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• Уникальный ключ и винт для крепления палстины
   - Пластина устанавливается на державку с двух сторон
   - Главное преимущество при работе на станках швейцарского типа

Правильно

Неправильно

• Используются 2 разных регулировочных винта
   - Левосторонняя державка: правосторонний винт
   - Правосторонняя державка: левосторонний винт

• Боковой стопорный винт
   - Обеспечивает жесткое закрепление на державке

• На сплав Gold Rush ТТ9080 нанесено покрытие по новейшей технологии с мульти-нано-слоем для улучшенного качества 
	 обработанной поверхности и стойкости инструмента

Левосторонняя Правосторонняя

Особенности
• 4 режущие кромки для лучшей экономии
• Позитивный стружколом J типа обеспечивает отличное стружкодробление и качество поверхности при нарезании канавок
• 3 точки контакта вдали от режущей кромки 
  - Точное позиционирование пластины при установке
  -  Даже если режущие кромки повреждены можно использвать любую целую кромку
• Посадочный карман защищает целые кромки от повреждения стружкой во время процесса резания

Рис.1
Рис.2

Рис.3

Рис.4
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Позиционирование пластины



C 89

TQJ 27  для точной обработки канавок, отрезки и растачивания кольцевых канавок

Обозначение W±0.02 R Tmax
Dmax Сплав 

T ≤ 3.0 T ≤ 3.5 T ≤ 4.0 T ≤ 4.5 T ≤ 5.0 T ≤ 5.5 T ≤ 5.7 T ≤ 6.0 T ≤ 6.2 T ≤ 6.4 TT9080
TQJ 27-0.50-0.00 0.50 0.00 1.0 - - - - - - - - - -
TQJ 27-0.50-0.04 0.50 0.04 2.5 - - - - - - - - - -
TQJ 27-0.75-0.10 0.75 0.10 2.5 - - - - - - - - - -
TQJ 27-0.80-0.00 0.80 0.00 1.6 - - - - - - - - - -
TQJ 27-1.00-0.06 1.00 0.06 3.5 N.L. 600 - - - - - - - -
TQJ 27-1.00-0.10 1.00 0.10 3.5 N.L. 600 - - - - - - - -
TQJ 27-1.04-0.00 1.04 0.00 2.0  - - - - - - - - - -
TQJ 27-1.20-0.00 1.20 0.00 2.0 - - - - - - - - - -
TQJ 27-1.25-0.10 1.25 0.10 3.5 N.L. 600 - - - - - - - -
TQJ 27-1.25-0.20 1.25 0.20 3.5 N.L. 600 - - - - - - - -
TQJ 27-1.40-0.00 1.40 0.00 2.0 - - - - - - - - - -
TQJ 27-1.47-0.00 1.47 0.00 2.5 - - - - - - - - - -
TQJ 27-1.50-0.10 1.50 0.10 5.7 N.L. 600 280 180 130 50 35 - - -
TQJ 27-1.50-0.20 1.50 0.20 5.7 N.L. 600 280 180 130 50 35 - - -
TQJ 27-1.57-0.15 1.57 0.15 3.0 N.L. - - - - - - - - -
TQJ 27-1.57-0.79 1.57 0.79 3.0 N.L. - - - - - - - - -
TQJ 27-1.70-0.10 1.70 0.10 3.0 N.L. - - - - - - - - -
TQJ 27-1.75-0.10 1.75 0.10 3.0 N.L. - - - - - - - - -
TQJ 27-1.75-0.20 1.75 0.20 3.0 N.L. - - - - - - - - -
TQJ 27-1.78-0.18 1.78 0.18 3.0 N.L. - - - - - - - - -
TQJ 27-1.85-0.20 1.85 0.20 3.0 N.L. - - - - - - - - -
TQJ 27-1.96-0.15 1.96 0.15 3.0 N.L. - - - - - - - - -
TQJ 27-2.00-0.10 2.00 0.10 6.4 N.L. 600 280 180 130 105 85 60 50 30 
TQJ 27-2.00-0.20 2.00 0.20 6.4 N.L. 600 280 180 130 105 85 60 50 30 
TQJ 27-2.00-1.00 2.00 1.00 3.5 N.L. 600 - - - - - - - -
TQJ 27-2.22-0.15 2.22 0.15 3.5 N.L. 600 - - - - - - - -
TQJ 27-2.30-0.20 2.30 0.20 3.5 N.L. 600 - - - - - - - -
TQJ 27-2.39-0.15 2.39 0.15 5.7 N.L. 600 280 180 130 50 35 - - -
TQJ 27-2.39-1.20 2.39 1.20 5.7 N.L. 600 280 180 130 50 35 - - -
TQJ 27-2.47-0.20 2.47 0.20 5.7 N.L. 600 280 180 130 50 35 - - -
TQJ 27-2.50-0.10 2.50 0.10 5.7 N.L. 600 280 180 130 50 35 - - -
TQJ 27-2.50-0.30 2.50 0.30 5.7 N.L. 600 280 180 130 50 35 - - -
TQJ 27-2.70-0.10 2.70 0.10 6.2 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 -
TQJ 27-2.87-0.20 2.87 0.20 6.2 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 -
TQJ 27-3.00-0.00 3.00 0.00 6.4 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 55 
TQJ 27-3.00-0.20 3.00 0.20 6.4 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TQJ 27-3.00-0.30 3.00 0.30 6.4 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TQJ 27-3.00-0.40 3.00 0.40 6.4 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TQJ 27-3.00-1.50 3.00 1.50 6.4 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 55
TQJ 27-3.15-0.15 3.15 0.15 6.4 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 68 
TQJ 27-3.18-0.20 3.18 0.20 6.4 N.L. 600 280 180 135 105 95 85 78 68

R C
R≤0.1 0.02

0.1<R≤0.4 0.03
R>0.4 0.05

Точность

• Б.О. = Без Ограничений
• Растачивание кольцевых канавок возможно только с шириной пластины 2,39мм и шире
• Пластины в других сплавах - специальные позиции 
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반복정밀도

: Стандартная позиция

Tmax

Dmax

Dmax

W±0.02

Стабильность 
позиционирования ±0.025

R±c

Tmax

4
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TQHPR/L  

Обозначение H B B1 L H4 Винт Ключ 
"Торкс" Пластина

TQHPR/L 16-27 16 16 24 120 6 TS 50125I (1)

TS 50125IL(2)
T 20 TQJ 27…TQHPR/L 20-27 20 20 28 120 2

TQHPR/L 25-27 25 25 33 135 -
• (1) Для правосторонних державок   • (2) Для левосторонних державок

TQJ 27  для отрезки и нарезания канавок
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반복정밀도

TQJ 27...L

Отрезка 
полых 

стержней

Отрезка к 
центру

TQJ 27...R

: Стандартная позиция

Обозначение W±0.02 R K˚
Отрезка к центру Отрезка полых стержней Сплав 

Dmax Tmax Dmax TT9080
TQJ 27-1.00-15R/L 1.00 0.06 15 7.0 3.5 600
TQJ 27-1.50-6R/L 1.50 0.06 6 12.0 5.7 35
TQJ 27-1.50-15R/L 1.50 0.06 15 12.0 5.7 35
TQJ 27-2.00-6R/L 2.00 0.10 6 13.0 6.4 30
TQJ 27-2.00-15R/L 2.00 0.10 15 13.0 6.4 30

Tmax

Dmax

Dmax

TQHR/L  цельная державка

Обозначение H B F L L2 H1 Винт Ключ 
"Торкс" Пластина

TQHR/L 10-27 10 10 8.5 120 24 9
TS 50125I (1)

TS 50125IL(2)
T 10/20 TQJ 27…

TQHR/L 12-27 12 12 10.5 120 24 8
TQHR/L 16-27 16 16 14.5 120 24 6
TQHR/L 20-27 20 20 18.5 120 24 2
TQHR/L 25-27 25 25 23.5 135 - -

• (1) Для левосторонних державок   • (2) Для правосторонних державок
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W=0.5-3.18

L2 H1

Dmax

K˚

K˚

Повторяемость±0.025

Tmax

4
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W ±0.02

R

11.5

1.5

B

W=0.5-3.18

7

H4
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Руководство по использованию

ISO Материал Условие Предел прочности на разрыв 
(Н/мм2) Твердость по Бринеллю

С покрытием

TT9080

P

Нелегированная сталь,
Стальная отливка,
Автоматная сталь

<0.25 %C Отожженная 420 125 140-250

>=0.25 %C Отожженная 650 190 130-220

<0.55 %C Закаленная и отпущенная 850 250 90-200

>=0.55%C Отожженная 750 220 100-220

Закаленная и отпущенная 1000 300 70-170

Низколегированная 
сталь и стальная отливка 
(содержание легирующих 
элементов менее 5%)

Отожженная 600 200 90-120

Закаленная и отпущенная

930 275 80-170

1000 300 70-130

1200 350 50-120

Низколегированная сталь, стальная 
отливка и инструментальная сталь

Отожженная 680 200 60-140

Закаленная и отпущенная 1100 325 50-70

M Нержавеющая сталь и 
стальная отливка 

Ферритная/Мартенситная 680 200 70-170

Мартенситная 820 240 60-150

Аустенитная 600 180 90-180

K

Серый чугун
Ферритный 160 100-230

Перлитный 250 90-180

Чугун с шаровидным графитом
Ферритный 130 190-300

Перлитный 230 120-220

Ковкий чугун
Ферритный 180 120-250

Перлитный 260 100-210

S

Жаропрочные 
сплавы

На основе 
железа Fe

Отожженные 200 40-70

Структурированные 280 30-50

На основе 
никеля Ni или 
кобальта Co

Отожженные 250 30-40

Структурированные 350 15-25

Отливка 320 15-30

Титан, титановые 
сплавы

Rm 400 90-190

 Альфа+бета структурированные сплавы Rm 1050 30-60

Условия обработки

Подача

Нейтральная пластина: 0.05 - 0.18 мм/об
Направленная пластина: уменьшить подачу на 20%

* Для большей информации по группам обрабатываемости материалов, смотрите раздел "Переводная таблица материалов" в 
	   кратком каталоге TaeguTec.

Сталь Нержавеющая сталь Чугун Цветные металлы Жаропрочные сплавы Закаленная сталь
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