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СИСТЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ТОКАРНЫХ ПЛАСТИН

8. Геометрия края пластины 9. Направление точения

Острая кромка

Закругленная кромка

Скошенная кромка

Скошенная закругленная 
кромка

10. Тип стружколома

Данное обозначение является необязательным согласно действующим стандартам, обозначение не регламентируется

Диаметр 
вписанной 

окружности
Толщина

Радиус 
при 

вершине

6. Толщина 
пластины

7. Радиус при вершине(В дюймах)

Код Код Код(мм) (мм)(мм)

Кончик на круглой 
пластине

Без скругления

Толщиной пластины считается расстояние между нижней 
поверхностью и самой высокой частью режущей кромки

4. Крепление и стружколом 5. Размер пластины

1. Форма 2. Задний угол 3. Допуск формы

Специальный

СИСТЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ДЕРЖАВОК ДЛЯ НАРУЖНОГО ТОЧЕНИЯ

1 Тип крепления 

пластины
2 Геометрия пластины 3 Угол в плане

4 Задний угол 

пластины

5 Направление 

точение

6 Высота 

точки резания
7 Ширина оправки

8 Длина инструмента

9 Размер пластины

Специальная

X = Специальная

Прижим сверху

Штифт и прижим 
сверху

Прижим рычагом

Прижим винтом

10 Код производителя

F: Прямая головка без смещения

S: Одностороннее позициониро-     
    вание

D: Инструмент с положительным
     углом колодки

СИСТЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ДЕРЖАВОК ДЛЯ ВНУТРЕННЕГО ТОЧЕНИЯ

2 Диаметр 

хвостовика

4 Тип фиксации 

пластины
6 Угол в плане

8 Направление 

точения

Cпеци-
альная

3 Длина державки

5 Геометрия 

пластины

7 Задний угол

9 Размер пластины

1 Материал 

державки

S - стальная

H - твердосплавн.

A - стальная 

с внутренним 

подводом СОЖ

Специальный

Прижим сверху

Штифт и прижим 
сверху

Прижим рычагом

Прижим винтом

D: увеличенное 
    смещение f + 1.0 мм

E: увеличенное 
    смещение f + 2.0 мм

X: обратное точение

10 Код 

производителяТеоретические значения Ra/Rz в зависимости  
от подачи и радиуса при вершине

Диапазоны подачи в зависимости  
от радиуса при вершине и вида обработки

Радиус  
при 

 вершине 
(мм)

Круглая 

пластина 

Ø (мм) 

Ra/Rz (µm)

0,4/1,6 1,6/6,3 3,2/12,5 6,3/25 8/32 32/100

Подача f (мм) Подача f (мм)

0,2 0,05 0,08 0,13 0,04–0,15

0,4 0,07 0,11 0,17 0,22 0,07–0,22

0,8 0,10 0,15 0,24 0,30 0,38 0,25–0,60 0,10–0,30

1,2 0,19 0,29 0,37 0,47 0,35–0,85 0,20–0,40

1,6 0,34 0,43 0,54 1,08 0,40–1,00

2,4 0,42 0,53 0,66 1,32 0,50–1,20

6 0,20 0,31 0,49 0,62 0,20–0,60

8 0,23 0,36 0,56 0,72 0,23–0,70

10 0,25 0,40 0,63 0,80 1,00 0,25–0,80

12 0,44 0,69 0,88 1,10 0,40–0,80

16 0,51 0,80 1,01 1,26 2,54 0,50–1,00

20 0,89 1,13 1,42 2,94 0,60–1,25

25 1,26 1,58 3,33 0,70–1,50

Rr

ШЕРОХОВАТОСТИ ПОВЕРХНОСТИ ПОСЛЕ

ОБРАБОТКИ ПЛАСТИНАМИ С РАДИУСОМ

от чистовой 
до получерновой 

обработки

от получерновой 
до черновой 
обработки

(µm)

R max  Высота профиля  

f Подача на оборот 

r Радиус при вершине  

(мкм)

(мм)

(мм)

ap

R f

95° 80°

Rmax

Выбирайте режущие пластины с максимальным радиусом при вершине с учетом 

контура заготовки, жёсткости системы и стружкообразования.

Чем больше радиус при вершине, тем выше качество обработки поверхности.

Характер износа Характеристики

Угол при вершине

Задняя поверхность

Передняя поверхность

Режущая кромка

Методы устранения

ИЗНОС ИНСТРУМЕНТА

ВЫЯВЛЕНИЕ И УСТРАНЕНИЕ 

НЕПОЛАДОК

Абразивный износ на задней 

поверхности пластины

Износ на задней 

поверхности

– Выбрать более износостойкий 

твердый сплав

– Увеличить подачу

– Снизить скорость резания

– Оптимизировать подачу СОЖ

Пластическая 

деформация

Деформация режущей кромки 

вследствие перегрева 

и высоких сил резания

– Выбрать более износостойкий 

твердый сплав

– Уменьшить подачу

– Уменьшить глубину резания

– Оптимизировать подачу СОЖ

– Снизить скорость резания

Небольшие сколы вдоль 

режущей кромки 
Выкрашивание 

– Выбрать более прочную марку 

твердого сплава

– Использовать державку большего 

сечения или из твердого сплава, 

уменьшить вылет инструмента

– Выбрать пластину с более прочной 

геометрией

– Снизить скорость резания

Наростообразование 
Налипание материала 

на режущую кромку

– Увеличить скорость резания

– Использовать пластину с острой 

геометрией, с большим передним углом

– Оптимизировать подачу СОЖ

– Выбрать пластину с дополнительной 

обработкой передней поверхности 

– Снизить скорость резания

– Выбрать пластину с большим 

передним углом

– Выбрать более износостойкий твердый 

сплав с высоким содержанием Al O2 3

– Оптимизировать подачу СОЖ

– Выбрать более открытую геометрию

Лункообразование 

на передней 

поверхности

Лункообразные углубления 

на передней поверхности 

пластины

– Обрабатывать с переменной 

глубиной резания

– Выбрать более прочную марку 

твердого сплава (с покрытием PVD)

– Снизить скорость резания

– Выбрать более открытую геометрию

– Оптимизировать подачу СОЖ

– Выбрать инструмент с меньшим 

углом в плане (κ = 45°/75°)

– Выбрать пластину с меньшим углом 

при вершине

Образование 

проточин

Выкрашивание материала 

на глубине резания пластины

– При обработке с ударом 

не использовать СОЖ

– Снизить скорость резания

– Уменьшить подачу

– Выбрать более прочную марку 

твёрдого сплава

– Выбрать пластину с более 

прочной геометрией

Термотрещины 

Многочисленные трещины 

перпендикулярно режущей 

кромке, образовавшиеся 

в результате теплового удара

КЛАССИФИКАЦИЯ СТРУЖКИ ПО ФОРМЕ

На форму образующейся стружки оказывают влияние все факторы, проявляющиеся в процессе 

обработки металлов резанием. По форме стружку можно разделить на следующие основные классы:

Форма стружки и показатель плотности
 заполнения пространства стружкой RКласс 

1 5

2 6

3

8

4

Ленточная стружка

R > 100

Неудовлетво-

рительно

Оценка Класс 
Форма стружки и показатель плотности
 заполнения пространства стружкой R Оценка

7

Запутанная

стружка

R > 100

Винтовая стружка

R ≈60

Элементы

спиральной

стружки

R ≈5

Винтовая ломаная

стружка

R ≈25

Удовлетво-

рительно

Хорошо

Спиральная

стружка

R ≈10

Крошка или

обломки стружки

R ≈3

Частично сваренные

Хорошо

Пригодно

Выдержка из DIN 7155
Величина допуска указана в мкм (=0,001 мм).

В системе вала предельные отклонения валов одинаковы

(при одном и том же классе точности и одном и том же 

номинальном размере), а различные посадки достигаются 

путем изменения предельных отклонение отверстий.

Во всех стандартных посадках системы вала верхнее 

отклонение равно нулю.

Номинальный 
размер

�

�

Посадки 
с натягом

Переходные
Посадки посадки

Посадки с зазором
валов h 

Нулевая
линия •

•

Вал

* Рекомендуемые посадки согласно DIN7157 (P = посадка с натягом, Ü = переходная посадка, S = посадка с зазором)

ПОСАДКИ ПО ISO, СИСТЕМА ВАЛА

1
3

3
6

 6
10

10
14

14
18

18
24

24
30

30
40

40
50

50
65

65
80

 80
100

100
120

120
140

140
160

160
180

180
200

200
225

225
250

h5

P 6

N 6

M 6

J 6

H 6

h6

S 7

R 7

N 7

M 7

K 7

J 7

H 7 S

G 7 S

F 7

h9

H 8 S

H 11 S

F 8 S

E 9 S

D 10 S

C 11 S

h11

H 11 S

D 11 S

C 11 S

A 11 S

0
– 4

– 6
– 12

– 4
– 10

– 2
– 8

+ 2
– 4

+ 6
0

0
– 6

– 14
– 24

– 10
– 20

– 4
– 14

– 2
– 12

0
– 10

+ 4
– 6

+ 10
0

+ 12
+ 2

+ 16
+ 6

0
– 25

+ 14
0

+ 60
0

+ 20
+ 6

+ 39
+ 14

+ 60
+ 20

+ 120
+ 60

0
– 60

+ 60
0

+ 80
+ 20

+ 120
+ 60

+ 330
+ 270

0
– 5

– 9
– 17

– 5
– 13

– 1
– 9

+ 5
– 3

+ 8
0

0
– 8

– 15
– 27

– 11
– 23

– 4
– 16

0
– 12

+ 3
– 9

+ 6
– 6

+ 12
0

+ 16
+ 4

+ 22
+ 10

0
– 30

+ 18
0

+ 75
0

+ 28
+ 10

+ 50
+ 20

+ 78
+ 30

+ 145
+ 70

0
– 75

+ 75
0

+ 105
+ 30

+ 145
+ 70

+ 345
+ 270

0
– 6

– 12
– 21

– 7
– 16

– 3
– 12

+ 5
– 4

+ 9
0

0
– 9

– 17
– 32

– 13
– 28

– 4
– 19

0
– 15

+ 5
– 10

+ 8
– 7

+ 15
0

+ 20
+ 5

+ 28
+ 13

0
– 36

+ 22
0

+ 90
0

+ 35
+ 13

+ 61
+ 25

+ 98
+ 40

+ 170
+ 80

0
– 90

+ 90
0

+ 130
+ 40

+ 170
+ 80

+ 370
+ 280

0
– 8

– 15
– 26

– 9
– 20

– 4
– 15

+ 6
– 5

+ 11
0

0
– 11

– 21
– 39

– 16
– 34

– 5
– 23

0
– 18

+ 6
– 12

+ 10
– 8

+ 18
0

+ 24
+ 6

+ 34
+ 16

0
– 43

+ 27
0

+ 110
0

+ 43
+ 16

+ 75
+ 32

+ 120
+ 50

+ 205
+ 95

0
–110

+ 110
0

+ 160
+ 50

+ 205
+ 95

+ 400
+ 290

0
– 9

– 18
– 31

– 11
– 24

– 4
– 17

+ 8
– 5

+ 13
0

0
– 13

– 27
– 48

– 20
– 41

– 7
– 28

0
– 21

+ 6
– 15

+ 12
– 9

+ 21
0

+ 28
+ 7

+ 41
+ 20

0
– 52

+ 33
0

+ 130
0

+ 53
+ 20

+ 92
+ 40

+ 149
+ 65

+ 240
+ 110

0
–130

+ 130
0

+ 195
+ 65

+ 240
+ 110

+ 430
+ 300

0
– 11

– 21
– 37

12
– 28

– 4
– 20

+ 10
– 6

+ 16
0

0
– 16

– 34
– 59

– 25
– 50

– 8
– 33

0
– 25

+ 7
– 18

+ 14
– 11

+ 25
0

+ 34
+ 9

+ 50
+ 25

0
– 62

+ 39
0

+ 160
0

+ 64
+ 25

+ 112
+ 50

+ 180
+ 80

+ 280
+ 110

+ 290
+ 130

0
– 160

+ 160
0

+ 240
+ 80

+ 280
+ 120

+ 290
+ 130

+ 470
+ 310

+ 480
+ 320

0
– 13

– 26
– 45

14
– 33

– 5
– 24

+ 13
– 6

+ 19
0

0
– 19

– 42
– 72

– 30
– 60

– 48
– 78

– 32
– 62

– 9
– 39

0
– 30

+ 9
– 21

+ 18
– 12

+ 30
0

+ 40
+ 10

+ 60
+ 30

0
– 74

+ 46
0

+ 190
0

+ 76
+ 30

+ 134
+ 60

+ 220
+ 100

+ 330
+ 140

+ 340
+ 150

0
– 190

+ 190
0

+ 290
+ 100

+ 330
+ 140

+ 340
+ 150

+ 530
+ 340

+ 550
+ 360

0
– 15

– 30
– 52

16
– 38

– 6
– 28

+ 16
– 6

+ 22
0

0
– 22

– 58
– 93

– 38
– 73

– 66
– 101

– 41
– 76

– 10
– 45

0
– 35

+ 10
– 25

+ 22
– 13

+ 35
0

+ 47
+ 12

+ 71
+ 36

0
– 87

+ 54
0

+ 220
0

+ 90
+ 36

+ 159
+ 72

+ 260
+ 120

+ 390
+ 170

+ 400
+ 180

0
– 220

+ 220
0

+ 340
+ 120

+ 390
+ 170

+ 400
+ 180

+ 600
+ 380

+ 630
+ 410

0
– 18

– 36
– 61

20
– 45

– 8
– 33

+ 18
– 7

+ 25
0

0
– 25

– 77
– 117

– 48
– 88

– 85
– 125

– 50
– 90

– 93
– 133

– 53
– 93

– 12
– 52

0
– 40

+ 12
– 28

+ 26
– 14

+ 40
0

+ 54
+ 14

+ 83
+ 43

0
– 100

+ 63
0

+ 250
0

+ 106
+ 43

+ 185
+ 85

+ 305
+ 145

+ 450
+ 200

+ 460
+ 210

+ 480
+ 230

0
– 250

+ 250
0

+ 395
+ 145

+ 450
+ 200

+ 460
+ 210

+ 480
+ 230

+ 710
+ 460

+ 770
+ 520

+ 830
+ 580

0
– 20

– 41
– 70

22
– 51

– 8
– 37

+ 22
– 7

+ 29
0

0
– 29

– 105
– 151

– 60
– 106

– 113
– 159

– 63
– 109

– 123
– 169

– 67
– 113

– 14
– 60

0
– 46

+ 13
– 33

+ 30
– 16

+ 46
0

+ 61
+ 15

+ 96
+ 50

0
– 115

+ 72
0

+ 290
0

+ 122
+ 50

+ 215
+ 100

+ 355
+ 170

+ 530
+ 240

+ 550
+ 260

+ 570
+ 280

0
– 290

+ 290
0

+ 460
+ 170

+ 530
+ 240

+ 550
+ 260

+ 570
+ 280

+ 950
+ 660

+1030
+ 740

+1110
+ 820

Тип
посадки*Отверстия

Вал

Номинальные размеры выше ...-... (мм)

Вал

Вал

Вал

* Рекомендуемые посадки согласно DIN7157S = (посадка с зазором)

Выдержка из DIN 7154
Величина допуска указана в мкм (= 0,001 мм)

В системе отверстия предельные отклонения отверстия одинаковы

(при одном и том же классе точности и одном и том же номинальном  

размере), а различные посадки достигаются путем изменения 

предельных отклонений валов.

Во всех стандартных посадках системы отверстия нижнее 

отклонение равно нулю.

ПОСАДКИ ПО ISO, СИСТЕМА ОТВЕРСТИЯ

Допуски
отверстия H

Вал

Номинальный 
размер

Нулевая
линия

Посадки
с зазором

Переходные
посадки

Посадки 
с натягом

1
3

3
6

 6
10

10
14

14
18

18
24

24
30

30
40

40
50

50
65

65
80

80
100

100
120

120
140

140
160

160
180

180
200

200
225

225
250

H6

p 5

n 5

k 6

j 6

h 5

+ 8
0

+ 17
+ 12

+ 13
+ 18

+ 9
+ 1

+ 6
– 2

0
– 5

+ 9
0

+ 21
+ 15

+ 16
+ 10

+ 10
+ 1

+ 7
– 2

0
– 6

+ 11
0

+ 26
+ 18

+ 20
+ 12

+ 12
+ 1

+ 8
– 3

0
– 8

H7
+ 12

0
+ 15

0
+ 18

0

+ 13
0

+ 31
+ 22

+ 24
+ 15

+ 15
+ 2

+ 9
– 4

0
– 9

+ 21
0

+ 16
0

+ 37
+ 26

+ 28
+ 17

+ 18
+ 2

+ 11
– 5

0
– 11

+ 25
0

+ 19
0

+ 45
+ 32

+ 33
+ 20

+ 21
+ 2

+ 12
– 7

0
– 13

+ 30
0

+ 22
0

+ 52
+ 37

+ 38
+ 23

+ 25
+ 3

+ 13
– 9

0
– 15

+ 35
0

+ 25
0

+ 61
+ 43

+ 45
+ 27

+ 28
+ 3

+ 14
– 11

0
– 18

+ 40
0

+ 29
0

+ 70
+ 50

+ 51
+ 31

+ 33
+ 4

+ 16
– 13

0
– 20

+ 46
0

s 6 P

r 6 P

+ 72
+ 35

+ 60
+ 41

+ 78
+ 59

+ 62
+ 43

+ 93
+ 71

+ 73
+ 51

+ 101
+ 79

+ 76
+ 54

+ 117
+ 92

+ 88
+ 63

+ 125
+ 100

+ 90
+ 65

+ 133
+ 108

+ 93
+ 68

+ 151
+ 122

+ 106
+ 77

+ 159
+ 130

+ 109
+ 80

+ 169
+ 140

+ 113
+ 84

n 6 Ü

m 6

k 6 Ü

j 6 Ü

h 6 S

g 6 S

f 7 S

H8

+ 27
+ 19

+ 23
+ 15

+ 16
+ 8

+ 12
+ 4

+ 9
+ 1

+ 6
– 2

0
– 8

– 4
– 12

– 10
– 22

+ 18
0

+ 32
+ 23

+ 28
+ 19

+ 19
+ 10

+ 15
+ 6

+ 10
+ 1

+ 7
– 2

0
– 9

– 5
– 14

– 13
– 28

+ 22
0

+ 39
+ 28

+ 34
+ 23

+ 23
+ 12

+ 18
+ 7

+ 12
+ 1

+ 8
– 3

0
– 11

– 6
– 17

– 16
– 34

+ 27
0

+ 48
+ 35

+ 41
+ 28

+ 28
+ 15

+ 21
+ 8

+ 15
+ 2

+ 9
– 4

0
– 13

– 7
– 20

– 20
– 41

+ 33
0

+ 59
+ 43

+ 50
+ 34

+ 33
+ 17

+ 25
+ 9

+ 18
+ 2

+ 11
– 5

0
– 16

– 9
– 25

– 25
– 50

+ 39
0

+ 39
+ 20

+ 30
+ 11

+ 21
+ 2

+ 12
– 7

0
– 19

– 10
– 29

– 30
– 60

+ 46
0

+ 45
+ 23

+ 35
+ 13

+ 25
+ 3

+ 13
– 9

0
– 22

– 12
– 34

– 36
– 71

+ 54
0

+ 52
+ 27

+ 40
+ 15

+ 28
+ 3

+ 14
– 11

0
– 25

– 14
– 39

– 43
– 83

+ 63
0

+ 60
+ 31

+ 46
+ 17

+ 33
+ 4

+ 16
– 13

0
– 29

– 15
– 44

– 50
– 96

+ 72
0

x 8 P

u 8 P

+ 46
+ 28

+ 41
+ 23

+ 56
+ 34

+ 50
+ 28

+ 67
+ 40

+ 60
+ 33

+ 72
+ 45

+ 60
+ 33

+ 87
+ 54

+ 74
+ 41

+ 97
+ 64

+ 81
+ 48

+ 119
+ 80

+ 99
+ 60

+ 136
+ 97

+ 109
+ 70

+ 168
+ 122

+ 133
+ 87

+ 192
+ 146

+ 148
+ 102

+ 232
+ 178

+ 178
+ 124

+ 264
+ 210

+ 198
+ 144

+ 311
+ 248

+ 233
+ 170

+ 343
+ 280

+ 253
+ 190

+ 373
+ 310

+ 273
+ 210

+ 422
+ 350

+ 308
+ 236

+ 457
+ 385

+ 330
+ 258

+ 497
+ 425

+ 356
+ 284

h 9 S

f 7 S

d 9 S

H11

h 9 S

h 11 S

d 9 S

0
– 30

– 10
– 22

– 30
– 60

+ 75
0

0
– 30

0
– 75

– 30
– 60

0
– 36

– 13
– 28

– 40
– 76

+ 90
0

0
– 36

0
– 90

– 40
– 76

0
– 43

– 16
– 34

– 50
– 93

+ 110
0

0
– 43

0
– 110

– 50
– 93

0
– 52

– 20
– 41

– 65
– 117

+ 130
0

0
– 52

0
– 130

– 65
– 117

0
– 62

– 25
– 50

– 80
– 142

+ 160
0

0
– 62

0
– 160

– 80
– 142

0
– 74

– 30
– 60

– 100
– 174

+ 190
0

0
– 74

0
– 190

– 100
– 174

0
– 87

– 36
– 71

– 120
– 207

+ 220
0

0
– 87

0
–220

– 120
– 207

0
– 100

– 43
– 83

– 145
– 245

+ 250
0

0
– 100

0
– 250

– 145
– 245

0
– 115

– 50
– 96

– 170
– 285

+ 290
0

0
–115

0
– 290

– 170
– 285

c 11 S

a 11 S

+ 6
0

+ 10
+ 6

+ 8
+ 4

+ 6
0

+ 4
– 2

0
– 4

+ 10
0

+ 20
+ 14

+ 16
+ 10

+ 10
+ 4

+ 8
+ 2

+ 6
0

+ 4
– 2

0
– 6

– 2
– 8

– 6
– 16

+ 14
0

+ 34
+ 20

+ 32
+ 18

0
– 25

– 6
– 16

– 20
– 45

+ 60
0

0
– 25

0
– 60

– 20
– 45

– 60
– 120

– 270
– 330

– 70
– 145

– 270
– 345

– 80
– 170

– 280
– 370

– 95
– 205

– 290
– 400

– 110
– 240

– 300
– 430

– 120
– 280

– 310
– 470

– 130
– 290

– 320
– 480

– 140
– 330

– 340
– 530

– 150
– 340

– 360
– 550

– 170
– 390

– 380
–600

– 180
– 400

– 410
– 630

– 200
– 450

– 460
– 710

– 210
– 460

– 520
–770

– 230
– 480

– 580
– 830

–
–

–

240
530

–660
950

–
–

–

260
550

740
–1030

– 280
– 570

– 820
–1110

Валы

Отверстие

Отверстие

Отверстие

Отверстие

Тип
посадки*

Номинальные размеры от ...-... (мм)

Т
О

К
А

Р
Н

А
Я

 О
Б

Р
А

Б
О

Т
К

А

I 
I I 

I A 8~ 

0-B 82" 

K 55" 

H 120' 0 
L90" □ 
0 135' 0 

I P108° 0 
c ao· 
D 55° 

l<l-E 75" 

M 86° 

V 3~ 

R - 0 
S 90" □ 

T60" 6 
W 80" 6 

I 

R c:::i t=, 

F c:::::) 

I N C=1 c:::::J 

A [IT] [II] 

M CID tID 

u c::ID - -
J c::ID 

' 
X 

' 

5 

I 2 6.35 

I 
3 9.525 

4 12,7 

s 15.875 

6 19.05 

I 8 25.4 

[&.- 0 l F C::J 

I 
E c:::J 

T c:::J 

s c:::J 

I 

-P1 

" Amax= Sxr x1000 

Q [ID 

C [ID 

G m::J 

T tID tID 

H CID tID 

w [TI] [IT] 

B [TI] [IT] 

6 7 

2 3.18 0.5 

3 4.76 

2 

4 6.35 3 

4 
5 7.94 

5 

6 9.52 
6 

-P3 -P6 

a 

A 3" 

B 5' 

C 7' 
D 15" 

E 20" 

F 25° 

G 30° 

N 0" 

P 11° 

0 

0.2 

0.4 

0.8 

1.2 

1.6 

,.o 

2.4 

d 

mm 

5.56 

6.0 

6.35 

6.65 

7.94 

8.0 

9.525 

10.0 

12.0 

12,7 

15.875 

16.0 

16.74 

19.05 

20.0 

25.4 

C 

l?i 
05 

06 

07 

-
09 

-
-

12 

16 

-
-

19 

-
25 

-51 

D 

@' 
-
-

07 

-

-

-,, 
-
-

15 

19 

-
-
-

-
-

LJ 

LJ 

R 

L 

N 

d 

(±mm) 

A 0.025 

C 0.025 
E 0.025 

F 0.013 

G 0.025 

H 0.013 

0.050 

J 0.080 

0.100 

0.050 

K 0.080 

0.100 

0.05 

M 0.08 

0.10 

0.05 

N 0.08 

0.10 

0.08 

u 0.13 

0.18 

R s 

ga ~ 
- 05 

06 -

- 06 

- -

- 07 

08 -
- 09 

10 -
12 -
- 12 

- 15 

16 -
- 16 

- 19 

20 -
25 25 

01 S=l.59 

Tl S=Ul8 

02 S=2.38 

03 5=3.18 

T3 S=3.iH 

04 S=4.76 

05 S=5.56 

06 S=6.35 

07 S=7.94 

09 S=9.52 

-52 

" 0 

m • ~ 
~ 

(±mm) {±mm) 11 
V 

0.005 0.025 • 
0.013 0.025 • 
0.025 0.025 • 
0.005 0.025 • 
0.025 0.130 • 
O.D13 0.025 • 
0.05 0.025 • 
0.05 0.025 

0.05 0.025 

0.D13 0.025 • 
0.0,3 0.025 

0.013 0.025 

0.08 0.13 • 
0.13 0.13 

0.15 0.13 

0.08 0.025 • 
0.13 0.025 

0.15 0.025 

0.13 0.13 • 
0.20 0.13 

0.27 0.13 

T V 

~ • 
~ ~ 
' i V 

• • 
• • • • • • 
• • • • 
• • 
• • 
• • 
• • 
• • 

w 

□ 
6d 

~ 

~ 

]_ 

8 ~ _k 
09 -
- -,, 11 

- -

- -

- -
16 16 

- -
- -

22 22 

27 -
- -
- -

33 -

- -
- -

~ 

00 

MO 

~ 
~ 
~~ 

-N1 

D3 

-

04 

-

-

-
06 

-
-

08 

10 

-
-

13 

-
-

R 
(mm) 

02 0.2 

04 0.4 

05 0.5 

oe o.e 
12 1.2 

16 1.6 

20 2.ll 

24 2.4 

32 3.2 

-N2 

C 

M 

p 

s 

~ 
C 

ff/ 
D 

A B C D E 

s=o ,qJ B ~vo ,qJ 

~ 

~ 

&l 
K 

&7 
L 

0 
R 

0 
s 

Ea 

F ~• 

G H J 

K D. 
~ ·~~ ~ 

L~' 

M N p R 

95' 
rov(] .,~ "'~ 7~ 

s T 

u n· v,,.,~ WG ~VCJ ·~ 

pP 

T 

& 
V 

LE7 

YD 

z X 

10~ 
A . 32 p . 170 

' . 40 Q . 180 

C 50 R 200 

w {v 
D 60 s 250 

E 70 T 300 

F 80 u 350 

G 90 V 400 

H 100 w 450 

B ,·J;J J 110 y 500 

C 7'P 

D 15:]\;J 

E 20:J;J 

"P 

R 

~ 
N T 

C fjj D 

@ K@ 
L 

~ 
R 

td 
s 

Q 

K 125 

L 140 

M 150 

N 160 

o·p 

11:P 

L 7?- T 

~ v§ w [p 

T 

L 
T 

8 
V 

Cfo 

A • 32 p . 170 s s 

□ B . 40 Q . 180 □ 
C . 50 R . 200 B 

C ' ... ,.P p 
D . 60 s . 250 E;fl, bl E . 70 T . 300 

F . 80 u . 350 • C 

,F D 

&7 
D 

Q G . 90 V . 400 

7 H . 100 w . 450 

V ' 
p 

,,F V J . 110 y . 500 y7 K . 125 X • ~ 
1" 

L • 140 

{i) (> w N 

o·p 
w 

M . 150 

N . 160 

-

C 

® 
K 

'JdiJ 
R 

~ 1, 

--"' 

1, 'z:£7 
M 

® u 
gv 

L 

L ££J ~ p 

l='.=7 Q 
1ar~ JJ (!i,: J 

s 

t!-:-7 
N 62"3t£=1 

s 
45:c:fiJ ......... 1~ .... 

~ 6AU1i1Y Pye 


