

13 X 13 130 730-13

16 X 16 130 730-16

16 X 16 75 730-16-75

20 X 20 120 730-20

äâå ïàðû âèíòîâ äëÿ îáîèõ òèïîâ ñèñòåì êðåïëåíèÿ ïîñòàâëÿþòñÿ  ñ êàæäîé äåðæàâêîé

Halter werden mit 2 Paar Schrauben fur beide Spannsysteme geliefert

2 pairs of screws for both clamping systems are included with each tool holder

ëåâîå èñïîëíåíèå

Linksschneiden

left hand cut

ïðàâîå èñïîëíåíèå

Rechtsschneiden

right hand cutL R
èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèè 730
Wendeplatten Serie 730 verwenden
use inserts series 730

èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèè 740

Wendeplatten Serie 740 verwenden

use inserts series 740

~
1

9

17

(30) L

20

1
9

17

(30) 30 22

C L Àðò. N°

19.05 160 740/730-D19.05

19.05          110 740/730D19.05-S

20 160 740/730-D20

25 200 740/730-D25

25.4 200 740/730-D25.4

740/730-D10

730

ñì. ñòðàíèöó:
siehe Seite :

see page :

1.24

1.26
1.30

1.30

1.32
1.32 1.34 1.34 1.28

ñì. ñòðàíèöó: 

siehe Seite :

see page :

1.25

1.27
1.31

1.31

1.33
1.33 1.35 1.35 1.29

10

TOP-lineTOP-line
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R
ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N° N
 (

ì
K

2
0

)

741-E

~82.5

~82.5
Àðò.  N° N

 (
ì

K
2

0
)

741-EP

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

20°

LE

0.3°

0.3°

ðåæóùèé òîðåö îòïîëèðîâàí

Schneidflahe poliert

cutting face polished

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.8 5 741-0.8

1.0 5 741-1.0

1.2 5 741-1.2

1.5 7 741-1.5

1.8 7 741-1.8

2.0 7 741-2.0

2.5 7 741-2.5

1.0 5 741x4-1.0

1.5 7 741x4-1.5

2.0 7 741x4-2.0

740
ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N° N
 (

ì
K

2
0

)

731-E

~8 2.5

~8 2.5
Àðò. N° H

N
 (

ì
K

1
0

)

731-EP

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

20°

L E

0.3°

0.3°

ðåæóùèé òîðåö îòïîëèðîâàí

Schneidf äche poliert

cutting face polished

E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.8 5 731-0.8

1.0 5 731-1.0

1.2 5 731-1.2

1.5 7 731-1.5

1.8 7 731-1.8

2.0 7 731-2.0

2.5 7 731-2.5

1.0 5 731x4-1.0

1.5 7 731x4-1.5

2.0 7 731x4-2.0

730

4°

E

L

15°

0.5°

0.5°

4°

E

L

15°

0.5°

0.5°

= Ñòàíäàðòíî

 = ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2
Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 
On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2
Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

H
N

 (
ì

K
1

0
)

N
 (

ì
K

2
0

)

T
IN

H
N

 (
ì

K
1

0
)

H
N

 (
ì

K
1

0
)

T
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R

0.4

15°

L

0.3°

0.3°
E

E/10

4°

LE

0.3°

0.3°

E L Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.5 7 741xf-1.5

2.0 7 741xf-2.0

2.5 7 741xf-2.5

1.0 5 741x12-1.0

1.5 7 741x12-1.5

2.0 7 741x12-2.0

1.0 5 741x25-1.0

1.5 7 741x25-1.5

2.0 7 741x25-2.0

1.5 7 741u-1.5

2.0 7 741u-2.0

1.0 5 741n-1.0

1.5 7 741n-1.5

15°
L

E

0.3°

0.5°

0.4

15°

L

1°

1°
E

A

R

R

A=25°

R=0.03

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

0.4

15°

L

1°

1°
E

A

R

R

A=12°

R=0.03

740

0.4

15°

L

0.3°

0.3°
E

E/10

4°

A=12°

R=0.03

0.4

15°

L

1°

1°

E

A

R

R

L E

0.3°

0.3°

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.5 7 731xf-1.5

2.0 7 731xf-2.0

2.5 7 731xf-2.5

1.0 5 731x12-1.0

1.5 7 731x12-1.5

2.0 7 731x12-2.0

1.0 5 731x25-1.0

1.5 7 731x25-1.5

2.0 7 731x25-2.0

1.5 7 731u-1.5

2.0 7 731u-2.0

1.0 5 731n-1.0

1.5 7 731n-1.5

15°

L
E

0.3°

0.5°

0.4

15°

L

1°

1°

E

A

R

R

A=25°

R=0.03

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

730

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B = Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó/ Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

T
IN T
IA

L
N
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R

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 731R-1.0

1.2 5 731R-1.2

1.5 7 731R-1.5

2.0 7 731R-2.0

2.5 7 731R-2.5

1.5 7 731Rx4-1.5

1.5 7 731Rxf-1.5

2.0 7 731Rxf-2.0

2.5 7 731Rxf-2.5

A R E L    Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

12° 0.03 1.5 7 731Rx12-1.5

25° 0.03 1.5 7 731Rx25-1.5

1.0 5 731n-1.0

1.5 7 731n-1.5

ñåðèÿ èíñòðóìåíòà äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé â ïðàâîì  èñïîëíåíèè

versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

ïðîòèâîøïèíäåëü

Gegenspindel

subspindle

îñíîâíîé øïèíäåëü

Hauptspindel

Mainspindle

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

20° E

0.3°
0.3°

L

4°

E/10

0.4

L

0.3°
0.3°

15°
E

A

0.4

R

L

1°
1°

R

15°

E

Èñïîëüçóéòå äåðæàâêè 730 ñåðèè, ñì. ñòðàíèöó 1.22

Halter Serie 730 verwenden, siehe Seite 1.22

Use 730 series holders, see page 1.22

L E

0.3°

0.3°

730R

4°

15°

L

E

0.5°
0.5°

E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 741L-1.0

1.2 5 741L-1.2

1.5 7 741L-1.5

2.0 7 741L-2.0

2.5 7 741L-2.5

1.5 7 741Lx4-1.5

1.5 7 741Lxf-1.5

2.0 7 741Lxf-2.0

2.5 7 741Lxf-2.5

A R E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

12° 0.03 1.5 7 741Lx12-1.5

25° 0.03 1.5 7 741Lx25-1.5

1.0 5 741n-1.0

1.5 7 741n-1.5

ñåðèÿ èíñòðóìåíòà äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé â ëåâîì èñïîëíåíèè

versetztes Linksschneiden

left cut off line

ïðîòèâîøïèíäåëü

Gegenspindel

subspindle

îñíîâíîé øïèíäåëü

Hauptspindel

Mainspindle

èñïîëüçóéòå äåðæàâêè 740 ñåðèè, ñì. ñòðàíèöó 1.23

Halter Serie 740 verwenden, siehe Seite 1.23

Use 740 series holders see page 1.23

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

20°E

0.3°

0.3°
L

4°

E/10

0.4

L

0.3°

0.3°

15°
E

A

0.4

R

L

1°

1°
R

15°

E

LE

0.3°

0.3°

740L

4°

15°

L

E

0.5°

0.5°

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

T
IN

T
IN

T
IN

T
IA

L
N
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1.30 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

L

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 1.31

R
ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

45°
1.5

A
6

0.3

3°

R

A R Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0° 0 742

2° 0 742-2°

0° 0 742x

0° 0 742Px

10°

6

6

6°

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

R

0.3-

0.5

3°
R

3°

E 1 2.7
20°

L

10°

2.7

E L R Àðò.N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 3 0 743-0.5

0.5 3 0.08 743-0.5-R08

0.8 4 0 743-0.8

1.0 4 0 743-1.0

1.2 5 0 743-1.2

1.5 6 0 743-1.5

0.5 3 0 743x-0.5

0.5 3 0.08 743x-0.5-R08

0.8 4 0 743x-0.8

1.0 4 0 743x-1.0

1.2 5 0 743x-1.2

1.5 6 0 743x-1.5

~1.0 6.5 0 743vx-8°

~1.0 6.5 0.08 743vx-8°-R08

0.5 6.5 0 743vx-15°

0.5 6.5 0.08 743vx-15°-R08

0.28°
R

LE

2°

2.5
35°2.5

R

LE

2°

2.5
3 35°

0.215°

740
ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

45°
1.5

A
6

0.3

3°

R

A R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0° 0 732

2° 0 732-2°

0° 0 732x

0° 0 732Px

10°

6

6

6°

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

R

0.3-

0.5

3° R

3°

E12.7
20°

L

10°

2.7

E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 3 0 733-0.5

0.5 3 0.08 733-0.5-R08

0.8 4 0 733-0.8

1.0 4 0 733-1.0

1.2 5 0 733-1.2

1.5 6 0 733-1.5

0.5 3 0 733x-0.5

0.5 3 0.08 733x-0.5-R08

0.8 4 0 733x-0.8

1.0 4 0 733x-1.0

1.2 5 0 733x-1.2

1.5 6 0 733x-1.5

~1.0 6.5 0 733vx-8°

~1.0 6.5 0.08 733vx-8°-R08

0.5 6.5 0 733vx-15°

0.5 6.5 0.08 733vx-15°-R08

0.2 8°R

L E

2°

2.5
35° 2.5

R

L E

2°

2.5
335°

0.2 15°

730

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

TOP-lineTOP-line
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R
îáðàòíîå òî÷åíèå/ïîëóîòðåçíûå îïåðàöèè

ruckwarts drehen / vorstechen

back turning / pre-parting off

R

E/3

LR

18°

6

1°

1°

E

E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.8 2 0 743P-0.8

1.0 2 0 743P-1.0

1.2 2.5 0 743P-1.2

1.5 3 0 743P-1.5

ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 1.5 0 744-0.5

0.6 1.8 0 744-0.6

0.75 2 0 744-0.75

0.8 2 0 744-0.8

0.9 2.5 0 744-0.9

0.95 3 0 744-0.95

1.0 2.5 0 744-1.0

1.0 2.5 0.08 744-1.0-R08

1.2 3 0 744-1.2

1.5 3 0 744-1.5

1.5 3 0.08 744-1.5-R08

1.8 4 0 744-1.8

2.0 4 0 744-2.0

2.0 4 0.08 744-2.0-R08

2.5 6 0 744-2.5

0.8 2 0 744x-0.8

1.0 2.5 0 744x-1.0

1.0 2.5 0.08 744x-1.0-R08

1.2 3 0 744x-1.2

1.5 3 0 744x-1.5

1.5 3 0.08 744x-1.5-R08

1.8 4 0 744x-1.8

2.0 4 0 744x-2.0

2.0 4 0.08 744x-2.0-R08

2.0 4 0.20 744x-2.0-R20

2.5 6 0 744x-2.5

1.0 2 0 744vs-1.0

1.2 2.5 0 744vs-1.2

1.5 3 0 744vs-1.5

1.8 4 0 744vs-1.8

2.0 4 0 744vs-2.0

2.5 6 0 744vs-2.5

L
R

R 6E

0.3°

10°

6

0.4

R

R

L

6E

0.3°

740
îáðàòíîå òî÷åíèå /ïîëóîòðåçíûå îïåðàöèè

ruckwarts drehen / vorstechen

back turning / pre-parting off

R

E/3

L R

18°

6

1°

1°E

E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.8 2 0 733P-0.8

1.0 2 0 733P-1.0

1.2 2.5 0 733P-1.2

1.5 3 0 733P-1.5

ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 1.5 0 734-0.5

0.6 1.8 0 734-0.6

0.75 2 0 734-0.75

0.8 2 0 734-0.8

0.95 3 0 734-0.95

1.0 2.5 0 734-1.0

1.0 2.5 0.08 734-1.0-R08

1.2 3 0 734-1.2

1.5 3 0 734-1.5

1.5 3 0.08 734-1.5-R08

1.8 4 0 734-1.8

2.0 4 0 734-2.0

2.0 4 0.08 734-2.0-R08

2.5 6 0 734-2.5

0.8 2 0 734x-0.8

1.0 2.5 0 734x-1.0

1.0 2.5 0.08 734x-1.0-R08

1.2 3 0 734x-1.2

1.5 3 0 734x-1.5

1.5 3 0.08 734x-1.5-R08

1.8 4 0 734x-1.8

2.0 4 0 734x-2.0

2.0 4 0.08 734x-2.0-R08

2.5 6 0 734x-2.5

1.0 2 0 734vs-1.0

1.2 2.5 0 734vs-1.2

1.5 3 0 734vs-1.5

1.8 4 0 734vs-1.8

2.0 4 0 734vs-2.0

2.5 6 0 734vs-2.5

L
R

R6 E

0.3°

10°

6

0.4

R

R

L

6 E

0.3°

730

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise für B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B = Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

TOP-line TOP-line
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R
íàðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

W E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

60° 1.5 4 0 746-60-1.5

60° 1.5 4 0.02 746-60-1.5-R02

60° 2.0 6 0 746-60-2

60° 2.0 6            0.02 746-60-2-R02

55° 1.5 4 0 746-55-1.5

55° 2.0 6 0 746-55-2

R
W

L

E

L

E

60°
0.55xP

0°

6

2

60°
0.8

R

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ áîëüøèõ çíà÷åíèé øàãà - 

ñìîòðèòå ñåðèþ 766 íà ñòðàíèöå 1.57

Fur grossere Steigung, 

siehe Serie 766 auf Seite 1.57

For bigger pitch, 

see series 766 on page 1.57

ïëàñòèíà ñ ðàäèóñíûì ïðîôèëåì

Radius-Wendeplatte

insert with radius

R
L

6

R L Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.25 1.5 747-R0.25

0.5 2.5 747-R0.5

0.6 2.5 747-R0.6

0.75 3 747-R0.75

0.8 3 747-R0.8

1.0 4 747-R1.0

íàðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

W E L            R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

60° 1.5 4 0 736-60-1.5

60° 1.5 4 0.02 736-60-1.5-R02

60° 2.0 6 0 736-60-2

60° 2.0 6 0.02 736-60-2-R02

55° 1.5 4 0 736-55-1.5

55° 2.0 6 0 736-55-2

R
W

L

E

ISO ìåòðè÷åñêàÿ

L

E

60° 0.55xP

0°

ïîëíûé ïðîôèëü

íåïîëíûé ïðîôèëü

6

2

60°
0.8

R

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ áîëüøèõ çíà÷åíèé øàãà - 

ñìîòðèòå ñåðèþ 756 íà ñòðàíèöå  1.56

Fur grossere Steigung, 

siehe Serie 756 auf Seite 1.56

For bigger pitch, 

see series 756 on page 1.56

ïëàñòèíà ñ ðàäèóñíûì ïðîôèëåì

Radius-Wendeplatte

insert with radius

R
L

6

R L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 2.5 737-R0.5

0.6 2.5 737-R0.6

0.75 3 737-R0.75

0.8 3 737-R0.8

1.0 4 737-R1.0

730 740

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B
= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2
Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

Øàã

Steigung

Pitch

P E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.25 1.0 3 746-M-0.25

0.30 1.0 3 746-M-0.30

0.35 1.0 3 746-M-0.35

0.40 1.0 3 746-M-0.40

0.45 1.0 3 746-M-0.45

0.50 1.0 3 746-M-0.50

0.60 1.0 3 746-M-0.60

0.70 1.0 3 746-M-0.70

0.75 1.0 3 746-M-0.75

0.80 1.5 4.5 746-M-0.80

1.00 1.5 4.5 746-M-1.00

1.25 1.5 4.5 746-M-1.25

1.50 2.0 6 746-M-1.50

1.75 2.0 6 746-M-1.75

Øàã ðåçüáû

Steigung

Pitch

P R Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.50-1.50 0.06 746-A60°

Øàã ðåçüáû

Steigung

Pitch

P R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.50-1.50 0.06 736-A60°

 Øàã

Steigung

Pitch

P E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.25 1.0 3 736-M-0.25

0.30 1.0 3 736-M-0.30

0.35 1.0 3 736-M-0.35

0.40 1.0 3 736-M-0.40

0.45 1.0 3 736-M-0.45

0.50 1.0 3 736-M-0.50

0.60 1.0 3 736-M-0.60

0.70 1.0 3 736-M-0.70

0.75 1.0 3 736-M-0.75

0.80 1.5 4.5 736-M-0.80

1.00 1.5 4.5 736-M-1.00

1.25 1.5 4.5 736-M-1.25

1.50 2.0 6 736-M-1.50

1.75 2.0 6 736-M-1.75

íåïîëíûé ïðîôèëü

T
IN

 ðåçüáû

T
IN

T
IN

íåïîëíûé ïðîôèëü

íåïîëíûé ïðîôèëü íåïîëíûé ïðîôèëü

ïîëíûé ïðîôèëü ISO ìåòðè÷åñêàÿ

T
IN

T
IA

L
N

ðåçüáû

T
IN

T
IA

L
N

TOP-lineTOP-line

T
IN



1.36 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

L

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 1.37

R760

Äåðæàâêè

Halter

holders

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

A

A B

ñèñòåìà êðåïëåíèÿ A è B

Spannsystem Typ A und B

clamping system A and B

C L Àðò. N°

10 X 10        115 760-10

10 X 10 50 760-10-50

12 X 12 130 760-12

12 X 12 90 760-12-90

2 ïàðû âèíòîâ äëÿ îáåèõ ñèñòåì êðåïëåíèÿ ïîñòàâëÿþòñÿ ñ êàæäîé äåðæàâêîé

Halter werden mit 2 Paar Schrauben für beide Spannsysteme geliefert

2 pairs of screws for both clamping systems are included with each tool holder

C L Àðò. N°

10 X 10        115 760-10-AB

12 X 12 130 760-12-AB

12 X 12 90 760-12-90-AB

13 X 13 130 760-13

14 X 14 130 760-14

16 X 16 130 760-16

16 X 16 75 760-16-75

20 X 20 120 760-20

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)
25   / R L

C L Àðò.  N°

25 X 25 140 760 / 750 - 25

L

C

750

Äåðæàâêè

Halter

holders

C

L

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ(A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

A

A B

ñèñòåìà êðåïëåíèÿ A è B

Spannsystem Typ A und B

clamping system A and B

C L Àðò. N°

10 X 10        115 750-10

10 X 10 50 750-10-50

12 X 12 130 750-12

12 X 12 90 750-12-90

2 ïàðû âèíòîâ äëÿ îáîèõ ñèñòåì êðåïëåíèÿ ïîñòàâëÿþòñÿ ñ êàæäîé äåðæàâêîé

Halter werden mit 2 Paar Schrauben für beide Spannsysteme geliefert

2 pairs of screws for both clamping systems are included with each tool holder

C L Àðò. N°

10 X 10        115 750-10-AB

12 X 12 130 750-12-AB

12 X 12 90 750-12-90-AB

13 X 13 130 750-13

14 X 14 130 750-14

16 X 16 130 750-16

16 X 16 75 750-16-75

20 X 20 120 750-20

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

25   / R L
C L Àðò. N°

25 X 25 140 760 / 750 - 25

751 752 753 754 756 757 761L 761                    762                     763                     764                         766

ñì. ñòðàíèöó::

siehe Seite :

see page :

1.40

1.42
1.48

1.50

1.52

1.52

1.54
1.56 1.56

1.44

1.46

(1.38)

ñì. ñòðàíèöó:

siehe Seite :

see page :

1.41

1.43
1.49

1.51

1.53

1.53

1.55
1.57 1.57

1.45

1.47

(1.39)

               767                         751R

TOP-lineTOP-line
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R
Äåðæàâêè

Halter

holders

Äëÿ îòðåçêè ÷àñòåé

íåáîëüøîãî ðàçìåðà

Zum Abstechen von 

kleinen Werkstücken

For small parts

 parting off

C R Àðò. N°

12 X 12 30 750RC-12

16 X 16 40 750RC-16

8

E

7.5

E

4

25

7
.3

30
90

1
2

1
4

.5

25

7
.3

30
90

1
2

130
R

C

Ñïåöèàëüíîå èñïîëíåíèå äëÿ  TORNOS AS14 / SAS16

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

Àðò.  N°

750RAS-12

Àðò.  N°

750RAS12-H11.8

A E L Àðò.  N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

(ì
K

1
0

)

8° 1.6 7.5 751RAS-1.6-8°

8° 2.0 9 751RAS-2.0-8°

8° 2.5 9 751RAS-2.5-8°

15° 1.6 7.5 751RAS-1.6-15°

15° 2.0 9 751RAS-2.0-15°

15° 2.5 9 751RAS-2.5-15°

8° 1.0 5 751RD-1.0-8°

8° 1.2 5 751RD-1.2-8°

8° 1.5 8 751RD-1.5-8°

8° 1.6 8 751RD-1.6-8°

8° 1.8 10 751RD-1.8-8°

8° 2.0 10 751RD-2.0-8°

8° 2.5 10 751RD-2.5-8°

7°

E

0.3°

0.3°

L

A

L

A

E

0.3°

0.3°

ñ ïëàñòèíàìè

òèïà 751R

mit Wendeplatten

Typ 751R

with inserts 

type 751R

ñ ïëàñòèíàìè

òèïà 751RAS / RD

mit Wendeplatten

Typ 751RAS / RD

with inserts 

type 751RAS / RD

ñì. ñòðàíèöû :

siehe Seiten :

see pages :

1.45

-

1.47

750RL / R

Äåðæàâêè

Halter

holders

130

8

R

C

C R Àðò.  N°

16 X 16 40 760LC-16

Èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû òèïà 761L

Wendeplatten Serie 761L verwenden

use inserts type 761L

ñì. ñòðàíèöû :

siehe Seiten :

see pages :

èñïîëíåíèè
Linksschneiden
left hand cut

ðåçåö âïðàâîì

Rechtsschneiden
right hand cut

L R
èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèè 750

Wendeplatten Serie 750 verwenden

use inserts series 750

èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèè 760

Wendeplatten Serie 760 verwenden

use inserts series 760

20

L

22

(40)

Àðò.  N°

19.05 160 760/750-D19.05

19.05 110 760/750-D19.05-S

20 160 760/750-D20

25 200 760/750-D25

25.4 200 760/750-D25.4

25.4 125 760/750-D25.4-S

2
4

22

(40)

 10

30 25

Àðò. N°

760/750-D10

èíñòðóìåíò äëÿ îòðåçêè ÷àñòåé íåáîëüøîãî ðàçìåðà

Zum Abstechen von kleinen Werkstucken

For small parts parting off

750/760

1.44 / 1.46 / 1.70

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

ðåçåö â ëåâîì
èñïîëíåíèè

L

7
.5

T
IA

L
N

0
.2

19.5

1
1

.8
0

.2

TOP-line TOP-line
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L
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R
ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

~10.5

4

~10.5

4

Àðò. N° N
 (

ì
K

2
0

)

761-E

Àðò.  N H
N

 (
ì

K
1

0
)

761-EP

îòïîëèðîâàíà

Schneidf äche poliert

cutting face polished

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 761-1.0

1.2 5 761-1.2

1.5 7.5 761-1.5

1.8 7.5 761-1.8

2.0 10 761-2.0

2.2 10 761-2.2

2.5 10 761-2.5

3.0 10 761-3.0

2.0    11.5 761s-2.0

2.2    11.5 761s-2.2

2.5    11.5 761s-2.5

3.0    11.5 761s-3.0

1.5 7.5 761-1.5-R05

2.0 10 761-2.0-R05

2.5 10 761-2.5-R05

1.5 7.5 761x4-1.5

2.0 10 761x4-2.0

2.5 10 761x4-2.5

L
15°

E

0.3°

0.3°

11.5

= Ñòàíäàðòíî
 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

15°
L

E

1°

0.4°

R0.05

R0.2

4°

L

15°

E

0.5°

0.5°

760
ïëàñòèíà -çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

~10.5

4

~10.5

4

Àðò. N° N
 (

ì
K

2
0

)

751-E

Àðò. N° H
N

 (
ì

K
1

0
)

751-EP

ðåæóùàÿ ïîâåðõíîñòü

Schneidflache poliert

cutting face polished

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 751-1.0

1.2 5 751-1.2

1.5 7.5 751-1.5

1.8 7.5 751-1.8

2.0 10 751-2.0

2.2 10 751-2.2

2.5 10 751-2.5

3.0 10 751-3.0

2.0    11.5 751s-2.0

2.2    11.5 751s-2.2

2.5    11.5 751s-2.5

3.0    11.5 751s-3.0

1.5 7.5 751-1.5-R05

2.0 10 751-2.0-R05

2.5 10 751-2.5-R05

2.0 10 751x4-2.0

L
15°

E

0.3°

0.3°

11.5

750

15°
L

E
1°

0.4°

R0.05

R0.2

4°

15°
L E

0.5°

0.5°

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

îòïîëèðîâàíà

H
N

 (
ì

K
1

0
)

N
 (

ì
K

2
0

)

T
IN

H
N

 (
ì

K
1

0
)

N
 (

ì
K

2
0

)

T
IN

ðåæóùàÿ ïîâåðõíîñòü

TOP-lineTOP-line
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L
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R760
îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

E L Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.5 7.5 761xf-1.5

2.0 10 761xf-2.0

2.2 10 761xf-2.2

2.5 10 761xf-2.5

3.0 10 761xf-3.0

1.5 7.5 761x12-1.5

2.0 10 761x12-2.0

2.5 10 761x12-2.5

1.5 7.5 761x25-1.5

2.0 10 761x25-2.0

2.5 10 761x25-2.5

2.0 10 761u-2.0

2.0 10 761nxf-2.0

2.5 10 761nxf-2.5

3.0 10 761nxf-3.0

A

0.4

15°

LE

1°
1°

R

R

L

15°

E

0.5°

0.3°

3°

0.1

x45°
0.1

x45°

L
E

0.3°

0.3°

0.4

15°
L

E

4°

E/10

0.3°

0.3°

A

0.4

15°

LE

1°
1°

R

R

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.5 7.5 751xf-1.5

2.0 10 751xf-2.0

2.2 10 751xf-2.2

2.5 10 751xf-2.5

3.0 10 751xf-3.0

1.5 7.5 751x12-1.5

2.0 10 751x12-2.0

2.5 10 751x12-2.5

1.5 7.5 751x25-1.5

2.0 10 751x25-2.0

2.5 10 751x25-2.5

2.0 10 751u-2.0

2.0 10 751nxf-2.0

2.5 10 751nxf-2.5

3.0 10 751nxf-3.0

A

0.4

15°

L E

1°
1°

R

R

A

0.4

15°

L E

1°
1°

R

R

L
15°

E

0.5°

0.3°

3°
0.1

x45°

0.1

x45°

L
E

0.3°

0.3°

0.4

15°
L

E

4°

E/10

0.3°

0.3°

750

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B= Ñòàíäàðòíî
 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

A=12°

R=0.03

A=25°

R=0.03

A=12°

R=0.03

A=25°

R=0.03

T
IN T
IA

L
N

TOP-line TOP-line
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R
ñåðèÿ èíñòðóìåíòà äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé â ïðàâîì èñïîëíåíèè

versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

Èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 750-

ñì. ñòðàíèöû 1.36 è1.39.

Utiliser des porte-outils série 750, 

siehe Seiten  1.36 und 1.39.

Use 750 series holders, 

see pages 1.36 und 1.39.

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 751R-1.0

1.5 7.5 751R-1.5

1.8 7.5 751R-1.8

2.0 10 751R-2.0

2.2 10 751R-2.2

2.5 10 751R-2.5

3.0 10 751R-3.0

1.0 5.5 751Rs-1.0

1.5 8 751Rs-1.5

2.0     11.5 751Rs-2.0

2.2     11.5 751Rs-2.2

2.5     11.5 751Rs-2.5

3.0     11.5 751Rs-3.0

1.5 7.5 751R-1.5-R05

2.0 10 751R-2.0-R05

1.5 7.5 751Rx4-1.5

2.0 10 751Rx4-2.0

2.5 10 751Rx4-2.5

E

0.3°

0.3°

15°
L

11.5

R0.2

R0.05

0.4°

1°

E
15°

L

4°

15°

L

E

0.5°

0.5°

750R
ñåðèÿ èíñòðóìåíòà äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé â ëåâîì èñïîëíåíèè

versetztes Linksschneiden

left cut off line

Îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

Èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 760-

ñì. ñòðàíèöû 1.37 è 1.38.

Halter Serie 760 verwenden, 

siehe Seiten  1.37 und 1.38.

Use 760 series holders,

 see pages 1.37 und 1.38.

E L Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 761L-1.0

1.5 7.5 761L-1.5

1.8 7.5 761L-1.8

2.0 10 761L-2.0

2.2 10 761L-2.2

2.5 10 761L-2.5

3.0 10 761L-3.0

1.0 5.5 761Ls-1.0

1.5 8 761Ls-1.5

2.0    11.5 761Ls-2.0

2.2    11.5 761Ls-2.2

2.5    11.5 761Ls-2.5

3.0    11.5 761Ls-3.0

1.5 7.5 761L-1.5-R05

2.0 10 761L-2.0-R05

2.0 10 761Lx4-2.0

E

0.3°

0.3°

15°
L

L

R0.2

R0.05

0.4°

1°

E
15°

L

4°

15°

L

E

0.5°

0.5°

760L

ïðîòèâîøïèíäåëü

Gegenspindel

subspindle

Îñíîâíîé

Hauptspindel

Mainspindle

îñíîâíîé øïèíäåëü

Hauptspindel

Mainspindle

ïðîòèâîøïèíäåëü

Gegenspindel

subspindle

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

T
IA

L
N

T
IN

TOP-lineTOP-line

øïèíäåëü
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R

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

2.0 10 761Lxf-2.0

2.5 10 761Lxf-2.5

3.0 10 761Lxf-3.0

2.0 10 761Lx12-2.0

2.0 10 761Lx25-2.0

2.0 10 761nxf-2.0

2.5 10 761nxf-2.5

3.0 10 761nxf-3.0

760L

4°

E/10

0.3°

0.3°

E
15°

L

0.4

3°

0.1

x45°
0.1

x45°

L
E

0.3°

0.3°

A

0.4

E

1°
1°

L

15°
R

R

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.5 10 751Rxf-1.5

2.0 10 751Rxf-2.0

2.5 10 751Rxf-2.5

3.0 10 751Rxf-3.0

1.5 7.5 751Rx12-1.5

2.0 10 751Rx12-2.0

2.0 10 751Rx25-2.0

2.0 10 751nxf-2.0

2.5 10 751nxf-2.5

3.0 10 751nxf-3.0

3°
0.1

x45°

0.1

x45°

L
E

0.3°

0.3°

A

0.4

E

1°
1°

L

15°
R

R

750R

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

ñåðèÿ èíñòðóìåíòà äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé â ëåâîì èñïîëíåíèè

versetztes Linksschneiden

left cut off line

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

Èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 760 - 

ñì. ñòðàíèöû 1.37 è1.38.

Halter Serie 760 verwenden, 

siehe Seiten  1.37 und 1.38.

Use 760 series holders,

 see pages 1.37 und 1.38.

ïðîòèâîøïèíäåëü

Gegenspindel

subspindle

îñíîâíîé øïèíåëü

Hauptspindel

Mainspindle

4°

E/10

0.3°

0.3°

E
15°
L

0.4

A

0.4

E

L

15°
R

R

1°
1°

ñåðèÿ èíñòðóìåíòà äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé â ïðàâîì èñïîëíåíèè

versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 750-

ñì. ñòðàíèöû 1.36 è1.39.

Utiliser des porte-outils série 750, 

siehe Seiten  1.36 und 1.39.

Use 750 series holders, 

see pages 1.36 und 1.39.

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

îñíîâíîé øïèíäåëü
Hauptspindel

Mainspindle

ïðîòèâîøïèíäåëü

Gegenspindel

subspindle

A=12°

R=0.03

A=25°

R=0.03

A

0.4

E

1°
1°

L

15°
R

R

A=12°

R=0.03

A=25°

R=0.03

T
IN T
IN

TOP-line TOP-line
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R
ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

A R Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0° 0 762

0° 0.2 762-R20

3° 0 762-3°

0° 0 762x

0° 0.2 762x-R20

0° 0 762Px

3°

0.5

R 45°

A
8

2

8

10°

Ìíîãîôóíêöèîíàëüíîå òî÷åíèå

Mehrzweck Dreher

multifunction turning

Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

762s05

763s05

30°6

8

0.5

1°

8

6 30°

0.5

4

1°

ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

760
ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

A R Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0° 0 752

3° 0 752-3°

0° 0 752x

0° 0.2 752x-R20

0° 0 752Px

3°

0.5

R45°

A
8

2

8

10°

ìíîãîôóíêöèîíàëüíîå òî÷åíèå

Mehrzweck Dreher

multifunction turning

Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

752s05

753s05

30° 6

8

0.5

1°

8

630°

0.5

4

1°

ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

750

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B = Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

8

6°

8

6°

T
IA

L
N

T
IN

T
IN

T
IN

TOP-lineTOP-line
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R
îáðàòíîå òî÷åíèå/ ïîëóîòðåçíûå îïåðàöèè

ruckwarts drehen / vorstechen

back turning / pre-parting off

R

R

E/3
L

18°

8

E
1°

1°

E L R Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.5 3 0 763P-1.5

1.8 3.5 0 763P-1.8

2.0 4 0 763P-2.0

2.2 4.5 0 763P-2.2

2.5 5 0 763P-2.5

3.0 6 0 763P-3.0

îáðàòíîå òî÷åíèå

rukwarts drehen

back turning

E L R Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 0 763-1.0

1.0 5 0.08 763-1.0-R08

1.5 6 0 763-1.5

2.0 7.5 0 763-2.0

2.5 9 0 763-2.5

1.0 5 0 763x-1.0

1.0 5 0.08 763x-1.0-R08

1.0 5 0.2 763x-1.0-R20

1.5 6 0 763x-1.5

1.5 6 0.2 763x-1.5-R20

2.0 7.5 0 763x-2.0

2.0 7.5 0.2 763x-2.0-R20

2.5 9 0 763x-2.5

2.5 9 0.2 763x-2.5-R20

1.8 9 0 763xs-1.8

1.8 9 0.2 763xs-1.8-R20

L

20°41.5E

3°

R

R

0.5

3°

10°

4

10°
E

R

R

L

6
20°

ïëàñòèíû äëÿ îáðàòíîãî òî÷åíèÿ c áîëüøîé ãëóáèíîé ðåçàíèÿ

ruckwarts drehen fur Tiefbearbeitung

back turning for deep cut

760
îáðàòíîå òî÷åíèå/ ïîëóîòðåçíûå îïåðàöèè

ruckwarts drehen / vorstechen

back turning / pre-parting off

R

R

E/3
L

18°

8

E
1°

1°

E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.5 3 0 753P-1.5

1.8 3.5 0 753P-1.8

2.0 4 0 753P-2.0

2.2 4.5 0 753P-2.2

2.5 5 0 753P-2.5

3.0 6 0 753P-3.0

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

E L R Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 0 753-1.0

1.0 5 0.08 753-1.0-R08

1.5 6 0 753-1.5

2.0 7.5 0 753-2.0

2.5 9 0 753-2.5

1.0 5 0 753x-1.0

1.0 5 0.08 753x-1.0-R08

1.0 5 0.2 753x-1.0-R20

1.5 6 0 753x-1.5

1.5 6 0.2 753x-1.5-R20

2.0 7.5 0 753x-2.0

2.0 7.5 0.2 753x-2.0-R20

2.5 9 0 753x-2.5

2.5 9 0.2 753x-2.5-R20

1.8 9 0 753xs-1.8

1.8 9 0.2 753xs-1.8-R20

L

20° 4 1.5 E

3°

R

R

0.5

3°

10°

4

10°
E

R

R

L

6
20°

ïëàñòèíû äëÿ îáðàòíîãî òî÷åíèÿ ñ áîëüøîé ãëóáèíîé ðåçàíèÿ

ruckwarts drehen fur Tiefbearbeitung

back turning for deep cut

750

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise für B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B = Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

T
IN

T
IA

L
N

T
IN

T
IA

L
N

TOP-line TOP-line
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R
îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0 763vx-8°

0.08 763vx-8°-R08

R Àðò.  N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0 763vx-15°

0.08 763vx-15°-R08

0.2

R

9

4.5 35°
4

~1

3°

8°

15° 0.2

R

0.6

3°

4
5

9

35°

ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L R Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 1.5 0 764-0.5

0.75 2 0 764-0.75

0.8 2 0 764-0.8

0.95 3 0 764-0.95

1.0 2.5 0 764-1.0

1.0 2.5 0.08 764-1.0-R08

1.2 3 0 764-1.2

1.5 3 0 764-1.5

1.5 3 0.08 764-1.5-R08

1.5 3 0.2 764-1.5-R20

1.8 4 0 764-1.8

2.0 4 0 764-2.0

2.0 4 0.08 764-2.0-R08

2.0 4 0.2 764-2.0-R20

2.5 6 0 764-2.5

3.0 6 0 764-3.0

3.0 6 0.08 764-3.0-R08

3.0 6 0.2 764-3.0-R20

4.0 8 0 764-4.0

L
R

R

E

8

1°

1°

760
îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0 753vx-8°

0.08 753vx-8°-R08

R Àðò N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0 753vx-15°

0.08 753vx-15°-R08

0.2

R

9

4.535°
4

~1

3°

8°

15°0.2

R

0.6

3°

4
5

9

35°

ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L R Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 1.5 0 754-0.5

0.75 2 0 754-0.75

0.95 3 0 754-0.95

1.0 2.5 0 754-1.0

1.0 2.5 0.08 754-1.0-R08

1.2 3 0 754-1.2

1.5 3 0 754-1.5

1.5 3 0.08 754-1.5-R08

1.8 4 0 754-1.8

2.0 4 0 754-2.0

2.0 4 0.08 754-2.0-R08

2.0 4 0.2 754-2.0-R20

2.5 6 0 754-2.5

3.0 6 0 754-3.0

3.0 6 0.08 754-3.0-R08

3.0 6 0.2 754-3.0-R20

4.0 8 0 754-4.0

L R

R

E

8

1°

1°

750

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B = Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

T
IN

T
IN

T
IA

L
N

T
IN

T
IA

L
N

T
IA

L
N

TOP-lineTOP-line
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R
ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 2.5 0 764x-1.0

1.0 2.5 0.08 764x-1.0-R08

1.2 3 0 764x-1.2

1.5 3 0 764x-1.5

1.5 3 0.08 764x-1.5-R08

1.5 3 0.2 764x-1.5-R20

1.8 4 0 764x-1.8

2.0 4 0 764x-2.0

2.0 4 0.08 764x-2.0-R08

2.0 4 0.2 764x-2.0-R20

2.5 6 0 764x-2.5

2.5 6 0.2 764x-2.5-R20

3.0 6 0 764x-3.0

3.0 6 0.08 764x-3.0-R08

3.0 6 0.2 764x-3.0-R20

4.0 8 0 764x-4.0

4.0 8 0.2 764x-4.0-R20

1.0 2 0 764vs-1.0

1.2 2.5 0 764vs-1.2

1.5 3 0 764vs-1.5

2.0 4 0 764vs-2.0

2.5 6 0 764vs-2.5

3.0 6 0 764vs-3.0

0.4

LR

R 8

E

1°
1°

LR

R 8

1°

1°

10°
E

ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L R Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 2.5 0 754x-1.0

1.0 2.5 0.08 754x-1.0-R08

1.2 3 0 754x-1.2

1.5 3 0 754x-1.5

1.5 3 0.08 754x-1.5-R08

1.5 3 0.2 754x-1.5-R20

1.8 4 0 754x-1.8

2.0 4 0 754x-2.0

2.0 4 0.08 754x-2.0-R08

2.0 4 0.2 754x-2.0-R20

2.5 6 0 754x-2.5

2.5 6 0.2 754x-2.5-R20

3.0 6 0 754x-3.0

3.0 6 0.08 754x-3.0-R08

3.0 6 0.2 754x-3.0-R20

4.0 8 0 754x-4.0

4.0 8 0.2 754x-4.0-R20

1.0 2 0 754vs-1.0

1.2 2.5 0 754vs-1.2

1.5 3 0 754vs-1.5

2.0 4 0 754vs-2.0

2.5 6 0 754vs-2.5

3.0 6 0 754vs-3.0

0.4

L R

R8

E

1°

1°

L R

R8

1°

1°

10°
E

750 760

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B = Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

T
IN

T
IN

TOP-line TOP-line
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R
íàðåçàíèå ðåçüáû 

Gewinde drehen

threading

W E L R Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

60° 2.0 6 0 766-60-2

60° 2.0 6 0.02 766-60-2-R02

60° 3.0 8 0 766-60-3

60° 3.0 8 0.02 766-60-3-R02

55° 2.0 6 0 766-55-2

55° 3.0 8 0 766-55-3

LE

W
R

Øàã ðåçüáû

Steigung

Pitch

P E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.80 2.5 8 766-M-0.80

1.00 2.5 8 766-M-1.00

1.25 2.5 8 766-M-1.25

1.50 3.5      9 766-M-1.50

1.75 3.5      9 766-M-1.75

2.00 3.5      9 766-M-2.00

ISO ìåòðè÷åñêàÿ

ïîëíûé ïðîôèëü
2°

L

E

60°

0.55xP

÷àñòè÷íûé ïðîôèëü

2°

9

3.5

R

60°
1.6

Øàã ðåçüáû

Steigung

Pitch

P R Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.50-1.50 0.06 766-AG60°

1.75-3.00 0.2 766-G60°

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ áîëåå ìåëêèõ ðàçìåðîâ øàãà

ñì. ñåðèþ 746  íà ñòð. 1.35

Fur kleinere Steigung, 

siehe Serie 746 auf Seite 1.35

For smaller pitch, 

see series 746 on page 1.35

ïëàñòèíà ñ ðàäèóñíûì ïðîôèëåì

Radius-Wendeplatte

insert with radius

L

8

R

0.2°
0.1°

R L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 2.5 767-R0.5

1.0 4 767-R1.0

1.5 6 767-R1.5

2.0 8 767-R2.0

íðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

W E L R Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

60° 2.0 6 0 756-60-2

60° 2.0 6 0.02 756-60-2-R02

60° 3.0 8 0 756-60-3

60° 3.0 8 0.02 756-60-3-R02

55° 2.0 6 0 756-55-2

55° 3.0 8 0 756-55-3

L E

W
R

Øàã ðåçüáû

Steigung

Pitch

P E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.80 2.5     8 756-M-0.80

1.00         2.5      8 756-M-1.00

1.25 2.5       8 756-M-1.25

1.50 3.5       9 756-M-1.50

1.75 3.5       9 756-M-1.75

2.00 3.5       9 756-M-2.00

ISO ìåòðè÷åñêàÿ

ïîëíûé ïðîôèëü ðåçüáû
2°

L

E

60°

0.55xP

÷àñòè÷íûé ïðîôèëü ðåçüáû 

2°

9

3.5

R

60°
1.6

Øàã ðåçüáû

Steigung

Pitch

P R Àðò. N° T
IN

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.50-1.50 0.06 756-AG60°

1.75-3.00 0.2 756-G60°

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ áîëåå ìåëêèõ ðàçìåðîâ

øàãà ñì. ñåðèþ 736 íà ñòðàíèöå 1.34

Fur kleinere Steigung, 

siehe Serie 736 auf Seite 1.34

For smaller pitch, 

see series 736 on page 1.34

ïëàñòèíà ñ ðàäèóñíûì ïðîôèëåì

Radius-Wendeplatte

insert with radius

R L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

0.5 2.5 757-R0.5

1.0 4 757-R1.0

1.5 6 757-R1.5

2.0 8 757-R2.0

L

8

R

0.2°

0.1°

750 760

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B = Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

÷àñòè÷íûé ïðîôèëü÷àñòè÷íûé ïðîôèëü ðåçüáû

T
IN

T
IA

L
N

T
IN

T
IN

T
IN

T
IA

L
N

T
IN

T
IN

TOP-lineTOP-line
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R780
Äåðæàâêè

Halter

holders

C L Àðò.N°

12 X 12 130 780-12

12 X 12 90 780-12-90

13 X 13 130 780-13

14 X 14 130 780-14

16 X 16 130 780-16

16 X 16 75 780-16-75

20 X 20 120 780-20

25 X 25 140 780-25

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N°

781-E

~17

4

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.0 16 781-2.0

2.5 16 781-2.5

3.0 16 781-3.0

3.5 16 781-3.5

L
15°

E

0.3°

0.3°

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.5 16 781xf-2.5

3.0 16 781xf-3.0

3.5 16 781xf-3.5

L

C

770
Äåðæàâêè

Halter

holders

C L Àðò. N°

12 X 12 130 770-12

12 X 12 90 770-12-90

13 X 13 130 770-13

14 X 14 130 770-14

16 X 16 130 770-16

16 X 16 75 770-16-75

20 X 20 120 770-20

25 X 25 140 770-25

L

C

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåëåíèÿ (A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N°

771-E

~17

4

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.0 16 771-2.0

2.5 16 771-2.5

3.0 16 771-3.0

3.5 16 771-3.5

L
15°

E

0.3°

0.3°

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.5 16 771xf-2.5

3.0 16 771xf-3.0

3.5 16 771xf-3.5

0.4

0.3°

0.3°

15°
L

E

4°

E/10

0.4

0.3°

0.3°

15°
L

E

4°

E/10

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B = Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

Ïîñòàâêà äåðæàâîê ñ òèïîì êðåïëåíèÿ B âîçìîæíà ïî çàïðîñó, ñì. ñòð. 1.2

Wahlweise fur B-Spannsystem, siehe Seite 1.2 

On request for B clamping system, see page 1.2

7XX-XX-B

N
 (

ì
K

2
0

)
T

IN
T

IN

N
 (

ì
K

2
0

)
T

IN
T

IN

TOP-line TOP-line
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R
ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ïðàâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

ïðîòèâîøïèíäåëü
Gegenspindel

subspindle

îñíîâíîé øïèíäåëü

Hauptspindel

Mainspindle

èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 770. 

(ñì. ñòðàíèöó 1.58)

Halter Serie 770 verwenden. 

(siehe Seite 1.58)

Use 770 series holders 

(see page 1.58)

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.0 16 771R-2.0

2.5 16 771R-2.5

3.0 16 771R-3.0

3.5 16 771R-3.5

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.5 16 771Rxf-2.5

3.0 16 771Rxf-3.0

3.5 16 771Rxf-3.5

15°

L E

0.3°

0.3°

L

E
15°

4°

E/10

0.4

0.3°

0.3°

770R
ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ëåâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Linksschneiden

left cut off line

ïðîòèâîøïèíäåëü

Gegenspindel

subspindle

îñíîâíîé øïèíäåëü

Hauptspindel

Mainspindle

èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 780.

(ñì. ñòðàíèöó 1.59)

Halter Serie 780 verwenden. 

(siehe Seite 1.59)

Use 780 series holders. 

(see page 1.59)

E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.0 16 781L-2.0

2.5 16 781L-2.5

3.0 16 781L-3.0

3.5 16 781L-3.5

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.5 16 781Lxf-2.5

3.0 16 781Lxf-3.0

3.5 16 781Lxf-3.5

L

15°E

0.3°

0.3°

0.4

E

L

0.3°
0.3°

4°

E/10
15°

780L

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

1.0 5 771R-1.0

1.2 5 771R-1.2

1.5 8.5 771R-1.5

2

(16)

15°

L

E

0.3°

0.3°

(16)

15°

4 L

E

0.3°
0.3°

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

1.2 5 771RD-1.2

1.5 7.5 771RD-1.5

2.0 10 771RD-2.0

= Ñòàíäàðòíî
 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

TOP-lineTOP-line
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R
Äåðæàâêè

Halter

holders

C L Àðò. N°

16 X 16 130 7060-16

16 X 16 75 7060-16-75

20 X 20 120 7060-20

25 X 25 140 7060-25

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ(A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N°

7061-E

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

23

4

L
15°

E

0.5°

0.5°

E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.5 22 7061-2.5

3.0 22 7061-3.0

3.5 22 7061-3.5

L
15°

E

0.5°

0.5°

4°

0.3
E L Àðò. N° T

IA
L

N

N
 (

ì
K

2
0

)

3.0 22 7061xf-3.0

C

L

7060
Äåðæàâêè

Halter

holders

C L Àðò. N°

16 X 16 130 7050-16

16 X 16 75 7050-16-75

20 X 20 120 7050-20

25 X 25 140 7050-25

Ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A)

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò.  N°

7051-E

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

C

L

23

4

L
15°

E

0.5°

0.5°

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

3.0 22 7051-3.0

L
15°

E

0.5°

0.5°

4°

0.3
E L Àðò.  N° T

IN

N
 (

ì
K

2
0

)

3.0 22 7051xf-3.0

7050

= Ñòàíäàðòíî

 =Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó/ Auf Anfrage  /  On request

T
IA

L
N

T
IN

T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)
T

IN
T

IN

TOP-line TOP-line
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R

ïðîòèâî-

Gegenspindel

subspindle

îñíîâíîé øïèíäåëü

Hauptspindel

mainspindle

èñïëîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 7050. 

(ñì. ñòðàíèöó 1.62)

Halter Serie 7050 verwenden. 

(siehe Seite 1.62)

Use 7050 series holders. 

(see page 1.62)

E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

2.5 22 7051R-2.5

3.0 22 7051R-3.0

3.5 22 7051R-3.5

E L Àðò.N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

3.0 22 7051Rxf-3.0

L

15° E
0.5°

0.5°

4°

0.30.5°

0.5°

E15°

L

ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ïðàâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

7050R
ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ëåâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Linksschneiden

left cut off line

ïðîòèâîøïèíäåëü

Gegenspindel

subspindle

øïèíäåëü

Hauptspindel

mainspindle

èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 7060. 

(ñì. ñòðàíèöó 1.63)

Halter Serie 7060 verwenden. 

(siehe Seite 1.63)

Use 7060 series holders. 

(see page 1.63)

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

3.0 22 7061L-3.0

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

3.0 22 7061Lxf-3.0

L

15°E
0.5°

0.5°

4°

0.3 0.5°

0.5°

E 15°

L

7060L

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

T
IN

T
IN

T
IN

T
IN

TOP-lineTOP-line

øïèíäåëü

Îñíîâíîé
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R
èíñòðóìåíò äëÿ òî÷åíèÿ ñåðèè 700 ñ ïëàñòèíàìè áîëüøîãî ðàçìåðà

Drehwerkzeug Serie 700 mit breiter Wendeplatte

turning tools series 700 with large insert

W 760

äåðæàâêè

Halter

holders

C L Àðò. N°

12 X 12 130 W760-12

16 X 16 130 W760-16

20 X 20 120 W760-20

C

L

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N°

W761-E6

12

6

Àðò. N°

W761-E5

11

5.1

èíñòðóìåíò äëÿ òî÷åíèÿ ñåðèè 700 ïëàñòèíàìè áîëüøîãî ðàçìåðà

Drehwerkzeug Serie 700 mit breiter Wendeplatte

turning tools series 700 with large insert

W 750

Äåðæàâêè

Halter

holders

C L Àðò. N°

12 X 12 130 W750-12

16 X 16 130 W750-16

20 X 20 120 W750-20

C

L

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. . N°

W751-E6

12

6

Àðò. N°

W751-E5

11

5.1

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî  çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

N
 (

ì
K

2
0

)
N

 (
ì

K
2

0
)

N
 (

ì
K

2
0

)
N

 (
ì

K
2

0
)

TOP-line TOP-line
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Ñïåöèàëüíûå äåðæàâêè äëÿ ñòàíêîâ ôèðìû TORNOS DECO 7 / 10 mm

Sonderhalter fur TORNOS DECO 7 / 10 mm Maschine

Special holders for TORNOS DECO 7 / 10 mm machine

R
ðåçåö â ïðàâîì èñïîëíåíèè

Rechtsschneiden

right hand cut

Àðò.N°

740-DECO10

Óñòàíàâëèâàåòñÿ

ðåçöåäåðæàòåëå ñòàíêà

Auf TORNOS rechter 

Werkzeug-Halter kurz 

verwenden

To be used on 

TORNOS short tool 

holder right

èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèè 740

Wendeplatten Serie 740 verwenden

use inserts series 740

ñì. ñòðàíèöû :

siehe Seite :

see page :

1.25 - 1.35

cåðèÿ èíñòðóìåíòà â ïðàâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (À)

nur Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A) only

Àðò. N°

730R-DECO10

Óñòàíàâëèâàåòñÿ íà 

ïðàâîì êîðîòêîì

ðåçöåäåðæàòåëå ñòàíêà

Auf TORNOS rechter 
Werkzeug-Halter kurz 

verwenden

To be used on 

TORNOS short 

tool holder rightñì. ñòðàíèöó: 

siehe Seite :

see page :

1.29

TORNOS N° 305 008

7.5

TORNOS N° 305 008

ñïåöèàëüíûå äåðæàâêè äëÿ ñòàíêîâ ôèðìû TORNOS DECO 7 / 10 mm

Sonderhalter fur TORNOS DECO 7 / 10 mm Maschine

Special holders fur TORNOS DECO 7 / 10 mm machine

DECO 7/10

L
ðåçåö â ëåâîì èñïîëíåíèè

Linksschneiden

left hand cut

Àðò. N°

730-DECO10

Óñòàíàâëèâàåòñÿ
íà ëåâîì êîðîòêîì
ðåçöåäåðæàòåëå ñòàíêà

Auf TORNOS linker 

Werkzeug-Halter kurz 

verwenden

To be used on 

TORNOS short 

tool holder left

èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèè  730

Wendeplatten Serie 730 verwenden

use inserts series 730

ñì. ñòðàíèöû :

siehe Seite :

see page :

1.24 - 1.34

ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ëåâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Linksschneiden

left cut off line

òîëüêî ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A) 

nur Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A) only

Àðò. N°

740L-DECO10

Óñòàíàâëèâàåòñÿ íà
ëåâîì êîðîòêîì

ðåçöåäåðæàòåëå

Auf TORNOS linker 

Werkzeug-Halter kurz 

verwenden

To be used on 

TORNOS short 

tool holder leftñì. ñòðàíèöó :

siehe Seite :

see page :

1.28

7.5

TORNOS N° 305 078

TORNOS N° 305 078

741 742 743 744 746 747

731R

734 736 737

741L

DECO 7/10

731 732 733

TORNOS

ñòàíêà TORNOS

íà ïðàâîì êîðîòêîì

TORNOS

TORNOS

TOP-line TOP-line
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RDECO 13/20
Äåðæàâêè ñïåöèàëüíîãî èñïîëíåíèÿ äëÿ ñòàíêîâ TORNOS DECO 13 è DECO 20

Sonderhalter fur TORNOS DECO 13  und DECO 20 Maschinen

Special holders for TORNOS DECO13 and DECO 20 machines

äëÿ îòðåçêè ÷àñòåé íåáîëüøîãî ðàçìåðà

Zum Abstechen von kleinen Werkstacken

For small parts parting off

Àðò. N°

770R-DECO20

Àðò. N°

770R-DECO13

DECO 13

DECO 20

Âñòðîåííûé ïîäâîä ÑÎÆ

(Âíåøíåå ïîäñîåäèíåíèå G1/8)

Integrierte Kühlung

(Externer Anschluss G 1/8)

Integrated cooling 

(External connection G1/8)

Âñòðîåííûé ïîäâîä ÑÎÆ

Integrierte Kuhlung 

Integrated cooling 

Í
ó
ë

å
â
à

ÿ
 ë

è
í
è

ÿ

W
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z
e

u
g
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u
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u

n
k
t
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o

l 
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f.
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e

Èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèè 771R

Wendeplatten Serie 771R verwenden

use inserts series 771R

ñì. ñòðàíèöó:

siehe Seite :

see page :

1.61

MICRO 8

Àðò. N°

1. D16-L55

Êðåïåæíûé ñòåðæåíü

cyl. Aufnahme

fixturing rod

2. D16-L50F-ER11

Êðåïåæíûé ñòåðæåíü ñ äåðæàâêîé öàíã ER11

cyl. Aufnahme mit Zangenhalter ER11

f ixturing rod with ER11 collet holder

3. S8-740

Äåðæàâêà ïîä ïëàñòèíû ñåðèè 740 ñì. ñòðàíèöû 1.25-1.35

Halter fur WSP Serie 740 siehe Seiten 1.25-1.35

Holder for inserts serie 740 see pages 1.25-1.35

4. S8-0808

Äåðæàâêà ïîä êâàäðàòíîå ñå÷åíèå 8õ8 èíñòðóìåíòà

Halter fur Werkzeug 8 X 8

Holder for 8 X 8 square tool 

5. S8-730

Äåðæàâêà ïîä ïëàñòèíû ñåðèè 730 ñì. ñòàíèöû 1.24-1.34

Halter fur WSP Serie 730 siehe Seiten 1.24-1.34

Holder for inserts serie 730 see pages 1.24-1.34

6. 770-12
Èíñòðóìåíò äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé ñåðèè 770 ñì. ñòðàíèöó 1.61

Abstechwerkzeug Serie 770 siehe Seite 1.61

parting off tool serie 770 see page 1.61

1.

2.

3.

4.

5.

6.

Èíñòðóìåíò äëÿ ñòàíêîâ TORNOS Micro 8

Werkzeuge fur TORNOS Micro 8

Tools for TORNOS Micro 8

TOP-line TOP-line
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R

(15)

W
e
rk

z
e
u
g
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u
llp

u
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t
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o
l 
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f.
 l
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e

Äåðæàâêè ñïåöèàëüíîãî èñïîëíåíèÿ äëÿ ñòàíêîâ TORNOS DECO 7 / 10 mm

Sonderhalter fur TORNOS DECO 7 / 10 mm Maschine

Special holders for TORNOS DECO 7 / 10 mm machine

Äëÿ îòðåçêè ÷àñòåé íåáîëüøîãî ðàçìåðà

Zum Abstechen von kleinen Werkstucken

For small parts parting off

Äåðæàâêè

Halter

holders

Àðò. N°

750R-DECO10

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

E L Àðò.  N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 751RD-1.0-8°

1.2 5 751RD-1.2-8°

1.5 8 751RD-1.5-8°

1.6 8 751RD-1.6-8°

1.8 10 751RD-1.8-8°

2.0 10 751RD-2.0-8°

2.5 10 751RD-2.5-8°

L E

0.3°
0.3°

8°

îòðåçêà ïî íóëåâîé ëèíèè

abstechen auf Werkzeug-Nullpunkt

cut off on tool ref. line

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5.5 751Rs-1.0

1.5 8 751Rs-1.5

2.0    11.5 751Rs-2.0

2.2    11.5 751Rs-2.2

2.5    11.5 751Rs-2.5

3.0    11.5 751Rs-3.0

îòðåçêà ïî ëèíèè òîðöà ïðîòèâîøïèíäåëÿ

abstechen bis zur Gegenspindel

cut off on subspindle level

EL

0.3°
0.3°

15°

Äåðæàâêè ñïåöèàëüíîãî èñïîëíåíèÿ äëÿ ñòàíêîâ TORNOS DECO 7 / 10 mm

Sonderhalter fur TORNOS DECO 7 / 10 mm Maschine

Special holders for TORNOS DECO 7 / 10 mm machine

Èíñòðóìåíò äëÿ îòðåçêè ÷àñòåé íåáîëüøîãî ðàçìåðà

Zum Abstechen von kleinen Werkstucken

For small parts parting off

Äåðæàâêè

Halter

holders

Àðò. N°

760L-DECO10

îòðåçíûå îïåðàöèè

abstechen

parting off

E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5 761LD-1.0-8°

1.2 5 761LD-1.2-8°

1.5 8 761LD-1.5-8°

1.6 8 761LD-1.6-8°

1.8 10 761LD-1.8-8°

2.0 10 761LD-2.0-8°

LE

0.3°

0.3°

8°

îòðåçêà ïî íóëåâîé ëèíèè

abstechen auf Werkzeug-Nullpunkt

cut off on tool ref. line

W
e
rk

z
e
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g
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u
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u
n
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t
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o
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E L Àðò. N° T
IA

L
N

N
 (

ì
K

2
0

)

H
T

IN

H
T

IA
L

N

H
N

 (
ì

K
1

0
)

1.0 5.5 761Ls-1.0

1.5 8 761Ls-1.5

2.0    11.5 761Ls-2.0

2.2    11.5 761Ls-2.2

2.5    11.5 761Ls-2.5

3.0    11.5 761Ls-3.0

îòðåçêà ïî ëèíèè òîðöà ïðîòèâîøïèíäåëÿ

abstechen bis zur Gegenspindel

cut off on subspindle level

E L

0.3°

0.3°

15°

(15)
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4

L L

DECO 7/10 DECO 7/10

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

= Ñòàíäàðòíî

 = Ïî çàïðîñó  / Auf Anfrage  /  On request

í
ó
ë

å
â
à
ÿ
 ë

è
í
è

ÿ

W
e
rk

z
e
u
g
-N

u
llp

u
n
k
t

to
o
l 
re

f.
 l
in

e
(15)

ñ óñòàíîâî÷íûì âèíòîì

mit Einstellungs-Schraube

with adjustment screw

ñ óñòàíîâî÷íûì âèíòîì

mit Einstellungs-Schraube

with adjustment screw

í
ó
ë

å
â
à
ÿ
 ë

è
í
è

ÿ
 

T
IN

T
IN

W
e
rk

z
e
u
g
-N

u
llp

u
n
k
t

R R

T
IN

í
ó
ë

å
â
à
ÿ
 ë

è
í
è

ÿ

T
IN

TOP-lineTOP-line



1.74 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

TOP-line

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 1.75

TOP-line
Çàïàñíûå ÷àñòè è êëþ÷è

Ersatzschrauben und Schlusseln

Spare screws and keys

SPARE PARTS

Äåðæàâêè

Halter

holders

Ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà

Standard Spannsystem (A)

standard clamping system (A)

Ñèñòåìà êðåïëåíèÿ òèï B

Spannsystem Typ B

clamping system type B

300

710

720

730

740

750

760

770

780

7050

7060

W

Ñòàíäàðòíàÿ

ñèñòåìà êðåïëåíèÿ (A)

Standard

Spannsystem (A)

standard

clamping system (A)

Ñèñòåìà êðåïëåíèÿ
òèï B

Spannsystem

Typ B

clamping system 

type B

C Z H Àðò. N°

12 X 12 9.5 14.5 740z-12

16 X 16 13.5 18.5 740z-16

Èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèé 740

Wendeplatten Serie 740 verwenden

use inserts series 740

ñì. ñòðàíèöû:

siehe Seite :

see page :

1.25 - 1.35

Èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû ñåðèè 760

Wendeplatten Serie 760 verwenden

use inserts series 760

ñì. ñòðàíèöû:

siehe Seite :

see page :

1.41 - 1.57

C Z H Àðò. N°

12 X 12      8       15 760z-12

16 X 16     12      19 760z-16

C

130

Z
H

C

130

Z
H

Äåðæàâêè ñïåöèàëüíîãî èñïîëíåíèÿ

Sonderhalter fur versetzte Bearbeitung

Special holders for shifted machining

Z

W
e

rk
z
e

u
g

-N
u

llp
u

n
k
t

to
o

l 
re

f.
 l
in

e

740Z / 760Z R

Í
ó
ë

å
â
à

ÿ
 ë

è
í
è

ÿ

êðåïëåíèÿ (A)

311
312>>>316
322>>>326

332>>>336
342>>>346

V-M2.5x6.5-T8
V-M2.5x7.8-T8
V-M2.5x7.8-T8
V-M2.5x7.8-T8
V-M2.5x7.8-T8

C-T8
C-T8
C-T8
C-T8
C-T8

   -
   -
   -
   -
   -

   -
   -
   -
   -
   -

710-6
710-7

710-8>>>710-12

V-M2.5x5.8-T8
V-M2.5x6.5-T8
V-M2.5x7.8-T8

C-T8
C-T8
C-T8

   -
   -

   -

   -
   -
   -

720-7
720-8>>>720-12

V-M2.5x6.5-T8
V-M2.5x7.8-T8

C-T8
C-T8

   -

   -
   -
   -

720-7
720-8>>>730-16

730-DECO10
730R-DECO10

730RC

V-M3x7-T8
V-M3x7-T8
V-M3x7-T8
V-M3x7-T8

V-M3x5.5-T8

C-T8
C-T8

C-T8
C-T8
C-T8

   -
   V-M2.5x7.8-T8

   -
   -
   -

C-T8
   -
   -
   -
   -

740-7>>>740-16
740/730-D

740-C
740-DECO10

740L-DECO10
740-Z

V-M3x7-T8
V-M3x7-T8

V-M3x5.5-T8
V-M3x7-T8
V-M3x7-T8
V-M3x9-T8

C-T8
C-T8
C-T8
C-T8

C-T8
C-T8

V-M2.5x7.8-T8 C-T8
   -
   -
   -

   -

   -
   -
   -
   -

750-10
750-10-AB

750-12
750-12-AB

750-13
750-14
750-16
750-20

750RAS
750RC

750R-DECO10

V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15

V-M4x7.3-T15
V-M4x7.3-T15
V-M4x5.6-T15

C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15

C-T15
C-T15
C-T15    -

   -
   -

V-M3x10-BN21
   -

V-M3x8-BN11
V-M3x10-BN11
V-M3x10-BN11
V-M3x12-BN11
V-M3x16-BN11

   -

   -
C-6P-2.0

   -

C-6P-2.5
C-6P-2.5
C-6P-2.5
C-6P-2.5
C-6P-2.5

   -
   -
   -

760-10
760-10-AB

760-12

760-12-AB
760-13
760-14
760-16
760-20

760/750-25
760/750-D

760LC
760L-DECO10

760L-Z

V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15
V-M4x9-T15

V-M4x7.3-T15

V-M4x12-T15
V-M4x5.6-T15

C-T15
C-T15
C-T15

C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15
C-T15

   -

   -
V-M3x10-BN21

V-M3x10-BN11
V-M3x8-BN11

V-M3x10-BN11
V-M3x12-BN11
V-M3x16-BN11

   -
   -
   -
   -
   -

   -
C-6P-2.0

   -
C-6P-2.5
C-6P-2.5
C-6P-2.5
C-6P-2.5
C-6P-2.5

   -
   -
   -
   -
   -

760-12>>>770-25
770R-DECO13
770R-DECO20

V-M4x9-T15
V-M4x7.3-T15
V-M4x7.3-T15

C-T15
C-T15
C-T15

   -
   -
   -

   -
   -
   -

   -

   -

   -

   -
   -

   -

   -

   -

   -
   -

C-T15

C-T15

C-T15

C-T15
C-T15

780-12>>>780-25

7050-16>>>7050-25

7060-16>>>7060-25

W750
W760

V-M4x7.9-T15

V-M4x7.9-T15

V-M4x9-T15

V-M4x11-T15
V-M4x11-T15



ÑÅÐÈß

Óêàçàòåëü

Äåðæàâêè

Ñòðàíèöà

Ñïëàâû äëÿ ïëàñòèí

Ïîêðûòèå PVDÏîêðûòèå PVD  Ïîêðûòèå PVD òîëñòûì ñëîåì

Óíèâåðñàëüíûé ñïëàâ äëÿ ëåãêèõ
ðåæèìîâ îáðàáîòêè
î÷åíü íèçêèé êîýôôèöèåíò
òðåíèÿ
ïåðâûé âûáîð äëÿ îáðàáîòêè
ìàòåðèàëîâ ñ íèçêîé ïðî÷íîñòüþ
è ñêëîííîñòüþ ê íàëèïàíèþ íà 
ðåæóùåé êðîìêå ïëàñòèíû
íå ïðèìåíèìî äëÿ îáðàáîòêè
òèòàíîâûõ ñïëàâîâ

u

Ñïëàâ äëÿ ñðåäíèõ è òÿæåëûõ
ðåæèìîâ îáðàáîòêè äëÿ ñòàëè è 
íåðæàâåþùåé ñòàëè

âûñîêàÿ êðàñíîñòîéêîñòü ïðè 
îáðàáîòêå

ïåðâûé âûáîð äëÿ îáðàáîòêè
ëåãèðîâàííûõ ñòàëåé

Ëó÷øèé óíèâåðñàëüíûé ñïëàâ 

Î÷åíü âûñîêàÿ  êðàñíîñòîéêîñòü

Ïåðâûé âûáîð äëÿ îáðàáîòêè
ñòàëè, íåðæàâåþùåé ñòàëè è 
òèòàíîâûõ ñïëàâîâ

Òåõíè÷åñêèå äàííûå



Äåðæàâêè

Àðò. Àðò.

Ïëàñòèíà

Çàïàñíûå ÷àñòè

Àðò. Àðò.

Àðò.

Ñòàíäàðòíî

Ïî çàïðîñó

Ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè

Îòðåçíûå îïåðàöèè

Ìàòåðèàë

Ëåãêîîáðàáàòûâàåìàÿ ñòàëü

(ì/ìèí) (ìì/îá.) (ìì/îá.) (ìì/îá.)

Ñòàëü

Ñòàëü

Ñòàëü

Íåðæàâåþùàÿ ñòàëü

Àëþìèíèé

Òèòàí

Ìåäü, ëàòóíü, áðîíçà

Ïëàñòèíû èç òâåðäîãî ñïëàâà

Àðò.



Ïëàñòèíû èç òâåðäîãî ñïëàâà

Ñòàíäàðòíî

Ïî çàïðîñó

Ñòàíäàðòíî

Ïî çàïðîñó

Ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêèÑòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè

ÌàòåðèàëÌàòåðèàë

Îòðåçíûå îïåðàöèèÎòðåçíûå îïåðàöèè

(ì/ìèí) (ìì/îá.) (ìì/îá.) (ìì/îá.)

Ëåãêîîáðàáàòûâàåìàÿ ñòàëü

 Ñòàëü

 Ñòàëü

 Ñòàëü

Íåðæàâåþùàÿ ñòàëü

Àëþìèíèé

Òèòàí

Ìåäü, ëàòóíü, áðîíçà

Ëåãêîîáðàáàòûâàåìàÿ ñòàëü

 Ñòàëü

(ì/ìèí) (ìì/îá.) (ìì/îá.)

 Ñòàëü

 Ñòàëü

Íåðæàâåþùàÿ ñòàëü

Àëþìèíèé

Òèòàí

Ìåäü, ëàòóíü, áðîíçà

Àðò. Àðò.

Ïëàñòèíû èç òâåðäîãî ñïëàâà



ÑÅÐÈß



























WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 4.01

ECO-line

Ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè

Empfohlene Schnittwerte

Standard machining data

Ìàòåðèàë

Werkstoff

Material

Òî÷åíèå
Drehen

Turning

Îòðåçíûå îïåðàöèè

Abstechen

Cut off

Vc

(ì/ìèí)

F

(ìì/îá.)

Vc

(ì/ìèí)

F

(ìì/îá.)

Ëåãêîîáðàáàòûâàåìàÿ

ñòàëü

Free-cutting steel

120 - 200 0.01 - 0.20 80 - 150 0.01 - 0.15

Ñòàëü

Stahl

Steel

< 600 N/mm2 80 - 160 0.01 - 0.18 70 - 120 0.01 - 0.12

Ñòàëü

Stahl

Steel

< 800 N/mm2 60 - 120 0.01 - 0.15 60 - 100 0.01 - 0.10

Ñòàëü

Stahl

Steel

>  800 N/mm2 50 - 100 0.01 - 0.12 40 - 80 0.01 - 0.08

Íåðæàâåþùàÿ ñòàëü

Rostfreistahl

Stainless steel

60 - 120 0.01 - 0.15 60 - 100 0.01 - 0.08

Àëþìèíèé 180 - 800 0.01 - 0.30 150 - 300 0.01 - 0.20

Òèòàí

Titan

Titanium

30 - 70 0.01 - 0.12 30 - 50 0.01 - 0.06

Ìåäü, ëàòóíü, áðîíçà

Kupfer, Messing, Bronze

Copper, brass, bronze

100 - 500 0.01 - 0.30 100 - 300 0.01 - 0.20

Óêàçàíèÿ äëÿ ïåðâîíà÷àëüíîé óñòàíîâêè

Hinweise fur die erste Einrichtung 

Indications for first setting 

÷åðíîâàÿ îáðàáîòêà

schruppen

roughing

÷èñòîâàÿ îáðàáîòêà
schlichten

finishing

ñðåäíÿÿ ñêîðîñòü ðåçà-

íèÿ

áîëüøàÿ âåëè÷èíà

âûñîêàÿ ñêîðîñòü ðåçà-

íèçêàÿ ñêîðîñòü ïîäà÷è

durchschnittliche

Schnittgeschwindigkeit

hoher Vorschub

hoher

Schnittgeschwindigkeit

 niedriger Vorschub

average cutting speed

high cutting feed

high cutting speed

low cutting feed

ñòðàíèöà

Seite

page

L R

4.02 4.03

4.04 4.05

4.06 4.07

4.08 4.09

Òåõíè÷åñêèå äàííûå

ïîäà÷è

íèÿ

ÑÅÐÈß



4.02 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

L ECO-line

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 4.03

ECO-lineR

C L Àðò. N°

8 x 8 115 250-8

10 x 10 115 250-10

12 x 12 130 250-12

12 x 12 90 250-12-90

13 x 13 130 250-13

16 x 16 130 250-16

16 x 16 75 250-16-75

20 x 20 120 250-20

Äåðæàâêè

Halter

holders

Àðò. N°

260 / 250-D10

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N°

áåç ïîêðûòèÿ

unbeschichtet

uncoated

251-E-N

ñ ïîêðûòèåì

beschichtet

coated

251-E-AP202

~6.5

~9.2

~30.5
~3.2

AP202

C L Àðò. N°

8 x 8        115 260-8

10 x 10      115 260-10

12 x 12 130 260-12

12 x 12 90 260-12-90

13 x 13 130 260-13

16 x 16 130 260-16

16 x 16 75 260-16-75

20 x 20 120 260-20

Äåðæàâêè

Halter

holders

C

L

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N°

áåç ïîêðûòèÿ

unbeschichtet

uncoated

261-E-N

ñ ïîêðûòèåì

beschichtet

coated

261-E-AP202

~6.5

~9.2

~30.5
~3.2

AP202

17

12

(30)

Ø10

30 22
L / R

C L R Àðò. N°

 12 x 12 130 30 260-C-12

C

L

7.5

R

C

L

R

7.5

C L R Àðò. N°

 12 x 12 130 30 250RC-12

16 x 16 130 40 250RC-16

èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû òèï 251 R

WSP Typ 251R verwenden

use inserts type 251R

C

L

Çàïàñíûå âèíòû è êëþ÷è

Ersatzschrauben und Schlusseln

Spare screws and keys

äåðæàâêè

Halter

holders

âèíòû

Schrauben

screw

êëþ÷

Schlussel

key

250-.. / 260-.. V-M4x9-T15

C-T15250-8 / 260-8 V-M3.5x7-T15

250RC / 260-C V-M4x7.3-T15

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)

universal high performance PVD coating (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)

universal high performance PVD coating (TiAlN)

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)



4.04 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

L ECO-line

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 4.05

ECO-lineR
Îòðåçíûå îïåðàöèè

Abstechen

Cut off

E L Àðò. N°

0.8 4 251-0.8-AP202

1.0 5 251-1.0-AP202

1.2 5 251-1.2-AP202

1.5 7 251-1.5-AP202

2.0 8.5 251-2.0-AP202

2.5 8.5 251-2.5-AP202

E L Àðò. N°

1.5 7 251xf-1.5-AP202

2.0 8.5 251xf-2.0-AP202

Ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ëåâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Linksschneiden

left cut off line

E

15°
L

E/10 X

E

15°

L

X=4°

Èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 260

Halter Serie 260 verwenden

Use 260 series holders

E
L

15°

E L Àðò. N°

2.0 8.5 261L-2.0-AP202

AP202

Îòðåçíûå îïåðàöèè

Abstechen

Cut off

E L Àðò. N°

0.8 4 261-0.8-AP202

1.0 5 261-1.0-AP202

1.2 5 261-1.2-AP202

1.5 7 261-1.5-AP202

2.0 8.5 261-2.0-AP202

2.5 8.5 261-2.5-AP202

ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ïðàâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

E

15°
L

E/10X

E

15°

L

X=4°

Èñïîëüçóéòå äåðæàâêè 250 ñåðèè

Halter Serie 250 verwenden

Use 250 series holders

E
L

15°

E L Àðò. N°

1.5 7 251R-1.5-AP202

2.0 8.5 251R-2.0-AP202

AP202

E L Àðò. N°

1.5 7 251Rxf-1.5-AP202

2.0 8.5 251Rxf-2.0-AP202

E/10

15°

E

X

L

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)

universal high performance PVD coating (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)

universal high performance PVD coating (TiAlN)

E L Àðò. N°

1.5 7 261xf-1.5-AP202

2.0 8.5 261xf-2.0-AP202

X=4°

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN) óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)



4.06 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

L ECO-line

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 4.07

ECO-lineR
ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

A Àðò. N°

0° 252-AP202

2° 252-2°-AP202

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

X=10°

E L Àðò. N°

0.5 4 253-0.5-AP202

1.0 5 253-1.0-AP202

AP202

A Àðò. N°

0° 252x-AP202

2° 252x-2°-AP202

1°

6.5

1

A

1°

1

A

X6.5

L

420°
E

L

E
20°

4 X

L

E

X
3

35°

X=10°

X=8°

E L Àðò. N°

1.0 5 253x-1.0-AP202

E L Àðò. N°

~1.0 6 253vx-8°-AP202

ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

A Àðò. N°

0° 262-AP202

2° 262-2°-AP202

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

X=10°

E L Àðò. N°

0.5 4 263-0.5-AP202

1.0 5 263-1.0-AP202

AP202

A Àðò. N°

0° 262x-AP202

2° 262x-2°-AP202

1°

6.5

1

A

1°

1

A

X 6.5

L

4 20°
E

L

E
20°

4X

L

E

X
3

35°

X=10°

X=8°

E L Àðò. N°

1.0 5 263x-1.0-AP202

E L Àðò. N°

~1.0 6 263vx-8°-AP202

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)

universal high performance PVD coating (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)

universal high performance PVD coating (TiAlN)

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)
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ECO-lineR
ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L L 2 Àðò. N°

0.8 2 4 254-0.8-AP202

1.0 2.5 4 254-1.0-AP202

1.2 3 4 254-1.2-AP202

1.5 3 4 254-1.5-AP202

2.0 4 6.5 254-2.0-AP202

2.5 6 6.5 254-2.5-AP202

3.0 6.5 6.5 254-3.0-AP202

íàðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

X=10°

W Àðò. N°

60° 256-60-2-AP202

AP202

L

L2
E

L

E

L2 X

6

2

W

E L L 2 Àðò. N°

1.0 2.5 4 254x-1.0-AP202

1.2 3 4 254x-1.2-AP202

1.5 3 4 254x-1.5-AP202

2.0 4 6.5 254x-2.0-AP202

2.5 6 6.5 254x-2.5-AP202

3.0 6.5 6.5 254x-3.0-AP202

ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L L 2 Àðò. N°

0.8 2 4 264-0.8-AP202

1.0 2.5 4 264-1.0-AP202

1.2 3 4 264-1.2-AP202

1.5 3 4 264-1.5-AP202

2.0 4 6.5 264-2.0-AP202

2.5 6 6.5 264-2.5-AP202

3.0 6.5 6.5 264-3.0-AP202

íàðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

X=10°

W Àðò. N°

60° 266-60-2-AP202

AP202

L

L2
E

L

E

L2X

6

2

W

E L L 2 Àðò. N°

1.0 2.5 4 264x-1.0-AP202

1.2 3 4 264x-1.2-AP202

1.5 3 4 264x-1.5-AP202

2.0 4 6.5 264x-2.0-AP202

2.5 6 6.5 264x-2.5-AP202

3.0 6.5 6.5 264x-3.0-AP202

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)

universal high performance PVD coating (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)

universal high performance PVD coating (TiAlN)

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN) óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)
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Tooling-Line
Ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè

Empfohlene Schnittwerte

Standard machining data

Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà
VHM-Bohrer

Solid carbide drills

Ðàçâåðòêè èç òâåðäîãî ñïëàâà

VHM-Reibahlen

Solid carbide reamers

ìàòåðèàë

Werkstoff

material

ÑÎÆ*
Kuhlung*

coolant*

Vc

Ïîäà÷à íà îáîðîò

Vorschub per Umdrehung

Feed per rotation

ìì/

Vc

Ïîäà÷à íà îáîðîò

Vorschub per Umdrehung

Feed per rotation

ìì/

Ëåãêîîáðàáàòûâàåìàÿ ñòàëü

Automatenstahl

free-cutting steel
 O / E 90  -  120

0.02

-

0.05

0.05

-

0.07

0.07

-

0.10

ñòàëü

Stahl

steel
< 600 N/mm2 O / E

0.01

-

0.04

0.04

-

0.06

0.06

-

0.08

ñòàëü

Stahl

steel
< 800 N/mm2 O / E

0.01

-

0.03

0.03

-

0.05

0.05

-

0.07

ñòàëü

Stahl

steel
< 1000 N/mm2 O / E

0.01

-

0.03

0.03

-

0.05

0.05

-

0.07

ñòàëü

Stahl

steel
> 1000 N/mm2 O / E

0.01

-

0.02

0.02

-

0.04

0.04

-

0.06

íåðæàâåþùàÿ ñòàëü

rostfreier Stahl

stainless steel
O / E 30 - 50

0.01

-

0.03

0.03

-

0.05

0.05

-

0.08

æàðîïðî÷íàÿ ñòàëü

warmfester Stahl

heat resistant steel
O / E 20 - 40

0.01

-

0.02

0.02

-

0.03

0.03

-

0.05

÷óãóí

Gusseisen

cast iron
A / E 70 - 100

0.03

-

0.05

0.05

-

0.07

0.07

-

0.10

Àëþìèíèé Si < 12%

0.04

-

0.06

0.06

-

0.10

0.10

-

0.14

Àëþìèíèé Si > 12 % 

0.02

-

0.04

0.04

-

0.06

0.06

-

0.09

òèòàí

Titan

titanium
O / E 30 - 50

0.01

-

0.02

0.02

-

0.04

0.04

-

0.08

ìåäü, ëàòóíü, áðîíçà

Kupfer, Messing, Bronze

copper, brass, bronze
A / O / E 60 - 100

0.03

-

0.06

0.06

-

0.10

0.10

-

0.15

òåðìîïëàñòèêè

Thermoplaste

thermoplastics
A 80 - 150

0.03

-

0.04

0.04

-

0.06

0.06

-

0.08

äóðîïëàñòèêè

Duroplaste

duroplastics
A 60 - 120

0.03

-

0.05

0.05

-

0.08

0.08

-

0.12

* O= ìàñëî /Schneidol / cutting oil

* E = Ýìóëüñèÿ

* A= Ñæàòûé âîçäóõ / Trocken (Pressluft) / Dry (air)

mit TiN / TiCN / TiALN Beschichtung, Daten um 20% erhohen

with TiN / TiCN / TiALN coating, increase data by 20 %

Ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè

Empfohlene Schnittwerte

Standard machining data

 Êîíöåâûå ôðåçû èç òâåðäîãî ñïëàâà

VHM-Schaftfräser

Solid carbide end mills

Äèñêîâûå ïèëû èç òâåðäîãî ñïëàâà

VHM-Kreissageblatter

Solid carbide slitting saws

ìàòåðèàë

Werkstoff

material

ÑÎÆ*
Kuhlung*

coolant*

Vc

Ïîäà÷à íà çóá

Vorschub pro Zahn

Feed per tooth

ìì/çóá

Vc
âûáîð ãåîìåòðèè çóáà /ïîäà÷à

Verzahnungswahl / Vorschub

teeth selection / cutting feed

ëåãêîîáðàáàòûâàåìàÿ ñòàëü

Automatenstahl

free-cutting steel
 O / E

Òèï 1101

Äëÿ íåáîëüøîé ãëóáèíû ðåçàíèÿ

èëè êîðîòêèõ ïðîïèëîâ.

Ïîäà÷à íà çóá : 0.005 - 0.05**

Für geringe Bearbeitungstiefen 

oder kurze Schlitzlängen.

Vorschub pro Zahn : 0.005-0.05**

For low machining depth or short 

slots.

Feed per teeth : 0.005 - 0.05**

Òèï 1102

Äëÿ áîëüøîé ãëóáèíû ðåçàíèÿ

èëè áîëüøèõ ïðîïèëîâ.

Ïîäà÷à íà çóá : 0.01 - 0.1**

Fur grosse Bearbeitungstiefen 

oder grosse Schlitzlangen. 

Vorschub pro Zahn : 0.01-0.1**

For deep machining or long slots. 

Feed per teeth : 0.01 - 0.1**

Òèï 1103

Äëÿ îáðàáîòêè õðóïêèõ èëè òîíêèõ

çàãîòîâîê
Ïîäà÷à íà çóá : 0.002 - 0.02**

Fur die Bearbeitung von emp-

f indlichen oder dunnwandigen 

Werkstücken.

Vorschub pro Zahn : 0.002 - 0.02**

For machining of fragile or thin 

workpieces.

Feed per teeth : 0.002 - 0.02**

**â çàâèñèìîñòè îò òèïà ìàòåðèàëà,

åãî òîëùèíû è îáùåé òâåðäîñòè

**je nach Werkstoff, Dicke und 

Gesamtstarrheit

**according to material, thickness and 

global rigidity

ñòàëü

Stahl

steel

< 600 N/mm2 O / E

ñòàëü

Stahl

steel

< 800 N/mm2 O / E

ñòàëü

Stahl

steel

< 1000 N/mm2 O / E

ñòàëü

Stahl

steel

> 1000 N/mm2 O / E

íåðæàâåþùàÿ ñòàëü

rostfreier Stahl

stainless steel

O / E

æàðîïðî÷íàÿ ñòàëü

warmfester Stahl

heat resistant steel

O / E

÷óãóí

Gusseisen

cast iron

A / E

Àëþìèíèé Si < 12%

Àëþìèíèé Si > 12 %

òèòàí

Titan

titanium

ìåäü, ëàòóíü, áðîíçà

Kupfer, Messing, Bronze

copper, brass, bronze

òåðìîïëàñòèêè

Thermoplaste

thermoplastics

äóðîïëàñòèêè

Duroplaste

duroplastics

* O= ìàñëî /Schneidol / cutting oil

* E = ýìóëüñèÿ

* A= ñæàòûé âîçäóõ / Trocken (Pressluft) / Dry (air)

ñ ïîêðûòèåì TiN / TiCN / TiALN, ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè óâåëè÷èâàþòñÿ íà 20%

mit TiN / TiCN / TiALN Beschichtung, Daten um 20% erhohen

with TiN / TiCN / TiALN coating, increase data by 20 %

Òåõíè÷åñêèå äàííûå

100 - 150

50 - 100

O / E

30 - 50

ì/ìèí 1-4 4-8 8-12

80  -  110

70 -  110

60  -  80

ì/ìèí 1-4 4-8 8-12

ñ ïîêðûòèåì TiN / TiCN / TiALN, ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè óâåëè÷èâàþòñÿ íà 20%

ì/ìèíì/ìèí

O / E

O / E

15  - 22

10 - 18

8 - 15

6 - 12

5 - 10

8 - 12

5 - 10

8 - 12

20 - 35

10 - 22

6 - 10

15 - 40

15 - 35

15 - 35

0.12

0.10

0.10

0.07

0.05

0.04

0.03

0.20

0.20

0.10

0.08

0.15

0.10

0.10 0.15

0.15

0.20

0.10

0.15

0.25

0.25

0.05

0.06

0.08

0.10

0.13

0.15

0.16

0.20

0.20

0.30

0.12

0.20

0.30

0.30

0.07

0.08

0.10

0.13

0.16

0.20

0.25

O / E

O / E

A /O / E

A

A

 100 - 150

 80 - 120

 70 - 100

 50 - 80

 30 - 60

 40 - 80

 20 - 50

 60 - 100

 250 - 400

 120 - 250

 25 - 50

 100- 300

 120- 200

 80- 120 0.03

0.03

0.02

0.01

0.02

0.03

0.02

0.01

0.01

0.01

0.01

0.02

0.03

0.03

0.05

0.06

0.04

0.02

0.05

0.06

0.04

0.02

0.02

0.02

0.02

0.03

0.04

0.04

1-4 4-8 8-12

0.08

0.09

0.06

0.03

0.08

0.10

0.06

0.03

0.03

0.03

0.03

0.04

0.05

0.05 120 - 240

100 - 200

80 - 160

60 - 120

40 - 80

50 - 100

25 - 60

60 - 120

150 - 600

80 - 300

30 - 60

80 - 300

200 - 700

150 - 600

Òåõíè÷åñêèå äàííûå
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Tooling-LineÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ è
ÁÛÑÒÐÎÐÅÆÓÙÀß ÑÒÀËÜ

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ è
ÁÛÑÒÐÎÐÅÆÓÙÀß ÑÒÀËÜ

Öåíòðîâî÷íûå ñâåðëà

Zentrier-Flachbohrer

Centering flat drills

L R

A D L

òâåðäûé ñïëàâ

Vollhartmetall

solid carbide

Àðò. N°

90° 3            13 1200-313

90°           3            17 1200-317

90°           3            38 1200-338

90°           4            40 1200-440

90°           5            50 1200-550

90°           6            50 1200-650

90°           8            58 1200-858

90°          10           66 1200-1066

90°          12           73 1200-1273

A

L

D

Òèï  1200

Öåíòðîâî÷íûå ñâåðëà

Zentrier-Spiralbohrer

Centering twist drills

Òèï 1500

A D1

Áûñòðîðåæóùàÿ òâåðäûé ñïëàâ

Vollhartmetall

solid carbide

90° 1500-5-HSS 1500-5-MD

90° 1500-7-HSS 1500-7-MD

90°          10           6             22         10 1500-10-HSS 1500-10-MD

90°          12           8             26         12 1500-12-HSS 1500-12-MD

120°          5            4             17           8 1510-5-HSS 1510-5-MD

120°          7            5             17           8 1510-7-HSS 1510-7-MD

120°         10           6             22          10 1510-10-HSS 1510-10-MD

120°         12           8             26          12 1510-12-HSS 1510-12-MD

Òèï 1510

A

L2

L1

D1

D2

A

L2

L1

D2

D1

Öåíòðîâî÷íûå ñâåðëà

Zentrier-Flachbohrer

Centering f at drills

A D L

òâåðäûé ñïëàâ

Vollhartmetall

solid carbide

Àðò. N°

90°           3           13 2200-313

90°            3            17 2200-317

90°           3           38 2200-338

90°           4            40 2200-440

90°           5            50 2200-550

90°           6            50 2200-650

90°           8            58 2200-858

90°          10           66 2200-1066

90°          12           73 2200-1273

A

L

D

Òèï 2200

Öåíòðîâî÷íûå ñâåðëà

Zentrier-Spiralbohrer

Centering twist drills

Òèï 2520
Áûñòðîðåæóùàÿ òâåðäûé ñïëàâ

Vollhartmetall

solid carbide

Àðò. N° Àðò. N°

90°          5              4           17           8 2520-5-HSS 2520-5-MD

90°          7              5           17           8 2520-7-HSS 2520-7-MD

90°          10            6           22          10 2520-10-HSS 2520-10-MD

90°          12            8           26          12 2520-12-HSS 2520-12-MD

120°          5             4           17            8 2530-5-HSS 2530-5-MD

120°          7             5           17            8 2530-7-HSS 2530-7-MD

120°          10           6           22           10 2530-10-HSS 2530-10-MD

120°          12           8           26           12 2530-12-HSS 2530-12-MD

Òèï 2530

A

L2

L1

D1

D2

A

L2

L1

D2

D1

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó 

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

L

L

L

R

R

Rñòàëü

D2           L1          L2 Àðò. ¹                        Àðò. ¹

7            5             17           8

5 4 17           8

ñòàëü

A              D1          D2          L1          L2
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Öåíòðîâî÷íûå ñâåðëà äëÿ ×ÏÓñòàíêîâ ñ 

NC-Zentrierbohrer

Forets à centrer NC

Áûñòðîðåæóùàÿ òâåðäûé ñïëàâ

Vollhartmetall

solid carbide

Àðò. N° Àðò.  N°

90°       2        38       8 --- 1680-2-90-MD

90°      2.5      38       8 --- 1680-2.5-90-MD

90°       3        38      10 1680-3-90-HSS 1680-3-90-MD

90°       4        50      12 1680-4-90-HSS 1680-4-90-MD

90°       5        50      15 1680-5-90-HSS 1680-5-90-MD

90°       6        57      16 1680-6-90-HSS 1680-6-90-MD

90°       8        63      20 1680-8-90-HSS 1680-8-90-MD

90°      10       72      22 1680-10-90-HSS 1680-10-90-MD

90°      12       73      24 1680-12-90-HSS 1680-12-90-MD

90°      16       85      26 --- 1680-16-90-MD

90°      20       92      30 --- 1680-20-90-MD

Áûñòðîðåæóùàÿ òâåðäûé ñïëàâ

Vollhartmetall

solid carbide

Àðò.¹                        Àðò. ¹

120°      2       38        8 --- 1680-2-120-MD

120°     2.5     38        8 --- 1680-2.5-120-MD

120°      3       38       10 1680-3-120-HSS 1680-3-120-MD

120°      4       50       12 1680-4-120-HSS 1680-4-120-MD

120°      5       50       15 1680-5-120-HSS 1680-5-120-MD

120°      6       57       16 1680-6-120-HSS 1680-6-120-MD

120°      8       63       20 1680-8-120-HSS 1680-8-120-MD

120°     10      72       22 1680-10-120-HSS 1680-10-120-MD

120°     12      73       24 1680-12-120-HSS 1680-12-120-MD

120°     16      82       26 --- 1680-16-120-MD

120°     20      92       30 --- 1680-20-120-MD

L

Òèï 1680

Òèï 1680

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

A

L2

L1

D

A D

L2

L1

Öåíòðîâî÷íûå ñâåðëà äëÿ ñòàíêîâ ñ ×ÏÓ

NC-Zentrierbohrer

Forets à centrer NC

Áûñòðîðåæóùàÿ òâåðäûé ñïëàâ

Vollhartmetall

solid carbide

Àðò. N° Àðò. N°

90°       2       38        8 --- 2680-2-90-MD

90°      2.5     38        8 --- 2680-2.5-50-MD

90°       3       38       10 2680-3-90-HSS 2680-3-90-MD

90°       4       50       12 2680-4-90-HSS 2680-4-90-MD

90°       5       50       15 2680-5-90-HSS 2680-5-90-MD

90°       6       57       16 2680-6-90-HSS 2680-6-90-MD

90°       8       63       20 2680-8-90-HSS 2680-8-90-MD

90°      10      72       22 2680-10-90-HSS 2680-10-90-MD

90°      16      82       26 2680-12-90-HSS 2680-12-90-MD

90°      16      82       26 --- 2680-16-90-MD

90°      20      92       30 --- 2680-20-90-MD

Áûñòðîðåæóùàÿ òâåðäûé ñïëàâ

Vollhartmetall

solid carbide

Àðò. ¹                     Àðò. ¹

120°      2        38      8 --- 2680-2-120-MD

120°     2.5      38      8 --- 2680-2.5-120-MD

120°      3        38     10 2680-3-120-HSS 2680-3-120-MD

120°      4        50     12 2680-4-120-HSS 2680-4-120-MD

120°      5        50     15 2680-5-120-HSS 2680-5-120-MD

120°      6        57     16 2680-6-120-HSS 2680-6-120-MD

120°      8        63     20 2680-8-120-HSS 2680-8-120-MD

120°     10       72     22 2680-10-120-HSS 2680-10-120-MD

120°     12       73     24 2680-12-120-HSS 2680-12-120-MD

120°     16       82     26 --- 2680-16-120-MD

120°     20       92     30 --- 2680-20-120-MD

R

Òèï 2680

Òèï 2680

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

A

L2

L1

D

AD

L2

L1

L

L

90°

120°

R

R

90°

120°

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ è
ÁÛÑÒÐÎÐÅÆÓÙÀß ÑÒÀËÜ

ñòàëü

A          D1      L1      L2

ñòàëü

A       D1      L1       L2

ñòàëü

A         D1     L1       L2 

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ è
ÁÛÑÒÐÎÐÅÆÓÙÀß ÑÒÀËÜ

ñòàëü

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó 

A        D1      L1     L2



5.08 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

Tooling-Line

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 5.09

Tooling-Line
Öåíòðîâî÷íûå ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà

Vollhartmetall Anbohrer

Solid carbide spot drills

D1 h6 D2 h6 L1 L2 D1 h6 D2 h6 L1 L2

0.50 1.5 30 1.7 1.30 1.5 30 4.2

0.55 1.5 30 1.9 1.40 1.5 30 4.7

0.60 1.5 30 1.9 1.50 2.0 38 4.7

0.65 1.5 30 1.9 1.60 2.0 38 5.4

0.70 1.5 30 2.4 1.70 2.0 38 5.4

0.75 1.5 30 2.4 1.80 2.0 38 6.5

0.80 1.5 30 2.6 1.90 2.0 38 6.5

0.85 1.5 30 2.6 2.00 2.5 38 6.5

0.90 1.5 30 3.0 2.10 2.5 38 6.5

0.95 1.5 30 3.0 2.20 2.5 38 6.5

1.00 1.5 30 3.4 2.30 2.5 38 6.5

1.10 1.5 30 3.8 2.40 2.5 38 6.5

1.20 1.5 30 4.2

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ R

Òèï 2012

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

D2
24°

L2

L1

D1 120°

Ìèêðî-ñåðèÿ ñâåðåë èç òâåðäîãî ñïëàâà

Vollhartmetall Mikro-Bohrer

Solid carbide micro drills

D1 h6 D2 h6 L1 L2 D1 h6 D2 h6 L1 L2

0.40 1.0 25 3.6 1.10 1.5 30 9.0

0.45 1.0 25 3.6 1.15 1.5 30 9.0

0.50 1.0 25 4.0 1.20 1.5 30 10.0

0.55 1.0 25 4.5 1.25 1.5 30 10.0

0.60 1.0 25 4.5 1.30 1.5 30 10.0

0.65 1.0 25 5.0 1.35 1.5        30     11.2

0.70 1.0 25 5.6 1.40 1.5        30     11.2

0.75 1.0 25 5.6 1.45 1.5        30     11.2

0.80 1.5 30 6.3 1.50 2.0 38 12.0

0.85 1.5 30 6.3 1.60 2.0 38 12.0

0.90 1.5 30 7.1 1.70 2.0 38 12.0

0.95 1.5 30 7.1 1.80 2.0 38 12.0

1.00 1.5 30 8.0 1.90 2.0 3 8     12.0

1.05 1.5 30 8.0

Òèï 2013

35°

L2

L1

D1 120°D2

D1 h6 D2 h6 L1 L2 D1 h6 D2 h6 L1 L2

0.50 1.5 30 6.0 1.25 1.5        38     15.0

0.55 1.5 30 6.5 1.30 1.5        38     17.0

0.60 1.5 30 6.5 1.35 1.5        38     17.0

0.65 1.5 30 7.5 1.40 1.5        38     17.0

0.70 1.5 30 8.5 1.45 1.5        38     17.0

0.75 1.5 30 8.5 1.50 2.0        38     18.0

0.80 1.5 30 9.5 1.55 2.0        38     18.0

0.85 1.5 30 9.5 1.60 2.0        38     18.0

0.90 1.5        30      10.5 1.65 2.0        38     18.0

0.95 1.5 30 10.5 1.70 2.0        38     18.0

1.00 1.5 38 12.0 1.75 2.0        38     18.0

1.05 1.5 38 12.0 1.80 2.0        38     18.0

1.10 1.5 38 13.5 1.85 2.0        38     18.0

1.15 1.5 38 13.5 1.90 2.0        38     18.0

1.20 1.5 38 15.0 1.95 2.0        38     18.0

Òèï 2014

D2

30°

L2

L1

D1 120°

D h6 L1 L2 D h6 L1 L2

0.50 30 5 2.55 45 18

0.55 30 5 2.60 45 18

0.60 30 5 2.65 45 18

0.65 30 6 2.70 45 18

0.70 30 6 2.75 45 18

0.75 30 8 2.80 45 18

0.80 30 8 2.85 45 18

0.85 30 9 2.90 45 18

0.90 30 9 2.95 45 18

0.95 30 10 3.00 45 18

1.00 30 10 3.10 50 20

1.05 30 10 3.20 50 20

1.10 30 10 3.30 50 20

1.15 30 12 3.40 50 20

1.20 30 12 3.50 50 20

1.25 30 12 3.60 50 20

1.30 30 12 3.70 50 20

1.35 30 12 3.80 50 20

1.40 30 12 3.90 50 20

1.45 30 12 4.00 50 20

1.50 30 12 4.10 50 25

1.55 40 16 4.20 50 25

1.60 40 16 4.30 50 25

1.65 40 16 4.40 50 25

1.70 40 16 4.50 50 25

1.75 40 16 4.60 50 25

1.80 40 16 4.70 50 25

1.85 40 16 4.80 50 25

1.90 40 16 4.90 50 25

1.95 40 16 5.00 50 25

2.00 40 16 5.10 50 25

2.05 40 18 5.20 50 25

2.10 40 18 5.30 50 25

2.15 40 18 5.40 50 25

2.20 40 18 5.50 50 25

2.25 40 18 5.60 50 25

2.30 40 18 5.70 50 25

2.35 40 18 5.80 50 25

2.40 40 18 5.90 50 25

2.45 40 18 6.00 50 25

2.50 40 18

Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà

Vollhartmetall Spiralbohrer

Solid carbide twist drills

D h6 L1 L2 D h6 L1 L2

0.50 30 5 2.55 45 18

0.55 30 5 2.60 45 18

0.60 30 5 2.65 45 18

0.65 30 6 2.70 45 18

0.70 30 6 2.75 45 18

0.75 30 8 2.80 45 18

0.80 30 8 2.85 45 18

0.85 30 9 2.90 45 18

0.90 30 9 2.95 45 18

0.95 30 10 3.00 45 18

1.00 30 10 3.10 50 20

1.05 30 10 3.20 50 20

1.10 30 10 3.30 50 20

1.15 30 12 3.40 50 20

1.20 30 12 3.50 50 20

1.25 30 12 3.60 50 20

1.30 30 12 3.70 50 20

1.35 30 12 3.80 50 20

1.40 30 12 3.90 50 20

1.45 30 12 4.00 50 20

1.50 30 12 4.10 50 25

1.55 40 16 4.20 50 25

1.60 40 16 4.30 50 25

1.65 40 16 4.40 50 25

1.70 40 16 4.50 50 25

1.75 40 16 4.60 50 25

1.80 40 16 4.70 50 25

1.85 40 16 4.80 50 25

1.90 40 16 4.90 50 25

1.95 40 16 5.00 50 25

2.00 40 16 5.10 50 25

2.05 40 18 5.20 50 25

2.10 40 18 5.30 50 25

2.15 40 18 5.40 50 25

2.20 40 18 5.50 50 25

2.25 40 18 5.60 50 25

2.30 40 18 5.70 50 25

2.35 40 18 5.80 50 25

2.40 40 18 5.90 50 25

2.45 40 18 6.00 50 25

2.50 40 18

L1

L2

L1

L2

Ñ ïîêðûòèåì

ïî çàïðîñó

Beschichtung

auf Anfrage

Coating

on request

Òèï Àðò. N°
LCLASSIC 1010

Òèï Àðò.  N°
RCLASSIC 2010

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ L / R

R

R

R
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Tooling-Line

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 5.11

Tooling-Line

D h6 L1 L2 D h6 L1 L2

1.50 32 9 4.50 58 24

1.55 34 10 4.60 58 24

1.60 34 10 4.70 58 24

1.65 34 10 4.80 62 26

1.70 34 10 4.90 62 26

1.75 36 11 5.00 62 26

1.80 36          11 5.10 62 26

1.85 36           11 5.20 62 26

1.90 36           11 5.30 62 26

1.95 38 12 5.40 66 28

2.00 38 12 5.50 66 28

2.05 38 12 5.60 66 28

2.10 38 12 5.70 66 28

2.15 40 13 5.80 66 28

2.20 40 13 5.90 66 28

2.25 40 13 6.00 66 28

2.30 40 13 6.10 70 31

2.35 40 13 6.20 70 31

2.40 43 14 6.30 70 31

2.45 43 14 6.40 70 31

2.50 43 14 6.50 70 31

2.55 43 14 6.60 70 31

2.60 43 14 6.70 70 31

2.65 43 14 6.80 74 34

2.70 46 16 6.90 74 34

2.75 46 16 7.00 74 34

2.80 46 16 7.10 74 34

2.85 46 16 7.20 74 34

2.90 46 16 7.30 74 34

2.95 46 16 7.40 74 34

3.00 46 16 7.50 79 37

3.10 49 18 7.60 79 37

3.20 49 18 7.70 79 37

3.30 49 18 7.80 79 37

3.40 52 20 7.90 79 37

3.50 52 20 8.00 79 37

3.60 52 20 8.20 79 37

3.70 52 20 8.50 79 37

3.80 55 22 8.80 84 40

3.90 55 22 9.00 84 40

4.00 55 22 9.20 84 40

4.10 55 22 9.50 84 40

4.20 55 22 9.80 89 43

4.30 58 24 10.00 89 43

4.40 58 24

Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà ñ íàðàñòàþùåé äëèíîé âèòêà ñïèðàëè 

Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale

Solid carbide twist drills with progressive spiral

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

L

Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale

Solid carbide twist drills with progressive spiral

Òèï

WINNER

DIN 1897

Àðò. N°

2005 R

L2

L1

R

L2

L1

Òèï

WINNER

DIN 1897

Àðò. N°

1005 L

D h6 L1 L2 D h6 L1 L2

1.50 32 9 4.50 58 24

1.55 34 10 4.60 58 24

1.60 34 10 4.70 58 24

1.65 34 10 4.80 62 26

1.70 34 10 4.90 62 26

1.75 36 11 5.00 62 26

1.80 36 11 5.10 62 26

1.85 36 11 5.20 62 26

1.90 36 11 5.30 62 26

1.95 38 12 5.40 66 28

2.00 38 12 5.50 66 28

2.05 38 12 5.60 66 28

2.10 38 12 5.70 66 28

2.15 40 13 5.80 66 28

2.20 40 13 5.90 66 28

2.25 40 13 6.00 66 28

2.30 40 13 6.10 70 31

2.35 40 13 6.20 70 31

2.40 43 14 6.30 70 31

2.45 43 14 6.40 70 31

2.50 43 14 6.50 70 31

2.55 43 14 6.60 70 31

2.60 43 14 6.70 70 31

2.65 43 14 6.80 74 34

2.70 46 16 6.90 74 34

2.75 46 16 7.00 74 34

2.80 46 16 7.10 74 34

2.85 46 16 7.20 74 34

2.90 46 16 7.30 74 34

2.95 46 16 7.40 74 34

3.00 46 16 7.50 79 37

3.10 49 18 7.60 79 37

3.20 49 18 7.70 79 37

3.30 49 18 7.80 79 37

3.40 52 20 7.90 79 37

3.50 52 20 8.00 79 37

3.60 52 20 8.20 79 37

3.70 52 20 8.50 79 37

3.80 55 22 8.80 84 40

3.90 55 22 9.00 84 40

4.00 55 22 9.20 84 40

4.10 55 22 9.50 84 40

4.20 55 22 9.80 89 43

4.30 58 24 10.00 89 43

4.40 58 24

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ

Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà ñ íàðàñòàþùåé äëèíîé âèòêà ñïèðàëè 
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Tooling-Line

D h6 L1 L2 D h6 L1 L2

1.50 40 18 4.50 80 47

1.55 43 20 4.60 80 47

1.60 43 20 4.70 80 47

1.65 43 20 4.80 86 52

1.70 43 20 4.90 86 52

1.75 46 22 5.00 86 52

1.80 46 22 5.10 86 52

1.85 46 22 5.20 86 52

1.90 46 22 5.30 86 52

1.95 49 24 5.40 93 57

2.00 49 24 5.50 93 57

2.05 49 24 5.60 93 57

2.10 49 24 5.70 93 57

2.15 53 27 5.80 93 57

2.20 53 27 5.90 93 27

2.25 53 27 6.00 93 27

2.30 53 27

2.35 53 27

2.40 57 30

2.45 57 30

2.50 57 30

2.55 57 30

2.60 57 30

2.65 57 30

2.70 61 33

2.75 61 33

2.80 61 33

2.85 61 33

2.90 61 33

2.95 61 33

3.00 61 33

3.10 65 36

3.20 65 36

3.30 65 36

3.40 70 39

3.50 70 39

3.60 70 39

3.70 70 39

3.80 75 43

3.90 75 43

4.00 75 43

4.10 75 43

4.20 75 43

4.30 80 47

4.40 80 47

Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale

Solid carbide twist drills with progressive spiral

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

L

L2

L1

Vollhartmetall-Bohrer mit progressiver Spirale

Solid carbide twist drills with progressive spiral

R

L2

L1

Òèï

WINNER

DIN 338

Àðò. N°

2006 R
Òèï

WINNER

DIN 338

Àðò. N°

1006 L

D h6 L1 L2 D h6 L1 L2

1.50 40 18 4.50 80 47

1.55 43 20 4.60 80 47

1.60 43 20 4.70 80 47

1.65 43 20 4.80 86 52

1.70 43 20 4.90 86 52

1.75 46 22 5.00 86 52

1.80 46 22 5.10 86 52

1.85 46 22 5.20 86 52

1.90 46 22 5.30 86 52

1.95 49 24 5.40 93 57

2.00 49 24 5.50 93 57

2.05 49 24 5.60 93 57

2.10 49 24 5.70 93 57

2.15 53 27 5.80 93 57

2.20 53 27 5.90 93 57

2.25 53 27 6.00 93 57

2.30 53 27

2.35 53 27

2.40 57 30

2.45 57 30

2.50 57 30

2.55 57 30

2.60 57 30

2.65 57 30

2.70 61 33

2.75 61 33

2.80 61 33

2.85 61 33

2.90 61 33

2.95 61 33

3.00 61 33

3.10 65 36

3.20 65 36

3.30 65 36

3.40 70 39

3.50 70 39

3.60 70 39

3.70 70 39

3.80 75 43

3.90 75 43

4.00 75 43

4.10 75 43

4.20 75 43

4.30 80 47

4.40 80 47

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ

Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà ñ íàðàñòàþùåé äëèíîé âèòêà ñïèðàëè Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà ñ íàðàñòàþùåé äëèíîé âèòêà ñïèðàëè 
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Tooling-Line
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Tooling-Line
Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà  ñ íåïîëíîé ñïèðàëüþ

Vollhartmetall Bohrer mit Spiralspitze

Solid carbide drills with partial spiral

R

L2

L1

D h6 L1 L2 D h6 L1 L2

2.00 49 24 5.20 86 52

2.05 49 24 5.30 86 52

2.10 49 24 5.40 93 57

2.15 53 27 5.50 93 57

2.20 53 27 5.60 93 57

2.25 53 27 5.70 93 57

2.30 53 27 5.80 93 57

2.35 53 27 5.90 93 57

2.40 57 30 6.00 93 57

2.45 57 30

2.50 57 30

2.55 57 30

2.60 57 30

2.65 57 30

2.70 61 33

2.75 61 33

2.80 61 33

2.85 61 33

2.90 61 33

2.95 61 33

3.00 61 33

3.10 65 36

3.20 65 36

3.30 65 36

3.40 70 39

3.50 70 39

3.60 70 39

3.70 70 39

3.80 75 43

3.90 75 43

4.00 75 43

4.10 75 43

4.20 75 43

4.30 80 47

4.40 80 47

4.50 80 47

4.60 80 47

4.70 80 47

4.80 86 52

4.90 86 52

5.00 86 52

5.10 86 52

Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà ñ íåïîëíîé ñïèðàëüþ

Vollhartmetall Bohrer mit Spiralspitze

Solid carbide drills with partial spiral

R

L1

L2

Òèï

THOR

DIN 338

Àðò. N°

2001 R
Òèï

THOR

DIN 1897

Àðò. N°

2000 R

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

D h6 L1 L2 D h6 L1 L2

1.50 32 9 4.50 58 24

1.55 34 10 4.60 58 24

1.60 34 10 4.70 58 24

1.65 34 10 4.80 62 26

1.70 34 10 4.90 62 26

1.75 36 11 5.00 62 26

1.80 36 11 5.10 62 26

1.85 36 11 5.20 62 26

1.90 36 11 5.30 62 26

1.95 38 12 5.40 66 28

2.00 38 12 5.50 66 28

2.05 38 12 5.60 66 28

2.10 38 12 5.70 66 28

2.15 40 13 5.80 66 28

2.20 40 13 5.90 66 28

2.25 40 13 6.00 66 28

2.30 40 13 6.10 70 31

2.35 40 13 6.20 70 31

2.40 43 14 6.30 70 31

2.45 43 14 6.40 70 31

2.50 43 14 6.50 70 31

2.55 43 14 6.60 70 31

2.60 43 14 6.70 70 31

2.65 43 14 6.80 74 34

2.70 46 16 6.90 74 34

2.75 46 16 7.00 74 34

2.80 46 16 7.10 74 34

2.85 46 16 7.20 74 34

2.90 46 16 7.30 74 34

2.95 46 16 7.40 74 34

3.00 46 16 7.50 79 37

3.10 49 18 7.60 79 37

3.20 49 18 7.70 79 37

3.30 49 18 7.80 79 37

3.40 52 20 7.90 79 37

3.50 52 20 8.00 79 37

3.60 52 20 8.20 79 37

3.70 52 20 8.50 79 37

3.80 55 22 8.80 84 40

3.90 55 22 9.00 84 40

4.00 55 22 9.20 84 40

4.10 55 22 9.50 84 40

4.20 55 22 9.80 89 43

4.30 58 24 10.00 89 43

4.40 58 24

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ
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Tooling-Line
Èíñòðóìåíò èç òâåðäîãî ñïëàâà äëÿ îïåðàöèé âíóòðåííåãî òî÷åíèÿ

Vollhartmetall-Innendrehwerkzeuge

Solid carbide internal turning tools

L

A -0.05 D  Àðò. N°

2 3        13      4 1600-2-4

3            3        15      6 1600-3-6

4            4        17      8 1600-4-8

4            4        21     12 1600-4-12

5            5        21     10 1600-5-10

5            5        26     15 1600-5-15

6            6        25     12 1600-6-12

6            6        31     18 1600-6-18

8            8        32     16 1600-8-16

8            8        40     24 1600-8-24

A -0.05 D Àðò. N°

2            3        38       4 1610-2-4

3            3        38       6 1610-3-6

4            4        40       8 1610-4-8

4            4        40      12 1610-4-12

5            5        50      10 1610-5-10

5            5        54      15 1610-5-15

6            6        50      12 1610-6-12

6            6        57      18 1610-6-18

8            8        58      16 1610-8-16

8            8        63      24 1610-8-24

45°

A/10

L2

L1

A D

45°

A/10

A

L1

L2

D

Òèï 1600

Òèï 1610

Çåíêîâêè èç òâåðäîãî ñïëàâà

Vollhartmetall-Kegelsenker

Solid carbide chamfering tools

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

A Àðò. N°

90° 3.0 0.5 38 1901-3

90° 6.0 1.0 50 1901-6

90° 8.0 1.5 58 1901-8

90° 12.0 2.0 73 1901-12L

A

d min.

D

Òèï 1901

Z=4

Vollhartmetall-Innendrehwerkzeuge

Solid carbide internal turning tools

R

45°

A/10

L2

L1

AD

45°

A/10

A

L1

L2

D

Òèï 2620

Òèï 2630

Çåíêîâêè èç òâåðäîãî ñïëàâà

Vollhartmetall-Kegelsenker

Solid carbide chamfering tools

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

Àðò. N°

90° 3.0 0.5 38 3901-3

90° 6.0 1.0 50 3901-6

90° 8.0 1.5 58 3901-8

90° 12.0 2.0 73 3901-12
L

A

d min.

D

Òèï 3901

Z=4

A D1 d ìèí Àðò. N°

90° 1.0 0.3 3.0 39 3 3911-1.0

90° 1.5 0.3 3.0 39 4.5 3911-1.5

90° 2.0 0.3 3.0 39 6 3911-2.0

90° 2.5 0.3 3.0 39 7.5 3911-2.5

Òèï 3911

Z=3 D2

L1

L2

d min

D1

A

R

R
L

L

L

R

R

A -0.05 Àðò. N°

2            3       13        4 2620-2-4

3            3       15        6 2620-3-6

4            4       17        8 2620-4-8

4            4       21       12 2620-4-12

5            5       21       10 2620-5-10

5            5       26       15 2620-5-15

6            6       25       12 2620-6-12

6            6       31       18 2620-6-18

8            8       32       16 2620-8-16

8            8       40       24 2620-8-24

A -0.05 Àðò. N°

2            3       38        4 2630-2-4

3            3       38        6 2630-3-6

4            4       40        8 2630-4-8

4            4       40       12 2630-4-12

5            5       50       10 2630-5-10

5            5       54       15 2630-5-15

6            6       50       12 2630-6-12

6            6       50       12 2630-6-18

8            8       58       16 2630-8-16

8            8       63       24 2630-8-24

10 2630-10-30

12 2630-12-36

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ

Èíñòðóìåíò èç òâåðäîãî ñïëàâà äëÿ îïåðàöèé âíóòðåííåãî òî÷åíèÿ

L1     L2

L1      L2

D          L1         L2

D       L1      L2

A         D       d ìèí.  L

D2 h6    L1      L2

D       L1      L2

A
/1

0

A
/1

0

A
/1

0
A

/1
0
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Êîíöåâûå ñâåðëà ìèêðî-ñåðèè èç òâåðäîãî ñïëàâà âûñîêîé òî÷íîñòè

Vollhartmetall-Micropräzisionsfräser

Solid carbide precision micro end mills

R

D1

+/- 0.015 L2

D1

+/- 0.015 L2

0.3 1 1.6 4

0.4 1 1.7 5

0.5 1.5 1.8 5

0.6 1.5 1.9 5

0.7 2 2.0 5

0.75 2 2.1 5

0.8 2 2.2 5

0.9 2.5 2.3 7

1.0 3 2.4 7

1.1 3 2.5 7

1.2 4 2.6 7

1.3 4 2.7 7

1.4 4 2.8 7

1.5 4 2.9 7

Òèï 3271

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

Òèï  3274
D1

+/- 0.015 L2

D1

+/- 0.015 L2

0.2 0.3 1.1 1.65

0.25 0.35 1.2 1.8

0.3 0.45 1.3 1.95

0.4 0.6 1.4 2.1

0.5 0.75 1.5 2.25

0.6 0.9 1.6 2.4

0.7 1.05 1.7 2.55

0.8 1.2 1.8 2.7

0.9 1.35 1.9 2.85

1.0 1.5 2.0 3.0

D1

+/- 0.015 L2

D1

+/- 0.015 L2

0.5 1.5 1.7 5

0.6 1.5 1.8 5

0.7 2 1.9 5

0.75 2 2.0 5

0.8 2 2.1 5

0.9 2.5 2.2 5

1.0 3 2.3 7

1.1 3 2.4 7

1.2 4 2.5 7

1.3 4 2.6 7

1.4 4 2.7 7

1.5 4 2.8 7

1.6 4 2.9 7

Òèï 3371 Òèï 3374
D1

+/- 0.015 L2

D1

+/- 0.015 L2

0.4 0.6 1.4 1.8

0.45 0.7 1.5 1.8

0.5 0.7 1.6 2.0

0.6 0.8 1.7 2.0

0.7 0.9 1.8 2.0

0.8 1.0 1.9 2.4

0.9 1.3 2.0 2.4

1.0 1.3 2.2 2.6

1.1 1.6 2.5 3.0

1.2 1.6 2.8 3.5

1.3 1.8 2.9 3.5

L
2

D1

 3.0 h6

L
2

D1

3.0 h6

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center
Z=2

30°
ñïèðàëü

Drall

spiral

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center
Z=2

30°
ñïèðàëü

Drall

spiral

D1

3
9

 3.0 h6  3.0 h6

L
2

D1

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center
Z=3

30°
ñïèðàëü

Drall

spiral

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center
Z=3

30°
ñïèðàëü

Drall

spiral

êîðîòêàÿ ñåðèÿ

Extra kurz

extra short

êîðîòêàÿ ñåðèÿ

Extra kurz

extra short

Ðàçâåðòêè èç òâåðäîãî ñïëàâà

VHM-Reibahlen

Solid carbide reamers

R

D1 D2 L1 L2 L3 D1 D2 L1 L2 L3 D1 D2 L1 L2 L3 D1 D2 L1 L2 L3

0.97 1.5 50 15 30 2.52 2.5 50 15 30 4.50 4.5 60 20 40 6.99 7.0 100 30 65

0.98 1.5 50 15 30 2.53 2.5 50 15 30 4.5H7 4.5 60 20 40 7.00 7.0 100 30 65

0.99 1.5 50 15 30 2.60 3.0 60 20 40 4.60 5.0 75 25 50 7.0H7 7.0 100 30 65

1.00 1.5 50 15 30 2.70 3.0 60 20 40 4.70 5.0 75 25 50 7.01 7.0 100 30 65

1.0H7 1.5 50 15 30 2.80 3.0 60 20 40 4.80 5.0 75 25 50 7.02 7.0 100 30 65

1.01 1.5 50 15 30 2.90 3.0 60 20 40 4.90 5.0 75 25 50 7.03 7.0 100 30 65

1.02 1.5 50 15 30 2.97 3.0 60 20 40 4.97 5.0 75 25 50 7.97 8.0 100 30 65

1.03 1.5 50 15 30 2.98 3.0 60 20 40 4.98 5.0 75 25 50 7.98 8.0 100 30 65

1.10 1.5 50 15 30 2.99 3.0 60 20 40 4.99 5.0 75 25 50 7.99 8.0 100 30 65

1.20 1.5 50 15 30 3.00 3.0 60 20 40 5.00 5.0 75 25 50 8.00 8.0 100 30 65

1.30 1.5 50 15 30 3.0H7 3.0 60 20 40 5.0H7 5.0 75 25 50 8.0H7 8.0 100 30 65

1.40 1.5 50 15 30 3.01 3.0 60 20 40 5.01 5.0 75 25 50 8.01 8.0 100 30 65

1.50 1.5 50 15 30 3.02 3.0 60 20 40 5.02 5.0 75 25 50 8.02 8.0 100 30 65

1.5H7 1.5 50 15 30 3.03 3.0 60 20 40 5.03 5.0 75 25 50 8.03 8.0 100 30 65

1.60 2.0 50 15 30 3.10 3.5 60 20 40 5.10 6.0 75 25 50 8.97 9.0 100 30 65

1.70 2.0 50 15 30 3.20 3.5 60 20 40 5.20 6.0 75 25 50 8.98 9.0 100 30 65

1.80 2.0 50 15 30 3.30 3.5 60 20 40 5.30 6.0 75 25 50 8.99 9.0 100 30 65

1.90 2.0 50 15 30 3.40 3.5 60 20 40 5.40 6.0 75 25 50 9.00 9.0 100 30 65

1.97 2.0 50 15 30 3.50 3.5 60 20 40 5.50 6.0 75 25 50 9.0H7 9.0 100 30 65

1.98 2.0 50 15 30 3.5H7 3.5 60 20 40 5.5H7 6.0 75 25 50 9.01 9.0 100 30 65

1.99 2.0 50 15 30 3.60 4.0 60 20 40 5.60 6.0 75 25 50 9.02 9.0 100 30 65

2.00 2.0 50 15 30 3.70 4.0 60 20 40 5.70 6.0 75 25 50 9.03 9.0 100 30 65

2.0H7 2.0 50 15 30 3.80 4.0 60 20 40 5.80 6.0 75 25 50 9.97 10.0 100 30 65

2.01 2.0 50 15 30 3.90 4.0 60 20 40 5.90 6.0 75 25 50 9.98 10.0 100 30 65

2.02 2.0 50 15 30 3.97 4.0 60 20 40 5.97 6.0 75 25 50 9.99 10.0 100 30 65

2.03 2.0 50 15 30 3.98 4.0 60 20 40 5.98 6.0 75 25 50 10.00 10.0 100 30 65

2.10 2.5 50 15 30 3.99 4.0 60 20 40 5.99 6.0 75 25 50 10.0H7 10.0 100 30 65

2.20 2.5 50 15 30 4.00 4.0 60 20 40 6.00 6.0 75 25 50 10.01 10.0 100 30 65

2.30 2.5 50 15 30 4.0H7 4.0 60 20 40 6.0H7 6.0 75 25 50 10.02 10.0 100 30 65

2.40 2.5 50 15 30 4.01 4.0 60 20 40 6.01 6.0 75 25 50 10.03 10.0 100 30 65

2.47 2.5 50 15 30 4.02 4.0 60 20 40 6.02 6.0 75 25 50 11.0H7 11.0 100 30 65

2.48 2.5 50 15 30 4.03 4.0 60 20 40 6.03 6.0 75 25 50 12.0H7 12.0 100 30 65

2.49 2.5 50 15 30 4.10 4.5 60 20 40 6.50 7.0 75 25 50

2.50 2.5 50 15 30 4.20 4.5 60 20 40 6.5H7 7.0 75 25 50

2.5H7 2.5 50 15 30 4.30 4.5 60 20 40 6.97 7.0 100 30 65

2.51 2.5 50 15 30 4.40 4.5 60 20 40 6.98 7.0 100 30 65

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

Êëàññ òî÷íîñòè D1
D1-Toleranz

Tolerance D1

0.97 - 3.03  0 / +0.003

3.10 - 10.03  0 / +0.004

 H7
= ~ 40% 

tol.

(VSM

34306)

1.0H7 - 3.0H7  +0.004 / +0.008

3.5H7 - 6.0H7  +0.005 / +0.010

6.5H7 - 10.0H7  +0.006 / +0.012

11.0H7 - 12.0H7  +0.008 / +0.015

÷èñëî çóáüåâ

Zahnezahl

number of teeth

0.97 - 4.50 Z = 4

4.60 - 12.0        Z = 6 

D2 D1

L2

L3

L1

Ïðàâîðåæóùèé èíñòðóìåíò, ëåâàÿ âèíòîâàÿ êàíàâêà 8°

Rechtsschneidend, linksdrall 8°

Right-hand cut, left-hand spiral 8°

Òèï 2100

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ

3
9

L
2

3
9

3
9
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Vollhartmetall-Microprazisionsfraser

Solid carbide precision micro end mills

R

D1

+/- 0.015 L2

D1

+/- 0.015 L2

0.3 1 1.4 4

0.4 1 1.5 4

0.5 1.5 1.6 4

0.6 1.5 1.8 5

0.7 2 2.0 7

0.8 2 2.2 7

0.9 2.5 2.5 7

1.0 3 2.8 7

1.2 4

Òèï 3278

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

Òèï 3279
D1

+/- 0.015 L2

D1

+/- 0.015 L2

0.2 0.3 1.0 1.5

0.25 0.35 1.1 1.65

0.3 0.45 1.2 1.8

0.4 0.6 1.3 1.95

0.5 0.75 1.4 2.1

0.6 0.9 1.5 2.25

0.7 1.05 1.6 2.4

0.8 1.2 1.8 2.7

0.9 1.35 2.0 3.0

D1

+/- 0.015 L2

D1

+/- 0.015 L2

1.5 3 4.0 5

2.0 3 4.5 5

2.5 3 5.0 6

3.0 4 6.0 7

3.5 4

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center

Z=2

30°
ñïèðàëü

Drall

spiral

Çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center

Z=2

30°
ñïèðàëü

Drall

spiral

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center
Z=3

êîðîòêàÿ ñåðèÿ

Extra kurz

extra short

Vollhartmetall-Microprazisionsfraser

Solid carbide precision micro end mills

Òèï 3335

D1

3
9

 3.0 h6

R = D/2
D1 R = D/2

3
9

3.0 h6

ñôåðè÷åñêèé ïðîôèëü

Stinradius
ball end

Stinradius, Extra kurz

ball end, extra short

L
2

D1

30°

 6.0 h6

îñòðàÿ êðîìêà

scharfe Ecke

sharp corner

Êîíöåâûå ôðåçû èç òâåðäîãî ñïëàâà

VHM-Schaftfraser

Solid carbide end mills

R

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

Òèï
3231

Òèï
3238

Òèï
3331

Òèï
3338

Òèï
3341

Òèï
3361

Òèï

3431

Òèï

3441

Ðàçìåðû
Abmessungen

dimensions

Z = 2 Z = 2/R             Z = 3            Z = 3/R           Z = 3              Z = 3             Z = 4             Z = 4

a = 30° a = 30° a = 30° a = 30° a = 45° a = 60° a = 30° a = 45°
D1 h10

D2 h6
L1 L2

2.0 32 8

2.5 32 8

3.0 32 12

3.5 32 12

4.0 40 12

4.5 50 14

5.0 50 14

6.0 50 16

7.0 60 20

8.0 60 20

9.0 60 20

10.0 70 22

12.0 70 22

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center

Öèë. õâîñòîâèê

Zylinderschaft

straight shank

îñòðàÿ êðîìêà

scharfe Ecke

sharp corner

D2

L1

L2

a

D1

Òèï 3336
D1 h10 D2 h6 L1 L2

1.5 6.0 50 3

1.8 6.0 50 3

2.0 6.0 50 3

2.5 6.0 50 3

2.8 6.0 50 4

3.0 6.0 50 4

3.5 6.0 50 4

3.8 6.0 54 5

4.0 6.0 54 5

4.5 6.0 54 5

4.8 6.0 54 6

5.0 6.0 54 6

5.5 6.0 54 7

5.8 6.0 54 7

6.0 6.0 54 7

7.0 8.0 58 8

8.0 8.0 58 9

9.0 10.0 66 10

10.0 10.0      66      11

12.0 12.0 73 12

Òèï 3337DIN 6527 K

D1

L
130°

D2 DIN 6535 HB

îñòðàÿ êðîìêà

scharfe Ecke

sharp corner

Z = 3
çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center

D1 h10 D2 h6 L1 L2

2.0 6.0 57 6

2.5 6.0 57 6

3.0 6.0 57 7

3.5 6.0 57 7

4.0 6.0 57 8

4.5 6.0 57 8

5.0 6.0 57 10

6.0 6.0 57 10

8.0 8.0 63 16

10.0 10.0 72 19

12.0 12.0 83 22

DIN 6527 L

Z = 3

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center

D1

30°

D2

Îñòðàÿ êðîìêà

scharfe Ecke

sharp corner

DIN 6535 HB

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ

Êîíöåâûå ñâåðëà ìèêðî-ñåðèè èç òâåðäîãî ñïëàâà âûñîêîé òî÷íîñòè

Êîíöåâûå ñâåðëà ìèêðî-ñåðèè èç òâåðäîãî ñïëàâà âûñîêîé òî÷íîñòè

4
0

L
2 L
2

L
2

L
2

L
1

òîðöà
ñôåðè÷åñêèé ïðîôèëü

òîðöà, êîðîòêàÿ ñåðèÿ
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Êîíöåâûå ôðåçû èç òâåðäîãî ñïëàâà äëÿ ïëîñêîãî òîðöåâîãî ôðåçåðîâàíèÿ

VHM-Schaftfraser fur fllache Front-Bearbeitung

Solid carbide end mills for flat front machining

R

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

Òèï 3281 Òèï 3381
ðàçìåðû

Abmessungen

dimensions

Z = 2                                             Z  = 3 D1 h10

6.0

8.0

10.0

12.0

2
0

 6 h6

D1

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center

30°
ñïèðàëü

Drall

spiral

Òèï 3282                                   Òèï 3382
ðàçìåðû

Abmessungen

dimensions

Z = 2 Z = 3
D1 h10 D1 h10

3.0 6.0

3.5 7.0

4.0 8.0

4.5 10.0

5.0 12.0

5.5

çóá ÷åðåç öåíòð
Zentrumsschnitt

cut over center

30°
ñïèðàëü
Drall

spiral

Òèï 3283                                   Òèï 3383
ðàçìåðû

Abmessungen

dimensions

Z = 2 Z = 3
D1 h10 L2

4.0 4

5.0 5

6.0 6

7.0 7

8.0 8

10.0 10

12.0 12

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center

30°
ñïèðàëü

Drall

spiral

D1

3
5

   6 h6

D1

4
0

  6 h6

Êîíöåâûå ôðåçû èç òâåðäîãî ñïëàâà äëÿ ñòàíêîâ ñ êóëà÷êîâûì ïðèâîäîì

Vollhartmetall-Schaftfraser fur Kurvenbearbeitung

Solid carbide end mills for came machining

R

D1 D2 h6 Àðò. N°

5.0 5.0 3801

5.2 6.0 3802

6.0 6.0 3803
50

17

D2 D1

D1 Àðò. N°

5.2 3812

6.0 3813

çóá ÷åðåç öåíòð

Zentrumsschnitt

cut over center

Z = 3

DIN 6535 HB

 6 h6

50

17

D1

D1 Àðò. N°

4.2 3821

5.2 3822

Z = 6

 6 h6

50

17

D1

D1 Àðò. N°

16.3 3831

18.3 3832

20.3 3833

22.3 3834

24.3 3835

Z = 10

 10 h6

45

15

D1

Øëèôîâàííûå ïðóòêè èç òâåðäîãî ñïëàâà

Vollhartmetall-Rundstäbe geschliffen

Solid carbide ground rods

Ïðÿìîóãîëüíûå øëèôîâàííûå ïðóòêè èç òâåðäîãî ñïëàâà

Vollhartmetall-Quadratstabe geschliffen

Solid carbide ground square bar blanks

D h6 Àðò. N° D h6 Àðò. N° D h6 Àðò. N°

1.00 0010-1.0 4.0 0010-4.0 8.00 0010-8.0

1.50 0010-1.5 4.50 0010-4.5 9.00 0010-9.0

2.00 0010-2.0 5.00 0010-5.0 10.00 0010-10.0

2.50 0010-2.5 5.50 0010-5.5 11.00 0010-11.0

3.00 0010-3.0 6.00 0010-6.0 12.00 0010-12.0

3.50 0010-3.5 7.00 0010-7.0

ìì L Àðò. N°

6 x 6 130 0001

7 x 7 140 0002

8 x 8 140 0003

10 x 10 140 0004

12 x 12 140 0005

L

D

100

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ

3
0

L
2

6

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ
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Äèñêîâûå ïèëû èç òâåðäîãî ñïëàâà

VHM-Kreissageblatter

Solid carbide slitting saws

ìåëêèé çóá

feine Verzahnung

fine teeth

Òèï 1101 DIN 1837

D1 15            20            25            30            40            50            63            80            100        125

D2 H7                 5              5              8              8             10            13            16            22             22          22

òîëùèíà

Dicke

thickness

+/-0.01

   ÷èñëî çóáüåâ

Zahnezahl

number of teeth

0.10 64 80 80             100             128

0.15 64 80 80             100             128

0.20 64 80 80             100             128            128             160

0.25 64 64 80             100             100            128             128           160

0.30 64 64 80              80              100            128             128           160

0.35 64 64 64              80              100            100             128           160

0.40 64 64 64              80              100            100             128           160

0.45 48 48 64              80               80             100             128           128

0.50 48 48 64              80               80             100             128           128             160

0.60 48 48 64              64               80             100             100           128             160            160

0.70 48 48 48              64               80              80              100           128             128            160

0.80 40 40 48              64               80              80              100           128             128            160

0.90 40 40 48              64               64              80              100           100             128            160

1.00 40 40 48              64               64              80              100           100             128            160

1.10 40 40 48              48               64              80               80            100             128            128

1.20 40 40 48              48               64              80               80            100             128            128

1.30 40 40 40              48               64              64               80            100             100

1.40 40 40 40              48               64              64               80            100             100            128

1.50 40 40 40              48               64              64               80            100             100            128

1.60 40 40 40              48               64              64               80            100             100            128

1.70 40 32 40              48               48              64               80             80              100

1.80 40 32 40              48               48              64               80             80              100            128

1.90 40 32 40              48               48              64               80             80              100

2.00 40 32 40              48               48              64               80             80              100            128

2.50 40 32 40              40               48              64               64             80              100            100

3.00 40 32 32              40               48              48               64             80               80             100

3.50 24 24 32              40               40              48               64             64               80             100

4.00 24 24 32              40               40              48               64             64               80             100

5.00 24 24 32              32               40              48               48             64               80             100

6.00 24 24 24              32               40              40               48             64               64             100

D1

D2

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

Äèñêîâûå ïèëû èç òâåðäîãî ñïëàâà

VHM-Kreissägeblätter

Solid carbide slitting saws

êðóïíûé çóá

grobe Verzahnung

large teeth

Òèï 1102 DIN 1838

D1 15 20       25          30             40            50            63            80          100          125

D2 H7                 5              5               8            8              10            13            16            22           22            22

òîëùèíà

Dicke

thickness

+/-0.01
÷èñëî çóáüåâ

Zahnezahl

number of teeth

0.20 20 20 20 30 40

0.25 20 20 20 30 40

0.30 20 20 20 30 40

0.40 20 20 20 30 40 48 64

0.50 20 20 20 30 40 48 64

0.60 20 20 20 30 40 48 48 64 80

0.70 20 20 20 30 40 40 48 64 64

0.80 20 20 20 24 32 40 48 64 64 80

0.90 20 20 20 24 32 40 48 48 64 80

1.00 20 20 20 24 32 40 48 48 64 80

1.20 20 20 20 24 32 40 40 48 64 64

1.50 20 20 20 24 32 32 40 48 48 64

1.60 20 20 20 24 32 32 40 48 48 64

1.80 20 20 20 24 24 32 40 40 48 64

2.00 20 20 20 24 24 32 40 40 48 64

2.50 20 20 20 24 24 32 32 40 48 48

3.00 20 20 20 24 24 24 32 40 40 48

4.00 20 20 20 24 20 24 32 32 40 48

5.00 20 20 20 24 20 24 24 32 40 40

6.00 20 20 20 24 20 20 24 32 32 40

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

D2

D1

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ
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VHM-Kreissägeblätter

Solid carbide slitting saws

óëüòðàìåëêèé çóá

extra feine Verzahnung

extra fine teeth

Òèï 1103

D2 H7 3 3 5 5 5 5 6 5 6 8 8 8

òîëùèíà

Dicke

thickness

+/-0.01
÷èñëî çóáüåâ

Zàhnezahl

number of teeth

0.10 48 64 64            80 *  100 80 80

0.15 48 64 64            80 *             100 80 80          100         100 * 80

0.20 48 64 64 80 * 100 80 80 100 100 * 80

0.25 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 * 80

0.30 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80

0.35 48 64 64 80 80                           80           80          100         100          100          80

0.40 48 64 64 80 80           100 80 80 100 100 100 80

0.50 48 64 64 80 80 100 80 80 100 100 100 80

0.60 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80

0.70 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80

0.80 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80

0.90 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80

1.00 48 64 64 80 80 80 80 100 100 100 80

1.20 80 80 80 80 100 100 100 80

1.50 80 80 80 80 100 100 100 80

2.00 80 80 80 80 100 100 100 80

2.50 80 80 80 80 100 100 100 80

3.00 80 80 80 80 100 100 100 80

C ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

äëÿ îáðàáîòêè õðóïêèõ èëè òîíêèõ çàãîòîâîê ðåêîìåíäóþòñÿ ê ïðèìåíåíèþ íà àâòîìàòè÷åñêèõ ñòàíêàõ

fur die Bearbeitung von empfindlichen oder dunnwandigen Werkstãcken fur Landrehautomaten besonders empfehlenswert

for machining of fragile or thin workpieces recommended on automatic lathes

*=ñì. òèï 1101

*=siehe Typ 1101

*=see type 1101

VHM-Kreissägeblatter

Solid carbide slitting saws

óëüòðàìåëêèé çóá

extra feine Verzahnung

extra fine teeth

Òèï 1103

D1 35   40 40 40 40 45 45 50 50 63 80

D2 H7 8 8 8

òîëùèíà

Dicke

thickness

+/-0.01

÷èñëî çóáüåâ

Zàhnezahl

number of teeth

0.15 96 100 160 100 160 100 160

0.20 96 100 160 100 160 100 160 100

0.25 96 100 160 * 160 100 160 100 120 120

0.30 96 100 160 * 160 100 160 100 120 120

0.35 96 100 160 * 16 0            100 160 100 120 120

0.40 96 100 160 *   160 100 160 100 120 120

0.50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

0.60 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

0.70 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

0.80 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

0.90 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

1.00 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

1.20 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

1.50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

2.00 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

2.50 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

3.00 96 100 160 100 160 100 160 100 120 120 128

Ñ ïîêðûòèåì ïî çàïðîñó

Beschichtung auf Anfrage

Coating on request

*=ñì. òèï 1101

*=siehe Typ 1101

*=see type 1101

D1

D2

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ

Äèñêîâûå ïèëû èç òâåðäîãî ñïëàâà Äèñêîâûå ïèëû èç òâåðäîãî ñïëàâà

    D1                  8          10         12          15         20          20         20         25          25         25          30         32

 10             10                8              8              10            13            16                16
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Ôðåçåðíûå îïðàâêè äëÿ ïðàâîðåæóùåãî èíñòðóìåíòà ñ ôðîíòàëüíûì êðåïëåíèåì

Frasdorne (Spannung von vorne)

Milling arbors with front clamping

ÔÐÅÇÅÐÍÛÅ ÎÏÐÀÂÊÈ

Ôðåçåðíûå îïðàâêè ïðàâîðåæóùèå (ñ ôðîíòàëüíûì êðåïëåíèåì ïîä ïðàâóþ ðåçüáó)

Frasdorne fur Drehrichtung rechts (Spannung von vorne mit Rechtsgewinde)

Arbors for right hand rotation (front clamping with right hand thread)

Òèï 2810 R

D1 D2 D3 L A Àðò. N°

2810-5-6

5.0 10 10 80 9 8 6 2810-5-10

6.0 10 12 80 9.5 10 6 2810-6-10

8.0 10 15 80 10 13 6 2810-8-10

8.0 12 15 90 10 13 6 2810-8-12

10.0 6       18 2810-10-6

10.0 2810-10-10

10.0 16 18 100 2810-10-16

13.0 16     22      110     11      19     3 2810-13-16

16.0 10 22 2810-16-10

16.0 20 26 120 12 22 6 2810-16-20

Îïðàâêè äëÿ äèñêîâûõ ïèë íåáîëüøîãî äèàìåòðà

Frasdorne fur sehr kleine Kreissägeblatter

Arbors for very small slitting saws

Òèï 2815 R

D1 D2 D3 L A SW Àðò.N°

3.0 5 5 60 7 4 2815-3-5

5.0 6 7.5 70 7 6 2815-5-6

Ôðåçåðíûå îïðàâêè ñ êðåïëåíèåì ñî ñòîðîíû  õâîñòîâèêà

Fràsdorne (Spannung von hinten)

Milling arbors with rear clamping

ÔÐÅÇÅÐÍÛÅ ÎÏÐÀÂÊÈ

Îïðàâêè äëÿ ïðàâîðåæóùåãî èíñòðóìåíòà (êðåïëåíèå ñî ñòîðîíû õâîñòîâèêà ïîä ëåâóþ ðåçüáó)

Fràsdorne fur Drehrichtung rechts (Spannung von hinten mit Linksgewinde)

Arbors  for right hand rotation (rear clamping with left hand thread)

Òèï 2820 R

D1 D2     D3 L A      SW Àðò. N°

2820-5-4

2820-6-5

2820-8-6

2820-8-7

10.0 2820-10-6

10.0 2820-10-8

13.0 2820-13-10

16.0 2820-16-12

Îïðàâêè äëÿ ëåâîðåæóùåãî èíñòðóìåíòà (êðåïëåíèå â õâîñòîâèêå ïîä ïðàâóþ ðåçüáó)

Frasdorne fur Drehrichtung links (Spannung von hinten mit Rechtsgewinde)

Arobre for left hand rotation (rear clamping with right hand thread)

Òèï 1820 L

D1 D2 D3 L A SW Àðò. N°

1820-5-4

6.0        5          12       60        3         10 1820-6-5

8.0        6          15       70        3         13 1820-8-6

10.0       6          18       70       3.5       15 1820-10-6

Çàïàñíûå ÷àñòè

Ersatzteile

Spare parts

Àðò. N°

1820-D1*-a

2810-D1*-a

2815-D1*-a

2820-D1*-a

Àðò. N°

1820-D1*-b

2810-D1*-b

2815-D1*-b

2820-D1*-b

2 ïðîñòàâî÷íûõ êîëüöà è 1 ãàéêà ïîñòàâëÿþòñÿ â êîìïëåêòå ñ êàæäîé îïðàâêîé

Jeder Fràsdorn wird mit 2 Abstandsringen und 1 Mutter geliefert

2 distance rings and 1 nut are included with each arbor

*Äèàìåòð D1 ïîäëåæèò óòî÷íåíèþ

*Durchmesser D1 angeben

*Diameter D1 to be specified
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SW     B

5.0       6      10       70       9 8       6

80     10.5     15      6

10.5     15       6

  10     18       80     10.5     15      6 

80        8       19      3

5.0         4       10        50         3         8

6.0         5       12        60         3       10

8.0         6       15        70         3       13

8.0         7       15        80         3       13

    6      18       70      3.5     15

    8      18       90      3.5     15

   10      22     110      3.5    19

  12      26     120      3.5    22

5.0        4          10       50        3          8
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Íàêàòíûå ðîëèêè èç òâåðäîãî ñïëàâà

Vollhartmetall-Rändelràdchen

Solid carbide knurling wheels

ÒÂÅÐÄÛÉ ÑÏËÀÂ

Òèï 1107

AA GEBRBL

Ñòàíäàðòíûå ðîëèêè

Standard-Rändelrädchen

standard knurls

Øèðèíà ðîëèêà

Dicke

thickness

îòâåðñòèå

Bohrung

bore

Øàã( ÷åðåç êàæäûå 0.1 mm)

Teilung (alle 0.1 mm)

pitch (every 0.1 mm)

AA (0°)

BL 15° / BR 15°

BL 30° / BR 30°

BL 45° / BR 45°

GE 30°

GE 45°

8 2 3 0.2 - 0.6

8 2 4 0.2 - 0.6

8 3 3 0.2 - 0.6

8 3 4 0.2 - 0.6

8 4 3 0.2 - 0.6

8 4 4 0.2 - 0.6

10 2 3 0.2 - 0.8

10 2 4 0.2 - 0.8

10 3 3 0.2 - 0.8

10 3 4 0.2 - 0.8

10 4 3 0.2 - 0.8

10 4 4 0.2 - 0.8

12 4 4 0.3 - 1.0

15 4 4 0.4 - 1.0

15 4 5 0.4 - 1.0

15 5 4 0.4 - 1.0

15 5 5 0.4 - 1.0

20 4 5 0.5 - 1.2

20 5 5 0.5 - 1.2

20 6 6 0.5 - 1.2

20 8 6 0.5 - 1.2

“Áûñòðûå” íàêàòíûå ðîëèêè

"Quick"-Ràndelràdchen

"Quick" knurling wheels

Øèðèíà ðîëèêà

Dicke

thickness

îòâåðñòèå

Bohrung

bore

Øàã(÷åðåç êàæäûå 0.1ìì)

Teilung (alle 0.1 mm)

pitch (every 0.1 mm)

AA (0°)

BL 15° / BR 15°

BL 30° / BR 30°

8.9 2.5 4 0.2 - 0.8

14.5 3 5 0.4 - 1.0

21.5 5 8 0.5 - 1.2

Ñïåöèàëüíûå èñïîëíåíèÿ ðîëèêîâ ïî çàïðîñó

Sonderausfuhrungen auf Anfrage

Specials execution on request

Äåðæàâêè äëÿ íàêàòíûõ ðîëèêîâ

Ràndelhalter

Knurl holders

ÄÅÐÆÀÂÊÈ ÄËß ÍÀÊÀÒÍÛÕ ÐÎËÈÊÎÂ

L A D B Àðò. N°

6 x 6 132 2 3 10 2402-623

6 x 6 132 3 3 10 2402-633

7 x 7 140 2 3 10 2402-723

7 x 7 140 3 3 10 2402-733

7 x 7 140 4 3 10 2402-743

7 x 7 140 2 4 10 2402-724

7 x 7 140 3 4 10 2402-734

7 x 7 140 4 4 10 2402-744

8 x 8 140 2 3 10 2402-823

8 x 8 140 3 3 10 2402-833

8 x 8 140 4 3 10 2402-843

8 x 8 140 2 4 10 2402-824

8 x 8 140 3 4 10 2402-834

8 x 8 140 4 4 10 2402-844

10 x 10 150 3 3 10 2402-1033

10 x 10 150 4 3 10 2402-1043

10 x 10 150 3 4 10 2402-1034

10 x 10 150 4 4 10 2402-1044

12 x 12 150 4 4 12 2402-1244

12 x 12 150 5 4 12 2402-1254

12 x 12 150 4 5 12 2402-1245

12 x 12 150 5 5 12 2402-1255

16 x 16 150 4 4 12 2402-1644

16 x 16 150 4 5 12 2402-1645

16 x 16 150 5 5 12 2402-1655

16 x 16 150 6 4 12 2402-1664

16 x 16 150 6 6 12 2402-1666

16 x 16 150 8 6 12 2402-1686

B

D

A

L

B

D

A

L

L A D B Àðò. N°

6 x 6 132 2 3 10 1402-623

6 x 6 132 3 3 10 1402-633

7 x 7 140 2 3 10 1402-723

7 x 7 140 3 3 10 1402-733

7 x 7 140 4 3 10 1402-743

7 x 7 140 2 4 10 1402-724

7 x 7 140 3 4 10 1402-734

7 x 7 140 4 4 10 1402-744

8 x 8 140 2 3 10 1402-823

8 x 8 140 3 3 10 1402-833

8 x 8 140 4 3 10 1402-843

8 x 8 140 2 4 10 1402-824

8 x 8 140 3 4 10 1402-834

8 x 8 140 4 4 10 1402-844

10 x 10 150 3 3 10 1402-1033

10 x 10 150 4 3 10 1402-1043

10 x 10 150 3 4 10 1402-1034

10 x 10 150 4 4 10 1402-1044

10 x 10 150 5 4 10 1402-1054

12 x 12 150 4 4 12 1402-1244

12 x 12 150 5 4 12 1402-1254

12 x 12 150 4 5 12 1402-1245

12 x 12 150 5 5 12 1402-1255

16 x 16 150 4 4 12 1402-1644

Òèï 1402 L

Òèï 2402 R
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Äåðæàâêè èíñòðóìåíòà

Werkzeughalter

Tool holders

ÄÅÐÆÀÂÊÈ ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒÀ

L A D Àðò. N°

6 x 6 132 3 1.5 1400-J-615

6 x 6 132 3 2.0 1400-J-620

6 x 6 132 3 3.0 1400-J-630

7 x 7 140 3 1.5 1400-J-715

7 x 7 140 3 2.0 1400-J-720

7 x 7 140 3 3.0 1400-J-730

8 x 8 140 4 1.5 1400-J-815

8 x 8 140 4 2.0 1400-J-820

8 x 8 140 4 3.0 1400-J-830

Òèï 1400-J L

D

A

L

L A D Àðò. N°

7 x 7 146 7 2.0 1401-K-720

7 x 7 146 7 3.0 1401-K-730

7 x 7 146 7 4.0 1401-K-740

8 x 8 146 8 2.0 1401-K-820

8 x 8 146 8 3.0 1401-K-830

8 x 8 146 8 4.0 1401-K-840

8 x 8 146 8 5.0 1401-K-850

8 x 8 146 8 6.0 1401-K-860

10 x 10 150 10 4.0 1401-K-1040

10 x 10 150 10 5.0 1401-K-1050

10 x 10 150 10 6.0 1401-K-1060

10 x 10 150 10 7.0 1401-K-1070

12 x 12 150 12 4.0 1401-K-1240

12 x 12 150 12 5.0 1401-K-1250

12 x 12 150 12 6.0 1401-K-1260

12 x 12 150 12 8.0 1401-K-1280

14 x 14 150 14 4.0 1401-K-1440

14 x 14 150 14 6.0 1401-K-1460

14 x 14 150 14 8.0 1401-K-1480

Òèï 1401-K L

D

A

L

L A D Àðò. N°

7 x 7 146 12 4.0 1420-7124

8 x 8 146 12 4.0 1420-8124

8 x 8 146 14 3.0 1420-8143

8 x 8 146 15 5.0 1420-8155

8 x 8 146 20 5.0 1420-8205

10 x 10 150 20 6.0 1420-10206

12 x 12 150 18 6.0 1420-12186

12 x 12 150 18 8.0 1420-12188

12 x 12 150 24 8.0 1420-12248

14 x 14 150 20 8.0 1420-14208

14 x 14 150 24 8.0 1420-14248

Òèï 1420 L

D

A

L

Äåðæàâêè èíñòðóìåíòà

Werkzeughalter

Tool holders

ÄÅÐÆÀÂÊÈ ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒÀ

L A D Àðò. N°

6 x 6 132 3 1.5 2400-J-615

6 x 6 132 3 2.0 2400-J-620

6 x 6 132 3 3.0 2400-J-630

7 x 7 140 3 1.5 2400-J-715

7 x 7 140 3 2.0 2400-J-720

7 x 7 140 3 3.0 2400-J-730

8 x 8 140 4 1.5 2400-J-815

8 x 8 140 4 2.0 2400-J-820

8 x 8 140 4 3.0 2400-J-830

Òèï 2400-J R

L A D Àðò. N°

7 x 7 146 7 3.0 2401-K-730

7 x 7 146 7 4.0 2401-K-740

8 x 8 146 8 3.0 2401-K-830

8 x 8 146 8 4.0 2401-K-840

8 x 8 146 8 5.0 2401-K-850

8 x 8 146 8 6.0 2401-K-860

10 x 10 150 10 3.0 2401-K-1030

10 x 10 150 10 4.0 2401-K-1040

10 x 10 150 10 5.0 2401-K-1050

10 x 10 150 10 6.0 2401-K-1060

10 x 10 150 10 7.0 2401-K-1070

12 x 12 150 12 3.0 2401-K-1230

12 x 12 150 12 4.0 2401-K-1240

12 x 12 150 12 5.0 2401-K-1250

12 x 12 150 12 6.0 2401-K-1260

12 x 12 150 12 8.0 2401-K-1280

14 x 14 150 14 4.0 2401-K-1440

14 x 14 150 14 6.0 2401-K-1460

14 x 14 150 14 8.0 2401-K-1480

Òèï 2401-K R

D

A

L

L A D Àðò. N°

7 x 7 146 12 4.0 2420-7124

8 x 8 146 12 4.0 2420-8124

8 x 8 146 14 3.0 2420-8143

8 x 8 146 15 5.0 2420-8155

8 x 8 146 20 5.0 2420-8205

10 x 10 150 20 6.0 2420-10206

12 x 12 150 18 6.0 2420-12186

12 x 12 150 24 8.0 2420-12248

14 x 14 150 20 8.0 2420-14208

14 x 14 150 24 8.0 2420-14248

Òèï 2420 R

D

A

L

D

A

L
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Äåðæàâêè èíñòðóìåíòà

Werkzeughalter

Tool holders

L A D Àðò.N°

8 x 8 120 8 3.0 2405-K-830

8 x 8 120 8 4.0 2405-K-840

8 x 8 120 8 5.0 2405-K-850

8 x 8 120 8 6.0 2405-K-860

10 x 10 100 10 4.0 2405-K-1040

10 x 10 100 10 5.0 2405-K-1050

10 x 10 100 10 6.0 2405-K-1060

12 x 12 150 12 4.0 2405-K-1240

12 x 12 150 12 6.0 2405-K-1260

12 x 12 150 12 8.0 2405-K-1280

Òèï 2405

L A D Àðò. N°

8 x 8 120 12 4.0 2425-8124

8 x 8 120 15 5.0 2425-8155

8 x 8 120 20 5.0 2425-8205

10 x 10 100 15 6.0 2425-10156

10 x 10 100 20 6.0 2425-10206

12 x 12 150 18 6.0 2425-12186

12 x 12 150 24 8.0 2425-12248

Òèï 2425

D Àðò N°

4.0 1460-4

5.0 1460-5

6.0 1460-6

8.0 1460-8

Òèï 1460 L 12 x 12

D Àðò. N°

4.0 1450-4

5.0 1450-5

Òèï 1450 L 12 x 12ñïåöèàëüíûå ENC 16/164

D

A

L

L

D

A

12 x 12

D

8

8

8

30

150

D

13

150

12 x 12

Werkzeughalter

Tool holders

D L Àðò. N°

3.0 100 2450-SP-3

4.0 100 2450-SP-4

5.0 100 2450-SP-5

6.0 100 2450-SP-6

3.0 120 2450-SP-3-120

4.0 120 2450-SP-4-120

5.0 120 2450-SP-5-120

6.0 120 2450-SP-6-120

D Àðò. N°

3.0 2470-3

4.0 2470-4

5.0 2470-5

6.0 2470-6

7.0 2470-7

D Àðò. N°

3.0 2450-3

4.0 2450-4

5.0 2450-5

6.0 2450-6

8.0 2450-8

A B D Àðò. N°

16 28 4.0 2460-284

16 28 6.0 2460-286

16 28 8.0 2460-288

20 32 4.0 2460-324

20 32 6.0 2460-326

20 32 8.0 2460-328

24 36 4.0 2460-364

24 36 6.0 2460-366

24 36 8.0 2460-388

Òèï 2450-SP R 10 x 10

Òèï 2470 R 10 x 10

Òèï 2450 R 12 x 12

Òèï 2460 R 12 x 12

D

7 5

10 x 10

L
20

20
10

D

10 8

12
24

105
28

10 x 10

12 x 12

D

7 5

12
24

20
80

7

12 x 12

5

D

A
B

20
80

ñïåöèàëüíûå ENC 16/164

ÄÅÐÆÀÂÊÈ ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒÀ ÄÅÐÆÀÂÊÈ ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒÀ

Äåðæàâêè èíñòðóìåíòà



5.36 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

Tooling-Line

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 5.37

Tooling-Line

Werkzeughalter

Tool holders

D Àðò. N°

3.0 2441-0-3

4.0 2441-0-4

5.0 2441-0-5

6.0 2441-0-6

A D Àðò. N°

8 3.0 2440-8-3

8 4.0 2440-8-4

8 5.0 2440-8-5

8 6.0 2440-8-6

8 8.0 2440-8-8

12 3.0 2440-12-3

12 4.0 2440-12-4

12 5.0 2440-12-5

12 6.0 2440-12-6

12 8.0 2440-12-8

18 4.0 2440-18-4

18 5.0 2440-18-5

18 6.0 2440-18-6

18 8.0 2440-18-8

26 4.0 2440-26-4

26 5.0 2440-26-5

26 6.0 2440-26-6

26 8.0 2440-26-8

Òèï 2441 12 x 16

Òèïû  2440-8

            2440-12
16 x 16

Òèïû 2440-18
           2240-26 16 x 16

Äëÿ îáðàáîòêè íà ñòîðîíå ïðîòèâîøïèíäåëÿ

Fur die Bearbeitung auf der Gegenspindel-Seite

For machining on subspindle side

D Àðò. N°

3.0 2440-0-3

4.0 2440-0-4

5.0 2440-0-5

6.0 2440-0-6

8.0 2440-0-8

12

16

140
8

D

130
7

D

16 x 16

Òèï 2440-0 16 x 16
Äëÿ îáðàáîòêè íà ñòîðîíå ïðîòèâîøïèíäåëÿ

Fur die Bearbeitung auf der Gegenspindel-Seite

For machining on subspindle side

Èíñòðóìåíò äëÿ ïîäâîäà ÑÎÆ

Werkzeug fur Kuhlmittel-Zufuhr

Tool for coolant supply

16 x 16

D

13 7 A

12

130
34

713 A

16

40

Òèï 2490

12 x 16

Àðò. N°

2490Ñîåäèíåíèå

Anschluss

connection

16
6

1.6

12

75

Ìîíîáëî÷íûå äåðæàâêè èíñòðóìåíòà äëÿ ñòàíêîâ TORNOS DECO 7/10

Monoblock-werkzeughalter fur TORNOS DECO 7/10 Maschine

Monobloc tool holders for machine TORNOS DECO 7/10

D Àðò. N°

3.0 2435-3

4.0 2435-4

5.0 2435-5

6.0 2435-6

Òèï 2435

D (2x) Àðò. N°

3.0 2435-3-T

4.0 2435-4-T

5.0 2435-5-T

6.0 2435-6-T

Òèï 2435-T

Òèï 2436

Ìîíîáëî÷íûå äåðæàâêè èíñòðóìåíòà äëÿ ñòàíêîâ TORNOS DECO 13

Monoblock-Werkzeughaler fur TORNOS DECO13 Maschine

Monobloc tool holders for machine TORNOS DECO13

Òèï 2436-T

Ïðîñòàâêà

Erhîhungsplatte

Spacer

Òèï 2436-S12

Àðò. N°

2436-S12

D (2x)

8

10

10

(15)

554

D

Íóëåâàÿ ëèíèÿ

Werkzeug-Nullpunkt

tool ref. line

íóëåâàÿ ëèíèÿ

Werkzeug-Nullpunkt

tool ref. line

(25)

16

A

55 7

D

8

D (2x)

12

A D Àðò. N°

12 3.0 2436-12-3

12 4.0 2436-12-4

12 5.0 2436-12-5

12 6.0 2436-12-6

12 8.0 2436-12-8

18 3.0 2436-18-3

18 4.0 2436-18-4

18 5.0 2436-18-5

18 6.0 2436-18-6

18 8.0 2436-18-8

A D   (2x) Àðò. N°

12 3.0 2436T-12-3

12 4.0 2436T-12-4

12 5.0 2436T-12-5

12 6.0 2436T-12-6

18 3.0 2436T-18-3

18 4.0 2436T-18-4

18 5.0 2436T-18-5

18 6.0 2436T-18-6

 6 - G1/8

ÄÅÐÆÀÂÊÈ ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒÀ

Äåðæàâêè èíñòðóìåíòà

ÄÅÐÆÀÂÊÈ ÈÍÑÒÐÓÌÅÍÒÀ



WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 6.01

MODU-LINEÓêàçàòåëü

ñòðàíèöà

Seite

page

6.02

6.03

-

6.09

6.10

-

6.12

6.12

6.13

6.14

çàïàñíûå ÷àñòè
Ersatzzeile

spare parts
6.15

ÑÅÐÈß



6.02 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

MODU-LINE

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 6.03

MODU-LINE

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê
Citizen-Cincom

C12 / C16

ìàêñ.äî

8
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

ML12
Êðåïåæíûé ýëåìåíò

Spannelement

clamping unit
Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

CITIZEN - CINCOM
Êðåïåæíûé ýëåìåíò ñäåëàí

ïîä ñòàíäàðòíóþ äåðæàâêó

Spannelement fur standard 
Vierkannt-Werkzeug

Clamping unit for standard 

square shank tool

Àðò. N°

ML12-CITIZEN-C16

Àðò. N°

ML12-FIX-12/14

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê
Citizen-Cincom

K12 / K16 type VII

ìàêñ. äî

8
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

ML16
Êðåïåæíûé ýëåìåíò

Spannelement

clamping unit
Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

Àðò. N°

ML16-CITIZEN-K16

Àðò. N°

ML16-FIX-16/16.5

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê Citizen-Cincom

L16 / L20

òèï VII / VIII

ìàêñ. äî

7
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

ML16Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

Àðò. N°

ML16-CITIZEN-L20

Ìîäóëüíàÿ èíñòóìåíòàëüíàÿ ñèñòåìà

Vielseitiges Werkzeugsystem

Modular tooling system

Äîñòîèíñòâà

die Vorteile

the advantages

ñòàíîâèòñÿ âîçìîæíûì óñòàíîâèòü áîëüøå èíñòðóìåíòà

höhere Werkzeuganzahl

more tools available

ýôôåêòèâíàÿ ñèñòåìà ïîäâîäà ÑÎÆ

effizientes  Kuhlmittelzufuhr System

efficient coolant supply system

ëåãêèé è áûñòðûé ñïîñîá çàìåíû èíñòðóìåíòà

einfacher und schneller Werkzeugwechsel

easy and quick tool replacement

ïðåäóñòàíîâêà íà ôèêñèðîâàííóþ èëè ðåãóëèðóåìóþ äëèíó

voreinstellbar auf feste oder einstellbare Lange

presetting on fixed or adjustable length

âûñîêàÿ æåñòêîñòü è íàäåæíîñòü ñèñòåìû

robustes und starres Spannsystem

strong and stable clamping system

ñòàíäàðòíàÿ ñèñòåìà ñîâìåñòèìà ñ îñíàñòêîé äðóãèõ

Werkzeugsystem kompatibel zu anderen Lieferanten

standard system compatible with other suppliers

ïðîèçâîäèòåëåé

êâàäðàòíîãî ñå÷åíèÿ



6.04 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

MODU-LINE

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 6.05

MODU-LINE

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê Star

SA-12 / SA-16 / 

SA-16R

ìàêñ. äî

8
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

M   L  16
êðåïåæíûé ýëåìåíò

Spannelement

clamping unit
Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

STAR
Êðåïåæíûé ýëåìåíò ñäåëàí

ïîä ñòàíäàðòíóþ äåðæàâêó

Spannelement fur standard 

Vierkannt-Werkzeug

Clamping unit for standard 

square shank tool

Àðò. N°

ML16-STAR-SA16

Àðò. N°

ML16-FIX-16/16

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê
Star

SB-16

ìàêñ. äî

8
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà Êðåïåæíûé ýëåìåíò

Spannelement

clamping unit
Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

Àðò. N°

ML16-STAR-SB16

Àðò. N°

ML16-FIX-16/17

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê
Star

SR10J

ìàêñ. äî

8
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

ML12Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

Àðò. N°

ML12-STAR-SR10J

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê Star

SR-16R / SR-20R

SR-20RII

ìàêñ. äî

9
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

ML16
êðåïåæíûé ýëåìåíò

Spannelement

clamping unit
Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

STAR

Spannelement fur standard 

Vierkannt-Werkzeug

Clamping unit for standard 

square shank tool

Àðò. N°

ML16-STAR-SR20R

Àðò.  N°

ML16-FIX-16/20

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê
Star

SV12 / 20

ìàêñ. äî 

7
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

ML16
êðåïåæíûé ýëåìåíò

Spannelement

clamping unit
Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

Àðò. N°

ML16-STAR-SV12/20

Àðò. N°

ML16-FIX-16/20

4

êâàäðàòíîãî ñå÷åíèÿ

Êðåïåæíûé ýëåìåíò ñäåëàí

ïîä ñòàíäàðòíóþ äåðæàâêó

êâàäðàòíîãî ñå÷åíèÿ

M   L  16



6.06 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

MODU-LINE

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 6.07

MODU-LINE

TORNOS

DECO 7 / 10 ML12
Áàçà äëÿ äâóõ

Grundhalter mit Kuhlmittel-Zufuhr Doppel-Grundhalter

Tool holder base with coolant supply Twin tool holder base

TORNOS

Àðò. N°

ML12-DECO10-JET

Àðò. N°

ML12-DECO10-DUO

Àðò. N°

ML16-DECO13-JET

Àðò. N°

ML16-DECO13-DUO

Àðò. N°

ML16-DECO20-JET

Àðò. N°

ML16-DECO20-DUO

1
2

3
0

2

1
6

3
8

TORNOS

Àðò. N°

ML12-MICRO-7

Àðò. N°

ML12-MICRO-8

4

4
5

2
2

TORNOS

DECO 13 ML16 Grundhalter mit Kuhlmittel-Zufuhr Doppel-Grundhalter

Tool holder base with coolant supply Twin tool holder base

TORNOS

DECO 20 / 26 ML16 Grundhalter mit Kuhlmittel-Zufuhr Doppel-Grundhalter
Tool holder base with coolant supply Twin tool holder base

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê
TORNOS

MICRO 7

ìàêñ. äî

6
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

ML12Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

Ïëèòà äëÿ äåðæàâîê
TORNOS

MICRO 8

ìàêñ. äî

7
ïîçèöèé èíñòðóìåíòà

ML12Werkzeugplatte bis Werkzeuge

Tool holder plate up to tools

9
121212 12 19.5

Äåðæàòåëü äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé äëÿ ïëàñòèí òèï 750R âêëþ÷åí

Abstechwerkzeug fur WSP Typ 750R mitgeleifert

Parting off tool for insert type 750R included

ñì. ñòðàíèöû

siehe Seiten

see pages

1.71

(1.45 / 1.47)

30 1133131313

äåðæàâîê èíñòðóìåíòà

Áàçà äëÿ îäíîé äåðæàâêè èíñòóðìåíòà Áàçà äëÿ äâóõ
äåðæàâîê èíñòðóìåíòà

Áàçà äëÿ îäíîé äåðæàâêè èíñòðóìåíòà Áàçà äëÿ äâóõ
äåðæàâîê èíñòðóìåíòàñ ïîäâîäîì ÑÎÆ

ñ ïîäâîäîì ÑÎÆ

Áàçà äëÿ îäíîé äåðæàâêè èíñòðóìåíòà
ñ ïîäâîäîì ÑÎÆ



6.08 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

MODU-LINE

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 6.09

MODU-LINEMANURHIN

Àðò. N°

ML16-S20-DUO

Àðò. N°

ML16-S20-JET

TORNOS

DECO

SIGMA 20 ML16
Áàçû äëÿ äåðæàâîê èíñòðóìåíòà

Grundhalter

Tool holder bases

KMX 426 / 526 / 626

SWING 20 - 26 mmm ML16 Grundhalter mit Kuhlmittel-Zufuhr Doppel-Grundhalter

Tool holder base with coolant supply Twin  tool holder base

Àðò. N°

ML16-KMX26-JET

Àðò. N°

ML16-KMX26-DUO

4
6

-9
-9

9

1
2

-6

4
0

-8

Áàçà äëÿ 1 äåðæàâêè èíñòðóìåíòà

Grundhalter mit Kuhlmittel-Zufuhr

Tool holder base with coolant supply

Áàçà äëÿ äâóõ äåðæàâîê èíñòðóìåíòà

Doppel-Grundhalter

Twin  tool holder base

ñ ïîäâîäîì ÑÎÆ

Áàçà äëÿ îäíîé äåðæàâêè èíñòðóìåíòà Áàçà äëÿ äâóõ
äåðæàâîê èíñòðóìåíòàñ ïîäâîäîì ÑÎÆ



6.10 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

MODU-LINE

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 6.11

MODU-LINE

ML12

12 x 15 ìì

ML16

16 x 16 ìì

Äëÿ ïëàñòèí

òèï...

Fur WSP-Type…

For inserts type…

ñòðàíèöà

Seite

pageÀðò. N° Àðò. N°

ML12a-340 ML16a-340 TOP-LINE

òèï 347 - 349

1.13

1.15ML12f-340 ML16f-340

ML12a-740 ML16a-740 TOP-LINE

òèï 741 - 747

1.25
-

1.35ML12f-740 ML16f-740

ML12a-740-C TOP-LINE

òèï 741 - 747

1.25
-

1.35ML12f-740-C

ML12a-760 ML16a-760 TOP-LINE

òèï 761 - 767

1.41
-

1.57ML12f-760 ML16f-760

ML16a-760-C TOP-LINE

òèï 761 - 767

1.41
-

1.57ML16f-760-C

ML12a-SCLCR09 ML16a-SCLCR09 ISO-LINE

CC..-09T03..

(òèï 12..)

3.12
 - 

3.13ML12f-SCLCR09 ML16f-SCLCR09

ML12a-SDJCR07 ML16a-SDJCR07 ISO-LINE

DC..-0702..

(òèï 13..)

3.18
-

3.19ML12f-SDJCR07 ML16f-SDJCR07

ML12a-SDJCR11 ML16a-SDJC1R1 ISO-LINE

DC..11T3..

(òèï 14..)

3.18
-

3.19ML12f-SDJCR11 ML16f-SDJC1R1

ML12a-SVJCR11 ML16a-SVJC1R1 ISO-LINE

VC..-1103..

(òèï 16..)

3.24
-

3.25ML12f-SVJCR11 ML16f-SVJC1R1

ML12a-260 ML16a-260 ECO-LINE

òèï 261 - 266

4.05
-

4.09ML12f-260 ML16f-260

Ðåçöû ñ ïëàñòèíàìè

WSP-Halter

Insert holders

Fixlange

fixed length

ðåãóëèðóåìàÿ

einstellbar

adjustable
f = a =

f a

f a

f a

f a

f a

f a

f a

f a

f a

f a

R

8

30

10

40

ML12

12 x 15 ìì

ML16

16 x 16 ìì

Äëÿ ïëàñòèí

òèï...

Fur WSP-Typ…

For inserts 

type…

ñòðàíèöà

Seite

pageÀðò. N° Àðò. N°

ML12a-330-V ML16a-330-V TOP-LINE

òèï 337 - 339

1.12

1.14

ML12a-730-V ML16a-730-V TOP-LINE

òèï 731R

òèï - 737

1.29

1.26-1.34

ML12a-730RC TOP-LINE

òèï 731R
1.29

ML12a-750-V ML16a-750-V TOP-LINE

òèï 751R

751 - 757

1.45/1.47

1.40-1.56

ML16a-750RC TOP-LINE

òèï 751R

1.45

1.47

ML12a-SDJCL11-V ML16a-SDJC1L-1V ISO-LINE

DC..-11T3..

(òèï  14..)

3.18
 - 

3.19

ML12a-SVJCL11-V ML16a-SVJC1L-1V ISO-LINE

VC..-1103..

(òèï 16..)

3.24
-

3.25

ML12a-250-V ML16a-250-V ECO-LINE

òèï 251 R /

251 - 256

4.04
-

4.08

Ðåçöû ñ ïëàñòèíàìè

WSP-Halter

Insert holders

ðåãóëèðóåìàÿ

einstellbar

adjustable

a =

a

a

a

a

a

a

a

a

ðåçöû â ïðàâîì èñïîëíåíèè äëÿ

îòðåçíûõ îïåðàöèé, èëè â ëåâîì

rechtsschneidend versetzt 

oder linksschneidend auf 

Gegenspindel

right hand cut off line or left 

hand cut on subspindle

6

30

7.5 (8)

40

ôèêñèðîâàííàÿ
äëèíàäëèíà

èñïîëíåíèè äëÿ îáðàáîòêè

ïî ëèíèè ïðîòèâîøïèíäåëÿ



6.12 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

MODU-LINE

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 6.13

MODU-LINE

ML16

16 x 16 ìì

Äëÿ ïëàñòèí 

òèï...

Fur WSP-Type…

For inserts type…

Ñòðàíèöà

Seite

pageArt. N°

ML16a-SDNCN11 ISO-LINE

DC..-11T3..

(òèï 14..)

3.18
 - 

3.19ML16f-SDNCN11

ML16a-SVVCN11 ISO-LINE

VC..-1103
(òèï  16..)

3.24
-

3.25ML16f-SVVCN11

Ðåçöû ñ ïëàñòèíàìè 

WSP-Halter

Insert holders

ôèêñèðîâàííàÿ

Fixlànge

fixed length

ðåãóëèðóåìàÿ

einstellbar

adjustable
f = a =

f a

f a

Äåðæàâêè

Werkzeughalter

Tool holders

ðåãóëèðóåìàÿ äëèíà

einstellbar

adjustable
a =

A D E L L 2 Àðò. N°

8 3 12 13 6 ML12a-2440-8-3

8 4 12 13 6 ML12a-2440-8-4

8 5 12 13 6 ML12a-2440-8-5

ML12a-2440-12-6

ML16a-2440-12-3

12 ML16a-2440-12-4

12 ML16a-2440-12-5

12 ML16a-2440-12-6

18 ML16a-2440-18-8

Äåðæàâêè äëÿ íàêàòíûõ ðîëèêîâ

Rundelhalter

Knurl holders

ðåãóëèðóåìàÿ äëèíà

einstellbar

adjustable
a =

A D B Àðò. N°

4 4 8 ML12a-2402-44

4 4 1 1 ML16a-2402-44

D

L1 L2 A

E

B

A

D

L / R

L / R

áëîê ïîäâîäà ñîæ

Kuhlmittel-Zufuhr element

Coolant supply unit

ôîðñóíêà âûâîäà ÑÎÆ

Kuhlmittelduse

coolant nozzle

5/16’’ Àðò. N°
Ñîâìåñòèìûå ÷àñòè
kompatible Artikeln

compatible items

ML-JET 5/16 1.0x6 ML12-MICRO-8

ML12-JET-5/16

ôîðñóíêà MLJET 5/16 1.6õ6 âõîäèò â

êîìïëåêò ïîñòàâêè êàæäîãî áëîêà

eine Duse ML-JET 5/16 1.6x6 ist mit jedem 

Artikel inbegriffen.

a nozzle ML-JET 5/16 1.6x6 is included with 

each item.

ML-JET 5/16 1.6x6

ML-JET 5/16 2.2x0

7/16’’ Àðò. N°

Ñîâìåñòèìûå ÷àñòè

kompatible Artikeln

compatible items

ML-JET 7/16 1.0x6 ML12-CITIZEN-C16

ML12-DECO10-JET

ML16-DECO13-JET

ML16-DECO20-JET

ML16-S20-JET

ML16-KMX26-JET

ML16-JET-7/16

ôîðñóíêà ML-JET 7/16 3.0x6 âõîäèò â

êîìïëåêò ïîñòàâêè êàæäîãî áëîêà

eine Duse ML-JET 7/16 3.0x6 ist mit jedem 

Artikel inbegriffen.

a nozzle ML-JET 7/16 3.0x6 is included with 

each item.

ML-JET 7/16 1.6x6

ML-JET 7/16 1.6x24

ML-JET 7/16 3.0x6

Àðò. N°

ML12-JET-5/16

 1.6 x 6  3 x 6

Ñîåäèíåíèå

Anschluss

connection

 6 - G1/8

ñîåäèíåíèå

Anschluss

connection

 6 - G1/8

Àðò. N°

ML16-JET-7/16

ML12 ML16

ôîðñóíêà âûâîäà ÑÎÆ
Kuhlmittelduse

coolant nozzle

5/16’’

ôîðñóíêà âûâîäà ÑÎÆ
Kuhlmitteldase

coolant nozzle

7/16’’

6

 1.0

5/16’’

6

 1.6

5/16’’

 2.2

5/16’’

6
 1.0

7/16’’

6
 1.6

7/16’’

24
 1.6

7/16’’

6
 3.0

7/16’’

äëèíà äëèíà

12   6          12       13          6

12          3          16       18           6

4          16       18           6

  5          16       18           6

  6          16       18           6

  8          16       18           6



6.14 WWW.APPLITEC-TOOLS.COM

MODU-LINE

WWW.APPLITEC-TOOLS.COM 6.15

MODU-LINE
Ïðåäóñòàíîâî÷íîå óñòðîéñòâî

Voreinstellgerat

Presetting device

Àäàïòîðû è êîíòðîëüî-èçìåðèòåëüíûå óñòðîéñòâà

Adapter und Einstell-Lehren

Adaptors and master gauges

ML12

ML16

TORNOS DECO 10

+ ML12

TORNOS DECO 13

+ ML16

TORNOS DECO 20/26

+ ML16

Àðò. N°

ML12-ADAPT

Àðò. N°

ML12-MASTER

Àðò. N°

ML16-ADAPT

Àðò. N°

ML12-MASTER

Àðò. N°

ML-AD1-DECO10

Àðò. N°

ML12-AD2-DECO10

Àðò. N°

ML12-MASTER

Àðò.  N°

ML-AD1-DECO13

Àðò. N°

ML12-AD2-DECO13

Àðò. N°

ML16-MASTER

Àðò. N°

ML-AD1-DECO20

Àðò. N°

ML16-AD2-DECO20

Àðò. N°

ML16-MASTER

Àäàïòåðû è êîíòðîëüíî-

èçìåðèòåëüíûé ïðèáîð äîëæíû

Adapter und Einstell-Lehren 

mussen separat bestellt werden

Adaptors and master gauges 

must be ordered separately

Àðò. N°

ML-PRESET-1

Çàïàñíûå ÷àñòè

Ersatzzeile

spare parts

ML12 ML16

Àðò. N°

ML12-M5xL20

óñòàíîâî÷íûé âèíò

Einstellungsschraube

setting screw

êðåïåæíûé âèíò

Befestigungsschraube

fixing screw

Àðò. N°

ML12a-M5x0.5

óñòàíîâî÷íûé âèíò

Einstellungsschraube

setting screw

êðåïåæíûé âèíò 

Befestigungsschraube

fixing screw

Àðò. N°

ML16-M6xL20

Àðò. N°

ML16a-M5x0.5

âèíòû è êëþ÷è äëÿ êðåïåæà ïëàñòèí

Schrauben und Schlüsseln fur WSP-Befestigung

screws and keys for insert clamping

Äåðæàâêè

Halter

holders

ML...-250 V-M4x9-T15 T15

ML...-260 V-M4x9-T15 T15

ML...-330 V-M2.5x7.8-T8 T8

ML...-340 V-M2.5x7.8-T8 T8

ML...-730 V-M3x7-T8 T8

ML...-730RC V-M3x5.5-T8 T8

ML...-740 V-M3x7-T8 T8

ML...-750 V-M4x9-T15 T15

ML...-750RC V-M4x7.3-T15 T15

ML...-760 V -M4x9-T15 T15

ML...-SC...09 V -M4x9-T15-ISO T15

ML...-SD...07                                                   V-M2.5x7.8-T8 T8

ML...-SD...11 V - M   4  x9- T15-ISO T15

ML...-SV...11                                                     V-M2.5x7.8-T8 T8

çàêàçûâàòüñÿ îòäåëüíî
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Index of items
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Óêàçàòåëü Óêàçàòåëü

Artikelverzeichniss

Index of items

000 5.23

0010 5.23

1005 5.10

1006 5.12

1010 5.09

1101 5.24

1102 5.25

1103 5.26 - 5.27

1107 5.30

1200 5.04

1400-J 5.32

1401-K 5.32

1402 5.31

1420 5.32

1450 5.34

1460 5.34

1500 5.04

1510 5.04

1600 5.16

1610 5.16

1680 5.06

1820 5.29

1901 5.16

2000 5.14

2001 5.15

2005 5.11

2006 5.13

2010 5.09

2012 5.08

2013 5.08

2014 5.08

2100 5.18

2200 5.05

2400-J 5.33

2401-K 5.33

2402 5.31

2405 5.34

2420 5.33

2425 5.34

2435 5.37

2436 5.37

2440 5.36

2441 5.36

2450 5.35

2460 5.35

2470 5.35

2490 5.36

250 4.02

250RC 4.03

251 4.04

251-E 4.02

251R 4.05

252 4.06

2520 5.05

253 4.06

2530 5.05

254 4.08

256 4.08

260 4.03

260/250-D 4.02

261 4.05

261-E 4.03

261L 4.04

262 4.07

2620 5.17

263 4.07

2630 5.17

264 4.09

266 4.09

2680 5.07

2810 5.28

2815 5.28

2820 5.29

311 1.08

312 1.08

313 1.08

314 1.08

315 1.08

316 1.08

317 1.10

318 1.10

319 1.10

322 1.09

323 1.09

3231 5.21

3238 5.21

324 1.09

325 1.09

326 1.09

327 1.11

3271 5.19

3274 5.19

3278 5.20

3279 5.20

328 1.11

3281 5.22

3282 5.22

3283 5.22

329 1.11

332 1.12

333 1.12

3331 5.21

3335 5.20

3336 5.21

3337 5.21

3338 5.21

334 1.12

3341 5.21

335 1.12

336 1.12

3361 5.21

337 1.14

337-EN 1.12

3371 5.19

3374 5.19

338 1.14

3381 5.22

3382 5.22

3383 5.22

339 1.14

342 1.13

343 1.13

3431 5.21

344 1.13

3441 5.21

345 1.13

346 1.13

347 1.15

347-EN 1.13

348 1.15

349 1.15

3801 5.23

3802 5.23

3803 5.23

3812 5.23

3813 5.23

3821 5.23

3822 5.23

3831 5.23

3832 5.23

3833 5.23

3834 5.23

3835 5.23

3901 5.17

3911 5.17

7050 1.62

7051 1.62

7051R 1.65

7060 1.63

7061 1.63

7061L 1.64

710 1.16

711 1.16

712 1.18

713 1.18

714 1.20

716 1.20

720 1.17

721 1.17

722 1.19

723 1.19

724 1.21

726 1.21

730 1.22

730-DECO10 1.68

730RC 1.23

730R-DECO10 1.69

731 1.24 / 1.26

731R 1.29

732 1.30

733 1.30 / 1.32

734 1.32

736 1.34

737 1.34

740 1.23

740/730-D 1.22

740-DECO10 1.69

740L-DECO10 1.68

740Z 1.74

741 1.25 / 1.27

741L 1.28

742 1.31

743 1.31 / 1.33

744 1.33

746 1.35

747 1.35

750 1.36

750RAS 1.39

750RC 1.39

750R-DECO10 1.71

751 1.40 / 1.42

751-E 1.40

751R 1.45 / 1.47

751RAS 1.39

751RD 1.39 / 1.71

752 1.48

753 1.50 / 1.52

754 1.52 / 1.54

756 1.56

757 1.56

760 1.37

760/750-D 1.38

760LC 1.38

760L-DECO10 1.70

760Z 1.74

761 1.41 / 1.43

761-E 1.41

761L 1.44 / 1.46

761LD 1.70

762 1.49

763 1.51 / 1.53

764 1.53 / 1.55

766 1.57

767 1.57

770 1.58

770R-DECO13 1.72

770R-DECO20 1.72

771 1.58

771R 1.61

780 1.59

781 1.59

781L 1.60

CC… 3.12 - 3.13

CUT16H 2.02

CUT16-LP 2.03

CUT16-NG 2.05

CUT16-RP 2.03

CUT22H 2.02

CUT22-LP 2.03

CUT22-NG 2.05

CUT22-NP-U 2.04

CUT22-RP 2.03

CUT31H 2.02

CUT31-LP 2.03

CUT31-NG 2.05

CUT31-NP-U 2.04

CUT31-RP 2.03

D16-L55 1.73

D16-L50F-ER11 1.73

DC… 3.18 - 3.19

ISO-11.. 3.12 - 3.13

ISO-12.. 3.12 - 3.13

ISO-13.. 3.18 - 3.19

ISO-14.. 3.18 - 3.19

ISO-16.. 3.24 - 3.25

ISO-17.. 3.24 - 3.25

ISO-21.. 3.10 - 3.11

ISO-22.. 3.10 - 3.11

ISO-23.. 3.14 - 3.17

ISO-24.. 3.14 - 3.17

ISO-26.. 3.20 - 3.23

ISO-27.. 3.20 - 3.23

ML12a 6.10 - 6.12

ML12-AD2 6.14

ML12-ADAPT 6.14

ML12-CITIZEN 6.03

ML12-DECO10 6.06

ML12f 6.10

ML12-JET 6.13

ML12-MASTER 6.14

ML12-MICRO 6.07

ML12-STAR 6.04

ML16a 6.10 - 6.12

ML16-AD2 6.14

ML16-ADAPT 6.14

ML16-CITIZEN 6.03

ML16-DECO 6.06

ML16f 6.10 - 6.12

ML16-JET 6.13

ML16-KMX26 6.09

ML16-MASTER 6.14

ML16-S20 6.08

ML16-STAR 6.04 - 6.05

ML-AD1 6.14

ML-JET 6.13

ML-PRESET-1 6.14

S8-0808 1.73

S8-730 1.73

S8-740 1.73

SC… 3.10 - 3.11

SD… 3.14 - 3.17

SV… 3.20 - 3.23

THOR 5.14 - 5.15

VC… 3.24 - 3.25

W750 1.66

W751 1.66

W760 1.67

W761 1.67

WINNER 5.10 - 5.13

Ñïåöèàëüíûé èíñòðóìåíò äëÿ ñòàíêîâ:

Sonderwerkzeuge fur Maschine :

Special tools for machines :

Citizen-Cincom 6.03

Manurhin 6.09

Star 6.04 - 6.05

Tornos Deco 1.68 - 1.72 / 5.37 / 6.06

Tornos Micro 1.73 / 6.07

Tornos Sigma 6.08
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