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Структура условного обозна�чения винторезных головок
и пластин V-WHIRLING при заказе

3V
1

W
2

1- Типоразмер пластины  

2V 
3V

2 - Применение  

W - Whirling

3 - Наружный диаметр резьбы, мм

1,5 - 6,5

4 - Тип резьбы

HA

HB

HC

HD

60° (неполнопрофильная)

55° (неполнопрофильная)

Метрическая резьба ISO

Американская 
унифицированная UN

5 - Марка твердого сплава

VTX

5.0
3

HA
4

VTX
5

3 - Шаг резьбы/число витков  
на дюйм

TP - 0.075 - 3.0

TPI - 508 - 8

3 - Ширина резания, мм

3,2

или

или

Режущие пластины V-WHIRLING

Винторезные головки V-WHIRLING

VWM
1

D12
2

37
3

46
4

- - - -- 163
5

Z6
6

3V
7

1- Серия продукции

VWM - Vargus Whirling Monoblock

2 - DC - Диаметр резания, мм

 6
12

5 - OAL - Общая длина, мм

13,8 - 24,3

6 - NOF - Число режущих пластин

5
6

7 - Типоразмер пластины

2V 
3V

 4 - DHUB – Диаметр ступицы, мм

35 - 56

3 - DCON - Диаметр соединения, мм

20 - 54

Новая заготовка пластины шириной 8 мм  
доступна для спец. изделий с широким  
диапазоном профилей и для многозаходной  
обработки

Пластины специального профиля могут 
быть изготовлены по запросу

8 
мм 3,
6 

мм
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Обработка вблизи от шпинделя
  Нет изгиба
  Нет вибрации
  Нет дробления  
  Превосходное качество поверхности
  Быстрая обработка

Идеальное решение для  
нарезания резьбы на деталях 
с большим соотношением 
длины к диаметру

Совместимо со многими 
приводными модулями 
автоматов продольного 
точения швейцарского типа

Высокоточные инструменты вихревого резьбонарезания  
для медицинских применений и микрообработки

Length

Pitch

Di

Do

VARGUS

THREADING

QUALITY

Твердый сплав VTX
Универсальный сплав для 
обработки жаропрочных 
материалов

Технические характеристики

Однозубый 
вариант

Двухзубый вариант для 
двухзаходной резьбы

Сменные пластины с 3-мя 
режущими кромками для 
различных профилей резьбы:
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Параметры режущего инструмента по ISO 13399

Компания Vargus характеризует параметры новой линейки V-Whirling в соответствии со 
стандартом ISO 13399. См. приведенный ниже список параметров, используемых в этом каталоге.

ISO 13399 – это международный стандарт, регламентирующий информацию о режущем инструменте. 
Стандарт обеспечивает представление информации в нейтральном формате, который не зависит от 
определенной системы или фирмы-производителя.

Параметр по ISO 13399 Определение

Пластина

L Длина режущей кромки
IC Диаметр вписанной окружности
CDX Максимальная глубина резания
PDX Длина профиля EX
S1 Толщина пластины
RE Радиус при вершине
CW Ширина резания

Корпус

DC Диаметр резания
DCB Диаметр отверстия
DCON Диаметр соединения
OAL Общая длина
DHUB Диаметр ступицы
LUX Максимальная рабочая длина

NOF
Число стружечных канавок 
(режущих пластин)

Connection Type Тип соединения

Резьба
TP Шаг резьбы, мм
TPI Число витков на дюйм

L

S1

IC

CDX PDX

Byonet ExternalInternal

DC DC DC

DCB DCB OALOAL

DHUBDHUBDNDCON DCONDBY DCON

LUX LUX LUX

OAL

 

  

TP
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Руководство по выбору винторезной головки

Станок Приводной модуль Винторезная 
головка

Производитель Модель Производитель Модель Обозначение

L12-1M7 PCM LSW-515 VWM-D06-2035-151-Z5-2V

L20/ M20 / M32 Jarvis LTR0131/162/169/170/187 VWM-D12-3746-163-Z6-3V

L20/ M20 / M32 Jarvis LTR0128/132/139/168/183 VWM-D12-4046-168-Z6-3V

L20 WTO 42BJ VWM-D12-4244-243-Z6-3V

A20 Madaula P.535.00007 VWM-D12-3345-237-Z6-3V
A20 | A20-3F7N | A232-VII | A32-VII | K16E-VII | L12-1M7 | 
L12-2M10 | L20E-2M10 | L20E-2M12 | L20E-2M8 | L20E-IX 
| L20-V | L20-VII | L20-VIII | L20-X | L32-1M10 | L32-1M12 
| L32-1M8 | M16-4M5 | M16-4M8 | M212-C | M212-V | 
M216-C | M216-V | M220-III | M220-V | M232-III | M232-V 
| M312-C | M312-III | M312-V | M316-III | M316-V | M320-
III | M320-V | M32-3M3 | M32-3M5 | M32-4M5 | M32-
4M8 | M332-III | M332-V

W&F MPU…M*8… (d1=55 mm) VWM-D12-3855-380-Z6-3V

SPEED20/11linear | SPEED20/8 | SPEED20/8linear | 
SPRINT20/5 | SPRINT20/8 | SPRINT20/8linear W&F MPU…M*8… (d1=55 mm) VWM-D12-3855-380-Z6-3V

 DOOSAN
ST20G/GS | ST32G/GS | ST35G/GS WTO 42BJ VWM-D12-4244-243-Z6-3V

ST20G/GS | ST32G/GS | ST35G/GS WTO 54BJ VWM-D12-5456-138-Z6-3V

Speed 12-7 / 20-11 PCM SPW-1220-000 VWM-D12-4046-163-Z6-3V

SW32/SW42 WTO 42BJ VWM-D12-4244-243-Z6-3V

XD12II | XD20H | XD26H | XD20II | XD26II | XDI20 | 
XD32H | XD35H/II | XD38H/II | STL32H | STL35H | 
STL38H

WTO 42BJ VWM-D12-4244-243-Z6-3V

XD20H | XD26H | XD20II | XD26II | XDI20 | XD32H |  
XD35H/II | XD38H/II WTO 54BJ VWM-D12-5456-138-Z6-3V

STL32H(Y3) | STL35H(Y3) | STL38H | STL38H(Y3) | 
STL42H | STL42NH | XD12 | XD12II | XD12IIIH | XD12IIIJ 
| XD16H | XD16II | XD16IIIH | XD16IIIJ | XD16V | XD20 
| XD20IIH | XD20IIM | XD20IIN | XD20IINH | XD20M | 
XD20V | XD26H | XD26II | XD26IIH | XD26IIM | XD26IIN 
| XD26IINH | XE12J | XE16J | XE20H | XE20J | XE20Ne | 
XE20NH | XE26H | XE26J | XE26Ne | XE26NH | XE35H | 
XE35J | XE35Ne | XE35NH

W&F MPU…M*8… (d1=55 mm) VWM-D12-3855-380-Z6-3V

ML 20 D PCM MK-20-W1-15 VWM-D12-4046-163-Z6-3V

MLF2 | MLF4 | ML26 Revolver W&F MPU…M*8… (d1=55 mm) VWM-D12-3855-380-Z6-3V

SA20/SA26/SA32/SA20XII WTO 42BJ VWM-D12-4244-243-Z6-3V

SA20/SA26/SA32/SA20XII WTO 54BJ VWM-D12-5456-138-Z6-3V

SA20/32 PCM NESA-32-000 VWM-D12-4046-163-Z6-3V

NN20 PCM NN20-W15 VWM-D12-4046-163-Z6-3V

NN20J3 W&F MPU…M*8… (d1=55 mm) VWM-D12-3855-380-Z6-3V

ECAS-12/20 | ECAS-32T | SR20RII | SV12/20/32 Star
0M171-00 | 101-72-00 | 421-73-00 
| 431-72-00 | 541-78-00 | 581-71 | 
591-72-00 | 661-72-00 | 681-72-00 | 
7.074.191 | 7.076.225

VWM-D12-4049-158-Z6-3V

SR20RIV Star 7.172.380 VWM-D12-4253-445-Z6-3V
SR20R | SR32J | Goodway SW20 | SV20 | SV32JII | 
ECAS20T |SV32 | ECAS32T WTO 42BJ VWM-D12-4244-243-Z6-3V

SR20R | SR32J | Goodway SW20 | SV32 | SV32 | ECAS32T WTO 54BJ VWM-D12-5456-138-Z6-3V
ECAS-12/20 | SB-12R | SB-20R | SR-20JI | SR-20JII | SR-20RI 
| SR-20RII | SR-20RIII | SR-20RIV | SR-32J | SR-32JII-A | SR-
32JII-B | SR-32JN | SW-20

W&F MPU…M*8… (d1=55 mm) VWM-D12-3855-380-Z6-3V

Gamma 20/6 Tornos Tornos VWM-D12-4249-138-Z6-3V

DECO10 | DECO13 | DECO20 | DECO26 | EvoDECO10/10 
| EvoDECO10/8 | EvoDECO16/10 | EvoDECO16/8 | 
EvoDECO20 | EvoDECO32 | Gamma20/5 | Gamma20/6 
| SwissDT26 | SwissGT13 | SwissGT26 | SwissGT32 | 
SwissST26

W&F MPU…M*8… (d1=55 mm) VWM-D12-3855-380-Z6-3V

B0265-326 / SS20-32 / S205/206 WTO 42BJ VWM-D12-4244-243-Z6-3V

B0265-326 / SS20-32 / S205/206 WTO 54BJ VWM-D12-5456-138-Z6-3V

S205E | S206E | SS207 W&F MPU…M*8… (d1=55 mm) VWM-D12-3855-380-Z6-3V

Приведенный список станков является необязательным. Основным критерием выбора является марка и модель приводного блока. 
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Винторезные головки

Комплектующие

Типоразмер 
пластины Обозначение Тип 

соединения

Число 
режущих 
пластин

Размеры, мм

Диаметр 
резания

Диаметр 
соединения

Диаметр 
ступицы

Общая 
длина

Максимальная 
рабочая 

длина

Диаметр 
соединительного  

отверстия
(Винты)

Диаметр 
байонетного 
соединения

IC NOF DC DCON DHUB OAL LUX DCB DBY
Винт 

режущей 
пластины

Ключ 
Torx

Винт 
корпуса

2V VWM-D06-2035-151-Z5-2V* Внутр. 5 6 20 35 15,1 13,5 26 - SN2TM K2T M4.0x13

3V

 VWM-D12-3345-237-Z6-3V Наруж. A

6 12

33 45 23,7 15,5 40 -

SN3TM

K3T

M3.0x8

VWM-D12-3746-163-Z6-3V Внутр. 37 46 16,3 14,5 30,5 - M3.0x15

VWM-D12-3855-380-Z6-3V Наруж. A 38,5 55 38,0 15,5 - -

VWM-D12-4046-163-Z6-3V Внутр. 40 46 16,3 14,5 32,5 - M4.0x13

VWM-D12-4046-168-Z6-3V Внутр. 40 46 16,8 15 32,5 - M4.0x13

VWM-D12-4049-158-Z6-3V Наруж. A 40 49 15,8 7,5 33 - M4.0x13

VWM-D12-4244-243-Z6-3V Байонет 42 44 24,3 13,5 - 32 SN3T -

VWM-D12-4249-138-Z6-3V Наруж. A 42 49 13,8 6,5 32 -
SN3TM

M4.0x13

VWM-D12-4253-445-Z6-3V Наруж. B 42 53 44,5 37,8 48 - M3.0x15

VWM-D12-5456-138-Z6-3V Байонет 54 56 13,8 10,5 - 43,8 SN3T -

* Данная вихревая головка предназначена только для специальных режущих пластин.

Иллюстрация. Точная модель может отличаться по размеру и форме.

Byonet ExternalInternal

DC DC DC

DCB DCB OALOAL

DHUB DHUB DHUB
DCON DCONDBY DCON

LUX LUX LUX

OAL

 

  

Внутреннее соединение Байонетное соединение 

Byonet ExternalInternal

DC DC DC

DCB DCB OALOAL

DHUB DHUB DHUB
DCON DCONDBY DCON

LUX LUX LUX

OAL

 

  

Наружное 
соединение

Тип A Тип B

DHUB

OAL

DCON

LUX
DC

DCB

Byonet ExternalInternal

DC DC DC

DCB DCB OALOAL

DHUB DHUB DHUB
DCON DCONDBY DCON

LUX LUX LUX

OAL
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TP
D

i

D
o35°3°

e

r5r4

D
i

D
o25°5°

r5r4

TP e

Глубокая резьба HB

Режущие пластины

для резьбы по ГОСТ Р 50582-93 (ISO 5835-1991). Тип HA

для резьбы по ГОСТ Р 50582-93 (ISO 5835-1991). Тип HB

Типоразмер 
пластины Шаг, мм Типоразмер 

резьбы Обозначение

Размеры, мм
Угол 

подъема 
резьбы, º

Марка 
твердого 
сплава

Корпус 
вихревой 
головкиДиаметр 

резания

Наружный 
диаметр 
резьбы

Внутренний 
диаметр 
резьбы

Максимальная 
глубина 
резания

Толщина 
пластины

Длина до 
центра 

профиля  
EX

IC L, мм TP DC Do Di r4 r5   e CDX S1 PDX β º VTX

3V 16

0,50 HA1.5 3VW1.5HA...

12

1,5 1,1 0,3 0,1

0,1 2,75 3,6 1,8

7,3 •

VW...-3V

0,60 HA2.0 3VW2.0HA... 2,0 1,3 0,4 0,1 6,9 •
1,00 HA2.7 3VW2.7HA... 2,7 1,9 0,6 0,2 8,1 •
1,25 HA3.5 3VW3.5HA... 3,5 2,4 0,8 0,2 7,9 •
1,50 HA4.0 3VW4.0HA... 4,0 2,9 0,8 0,2 8,1 •
1,75 HA4.5 3VW4.5HA... 4,5 3,0 1,0 0,3 8,6 •
1,75 HA5.0 3VW5.0HA... 5,0 3,5 1,0 0,3 7,6 •

Типоразмер 
пластины Шаг, мм Типоразмер 

резьбы Обозначение

Размеры, мм
Угол 

подъема 
резьбы, º

Марка 
твердого 
сплава

Корпус 
вихревой 
головкиДиаметр 

резания

Наружный 
диаметр 
резьбы

Внутренний 
диаметр 
резьбы

Максимальная 
глубина 
резания

Толщина 
пластины

Длина до 
центра 

профиля  
EX

IC L, мм TP DC Do Di r4 r5   e CDX S1 PDX β º VTX

3V 16
1,75 HB4 3VW4.0HB

12
4,0 1,9 0,8 0,3 0,1

2,75 3,6 1,8
11,0 •

VW...-3V
2,75 HB6.5 3VW6.5HB 6,5 3,0 1,2 0,8 0,2 10,6 •

Мелкая резьба НА

TP

D
i

D
o35°3°

e

r5r4

D
i

D
o25°5°

r5r4

TP e

Для наружной резьбы

Для наружной резьбы

По ISO 5835-1991

По ISO 5835-1991
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L

S1

IC

CDX PDX

L

S1

IC

CDX PDX



 e  TP 

 D
o 

 D
i 

 10° 

 45° 
  

 e  TP 
 D

o 

 D
i 

External

De�ned by: ISO9268

maxr4 
r5 max

HD

External

De�ned by: ISO9268

maxr4 
r5 max

HC

60°

Режущие пластины

Типоразмер 
пластины Шаг, мм Типоразмер 

резьбы Обозначение

Размеры, мм
Угол 

подъема 
резьбы, º

Марка 
твердого 
сплава

Корпус 
вихревой 
головкиДиаметр 

резания

Наружный 
диаметр 
резьбы

Внутренний 
диаметр 
резьбы

Максимальная 
глубина 
резания

Толщина 
пластины

Длина до 
центра 

профиля  
EX

IC L, мм TP DC Do Di r4 r5   e CDX S1 PDX β º VTX

3V 16

1,06 HC2.9 3VW2.9HC...

12

2,85 2,1

0,05 0,05 0,1 2,75 3,6

1,0 6,64 •
VW...-3V

1,27 HC3.5 3VW3.5HC... 3,48 2,6

1,1

6,72 •
1,27 HC3.9 3VW3.9HC... 3,85 2,8 5,90 •
1,27 HC4.2 3VW4.2HC... 4,10 3,1 5,64 •

Типоразмер 
пластины Шаг, мм Типоразмер 

резьбы Обозначение

Размеры, мм
Угол 

подъема 
резьбы, º

Марка 
твердого 
сплава

Корпус 
вихревой 
головкиДиаметр 

резания

Наружный 
диаметр 
резьбы

Внутренний 
диаметр 
резьбы

Максимальная 
глубина 
резания

Толщина 
пластины

Длина до 
центра 

профиля  
EX

IC L, мм TP DC Do Di r4 r5   e CDX S1 PDX β º VTX

3V 16
1,59 HD4.0 3VW4.0HD...

12
4,0

2,92 0,05 0,05 0,1 2,75 3,6
1,30 7,15 •

VW...-3V
2,18 HD4.5 3VW4.5HD... 4,5 1,55 8,71 •

 e  TP 

 D
o 

 D
i 

 10° 

 45° 
  

 e  TP 

 D
o 

 D
i 

External

De�ned by: ISO9268

maxr4 
r5 max

HD

External

De�ned by: ISO9268

maxr4 
r5 max

HC

60°

Для наружной резьбы

Для наружной резьбы

По ISO 9268-1988

По ISO 9268-1988

для резьбы по ISO 9268-1988. Тип HC

для резьбы по ISO 9268-1988. Тип HD

L

S1

IC

CDX PDX

L

S1

IC

CDX PDX
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 55° 

 RE 

 60° 

 RE 

External

Partial 55°

External

Partial 60°

Неполнопрофильные пластины для резьбы с углом профиля 60°

Неполнопрофильные пластины для резьбы с углом профиля 55°

Типоразмер 
пластины Шаг Обозначение

Размеры, мм
Марка 

твердого 
сплава

Корпус вихревой 
головкиДиаметр 

резания

Максимальная 
глубина 
резания

Толщина 
пластины

Длина до 
центра 

профиля  
EX

IC L, мм TP Число витков 
на дюйм DC RE CDX S1 PDX VTX

3V 16

0,075-0,25 508-100 3VWAA60...

12

0

2,75 3,6

0,6 •

VW...-3V

0,25-0,5 80-46 3VWAB60... 0,02 0,7 •
0,5-1,5 48-16 3VWA60... 0,05 1,0 •
0,5-3,0 48-8 3VWAG60... 0,08 1,2 •
0,8-3,0 32-8 3VWBG60... 0,13 1,2 •
1,75-3,0 14-8 3VWG60... 0,27 1,8 •

 55° 

 RE 

 60° 

 RE 

External

Partial 55°

External

Partial 60°

Для наружной резьбы

Для наружной резьбы

Типоразмер 
пластины Шаг Обозначение

Размеры, мм
Марка 

твердого 
сплава

Корпус вихревой 
головкиДиаметр 

резания

Максимальная 
глубина 
резания

Толщина 
пластины

Длина до 
центра 

профиля  
EX

IC L, мм TP Число витков 
на дюйм DC RE CDX S1 PDX VTX

3V 16
0,5-1,5 46-16 3VWA55...

12
0

2,75 3,6
1,0 •

VW...-3V
1,75-3,0 14-8 3VWG55... 0,02 1,8 •

Режущие пластины

L

S1

IC

CDX PDX

L

S1

IC

CDX PDX
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 60° 

 TP/8  TP 

  

 h  60° 

 TP/8  TP 

  

 h 

American UN
UNC, UNF, UNEF, UNS 

External
(con't)

De�ned by: ISO5864(ANSI B1.1)
Tolerances class 2A/2B

External

ISO Metric

De�ned by: ISO965(DIN13)
Tolerances class 6g/6H

для метрической резьбы ISO

Типоразмер пластины Шаг, мм Обозначение

Размеры, мм
Марка 

твердого 
сплава

Корпус вихревой 
головкиДиаметр 

резания
Максимальная 

глубина резания
Толщина 
пластины

Длина до центра 
профиля  

EX

IC L, мм TP DC h CDX S1 PDX VTX

3V 16

0,25 3VW0.25ISO...

12

0,14

2,75 3,6

0,40 •

VW...-3V

0,30 3VW0.3ISO... 0,17 0,45 •
0,35 3VW0.35ISO... 0,21 0,50 •
0,40 3VW0.4ISO... 0,25 0,55 •
0,45 3VW0.45ISO... 0,28 0,60 •
0,50 3VW0.5ISO... 0,31 0,65 •
0,60 3VW0.6ISO... 0,37 0,70 •
0,70 3VW0.7ISO... 0,43 0,80 •
0,75 3VW0.75ISO... 0,46 0,85 •
0,80 3VW0.8ISO... 0,49 0,90 •
1,00 3VW1.0ISO... 0,61 1,10 •
1,25 3VW1.25ISO... 0,77 1,25 •
1,50 3VW1.5ISO... 0,92 1,35 •

Для наружной резьбы

По ISO965 (DIN13) 
Поле допуска: 6g/6H

Режущие пластины

L

S1

IC

CDX PDX
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для американской унифицированной резьбы UN

 60° 

 TP/8  TP 

  

 h  60° 

 TP/8  TP 

  

 h 

American UN
UNC, UNF, UNEF, UNS 

External
(con't)

De�ned by: ISO5864(ANSI B1.1)
Tolerances class 2A/2B

External

ISO Metric

De�ned by: ISO965(DIN13)
Tolerances class 6g/6H

Для наружной резьбы

По ISO5864 (ANSI B1.1) 
Класс точности: 2A/2B

Типоразмер пластины Шаг Обозначение

Размеры, мм
Марка 

твердого 
сплава

Корпус вихревой 
головкиДиаметр 

резания
Максимальная 

глубина резания
Толщина 
пластины

Длина до центра 
профиля  

EX

IC L, мм Число витков 
на дюйм DC h CDX S1 PDX VTX

3V 16

80 3VW80UN...

12

0,18

2,75 3,6

0,45 •

VW...-3V

72 3VW72UN... 0,22 0,50 •
64 3VW64UN... 0,24 0,55 •
56 3VW56UN... 0,28 0,60 •
48 3VW48UN... 0,32 0,70 •
44 3VW44UN... 0,35 0,80 •
40 3VW40UN... 0,39 0,85 •
36 3VW36UN... 0,43 0,90 •
32 3VW32UN... 0,49 0,95 •
28 3VW28UN... 0,56 1,00 •
24 3VW24UN... 0,65 1,10 •
20 3VW20UN... 0,78 1,20 •
18 3VW18UN... 0,87 1,30 •
16 3VW16UN... 0,97 1,40 •

для цилиндрической обработки, как при наружном точении

Типоразмер пластины Обозначение

Размеры, мм
Марка 

твердого 
сплава

Корпус вихревой 
головкиДиаметр 

резания
Максимальная 

глубина резания
Толщина 
пластины

Длина до центра 
профиля  

EX

IC L, мм DC CW RE CDX S1 PDX VTX

3V 16 3VW3.2R005... 12 3,2 0,05 2,75 3,6 1,8 • VW...-3V

Режущие пластины

L

S1

IC

CDX PDX

L

IC

 S1  CW 

 RE 

 CDX 

 PDX 
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Приспособление для ручной зацентровки

Артикул Обозначение
Размеры, мм

Число режущих 
пластин

Корпус 
вихревой 
головкиДиаметр 

обработки
Длина до центра 

профиля EX

IC DC PDX NOF

078-00086 MAD-D06-1.60-Z5-2V 6 1,6 5 VW...-2V

078-00085 MAD-D12-1.80-Z6-3V 12 1,8 6 VW...-3V

Процесс зацентровки*

 
 

01 HELIX 
ANGLE SETUP

02 CLAMP 
WHIRLING HOLDER

 03 CLAMP MANUAL 
ADJUSTMENT DEVICE

 

Первый
винт

04 SETUP RIGHT 
SIDE CONTACT

 
05 SETUP LEFT 

SIDE CONTACT

 
06 FIND MIDDLE 

CONTACL POSITION
07 SETUP TOP SIDE 

CONTACT

 

08 FIND VERTICAL 
SETUP COORDINATE

 Dc/2

WHIRLING UNIT PIVOT POINT MANUAL ADJUSTMENT GUIDE

 
 

01 HELIX 
ANGLE SETUP

02 CLAMP 
WHIRLING HOLDER

 03 CLAMP MANUAL 
ADJUSTMENT DEVICE

 

Первый
винт

04 SETUP RIGHT 
SIDE CONTACT

 
05 SETUP LEFT 

SIDE CONTACT

 
06 FIND MIDDLE 

CONTACL POSITION
07 SETUP TOP SIDE 

CONTACT

 

08 FIND VERTICAL 
SETUP COORDINATE

 Dc/2

WHIRLING UNIT PIVOT POINT MANUAL ADJUSTMENT GUIDE

Установите 
приводной блок 
на требуемый угол 
наклона спирали.

3. Вытяните 
пруток за 
положение 
начала 
обработки.

4.
 

 

01 HELIX 
ANGLE SETUP

02 CLAMP 
WHIRLING HOLDER

 03 CLAMP MANUAL 
ADJUSTMENT DEVICE

 

Первый
винт

04 SETUP RIGHT 
SIDE CONTACT

 
05 SETUP LEFT 

SIDE CONTACT

 
06 FIND MIDDLE 

CONTACL POSITION
07 SETUP TOP SIDE 

CONTACT

 

08 FIND VERTICAL 
SETUP COORDINATE

 Dc/2

WHIRLING UNIT PIVOT POINT MANUAL ADJUSTMENT GUIDE

Переместите 
вихревую 
головку влево до 
соприкосновения 
с прутком. 

5. Переместите 
вихревую головку 
вправо до 
соприкосновения 
с прутком. 

6. Рассчитайте среднюю 
горизонтальную 
точку и переместите 
вихревую головку 
в полученное 
положение.

7. Переместите 
вихревую головку 
по направлению к 
точке врезания до 
соприкосновения 
с прутком.  

8.

 
 

01 HELIX 
ANGLE SETUP

02 CLAMP 
WHIRLING HOLDER

 03 CLAMP MANUAL 
ADJUSTMENT DEVICE

 

Первый
винт

04 SETUP RIGHT 
SIDE CONTACT

 
05 SETUP LEFT 

SIDE CONTACT

 
06 FIND MIDDLE 

CONTACL POSITION
07 SETUP TOP SIDE 

CONTACT

 

08 FIND VERTICAL 
SETUP COORDINATE

 Dc/2

WHIRLING UNIT PIVOT POINT MANUAL ADJUSTMENT GUIDE

Установите корпус 
вихревой головки 
в приводной блок.1. Установите 

приспособление для 
ручной зацентровки. 
Для точного 
позиционирования 
затяните первый винт в 
соответствии с лазерной 
маркировкой на 
приспособлении.

2.

Установите 
вихревую головку 
в положение X, 
соответствующее 
диаметру прутка. 

9.

Вспомогательные приспособления

* Если корпус вихревой головки может быть установлен в приводной блок сзади, порядок действий следующий:
1. Установите корпус вихревой головки в приводной блок.
2. Установите приспособление для ручной зацентровки. Для точного позиционирования затяните первый винт в 
соответствии с лазерной маркировкой на приспособлении.
3. Установите приводной блок на требуемый угол наклона спирали. 
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Рекомендованные значения скорости резания Vc [м/мин]
и подачи f [мм/зуб] для пластин V-Whirling

Группа материалов

№
 п

од
гр

уп
пы

 
по

 V
ar

gu
s

Материал Твердость по 
Бринеллю, НВ

Скорость 
резания Vc, 

м/мин Подача  
f, мм/зуб

VTX

P
Сталь

1

Нелегированная

 Низкоуглеродистая (C=0,1-0,25%) 125 70-190 0,005-0,14

2  Среднеуглеродистая (C=0,25-0,55%) 150 70-190 0,005-0,14

3 Высокоуглеродистая (C=0,55-0,85%) 170 70-190 0,005-0,14

4 Низколегированная
(содержание легирующих
элементов ≤5%)

Незакаленная 180 40-170 0,005-0,14

5 Закаленная 275 40-170 0,005-0,14

6 Закаленная 350 40-170 0,005-0,14

7 Высоколегированная
(содержание легирующих
элементов >5%)

Отожженная 200 40-150 0,005-0,14

8 Закаленная 325 40-150 0,005-0,14

M
Нержавеющая 

сталь

11
Ферритная

Незакаленная 200 40-110 0,005-0,1

12 Закаленная 330 40-110 0,005-0,1

13
Аустенитная

Аустенитная 180 70-150 0,005-0,1

14 Супераустенитная 200 70-150 0,005-0,1

N
Цветные металлы

39
Медь и медные сплавы

 Латунь 90 40-140 0,005-0,14

40 Бронза и бессвинцовая медь 100 40-140 0,005-0,14

S
Жаропрочные материалы

23
Титановые сплавы

Чистый титан (99,5%)  400Rm 70-130 0,005-0,08

24  α+β сплавы  1050Rm 20-50 0,005-0,08

H
Высокопрочные материалы

25
Высокотвердая сталь  Закаленная и отпущенная 

 45-50HRc 15-45 0,005-0,08

26  51-55HRc 15-40 0,005-0,08

Ограничители крутящего момента

Вспомогательные приспособления

Рукоять
  Обозначение Артикул Диапазон

 
VTRF 013-01038 0,6 - 3,0 Нм

Адаптер-ограничитель крутящего момента
Обозначение Артикул Максимальный крутящий момент, Нм

TSD-12-1.2Nm 013-01170 1,2

TSD-12-2.0Nm 013-01083 2,0

Бита
Обозначение Артикул Тип

BIT25-TX8 013-01085
   Torx

BIT25-TX10 013-01094

Руководство по выбору:

Типоразмер пластины Максимальный крутящий 
момент, Нм Рукоять Адаптер-ограничитель 

крутящего момента Бита

2V 1,2 VTRF TSD-12-1.2Nm BIT25-TX8

3V 2,0 VTRF TSD-12-2.0Nm BIT25-TX10

VTX
Высокопрочный твердый сплав с субмикронным зерном.  
Обеспечивает пластинам высокую ударную вязкость при обработке в условиях 
недостаточной жесткости.  Покрытие пластин - алюмонитрид титана ( TiAIN).
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LZ = LZP - PDX

Метод измерения расстояния от центра профиля до оси вращения (Lz)

Используйте следующий метод измерения Lz:
•	 Измерьте диаметр вала механического привода - d.
•	 Ось вращения механического привода находится на оси вала привода.
•	 Затем измерьте расстояние от оси вращения механического привода до передней поверхности 
•	 пластины LZP.
•	 Размер PDX показывает центр профиля (см. значения в таблицах для пластин, стр. 7).

Ось вращения вала 
механического 
привода

 S1 

 LZ 

 LZ 

 LZP 

 PDX 

d

Ось вращения вала 
механического привода 
(центральная ось вала)
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Параметры установки

Используйте Vargus GENius для расчета параметров установки
www.vargus.com/genius

где

β Угол подъема резьбы, 0
TP Шаг резьбы, мм
N Количество заходов
D Средний диаметр, мм
Nt Скорость вращения инструмента, 

об/мин
Vc Скорость резания, м/мин
DC Диаметр резания, мм
fR Подача на оборот [мм/об]
fZ Подача на зуб [мм/зуб]

NOF Число стружечных канавок 
(режущих пластин)

LZ- LZ 

β - угол подъема резьбы

β - угол подъема
        резьбы

LY                           

Nt Nb

Nt

Vc ØDC

TL

TP

Di

Do
D

Центр 
профиля 
пластины

Выбор инструмента

и формирование

программ для ЧПУ

LY Коррекция высоты центров, мм
LZ Центр профиля к оси вращения, мм

CR
Суммарный угол поворота оси C, 0 - 
программируемое (H)

TL Длина резьбы, мм
Lt Количество проходов, мм
Di Минимальный диаметр, мм
Do Максимальный диаметр, мм

CF
Угловая подача по оси C, 0 / мин - 
программируемое (F)

Nb Bar rotational velocity [RPM]
t Время резания [сек] Ось вращения вала 

механического привода

LY = LZ X sin(β)

fR = fZ X NOF

β = arctan
π X D

TP X N

Nt = π X DC
1000 X Vc

CF = 
Lt

fR X Nt X CR

CR = 3600X
TP
TL

TP
TLLt = X π X Di

Nb = 
CR X TP
CF X TL

t = 
TP X Nb

TL
d

Lz
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