
Размер  
хвостовика

29
I

29 0000 29
I

29 0001 29
I

29 0004 для ⌀ ролика d
1

для ширины  
ролика b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

Рабочая область Опорный штифт

Накатный инструмент

мм правый левый универсальный мм мм мм мм  

12 112,04 ■ 112,04 – 10; 15 4 4 3 – 50 290302

16 112,04 112,04 – 10; 15 4 4 3 – 50 290303

20 – – 160,15 ■ 20; 25 8 6 8 – 200 290317

25 – – 160,15 20; 25 8 6 8 – 200 290317

Размер 
 хвостовика

29
I

29 0010 для ⌀ ролика d
1

для ширины 
 ролика b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

Рабочая область Опорный штифт

Накатный инструмент

мм универсальный мм мм мм мм  

12 220,39 10 4 4 3 – 12 290304

16 220,39 15 6 4 5 – 40 290311

20 257,84 20 8 6 10 – 80 290317

25 283,48 25 8 6 50 – 200 290317

Размер 
 хвостовика

29
I

29 0018 29
I

29 0019 29
I

29 0020 для ⌀ ролика d
1

для ширины 
 ролика b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

Рабочая область Опорный штифт

Накатный инструмент

мм правый левый универсальный мм мм мм мм  

12 490,47 490,47 – 15 4 4 0 – 15 290311

16 490,47 490,47 – 15 4 4 0 – 15 290311

20 – – 541,22 20; 25 8 6 3,5 – 65 290312

25 – – 541,22 20; 25 8 6 3,5 – 65 290312

  Накатные инструменты

RAA
1×AA  

RBL
1×BR  

RBR
1×BL  

RGE30°
1×GV30°  

RGV30°
1×GE30°  

Верхняя плоскость хвостовика = высота центров 
Установочный винт в хвостовике для коррекции заднего угла. 
Твердосплавный опорный штифт для повышенной износостойкости. 
Click-Pin: для быстрой и точной замены накатного ролика.
 29 0004 – Модульная конструкция: универсальная, может использоваться как в 

правом, так и в левом варианте.

Накатной инструмент для 1 накатного ролика 

RAA
2×AA  

RGE30°
BL/R30°  

RGE45°
BL/R45°  

Установочный винт в хвостовике для коррекции заднего угла. 
Твердосплавный опорный штифт для повышенной износостойкости.
 29 0010 Разм. 20; 25 – Click-Pin: для быстрой и точной замены накатного ролика.
 29 0020 – ■  Возможно расширение рабочего диапазона посредством поворота 

держателей.
 ■ Возможна замена кулачков (комплект кулачков на заказ) для обработки до 

буртика.
 29 0010/0020 – Модульная конструкция: универсальная, может использоваться как в 

правом, так и в левом варианте.
 29 0018–0020 – ■  Минимальное давление, пониженная нагрузка на заготовку и станок.

 ■ Синхронный ходовой винт для простой регулировки держателей и высоты 
центров.

Примечание: 
 29 0020 – При использовании накатного ролика ⌀ 25 мм рабочий диапазон расширяется 

до 0 - 65 мм.

Накатной инструмент для 2 накатных роликов    

29 0000_12

29 0004_20

L R

29 0010_12

29 0010_20

L R

L R

29 0020 _20

L R

29 0018_12 
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E



Размер хвостовика / пластины мм 12 16 20 25

29
I

29 0025 Набор накатных инструментов 711,81 793,25 858,45 896,54

Содержание: 
по 1 накатному инструменту № 290000 и № 290010

разм. 12 разм. 16 разм. 20 разм. 25

по 3 накатных ролика № 290161
разм. 10×4/0,5; 

10×4/0,6; 10×4/0,8
разм. 15×4/0,6; 

15×4/0,8; 15×4/1,0
разм. 20×8/0,8; 

20×8/1,0; 20×8/1,5
разм. 25×8/0,8; 

25×8/1,0; 25×8/1,5

по 1 накатному ролику № 290176 и № 290181
разм. 10×4/0,5; 

10×4/0,6; 10×4/0,8
разм. 15×4/0,6; 

15×4/0,8; 15×4/1,0
разм. 20×8/0,8; 

20×8/1,0; 20×8/1,5
разм. 25×8/0,8; 

25×8/1,0; 25×8/1,5

Размер 
 хвостовика

29
I

29 0035 для ⌀ ролика d
1

для ширины 
 ролика b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

Рабочая область Опорный штифт

Eco - Накатный инструмент

мм универсальный мм мм мм мм  

8 23,95 15 4 4 3 – 20 290301

16 23,95 ■ 20 8 6 15 – 200 290300

Размер 
 хвостовика

29
I

29 0038 29
I

29 0040 для ⌀ ролика d
1

для ширины 
 ролика b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

Рабочая область Опорный штифт

Eco - Накатный инструмент

мм правый универсальный мм мм мм мм  

12 165,95 – 15 4 4 8 – 15 290306

20 – 97,06 ■ 20 8 6 10 – 80 290305

  Накатные инструменты ECO

L R  
RAA
1×AA  

RBL
1×BR  

RBR
1×BL  

RGE30°
1×GV30°  

RGV30°
1×GE30°  

Общее применение на универсальных токарных станках.

Примечание: Должна быть отрегулирована высота центров.

Накатный инструмент ECO для 1 накатного ролика

RAA
2×AA  

RGE30°
BL/R30°  

RGE45°
BL/R45°  

 29 0040 – Модульная конструкция: универсальная, может  
использоваться как в правом, так и в левом варианте.

Накатный инструмент ECO для 2 накатных роликов 

Набор накатных инструментов 

29 0025_20

29 0035 

29 0040 

L R

712

29

50 RU
E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
29 0161– 29 0199 70 35  60 45 30        50 25  65  ●   ● ●

⌀ ролика d
1
 × ширина 

 ролика b / шаг зубьев

29
I

29 0161 29
I

29 0176 29
I

29 0181 29
I

29 0186 29
I

29 0191 29
I

29 0196 29
I

29 0199 ⌀ отверстия ролика d
2

Накатный ролик PM

мм AA BL 30° BR 30° BL 45° BR 45° GE 30° GV 30° мм

10×4/0,5 24,79 24,79 24,79 24,79 24,79 35,45 35,87 4

10×4/0,6 24,79 ■ 24,79 24,79 24,79 24,79 35,45 35,87 4

10×4/0,8 24,79 24,79 24,79 24,79 24,79 35,45 35,87 4

10×4/1,0 24,79 24,79 24,79 24,79 24,79 35,45 35,87 4

15×4/0,5 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 41,78 35,87 4

15×4/0,6 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 41,78 35,87 4

15×4/0,8 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 41,78 35,87 4

15×4/1,0 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 41,78 35,87 4

15×6/1,0 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 41,78 35,87 4

20×8/0,5 30,91 ■ 30,91 30,91 30,91 30,91 48,32 48,95 6

20×8/0,6 30,91 ■ 30,91 30,91 30,91 30,91 48,32 48,95 6

20×8/0,8 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 48,32 ■ 48,95 ■ 6

20×8/1,0 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 48,32 ■ 48,95 6

20×8/1,2 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 30,91 ■ 48,32 48,95 6

20×8/1,5 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 30,91 ■ 48,32 48,95 6

25×8/1,0 38,19 38,19 38,19 38,19 38,19 – 53,28 6

Тип мм SET

29
I

29 0050 Eco Набор накатных инструментов 313,44

Содержание: 
по 1 накатному инструменту Eco № 290035 и № 290040

Разм. 16; 20

3 накатных ролика № 290161 Разм. 20×8/0,8

по 2 накатных ролика № 290161 и № 290181 Разм. 20×8/1,0

по 1 накатному ролику № 290176 и № 290181
Разм. 20×8/0,8; 

20×8/1,0; 
20×8/1,2

  Накатные ролики с фаской для формирования рифлений
Износостойкое исполнение, из металла, изготовленного методом порошковой металлургии.

Примечание: Другие размеры поставляются на заказ.

Eco Набор накатных инструментов    

d1 d2

b

29 0050 

713

29

50RU
E



Размер хвостовика 29
I

29 0080 29
I

29 0084 для ⌀ ролика d
1

для ширины  
ролика b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

для ⌀ посадки 
ролика d

3

Рабочая область Установочный 
штифт

Шайба

Накатный инструмент

мм правый универсальный мм мм мм мм мм   

12 239,27 – 15 6 6 11 3 – 50 299901 299903

16 250,14 – 15 6 6 11 3 – 50 299901 299903

20 – 264,49 20 8 6 13 8 – 200 299902 299904

25 – 283,27 20 8 6 13 8 – 200 299902 299904

Размер хвостовика 29
I

29 0090 для ⌀ ролика d
1

для ширины  
ролика b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

для ⌀ посадки 
ролика d

3

Рабочая область Установочный 
штифт

Шайба

Накатный инструмент

мм универсальный мм мм мм мм мм   

16 309,85 15 6 6 11 6 – 60 299901 299903

20 362,39 20 8 6 13 10 – 100 299902 299904

25 388,35 20 8 6 13 10 – 100 299902 299904

Размер хвостовика 29
I

29 0094 29
I

29 0098 для ⌀ ролика d
1

для ширины  
ролика b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

для ⌀ посадки 
ролика d

3

Рабочая область Установочный 
штифт

Шайба

Накатный инструмент

мм правый универсальный мм мм мм мм мм   

12 559,89 – 15 6 6 11 0 – 15 299902 299903

16 559,89 – 15 6 6 11 0 – 15 299902 299903

20 – 576,14 20 8 6 13 3,5 – 65 299902 299904

25 – 576,14 20 8 6 13 3,5 – 65 299902 299904

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
29 0150 70 35  60 45 30        50 25  65  ●   ● ●

⌀ ролика d
1
 × ширина ролика b / шаг зуба мм 15×6/0,6 15×6/0,8 15×6/1,0 15×6/1,2 15×6/1,5 20×8/0,6 20×8/0,8 20×8/1,0 20×8/1,2 20×8/1,5

29
I

29 0150 Накатный ролик PM AA 36,82 36,82 36,82 36,82 36,82 41,78 41,78 41,78 41,78 41,78

⌀ отверстия ролика d
2
 мм 6

⌀ посадки ролика d
3
 мм 11 11 11 11 11 13 13 13 13 13

Установочный винт в хвостовике для коррекции заднего угла. 
Твердосплавный опорный штифт для повышенной износостойкости.

  Накатные инструменты для обработки до буртика

RAA
1×AA  

верхний край хвостовика = высота центров
 29 0084 – Модульная конструкция: универсальная, может использоваться как в правом, 

так и в левом варианте.

RAA
2×AA  

 29 0098 – Возможно расширение рабочего диапазона посредством поворота держателей.
 29 0090/0098 – Модульная конструкция: универсальная, может использоваться как в правом, 

так и в левом варианте.
 29 0094/0098 – ■  Минимальное давление, пониженная нагрузка на заготовку и станок.

 ■ Синхронный ходовой винт для простой регулировки держателей и высоты 
центров.

  Накатные ролики для формирования рифлений до буртика
С фаской 45°. 
Износостойкое исполнение, из металла, изготовленного методом порошковой металлургии.

Примечание: Другие размеры и профили поставляются на заказ.

Накатный инструмент для 1 накатного ролика    

Накатный инструмент для 2 накатных роликов    

d1 d2 d3

b

29 0084 

L R

29 0090 

29 0098 

L R

d1 d2 d3

b

L R

714

29

50 RU
E



Размер хвостовика 29
I

29 0200 для ⌀ ролика d
1

для ширины ролика b для ⌀ отверстия  
ролика d

2

Рабочая область Твердоспл. втулка,  
защитная шайба, винт

Накатная державка

мм универсальная мм мм мм мм

12 475,91 15 4 8 3 – 50 290327

16 475,91 15 4 8 3 – 50 290327

20 486,78 25 6 8 10 – 300 290320

25 502,07 25 6 8 10 – 300 290320

Размер хвостовика 29
I

29 0210 для ⌀ ролика d
1

для ширины ролика b для ⌀ отверстия  
ролика d

2

Рабочая область Твердоспл. втулка,  
защитная шайба, винт

Накатная державка

мм универсальная мм мм мм мм

12 713,50 15 4 8 3 – 50 290327

16 713,50 15 4 8 3 – 50 290327

20 1121,15 25 6 8 10 – 250 290320

25 1121,15 25 6 8 10 – 250 290320

Размер хвостовика мм 12 16 20 25

29
I

29 0219 Набор фрезеровальных накаток 1363,80 1369,18 2004,92 2032,04

Содержание: 
по 1 фрезеровальной накатке № 290200 и № 290210

разм. 12 разм. 16 разм. 20 разм. 25

по 2 накатных ролика № 290261
разм. 15×4/0,5; 15×4/0,6; 

15×4/0,8
разм. 15×4/0,6; 15×4/0,8; 

15×4/1,0
разм. 25×6/0,8; 25×6/1,0; 

25×6/1,5
разм. 25×6/0,8; 25×6/1,0; 

25×6/1,5

по 1 накатному ролику № 290276 и № 290281
разм. 15×4/0,5; 15×4/0,6; 

15×4/0,8
разм. 15×4/0,6; 15×4/0,8; 

15×4/1,0
разм. 25×6/0,8; 25×6/1,0; 

25×6/1,5
разм. 25×6/0,8; 25×6/1,0; 

25×6/1,5

Модульная конструкция: универсальная, может использоваться как в правом, так и в левом варианте. 
Твердосплавная опорная втулка для повышения износостойкости. 
Быстрая регулировка инструмента при помощи установочного винта.

  Накатные фрезерные инструменты

L R  
RAA

1×BL30°  
RAA

1×BR30°  
RBL30°
1×AA  

RBR30°
1×AA  

Установочный винт в хвостовике для коррекции заднего угла.
 Разм. 20; 25 – 3-точечная опора для точного расположения оси. Блокировка радиального и 

аксиального вращения для оптимального направления инструмента.

Накатный фрезерный инструмент для 1 накатного ролика 

L R  
RGE30°
2×AA  

RGE45°
BL/R15°  

Преимущество: ■  Низкий уровень вибрации.
 ■ Установочная шкала и синхронный установочный винт для регулировки ⌀ детали.
 ■ Сокращение затрат времени на подготовку и снижение за счёт этого издержек на 

единицу продукции.
 ■ Коррекция заднего угла накатных роликов.
 ■ Повышенная износостойкость благодаря специальной поверхностной закалке.
 ■ Для повышенных скоростей подачи и резания.

Накатный фрезерный инструмент для 2 накатных роликов 

Набор фрезеровальных накаток  

29 0200_12

29 0200_20

29 0210_12

29 0210_25

29 0219_12 29 0219_20
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Размер хвостовика 29
I

29 0230 для ⌀ ролика d
1

для ширины ролика 
b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

Рабочая область Твердоспл. втулка, 
защитная шайба, 

винтEco - Накатная державка

мм правая мм мм мм мм

12 264,17 15 4 8 3 – 50 290324

16 264,17 15 4 8 3 – 50 290324

20 301,10 ■ 25 6 8 10 – 300 290322

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
29 0261– 29 0281 160 110  110 85 65        60 35  120  ●   ● ○

⌀ ролика d
1
 × 

 ширина ролика b / 
шаг зуба

29
I

29 0261 29
I

29 0266 29
I

29 0271 29
I

29 0276 29
I

29 0281 ⌀ отверстия ролика d
2

Накатный ролик PM

мм AA BL 15° BR 15° BL 30° BR 30° мм

15×4/0,5 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 8

15×4/0,6 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 8

15×4/0,8 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 8

15×4/1,0 27,85 27,85 27,85 27,85 27,85 8

25×6/0,5 38,19 38,19 38,19 38,19 38,19 8

25×6/0,6 38,19 38,19 38,19 38,19 38,19 8

25×6/0,8 38,19 38,19 38,19 38,19 38,19 8

25×6/1,0 38,19 38,19 38,19 38,19 38,19 8

25×6/1,2 38,19 38,19 38,19 38,19 38,19 8

25×6/1,5 38,19 38,19 38,19 38,19 38,19 8

21,5×5/0,5 30,91 30,91 30,91 30,91 30,91 8

21,5×5/0,6 30,91 30,91 30,91 30,91 30,91 8

21,5×5/1,0 30,91 30,91 30,91 30,91 30,91 8

Размер хвостовика 29
I

29 0238 29
I

29 0241 для ⌀ ролика d
1

для ширины ролика 
b

для ⌀ отверстия 
ролика d

2

Рабочая область Твердоспл. втулка, 
защитная шайба, 

винтEco - Накатная державка

мм правая универсальная мм мм мм мм

12 385,18 – 15 4 8 3 – 50 290326

16 386,97 – 15 4 8 3 – 50 290326

20 – 534,57 25 6 8 10 – 250 290320

Установочные винты в хвостовике для коррекции заднего угла.

  Накатные фрезерные инструменты ECO

RAA
1×BR30°   

Накатный фрезерный инструмент ECO для 1 накатного ролика

RGE30°
2×AA  

RGE45°
BL/R15°  

 29 0241 – Модульная конструкция: универсальная, может использоваться как в правом, 
так и в левом варианте. Настройка выполняемого диаметра с помощью шкалы.

Накатный фрезерный инструмент ECO для 2 накатных роликов

  Накатные ролики без фаски для фрезерования рифлений
Износостойкое исполнение, из металла, изготовленного методом порошковой металлургии.

Примечание: ■  Размер 21,5×5×8 подходит для инструмента с быстрозажимн. креплением (Quick).
 ■ Другие размеры поставляются на заказ.

29 0230_12

29 0230_20

29 0238_12

29 0241_20

L R

d1 d2

b
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       Накатное полирование
i

Получение высококачественных гладких поверхностей − Для наружной и внутренней обработки

Технология

Убедительные преимущества

Внутренняя обработка – всего за несколько секунд

Пример обработки № 29 1505 VDI30 (EG5)

Условия

Гладкие поверхности: Возможно получение шероховатости Rz < 1 мкм! 
Быстро: Подача f до 2,5 мм/об (внутренняя обработка) и 1,0 мм/об (наружная обработка)!

Накатное полирование представляет собой технологию обработки поверхностей 
давлением с целью уменьшения высоты микронеровностей. 
Выступы шероховатости поверхностей, обработанных режущим инструментом, 
выравниваются в результате пластической деформации. 
Под давлением роликов происходит течение материала внутрь и, следовательно, 
коррекция неровностей. Сглаживание происходит в результате течения всего 
поверхностного слоя материала.

 ■ Не требуется дополнительная обработка (шлифование, хонингование, притирка).
 ■ Сокращение затрат времени на подготовку и основного технологического времени.
 ■ Исключительно высокая чистота обработки поверхности (до Rz < 1 мкм).
 ■ Повышение износостойкости детали за счет поверхностного упрочнения.
 ■ Безопасный и надежный процесс благодаря почти неизнашиваемому инструменту.
 ■ Быстрая амортизация и стабильное снижение расходов на инструмент.

Материал:  42CrMo4
ap: 0,25 мм 
f:  0,2 мм/об 
v:  125 м/мин

Фрагмент под микроскопом

До накатного 
полирования 

Rz = 8,6 мкм

После накатного  
полирования 
Rz = 0,5 мкм

➀  Подходит для материалов с пределом  
прочности при растяжении до 1400 Н/мм2  
и твердостью до 45 HRC.

➁  До накатного полирования требуется поверх-
ность со средней высотой микронеровностей 
от Rz = 5 мкм и Rz = 30 мкм (в зависимости 
от материала).

➂   Должны быть предусмотрены допуски на 
отклонение от формы и заданного положения. 
⌀ изменяется только в мкм-диапазоне. Станок 
должен быть рассчитан на жёсткие допуски. 
Уменьшение ⌀ соответствует уменьшению Rz 
(например, Rz 10 мкм к Rz 1 мкм ≙ ⌀ − 9 мкм).

Подачи до 2,4 мм/об при Rz < 1,0 мкм.
В качестве примера инструмент 
№ 29 1556_40.

До накатного полирования
Rz = 8,6 мкм

После накатного 
полированием
Rz = 0,5 мкм
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тип хвостовика S10 S12 S16 S20

29
F

29 1507
Инструмент для накатного полирования EG3T-3 
универсальный

(1633,08) (1633,08) (1633,08) (1633,08)

L
A
 мм 110

f мм 5 6 8 10

макс. усилие прижима кН 0,6

⌀ ролика мм 3

Хвостовик квадратного сечения мм 10×10 12×12 16×16 20×20

Подходит для: 
Диапазон ⌀ (рекомендуемый)

5–50 мм

тип хвостовика S20 S25 VDI20 VDI25 VDI30 VDI40

29
F

29 1500 Инструмент для накатного полирования EG5 
универсальный

(2357,43) (2357,43) (3160,80) (3160,80) (3160,80) (3081,78)

29
F

29 1505 – – (4016,85) (4016,85) (4016,85) (3964,17)

L
A
 (29 1500) мм 69 69 83 83 83 83

L
A
 (29 1505) мм – – 121 121 121 121

f (29 1500) мм 93,1 102,1 78 78 78 78
f (29 1505) мм – – 80 80 80 80
макс. усилие прижима кН 3
⌀ ролика мм 5
Хвостовик квадратного сечения мм 20×20 25×25 – – – –
Подходит для: 
Диапазон ⌀ (рекомендуемый)

10 – 100 мм

Для использования на станках с ЧПУ и обычных токарных станках. 
Симметричное исполнение – может устанавливаться как справа, так и слева от заготовки.
Преимущество: Возможна чистота обработки поверхности до Rz < 1,0 мкм. 

Подача до 1,0 мм/об (наружная обработка).
Применение: Для механической отделки поверхностей. 

Для обработки любых металлов с пределом прочности при растяжении до 1400 Н/мм2 и твёрдостью до 45 HRC.

Примечание: ■  Исполнения с другим хвостовиком поставляются на заказ.
 ■ Подробные рекомендации в отношении технологии см. в руководстве по эксплуатации.

L R  
 Инструмент для накатного полирования с одним роликом

Применение: Для использования на токарных станках.

Для цилиндрических наружных или торцовых поверхностей (рекомендуемый диапазон ⌀ 5–50 мм)    

Преимущество: Стабильное качество благодаря непрерывному измерению усилия прижима.
Объем поставки: Два запасных ролика в комплекте.

Примечание: Обрабатываемые поверхности и тип инструмента зависят от конструкции 
револьверной головки (радильная/аксиальная).

Для цилиндрических наружных или торцовых поверхностей (рекомендуемый диапазон ⌀ 10–100 мм)    

LA

f

29 1500_VDI30

LA

f

29 1505_VDI30

LA

f

29 1507_S20
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тип хвостовика S25 S32 VDI40 VDI50 PSC63 PSC80

29
F

29 1510 Инструмент для накатного полирования EG14 
универсальный

(3766,62) (3766,62) (4583,16) (4688,52) – –

29
F

29 1515 – – (4886,07) (4965,09) (5557,74) (5768,46)

L
A
 (29 1510) мм 132 132 131 131 – –

L
A
 (29 1515) мм – – 158,1 158,1 196 196

f (29 1510) мм 103,6 103,6 71,3 71,3 – –
f (29 1515) мм – – 44 44 44 44
макс. усилие прижима кН 8
⌀ ролика мм 14
Хвостовик квадратного сечения мм 25×25 32×32 – – – –
Подходит для: 
Диапазон ⌀ (рекомендуемый)

от 50 мм

тип хвостовика S25 S32 VDI40 VDI50 PSC63 PSC80

29
F

29 1520
Инструмент для накатного полирования EG45-40M 
универсальный

(5794,80) (5794,80) (6361,11) (6453,30) (6585,–) (6637,68)

L
A
 мм 130 130 129 129 151 166,3

f мм 101,1 101,1 69 69 69 69
макс. усилие прижима кН 4
⌀ ролика мм 40
Хвостовик квадратного сечения мм 25×25 32×32 – – – –
Подходит для: 
Диапазон ⌀ (рекомендуемый)

от 35 мм

тип хвостовика S20 S25 VDI20 VDI25 VDI30 VDI40

29
F

29 1530
Инструмент для накатного полирования EGI5-32AI 
универсальный

(3160,80) (3160,80) (3845,64) (3845,64) (3845,64) (3792,96)

L
A
 мм 154 154 168 168 168 168

f мм 73,2 82,2 58 58 58 58
L

N
 мм 100

макс. усилие прижима кН 3
⌀ ролика мм 5
Хвостовик квадратного сечения мм 20×20 25×25 – – – –
Подходит для: 
Диапазон наружных ⌀ (рекомендуемый)

10 – 100 мм

Диапазон внутренних ⌀ (рекомендуемый) 32 – 150 мм

Преимущество: Стабильное качество благодаря непрерывному измерению усилия прижима.

Примечание: Обрабатываемые поверхности и тип инструмента зависят от конструкции револьверной головки 
(радильная/аксиальная).

Для цилиндрических наружных или торцовых поверхностей (рекомендуется от ⌀ 50 мм)  

Преимущество: Стабильное качество благодаря непрерывному измерению усилия прижима.
Рекомендации: Для наружных поверхностей с галтелью.

Примечание: Радиус ролика = 2,5 мм. Возможна обработка радиусов заготовок 4 – 12 мм.

Для наружных поверхностей с галтелями  

Высокая степень универсальности благодаря возможности наружной и внутренней обработки. 
Отсутствие зависимости от диаметра (в пределах рекомендованного диапазона) при 
внутренней обработке.
Преимущество: Стабильное качество благодаря непрерывному измерению усилия прижима.
Применение: Для наружного ⌀ от 10 мм и внутреннего ⌀ от 32 мм.
Объем поставки: Два запасных ролика в комплекте.

Для наружных поверхностей и отверстий  

29 1515_VDI40

29 1530_VDI30

LA

LN

f

LA

f

29 1510_VDI40

LA

f

29 1520_S25

LA

f
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⌀ D 29
F

29 1550 29
F

29 1553 29
F

29 1556 29
F

29 1559 29
F

29 1562 L
A

L
N

диапазон  
регулировки

⌀ a Число  
роликов

Инструмент для выглаживания поверхности G

мм

Цилиндрический 
хвостовик 
 ⌀ 16 мм

Цилиндрический 
хвостовик  
⌀ 20 мм

Цилиндрический 
хвостовик  
⌀ 25 мм

MK2 MK3

мм мм мм мм  

6 (845,51) (845,51) – (845,51) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 3

7 (845,51) (845,51) – (845,51) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 3

8 – (871,85) – (871,85) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 4

9 – (871,85) – (871,85) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 4

10 – (871,85) – (871,85) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 4

11 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

12 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

13 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

14 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

15 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

16 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

17 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

18 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

19 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

20 – (888,98) – (888,98) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

21 – (978,53) – (978,53) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

22 – (978,53) – (978,53) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

23 – (978,53) – (978,53) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

24 – (978,53) – (978,53) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 5

25 – (1031,21) – (1031,21) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 6

26 – (1031,21) – (1031,21) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 6

27 – (1129,99) – (1129,99) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 6

28 – (1031,21) – (1031,21) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 6

29 – (1129,99) – (1129,99) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 6

30 – – (1031,21) (1031,21) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 6

31 – – (1122,08) (1122,08) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 6

32 – – (1031,21) (1031,21) – 128 50 -0,05 / +0,1 35 6

33 – – (1161,59) – (1161,59) 153 75 -0,05 / +0,1 35 6

34 – – (1161,59) – (1161,59) 153 75 -0,05 / +0,1 35 6

35 – – (1161,59) – (1161,59) 153 75 -0,05 / +0,1 35 6

36 – – (1161,59) – (1161,59) 163 162 -0,05 / +0,1 35 6

37 – – (1280,12) – (1280,12) 163 162 -0,05 / +0,1 35 6

38 – – (1211,64) – (1211,64) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

39 – – (1317,–) – (1317,–) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

40 – – (1211,64) – (1211,64) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

41 – – (1317,–) – (1317,–) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

42 – – (1211,64) – (1211,64) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

43 – – (1317,–) – (1317,–) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

44 – – (1211,64) – (1211,64) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

45 – – (1211,64) – (1211,64) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

46 – – (1211,64) – (1211,64) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

47 – – (1211,64) – (1211,64) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

48 – – (1211,64) – (1211,64) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

49 – – (1317,–) – (1317,–) 163 162 -0,05 / +0,1 35 8

 
 Инструмент для накатного полирования с несколькими роликами

Для использования на обычных токарных, фрезерных и сверлильных станках и станках с ЧПУ.
Плавная регулировка в мкм-диапазоне (диапазон регулировки от -0,05 до +0,1 мм).
Преимущество: Специально для серийного производства. Максимальная производительность благодаря подачам 0,05 – 0,3 мм на ролик. 

Возможна чистота обработки поверхности до Rz < 1,0 мкм. 
Автоматическое снятие нагрузки при отводе инструмента предупреждает повреждение обработанной поверхности.

Применение: ■  Для механической отделки поверхностей.
 ■ Для обработки любых металлов с пределом прочности при растяжении до 1400 Н/мм2 и твёрдостью до 45 HRC.
 ■ Обработка с правым вращением.
 ■ До класса допуска IT8.
 ■ Для отверстий ⌀ до 49 мм.

Примечание: От ⌀ 10 мм опционально поставляется с внутренним охлаждением.

29 1559_27 

⌀ D

LN

LA

⌀ a
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⌀ ролика 29
I

29 1440 29
I

29 1442 29
I

29 1445 Ширина ролика ⌀ отверстия ролика Подходит для: 
Накатный инструмент

Ролик накатной, гладкий, выпуклый

мм мм мм

10 46,53 184,63 201,72 4 4 № 290000; 290001

15 47,69 184,84 201,82 4 4 № 290000; 290001

20 49,37 187,16 204,04 8 6 №  290004

25 51,06 187,79 204,78 8 6 №  290004

Накатное полирование с накатной державкой
i

Средние достижимые значения, 
характеризующие чистоту обработки поверхности:

Преимущества накатного полирования:
 ■ детали, обработанные накатным полированием, имеют 

меньший коэффициент трения и повышенную коррозионную 
стойкость.

 ■ Доводочные операции, например, шлифование, хонингование 
и притирку, можно заменить простым и 
быстрым накатным полированием.

 ■ Гарантия высокой эксплуатационной надежности.

Пример обработки: державка № 29 0004 и ролик для накатного полирования № 29 1445:

Материал: 42CrM04 ap: 0,02 мм f: 0,2 мм/об v = 125 м/мин

до накатного полирования Rz = 8,6 мкм

после накатного полирования Rz = 1,2 мкм

Материал с пределом прочности при растяжении 300 – 850 Н/мм2.

Ролик для накатного полирования 
№

Среднее достижимое: 
R

z
 в мкм

29 1440 2,3 ●

29 1442 2,0 ●

29 1445 1,5 ●

  Полирующие ролики
Накатные выпуклые ролики из HSS – тип RRE.
 29 1440 – Точёные и полированные (Rz 4 мкм).
 29 1442 – Шлифованные (Rz 2 – 3 мкм).
 29 1445 – Шлифованные и полированные (Rz 1 мкм).
Преимущество: ■  Повышение степени чистоты обработки поверхности.

 ■ Упрочнение поверхностей.
 ■ Сокращение времени обработки.

Применение: Для выглаживания поверхности цилиндрических деталей.
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Размер хвостовика 29
I

29 1900 для ⌀ ролика Опорный штифт

Набор инструментов для нанесения 
 маркировки

мм универсальный мм  

16-25 (997,50) 45 291995

Клеймо 29
I

29 1910 29
I

29 1912
Сегмент с символами

высота шрифта 
2 мм

высота шрифта 
3 мм

A (42,83) (42,83)

B (42,83) (42,83)

C (42,83) (42,83)

D (42,83) (42,83)

E (42,83) (42,83)

F (42,83) (42,83)

G (42,83) (42,83)

H (42,83) (42,83)

I (42,83) (42,83)

J (42,83) (42,83)

K (42,83) (42,83)

L (42,83) (42,83)

M (42,83) (42,83)

⌀ ролика мм 45 45

Клеймо 29
I

29 1910 29
I

29 1912
Сегмент с символами

высота шрифта 
2 мм

высота шрифта 
3 мм

N (42,83) (42,83)

O (42,83) (42,83)

P (42,83) (42,83)

Q (42,83) (42,83)

R (42,83) (42,83)

S (42,83) (42,83)

T (42,83) (42,83)

U (42,83) (42,83)

V (42,83) (42,83)

W (42,83) (42,83)

X (42,83) (42,83)

Y (42,83) (42,83)

Z (42,83) (42,83)

⌀ ролика мм 45 45

Клеймо 29
I

29 1910 29
I

29 1912
Сегмент с символами

высота шрифта 
2 мм

высота шрифта 
3 мм

0 (42,83) (42,83)

1 (42,83) (42,83)

2 (42,83) (42,83)

3 (42,83) (42,83)

4 (42,83) (42,83)

5 (42,83) (42,83)

6 (42,83) (42,83)

7 (42,83) (42,83)

8 (42,83) (42,83)

9 (42,83) (42,83)

. (42,83) (42,83)

- (42,83) (42,83)

/ (42,83) (42,83)

⌀ ролика мм 45 45

высота шрифта 29
I

29 1905 29
I

29 1907 Содержание: 
Сегменты с символами

набор букв набор цифр

мм A – Z 0 – 9

2 (1113,66) (428,33) № 291910

3 (1113,66) (428,33) № 291912

Система с возвратной пружиной, со сменными сегментами.
Рекомендации: В качестве опции для надёжного хранения сменных сегментов/наборов клейм можно 

заказать кейс № 291990_Box.

Примечание: Возможна установка не менее 26 сегментов. 
Максимальное количество сегментов зависит от ширины клейма.

  Инструмент для нанесения маркировки, для шрифтового ролика № 42

Подходит для: Сменные сегменты № 291910 – 291912 и наборы клейм № 291905 – 291907.
Объем поставки: Инструмент для нанесения маркировки с размером хвостовика 16, переходником 

на хвостовики 20 и 25, начальный и конечный сегменты.

Примечание: Комплектующие и другие исполнения поставляются на заказ.

Набор инструментов для нанесения маркировки

Подходит для: Инструмент для нанесения маркировки № 291900.

Сменные сегменты

Подходит для: Инструмент для нанесения маркировки № 291900.

Шрифтовые комплекты  

Снятие заготовки

Время на хранение и транспортировку Подготовка Нанесение надписей/гравирование/лазерная маркировка Снятие заготовки

Компетентные консультации специально для Вашей сферы применения:
 ■ Прежде всего, вся информация доступна в нашем eShop (№ 29 0299_Info).
 ■ Для отправки запроса запросите наш специальный формуляр.

Немедленный выигрыш во времени:
 ■ Сокращение времени обработки.
 ■ Снижение расходов на транспортировку.

Пример 
обработки

Маркировка на токарном станке. Быстрее не бывает!
i

29 1900_20 

29 1912_H

Не на токарном станке

Непосредственно на токарном станке

Снятие заготовки

Нанесение маркировки
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Размер хвостовика 29
I

29 1920 29
I

29 1925 29
I

29 1930 29
I

29 1935 Винт

Набор инструментов для нанесения маркировки

мм правый левый правый левый

8-16 (827,65) (827,65) – – 291996

16-25 – – (1046,03) (1046,03) 291997

⌀ ролика мм 30 30 50 50  

Клейм 29
I

29 1950 29
I

29 1952 29
I

29 1954 29
I

29 1956
Сегмент с символами

высота  шрифта 
2 мм

высота  шрифта 
3 мм

высота  шрифта 
2 мм

высота  шрифта 
3 мм

A (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

B (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

C (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

D (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

E (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

F (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

G (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

H (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

I (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

J (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

K (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

L (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

M (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

N (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

O (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

P (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

Q (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

R (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

S (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

T (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

⌀ ролика мм 30 30 50 50

высота шрифта 29
I

29 1940 29
I

29 1942 29
I

29 1945 29
I

29 1947 Содержание: 
Сегменты с символами

Inhalt: 
Zeichen-Segmente

набор букв набор цифр набор букв набор цифр
291940 
291942

291945 
291947мм A – Z 0 – 9 A – Z 0 – 9

2 (1113,66) (428,33) (1113,66) (428,33) 291950 291954

3 (1113,66) (428,33) (1113,66) (428,33) 291952 291956

⌀ ролика мм 30 30 50 50  

Клейм 29
I

29 1950 29
I

29 1952 29
I

29 1954 29
I

29 1956
Сегмент с символами

высота  шрифта 
2 мм

высота  шрифта 
3 мм

высота  шрифта 
2 мм

высота  шрифта 
3 мм

U (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

V (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

W (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

X (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

Y (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

Z (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

0 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

1 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

2 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

3 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

4 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

5 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

6 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

7 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

8 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

9 (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

. (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

- (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

/ (42,83) (42,83) (42,83) (42,83)

⌀ ролика мм 30 30 50 50

Система с возвратной пружиной, со сменными сегментами. Регулируемая, с адаптируемым хвостовиком.
Преимущество: Возможно нанесение маркировки до буртика.
Рекомендации: В качестве опции для надёжного хранения сменных сегментов/наборов клейм можно заказать кейс № 291990_Box.

Примечание: Макс. количество сегментов зависит от ширины знака. 
Шрифтовой ролик ⌀ 30 мм: возможна установка не менее 17 сегментов. 
Шрифтовой ролик ⌀ 50 мм: возможна установка не менее 29 сегментов.

  Инструмент для нанесения маркировки, для шрифтового ролика № 43

Подходит для: 
 29 1920/1925 – Сменные сегменты № 291950 – 291952 и наборы клейм № 291940 – 291942.
 29 1930/1935 – Сменные сегменты № 291954 – 291956 и наборы клейм № 291945 – 291947.
Объем поставки: 
 29 1920/1925 – Инструмент для нанесения маркировки с хвостовиком размером 8, адаптер хвостовика для размеров хвостовика 10, 12 и 16, начальный и конечный сегменты.
 29 1930/1935 – Инструмент для нанесения маркировки с хвостовиком размером 16, адаптер хвостовика для размеров хвостовика 20 и 25, начальный и конечный сегменты.
Внимание: Следите за правильным сочетанием инструментов и сегментов.

Примечание: Комплектующие и другие исполнения поставляются на заказ.

Набор инструментов для нанесения маркировки    

Подходит для: 
 29 1950 – Инструмент для нанесения маркировки № 291920 и 291925.
 29 1954 – Инструмент для нанесения маркировки № 291930 и 291935.
Внимание: Учитывайте соответствие инструментов и сегментов.

Сменные сегменты 

Подходит для: 
 29 1940/1942 – Инструмент для нанесения маркировки № 291920 и 291925.
 29 1945/1947 – Инструмент для нанесения маркировки № 291930 и 291935.
Внимание: Учитывайте соответствие инструментов и сегментов.

Шрифтовые комплекты    

29 1930 

29 1952_G 29 1956_1
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от ширины 
 канавки m

21
U 29 0350 21
U 29 0353 подходит для 

 ширины канавки m
L

N
мин. ⌀ пилотного 

отверстия D
мин

Винт

Державка для головок для долбления канавок, длинная

мм
Хвостовик ⌀ 25 мм Хвостовик ⌀ 32 мм

мм мм мм мм  

2 198,54 207,90 2 34,5 3,5 7 290399 1

3 201,22 212,58 3 40 4,5 8,7 290399 1

4 205,23 215,93 4; 5 56 5,5 11 290399 1

5 207,90 218,60 5 66 6,5 13 290399 1

6 212,58 223,95 6; 8 81 9 17 290399 2

8 215,93 226,62 8 100 11 21,5 290399 2

10 218,60 229,30 10; 12 126 14 28 290399 3

12 221,27 231,97 12 161 15,5 32 290399 3

14 223,95 234,64 14; 16 180 19 37 290399 3

18 – 276,76 18; 20; 22; 25 200 22 45 290399 4

L
s
 мм 90 100      

от ширины 
 канавки m

21
U 29 0356 21
U 29 0354 21
U 29 0355 21
U 29 0358 подходит для 

 ширины канавки 
m

L
N

мин. ⌀ пилотного 
отверстия D

мин

Винт

Державка головки для долбления канавок, стандартная

мм
⌀ хвостовика 

16 мм
⌀ хвостовика 

20 мм
⌀ хвостовика 

25 мм
⌀ хвостовика 

32 мм мм мм мм мм  

2 163,11 169,80 187,18 198,54 2 25 3,5 7 290399 1

3 165,79 172,47 189,85 201,22 3 30 4,5 8,7 290399 1

4 168,46 175,15 193,20 205,23 4; 5 40 5,5 11 290399 1

5 170,47 177,82 195,87 207,90 5 46 6,5 13 290399 1

6 173,14 180,50 198,54 212,58 6; 8 56 9 17 290399 2

8 – 183,17 201,22 215,93 8 68 11 21,5 290399 2

10 – – 205,23 218,60 10; 12 86 14 28 290399 3

12 – – 209,24 221,27 12 104 15,5 32 290399 3

14 – – 212,58 223,95 14; 16 126 19 37 290399 3

18 – – – 262,05 18; 20; 22; 25 140 22 45 290399 4

L
s
 мм 40 50 90 100      

от ширины 
 канавки m

21
U 29 0357 21
U 29 0359 21
U 29 0351 21
U 29 0352 подходит для 

 ширины канавки 
m

L
N

мин. ⌀ пилотного 
отверстия D

мин

Винт

Державка головки для долбления 
канавок, короткая

Державка головки для долбления 
канавок для долбежных станков  29 0357 

29 0359
29 0351 
29 0352

   

мм
⌀ хвостовика 

16 мм
⌀ хвостовика 

20 мм
Хвостовик  

EWS + Benz
Хвостовик  

WTO мм мм мм мм мм  

2 156,43 163,11 181,83 181,83 2 17,5 25 3,5 7 290399 1

3 159,10 165,79 184,51 184,51 3 21 28 4,5 8,7 290399 1

4 161,78 168,46 187,18 187,18 4; 5 28 37 5,5 11 290399 1

5 163,78 170,47 189,85 189,85 5 33 37 6,5 13 290399 1

6 166,46 173,14 192,53 192,53 6; 8 39 37 9 17 290399 2

8 – 176,48 195,20 195,20 8 48 37 11 21,5 290399 2

10 – – 199,21 199,21 10; 12 – 37 14 28 290399 3

L
s
 мм 40 50 30 6       

Максимальная жесткость за счет сплошного основания обеспечивающего высочайшую устойчивость.

Примечание: ■  Отдельные размеры державок пригодны для канавок различной ширины. В этих случаях всегда используйте оптимальную комбинацию 
держателя и режущей пластины (одинакового размера) для максимальной устойчивости.

 ■ На токарных станках без оси Y следует использовать эксцентриковую втулку № 290391−290393 для точной регулировки координаты Y.
 ■ В многоцелевых обрабатывающих центрах для проверки ориентации шпинделя используйте установочное приспособление № 290397 и 

индикатор часового типа.

 
 Державка для головок для долбления канавок

Державка для головок для долбления канавок – длинное исполнение    

Державка для головок для долбления канавок – стандартное исполнение    

Державка для головок для долбления канавок – короткое исполнение    

29 0355 

29 0359 

⌀

LS

LN

⌀

LS

LN

29 0350 

⌀

LS

LN
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N N      
29 0360– 29 0379 ● ● ● ● ● ● ● ○     ● ○ ○ ● ● ○ ● ●    

для ширины  
канавки m

21
U 29 0360 21
U 29 0363 ширина режущей кромки w глубина канавки t толщина рабочей части  

b

Режущая головка

P9 H7 29 0360 29 0363   

мм TiN TiN мм мм мм мм

2 38,37 38,37 1,994 2,01 1,09 6,5

3 38,37 38,37 2,994 3,01 1,42 6,5

4 38,37 38,37 3,988 4,012 2,07 7

5 38,37 38,37 4,988 5,012 2,74 7

6 45,32 45,32 5,988 6,012 3 9

8 45,32 45,32 7,985 8,015 3,78 9

10 56,56 56,56 9,985 10,015 3,88 14

12 56,56 56,56 11,982 12,018 3,89 14

14 66,45 66,45 13,982 14,018 4,71 14

16 66,45 66,45 15,982 16,018 5,53 14

18 113,11 113,11 17,982 18,018 5,67 18

20 113,11 113,11 19,978 20,021 6,29 18

22 113,11 113,11 21,978 22,021 6,79 18

25 113,11 113,11 24,978 25,021 7,02 18

фаска 0,2 мм × 45° 0,2 мм × 45°     

для ширины  
канавки m

21
U 29 0370 21
U 29 0373 21
U 29 0376 21
U 29 0379 ширина режущей кромки w глубина канавки 

t
толщина  

рабочей части b

Режущая головка

P9 H7 D10 C11 29 0370 29 0373 29 0376 29 0379   

мм TiN TiN TiN TiN мм мм мм мм мм мм

2 37,57 37,57 37,57 37,57 1,994 2,01 2,06 2,12 1,3 6,5

3 37,57 37,57 37,57 37,57 2,994 3,01 3,06 3,12 2 6,5

4 37,57 37,57 37,57 37,57 3,988 4,012 4,078 4,145 2,6 7

5 37,57 37,57 37,57 37,57 4,988 5,012 5,078 5,145 3 7

6 44,66 44,66 44,66 44,66 5,988 6,012 6,078 6,145 4 9

8 44,66 44,66 44,66 44,66 7,985 8,015 8,098 8,17 4,5 9

10 55,89 55,89 55,89 55,89 9,985 10,015 10,098 10,17 6 14

12 55,89 55,89 55,89 55,89 11,982 12,018 12,12 12,205 6,5 14

14 65,78 65,78 65,78 65,78 13,982 14,018 14,12 14,205 7 14

16 65,78 65,78 65,78 65,78 15,982 16,018 16,12 16,205 8 14

18 112,58 112,58 112,58 112,58 17,982 18,018 18,12 18,205 9 18

20 112,58 112,58 112,58 112,58 19,978 20,021 20,149 20,24 10 18

22 112,58 112,58 112,58 112,58 21,978 22,021 22,149 22,24 11 18

25 112,58 112,58 112,58 112,58 24,978 25,021 25,149 25,24 12 18

С покрытием TiN. 
Возможна переточка.
Применение: Для изготовления канавок согласно DIN 6885, DIN 138 и заводским стандартам. 

Для ширины канавок с допуском JS9 используйте режущие головки с допуском H7.

Примечание: ■  Нестандартные размеры (ширина канавок) поставляются на заказ.
 ■ При ширине канавки от 16 мм в обязательном порядке требуются два прохода. 

Первый проход нужно выполнять примерно в половину ширины канавки  
(например, 10 мм при ширине канавки 18 мм).

 ■ Подробную информацию об ориентировочных режимах вы найдете в 
информационном блоке на с. 727.

  Режущие головки для державок для долбления канавок

Режущая головка с фаской

Режущая головка без фаски    

m

t

0,2x45°

m

t

w

t

b

b
w

t
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от квадрата 21
U 29 0330 21
U 29 0332 21
U 29 0334 подходит для 

 квадрата
L

N
мин. ⌀ пилотного 

отверстия D
мин

Винт

Державка для головок для долбления профилей
(квадратный профиль)

мм
Хвостовик  
⌀ 20 мм

Хвостовик  
⌀ 25 мм

Хвостовик  
⌀ 32 мм мм мм мм мм  

8 199,88 219,27 228,63 8 – 10 30 4,25 8 290399 1

10 202,56 221,94 231,30 10 – 13 40 4,8 10 290399 1

13 205,23 224,62 233,98 13 – 16 50 7 13 290399 2

16 207,90 227,29 236,65 16 – 19 52 8,5 16 290399 3

19 – 229,96 239,99 19 – 27 89 10,75 19 290399 3

27 – 232,64 242,67 27 – 37 100 14,5 27 290399 3

37 – – 260,05 37 – 50 140 20,5 37 290399 3

L
s
 мм 50 90 100      

от шестигранника 21
U 29 0340 21
U 29 0342 21
U 29 0344 подходит для 

 шестигранника
L

N
мин. ⌀ пилотного 

отверстия D
мин

Винт

Державка для головок для долбления профилей
(шестигранный профиль)

мм
Хвостовик  
⌀ 20 мм

Хвостовик  
⌀ 25 мм

Хвостовик  
⌀ 32 мм мм мм мм мм  

9 199,88 219,27 228,63 9 – 11 30 4,5 9 290399 1

11 202,56 221,94 231,30 11 – 17 40 5,5 11 290399 1

17 205,23 224,62 233,98 17 – 28 56 8,5 17 290399 2

28 – 227,29 236,65 28 – 37 89 14 28 290399 3

37 – 229,96 239,99 37 – 45 126 19,5 37 290399 3

45 – – 260,05 45 – 70 140 23 45 290399 4

L
s
 мм 50 90 100      

 

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N N      
29 0336/ 0346 ● ● ● ● ● ● ● ○     ● ○ ○ ● ● ○ ● ●    

от квадрата 21
U 29 0336 подходит для квадрата

Профильная режущая головка

мм четырёхгранник мм

8 43,45 8 – 10

10 43,45 10 – 13

13 50,27 13 – 16

16 50,27 16 – 19

19 62,71 19 – 27

27 75,14 27 – 37

37 130,22 37 – 50

от шестигранника 21
U 29 0346 подходит для шестигранника

Профильная режущая головка

мм шестигранник мм

9 43,45 9 – 11

11 43,45 11 – 17

17 50,27 17 – 28

28 62,71 28 – 37

37 75,14 37 – 45

45 130,22 45 – 70

 
 Держатель вставок для долбления профилей

Сплошное основание от посадочного гнезда пластины до хвостовика для максимальной
прочности.

Примечание: ■  В многоцелевых обрабатывающих центрах для проверки ориентации 
шпинделя используйте установочное приспособление № 290397 и 
индикатор часового типа.

 ■ На токарных станках без оси Y следует использовать эксцентриковую 
втулку № 290391−290393 для точной регулировки координаты Y.

  Профильные режущие вставки
С покрытием TiN. 
Возможна переточка.
Подходит для: 290336 − Державки для головок для долбления профилей № 290330 − 290334. 

290346 − Державки для головок для долбления профилей № 290340 − 290344.

Примечание: ■  Профильные режущие головки могут применяться для получения квадратных или шестигранных отверстий (см. таблицу).
 ■ ⌀ отверстия под квадрат = нужный размер под ключ × коэффициент 1,05.
 ■ ⌀ отверстия под шестигранник = нужный размер под ключ × коэффициент 1,02.
 ■ Подробную информацию об ориентировочных режимах Вы найдёте в информационном блоке на с. 727.

29 0336 29 0346 

LS

29 0334 

⌀

LN

726
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⌀ D
3
 H7 мм 25 32 32L 40 40L 50 50L 60 60L

для ⌀ D
1
  

мм

21
U 29 0391

Эксцентриковая втулка

198,54 198,54 219,94 – – – – – – 20

21
U 29 0392 – 198,54 219,94 219,94 – – – – – 25

21
U 29 0393 – – – 219,94 226,62 241,33 262,05 283,44 311,52 32

⌀ D
2
 мм 40 48 48 55 55 65 65 80 80  

L
1
 (29 0391, 29 0393) мм 50 50 70 80 95 95 115 105 115  

L
1
 (29 0392) мм – 65 85 80 – – – – –  

L
2
 (29 0391, 29 0393) мм 40 40 60 65 80 80 100 80 100  

L
2
 (29 0392) мм – 50 70 65 – – – – –  

Тип 2 3 6 10 14 18

21
U 29 0397

Установочное приспособление  
для обрабатывающего центра

59,10 61,77 64,58 67,38 70,06 78,35

L
1
 мм 50 50 50 60 70 70

L
2
 мм 5 6,08 10,08 13,1 18 26

Подходит для: 
Державки для головок для профильного долбления № 290330 − 290334

– Разм. 8; 10 Разм. 13; 16 разм. 19 Разм. 27 Разм. 37

Державки для головок для профильного долбления № 290340 − 290344 – Разм. 9; 11 разм. 17 Разм. 28 Разм. 37 Разм. 45

Державки для головок для долбления канавок № 290350 − 290358 Разм. 2 Разм. 3; 4; 5 Разм. 6; 8 Разм. 10; 12 Разм. 14 Разм. 18

Тип 21
U 29 0398 L

общ
L

1
⌀ D Подходит для:

Державка для переточки 
 головок

Режущая головка 
№ 290360 − 290379

Режущая головка 
№ 290336

Режущая головка 
№ 290346

мм мм мм

2 59,50 150 50 10 Разм. 2 – –

3-5 59,50 150 50 12 Разм. 3 – 5 Разм. 8; 10 Разм. 9; 11

6-8 59,50 150 50 15 Разм. 6 – 8 Разм. 13; 16 разм. 17

10-12 59,50 150 50 20 Разм. 10 – 12 разм. 19 Разм. 28

14-16 59,50 150 50 25 Разм. 14 – 16 Разм. 27 Разм. 37

18-25 59,50 150 50 32 Разм. 18 – 25 Разм. 37 Разм. 45

N N N P P P P P M M K N

● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● ●

Ширина  
канавки мм

Квадрат 
мм

Шестигранник 
мм

vf мм/мин
8000 8000 8000 10000 8000 6000 6000 6000 5000 5000 5000 7000

2 – 5    8 – 10    9 – 11

ap мм

0,20 0,20 0,20 0,20 0,11 0,08 0,08 0,08 0,06 0,05 0,13 0,10

6 10 – 13 11 – 17 0,18 0,18 0,18 0,18 0,10 0,07 0,07 0,07 0,05 0,04 0,11 0,09

8 13 – 16 17 – 28 0,15 0,15 0,15 0,15 0,08 0,06 0,06 0,06 0,05 0,04 0,10 0,08

10 16 – 19 28 – 32 0,14 0,14 0,14 0,14 0,07 0,05 0,05 0,05 0,04 0,04 0,09 0,07

12 19 – 27 32 – 37 0,12 0,12 0,12 0,12 0,07 0,05 0,05 0,05 0,04 0,04 0,08 0,06

14 – 16 27 – 37 37 – 45 0,10 0,10 0,10 0,10 0,06 0,04 0,04 0,04 0,03 0,03 0,07 0,05

18 37 – 50 45 – 70 0,06 0,06 0,06 0,06 0,03 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,04 0,03

20 + 37 – 50 45 – 70 0,06 0,06 0,06 0,06 0,03 0,02 0,02 0,02 0,02 0,02 0,04 0,03

При долблении канавок шириной от 16 мм в обязательном 
порядке требуются два прохода. 
Первый проход нужно выполнять примерно в половину ширины 
канавки (например, 10 мм при ширине канавки 18 мм).

Долбление канавок и профильное долбление – ориентировочные режимы
i

   Эксцентриковая втулка для держателей вставок для долбления канавок и профилей

С диапазоном регулировки макс. ± 0,5 мм. 
Одно деление шкалы соответствует 0,03 мм.
Подходит для: Державки для головок для долбления канавок и профильного долбления 

№ 290330 − 290358.
Применение: Для точной регулировки державок для головок для долбления канавок и 

профильного долбления на токарных станках без оси Y.

   Установочное приспособление  
для обрабатывающих центров

Подходит для: Державки для головок для долбления канавок и 
профильного долбления № 290330 − 290358.

Применение: Для проверки ориентации шпинделя, с индикатором 
часового типа.

  Держатель для переточки режущих вставок
Из алюминия, с практичным шестигранным хвостовиком для удобства в работе.
Подходит для: Режущие вставки № 290336 – 290379.
Применение: Для безопасной и простой переточки режущих головок шлифовальным бруском.

⌀ D3

Пример 
применения

29 0397_6 

⌀ D2

L2

L1⌀D1

L1

⌀ D

Lобщ

L2

L1
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N N      
29 0400 ○ ● ○ ● ● ○        ○  ● ● ○ ●     

Тип 2-3 4-8 10-14 16-18 20-25

29
J

29 0400
Набор HSS прошивок, в комплекте с 
 деревянным футляром 
Посадка JS9

725,12 2284,54 2933,44 (3584,40) (6511,66)

Содержание: 
по 1 прошивке 290405

2A; 3A 4B1; 5B1; 6C1; 8C1 10D1; 12D1; 14D1 16E1; 18E1 20F1; 22F1; 25F1

по 1 направляющей втулке 290415
Тип A: 

6; 8; 10

Тип B1: 
12; 14; 15; 16; 

Тип C1: 
18; 19; 20; 22; 24; 

25; 26; 28; 30

Тип D1: 
32; 34; 35; 36; 38; 40; 
42; 44; 45; 46; 48; 50

Тип E1: 
52; 54; 55; 56; 
58; 60; 62; 65

Тип F1: 
70; 75; 80; 85; 90; 95

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N N      
29 0405 ○ ● ○ ● ● ○        ○  ● ● ○ ●     

Тип 29
J

29 0405 29
J

29 0406 29
J

29 0407 Длина 
 прошивки

Ширина 
шпоночного 

паза

Глубина 
шпоночного 

паза

Для отверстий ⌀ 
по DIN 6885

Длина 
 прошивки в 

стали

Необходимое усилие 
прошивки для St50 и 
максимальная длина 

прошивки

Ширина 
спинки

Число 
 проходов

Шпоночная прошивка HSS

Посадка JS9 Посадка P9 Посадка H9
мм мм мм мм мм кг мм  

2A 280,16 (322,18) (322,18) 127 2 1 6 – 8 6 – 30 350 3,25 1

3A 280,16 (322,18) (322,18) 127 3 1,4 8 – 10 6 – 30 300 3,25 2

4B1 322,39 (370,80) (370,80) 172 4 1,8 11 – 12 8 – 42 550 6,46 2

5B1 322,39 (370,80) (370,80) 172 5 2,3 12 – 17 8 – 42 850 6,46 2

6C1 395,52 (454,85) (454,85) 299 6 2,8 18 – 22 10 – 64 1000 9,63 2

8C1 395,52 (454,85) (454,85) 299 8 3,3 22 – 30 10 – 64 1700 9,63 3

10D1 562,38 (646,84) (646,84) 353 10 3,3 30 – 38 25 – 150 2950 14,39 3

12D1 562,38 (646,84) (646,84) 353 12 3,3 38 – 44 25 – 150 3800 14,39 3

14D1 562,38 (646,84) (646,84) 353 14 3,8 44 – 50 25 – 150 5050 14,39 3

16E1 972,32 (1118,17) (1118,17) 394 16 4,3 50 – 58 25 – 150 4300 19,34 4

18E1 972,32 (1118,17) (1118,17) 394 18 4,4 58 – 65 25 – 150 4800 19,34 4

20F1 1695,38 (1949,79) (1949,79) 515 20 4,9 65 – 75 25 – 150 4000 25,72 4

22F1 1695,38 (1949,79) (1949,79) 515 22 5,4 75 – 85 25 – 150 4300 25,72 5

25F1 1695,38 (1949,79) (1949,79) 515 25 5,4 85 – 95 25 – 150 8300 25,72 5

Тип 3A 4B1 5B1 6C1 8C1 10-12D1 14D1 16-18E1 20F1 22-25F1

29
J

29 0410 Вкладка для прошивки № 29 0405 12,05 12,05 12,05 12,05 12,05 19,06 19,06 19,06 21,73 21,73

HSS
 

 Наборы прошивок
Составлен из прошивок HSS № 290405, включая необходимые вкладки № 290410 и направляющие втулки 
№ 290415.  Инструменты надежно защищены и наглядно разложены в прочном деревянном футляре.

Примечание: ■  Прошивки с полем допуска P9 и H9 поставляются заводом-изготовителем с наценкой 15 %.
 ■ Наборы прошивок для обработки за один проход поставляются на заказ.
 ■ ПРОШИВНЫЕ ПРЕССЫ вы найдёте в томе 2 (Ручной и измерительный инструмент).

HSS
 

Применение: Для изготовления шпоночных канавок по DIN 6885.
Объем поставки: Прошивки, включая все необходимые вкладки.

Примечание: ■  При обработке высокопрочных материалов следует увеличить 
число проходов или использовать специальные прошивки 
(поставляются на заказ).

 ■ После 1 и 2 прохода (из трех) на короткое время снять нагруз-
ку с толкателя − прошивка самостоятельно выравнивается.

 ■ Прошивки с покрытием и дюймовые прошивки поставляются 
на заказ.

 ■ ПРОШИВНЫЕ ПРЕССЫ вы найдете в томе 2 (Ручной и измери-
тельный инструменты).

 ■ Разм. 28; 32 и 36 поставляются на заказ в короткие сроки.

  Прошивки для штучного и серийного производства

Вкладки к прошивкам

Прошивка

Вкладки

Направляющая втулка
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N N      
29 0420 ○ ● ○ ● ● ○        ○  ● ● ○ ●     

Тип 29
J

29 0420 Длина  
прошивки

Ширина  
шпоночного 

паза

Глубина  
шпоночного 

паза

Для отверстий ⌀ 
по DIN 6885

Длина  
прошивки в 

стали

Необходимое усилие прошивки 
для St50 и максимальная длина 

прошивки

Ширина  
спинки

Шпоночная прошивка HSS

Посадка JS9 мм мм мм мм мм кг мм

3A 700,40 197 3 1,4 8 – 10 6 – 25 400 3,25

4B1 (873,44) 273 4 1,8 11 – 12 8 – 40 450 6,46

5B1 873,44 273 5 2,3 12 – 17 8 – 40 600 6,46

6C1 1137,12 432 6 2,8 17 – 22 8 – 50 700 9,63

8C1 1258,66 470 8 3,3 22 – 30 8 – 50 1100 9,63

⌀ втулки 29
J

29 0415 Ширина  
канавки

длина

Направляющая втулка

мм для отверстия H7 мм мм

6A 58,30 3,25 32

8A 58,30 3,25 32

9A 58,30 3,25 32

10A 58,30 3,25 32

11B1 62,42 6,46 43

12B1 62,42 6,46 43

13B1 62,42 6,46 43

14B1 62,42 6,46 43

15B1 62,42 6,46 43

16B1 62,42 6,46 43

17B1 62,42 6,46 43

18C1 68,19 9,63 64

19C1 68,19 9,63 64

20C1 68,19 9,63 64

22C1 68,19 9,63 64

24C1 76,43 9,63 64

25C1 76,43 9,63 64

⌀ втулки 29
J

29 0415 Ширина  
канавки

длина

Направляющая втулка

мм для отверстия H7 мм мм

28C1 76,43 9,63 64

30C1 76,43 9,63 64

32D1 91,05 14,39 100

35D1 91,05 14,39 100

36D1 91,05 14,39 100

38D1 91,05 14,39 100

40D1 91,05 14,39 100

45D1 123,60 14,39 125

50D1 123,60 14,39 125

55E1 195,29 19,34 150

60E1 195,29 19,34 150

65E1 250,29 19,34 150

70F1 301,79 25,72 150

75F1 301,79 25,72 150

80F1 301,79 25,72 150

90F1 398,61 25,72 150

HSS
 

 Прошивки для обработки в один проход
Разм. от 4B1 до 8C1 дополнительно с фаской 45°. 
Для одновременного удаления заусенцев с острых краев канавки.
Применение: Для рационального изготовления шпоночных канавок по DIN 6885 в один проход. После 1 и 2 прохода (из трех) 

на короткое время снять нагрузку с толкателя – прошивка самостоятельно выравнивается.

Примечание: ■  Для разм. 2A используйте № 290405 2A.
 ■ Посадки P9 и H9 поставляются на заказ.

  Направляющие втулки для прошивок
 Разм. 6A–22C1 – С буртиком.
 Разм. 24C1–90F1 – Без буртика.
Применение: Прошивки, помеченные буквой A, могут использоваться в комбинации с направляющими 

втулками, также помеченными буквой A. 
Это верно и для других буквенных обозначений. Чтобы эффективно направлять прошивку вверх и 
давать ей свободно выходить снизу, направляющая втулка с заготовкой должна прилегать к нижнему 
столу пресса.

Примечание: Другие размеры поставляются по запросу.

45°

29 0415 

29 0415 

Специальные прошивки – запросите нашу анкету!
i

Примеры профилей, которые могут изготавливаться при помощи специальных прошивок:

направляющие втулки с 
буртиком 
⌀ 6–22 мм.

Направляющие втулки 
⌀ 24–90 мм.

Мы с удовольствием составим для вас индивиду-
альное предложение!

Прошивки квадратного и шестигранного сечения 
поставляются в короткие сроки со склада изгото-
вителя.
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        Ротационные прошивки
i

Шестигранные, квадратные профили и Torx® – всего за несколько секунд!
Большой выбор держателей и прошивок, поставка со склада.

Технология
В результате концентрического движения профильной прошивки за один рабочий ход быстро и с высокой точностью формируется нужный профиль. 

Убедительные преимущества
 ■ Быстрое изготовление профилей за один рабочий ход.
 ■ Очень жёсткая посадка в держателе благодаря наличию буртика на прошивке.
 ■ Без дополнительных расходов на переналадку или передачи заказа сторонним фирмам.
 ■ Дополнительные варианты присоединения держателя и специальные профили - на заказ. 

Обработка

1. Подготовка отверстия
Для продления срока службы режущей кромки и снижения затрат времени на обработку всегда выбирайте отверстие максимально возможного размера. 
Коническая фаска в отверстии облегчает центрирование прошивки (⌀ зенкования соответствует минимальному наружному ⌀ профиля). 
При больших диаметрах сверления контур отверстия остаётся слегка заметным на поверхностях. 
Это не ограничивает функциональность профиля с технической точки зрения и не снижает его качество.

Ориентировочные значения ⌀ отверстий d:

Ориентировочные значения глубины сверления t в глухом отверстии: t = нужная глубина профиля × коэффициент ок. 1,5.

2. Профильная обработка прошиванием
Обработку на токарном станке с ЧПУ следует начинать с низкой частотой вращения (n ≈ 100 1/мин–200 1/мин) и высокой подачей (f ≈ 0,1–0,3 мм/об). 
После достижения глубины обработки ок. 0,5 мм подачу и частоту вращения надлежит установить согласно таблице на стр. 731. 
Для максимальной жесткости всегда используйте по возможности самый большой держатель.

3. Окончание работы
Отвод с повышенной подачей. 
Оставшуюся в глухом отверстии стружку при необходимости можно удалить посредством дополнительного введения инструмента в отверстие или  
при помощи предварительно изготовленной канавки.

Указания
Необходимо применение СОЖ – из-за небольшой глубины профиля достаточно наружного охлаждения. 
Запасные части поставляются в короткие сроки по запросу.

шестигранник

⌀отверстия

шестигранник

⌀отверстия

Буртик для прочности

Прилегание по торцу

См. также наши инструменты GARANT для долбления профилей на стр. 724–727.

2–25 мм TX5–TX602–20 мм

шестигранник квадрат
Torx®

+ 1 % + 3 %

Размер Припуск на 
отверстие

 
мм

Шестигранник 
%

Квадрат 
%

2 –14 0 – 3 5

15 – 20 0 – 3 5

21 – 25 0 – 3 –

Torx ⌀ 
отверстия

Припуск на  
отверстие 

0,00 –

мм мм мм

TX5 1 0,05

TX6 1,4 0,05

TX7 1,55 0,07

TX8 1,9 0,1

TX10 2,2 0,1

Torx ⌀ 
отверстия

Припуск на  
отверстие 

0,00 –

мм мм мм

TX15 2,6 0,1

TX20 3 0,1

TX25 3,4 0,1

TX27 3,75 0,1

TX30 4 0,1

Torx ⌀ 
отверстия

Припуск на  
отверстие 

0,00 –

мм мм мм

TX40 5 0,15

TX45 5,8 0,20

TX50 6,7 0,20

TX55 8,2 0,20

TX60 9,9 0,20

ød

t

10

10,1

10

10,3
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⌀ хвостовика 21
U 29 3029 21
U 29 3020 21
U 29 3023 21
U 29 3026 L L

s
⌀ D

Державка для ротоционных прошивок, метрические размеры 29 3029 29 3020 29 3023 29 3026 29 3029 29 3020 29 3023 
29 3026

29 3029 29 3020 29 3023 29 3026

мм ⌀ d = 5 мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 12 мм ⌀ d = 16 мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм

8 307,51 – – – 34 – – – 35 – – 22 – – –

12 307,51 310,18 – – 34 38 – – 35 35 – 22 33 – –

16 310,18 312,86 330,24 – 34 38 46 – 35 35 50 22 33 44 –

20 312,86 315,53 334,25 447,90 34 38 46 76 46 35 50 22 33 44 58

22 312,86 315,53 334,25 447,90 34 38 38 38 46 35 35 22 33 44 58

25 – 318,21 336,92 450,57 – 38 46 76 – 35 50 – 33 44 58

32 – – 339,60 453,24 – – 46 76 – – 50 – – 44 58

40 – – – 455,92 – – – 76 – – 50 – – – 58

MK2 – 323,55 342,27 – – 38 46 – – 69 69 – 33 44 –

MK3 – – – 461,27 – – – 76 – – 86 – – – 58

MK4 – – – 466,61 – – – 76 – – 109 – – – 58

⌀ хвостовика 21
U 29 3079 21
U 29 3070 21
U 29 3073 21
U 29 3076 L L

s
⌀ D

Державка для ротоционных прошивок, дюймовые размеры
29 3079 29 3070 29 3073 29 3076 29 3079 29 3070 

29 3073 
29 3076

29 3079 29 3070 29 3073 29 3076

дюйм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 12 мм ⌀ d = 16 мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм

5/8 310,18 312,86 – – 34 38 – – 35 35 22 33 – –

3/4 312,86 315,53 334,25 447,90 34 38 46 76 46 50 22 33 44 58

1 – 318,21 336,92 450,57 – 38 46 76 – 50 – 33 44 58

1.1/4 – – 339,60 453,24 – – 46 76 – 50 – – 44 58

⌀ хвостовика 21
U 29 3030 21
U 29 3033 L ⌀ D

1
⌀ D

2

Державка для ротоционных прошивок

мм ⌀ d = 12 мм ⌀ d = 16 мм мм мм мм

VDI20 496,03 – 57 44 50

VDI25 502,71 – 64 44 58

VDI30 516,08 548,17 83 58 68

VDI40 562,88 572,24 83 58 83

        Ротационные прошивки – ориентировочные режимы
i

N N N P P P P P M M K N

Профиль Размер 

 
● ● ● ● ● ● ○ ○  ○ ○ ○ ●

Vc 20 – 60 м/мин (≙ V для инструментов из HSS)

Шестигранник
2 – 13 мм

f мм/об

0,14 0,1 0,1 0,1 0,1 0,08 0,06 0,02 0,08 0,04 0,11 0,12

14 – 25 мм 0,1 0,08 0,08 0,08 0,08 0,06 – – – – 0,06 0,09

Квадрат
2 – 11 мм 0,1 0,08 0,08 0,06 0,06 0,05 0,03 0,02 0,04 0,03 0,07 0,1

12 –20 мм 0,08 0,06 0,06 0,04 0,04 0,03 – – – – – 0,08

Torx®
TX5 – TX20 0,14 0,1 0,1 0,1 0,1 0,08 0,05 0,03 0,08 0,04 0,11 0,12

TX25 – TX60 0,1 0,08 0,08 0,08 0,08 0,06 – – – – 0,08 0,1

Примечание: ■  Внимание: всегда используйте прошивку подходящего ⌀.
 ■ Исполнения с другим хвостовиком поставляются на заказ.

  Державка для ротационных прошивок

 29 3029/3079 – Подходит к автоматам продольного точения.
Подходит для: Станки с ЧПУ и традиционные станки.

Хвостовик цилиндрический и с конусом Морзе    

Подходит для: Станки с ЧПУ.

Державка VDI    

LsL

D d

29 3023 

29 3030 

L

D1D2 d
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шестигранник 21
U 29 3049 21
U 29 3040 21
U 29 3043 21
U 29 3046 L

Шестигранные прошивки, метрические размеры
29 3049 29 3040 29 3043 29 3046

мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 12 мм ⌀ d = 16 мм мм мм мм мм

1,5 62,17 63,37 71,66 – 3 3 3 –

2 62,17 63,37 71,66 – 3,5 3,5 3,5 –

2,5 62,17 63,37 71,66 – 4 4 4 –

3 64,84 66,05 74,34 88,24 5 5 5 5

3,5 64,84 66,05 74,34 88,24 6 6 6 6

4 67,52 68,99 77,28 90,92 6 6,5 6,5 6,5

4,5 67,52 68,99 77,28 90,92 7 7,5 7,5 7,5

5 67,52 68,99 77,28 90,92 7 8,5 8,5 8,5

6 67,52 68,99 77,28 90,92 7 10,5 10,5 10,5

7 – 71,66 79,95 93,59 – 12 13 13

8 – 71,66 79,95 93,59 – 12,5 15,5 15,5

9 – 79,95 85,30 99,21 – 12,5 20 20

10 – 79,95 85,30 99,21 – 12,5 20 20

11 – – 90,92 104,55 – – 20 20

12 – – 90,92 104,55 – – 20 20

13 – – 94,93 110,17 – – 20 28

14 – – 94,93 110,17 – – 20 32

15 – – – 118,46 – – – 32

16 – – – 121,13 – – – 32

17 – – – 124,07 – – – 32

18 – – – 132,10 – – – 32

19 – – – 146,40 – – – 32

20 – – – 149,08 – – – 32

21 – – – 168,46 – – – 32

22 – – – 171,14 – – – 32

23 – – – 173,81 – – – 32

24 – – – 176,48 – – – 32

25 – – – 179,16 – – – 32

L
1
 мм 10 18 25 40     

шестигранник 21
U 29 3089 21
U 29 3080 21
U 29 3083 21
U 29 3086 L

Шестигранные прошивки, дюймовые размеры
29 3089 29 3080 29 3083 29 3086

дюйм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 12 мм ⌀ d = 16 мм мм мм мм мм

7/64 64,84 66,05 74,34 88,24 4 4 4 4

1/8 64,84 66,05 74,34 88,24 5 5 5 5

3/16 67,52 68,99 77,28 90,92 7 8 8 8

7/32 67,52 68,99 77,28 90,92 7 9,5 9,5 9,5

1/4 – 71,66 79,95 93,59 – 11 11 11

5/16 – 71,66 79,95 93,59 – 12,5 15,5 15,5

3/8 – 79,95 85,30 99,21 – 18 21 20

1/2 – – 94,93 110,17 – – 21 27

L
1
 мм 10 18 25 40     

С покрытием TiN.
Подходит для: Державки для ротационных прошивок № 293020–293079.
Применение: Для изготовления профилей за один рабочий ход.

Примечание: ■  Нестандартные размеры и нестандартные профили поставляются на заказ.
 ■ Подробную информацию об ориентировочных режимах см. в информационном 

блоке на стр. 731.

  Ротационные прошивки

Шестигранные прошивки    

L1

L

ød

29 3040 
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квадрат 21
U 29 3059 21
U 29 3050 21
U 29 3053 21
U 29 3056 L

Квадратные прошивки, метрические размеры
29 3059 29 3050 29 3053 

29 3056

мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 12 мм ⌀ d = 16 мм мм мм мм

1,5 64,18 65,38 73,80 – 3 3 3

2 64,18 65,38 73,80 – 3,5 3,5 3,5

2,5 64,18 65,38 73,80 – 4 4 4

3 66,85 68,19 76,48 90,11 5 5 5

3,5 66,85 68,19 76,48 90,11 6 6 6

4 69,52 70,86 79,15 93,06 6,5 6,5 6,5

4,5 69,52 70,86 79,15 93,06 7,5 7,5 7,5

5 69,52 70,86 79,15 93,06 6 8,5 8,5

6 69,52 70,86 79,15 93,06 6 10,5 10,5

7 – 73,80 82,09 95,73 – 12 13

8 – – 82,09 95,73 – – 15,5

9 – – 87,44 101,34 – – 20

10 – – 87,44 101,34 – – 20

11 – – – 106,69 – – 20

12 – – – 106,69 – – 20

13 – – – 112,31 – – 28

14 – – – 112,31 – – 32

15 – – – 120,60 – – 32

16 – – – 123,27 – – 32

17 – – – 125,95 – – 32

18 – – – 134,37 – – 32

19 – – – 148,41 – – 32

20 – – – 151,08 – – 32

        

L
1
 мм 10 18 25 40    

квадрат 21
U 29 3099 21
U 29 3090 21
U 29 3093 21
U 29 3096 L

Квадратные прошивки, дюймовые размеры 29 3099 29 3090 
29 3093

29 3096

дюйм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 12 мм ⌀ d = 16 мм мм мм мм

3/16 69,52 – – – 7 – –

7/32 69,52 70,86 79,15 93,06 7 10,5 10,5

1/4 – 73,80 82,09 95,73 – 12 12

3/8 – – 87,44 101,34 – 21 20

1/2 – – 97,07 112,31 – 21 27

L
1
 мм 10 18 25 40    

Torx 21
U 29 3069 21
U 29 3060 21
U 29 3063 21
U 29 3066 L

Прошивки Torx®

мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 8 мм ⌀ d = 12 мм ⌀ d = 16 мм мм

TX5 76,21 77,28 90,92 – 1,5

TX6 76,21 77,28 90,92 – 1,7

TX7 78,88 79,95 93,59 – 1,7

TX8 78,88 79,95 93,59 – 2

TX10 81,56 82,63 96,53 115,78 2

TX15 81,56 82,63 96,53 115,78 3

TX20 84,23 85,30 99,21 118,46 3,5

TX25 – 85,30 99,21 118,46 4

TX27 – 88,24 101,88 121,13 4

TX30 – 88,24 101,88 121,13 4,5

TX40 – – 104,55 129,42 5

TX45 – – 107,49 154,42 5,5

TX50 – – 115,78 157,10 6

TX55 – – 124,07 171,14 7

TX60 – – – 176,48 7,5

      

L
1
 мм 10 18 25 40  

Примечание: Применение квадратных прошивок > 9 мм рекомендовано 
только для легко обрабатываемых материалов (так как в процессе 
обработки снимается большой припуск).

Квадратные прошивки   

Прошивки Torx®    

ød

L1

L

29 3053 

ød

L1

L

29 3063 
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Тип 24
H 24 0074 24
H 24 0078 24
H 24 0084 24
H 24 0088 Глубина отверстия Для шага до Для шага Для 

 отверстий  
с ⌀ от

общая длина ⌀ хвостовика

KOMET®  
Обдирочный резец

KOMET®  
Угловая головка

KOMET® Резьбовой резец  
для внутренней правой резьбы 24 0074 

24 0078 
24 0088

24 0084 24 0084 24 0088    

форма g форма f
Форма 60°  
(метрич.)

Форма 55° 
(Витворта) мм мм мм ниток/дюйм мм мм мм

B00 44,08 44,08 – – 10 – – – 2,5 50 8

B01 44,08 44,08 46,13 – 20 16 1 – 3 60 8

B02 46,13 46,13 49,20 – 24 19 1 – 5 60 8

B02L – 69,70 – – 24 – – – 5 125 8

B03 48,18 48,18 50,23 50,23 26 26 1,5 16−50 7 65 8

B03L – 73,80 – – 26 – – – 7 125 8

B04 54,33 54,33 56,38 56,38 45 45 1,5 16−50 9 75 8

B04L 76,88 76,88 – – 80 – – – 9 125 8

B05 65,60 65,60 69,70 69,70 50 50 2 12−40 12 80 8

B05L (92,25) 92,25 97,38 – 80 80 2 – 12 125 8

B06 90,20 90,20 94,30 94,30 60 60 3 8−30 14 95 10

B06L 115,83 115,83 – – 90 – – – 14 125 10

Тип 24
G 24 0070 24
G 24 0072 длина ширина высота Посадочное отверстие Высота  

режущей 
кромки

Длина хво-
стовика

Ширина  
хвостовика

Высота  
хвостовика

□ патрона Высота отверстий 
и режущей кромки

KOMET®  
Держатель  

расточного резца

KOMET®  
Держатель KD

мм мм мм мм мм мм мм мм мм мм

B8 68,68 – 100 12 12 обе стороны 8 6 – – – – –

B10 96,35 – 125 15 15 8 и 10 7,5 – – – – –

KD8 – 164,– – – – – – 120 12 21 8×8 8

KD10 – 164,– – – – – – 120 12 21 10×10 10

  Держатель расточного резца / держатель резца
 Разм. B8; B10 – На обеих сторонах смещенные шлицы.
 24 0072 – Держатель с 2 вариантами зажимания.
Применение: 
 24 0070 – Для зажимания расточных резцов с хвостовиком № 240074 − 240088, или для HSS 

круглых заготовок резцов № 29 5020.
 24 0072 – Для зажимания круглых и четырёхгранных хвостовиков.

HSS
Co10  

 Расточные головки с хвостовиком для отверстий от 2,5 мм ⌀
Прецизионная геометрия режущих кромок. Экономически эффективна благодаря 
возможности многократной переточки. 
Размеры с дополнительным обозначением L = удлинённый хвостовик.
Инструментальный материал: HSS/Co10 − для тяжело обрабатываемых материалов.

Примечание: Подходящие державки расточного резца см. № 240070 и № 
240072.

24 0072 

24 0074 

24 0078 

24 0084 

24 0070_B8_B10

Расточной 
резец
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Тип A00 A0 AE A1/2A

24
G

24 0010 KOMET® Держатель отрезного резца 90,20 110,70 139,40 218,33

общая длина мм 100 125 125 170

Ширина хвостовика мм 11 11 11 14,5

Высота хвостовика мм 16 18 18 22

Для резца высотой мм 8 10 11 16

Для резца шириной мм 2,2 2,7 0,9 − 2,15 4

Высота режущей кромки мм 12 14 14 20

Подходящие резцы, отрезка: 240014 A00 A0 – A1/2A

Подходящие резцы, канавки под стопорные кольца: 240020 – – A0,9 до A2,15
A0,9 до A2,15 с 240022, A2,65 до 

A5,15

Тип A00 A0 A1/2A

24
H 24 0014 KOMET® Отрезной резец HSS-Co5 30,75 35,88 54,33

Высота h мм 8 10 16

Ширина b мм 2,2 2,7 4

общая длина мм 75 100 150

Ширина b мм A0,9 A1,1 A1,3 A1,6 A1,85 A2,15 A2,65 A3,15 A4,15 A5,15

24
H 24 0020 KOMET® Прорезной резец HSS-Co5 73,80 73,80 73,80 73,80 73,80 73,80 (83,03) (83,03) (83,03) (94,30)

Для канавок под стопорные кольца шириной мм 0,8 1 1,2 1,5 1,75 2 2,5 3 4 5

общая длина мм 80 80 80 80 80 80 150 150 150 150

Высота h мм 11 11 11 11 11 11 16 16 16 16

Подходящий держатель
AE и A1/2A с 

№ 240022
AE и A1/2A с 

№ 240022
AE и A1/2A с 

№ 240022
AE и A1/2A с 

№ 240022
AE и A1/2A с 

№ 240022
AE и A1/2A с 

№ 240022
A1/2A A1/2A A1/2A A1/2A

24
G 24 0022 KOMET® Вставка для прорезных резцов 49,20

Поперечное сечение хвостовика мм 10 12 16 20 25

29
W 24 0026 Державка для радиусных СМП 134,51 134,51 120,72 147,74 185,02

Для радиусных СМП R1 − R6 R1 − R6 R1 − R6 R1 − R6 R 8 − 12

Высота хвостовика 10 12 16 20 25

Ширина хвостовика мм 10 12 16 20 25

общая длина мм 103 103 103 117 125

радиус мм R1 R1,5 R2 R2,5 R3 R4 R5 R6 R8 R10 R12

29
W 24 0030 Радиусная СМП 12° HSS-Co5, H7 201,20 201,20 201,20 201,20 201,20 201,20 201,20 201,20 254,67 254,67 254,67

  Отрезной инструмент (тип A, AE)
 24 0010 – Держатель отрезного резца для резцов № 240014 − 240020. Резцы 

зажимаются сбоку в снабженном шлицами держателе. Комплект поставки: 
без резца.

 24 0014 – Отрезной резец для держателя № 240010.
 24 0020 – Прорезной резец подходит для державки № 240010 для наружных 

кольцевых канавок (канавок под стопорные кольца): ширина резца 
соответствует принятому для канавок под стопорные кольца допуску H11. 
Резцы необходимо перетачивать только с торца.

 24 0022 – Вставка, необходимая для прорезных резцов № 240020 размер A0,9−
A2,15 в комбинации с державкой № 240010 размер A1/2A.

  Радиусные токарные инструменты
 24 0026 – Державка с шлифованной зажимной поверхностью и позиционирующими 

штифтами для установки радиусных СМП.
 24 0030 – Радиусные СМП для державки № 240026. Шлифованные со всех сторон, 

каждая с 4 равными радиусами. Режущие кромки затылованы, снабжены 
стружколомами, что обеспечивает идеальные свойства режущей кромки на 
всем секторе радиуса.

   Передний угол 12°, подходит для универсального применения
Применение: Для проточки выпуклых радиусных профилей на наружных диаметрах или в 

отверстиях.

_A1/2A

24 0014 

b

h

b

24 0020 

HSS
Co5

24 0026 

24 0030_R3

R

R

Радиус внутренний
Радиус наружный

Прорезные резцы

Вставки

Для канавок с точными 
допусками

HSS
Co5
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D × длина 22
E

29 5000 22
E

29 5020 22
E

29 5030

4-гран. заготовка резца Заготовка резца круглого сечения

мм HSS Co 10 HSS Co 10 VHM

2×40 – 5,58 –

3×63 – 6,69 –

3×100 – – 10,88

4×63 – 6,07 –

4×80 7,16 7,64 –

4×100 – – 14,32

5×63 – 6,95 –

5×80 7,50 7,99 –

5×100 – – 19,76

6×63 – 8,88 –

6×80 10,26 10,88 –

6×100 12,67 13,49 23,96

8×63 11,77 13,22 –

8×80 – 15,28 –

8×100 19,07 16,39 37,18

8×125 23,06 19,28 –

8×160 30,29 – –

10×63 13,56 11,36 –

10×80 18,45 15,15 –

10×100 22,86 18,38 54,39

10×125 28,50 – –

10×160 36,49 28,50 –

10×200 46,68 – –

12×63 18,25 – –

12×80 24,03 21,48 –

12×100 30,02 26,99 66,51

12×125 37,73 33,32 –

12×160 48,20 42,96 –

12×200 60,04 – –

14×100 38,28 – 92,26

14×125 47,78 – –

14×160 60,59 49,85 –

14×200 75,74 – –

16×100 42,96 – 117,32

16×125 53,98 44,75 –

16×160 68,85 56,73 –

16×200 86,20 – –

20×100 – – 174,88

20×160 89,51 87,85 –

20×200 112,36 109,06 –

25×160 158,36 – –

25×200 198,98 – –

высота × 
ширина

22
E

29 5060 22
E

29 5080 длина

Заготовка резца  
прямоуг. сечения

Заготовка резца  
трапец. сечения

29 5060 29 5080

мм HSS Co 10 HSS Co 10 мм мм

8×4 12,46 – 100 –

10×2,5 – 21,07 – 80

10×2,5L – 25,96 – 125

10×5 27,54 – 160 –

10×6 27,54 – 160 –

12×3 – 30,43 – 160

12×6 33,60 – 160 –

12×8 45,03 – 160 –

16×4 18,45 28,78 80 100

16×4L 21,48 43,24 100 160

16×4XL 31,40 – 160 –

16×10 40,35 – 100 –

16×10L 58,80 – 160 –

16×10XL 74,36 – 200 –

20×5 – 66,10 – 160

20×5L – 76,29 – 200

20×12 83,72 – 160 –

25×6 75,18 80,69 200 160

25×12 133,57 – 200 –

  Заготовки резцов
Заготовки резцов с прямыми, прямоугольными концами.
 29 5000 – Заготовки резцов квадратного сечения, по DIN 4964 форма B. Ширина: Допуск h12. Концы с фасками.
 29 5020 – Заготовки резцов, по DIN 4964, форма A. Отшлифованные в пределах допуска h14.
 29 5030 – Монолитный твердый сплав. Прецизионные круглые заготовки. Отшлифованные в пределах допуска h6.
 29 5060 – Заготовки резца прямоугольного сечения, по DIN 4964 Форма D.
 29 5080 – Заготовки резца трапецеидального сечения, по DIN 4964 форма E.
 29 5000/5020 – HSS Co 10 (10 % кобальта, 67 HRC).
 29 5060/5080 – Высота и ширина: допуск h14. HSS Co 10 (10 % кобальта).
Применение: Для точения, расточки, прорезки и т.Д.; хорошо подходит для изготовления фасонных резцов.

29 5000 HSS Co 10

29 5020 HSS Co 10

29 5030 Цельный твёрдый сплав (VHM)

29 5060 HSS-Co 10

29 5080 HSS-Co 10
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D × длина 22
E

29 5040 22
E

29 5050 длина рабочей части

Гравировальный резец

29 5040 29 5050

мм HSS Co 10 VHM мм мм

2×40 10,19 9,91 3,5 3

2,5×40 – 11,36 – 3

3×50 – 14,25 – 3

3×63 12,53 – 4,5 –

4×63 12,53 18,86 6 4

4×80 13,56 – 6 –

5×63 – 28,92 – 5

5×80 13,70 – 7,5 –

6×80 13,98 38,56 9 6

6×100 16,87 – 9 –

8×90 24,17 66,92 12 8

10×125 41,03 – 15 –

12×140 71,33 – 18 –

16×160 118,42 – 24 –

Хвостовик квадратного сечения мм 12 16 20 25

22
E

29 6100
Токарный резец 
правый соотв. DIN 4952

HSS-E 41,86 56,73 63,48 75,46

общая длина мм 110 140 160 200

⌀ хвостовика мм 8 10 12 16

22
E

29 6300
Резец расточный 
правый соотв. DIN 4953

HSS-E 31,12 38,14 44,34 51,91

общая длина мм 140 160 180 220

Для отверстий с ⌀ от мм 18 20 22 30

⌀ хвостовика мм 6R 8R 10R 12R 16R

22
E

29 6400
Упорный расточной резец 90 
град. 
правый соотв. DIN 4954

HSS-E 25,13 29,61 33,74 40,62 47,51

общая длина мм 125 140 160 180 220

Для отверстий с ⌀ от мм 16 18 20 22 30

Хвостовик квадратного сечения мм 12 16 20

22
E

29 6500
Резец токар. с острым концом, 
прямой 
нейтральный соотв. DIN 4955

HSS-E 43,24 59,90 75,74

22
E

29 6750
Резец подрезной изогнутый 
правый соотв. DIN 4965

HSS-E 44,34 55,08 67,34

общая длина мм 110 140 160

Хвостовик квадратного сечения мм 12 16 20 25

22
E

29 6800
Упорный токарный резец 
правый соотв. DIN 4960

HSS-E 40,90 51,91 62,10 74,91

общая длина мм 110 140 160 200

Высота хвостовика мм 12 16 20 25

22
E

29 7000
Прорезной токарный резец 
правый соотв. DIN 4961

HSS-E 43,65 49,57 52,46 75,46

общая длина мм 110 125 140 180

Ширина хвостовика мм 8 10 12 16

ширина режущей кромки мм 3 3 4 5

⌀ хвостовика мм 6 8 10 12 16 20 25

22
E

29 7120
Расточной канавочный резец 
правый соотв. DIN 4963

HSS-E 48,06 52,33 59,90 69,13 74,08 97,77 111,81

общая длина мм 125 140 160 180 210 250 300

ширина режущей кромки мм 2 2 3 3 4 5 6

Для отверстий с ⌀ от мм 13 16 20 25 32 40 50

макс. глубина прорезания t
макс

 мм 3 4 6 8 10 14 18

  Гравировальный резец
 29 5040 – HSS Co 10 (10 % кобальта). Гравировальный резец с прямой режущей кромкой, прециз. круглая шлифовка в 

пределах допуска h8. (Полукруглое сечение предварительно вышлифовано, припуск 0,2 мм).
 29 5050 – Монолитный твёрдый сплав. Гравировальный резец с прямой режущей кромкой. Прецизионное круглое 

шлифование с макс. радиальным биением 0,005 мм. (Полукруглое сечение предварительно вышлифовано). 
Допуск для хвостовика до диаметра 8 мм: h7.

Применение: Для гравирования и копиров. в инструм. производстве и изготовлении профилей.

  Токарные резцы HSS/E
Все размеры сварные.
Применение: Универсальное использование, средние скорости резания.

29 5040 HSS Co 10

VHM (цельный твёрдый сплав) 29 5050 

HSS
Co10

VHM

29 6100 

29 6300 

29 6400 

29 6500 

29 6750 

29 6800 

29 7000 

29 7120 

t макс
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  Резцы с напайными твердосплавными пластинами

Оснащены напайными твердосплавными режущими пластинами алмазной шлифовки.
Применение: P20/K25 для обработки стали чугуна. 

M20 для обработки нержавеющих сталей.
Внимание: При обдирке и прерывистом резании режущая кромка должна обязательно 

доводиться с помощью ручного доводчика из карбида бора № 558400 или 558420.

Токарный резец

Высота хвостовика мм 16 20 25

22
E

29 6525
Токарный резец 
нейтральный соотв. DIN 4975 (ISO 10)

P20/K25 9,57 11,29 13,49

общая длина мм 110 125 140

Ширина хвостовика мм 10 12 16

29 6525 

Высота хвостовика мм 10 12 16 20 25

22
E

29 6605
Резец токарный широкий 
нейтральный соотв. DIN 4976 (ISO 4)

P20/K25 9,91 12,12 14,67 12,53 16,66

общая длина мм 90 100 110 125 140

Ширина хвостовика мм 10 12 16 12 16

ширина режущей кромки мм 10 12 16 12 16

29 6605 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25

22
E

29 6025
Токарный резец 
правый соотв. DIN 4971 (ISO 1)

P20/K25 8,06 9,64 11,50 14,87 21,48

22
E

29 6030 M20 8,06 9,64 11,50 14,87 21,48

общая длина мм 90 100 110 125 140

29 6025 

29 6030 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25 32

22
E

29 6125 Токарный резец 
правый соотв. DIN 4972 (ISO 2)

P20/K25 8,06 10,12 11,91 15,08 21,48 35,94

22
E

29 6130 M20 8,06 10,12 11,91 15,08 21,48 35,94

22
E

29 6225
Токарный резец 
левый соотв. DIN 4972 (ISO 2)

P20/K25 8,06 10,12 11,91 15,08 21,48 –

общая длина мм 100 100 110 125 140 170

29 6125 

29 6130 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25

22
E

29 6325 Резец расточной 
правый соотв. DIN 4973 (ISO 8)

P20/K25 11,43 11,98 14,87 18,18 27,47

22
E

29 6330 M20 11,43 11,98 14,87 18,18 27,47

общая длина мм 150 180 210 250 300

Для отверстий с ⌀ от мм 18 21 27 34 43

29 6325 

29 6330 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25

22
E

29 6425 Упорный расточной резец 90 град. 
правый соотв. DIN 4974 (ISO 9)

P20/K25 11,29 11,98 14,87 18,18 24,85

22
E

29 6430 M20 11,29 11,98 14,87 18,18 24,85

22
E

29 6455
Упорный расточной резец 90 град. 
левый соотв. DIN 4974 (ISO 9)

P20/K25 11,29 11,98 14,87 18,18 24,85

общая длина мм 150 180 210 250 300

Для отверстий с ⌀ от мм 18 21 27 34 43

29 6425 

29 6430 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25

22
E

29 6705 Подрезной резец 
правый соотв. DIN 4977 (ISO 5)

P20/K25 8,33 10,12 12,12 15,90 21,89

22
E

29 6715 M20 8,33 10,12 12,12 15,90 21,89

общая длина мм 90 100 110 125 140

29 6705 

29 6715 
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⌀ отверстия мм 6 8 10 12 16 20

22
E

29 7200 Держатель для токарных резцов с отверстием 60,86 64,31 ■ 68,16 80,14 95,29 118,15

высота мм 10 12 14 16 20 25

общая длина мм 70 80 85 90 100 110

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25
22

E

29 6745 Упорный расточный резец 
правый соотв. DIN 4978 (ISO 3)

P20/K25 8,33 10,12 12,12 15,90 21,89

22
E

29 6755 M20 8,33 10,12 12,12 15,90 21,89

общая длина мм 90 100 110 125 150

Снабжен встречными шлицами, круглый хвостовик резца прочно и надежно зажимается даже при 
незначительном усилии. Все внешние стороны снабжены скосами.
Применение: Для установки токарных резцов с круглым хвостовиком № 296300, 296400, 297120 

(кроме размера 25) и для заготовок резцов круглого сечения № 295020.

Держатель для токарных резцов с отверстием

29 7200 

29 6745 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25

22
E

29 7175 Резец для внутренней резьбы 
правый соотв. DIN 283 (ISO 13)

P20/K25 19,28 23,41 29,74 33,60 43,38

22
E

29 7185 M20 19,28 23,41 29,74 33,60 43,38

общая длина мм 150 160 180 210 250

Для отверстий с ⌀ от мм 20 30 36 45 55

29 7175 

29 7185 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25

22
E

29 7155 Резьбовой резец 
правый соотв. DIN 282 (ISO 12)

P20/K25 15,35 18,52 22,10 27,68 32,22

22
E

29 7165 M20 15,35 18,52 22,10 27,68 32,22

общая длина мм 90 110 125 140 140

29 7155 

29 7165 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25

22
E

29 7135 Расточной канавочный резец 
правый соотв. DIN 263 (ISO 11)

P20/K25 15,63 19,07 22,10 24,85 33,46

22
E

29 7145 M20 15,63 19,07 22,10 24,85 33,46

общая длина мм 150 160 180 210 250

ширина режущей кромки мм 3 4 5 6 8

Для отверстий с ⌀ от мм 25 30 40 50 60

макс. глубина прорезания t
макс

 мм 6 10 12 16 20

29 7135 

29 7145 

Высота хвостовика мм 12 16 20 25 32

22
E

29 7025 Прорезной токарный резец 
правый соотв. DIN 4981 (ISO 7)

P20/K25 8,81 9,71 11,84 15,08 21,–

22
E

29 7030 M20 8,81 9,71 11,84 15,08 21,–

22
E

29 7105
Прорезной токарный резец 
левый соотв. DIN 4981 (ISO 7)

P20/K25 8,81 9,71 11,84 15,08 21,–

общая длина мм 100 110 125 140 170

Ширина хвостовика мм 8 10 12 16 20

ширина режущей кромки мм 3 4 5 6 8

29 7025 

29 7030 

29 6755 

Хвостовик квадратного сечения мм 10 12 16 20 25

22
E

29 6825 Токарный резец 
правый соотв. DIN 4980 (ISO 6)

P20/K25 9,29 9,91 11,98 15,01 20,66 ■

22
E

29 6830 M20 9,29 9,91 11,98 15,01 20,66

22
E

29 6925
Токарный резец 
левый соотв. DIN 4980 (ISO 6)

P20/K25 9,29 9,91 11,98 15,01 20,66

общая длина мм 90 100 110 125 140

29 6825 

29 6830 

739

29

50RU
E


