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Устранение неисправностей
Проблема Возможная причина Решение

Малая стойкость инструментов

Неправильно выбран сплав пластины Поменять на более износостойкий сплав

Чрезмерная скорость Vc Уменьшить Vc

Чрезмерная глубина резания Уменьшить глубину резания

Дрожание и вибрации

Чрезмерная скорость резания Уменьшить скорость резания.

Высокое отношение L/D
Укоротить инструмент для повышения жесткости

Использовать более прочный расточной инструмент

Использовать твёрдосплавные удлинители

Неправильно выбрана пластина Уменьшить радиус режущей кромки пластины

Использоватьпластины со шлифованой геометрией

Неправильный припуск Изменить диаметр под расточку

Не выдерживается допуск на 
диаметр отверстия и 
повторяемость Неточные замены инструмента Изношенный и поврежденный хвостовик инструмента: заменить

Очистить шпиндель и хвостовик инструмента

Изменения припуска Добавить этап получистовой расточки

Низкая устойчивость шпинделя Исполь зовать пластины с более острой кромкой

Недостаточная круглость

Дисбаланс расточного инструмента

Проверить биение шпинделя

Поменять расточную головку на LIBRAFLEX

Проверить установку балансировочного кольца

Уменьшить скорость

Чрезмерные усилия резания Проверить припуск и скорость подачи

Недостаточно зажата заготовка Проверить равномерное закрепление заготовки

Заготовка несимметрична Уменьшить усилие резания, поменять пластину

Увеличить скорость резания, уменьшить подачу

Не выдерживается допуск на 
положение

Несоосность исходного отверстия Добавить этап получистовой расточки

Чрезмерная глубина резания Уменьшить глубину резания, делать два прохода

Плохая шероховатость 
поверхности

Неверный радиус пластины Использовать больший радиус пластины

Чрезмерная скорость подачи Уменьшить подачу до макс. 30% от радиуса кромки пластины

Плохое удаление стружки
Применить внутреннюю подачу СОЖ

Поменять пласт. на пласт. с большим реж. углом

Проверить глубину резания

Конусность расточки

Преждевременный износ
Поменять на более износостойкий сплав

Изменить скорость резания

Увеличить подачу СОЖ

Рекомендации по устранению неисправностей действительны также для прецизионных расточных головок радиального типа.
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Превосходный результат с самой первой детали при 
использовании одной из прецизионных расточных 
головок основного ряда. ∅ 15 - 205 мм.
Точность 
• Микрометрическая регулировка(2,5мкм на 
диаметр):возможна обработка с точностью 
IT5.

• Держатель пластин в сборе с корпусом 
головки гарантируют жёсткость режущей 
кромки: прецизионность геометрии 
отверстия и получение 

Производительность 
• Скорости резания до 1500 м/мин с 
балансируемыми головками 'Libraflex'.

Простота 
использования
• Балансировочные кольца Libraflex с 
непосредственной настройкой, диаграмма 
не требуется.

• Имеются также держатели пластины для 
снятия фаски и обратной расточки.

• Подача СОЖ через головку по 

Надежность
• Держатель пластин в сборе с корпусом 
головки гарантируют защиту настроечного 
механизма.

• Головки смазываются и уплотняются.

Экономическая эффективность
• Для оборотов от низких до средних 
пригодны головки без балансировочного 
механизма.

• Для всех головок используются только три 
размера пластин.
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Прецизионные расточные головки радиального типа

Прецизионная расточная головка радиального типа представляет собой сборку из 
корпуса (собственно головки) и держателя пластины.
Головки А780xx
9 прецизионных расточных головок для чистовой расточки ∅ 15 - 205 мм, 
использующие радиально установленные держатели пластин. Предварительно 
отбалансированы на среднюю настройку диаметра.
Микрометрическая регулировка Механизм установки держателя пластины с 
микрометрическим регулировочным винтом (цена деления= 0,01 мм на диаметр) и 
нониусной шкалой (разрешение 2,5 мкм на диаметр). Точность механизма гарантирует 
точность повторений. Угловая ориентация режущей кромки согласно DIN 69871/ISO 
7388 для SA и ISO 12164 для HSK. СОЖ через головку направляется на режущую 
кромку.

Головки А790xx
5 балансируемых ‘Libraflex’прецизионных расточных головок ∅ 30 до 115 мм, для 
высоких скоростей (до1500 м/мин), используют держатели пластин с радиальной 
подачей. Балансирование снижает напряжения в шпинделе, режимы резания могут 
быть оптимизированы, лучшее качество обработки может быть получено даже на 
обычных скоростях. Балансировка выполняется с помощью установки двух колец со 
шкалами в соответствии с обрабатываемым диаметром. Таблицы не требуются.

Держатели пластин

Широкий ряд держателей пластин для чистовой расточки, снятия фаски и обратной расточки подходит для обоих типов A780xx и 
A790xx прецизионных расточных головок радиального типа.
Держатели пластин для чистовой расточки
Тип 782: заходной угол 90° для пластин WB Tип 724: заходной угол 90° для пластин TC 
Tип 725: заходной угол 90° для пластин CC Tип 726: заходной угол 95° для пластин CC 
Примечание: держатели пластин с заходным углом 95° следует использовать, чтобы 
избежать контакта поверхностей при расточке уступов.

Фасочные держатели пластин,∅ 23 - 160 мм
Tип 729: имеется с заходными углами 15°, 30° или 45° для пластин CC. Возможна 
балансировка Libraflex при использовании фасочных держателей пластин.

Держатели пластин для обратной расточки,∅ 26,5 - 164 мм
Tип A789: заходной угол 90° для пластин WB и CC. При использовании держателей 
пластин для обратной расточки балансировка Libraflex невозможна. В этом случае 
максимальное снижение дисбаланса получается, когда оба балансировочных кольца 
устанавливаются на наибольшее деление.О проверке D1 минимальной доступности 
отверстия см. с. 314.

�
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Обозначение, прецизионные расточные головки, радиальноготипа

Обозначение, держатели пластин

Обозначение, фасочные держатели пластин

Обозначение, держатели пластин для обратной растотчки

Расточные 
головки

Радиальные типы прецизионных расточных головок: 
- 780 = предварительно

отбалансированная в среднем положении 
- 790 = балансируемая 

Размер хвостовика/рабочий 
диаметр головки Graflex

Расточные головки

Радиальные держатели пластин для чистовой 
расточки, заходной угол и подходящий тип пластины 
-724: заходной угол 90° для пластин TC
- 725: заходной угол 90° для пластин CC
- 726: заходной угол 95° для пластин СС
- 782: заходной угол 90° для пластин WB

Размер и рабочий диаметр 
держателя пластины (x0 = 
стандартный, x5 = большой) 

Расточные головки

Радиальные фасочные 
держатели пластин для 
чистовой расточки

Направляющий 
угол

Размер 
пластины

Тип пластины

Размер держателя 
пластины = размер 

головки

Расточные головки

Обратно-расточные 
держатели пластин

Направляющий угол

Размер 
пластины

Тип пластины

Размер держателя 
пластины = размер 

головки
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Комплектующие

Хвостовик Graflex

Наиб.диаметр C ∅ мм Обозначение

Размеры в мм
Размер 

держателя 
пластинРазмер d мм A D

0 8 15-18,5 A780 08 35 14 09 0,038
0 8 18-23,5 A780 09 35 17 09 0,048
1 11 23-31 A780 10 40 21,5 10 0,095
2 14 30-40 A780 20 45 27 20 0,195
3 18 39-51 A780 30 65 35 30 0,440
4 22 50-65 A780 40 72 43 40 0,790
5 28 64-86 A780 50 82 54 50 1,485
6 36 85-115/ 114-144 A780 60 105 70 60/ 65 3,080
7 46 114-160/ 159-205 A780 70 115 95 70/ 75 6,360

Для

Винт крепл. держ. 
пластины (2)

Зажимной винт (3) Ключ для (2) (3) (4)

S

A780 08 960D30050S 19A7100403 H2.0-2D 2
A780 09 LBHF0306R 19A71000 H2.0-2D 2
A780 10 19TB0305 19A71000 H2.0-2D 2
A780 20 19TB0305 950A0406 H2.0-2D 2
A780 30 19TB04075 950L0608 03M03C 3
A780 40 19TB04075 950L0612 03M03C 3
A780 50 950D0410 950L0616 03M03C 3
A780 60 950D0612 950L1016 H05-4 5
A780 70 950D0616 950L1030 H05-4 5

Тип A780 - Прецизионные расточные головки, радиальный тип, не балансируемые

• С микрометрической регулировкой (цена деления 0,01 
мм и нониус 2,5 мкм на диаметр)

Держатели пластин заказываются отдельно, см. страницы 311-313. * Без держателя пластины.

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
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Комплектующие

Хвостовик Graflex

Наиб.диаметр C ∅ мм Обозначение

Размеры в мм
Размер 

держателя 
пластинРазмер d мм A D

2 14 30-40 A790 20 45 27 20 0,175
3 18 39-51 A790 30 65 35 30 0,430
4 22 50-65 A790 40 72 43 40 0,760
5 28 64-86 A790 50 82 54 50 1,395
6 36 85-115 A790 60 105 70 60 2,930

Для

Винт крепл. держ. 
пластины (2)

Зажимной винт (3) Винт кольца (6) Ключ для (2) (3) (4) (6)

S

A790 20 19TB0305 950A0406 960D30045S H2.0-2D 2
A790 30 19TB04075 950L0608 AU7901030 03M03C 3
A790 40 19TB04075 950L0612 AU7901040 03M03C 3
A790 50 950D0410 950L0616 AU7901050 03M03C 3
A790 60 950D0612 950L1016 AU7901060 H05-4 5

Тип A790 - балансируемые прецизионные расточные головки Libraflex®, радиальный тип

• С микрометрической регулировкой (цена деления 0,01 
мм и нониус 2,5 мкм на диаметр).

• Балансировка установкой обоих колец в соответствии с 
растачиваемым диаметром.

• Для скоростей Vc до 1 500 м/мин.

Держатели пластин заказываются отдельно, см. страницы 311-313. * Без держателя пластины.

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
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Заходной угол κ
Для A780... и 

A790...

Размер 
держателя 
пластин

Наиб.диаметр 
C ∅ мм

Обозначени
е

Размеры в мм

Подходящий 
размер пластины

Конструк
цияl1 f1

90° для пластин 
WB ...08 / ...09 09 15-23,5 A782 09 7,2 4 WB...0301... 1 0,002
90° для пластин  
CC ...10 10 23-31 A725 10 10,3 4,5 CC...0602... 2 0,005

...20 20 30-40 A725 20 8,3 5 CC...0602... 2 0,005

...30 30 39-51 A725 30 10,3 8 CC...0602... 2 0,010

...40 40 50-65 A725 40 10,3 9,5 CC...0602... 2 0,012

...50 50 64-86 A725 50 10,3 12,5 CC...0602... 2 0,017
...60* 60 85-115 A725 60 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,070
...60* 65** 114-144 A725 65 16,5 33,7 CC...09T3... 2 0,090
...70 70 114-160 A725 70 16,5 18,9 CC...09T3... 2 0,090
...70 75 159-205 A725 75 16,5 41,7 CC...09T3... 2 0,120

90° для пластин 
TC ...30 30 39-51 A72430 10,3 7,9 TC...1102... 3 0,010

...40 40 50-65 A724 40 10,3 9,4 TC...1102... 3 0,012

...50 50 64-86 A724 50 10,3 12,4 TC...1102... 3 0,017
...60* 60 85-115 A724 60 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,070
...60* 65** 114-144 A724 65 16,5 33,7 TC...1102... 3 0,090
...70 70 114-160 A724 70 16,3 18,9 TC...1102... 3 0,090
...70 75 159-205 A724 75 16,5 41,7 TC...1102... 3 0,120

95° для пластин  
CC ...10 10 23-31 A726 10 10,3 4,5 CC...0602... 4 0,005

...20 20 30-40 A726 20 8,3 5 CC...0602... 4 0,005

...30 30 39-51 A726 30 10,3 8 CC...0602... 4 0,010

...40 40 50-65 A726 40 10,3 9,5 CC...0602... 4 0,012

...50 50 64-86 A72650 10,3 12,5 CC...0602... 4 0,017
...60* 60 85-115 A726 60 16,5 18,9 CC...09T3... 4 0,070
...60* 65** 114-144 A726 65 16,5 33,7 CC...09T3... 4 0,090
...70 70 144-160 A726 70 16,5 18,9 CC...09T3... 4 0,090
...70 75 159-205 A726 75 16,5 41,7 CC...09T3... 4 0,120

Держатели пластин для чистовой расточки 90° и 95°, для радиальных головок типа A780 и A790

• Для установки на радиальных головках типа A780 и A790

Конструкция 1 Конструкция 2 Конструкция 3 Конструкция 4

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену. * Держатели пластин размера 60 и 65 подходят также к чистовым ползунам для расточных 
головок с траверсой. ** Точная балансировка головок типа A790 невозможна при использовании больших держателей пластин. О запасных крепёжных винтах 
пластин и ключах torx см. страницы 339-340.



Прециз. расточ. головки ЕРВ радиал. типа

312

Заходной угол κ
Для A780... и 

A790...

Размер 
держателя 
пластин

Наиб.диаметр C ∅ 
мм Обозначение

Размеры в мм
Подходящий 

размер 
пластиныl1 f1

15°
...10 10 23-31 A729 10CC06 15 10,5 4,5 CC...0602... 0,005
...20 20 30-40 A729 20CC06 15 10 5 CC...0602... 0,005
...30 30 39-51 A729 30CC06 15 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
...40 40 50-65 A729 40CC06 15 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
...50 50 64-86 A729 50CC06 15 10,5 12,5 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 A729 60CC09 15 16,5 19,2 CC...09T3... 0,070
...70 70 114-160 A729 70CC09 15 16,5 18,7 CC...09T3... 0,090

30°
...10 10 23-31 A729 10CC06 30 10,8 4,5 CC...0602... 0,005
...20 20 30-40 A729 20CC06 30 10 4,9 CC...0602... 0,005
...30 30 39-51 A729 30CC06 30 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
...40 40 50-65 A729 40CC06 30 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
...50 50 64-86 A729 50CC06 30 10,5 12,5 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 A729 60CC09 30 16,5 19,1 CC...09T3... 0,070
...70 70 114-160 A729 70CC09 30 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090

45°
...10 10 23-31 A729 10CC06 45 11,5 4,5 CC...0602... 0,005
...20 20 30-40 A729 20CC06 45 10 5 CC...0602... 0,005
...30 30 39-51 A729 30CC06 45 10,5 8,1 CC...0602... 0,010
...40 40 50-65 A729 40CC06 45 10,5 9,5 CC...0602... 0,012
...50 50 64-86 A729 50CC06 45 10,3 12,4 CC...0602... 0,017
...60 60 85-115 A729 60CC09 45 16,5 19,1 CC...09T3... 0,070
...70 70 114-160 A729 70CC09 45 16,4 18,8 CC...09T3... 0,090

Держатели для фасочных пластин, для головок радиального типа A780 и A790

• Для установки на радиальных головках типа A780 и A790

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
Для крепления пластины запасные винты и ключи torx, см. стр. 339-340.
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Комплектующие

Диапазон при обратной 
расточке D2  отностся к 
головке ∅мм

Заходно
й угол κ Обозначение

Размеры в мм

Подходящий 
размер пластиныA D L l1 f1

A780 08: 26,5-30
A780 09: 29,5-35

90° A789X08WB03 90 13/ 13 14/ 17 19 14,5 9,8 WB...0301... 0,008
A780 10: 34-42

90° A789X10WB03 90 16,5 21,5 22 16 10 WB...0301... 0,010
A780 10: 39,5-47,5A780 20/ 
A790 20: 46-56

90° A789X10CC06 90 16,5/ 21,5 21,5/ 27 22 16 12,8 CC...0602... 0,015
A780 30/ A790 30: 53-65
A780 40/ A790 40: 61-76
A780 50/ A790 50: 69-91

90° A789X30CC0690 32/ 39/ 49 35/ 43/ 54 30 23 15 CC...0602... 0,025
A780 60: 89-119

90° A789X60CC06 90 50 70 50 38,5 21 CC...0602... 0,075
A780 70: 118-164

90° A789X70CC06 90 60 95 50 38,5 21 CC...0602... 0,090

Для

Специальныйкрепёжный винт 
пластин (2)

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

Держатели пластин для чистовой обратной расточки для радиальных головок типа A780и A790

• Для установки на радиальных головках типа A780 и A790
• Точная балансировка головок типа A790 невозможна 
при использовании держателей пластин для обратной 
расточки.

Для расчёта минимального диаметра отверстия доступа D1 мин. см. страницу 314.

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
Для крепления пластины запасные винты и ключи torx, см.на стр. 339-340.
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Процедура установки держателяпластины (Фиг . 1)

Удалите фиксирующий винт (2). Убедитесь, что стопорный винт барабана отпущен, что 
позволяет немного освободить барабан корпуса держателя пластины (10). Установите 
держатель пластины (9) на барабан (10). Заверните винт (2). Установите пластину (15) 
с винтом (12).

Фиг. 1

Процедура установки диаметра (Фиг . 2)
-Ослабить винт крепления барабана (3). - Настроить диаметр микрометрическим 
регулировочным винтом R, используя шкалу и нониус. -Затянуть винт (3), закрепив барабан в 
установленном положении. Точность регулировки (Фиг. 2) -Регулировочный винт (R): 
1деление = 0,01мм на диаметр. -Нониусная шкала (V): 2,5 мкм разрешение по диаметру. 
Регулировка по часовой стрелке=диаметр увеличивается (против часовой стрелки = диаметр 
уменьшается). Примечание: Наилучший результат точности обработки детали достигается 
предварительной настройкой головки(в приспособлении) на меньший диаметр (например -20 
мкм), затем последующей тестовой обработкой, и корректировкой на требуемый диаметр. 
Головки сконструированы для получения наивысшей точности регулировки при настройке на 
увеличение диаметра (т.е. при повороте регулировочного винта по часовой стрелке). При 
настройке головки на меньший диаметр требуется вернуть пластину назад (уменьшить 
диаметр, поворачивая регулировочный винт против часовой стрелки), перейдя требуемый на 
0,5 - 1 оборот регулировочного винта. После чего повторить процедуру настройки, поворачивая 
регулировочный винт по часовой стрелке до получения требуемого диаметра. Фиг. 2

Процедура балансировки, головки А790хх (Фиг. 3)

Когда диаметр головки установлен, оба балансировочных кольца (7) и (8) нужно 
отрегулировать так, чтобы их градуировочные метки (соответствующие величине 
диаметра) совпали с опорной меткой (12) (цена деленияна кольцах - 1 мм; установите 
ближайшее значение). Затяните винты обоих колец (5) и (6), чтобы застопорить кольца 
в установленном положении.

Примечание: Балансировку Libraflex можно выполнить также при использовании 
фасочных держателей пластин. При использовании держателей пластин для обратной 
расточки балансировка Libraflex невозможна. В этом случае минимальный дисбаланс 
получается, когда оба балансировочных кольца устанавливаются на наибольшее 
деление.

Фиг. 3

Инструкции по обратной расточке (Фиг. 4)

При использовании обратно-расточных держателей пластин обратите внимание на 
минимальный диаметр доступа (D1 min)* и необходимостьобработки против часовой 
стрелки. Обратно-расточные держатели пластин поставляются с винтом для фиксации 
на головке; ими нужно заменить стандартный винт, установленный на головке (кроме 
самой маленькой модели A789X08WB0390, для которой стандартный винт подходит).

Фиг. 4

* Для головок размеров 08, 09 и 10: 
D1 min

* Для головок размеров от 20до 70: 
D1 min
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Рекомендуемые режимы обработки
Наилучшие характеристики достигаются при сквозной подаче СОЖ (повышенные режимы обработки, лучшая шероховатость 
поверхности, лучшее удаление стружки).

Всегда выбирайте самый короткий вариант инструментальной сборки для повышения надежности и производительности: инструмент 
длиннее = скорость ниже.

Для высоких оборотов (напр., выше 6000 об/мин) рекомендуем балансируемые головки: они позволяют повысить геометрическое 
качество отверстия также и на пониженных оборотах, напр., 4000 об/мин. Пять наименьших головок перекрывают Ø от 15 до 51 мм, а 
когда устанавливаются на твёрдосплавные удлинители, то возникает возможность прецизионной обработки исключительно глубоких 
отверстий.

Устранение неисправностей
См. рекомендации по устранению неисправностей в главе AxiaBore, стр. 302.

Максимальные скорости для прецизионных расточных головок, радиальный тип

Головка Наиб. диаметр ∅ Maкс. обороты
Макс. скорость резания vc на 

мин. диаметре
Макс. скорость резания vc на 

макс. диаметре

(мм) (об/мин) (м/мин) (м/мин)

Libraflex балансируемые прецизионные расточные головки

A79020 30 - 40 16000 1508 2011

A79030 39 - 51 12250 1501 1963

A79040 50 - 65 10000 1571 2042

A79050 64 - 86 7500 1508 2026

A79060 85 - 115 5600 1495 2023

Прецизионные расточные головки

A78000 2 - 32 8000 50 804

A78008 15 - 18,5 16000 754 930

A78009 18 - 23,5 13000 735 960

A78010 23 - 31 10000 723 974

A78020 30 - 40 8000 754 1005

A78030 39 - 51 6000 735 961

A78040 50 - 65 5000 785 1021

A78050 64 - 86 3700 744 1000

A78060
85 - 115 2700 721 975

114 - 144 2200 788 995

A78070
114 - 160 2000 716 1005

159 - 205 1600 799 1030

Примечание: Максимальные скорости зависят от конструкции головки и качества балансировки. Скорости в этих пределах выбираются исходя из условий 
обработки, например материала заготовки, режущей кромки (пластины), вылета инструмента, шпинделя станка. На скоростях от примерно 8000 об/мин и 
выше базовые держатели и переходники должны быть точно отбалансированы. Использование балансируемых головок и точно отбалансированных 
держателей увеличивает срок службы инструмента и качество расточки также и на более низких скоростях.
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Чтобы расточка больших диаметров не представляла 
трудностей, мы разработали модульную систему с 
траверсами. Черновая и чистовая расточка ∅ 204 - 2155 

Точность и производительность
• Мощная конструкция, обеспечивающая 
отличную жесткость. Эта жесткость 
позволяет использовать мощность станка и 
дает высокое качество отверстия (IT5; Ra 
0.6 достигаются при чистовой расточке).

• Надежно высокое качество отверстия по 
сравнению, например, с круговым 
фрезерованием; сокращение времени 
обработки и уменьшение напряжений в 
шпинделе станка.

-Универсальность
• Для всех диаметров от 204 до 2155 мм. 
Наибольшие диаметры (654 - 2155 мм) 
можно получить с помощью малых 
траверс, установленных на легкой 
крупногабаритной траверсе Jumbo.

• Moдульная конструкция: сменные блоки 
черновые, чистовые, противовесы и 
Graflex®.

• Возможна обточка наружных поверхностей 
большого диаметра и обратная расточка.

Простота 
использования
• Легкая и надежн. сборка и регулир. блоков 
спомощью кулачк. мех-ма.

• Симметр. и ступенч. методы возможны при 
черновой расточке.

• Микрометр. настройка сбоку для легкого 
доступа.

• Угл. положение траверсы через 30° при уст. 
на держатель для использования в 
инструм. магазине.

• Внутренняя подача СОЖ
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6 траверс для расточки ∅ 204 - 655 мм (и обточки по наружному диаметру ∅ 48 - 521 мм)

Траверсы имеют соединение ∅ 40 мм для непосредственной установки на оправки для траверс (SA и HSK) или на переходник Graflex 
размера 7 для траверс. При использовании переходника Graflex возможны удлинения, а также крепление на фланце шпинделя. 
Угловое положение траверсы возможно через 30° при установке на держатель или переходник Graflex для легкости использования 
инструментального магазина.

Траверса может нести черновые, чистовые или уравновешивающие блоки Graflex®. Простая сборка и настройка блоков 
осуществляется с помощью ’кулачкового’ приводного механизма (ход 38 мм на радиус) и 3-х зажимных винтов. Траверсы 
поставляются с 2 заглушенными сквозными каналами для СОЖ, они могут оборудоваться двумя регулируемыми трубками, которые 
имеются в Принадлежностях, для подачи СОЖ к режущим кромкам.

Черновая расточка с помощью двух блоков для черновой расточки и двух картриджей пластин
Возможна симметричная или ступенчатая расточка. Имеются также картриджи для обработки фасок.

Чистовая расточка с использованием одного блока для чистовой расточки с держателем пластины и одного блока-противовеса
Блок для чистовой расточки с микрометрическим регулированием (1деление = 5 мкм на диаметр). Держатели пластин, подходящие 
для блоков чистовой расточки, - те же, что и для прецизионных расточных головок, радиальный тип, размер 60.

Обточка больших наружных диаметров и обратная расточка. Используются два ползуна с соединением 
Graflex® размера 5, расточная головка Graflex® размера 50 с держателемпластины для обточки наружного 
диаметра или обратной расточки и противовес Graflex® размера 50. Обточка по наружному диаметру ∅ 203 - 
2177 мм. Обратная расточка ∅ 48 - 2021 мм.

3 траверсы Jumbo для расточки ∅ 654 - 2155 мм (и обточки по наружному диаметру ∅ 498 - 2021 мм)
’Jumbo траверсы’ изготовлены из высокопрочного алюминиевого сплава и имеют стальные соединительные элементы. Конструкция 
позволяет закреплять две стандартных траверсы в нескольких позициях. Поставляются с 4 зажимными винтами для установки на 
держатель фрезы, фланцевое крепление Типа 569, выступ ∅ 60мм - или для установки непосредственно на шпиндель станка (DIN 
2079/50 передний конец), используя центрирующий выступ в дополнительных частях. Примечание: Наружная обточка и обратная 
расточка также возможны.

Для выбора траверсы в соответствии с диаметром расточки или обточки по наружному диаметру см. карты выбора траверс, стр. 
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Подвижной блок для черновой расточки

Большая спаренная черновая расточная головка собирается с использованием двух блоков для черновой расточки, оборудованных 
картриджами. 

Подходящие картриджи
Имеется широкий выбор картриджей: –Картриджи с заходным углом 90°, рекомендуемые в большинстве случаев для черновой 
обработки для снижения потребляемой мощности, – Картриджи с заходным углом ≤80°, рекомендуемые для сквозных отверстий (и 
фасок), в особенности для чугуна, чтобы исключить дефекты на выходе. Потребляемая мощность выше. – Примечание: Подходят 
другие картриджи с сопряжением по ISO5611/h1 = 16 мм.

Два картриджа можно установить на один и тот же диаметр или со смещением. Для ступенчатой расточки режущая кромка, 
работающая по меньшему диаметру, должна располагаться впереди. Минимальная величина опережения равна половине подачи на 
оборот. Для ступенчатой расточки с картриджем с заходным углом 90° достаточную высоту подъема опережающего картриджа (напр., 
0,5 - 1 мм) можно получить с помощью винта регулировки высоты картриджа или установкой прокладки под него. Для картриджей с 
меньшим заходным углом требуется значительно больший подъем режущей кромки (напр., 1 - 3 мм). Этого нельзя обеспечить 
подъемом стандартного картриджа, поскольку наклонный фиксирующий винт картриджа не обеспечит достаточного крепления; для 
этого имеется удлиненный на 3 мм картридж с заходным углом 75° для пластин TC...22 (Изд. № 18LS0316).

Ползун для чистовой расточки и ползун-противовес

Большая прецизионная расточная головка собирается из одного прецизионного расточного блока и одного уравновешивающего 
блока. Механизм настройки держателя пластины прецизионного расточного блока с микрометрическим настроечным винтом (1 
деление = 5 мкм на диаметр). Система настройки пылезащищённая и смазана на весь срок службы. Прецизионность механизма 
гарантирует высокую повторяемость. Настроечный винт находится сбоку на блоке для удобного доступа.

Подходящие держатели пластин для чистовой расточки A72460, A72560 или A72660 следует заказывать отдельно, см. стр. 311.
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Карта выбора траверс для получения требуемого 
диаметра РАСТОЧКИ
• Черновая расточка: с двумя блоками для черновой расточки (2x 

A731400) с картриджами.
• Чистовая расточка: с блоком для чистовой расточки (A731500) с 
держателем пластины и блоком-противовесом (A731600).

Для диаметра 
расточки

Выбор Jumbo Выбор 
траверсы 
(траверс)

204–280 – A731010

279–355 – A731020

354–430 – A731030

429–505 – A731040

504–580 – A731050

579–655 – A731060

654–805 A731001 2x A731010

654–880 A731001 2x A731020

804–955 A731001 2x A731030

879–1030 A731001 2x A731040

1029–1105 A731001 2x A731050

1104–1255 A731002 2x A731010

1104–1330 A731002 2x A731020

1179–1405 A731002 2x A731030

1254–1480 A731002 2x A731040

1329–1555 A731002 2x A731050

1404–1630 A731002 2x A731060

1629–1780 A731003 2x A731010

1629–1855 A731003 2x A731020

1704–1930 A731003 2x A731030

1779–2005 A731003 2x A731040

1854–2080 A731003 2x A731050

1929–2155 A731003 2x A731060

Карта выбора траверс для получения требуемого 
диаметра ОБТОЧКИ ПО НАРУЖНОМУ ДИАМЕТРУ
• Черновая обточка: с двумя блоками Graflex (2x A73140128) и 
двумя черновыми расточными головками (2x A750 50) с 
держателями пластин.

• Чистовая обточка: с двумя блоками Graflex (2x A73140128), 
прецизионной расточной головкой (A780 50) с держателем 
пластины и противовесом Graflex® (BM050W78050).

Для обработки 
наружного 
диаметра

Выбор Jumbo Выбор 
траверсы 
(траверс)

48–146 – A731010

123–221 – A731020

198–296 – A731030

273–371 – A731040

348–446 – A731050

423–521 – A731060

498–671 A731001 2x A731010

498–746 A731001 2x A731020

648–821 A731001 2x A731030

723–896 A731001 2x A731040

873–971 A731001 2x A731050

948–1121 A731002 2x A731010

948–1196 A731002 2x A731020

1098–1271 A731002 2x A731030

1173–1346 A731002 2x A731040

1323–1421 A731002 2x A731050

1398–1496 A731002 2x A731060

1398–1646 A731003 2x A731010

1473–1721 A731003 2x A731020

1548–1796 A731003 2x A731030

1623–1871 A731003 2x A731040

1698–1946 A731003 2x A731050

1849–2021 A731003 2x A731060
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Обозначение, Держатели для траверс

Обозначение, Траверсы

Обозначение, Ползуны

Код заднего конца, напр., 
E3471= оправкаDIN50ADB
A = Graflex размер 7 для 

головки A780 50

Для классических 
траверс (coединение 

∅ 40 мм)

Присоединение траверсы

Расточные 
головки

Тип расточной головки для 
траверсы

Диапазон траверсы
010, 020… 060 = Класические траверсы

001, 002 и 003 = Траверсы Jumbo 

Расточка

Тип расточной головки для 
траверсы

Тип ползуна:
- 400 = черновая расточка
- 500 = чистовая расточка

- 600 = противовес
- 40 128 = Graflex® размер 5
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Комплектующие

Задний конец Размер
Макс. диаметр∅ C 

мм Обозначение

Размеры в мм

A d1 D1

DIN 69871-ADB DIN50 ADB 204-655 E3471 731 200 65 40 130 5,70
BT JIS B 6339-ADB BT50-ADB 204-655 E3416 731 200 65 40 130 5,70

CAT ANSI/DIN 69871-AD CAT50 204-655 E4468731200 65 40 130 5,70
DIN 2080 DIN50 204-655 E0050 731 200 65 40 130 5,70

ISO 12164-1/ DIN 69893-A HSK-A100 204-655 E9306 731 200 65 40 130 5,40

GRAFLEX 7 (d 46 mm) 204-655 A731 200 40 40 130 3,70

Для диапазона∅

Крепёжный винт моста (1) Зажимной ключ для (1)

Кол-во S

204-655 950D1230 4 03H10 10

Держатели и адаптер для траверс

• Держатели HSK и SA, подходящие для сборок с короткой 
базой.

• Переходник Graflex, подходящий для сборок с 
удлиненной базой.

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
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Дополнения Комплектующие

Макс. диаметр∅ C мм Обозначение

Размеры в мм

d1 A l L1

204-280 A731 010 40 47 70 195 3,70
279-355 A731 020 40 47 70 269 5,10
354-430 A731 030 40 47 70 344 6,70
429-505 A731 040 40 47 70 419 8,30
504-580 A731 050 40 47 70 494 10,20
579-655 A731 060 40 47 70 569 12,10

Для диапазона

Трубка для СОЖ (3) Зажимной винт (1) Пробка (5) Стопорный винт 
заглушки (6)

Ключ для (1) (2) (4)

Кол-во Кол-во Кол-во Кол-во S

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

Траверсы

Для больших диаметров см. траверсы Jumbo на с. 325.

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
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Дополнения Комплектующие

Макс. диаметр∅ C мм Обозначение

Размеры в мм

d1 A l l1 l2 L1 D1

654-1105 A731 001 60 63 180 77 46 640 135 20,25
1104-1630 002 60 50 200 80 46 1090 135 34,50
1629-2155 003 60 50 200 80 46 1615 135 58,00

Для

Центрирующи
й бурт

Крепёжный винт моста (1) Jumbo фиксирующий винт (2)

S Кол-во S l3 M Кол-во

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

Jumbo траверсы

• Траверсы Jumbo разработаны для крепления двух 
классических траверс в нескольких положениях.

2 1

0

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
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Дополнения Комплектующие

Тип подвижного блока Обозначение

Размеры в мм

Конструкц
ияA L l l1 l2 D1 d1

Черновая расточка* A731 400 47 97 70 – – – – 1 1,80
Чистовая расточка** A731 500 47 97 70 – – – – 2 2,00

Противовес A731 600 – 97 70 – – – – 3 2,00
Graflex размер 5*** A731 40128 38 97 70 25 30 50 28 4 1,30

Для

Ключ для (2) (3) (4) (5) Противовес Винт крепления 
катриджа (1)

Винт крепл. держ. 
пластины (2)

Ключ для (1) Зажимной винт (3)

S S

A731 400 H05-4 5 – 950D0830 – 03H06 6 –
A731 500 H05-4 5 – – 950D0612 – – 950L1016
A731 600 H05-4 5 – – – – – –
A731 40128 H05-4 5 BM050W78050 – – – – –

Подвижные блоки

• Для установки на траверсах.

Конструкция 3 Конструкция 2

Конструкция 1 Конструкция 4 Конструкция 4

*Картриджи заказываются отдельно, см. стр. 327. ** Держатели пластин размера 60 заказываются отдельно, см. стр. 311-312.
*** При использовании расточной головки A78050 используйте противовес, см. ниже (Принадлежности).

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
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Дополнения Комплектующие

Применение Обозначение

Размеры в мм

Подходящий размер 
пластины

Конструкц
ияl1 f1 h h1

SCGCL16CA-16 63 25 20 16 CC...16 1 0,16
STGCL16CA-16 63 25 25 16 TC...16 1 0,16
STGCL16CA-22 63 25 20 16 TC...22 1 0,16

SSRCL16CA-15 63 25 20 16 SC...15 2 0,16

STRCL16CA-16 63 25 25 16 TC...16 3 0,16
STRCL16CA-22 63 25 20 16 TC...22 3 0,16

STTCL16CA-16 63 15 25 16 TC...16 3 0,16

STSCL16CA-16 53 25 25 16 TC...16 4 0,16

Для

Угловая регулировочная 
прокладка

Ключ для 
упорного 

Ключ для 
винта рег.

Подкладка Винт 
подкладки

Установочные винты

L t Высота Диаметр

SCGCL16CA-16 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17-690 179.17-680
STGCL16CA-22 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17.690 179.17-680
STGCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17.685 179.17-680
SSRCL16CA-15 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17-690 179.17-680
STRCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STRCL16CA-22 18LS0316 57 3 – T15P-2 – – 179.17-690 179.17-680
STTCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680
STSCL16CA-16 18LS0316 57 3 9/64SMS875 2.5SMS795 STN160312 CA3510 179.17-685 179.17-680

Картриджи для подвижного блока черновой расточки

• Для установки на ползуне для черновой расточки.

Конструкция 1 Конструкция 2 Конструкция 3 Конструкция 4

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
Для крепления пластины запасные винты и ключи torx, см. стр. 339-340.
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ЕРВ - Расточные головки с траверсой - Инструкции

Ползуны Graflex®

Этот блок имеет охватывающее соединение Graflex размера 5. На траверсы 
можно установить любую расточную головку Graflex, специальный инструмент 
или стандартный модуль Graflex размера 5, см., напр., чертеж, показывающий 
сборки для обточки по наружному диаметру или обратной расточки с 
расточной головкой и противовесом Graflex. Возможны два положения модуля 
Graflex на блоке, поскольку имеются 2 х 2 положения винта со сферическим 
концом и два паза под штифт, расположенные под углом 180°. Имеется также 
встроенный регулировочный механизми (ход 38 мм на радиус).
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Рекомендуемые режимы обработки

Наилучшие характеристики достигаются при сквозной подаче СОЖ (выше режимы резания, лучше шероховатость поверхности, 
лучшее удаление стружки). При черновой расточке более высокая производительность получается при симметричной установке 
картриджей (обычный метод, подача вдвое больше, чем при ступенчатой установке). При чистовой расточке, при хороших условиях, 
рекомендуем использовать пластины из кермета (сплав CMP) для высоких скоростей и долительного срока службы.

Держатели и адаптер для траверс

См. информацию на странице с характеристиками траверс и оправок Jumbo 319.

Устранение неисправностей

Обратитесь к разделу устранения неисправностей при черновой расточке стр. 268 или чистовой расточке стр. 302.

Максимальные скорости для траверс

Головка Наиб. диаметр ∅ Maкс. обороты

Макс. скорость резания 
vc на мин. диаметре

Макс. скорость резания 
vc на макс. диаметре

(мм) (об/мин) (м/мин) (м/мин)

Траверсные расточные головки (с двумя подвижными блоками установленными симметрично)

A731010 204 - 280 650 417 572

A731020 279 - 355 525 460 585

A731030 354 - 430 425 473 574

A731040 429 - 505 350 472 555

A731050 504 - 580 300 475 547

A731060 579 - 655 260 473 535
Примечание: Максимальные скорости связаны с конструкцией расточной головки и качеством балансировки. Скорости внутри этих пределов следует выбирать 
с учетом других условий обработки, напр., материала заготовки, режущей кромки (пластины), длины инструмента, шпинделя станка.
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Расточные головки ЕРВ - Изготовленные на заказ

Cпециальные решения для расточки, примеры:
• Многорезцовые расточные оправки
• Специальные удлинители, например с направляющими подушками
• Оправки, объединяющие сверление, расточку, обработку фасок, развёртывание, нарезание резьбы,...
Пожалуйста заказывайте.
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Пластины для расточки – Руководство

Пластины для расточки – Руководство

Выбор пластин для расточки
Это выбор тех пластин из всего ряда Seco, которые особенно подходят для расточки.
Пластины для черновой расточки имеют высокую прочность, что обеспечивает снятие толстого слоя металла, 
и позитивную геометрию для минимизации требований к крутящему моменту шпинделя. Пластины для 
чистовой расточки имеют позитивную геометрию, острые кромки и высокую износостойкость для обеспечения 
точности обработки, геометрии и шероховатости поверхности. 

Обозначения, примеры

Размер (обозначение по ISO) Seco 
геометроия

Seco сплав

Размер (обозначение по ISO) EPB сплав EPB геометрия
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Сплавы с покрытием СVD, рекомендуемые для расточки
TP2500 Сплав TP2500 предназначен для широкого использования при токарной обработке простых и 

нержавеющих сталей. Этот сплав также является хорошим выбором для обработки чугуна. Высокая 
износоустойчивость и прочность кромки в сочетании с универсальностью делают использование 
данного сплава предпочтительным для многих операций.
Ti (C, N) + Al2O3 DURATOMIC™

TP3000 TP3000 предназначен для расточных операций, в которых особое значение 
имеют прочность и надежность при мехобработке сталей и нержавеющих сталей.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP200 TP200 это универсальный сплав. Предназначен для широкого круга токарных операций по простым 
и нержавеющим сталям, он также является хорошим выбором для операций по чугуну.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP400 TP400 предназначен для обработки аустенитных и феррито-аустенитных (дуплексных) 
нержавеющих сталей. Сплав показывает высокую сопротивляемость пластической деформации и 
выкрашиванию кромки.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN

TP40 TP40 основной сплав для точения в диапазоне материалов P40. Очень прочный сплав для 
преимущественного применения по стальному литью и поковкам, а также всем типам нержавеющих 
сталей.
TiC/Ti (C, N) + TiN

TM4000 TM4000 предназначен для обработки нержавеющих сталей. Износостойкость вместе с превосходной 
прочностью кромки делает этот сплав наилучшим для обработки нержавеющей стали.
Ti (C,N) + Al2O3 DURATOMIC™

TK2000 Основной выбор для обработки серого и ковкого чугунов. Ещё более прочный сплав, чем TK1000 
используемый в нестабильных условиях и тяжёлом прерывистом резании. Может также 
использоваться для обычных сталей, упрочнённых сталей и легированных высокопрочных сталей.
Ti (C, N) + Al2O3 + TiN
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Сплавы пластин - ISO классификация
CV

D
PV
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Сплавы с покрытием РVD, рекомендуемые для расточки
CP200 Твёрдый микрозернистый, предназначен для чистовых операций по жаропрочным суперсплавам, 

основанным на Ni, Co, Fe и Ti, и для обработки чистого титана. Также хорошо работает на чистовых 
операциях по нержавеющим сталям.
(Ti, Al) N + TiN

CP500 
26 (EPB)

Очень прочный микрозернистый, предназначен для чистовых и получистовых операций по 
нержавеющим сталям. Очень хорошо справляется в операциях с прерывистым резанием . CP500 
также альтернатива для алюминиевых сплавов.
(Ti, Al) N + TiN

Сплавы без покрытия, рекомендуемые для расточки
KX 03 
(EPB)

Микрозернистая структура. Предназначен для машинообработки алюминия и других цветных 
металлов.

Кермет, рекомендуемый для расточки
CMP Кермет с покрытием обладает очень высокой износостойкостью. Предназначен для чистовых 

операций по простой и нержавеющей сталям, к которым предъявляются повышенные требования по 
шероховатости обработанной поверхности.
(Ti, Al) N + TiN

CM 51 
(EPB)

Кермет с очень высокой износостойкостью. Предназначен для чистовых операций по стали, к которым 
предъявляются повышенные требования по шероховатости обработанной поверхности.
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Сплавыc СVD покрытием, рекомендуемые для чистовой расточки
T2000D

• Универсальный сплав.
• Первый выбор для стали и чугуна.
• Уникальная комбинация износостойкости и прочности.
• Покрытие MTCVD.
• Ti (C, N) + Al2O3 + TiN.

T3000D

• Прочный сплав для максимально надёжных операций.
• С покрытием MTCVD
• Ti (C,N) + Al2O3.

25 (EPB)
• Универсальный сплав.
• Этот сплав предназначен для широкого диапазона токарных операций 
по стали, нержавеющей стали и чугуну.

• Хорошая комбинация износостойкости и прочности.
• Ti (C,N) + Al2O3.

Сплавы CBN и PCD, рекомендуемые для чистовой расточки
82 (EPB)

• CBN, сплав для чистовой расточки серого чугуна.
• Сплав с высокой прочностью и износостойкостью.

CBN10 81 
(EPB)

• CBN, кубический нитрид бора для чистовой расточки по закаленной 
стали (Группа 7) в условиях от непрерывного до умеренно-
прерывистого резания.

PCD20 91 
(EPB)

• PCD, поликристаллический алмаз, для чистовой расточки по 
алюминию и алюминиевым сплавам, меди, латуни, бронзе, и 
синтетическим материалам (Группы 16 - 17).
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Пластины, рекомендованные для черновой расточки

Расточные пластины

Обозначение

Твёрдый сплав без покрытия Твёрдый сплав с покрытием Режимы резания*

Шлифованная 
задняя 

поверхность и 
прессованный 
стружколом

Шлифованная 
задняя 

поверхность и 
прессованный 
стружколом

Шлифованная 
задняя 

поверхность и 
стружколом, 

правостороннее 
резание (для 
фасочных 

инструментов) Прессованный стружколом

Maкс. 
глубина 
резания 
ap (мм)

Подача на 
режущую 

кромку f = fz 
(мм/об)

KX 03D3 03H6 TP2500 TP3000 TP40 TM4000 T3000D 25C4 TP200 T2000D TP400 TK2000

CPGT 050204 [ [ 2 0,05-0,02
CCMT 060204-F1 [ [ [ [ 2,5 0,05-0,025
CCMT 060204-F2 [ [ [ [ [
CCGT 060204F-AL [
CCMT 09T308-F1 [ [ [ [ 4 0,1-0,3
CCMT 09T308-F2 [ [ [ [ [
CCGT 09T308F-AL [
CCMT 120408-F2 [ [ [ [ [ 5 0,15-0,4
CCGT 120408F-AL [
SCGX 050204-P2 [ [ 2 0,05-0,2
SCMT 060204-F2 [ [ [ 2,5 0,05-0,25
SCMT 09T308-F2 [ [ [ [ [ 4 1,0-0,3
SCMT 120408-F2 [ [ [ [ [ 5 0,15-0,4
TCMT 16T308-F2 [ [ [ [ [ 4 0,15-0,4
TCGT 16T308F-AL [
CCMT 160508-F2 [ [ [ 7 0,2-0,5
CCMT 160512-F2 [ [
SCMT 150512-F2 [
SCGX 150512-P2 [ [
TCMT 220408-F2 [ [ [
VBMX 110204 [ – –
VBMX 160408 [

Проверьте наличие на складе по текущей цене. * Рекомендуемые скорости резания см. на с. 338.

CPGT CCMT-F1 CCMT-F2

CCGT-AL  SCGX-P2 SCMT-F2

TCMT-F2 TCGT-AL VBMX (для фасочных резцов)
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Пластины, рекомендованные для чистовой расточки

Изделие

Твёрдый 
сплав без 
покрытия Твёрдый сплав с покрытием Кермет CBN PCD Режимы резания*

Шлифованная 
задняя 

поверхность и 
стружколом, 
левосторонне
е резание

Прессо- ванный 
стружко- лом

Шлифованная 
задняя 

поверхность и 
стружколом, 
левосторонне
е резание

Шлифованная 
задняя 

поверхность и 
стружколом, 

левостороннее 
резание

Шлифованная 
задняя 

поверхность и 
стружколом, 
левосторонне
е резание

Прессо- 
ванный 
стружко- 
лом

Без стружколома, 
шлифованная задняя 

поверхность

Без 
стружколома, 
шлифованная 

задняя 
поверхность

Шлифо- 
ванная 
задняя 

поверхнос
ть и 

стружколо
м

Глубина 
резания 
ap (мм)

Подачаfz 
(мм/об)

03G3 CP200 CP500 26G6 L-UX CP500 51G1 CMP CBN10 81B1 82B2 91B3 PCD20 91J3

0,01-
0,3

0,03-
0,15

CCGT 060200 [ [
CCGT 0602005-F1 [
CCGT 060201-F1 [
CCGT 060202 [ [ [
CCGT 060204 [ [ [ [
CCMT 060202-F1 [ [ [
CCMT 060204-F1 [ [ [
CCMW 060202 [ [
CCMW 060202F-L1 [
CCMW 060204F-L1 [
CCMW 060204E-L0 [
CCGT 09T301-F1 [
CCGT 09T302 [ [ [
CCGT 09T304 [ [ [ [
CCMT 09T302-F1 [ [
CCMT 09T304-F1 [ [ [
CCMW 09T304F-L1 [
CCMW 09T304E-L0 [
CCMW 09T308E-L0 [
CCMW 09T304E-L0-B [
CCMW 09T308E-L0-B [
CCMW 09T308 [
TCGT 110202 [ [ [ [
TCGT 110204 [ [ [ [
TCMT 110202-F1 [
TCMT 110204-F1 [
TCMW 110204E-L0 [
TCMW 110204E-L0-C [
TCMW 110202F-L1 [
TCMW 110204F-L1 [
WBGT 030100 [ [
WBGT 030102 [ [
WBGW 030102 [ [ [ [
WBGT 030102L [

Проверьте наличие на складе по текущей цене. * Рекомендуемые скорости резания см. на с. 338.

CCGT CCGT-UX CCMT-F1/CCGT–F1 CCMW

CCMW-L0-B TPGT/TCGT TCGT-UX TCMW

TCMW-L0-C WBGT WBGW
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Рекомендуемые скорости резания для расточки (в зависимости от материала заготовки и сплава пластины)

Пластины для расточки– Режимы резания

Материал заготовки (группы материалов 
Seco) Твёр- 

дость HB

Сплавы/Скорости резания vc (м/мин)*

Без Твёрдый сплав с покрытием Кермет PCBN PCD

KX 03

TP40 
T3000D 
TP400 TM4000 TP2500

TP3000 
T2000D 
TP200

25 TK2000
CP500

26 CP200
CMP

51
CBN10 

81 82
PCD20

91

Углеродистая сталь C<0,5% (Группы 1 - 3)
Углеродистая сталь C>0,5% (Группа 4)

<180
>180

60–180
60–150

100–250
100–230

80–200
80–180

80–200
80–180

100-250
100-230

100–350
100–300

Легированная сталь (Группа 4)
Легированная сталь улучшенная (Группа 5)
Легированная сталь улучшенная (Группа 6)

<210
210–270

>270 

60–140
60–140
60–120 

100–200
100–200
80–160

80–160
80–160
80–130 

80–180
80–160
80–130 

100–200
100–200
100–160

100–300
100–250
100–250 

Закалённая сталь (Группа 7) 80–180

Нержавеющая сталь (Группы 8 - 11) 150–270 60–130 60–180 80–200 80–180 60–160 60–200 80–200

Серый чугун (Группа 12) 150–270 60–140 100–200 80–180 100–230 60–160 150–800

Чугун с шаровидным графитом и ковкий 
(Группа 15)

150–270 60–130 80–180 80–150 80–200 60–160

Алюминий и алюминиевые сплавы Si<16% 
(Группа 16)

60–120 150–800 150–800 150–1000

Алюминиевые сплавы Si>16% (Группа 17) 60–120 150–500 150–500 150–800

Медь, латунь и бронза (Группы 16 - 17) 60–120 150–400 150–400 150–600

Суперсплавы и титановые сплавы 
(Группы 20 - 22)

20–50 20-50 20–50

* Рекомендации по глубине резания и подаче, см. на стр.
-
.
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Пластины для расточки– Крепление пластин

На этих страницах приводятся ключи для крепления пластин и винты для всех держателей расточных 
пластин, резцы и картриджи.

Напоминание: Запасные части - часть комплекта поставки. Принадлежности не включены в комплект поставки, 
заказываются отдельно.

Дополнительные части Комплектующие

Отвёртка Torx пластины* Винт зажима пластины

Для держателей пластин черновых 
расточных головок Для пластин размера Обозначение Torx Plus Обозначение Torx Plus

CP...0502 T07P-3 07 C02245-T07P 07
CC...0602 T07P-3 07 C02504-T07P 07
CC...09T3 T15P-3 15 C04008-T15P 15
CC...1204 T15P-3 15 C05012-T15P 15
CC...1605 T15P-3 15 C05012-T15P 15
SC...0502 T07P-3 07 C02245-T07P 07
SC...0602 T07P-3 07 C02504-T07P 07
SC...09T3 T15P-3 15 C04008-T15P 15
SC...1204 T15P-3 15 C05012-T15P 15
SC...1505 T15P-3 15 C05012-T15P 15

* Один ключ Torx поставляется с каждой головкой для черновой расточки.

Дополнительные части Комплектующие

Отвёртка Torx  пластины Винт зажима пластины

Для инструментов типа AxiaBore
Для пластин размера Обозначение Torx Plus Обозначение Torx Plus

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

– T15P-3 15 C04008-T15P 15

Дополнительные части Комплектующие

Отвёртка Torx пластины Винт зажима пластины

Для картриджей
Для пластин размера Обозначение Torx Plus Обозначение Torx Plus

CC...16... T15P-2 15 C05012-T15P 15
SC...15... T15P-2 15 C05012-T15P 15
TC...16... T15P-2 15 C03509-T15P 15
TC...22... T15P-2 15 C05012-T15P 15
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Напоминание: Запасные части - часть комплекта поставки. Принадлежности не включены в комплект поставки, 
заказываются отдельно.

Комплектующие

Отвёртка Torx  пластины Винт зажима пластины

Для фасочных инструментов
Для пластин размера Обозначение Torx Plus Обозначение Torx Plus

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

Комплектующие

Отвёртка Torx  пластины Винт зажима пластины

Для держателей пластин 
прецизионных расточных головок, 
держателей фасочных пластин и 
держателей пластин для обратной 
расточки

Для пластин размера Обозначение Torx Plus Обозначение Torx Plus

WB...0301... T06P-2 06 C02035-T06P 06
CC...0602... T07P-3 07 C02504-T07P 07
CC...09T3... T15P-3 15 C04008-T15P 15
TC...1102... T07P-3 07 C02504-T07P 07
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Модульная система EPB Graflex®, обзор

Все расточные головки имеют соединительный хвостовик Graflex®

Расточные головки можно использовать на станке любого типа с соответствующей оправкой Graflex (HSK, DIN, BT, ANSI, Seco-Capto).

Любая глубина расточки достижима если подобрать требуемые вставки в системе Graflex, в том числе сверхдлинные удлинители из 
твёрдого сплава.

Наибольшая жесткость сборки достигается выбором самой длинной и толстой оправки из всех возможных с завершением из меньших 
проставок.

Соединение Graflex гарантирует уникальную ориентацию расточных головок, чем достигается ориентация режущей кромки согласно ISO.

Примечание: Траверсы можно установить на переходник Graflex или на оправки.

Выбор оправок Graflex и проставок см. в каталоге SECO-EPB ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЕ СИСТЕМЫ.

�� ��

��

�� ��

��
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Рекомендации по креплению Graflex применительно к расточным головкам
Для расточки не требуется зажимать винты торцевой шпонки, так как соединение имеет самозажим.

Для тяжёлой черновой расточки рекомендуем применять моменты 'высокого значения’ для винтов Graflex со сферическим концом.

См. также 'Процедуру сборки соединения Graflex' в каталоге SECO-EPB ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЕ СИСТЕМЫ.

Длинная центрир. втулка / Торц. соед.

Два зажим. винта со сфер. концом

Проставка (дополнительно) Graflex оправка

Торц. шпон. паз

Торцевая шпонка Зажимной винт
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Соединение EPB Graflex®, запасные части

Комплектующие Наименование Обозначение

Для соединения Graflex, 
охватываемая часть

Для расточной головкиРазмер d мм
Комплектующие 
стандартные (наборы) Набор тор. шпонки 90M0 0 08 A75000/ A78009

Набор тор. шпонки 90M1 1 11 A78010
Набор тор. шпонки 90M2 2 14 A78020/ A79020
Набор тор. шпонки 90M3 3 18 A78030/ A79030
Набор тор. шпонки 90M4 4 22 A78040/ A79040
Набор тор. шпонки 90M5 5 28 A78050
Набор тор. шпонки 90M6 6 36 A78060/ A79060
Набор тор. шпонки 90M7 7 46 A78070/ A731200

Комплектующие 
предназначенные для 
соединения (наборы)

Набор тонк. тор. шпонки 90M01 0 08 A78008
Набор корот. тор. шпонки 90M11 1 11 A75010
Набор корот. тор. шпонки 90M21 2 14 A75020/ A76001
Набор корот. тор. шпонки 90M31 3 18 A75030
Набор корот. тор. шпонки 90M41 4 22 A75040
Набор корот. тор. шпонки 90M51 5 28 A75050/ A79050
Набор корот. тор. шпонки 90M61 6 36 A75060
Набор корот. тор. шпонки 90M71 7 46 A75060
Набор перед. тор. шпонки 90M3A 3 18 A76002/ A76012
Набор перед. тор. шпонки 90M5A 5 28 A76003
Набор перед. тор. шпонки 90M5A1 5 28 A76013

Запасные части для соединения Graflex на расточных головках

• Комплект торцевой шпонки включает шпонку со 
стопорным винтом.

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
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Резьбовые отверстия– размер отверстия

ОБРАБОТКА ОТВЕРСТИЙ– Допуски резьб. отверстий

Метрич. резьбы по ISO и дюйм. резьбы

Нарез. метчиком–Фрезер. резьб 

Резьба Дюйм. размеры Шаг Диам. отв.
M4 x 0.7

–
M5 x 0.8

–
M6 x 1.0

–
–

M8 x 1.25
–
–

M10 x 1.5
–
–

M12 x 1.75
–
–

M14 x 2.0
–
–

M16 x 2.0
–

M18 x 2.5
–

M20 x 2.5
M22 x 2.5
M24 x 3.0
M27 x 3.0
M30 x 3.5
M33 x 4.0
M36 x 4.0
M39 x 4.0
M42 x 4.5

–
–
–
–
–

1/4-20 UNC
5/16-18 UNC

–
–

3/8-16 UNC
–
–

7/16-14 UNC
–
–

1/2-13 UNC
–

9/16-12 UNC
5/8-11 UNC

–
–
–

3/4-10 UNC
–

7/8-9 UNC
–
–
–
–
–
–
–

0.7
–

0.8
–

1.0
–
–

1.25
–
–

1.5
–
–

1.75
–
–

2.0
–
–

2.0
–

2.5
–

2.5
2.5
3.0
3.0
3.5
4.0
4.0
4.0
4.5

3.30
3.40
4.20
4.30
5.00
5.10
6.60
6.80
6.90
8.00
8.50
8.70
9.40

10.20
10.40
10.80
12.00
12.25
13.50
14.00
14.25
15.50
16.50
17.50
19.50
21.00
24.00
26.50
29.00
32.00
35.00
37.50

Нарез. метчиком–Фрезер. резьб – Мелкие 

Резьба Дюйм. размеры Шаг Диам. отв.
MF4 x 0.5
MF5 x 0.5
MF6 x 0.75

–
–
–

MF8 x 1.0
MF8 x 0.75

–
MF10 x 1.0

MF10 x 0.75
–

MF12 x 1.5
MF12 x 1.25

–
MF14 x 1.5

MF14 x 1.25
–

MF16 x 1.5
MF18 x 1.5

–
MF20 x 1.5

–
–
–
–

1/4-28 UNF
5/16-24 UNF

–
–

3/8-28 UNF
–
–

7/16-20 UNF
–
–

1/2-20 UNF
–
–

9/16-18 UNF
5/8-18 UNF

–
3/4-16 UNF

–

0.5
0.5
0.75

–
–
–

1.0
0.75

–
1.0
0.75

–
1.5
1.25

–
1.5
1.25

–
1.5
1.5
–

1.5

3.50
4.50
5.20
5.30
5.50
6.90
7.00
7.30
8.50
9.00
9.30
9.90
10.50
10.80
11.50
12.50
12.80
12.90
14.50
16.50
17.50
18.50

Накат. резьбы(бесструж. метчики)

Резьба Дюйм. размер Шаг Диам. отв.
M4 x 0.7
M5 x 0.8
M6 x 1.0

–
–

M8 x 1.25
–

M10 x 1.5
–

M12 x 1.75
–

M14 x 2.0
M16 x 2.0

–
–
–

1/4-20 UNC
5/16-18 UNC

–
3/8-16 UNC

–
7/16-14 UNC

–
1/2-13 UNC

–
–

0.7
0.8
1.0
–
–

1.25
–

1.5
–

1.75
–

2.0
2.0

3.70
4.60
5.50
5.80
7.30
7.40
8.80
9.30
10.30
11.20
11.90
13.00
15.50
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ОБРАБ. ОТВЕРСТИЙ– Станд. доп. отв. и вала по ISO

Допуски вала

Допуски на размеры вала обозначаются маленькими буквами
Допуски на размеры отверстия обозначаются БОЛЬШИМИ 
БУКВАИМ

Наиболее используемые

Отверстие большечем вал Вал больше чем отверстие
Ноль

Ходовая Скользящая Тугая Натяг

Свободная Прессовая= Неподвижная
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ОБРАБОТКА ОТВЕРСТИЙ– Таблица допусков по ISO

IS
O 
до

пу
ск
и 
дл

я о
тв

.(μ
m

)

R7 -1
0

-2
0

-11 -2
3

-1
3

-2
8

-1
6

-3
4

-2
0

-4
1

-2
5

-5
0

-3
0

-6
2

-3
2

-6
2

-3
8

-7
3

-4
1

-7
6

-4
8

-8
8

-5
0

-9
0

-5
3

-9
3

-6
0

-1
06 -6
3

-1
09 -6
7

-11
3

-7
4

-1
26 -7
8

-1
30 -8
7

-1
44 -9
3

-1
50

P9 -6 -3
1

-1
2

-4
2

-1
5

-5
1

-1
8

-6
1

-2
2

-7
4

-2
6

-8
8

-3
2

-1
06 -3
7

-1
24 -4
3

-1
43 +5
0

+1
65 -5
6

-1
86 -6
2

-2
02

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

-11 -2
9

-1
4

-3
5

-1
7

-4
2

-2
1

-5
1

-2
4

-5
9

-2
8

-6
8

-3
3

-7
9

-3
6

-8
8

-4
1

-9
8

N9
1

-4 -2
9 0 -3
0 0 -3
6 0 -4
3 0 -5
2 0 -6
2 0 -7
4 0 -8
7 0 -1
00 0 -11
5 0 -1

30 0 -1
40

N7 -4 -1
4 -4 -1
6 -4 -1
9 -5 -2
3 -7 -2
8 -8 -3
3 -9 -3
9

-1
0

-4
5

-1
2

-5
2

-1
4

-6
0

-1
4

-6
6

-1
6

-7
3

M7 -2 -1
2 0 -1
2 0 -1
5 0 -1
8 0 -2
1 0 -2
5 0 -3
0 0 -3
5 0 -4
0 0 -4
6 0 -5
2 0 -5
7

M6 -2 -8 -1 -9 -3 -1
2 -4 -1
5 -4 -1
7 -4 -2
0 -5 -2
4 -6 -2
8 -8 -3
3 -8 -3
7 -9 -4
1

-1
0

-4
6

K7 0 -1
0 +3 -9 +5 -1
0 +6 -1
2 +6 -1
5 +7 -1
8 +9 -2
1

+1
0

-1
5

+1
2

-2
8

+1
3

-3
3

+1
6

-3
6

+1
7

-4
0

K6 0 -6 +2 -6 +2 -7 +2 -9 +2 -11 +3 -1
3 +4 -1
5 +4 -1
8 +4 -2
1 +5 -2
4 +5 -2
7 +7 -2
9

JS
9

±1
2.5 ±1
5

±1
8

±2
1.5 ±2
6

±3
1

±3
7

±4
3.5 ±5
0

±5
7.5 ±6
5

±7
0

JS
7

±5 ±6 ±7
.5 ±9 ±1

0.5

±1
2.5 ±1
5

±1
7.5 ±2
0

±2
3

±2
6

±2
8.5

H1
3

+1
40 0

+1
80 0

+2
20 0

+2
70 0

+3
30 0

+3
90 0

+4
60 0

+5
40 0

+6
30 0

+7
20 0

+8
10 0

+8
90 0

H1
2

+1
00 0

+1
20 0

+1
50 0

+1
80 0

+2
10 0

+2
50 0

+3
00 0

+3
50 0

+4
00 0

+4
60 0

+5
20 0

+5
70 0

H1
1

+6
0 0 +7
5 0 +9
0 0 +1

10 0

+1
30 0

+1
60 0

+1
90 0

+2
20 0

+2
50 0

+2
90 0

+3
20 0

+3
60 0

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

+1
00 0 +1
15 0

+1
30 0

+1
40 0

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

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

H6 +6 0 +8 0 +9 0 +1
1 0 +1
3 0 +1
6 0 +1
9 0 +2
2 0 +2
5 0 +2
9 0 +3
2 0 +3
6 0

G9 +2
7

+2 +3
4

+4 +4
1

+5 +4
9

+6 +5
9

+7 +7
1

+9 – – – – – –

G7 +1
2

+2 +1
6

+4 +2
0

+5 +2
4

+6 +2
8

+7 +3
4

+9 +4
0

+1
0

+4
7

+1
2

+5
4

+1
4

+6
1

+1
5

+6
9

+1
7

+7
5

+1
8

F8 +2
0

+6 +2
8

+1
0

+3
5

+1
3

+4
3

+1
6

+5
3

+2
0

+6
4

+2
5

+7
6

+3
0

+9
0

+3
6

+1
06

+4
3

+1
22

+5
0

+1
37

+5
6

+1
51

+6
2

F7 +1
6

+6 +2
2

+1
0

+2
8

+1
3

+3
4

+1
6

+4
1

+2
0

+5
0

+2
5

+6
0

+3
0

+7
1 36 +8
3

+4
3

+9
6

+5
0

+1
08

+5
6

+1
19 +6
2

E9 +3
9

+1
4

+5
0

+2
0

+6
1

+2
5

+7
5

+3
2

+9
2

+4
0

+1
12 +5
0

+1
34

+6
0

+1
59

+7
2

+1
85

+8
5

+2
15

+1
10

+2
40

+1
10

+2
65

+1
25

D1
0

+6
0

+2
0

+7
8

+3
0

+9
8

+4
0

+1
20

+5
0

+1
49

+6
5

+1
80

+8
0

+2
20

+1
00

+2
60

+1
20

+3
05

+1
45

+3
55

+1
70

+4
00

+1
90

+4
40

+2
10

От
в.

 ∅
(м
м) ≥3 3≥
6

6≥
10

10
≥1

8

18
≥3

0

30
≥5

0

50
≥6

5

65
≥8

0

80
≥1

00

10
0≥

12
0

12
0≥

14
0

14
0≥

16
0

16
0≥

18
0

18
0≥

20
0

20
0≥

22
5

22
5≥

25
0

25
0≥

28
0

28
0≥

31
5

31
5≥

35
5

35
5≥

40
0
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ОБРАБОТКА ОТВЕРСТИЙ– Геометрические допуски

Символ на чертеже Поле допускa

Круглость

Цилиндричность

Допуск 
позиционир. 0,05
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ОБРАБОТКА ОТВЕРСТИЙ– Формулы

Обороты (сверление, развёртывание и расточка)

(об./мин)

Скорости резания (сверление, развёртывание и расточка)

(cm3/мин)

Подача стола (сверление, развёртывание и расточка)

(мм/мин)

Площадь поперечного сечения отверстия (сверление)

(мм2)

Скорость снятия металла

Сверление (об/мин)

Расточка (об/мин)

Требования мощности

Сверление (кВт)

Расточка (кВт)

Примечание: КПД станка η для обрабатывающих центров 
обычно от0.75 до 0.85

Упрощенная формула без КПД станка:

(кВт)

ap = Глубина резания (мм)

Dc = Обрабатываемый диаметр/ (мм)

f = Подача за один оборот (мм/об)

kc = Удельная сила резания (N/мм2)

κ = Угол установки κ=90°, sin κ=1 для 
сверл со смен. пласт.κ=70°, sin 
κ=0,94 для цельных сверл и свёрл 
Crownloc

(°)

η = Производительность станка (%)

Средние kc-значения, сверление
Группы материалов по классиф. 

Seco
kc-значение

1 1800
2 1950
3 2100
4 2300
5 2600 
6 2800
7 4000 
8 2600 
9 2800 

10 2850 
11 3100
12 1400
13 1600
14 1900
15 2400
16 890
17 930
20 3235
21 4110
22 1770
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Частота вращения (расточка)

(рад/с)

Крутящий момент

Сверление
(Нм)

Развёртывание (Нм)

Расточка (Нм)

Сила подачи

Сверление
(кН)

Время обработки (сверление, развертывание, расточка)

(мин/
деталь)

Шероховатостьповерхности (расточка)

(мкм) 

(мкм) 

(мкм) 

Большой радиус при вершине обычно дает лучшую чистоту 
поверхности. В таблице даны рекомендуемые максимальные, 
теоретические скорости подачи для достижения заданного 
значения Ra.

Шероховатос
ть, значение 

Ra (мкм)

Радиус при вершине, rε (мм)
0,2 0,4 0,8 1,2 1,6 2,4

Подача, f (мм/об)
0,6
1,6
3,2
6,3
8,0

0,05
0,08
0,12

–
–

0,07
0,12
0,16
0,23

–

0,10
0,16
0,23
0,33
0,40

0,12
0,20
0,29
0,40
0,49

0,14
0,23
0,33
0,47
0,57

0,17
0,29
0,40
0,57
0,69

ap = Глубина резания (мм)

Dc = Обрабатываемый диаметр/ (мм)

f = Подача за один оборот (мм/об)

h = Расстояние от кончика сверла до 
детали перед подачей

(мм)

k = Константа. 1,4 для сталей и нержавеющих 
сталей и 1,0 для чугуна

kc = Удельная сила резания (N/мм3)

L = Глубина отверстия (мм)

Ra = Шероховатость поверхности (мкм)

rε = Радиус вершины (мм)

Rt = Глубина профиля (мкм)

κ = Угол установки κ=90°, sin κ=1 для 
сверл со смен. пласт.κ=70°, sin 
κ=0,94 для цельных сверл и свёрл 
Crownloc

(°)

η = КПД (%)

Средние kc-значения, сверление
Группы материалов по классиф. 

Seco
kc-значение

1 1800
2 1950
3 2100
4 2300
5 2600 
6 2800
7 4000 
8 2600 
9 2800 

10 2850 
11 3100
12 1400
13 1600
14 1900
15 2400
16 890
17 930
20 3235
21 4110
22 1770
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Сталь

Rm (N/мм2)
kc1.1

(N/мм2) mc

1 Очень мягкие низкоуглеродистые стали. Чистые ферритные стали. <450 1350 0,21

2 Автоматные стали. 400 <700 1500 0,22

3 Конструкционные стали. Обычные углеродистые стали с содержанием углерода от низкого до 
среднего (<0,5%C).

450 <550 1500 0,25

4 Углеродистые стали с содержанием углерода от среднего до высокого (>0,5%C), обычные 
низколегированные стали. Среднетвёрдые упрочняемые стали. Средне/высоко углеродистые 
стали. Феррито-мартенситные нержавеющие стали.

550 <700 1700 0,24

5 Нормальные инструментальные стали. Более твёрдые стали с повышенной прочностью. 
Мартенситные нержавеющие стали.

700 <900 1900 0,24

6 Труднообрабатываемые инструментальные стали. Высоколегированные стали с повышенной 
прочностью. Мартенситные нержавеющие стали.

900 <1200 2000 0,24

7 Труднообрабатываемые высокопрочные стали с твёрдостью42- 56 HRc. Закаленные стали из 
групп 3–6. Мартенситные нержавеющие стали.

>1200 2900 0,22

Нержавеющая сталь
8 Простые аустенитные нержавеющие стали. Нержавеющие автоматные стали. Нержавеющие 

стали с кальцием.
1750 0,22

9 Нержавеющие стали средней сложности. Аустенитные и дуплексные нержавеющие стали. 1900 0,20

10 Труднообрабатываемые нержавеющие стали. Аустенитные и дуплексные нержавеющие 
стали.

2050 0,20

11 Очень труднообрабатываемые нержавеющие стали. Аустенитные и дуплексные 
нержавеющие стали.

2150 0,20

Чугун
12 Чугун средней твердости. Серый чугун. 1150 0,22

13 Низколегированный чугун. Ковкий чугун. Чугун со сферическим графитом. 1225 0,25

14 Умеренно-трудный в обработке легированный чугун. Умеренно-трудный в обработке ковкий 
чугун. Чугун со сферическим графитом.

1350 0,28

15 Трудный в обработке высоколегированный чугун. Трудный в обработке ковкий чугун. Чугун со 
сферическим графитом.

1470 0,30

Другие материалы
16 Автоматные цветные сплавы. Алюминий с содержанием кремния <16%. Латунь, цинк, магний. 700 0,25

17 Цветные металлы. Алюминий с содержанием кремния >16%. Бронза,  купроникель. 700 0,27

20 Суперсплавы на базе никеля, кобальта и железа с твердостью <30 HRc. Инколой 800, 
Инконель 601, 617, 625. Moнель 400.

2600 0,24

21 Суперсплавы на базе никеля, кобальта и железа с твердостью >30 HRc. Инколой 925, 
Инконель 718, 750-X,  Moнель K-500.

3300 0,24

22 Титановые сплавы, Ti-6Al-4V. 1450 0,23

kc1.1-значения переднего режущего угла 0 градусов. Для других режущих углов снизить kc1.1-значение на 1% для каждого градуса увеличения режущего угла 
и наоборот, mc - экспонента используемая для расчёта требуемой мощности. Примите во внимание что Rm-значение только помогает в выборе группы 
материалов если материал был подвергнут прокатке, волочению, термообработке, или иным методам увеличения его прочности.
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Материалы заготовок – Классификация

Стали
Группа 
матер. 
по 

клас. 

Для 
расчёта 

мощности
kc1.1 mc

Материалы заготовок в группах материалов

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

1 1350 0,21 1106
1010
–
A27 65-35
–
A570 36
A573-81 65
A515 65
1015
1022
A36
A573-81
–
–
1025

1.0201
1.1121
1.1121
1.0443
1.0416
1.0038
1.0116
1.0345
1.0401
1.1133
–
1.0144
–
1.0425
1.1158

St 36
Ck 10
St 37-1
GS-45
GS-38
RSt 37-2
St 37-3
H I
C 15
GS-20Mn 5
St 44-2
St 44-3
StE 320-3Z
H II
Ck 25

–
045 M 10
4360 40 A
A1
–
4360 40 C
4360 40 B
1501 161
080 M 15
120 M 19
4360 43 A
4360 43 C
1501 160
–
050 A 20

Fd 5
XC 10
E 23-45 M
230-400 M
E 24-2 Ne
E 24-U
A 37 CP
CC 12
20 M 5
NFA 35-501 E 28
E 28-3
–
A 42 CP
XC 25

1160
1265
1300
1305
1306
1311
1312
1330
1350
1410
1411
1412
1421
1432
1450

–
F.1510
–
F.221
–
–
–
F.1110
F.1110
F.1515
–
–
–
–
F.1120

–
S 10 C
S 10 C
–
–
–
–
SGV 410, 450, 480, 490
S 15 C
SMnC 420
–
SMH 400 A, B, C
–
SGV 410, 450, 480
S 25 C

–
C10
–
–
–
–
Fe37-3
–
C15:C16
G22Mn3
–
–
–
–
–

2 1500 0,22 1213
(12L13)
–
(12L14)
(12L13)
1140
1151

1.0715
1.0718
1.0723
1.0737
1.0718
1.0726
1.0727

9 SMn 28
9 SMnPb 28
15 S 20
9 SMnPb 36
9 SMnPb 28
35 S 20
45 S 20

230 M 07
–
210 A 15
–
–
212 M 36
212 M 44

S 250
S 250 Pb
S 300
S 300 Pb
–
35 MF 4
45 MF 4

1912
1914
1922
1926
1940
1957
1973

–
–
–
–
–
–
–

SUM 22
SUM 22 L
SUM 32
–
(SUM 32 L)
–
–

CF9SMn28
CF9SMnPb28
–
CF9SMnPb36
CF9SMnPb28
–
–

3 1500 0,25 1015
A27 70-36
1035
1035
A148 80-40
1043
1055
1042
A537 1
A662 C
A738
–
A572-60
A572-60

1.1141
1.0551
1.0501
1.1181
1.0553
1.0503
1.0535
1.1191
1.0473
1.0436
1.0577
1.0570
–
1.8900

Ck 15
GS-52
C 35
CK 35
GS-60
C 45
C 55
Ck 45
19 Mn 6
ASt 45
ASt 52
St 52-3
17 MnV 6
StE 380

080 M 15
A2
060 A 35
080 A 32
A3
080 M 46
070 M 55
080 A 47
1501 224
1501 224
1501 224
4360 50 B
4360 55 E
4360 55 E

XC 18
280-480 M
AF 55 C 35
XC 38
320-560 M
AF 65 C 45
–
XC 45
A 52 CP
A 48 FP
A 52 FP
E 36-3
NFA 35-501 E 36
–

1370
1505
1550
1572
1606
1650
1655
1660
2101
2103
2107
2132
2142
2145

F.1511
–
F.1130
F.1135
–
F.5110
F.1150
F.1140
F.1518
–
–
–
–
–

S 15 CK
–
S 35 C
S 35 C
–
S 45 C
S 55 C
S 45 C
SGV 410, 450, 480
–
–
SM 490 A, B, C
–
–

C16
–
C35
C35
C45
C45
C55
C45
–
–
–
Fe52BFN/Fe52CFN
–
FeE390KG
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Стали
Группа 
матер. 
по 

клас. 

Для расч. 
мощности

kc1.1 mc

Материалы заготовки в группах материалов

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

4 1700 0,24 1045
1042
1064
1070
1080
1095
9254
1335
5120
A387 12-2
A182 F-22
4130
6150
4135
–
4142
4140
5140
5155
52100
8620
5115
A204A
A355A
403
(410S)
410
P4
405
430
434
416
430F
409
430Ti

1.1730
1.1191
1.1221
1.1231
1.1248
1.1274
1.0904
1.1167
1.0841
1.7337
1.7380
1.7218
1.8159
1.2330
1.8515
1.2332
1.7225
1.7045
1.7176
1.3505
1.6523
1.7131
1.5415
1.8509
1.4000
1.4001
(1.4006)
1.2341
1.4724
1.4016
1.4113
1.4005
1.4104
1.4512
1.4510

C 45W
Ck 45
Ck 60
Ck 67
Ck 75
Ck 101
55 Si 7
36 Mn 5
St 52-3
16 CrMo 4 4
10 CrMo 9 10
25 CrMo 4
50 CrV 4
35 CrMo 4
31 CrMo 12
47 CrMo 4
42 CrMo 4
42 Cr 41
55 Cr 31
100 Cr 6
21 NiCrMo 2
16 MnCr 5
15 Mo 3
42 CrAlMo 7
X6 Cr 13
X7 Cr 14
G-X 10 Cr 13
X6 CrMo 4
X6 CrAl 13
X6 Cr 17
X6 CrMo 17
X12 CrS 13
X12 CrMoS 17
X5 CrTi 12
X6 CrTi 17

En 43 B
080 M 46
060 A 62
070 A 72
060 A 78
060 A 96
250 A 53
150 M 36
150 M 19
1501 620
1501 622
CDS 110
735 A 50
708 A 37
722 M 24
708 M 40
708 M 40
530 A 40
527 A 60
534 A 99
805 H 20
527 M 17
1501 240
905 M 39
403 S 17
(403 S17)
410 S21
–
405 S 17
430 S 17
434 S 17
416 S 21
420 S 37
409 S 19
–

–
–
XC 65
XC 68
XC 75
XC 100
55 S 7
40 M 5
20 MC 5
15 CD 4.5
12 CD 9.10
25 CD 4
50 CV 4
34 CD 4
30 CD 12
42 CD 4
42 CD 4
42 C 4 TS
55 C 3
100 C 6
20 NCD 2
16 MC 5
15 D 3
40 CAD 6.12
Z 8 C 13
Z 8 C 13
Z 10 C 13 M
–
Z 8 CA 12
Z 8 C 17
–
Z 11 CF 13
Z 13 CF 17
Z 6 CT 12
Z 4 CT 17

1672
1672
1678
1770
1774
1870
2090
2120
2172
2216
2218
2225
2230
2234
2240
2244
2244
2245
2253
2258
2506
2511
2912
2940
2301
2301
2302
–
–
2320
2325
2380
2383
–
–

F.114
–
F.1150
F.5103
F.5107
F.5117
F.144
F.411
F.431
–
F.155
F.1251
F.143
F.1250
F.1712
–
F.1252
F.1207
–
F.5230
F.1522
F.1516
–
F.1740
–
F.3110
F.3401
–
–
F.3113
–
F.3411
F.3117
–
–

–
S 45 C
S 58 C
–
–
SUP 4
–
SMn 438(H)
–
–
–
SCM 420
SUP 10
SCM 432
–
SCM 440
SCM 440
SCr 440
SUP 9(A)
SUJ 2, SUJ 4
SNCM 220(H)
–
–
SUS 403
SUS 410 S
SUS 410
–
SUS 405
SUS 430
SUS 434
–
SUS 430 F
SUH 409
–
–

–
C45
C60
C70
–
–
5SSi8
–
Fe52
12CrMo910/
G14CrMo910
25CrMo4
50CrV4
–
30CrMo12
–
42CrMo4
–
55Cr31
100Cr6
20NiCrMo2
16MnCr5
16Mo3
41CrAlMo7
X6Cr13
X6Cr13
X12Cr13
–
X10CrAl12
X8Cr17
X8CrMo17
X12CrS13
X10CrS17
X6CrTi12
X6CrTi17

5 1900 0,24 W1
420
–
L3
P20 + 1
O1
6 F7
–
4340
–
S1
420
(420)
(420)
–
431
440B

1.1545
1.4021
1.2108
1.2210
1.2312
1.2510
1.2767
–
1.6582
1.6746
1.2542
1.4021
1.4028
1.4031
1.4923
1.4057
1.4112

C105W1
X42 Cr 13
90 CrSi 5
115 CrV 3
40 CrMnMoS 8 6
100 MnCrW 4
X45 NiCrMo 6 7
31 NiCrMo 13 4
34 CrNiMo 6
32 NiCrMo 14 5
45 WCrV 7
X20 Cr 13
X30 Cr 13
X40 Cr 13
X22 CrMoV 12 1
X20 CrNi 17 2
X90 CrMoV 18

BW1A
420 S 37
–
BL 3
–
BO1
En 30 B
830 M 31
817 M 40
830 M 31
BS1
420 S 37
420 S 45
–
–
431 S 29
–

Y 105
Z 20 C 13
–
Y 100 C 6
–
8 Mo 8
–
–
35 NCD 6
35 NCD 14
55 WC 20
Z 20 C 13
Z 30 C 13
Z 40 C 14
–
Z 15 CN 16-02
–

1880
(2314)
2092
(2140)
–
2140
–
2534
2541
–
2710
2303
(2304)
(2304)
–
2321
–

F.5118
F.3402
F.5230
F.520L
X210CrW12
F.5220
–
F.1270
F.1280
F.1260
F.5241
F.5261
F.5263
F.3404
–
F.313
–

–
SUS 420 J1
–
–
–
–
–
–
SNCM 447
–
–
SUS 420 J 1
(SUS 420 J 1)
(SUS 420 J 1)
–
SUS 431
SUS 440 B

C38KU
X20Cr13
C100KU
–
–
95MnWCr5KU
–
–
35NiCrMo6KB
–
45WCrV8KU
X20Cr13
X30Cr13/XG40Cr13
X40Cr14
–
X16CrNi16
–
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Стали
Группа 
матер. 
по 

клас. 

Для расч. 
мощности

kc1.1 mc

Материалы заготовок в группах материалов

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

6 2000 0,24 P3
P20
H13
A2
D2
D4 (D6)
–
L6
–
M 2
M 35
M 7
446
422
429
440C

1.2080
1.2311
1.2344
1.2363
1.2379
1.2436
1.2713
1.2721
1.7321
1.3343
1.3243
1.3348
1.4749
1.4935
–
1.4125

X210 Cr 12
40 CrMnMo 7
X40CrMoV 5 1
X100 CrMoV 5 1
X155 CrMoV 12 1
X210 CrW 12
55NiCrMoV 6
50 NiCr 13
20 MoCr 4
S6/5/2
S6/5/2/5
S2/9/2
X18 CrN 28
X20 CrMoWV 12 1
X10 CrNi 15
X105 CrMo 17

BD3
–
BH11
BA2
BD2
BD6
–
–
–
BM2
–
–
–
–
–
–

Z 200 C 12
–
Z 38 CDV 5
Z 100 CDV 5
Z 160 CDV 12
Z 200 CD 12
–
55 NCV 6
–
Z 85 WDCV
6-5-2-5
–
–
–
–
Z 100 CD 17

2710
–
2242
2260
2310
2312
–
2550
2625
2722
2723
2782
–
–
–
–

F.5212
F.5263
F.5318
F.5227
F.5211
F.5213
F.520.S
F.528
F.1523
F.5603
F.5613
–
–
–
–
–

SKD 1
–
SKD 61
SKD 12
–
SKD 2
–
SKT 4
–
SKH 9
SKH 55
–
SUH 446
–
–
SUS 440 C

–
–
X40CrMoV511KU
X100CrMoV51KU
X155CrVMo121KU
X215CrW121K
–
–
30CrMo4
HS6-5-2-2
HS6-5-5
HS2-9-2
X16Cr26
–
–
–

7 2900 0,22 A128 75 1.3401 G-X120 Mn 12 BW10 Z 120 M 12 2183 – SCMnH 1 –
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Нержавеющие стали
Группа 
матер. 
по 

клас. 

Для расч. 
мощности

kc1.1 mc

Материалы заготовок в группах материалов

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

8 1750 0,20 304
304H
303
304L
305
302
301
CF-8

1.4301
1.4948
1.4305
1.4306
1.4312
–
1.4310
1.4308

X5 CrNi 18 10
X6 CrNi 18 11
X10 CrNiS 18 9
X2 CrNi 18 10
X8 CrNi 18 12
X12 CrNi 18 9
X12 CrNi 17 7
X6 CrNi 18 9

304 S 10
304 S 51
303 S 31
304 S 11
305 S 19
302 S 31
301 S 21
304 C 15

Z 5 CN 18-09
Z 5 CN 18-09
Z 8 CNF 18-09
Z 3 CN 19-11
–
Z 10 CN 18-09
Z 11 CN 17-08
Z 6 CN 18-10M

2333
2333
2346
2352
–
2330
2331
2333

F.3504
F.3504
F.3508
F.3504
F.3503
F.3507
F.3517
–

SUS 304
SUS 304 H
SUS 303
SUS 304 L
SUS 305
SUS 302
SUS 301
SCS 13

X5CrNi1810
–
X10CrNis1809
X2CrNi1811
X8CrNi1910
X10CrNi1809
X12CrNi1707
–

9 1900 0,20 321
347
316
316Ti
316
316L
316Ti
316L
317
310S
317L
–
304LN
309S
CF-8M

1.4541
1.4550
1.4436
1.4571
1.4401
1.4404
1.4571
1.4435
1.4449)
1.4845
1.4428
1.4418
1.4311
1.4833
1.4408

X6 CrNiTi 18 10
X6 CrNiNb 1810
X5 CrNiMo 17 13 3
X8 CrNiMoTi 17 12 2
X5 CrNiMo 17 12 2
X2 CrNiMo 17 13 2
X6 CrNiMoTi 17 12 2
X2 CrNiMo 18 14 3
X5 CrNiMo 17 13
X12 CrNi 25 20
X2 CrNiMo 18 16 4
X4 CrNiMo 16 5
X2 CrNiN 18 10
X6 CrNi 22 13
X6 CrNiMo 18 10

321 S 31
347 S 31
316 S 33
320 S 31
316 S 31
316 S 11
320 S 31
316 S 13
317 S 16
310 S 16
317 S 12
–
304 S 61
309 S 13
304 C 15

Z 6 CNT 18-10
Z 6 CNNb 18-10
Z 6 CND 19-12-03
–
Z 7 CND 17-11-02
Z 3 CND 17-12-02
Z 6 CNDT 17-12-02
Z 3 CND 18-14-03
–
Z 12 CN 25-20
Z 2 CND 19-15-04
Z 6 CND 16-04-01
Z 2 CN 18-10 AZ
Z 15 CN 24-13
–

2337
2338
2343
–
2347
2348
2350
2353
–
2361
2367
2387
2371
–
2343

F.3523
F.3524
–
–
F.3534
F.3533
F.3535
F.3533
–
–
F.3539
–
F.3541
–
–

SUS 321
SUS 347
SUS 316
–
SUS 316
SUS 316 L
–
SUS 316 L
SUS 317
SUH 310
SUS 317 L
–
SUS 304 LN
SUS 309 S
SCS 14

X6CrNiTi1811
X6CrNiNb1811
X5CrNiMo1713
X6CrNiTi1811
X5CrNiMo1712
X2CrNiMo1712
X6CrNiMoTi1712
X2CrNiMo1713
–
X6CrNi2520
X2CrNiMo1816
–
X2CrNiN1811
X6CrNi2314
–

10 2050 0,20 S44400
202
S30815
CA6-NM
660
(S31726)
330
309
310

1.4521
1.4371
1.4893
1.4313
1.4980
1.4439
1.4864
–
1.4841

X1CrMoTi 18 2
X3 CrMnNiN 18 8 7
X8 CrNiNb 11
(G-)X4 CrNi 13 4
X5 NiCrTi 25 15
X2 CrNiMoN 17 13 5
X12 NiCrSi 16
X15 CrNi 23 13
X15 CrNiSi 25 20

–
284 S 16
–
(425 C 11)
–
–
NA 17
309 S 24
314 S 31

–
Z 8 CMN 18-08-05
–
Z 4 CND 13-04 M
Z 8 NCTV 25-15 B FF
Z 3 CND 18-14-06 AZ
Z 12 NCS 35-16
Z 15 CNS 20-12
Z 15 CNS 25-20

2326
–
2368
2385
2570
–
–
–
–

F.3123
–
–
–
–
–
F.3313
F.3312
F.3310

SUS 444
SUS 202
–
SCS 5
–
–
SUH 330
–
–

–
–
–
(G)X6CrNi304
–
–
–
–
X16CrNiSi2520

11 2150 0,20 (329)
S32304
SS30415
316LN
316LN
S31500
S31803
CN-7M
No8904
S31254
S31753
–
S32750
–
S17400

(1.4460)
1.4362
1.4891
1.4406
1.4429
1.4417
1.4462
1.4539
1.4539
–
–
–
1.4410
–
1.4542

X4 CrNiMo 27 5 2
X2 CrNiN 23 4
X5 CrNiNb 18 10
X2 CrNiMoN 17 13 2
X2 CrNiMoN 17 13 2
X2 CrNoMoSi 15
X2 CrNiMoN 22 5 3
(G-)X1 NiCrMoCu 25 20 5
X2 NiCrMoCu 25 20 5
X1 CrNiMoN 20 18 7
X2 CrNiMoN 18 13 4
X2 CrNiMoN 25 22 7
X3 CrNiMoN 25 7 4
X5 NiCrN 35 25
X5 CrNiCuNb 17 4

–
–
–
316 S 61
316 S 63
–
318 S 13
–
904 S 13
–
–
–
–
–
–

Z 5 CND 27-05 AZ
Z 2 CN 23-04 AZ
– 2372
Z2 CND 17-12 Az
Z2 CND 17-13 AZ
– 2376
Z3 CND 22-05 Az
Z1 NCDU 25-02 M
Z1 NCDU 25-20
–
–
–
–
–
–

2324
2327
–
2375
2375
–
2377
2564
2562
2378
–
–
–
2328
–

–
–
–
F.3543
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

SUS 329 J 1
–
–
SUS 316 LN
SUS 316 LN
–
–
–
–
–
–
–
–
–
SCS 24

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
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Чугун
Группа 
матер. 
по 

клас. 

Для расч. 
мощности

kc1.1 mc

Материалы заготовок в группах материалов

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

12 1150 0,22 A48-25B
60/40/18
60/40/18
–
A220-40010
A220-50005

0.6015
0.7040
0.7043
0.7033
0.8145
0.8155

GG-15
GGG-40
GGG-40.3
GGG-35.3
GTS-45-06
GTS-55-04

Grade 150
400/17
370/17
350/22L40
P440/7
P510/4

Ft 15 D
FGS 370/17
FGS 370/17
FGS 370/17
Mn 450-6
Mn 550-4

0115-00
0717-02
0717-15
0717-15
0852-00
0854-00

FG 15
FGE 38-17
–
–
–
–

FC 150
FCD 400
–
–
FCMP 440/490
FCMP 540

G15
GS 370-17
–
–
GMN 45
GMN 55

13 1225 0,25 A48-30B
A48-40B
A436 Type 2
65/45/12
80/55/06
–
A220-50005
A220-70003

0.6020
0.6025
0.6660
0.7050
0.7060
0.7652
0.8155
0.8165

GG-20
GG-25
GGL-NiCr 20 2
GGG-50
GGG-60
GGG-NiMn 13 7
GTS-55-04
GTS-65-02

Grade 200
Grade 260
L-NiCuCr202
500/7
600/3
S-NiMn 137
P510/4
P570/3

Ft 20 D
Ft 25 D
L-NC 202
FGS 500/7
FGS 600/3
S-Mn 137
Mn 550-4
Mn 650-3

0120-00
0125-00
0523-00
0727-02
0727-03
0772-00
0854-00
0856-00

FG 20
FG 25
–
FGE 50-7
FGE 60-2
–
–
–

FC 200
FC 250
–
FCD 500
FCD 600
–
FCMP 540
FCMP 590

G 20
G 25
–
GS 500-7
GS 600-2
–
GMN 55
GMN 65

14 1350 0,28 A48-45B
100/70/03
A43D2
A220-70003
A220-80002
A220-90001

0.6030
0.7070
0.7660
0.8165
0.8170
0.8170

GG-30
GGG-70
GGG-NiCr 20 2
GTS-65-02
GTS-70-02
GTS-70-02

Grade 300
700/2
Grade S6
P570/3
P690/2
–

Ft 30 D
FGS 700/2
S-NC 202
Mn 650-3
Mn 700-2
–

0130-00
0737-01
0776-00
0856-00
0862-00
0864-00

FG 30
FGE 70-2
–
–
–
–

FC 300
FCD 700
–
FCMP 590
FCMP 690
–

G 30
GS 700-2
–
GMN 65
GMN 70
GMN 70

15 1470 0,30 A48-50B
A48-60B
A220-90001

0.6035
0.6040
0.8170

GG-35
GG-40
GTS-70-02

Grade 350
Grade 400
–

Ft 35 D
Ft 40 D
Mn 700-2

0135-00
0140-00
0864-00

FG 35
–
–

FC 35
FC 40
FCMP 690

G 35
–
GMN 70
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Никелевые сплавы

Обрабаты
ваемость* 

(%)
Astroloy 14
Hastelloy B-2 20
Hastelloy C (Толстолистный) 25
Hastelloy C (Литьё) 20
Hastelloy C-22 20
Hastelloy C-276 18
Hastelloy C-4 18
Hastelloy G 18
Hastelloy G-3 18
Hastelloy N (Прокатный, 20
Hastelloy N (Литые) 18
Hastelloy S 25
Hastelloy W 18
Hastelloy X 18
IN 100 8
Inconel 600 20
Inconel 601 20
Inconel 625 (Литые) 24
Inconel 625 (прокат, поковки, труба) 16
Inconel 625 (труба) 18
Inconel 706 20
Inconel 708 (прокат, поковки, труба) 16 –20
Inconel 713 14–16
Inconel 713, LC 16
Inconel 718 (Литые) 16
Inconel 718 (прокат, поковки, труба) 14
Inconel 718 (труба) 16
Inconel 901 14–18
Inconel X750 (отожжённый) 20
Inconel X750 (дисперсионно 
твердеющий) 14

Mar-M-200 8
Mar-M-247 10
Модифицированный IN 100 8
Модифицированный Inconel 792 12
Никель 201 60
Nimonic 101 10
Nimonic 105 18
Nimonic 115 14
Nimonic 263 16
Nimonic 80A 18
Nimonic 81 16
Nimonic 86 20
Nimonic 90 10
Nimonic 901 18
Nimonic 91 10
Rene 95 6
TD Nickel 14
Udimet 500 12
Udimet 700 12
Waspaloy (Литые) 16
Waspaloy (прокат, поковки) 14

Титановые сплавы

Обрабаты
ваемость* 

(%)
Ti (чистый) – (Трубчатый) 60
Ti (pure) – (Толст., прокат., штамп., 45
Ti 17 18
Ti 2Cu 30
Ti 3AI-2.5V (Прокатный, 25
Ti 3AI-2.5V (Отожженый, Трубчатый) 60
Ti 4AI-4Mo-2Sn-Si 30
Ti 5AI-2.5 Sn (Отожженые) 35
Ti 5AI-2.5 Sn (ELI) 40
Ti 5AI-2.5 Sn 35
Ti 5AI-2.5 Fe 30
Ti 6-2-4-2 (дисперсионно- 25
Ti 6-2-4-2 (отожженный) 30
Ti 6-2-4-6 (дисперсионно- 25
Ti 6-2-4-6 (отожженный) 35
Ti 6AI-4V (отожженый прокат, 
поковки, кольца) 30–35

Ti 6AI-4V (отожженное литьё) 35
Ti 6AI-4V (дисперсионно-твердеющий 
сплав, поковки, кольца) 30

Ti 6AI-4V (Отожженый, Трубчатый) 30
Ti 6AI-4V (экструзированный) 35
Ti 6AI-4V (ELI) 40
Ti 6AI-5Zr-0.5Mo-Si 20
Ti 6AI-6V-2Sn 30
Ti 8-1-1 30
Ti Ni-Mo 40

Феритовые сплавы

Обрабаты
ваемость* 

(%)
A286 (плита) 20
A286 (отожжённый) 18
A286 (дисперсионно твердеющий) 16
AM350 (Литые) 18
AM350 (термо обработка) 25
AM355 16
Спец. 455 20
Discaloy 20
IN 800 16
IN 801 20
Incoloy 909 16
Lapelloy 25
M308 20
N 155 (прокат, поковки, труба) 20
N 155 16

Кобальтовые сплавы

Обрабаты
ваемость* 

(%)
Air Resist 13 4
H531 6
Haynes 25 12
Haynes 188 (Прокатный, 12
Haynes 188 (Трубчатый) 14
MP35N 16
MP 159 16
Stellite 21 16
Stellite 30 16
Stellite 31 16
W 152 16
WI 62 14
Mar-M-302 16
Mar-M-509 12

Дисперсионно твердеющая 
нержавеющая сталь

Обрабаты
ваемость* 

(%)
15-5PH 16
17-4PH (дисперсионно-твердеющий) 16
17-4PH (отожжённый) 30
17-7PH (отожжённый) 25
-7PH (дисперсионно-твердеющий) 16
PH15-7Mo (отожжёный) 40

* Обрабатываемость определяется в 
процентах. Уменьшенные значения 
показывают увеличение трудности 
обработки
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