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Фрезерование
Точение

Глубина	резания,	мм

2. ВИД ОБРАБОТКИ (ТОЧЕНИЕ / ФРЕЗЕРОВАНИЕ) 

Черновая обработка
Большой	объем	снимаемого	металла	и/или	работа	в	тяжелых	
условиях.
Комбинация	больших	глубин	резания	и	подач.
Операции,	где	требуется	высокая	прочность	режущих	кромок.

Получистовая обработка
Подавляющее	число	операций.
От	получистовой	до	легкой	черновой	обработки.
Широкий	диапазон	сочетаний	глубин	резания	и	величин	подач.

Чистовая обработка
Операции	с	малыми	глубинами	резания	и	низкими	подачами.
Небольшие	усилия	резания.

3. УСЛОВИЯ ОБРАБОТКИ

Нормальные условия
Контурная	обработка.	
Умеренные	скорости	резания.	
Отливки	и	поковки.	
Жесткое	закрепление	детали.

Тяжелые условия
Прерывистое	резание.	Низкие	
скорости.	Грубая	корка	на	
литье	и	поковках.	Нежесткое	
закрепление	детали.	

Хорошие условия
Непрерывное	резание.	Высокие	
скорости.	Предварительно	
обработанные	заготовки.	
Очень	жесткое	закрепление.	
Небольшой	вылет.	

Сверхтвердая сталь 
Типичный	представитель:	 
Закаленная	и	отпущенная	сталь,	 
CMC	04.1/HRC	60

Жаропрочные сплавы 
Типичный	представитель:	 
Никелевые	сплавы,	CMC	20.22/HB	350

Алюминиевые сплавы 
Типичный	представитель:	 
Литье,	не	подвергнутое	старению,	 
CMC	30.21/HB	75

Чугун 
Типичный	представитель:	 
Серый	чугун,	CMC	08.2/HB	220
Чугун	с	шаровидным	графитом,	 
СМС	09.2/HB	250

Нержавеющая сталь 
Типичный	представитель:	 
Аустенитная	нержавеющая	сталь,	 
CMC	05.21/HB	180

Сталь 
Типичный	представитель:	 
Низколегированная	сталь,	 
CMC02.1/	HB	180

1. ОБРАБАТЫВАЕМЫЙ МАТЕРИАЛ

О КАТАЛОГЕ COROKEY
ПРОСТО ВЫБРАТЬ. 
ЛЕГКО РАБОТАТЬ.

Sandvik	Coromant	будет	постепенно	внедрять	новую	классификацию	материалов	по	MC-кодам	взамен	
существующей	системы	CMC-кодов.
Благодаря	подробной	структуре	подгрупп,	система	классификации	материалов	по	MC-кодам	будет	давать	более	
точные	рекомендации	по	режимам	резания	в	отличие	от	CMC-классификации.
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RUS RUS

ПРОСТО ВЫБРАТЬ. 
ЛЕГКО РАБОТАТЬ.

О КАТАЛОГЕ COROKEY

4. РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ
Рекомендуемые	начальные	значения	скоростей	резания	и	подач,	
а	также	возможный	диапазон	их	изменения	указаны	на	упаковке	
пластин.	Это	позволяет	легко	назначить	режимы	резания	и	начать	
обработку.

Тип операции

Обрабатываемый 
материал

Условия обработки

ap = Глубина резания  
(мм, дюйм)
fn  = Подача  

(мм/об, дюйм/об)
vc = Скорость резания  

(м/мин, фут/мин)

fz = Подача на зуб  
(мм/зуб, дюйм/зуб)

vc = Скорость резания  
(м/мин, фут/мин)

Токарные 
пластины

Фрезерные 
пластины
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GC2025
GC4230

➤

-WF / GC4215 
-PF / GC4215

-WMX / GC4205 
-PM / GC4215

WR / GC4205 
-PR / GC4215

-WF / GC4215

PISO/ANSI 

-PF / GC4215

-WMX / GC4215

-PM / GC4225 -PR / GC4225

-WR / GC4215

-WF / GC4225 
-PF / GC4225

-WMX / GC4225 
-PM / GC4235

-WR / GC4225 
-PR/ GC4235

RUS RUS

О КАТАЛОГЕ COROKEY
ПРОСТО ВЫБРАТЬ. 
ЛЕГКО РАБОТАТЬ.

Маркировка	геометрии:	материал	
заготовки	и	область	применения.	

5. МАРКИРОВКА ПЛАСТИН
Пластина	имеет	четкую	и	нестираемую	маркировку	ее	геометрии,	
марки	сплава,	радиуса	при	вершине	и	номера	режущей	кромки.

Маркировка	геометрии:	 
область	применения

Номер	режущей	кромки

Марка	сплава

Радиус	при	вершине

Односторонняя

Специально	
разработанные	геометрии	
пластин	и	марки	сплавов	
оптимизированы	для	
различных	материалов	
и	трех	типовых	условий	
обработки.

Односторонняя

Двусторонняя 

ЧерноваяЧистовая Получистовая

СТАЛЬ

УС
Л

О
В

И
Я

 О
Б

РА
Б

О
ТК

И

Первый 
выбор!

6. ОПТИМИЗИРОВАННЫЕ ПЛАСТИНЫ
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Q = vc × ap × fn

Q =
ap × ae × vf

1000

Q =
vc × Dc × fn

4

ap

fn 

n 

vc 

=

=

=

=

ae

vf 

=

=

Dc =

Dc

fn

RUS RUS

Производительность

Что	такое	производительность?

На	объем	выпускаемой	продукции	оказывают	влияние	различные	факторы,	такие	как:
• Выбор	стратегии	и	метода	обработки
•  Выбор	типа	инструмента,	геометрии	пластины	и	марки	 
твердого	сплава

• Режимы	резания	(скорость	резания,	подача	и	глубина	резания)
• Снижение	объема	брака
•  Сокращение	времени	на	смену	инструмента	–	увеличение	 
времени	резания

• Годный	продукт	при	сокращении	количества	инструмента
• Техническое	обучение	–	лучшее	понимание	процесса

Одним	из	ключевых	факторов	является	параметр	«Q»	 
-	объем	удаляемого	материала,	который	выражается	в	объеме	 
материала,	удаленного	за	единицу	времени	(см³/мин).

Точение:
Объем	удаляемого	материала,	
см³/мин

Сверление:
Объем	удаляемого	материала,	
см³/мин

осевая	глубина	резания	(мм)

подача	(мм/об)

скорость	вращения	
шпинделя	(об/мин)
скорость	резания	(м/мин)

радиальная	глубина	резания	
(мм)

подача	стола	(мм/мин)

диаметр	сверления	(мм)

Фрезерование:
Объем	удаляемого	материала,	
см³/мин

Производительность	имеет	несколько	различных	определений.	Sandvik	Coromant	определяет	это	понятие	
как	отношение	объема	выпускаемой	продукции	к	затратам.
Делать	больше	с	меньшими	затратами.
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  BS EN SS AISI/SAE  W.-nr. DIN AFNOR UNI UNE JIS

 4360 43C  1412 A573-81 1.0144 S275J2G3 E 28-3 - - SM 400A;B;C 
 4360 50B  2132 - 1.0570 S355J2G3+CR E36-3 Fe52BFN/Fe52CFN - SM490A;B;C;YA;YB 
 150 M 19  2172 5120 1.0841 S355J2G3 20 MC 5 Fe52 F-431 
 250A53 45 2085 9255 1.5026 55Si7 55S7 55Si8 56Si7 - 
 - - - 9262 1.0961 60SiCr7 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 - 
 534A99 31 2258 52100 1.3505 100Cr6 100C6 100Cr6 F.131 SUJ2 
 1501-240 - 2912 ASTM A204Gr.A 1.5415 16Mo3 15D3 16Mo3KW 16Mo3 - 
 1503-245-420 - - 4520 1.5423 16Mo5 - 16Mo5 16Mo5 - 
 - - - ASTM A350LF5 1.5622 14Ni6 16N6 14Ni6 15Ni6 - 
 805M20 362 2506 8620 1.6523 21NiCrMo2 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 SNCM220(H) 
 311-Type 7 - - 8740 1.6546 40NiCrMo22 - 40NiCrMo2(KB) 40NiCrMo2 SNCM240 
 820A16 - - - 1.6587 17CrNiMo6 18NCD6 - 14NiCrMo13 - 
 523M15 - - 5015 1.7015 15Cr3 12C3 - - SCr415(H) 
 - - 2245 5140 1.7045 42Cr4 - - 42Cr4 SCr440 
 527A60 48 - 5155 1.7176 55Cr3 55C3 - - SUP9(A) 
 - - 2216 - 1.7262 15CrMo5 12CD4 - 12CrMo4 SCM415(H) 
 1501-620Gr27 - - ASTM A182 1.7335 13CrMo4-5 15CD3.5 14CrMo4 5 14CrMo45 - 
    F11;F12   15CD4.5  
 1501-622 - 2218 ASTM A182 1.7380 10CrMo9 10 12CD9, 10 12CrMo9, 10 TU.H - 
 Gr.31;45 -  F.22   -  - - 
 1503-660-440 - - - 1.7715 14MoV6 3 - - 13MoCrV6 - 
 722 M 24  2240 - 1.8515 31CrMo12 30 CD 12 30CrMo12 F-1712 
 897M39 40C - - 1.8523 39CrMoV13 9 - 36CrMoV12 - - 
 524A14 - 2092 L1 1.7039 41CrS4 - 105WCR 5 - - 
 605A32 - 2108 8620 1.5419 22Mo4 - - F520.S - 
     1.7323 20MoCrMo16 
 823M30 33 2512 - 1.7228 50CrMo4 - 653M31 - - 
     1.2713 55NiCrMo16 
 - - 2127 - 1.7139 16MnCrS5 - - - - 
     1.5755 31NiCr14 
 830 M 31  2534 - - 31NiCrMo134 - - F-1270 
 -  2550 L6 1.2721 50NiCr13 55NCV6 - F-528 
 816M40 110 - 9840 1.6511 36CrNiMo4 40NCD3 38NiCrMo4(KB) 35NiCrMo4 - 
 817M40 24 2541 4340 1.6582 34CrNiMo6 35NCD6 35NiCrMo6(KB) - - 
 530A32 18B - 5132 1.7033 34Cr4 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H) 
 530A40 18 - 5140 1.7035 41Cr4 42C4 41Cr4 42Cr4 SCr440(H) 
 (527M20) - 2511 5115 1.7131 16MnCr5 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 - 
 1717CDS110 - 2225 4130 1.7218 25CrMo4 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 SCM420;SCM430 
          AM26CrMo4 
 708A37 19B 2234 4137;4135 1.7220 34CrMo4 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 SCM432;SCCRM3 
 708M40 19A 2244 4140;4142 1.7223 41CrMo4 42CD4TS 41CrMo4 42CrMo4 SCM 440 
 708M40 19A 2244 4140 1.7225 42CrMo4 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H) 
 722M24 40B 2240 - 1.7361 32CrMo12 30CD12 32CrMo12 F.124.A - 
 735A50 47 2230 6150 1.8159 51CrV4 50CV4 50CrV4 51CrV4 SUP10 
 905M39 41B 2940 - 1.8509 41CrAlMo7 40CAD6, 12 41CrAlMo7 41CrAlMo7 - 
 BL3 - - L3 1.2067 100Cr6 Y100C6 - 100Cr6 - 
 
 - - 2140 - 1.2419 105WCr6 105WC13 10WCr6 105WCr5 SKS31 
        107WCr5KU  SKS2, SKS3 
  
 - - - L6 1.2713 55NiCrMoV6 55NCDV7 - F.520.S SKT4

ISO 

P 
02.1

RUS RUS

 1)	=	Код	обрабатываемого	материала	по	классификации	Sandvik	Coromant

США ЯпонияИспанияИталияФранцияГермания

C
M

C
1)

Швеция

Стандарт

Великобритания

Таблица соответствия обрабатываемых 
материалов
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ISO 

M 
05.21

  BS EN SS AISI/SAE  W.-nr. DIN AFNOR UNI UNE JIS

 304S11 - 2352 304L 1.4306 X2CrNi 19-11 Z2CN18-10 X2CrNi18 11 - - 
 304S31 58E 2332/2333 304   Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304 
         F.3541  
         F.3504  
 303S21 58M 2346 303 1.4305 X8CrNiS 18-9 Z10CNF 18.09 X10CrNiS 18.09 F.3508 SUS303 
 304S15 58E 2332 304 1.4301 X5CrNi 18-10 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304 
 304C12  2333    Z3CN19.10 - - SUS304L 
 304S12 - 2352 304L 1.4306 X2CrNi 18 9 Z2CrNi18 10 X2CrNi18 11 F.3503 SCS19 
 - - 2331 301 1.4310 X9CrNi 18-8 Z12CN17.07 X12CrNi17 07 F.3517 SUS301 
 304S62 - 2371 304LN 1.4311 X2CrNiN 18 10  Z2CN18.10 - - SUS304LN 
 316S16 58J 2347 316 1.4401 X5CrNiMo17-12-2 Z6CND17.11 X5CrNiMo17 12 F.3543 SUS316 
 - - 2375 316LN 1.4429 X2CrNiMoN 17-13-2 Z2CND17.13 - - SUS316LN 
 316S13  2348 316L 1.4404 X2CrNiMo17-12-2 Z2CND17-12 X2CrNiMo1712 - - 
 316S13 - 2353 316L 1.4435 X2CrNiMo18-14-3 Z2CND17.12 X2CrNiMo17 12 - SCS16  
       - - - SUS316L 
 316S33 - 2343 316 1.4436 X4CrNiMo17-13-3 Z6CND18-12-03 X8CrNiMo1713 - - 
   2347 
     V 0890A 
 321S12 58B 2337 321 1.4541 X6CrNiTi18-10 Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 F.3553 SUS321 
         F.3523  
 347S17 58F 2338 347 1.4550 X10CrNiNb 18 9 Z6CNNb18.10 X6CrNiNb18 11 F.3552 SUS347 
         F.3524  
 320S17 58J 2350 316Ti 1.4571 X6CrNiMoTi 17-12-2 Z6NDT17.12 X6CrNiMoTi17 12 F.3535 - 
 - - - 318 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 Z6CNDNb17 13B X6CrNiMoNb17 13 - - 
 309S24 - - 309 1.4828 X15CrNiSi 20 12 Z15CNS20.12 - - SUH309 
 310S24 - 2361 310S 1.4845 X8CrNi 25-21 Z12CN25 20 X6CrNi25 20 F.331 SUH310 
 301S21 58C 2370 308 1.4406 X2CrNiMoN 17-11-2 Z1NCDU25.20 - F.8414 SCS17 
 -  2387 - 1.4418 X4CrNiMo 16-5-1 Z6CND16-04-01

 Grade 300  0130 No 45 B 0.6030 EN-GJL-300 Ft 30 D G 30 FG 30 FC300 
 Grade 350  0135 No 50 B 0.6035 EN-GJL-350 Ft 35 D G 35 FG 35 FC350 
 Grade 400  0140 No 55 B 0.6040 EN-JL-Z Ft 40 D

 SNG 600/3  0732-03 - 0.7060 EN-GJS-600-3 FGS 600-3   FCD600 
 SNG 700/2  0737-01 100-70-03 0.7070 EN-GJS-700-2 FGS 700-2 GS 700-2 FGS 70-2 FCD700

 LM25  4244 356.1      A5052 
   4247 A413.0 3.2582.05 GD-AlSi12    A6061 
 LM24  4250 A380.1 3.2162.05 GD-AlSi8Cu3    A7075 
 LM20  4260 A413.1  G-AlSi12(Cu)    ADC12 
 LM6  4261 A413.2 3.2982 AlSi12Cu1 
 LM9  4253 A360.2 3-2382 AlSi10MgFe

 - - - 5660 2.4662 Nimonic alloy 901 ZSNCDT42 - -  
 3146-3 - - 5391   NC12AD - -  
 HR8 - - 5383 2.4668 Inconel 718 - -  
 3072-76 - - 4676 2.4375 Monel alloy K-500 - - -  
 Hr401,601 - - - 2.4631 Nimonic alloy 80A NC20TA - -  
 - - - AMS 5399 2.4973 NiCr19Co11MoTi NC19KDT - -  
 - - - AMS 5544   NC20K14 - -

 - - 2258-08 440A 1.4108 X100CrMo13 - - - C4BS 
 - - 2534-05 610 1.4111 X110CrMoV15 - - - AC4A 
 - - 2541-06 0-2 - X65CrMo14 - - - AC4A 
     1.1740 C60W 
     1.2067 100Cr6 
     1.2419 10 5WCr6

K
08.2
09.2

N
30.21

S
20.22

H
04.1

RUS RUS

США ЯпонияИспанияИталияФранцияГермания

C
M

C
1)

Швеция

Стандарт

Великобритания

Таблица соответствия обрабатываемых 
материалов
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255  80  76.0 – – 
270  85  80.7 – 41.0 
285  90  85.5 – 48.0 
305  95  90.2 – 52.0 
320 100  95.0 – 56.2 
350 110 105 – 62.3 
385 120 114 – 66.7 
415 130 124 – 71.2 
450 140 133 – 75.0 
480 150 143 – 78.7 
510 160 152 – 81.7 
545 170 162 – 85.0 
575 180 171 – 87.5 
610 190 181 – 89.5 
640 200 190 – 91.5 
660 205 195 – 92.5 
675 210 199 – 93.5 
690 215 204 – 94.0 
705 220 209 – 95.0 
720 225 214 – 96.0 
740 230 219 – 96.7 
770 240 228 20.3 98.1 
800 250 238 22.2 99.5 
820 255 242 23.1 – 
835 260 247 24.0 (101) 
850 265 252 24.8 – 
865 270 257 25.6 (102) 
900 280 266 27.1 – 
930 290 276 28.5 (105) 
950 295 280 29.2 – 
965 300 285 29.8 – 
995 310 295 31.0 –

HV HRC HRB HV HB HRCHB

1030 320 304 32.2 
1060 330 314 33.3 
1095 340 323 34.4 
1125 350 333 35.5 
1155 360 342 36.6 
1190 370 352 37.7 
1220 380 361 38.8 
1255 390 371 39.8 
1290 400 380 40.8 
1320 410 390 41.8 
1350 420 399 42.7 
1385 430 409 43.6 
1420 440 418 44.5 
1485 460 437 46.1 
1555 480 – 47.7 
1595 490 – 48.4 
1630 500 – 49.1 
1665 510 – 49.8 
1700 520 – 50.5 
1740 530 – 51.1 
1775 540 – 51.7 
1810 550 – 52.3 
1845 560 – 53.0 
1880 570 – 53.6 
1920 580 – 54.1 
1955 590 – 54.7 
1995 600 – 55.2 
2030 610 – 55.7 
2070 620 – 56.3 
2105 630 – 56.8 
2145 640 – 57.3 
2180 650 – 57.8

RUS RUS

Н/мм2Н/мм2

Роквелл РоквеллБринелльВиккерсПрочность	на	
растяжение

БринелльВиккерсПрочность	на	
растяжение

В	промышленности	существует	много	разных	методов	измерения	твердости.	 
В	настоящей	таблице	дано	примерное	соответствие	между	величинами	твердости,	измеренными	
тремя	наиболее	часто	применяемыми	методами.

Рекомендации	режимов	резания	в	CoroKey	даны	для	материалов,	твердость	которых	измерена	
по	Бринеллю	(HB).
	 HB	180	для	стали	(CMC	код	02.1) 
	 HB	180	для	нержавеющей	стали	(CMC	код	05.21) 
	 HB	220	для	серого	чугуна	(CMC	код	08.2) 
	 HB	250	для	чугуна	с	шаровидным	графитом	(CMC	код	09.2) 
	 HB	75	для	алюминия	и	цветных	металлов	(CMC	код	30.21) 
	 HB	350	для	жаропрочных	сплавов	(CMC	код	20.22) 
	 HRC	60	для	закаленных	материалов	(CMC	код	04.1)
CMC	=	Код	по	классификации	Sandvik	Coromant.	Смотри	таблицу	обрабатываемых	материалов	на	стр.	6.

Общая информация

Таблица	соответствия	значений	твердости

001-011.indd   8 2010-04-06   10:40:07
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ISO/
ANSI

P 
M 

K

N
S
H

CMC1)  HB2) -602) -40 -20  0 +20 +40 +60 +80 +100

02.1 HB2) 180 1,44 1,25 1,11 1,0 0,91 0,84 0,77 0,72 0,67

05.21 HB2) 180 1,42 1,24 1,11 1,0 0,91 0,84 0,78 0,73 0,68

08.2 HB2) 220 1,21 1,13 1,06 1,0 0,95 0,90 0,86 0,82 0,79

09.2 HB2) 250 1,33 1,21 1,09 1,0 0,91 0,84 0,75 0,70 0,65

30.21 HB2) 75   1,05 1,0 0,95

20.22 HB2) 350   1,12 1,0 0,89

04.1 HRC3) 60   1,07 1,0 0.97

RUS RUS

Рекомендации	по	режимам	обработки	в	
таблицах	даны	для	марок	твердых	сплавов,	
рекомендуемых	как	первый	выбор,	и	для	
обрабатываемых	материалов	с	указанной	в	
таблице	твердостью.

Скорости	резания	для	обработки	материалов,	
отличающихся	по	твердости,	рассчитываются	
путем	умножения	табличных	значений	на	
коэффициенты,	выбираемые	в	соответствии	с	
таблицей	ниже.

Диаграмма, иллюстрирующая значения из таблицы для областей P, M и K

Сталь, нержавеющая сталь, HB180
Серый чугун, HB220

Ф
ак

то
ры

, в
ли

яю
щ

ие
 н

а 
ск

ор
ос

ть
 

ре
за

ни
я

Прочность на растяжение / твердость

Увеличение твердостиУменьшение твердости

Общая информация

Пример:

Уменьшение твердости Увеличение твердости

Если	вы	выбрали	пластину	CNMG	120416-PM,	то	CoroKey	
в	качестве	базового	варианта	рекомендует	марку	сплава	
GC4225,	для	которой	при	обработке	низколегированной	
стали	(CMC	код	02.1)	с	твердостью	HB	180	предлагаются	
следующие	режимы	резания:	
Глубина	резания	(ap)=3	мм	 
Подача	(fn)	=	0,4	мм/об 
Скорость	резания	(vc)=305	м/мин.

Если	Ваш	обрабатываемый	материал	имеет	другую	
твердость,	например	HB	240,	то	разница	между	базовой	
HB	180	и	HB	240	равна	+	60.	 
Соответствующий	коэффициент	из	таблицы	равен	0,77.	
Скорость	резания,	скорректированная	для	твердости	HB	
240,	равна: 
305	м/мин	x	0,77	=	234,85	м/мин	≈	235	м/мин

1)	=	Код	обрабатываемого	материала	по	классификации	Sandvik	Coromant
2)	=	Твердость	по	Бринеллю
3)	=	Твердость	по	Роквеллу	

Коррекция скорости резания для материалов  
различной твердости, HB 

Чугун с шаровидным графитом, HB250

 Н/mm2

001-011.indd   9 2010-04-06   10:40:07
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 30 40 50 100 150 200 300 400 500 600 700

12 795 1060 1326 2652 3979 5305 7957 10610 13262
16 597  795  995 1989 2984 3978 5968  7957  9947 11936
20 477  637  796 1591 2387 3183 4774  6366  7957  9549 11140
25 382  509  637 1273 1910 2546 3819  5092  6366  7639  8912
32 298  398  497  994 1492 1989 2984  3978  4973  5968  6963
40 239  318  398  795 1194 1591 2387  3183  3978  4774  5570
50 191  255  318  636  955 1272 1909  2546  3183  3819  4456
63 151  202  253  505  758 1010 1515  2021  2526  3031  3536
80 119  159  199  397  597  795 1193  1591  1989  2387  2785
100  95  127  159  318  477  636  952  1273  1591  1909  2228
125  76  109  124  255  382  509  764  1018  1237  1527  1782
160  60   80   99  198  298  397  596   795   994  1193  1392
175  55   71   91  182  273  363  544   727   909  1091  1273
200  48   64   80  160  239  318  476   636   795   954  1114

Ø

vc x 1000
n =  

 π x Dc

vf = n x z x fz
π x Dc x n

vc

fn

vc =   1000

RUS RUS

При	изменении	режимов	резания	-	
уменьшении	или	увеличении	подачи	
fn	или	скорости	резания	vc,	следите	за	
процессом	стружкообразования.

Начальное	значение

Используется	фреза	диаметром	80	мм.	Начальное	значение	скорости	резания	(vc),	указанное	на	
упаковке,	равно	200	м/мин.	Найдите	диаметр	фрезы	в	левом	столбце,	а	скорость	резания	–	в	
верхней	строке,	и	на	пересечении	прочтите	число	оборотов	шпинделя	в	об/мин.	В	данном	случае	
это	795	об/мин.

Основные	рекомендации:

Пример:

Скорость резания, м/мин Подача стола, мм/минЧисло оборотов шпинделя, об/мин

vf	=	подача,	мм/мин
n	=		число	оборотов	шпинделя,	 
	 об/мин
z	=	число	зубьев
fz	=	подача	на	зуб,	мм/зуб

n	=		число	оборотов	шпинделя,	 
об/мин

vc	=	скорость	резания,	м/мин
Dc	=	диаметр,	мм

vc	=	скорость	резания,	м/мин
n	=		число	оборотов	шпинделя,	 
	 об/мин
Dc	=	диаметр,	мм

Формулы

Скорость резания (vc), м/минДиаметр обработки/ 
инструмента

Таблица	расчета	числа	оборотов	шпинделя
Скорость резания (vc) – Обороты в минуту (об/мин)

Общая информация
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CoroTurn® RC

RUS RUS
001-011.indd   11 2010-04-06   10:40:08
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RUS RUS

Важные моменты, которые 
следует учитывать
По возможности выбирайте 
главный угол в плане меньше 
90°. Это повышает стойкость 
режущей кромки.

ТОЧЕНИЕ

Выбор инструмента для точения

Токарный инструмент

НАРУЖНАЯ ОБРАБОТКА

CoroTurn® 107
–  Наружное точение 

небольших, длинных и 
нежестких деталей

CoroTurn® RC
–  Наружное точение от 

чернового до чистового

CoroTurn® RC

CoroTurn® RC

CoroTurn® 107

CoroTurn® 107

012-023.indd   12 2010-04-06   11:04:04
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RUS RUS

Важные моменты, которые 
следует учитывать
По возможности выбирайте главный 
угол в плане близкий к 90°. Это 
снижает радиальную составляющую 
силы резания.
Выбирайте оправку максимального 
диаметра с минимальным вылетом 
для обеспечения максимальной 
стабильности.

ТОЧЕНИЕ

Выбор инструмента для точения

Токарный инструмент

ВНУТРЕННЯЯ ОБРАБОТКА

T-MAX P
–  Внутренняя обработка 

отверстий большого диаметра 
с небольшим вылетом в 
хороших условиях.

CoroTurn® 107
–  Первый выбор для обработки 

малых и средних диаметров 
и в случае больших вылетов 
инструмента

T-MAX P
CoroTurn® 107

CoroTurn® 107

012-023.indd   13 2010-04-06   11:04:05
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A 25 T
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RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Система обозначения пластин и державок
Выдержки из ISO 1832-1991

Токарный инструмент

Толщина пластиныДопуски

S = Твердосплавные оправки 
А =  Стальные оправки с внутренним 

подводом СОЖ 

Диаметр  
оправки

Тип державки

5. Размер пластины = длина режущей кромки

2. Задний угол

1. Форма пластины

Внутренняя обработка

Наружная обработка
ДЕРЖАВКИ

ПЛАСТИНЫ 

Coromant Capto® 
Размер соединения

012-023.indd   14 2010-04-06   11:04:05
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80°

C D R S T V W

55° 80°35°

NCB

A G

M T 06—19 07—15 06—12 09—19 06—22 11—16 06—08

04  rε = 0.4
08  rε = 0.8
12  rε = 1.2
16  rε = 1.6
24  rε = 2.4

T-MAX P
 08 
 08 
 12

D

R

L

N

M P S

κr

κr

κr κr

H = 100
K = 125
M = 150
P = 170
Q = 180
R = 200

S = 250
T = 300
U = 350
V = 400
W = 450
Y = 500

RUS RUS

Длина 
инструмента = 
l1, мм

E. ВЫСОТА ДЕРЖАВКИ G. ДЛИНА ИНСТРУМЕНТА

Крепление винтомПрижим рычагом за 
отверстие

Прижим сверху и поджим 
за отверстие

F. ШИРИНА ХВОСТОВИКА

Правое

Нейтральное

Левое 

D. ИСПОЛНЕНИЕ

D = Прижим повышенной 
жесткости (RC)

B. СИСТЕМА КРЕПЛЕНИЯ

Изготовитель может добавить еще два символа в конце кода, описывающего 
геометрию пластины.

-PF = ISO P – для чистовой обработки 

-MR = ISO M – для черновой обработки

8. ГЕОМЕТРИЯ – ОСОБОЕ ОБОЗНАЧЕНИЕ ИЗГОТОВИТЕЛЯ 

Рекомендации по первому выбору радиуса при вершине:

ЧИСТОВАЯ 
ПОЛУЧИСТОВАЯ 
ЧЕРНОВАЯ

l, мм:

7. РАДИУС ПРИ ВЕРШИНЕ

4. ТИП ПЛАСТИНЫ

2. ЗАДНИЙ УГОЛ

5. РАЗМЕР ПЛАСТИНЫ = ДЛИНА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ

1. ФОРМА ПЛАСТИНЫ

ТОЧЕНИЕ

Система обозначения пластин и державок
Выдержки из ISO 1832-1991

Токарный инструмент

CoroTurn 107
 04 
 08 
 08
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➤

-WF / GC4215 
-PF / GC4215

-WMX / GC4205 
-PM / GC4015

-WR / GC4205 
-PR / GC4215

-WR / GC4225 
-PR / GC4235

-WMX / GC4225 
-PM / GC4235

-WF / GC4225 
-PF / GC4225

-PM / GC4225 -PR/ GC4225

PISO/ANSI 

-PF / GC4215

-WF / GC4215 -WMX / GC4215 -WR / GC4215

-WF / GC2015 
-MF / GC2015

-WMX / GC2015 
-MM / GC2015

-MR / GC2025

-MR / GC2025  
-MR / GC2035 

-WMX / GC2015 
-MM / GC2035

-WF / GC2015 
-MF / GC2025

-MF / GC2015 -MM / GC2025 -MR / GC2025

ISO/ANSI 

-WF / GC2015 -WMX / GC2015

M

➤

-WF / GC3215 
NGA / CC650

-WMX / GC3215 
-NGA / CC6190 -KR / GC3205

-KR / GC3215
-WMX / GC3215 
-KM / GC3215

-WF / GC3215 
-KF / GC3215

-KF / GC3215 -KM / GC3205 -KR / GC3205

-WF / GC3215 -WMX / GC3215

ISO/ANSI K

➤

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Прерывистое резание. 
Низкие скорости. Грубая 
корка на литье и поковках. 
Нежесткое закрепление 
заготовки.

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

Первый выбор для операций 
общего точения.
Контурная обработка 
с легким прерывистым 
резанием. Литье и поковки. 
Умеренные скорости резания. 
Хорошее закрепление 
заготовки. 

УС
ЛО

ВИ
Я

 О
БР

АБ
О

ТК
И

УС
ЛО

ВИ
Я
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БР

АБ
О

ТК
И

П
ер

вы
й 

вы
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р!
П
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вы

й 
вы

бо
р!

Двусторонняя  

Односторонняя

Односторонняя

Двусторонняя  

Пластины Wiper для максимальной 
производительности и качества 
обработанной поверхности; геометрии -WF 
и -WMX.

Односторонняя

Черновая 
обработка

Чистовая 
обработка

Получистовая 
обработка

СЕРЫЙ ЧУГУН

Черновая 
обработка

Чистовая 
обработка

Получистовая 
обработка

НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ

Черновая 
обработка

Чистовая 
обработка

Получистовая 
обработка

СТАЛЬ

УС
ЛО

ВИ
Я

 О
БР

АБ
О

ТК
И

П
ер

вы
й 

вы
бо

р!

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

Непрерывное резание. 
Высокие скорости 
резания. Предварительно 
обработанные заготовки и 
материалы с легкой коркой. 
Надежное закрепление 
заготовки.

Как сделать оптимальный выбор?
В этом разделе вы найдете рекомендации по 
геометриям и маркам сплавов.

Инструмент T-MAX P без задних углов
Стали, нержавеющие стали, чугун – области по ISO P, M и K

Токарный инструмент
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➤

-WF / GC4215 
-PF / GC4215

-WM / GC4215 
-PM / GC4215

-PR / GC4215

-PR / GC4235
-WM / GC4225 
-PM / GC4235

-WF / GC4215 
-PF / GC4225

-PM / GC4225 -PR/ GC4225

PISO/ANSI 

-PF / GC4215

-WF / GC4215 -WM / GC4215

-WF / GC2015 
-MF / GC2015

-WM / GC2015 
-MM / GC2015

-MR / GC2015

-MR / GC2035-MM / GC2035-MF / GC2025

-MF / GC2015 -MM / GC2025 -MR / GC2025

ISO/ANSI 

-WF / GC2015 -WM / GC2015

M

➤

-WF / GC3215 
-KF / GC3005

-WM / GC3215 
-KM / GC3005 -KR / GC3210

-KR / GC3215
-WM / GC3215 
-KM / GC3215

-WF / GC3215

-KF / GC3205 -KM / GC3215 -KR / GC3210

-WM / GC3215

ISO/ANSI K

➤

-PR / GC4235

-WF / GC3215

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Прерывистое резание. 
Низкие скорости. Грубая 
корка на литье и поковках. 
Нежесткое закрепление 
заготовки.

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

Первый выбор для операций 
общего точения.
Контурная обработка 
с легким прерывистым 
резанием. Литье и поковки. 
Умеренные скорости резания. 
Хорошее закрепление 
заготовки. 

УС
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Я
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О
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И
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ЛО
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О
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Черновая 
обработка

Чистовая 
обработка

Получистовая 
обработка

СЕРЫЙ ЧУГУН

П
ер

вы
й 

вы
бо

р!

Черновая 
обработка

Чистовая 
обработка

Получистовая 
обработка

НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ

Черновая 
обработка

Чистовая 
обработка

Получистовая 
обработка

СТАЛЬ

УС
ЛО

ВИ
Я

 О
БР

АБ
О

ТК
И

П
ер

вы
й 

вы
бо

р!

Пластины Wiper для максимальной 
производительности и качества 
обработанной поверхности; геометрии 
-WF и -WM.

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

Непрерывное резание. 
Высокие скорости 
резания. Предварительно 
обработанные заготовки и 
материалы с легкой коркой. 
Надежное закрепление 
заготовки.

Как сделать оптимальный выбор?
В этом разделе вы найдете рекомендации по 
геометриям и маркам сплавов.

Инструмент CoroTurn® 107 с задними углами
Стали, нержавеющие стали, чугун – области по ISO P, M и K

Токарный инструмент

012-023.indd   17 2010-04-06   11:04:10
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10 15 20 25 30 45 60

1,11 1,0 0,93 0,88 0,84 0,75 0,70

fn 0,25 0,4 0,7 
vc 310 265 210 

RUS RUS

Диаграмма показывает простой способ коррекции рекомендуемых начальных значений  
скорости резания и подачи. При режимах обработки, указанных на упаковке,  
стойкость инструмента составляет 15 минут и остается такой же при значениях,  
принятых по этой диаграмме.

Пример 2

Пример 2: Увеличение скорости резания на 15%.
Результат: Уменьшение подачи на 0.18 мм/об 

Пример 1 Начальное значение

Пример 1: Увеличение подачи на 0.15 мм/об 
(+0.15). 
Результат: Уменьшение скорости резания на 12%.

Как пользоваться диаграммой 

Ув
ел

ич
ен

ие
 с

ко
ро

ст
и 

ре
за

ни
я,

 %

Ум
ен

ьш
ен

ие
 с

ко
ро

ст
и 

ре
за

ни
я,

 %

Увеличение подачи fn, мм/об

Уменьшение подачи fn, мм/об

Коррекция скорости резания при изменении подачи

Скорость 
резания

Подача
Внимание!  При увеличении подачи (fn, мм/об) скорость резания  

(vc, м/мин) должна быть уменьшена (и наоборот), как это 
показано в рекомендациях по выбору режимов резания.

Изменение режимов обработки
При необходимости увеличить объем снимаемого материала или изменить стойкость 
инструмента рекомендуется пересчитать скорость резания, исходя из коэффициентов, 
приведенных в таблице.

Коэффициент  
коррекции

Стойкость инструмента  
(мин.)

Пример:  Если рекомендуемая скорость резания (vc) = 225 м/мин при стойкости 15 мин, то при стойкости 10 
мин скорость резания составит:  

225 x 1,11 ≈ 250 м/мин

Токарный инструмент

Как повысить производительность?

ТОЧЕНИЕ

012-023.indd   18 2010-04-06   11:04:10
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M

S

K

N

H

P

 vc 2 x 0.2 4 x 0.3 6 x 0.5

 150 3.4 9.2 20.3
 200 4.5 12.3 27.1
 250 5.7 15.4 33.8
 300 6.8 18.5 40.6 
 350 7.9 21.5 47.4
 400 9.1 24.6 54.1
 150 3.8 10.3 23.2
 200 5.0 13.8 31.0
 250 6.3 17.2 38.7
 150 2.3/2.8 6.2/7.6 13.4/16.5
 200 3.1/3.8 8.3/10.15 17.9/21.9
 250 3.9/4.7 10.3/12.7 22.4/27.4
 300 4.6/5.7 12.4/15.2 26.8/32.9
 500 4.0 10.9 23.9
 1000 8.0 21.7 47.8
 1500 12.0 32.6 71.6
 2000 16.0 43.4 95.5
 20 0.8 2.1
 45 1.7 4.7
 90 3.5 9.4
 60 3.4 9.1
 120 6.7 18.2
 180 10.1 27.4

Pc = 
 vc × ap × fn × kc

60 × 103

ap

fn 

n 

kc 

=

=

=

=

Pc =

vc =

RUS RUS

Токарный инструмент

Как повысить производительность?

ТОЧЕНИЕ

ap x fn (глубина резания x подача)

Ориентировочная величина потребной мощности (кВт) при КПД = 80%

Токарный инструмент

Мощность резания (Pc) в кВт особенно 
важно учитывать при черновой 
обработке. Перед началом работы 
необходимо убедиться в том, что 
мощность станка достаточна для 
выполнения данной операции. КПД 
станка также имеет большое значение.

kW

осевая глубина резания (мм)

подача (мм/об)

скорость вращения шпинделя 
(об/мин)

удельный коэффициент силы 
резания (Н/мм2)

мощность резания (кВт)

скорость резания (м/мин)

2.3 = пластина со стружколомом 
2.8 = пластина без стружколома

Получистовая и черновая обработка

Расчет потребной мощности

012-023.indd   19 2010-04-06   11:04:12
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0.07 0.31 0.30 – – – –
0.10 0.63 0.32 0.31 – – –
0.12 0.90 0.45 0.45 – – –
0.15 1.41 0.70 0.70 0.25 0.47 –
0.18 2.03 1.00 1.01 0.30 0.68 –
0.20 2.50 1.25 1.25 0.35 0.83 0.30
0.22 3.48 1.74 1.74 0.40 1.16 0.30
0.25 – – 2.25 0.45 1.50 0.40
0.28 – – 2.82 0.50 1.88 0.40
0.30 – – 3.23 0.55 2.16 0.40
0.35 – – 4.40 0.60 2.93 0.50
0.40 – – 5.75 0.70 3.83 0.65
0.45 – – 8.54 1.10 5.70 0.85
0.50 – – 10.55 1.30 7.03 1.15
0.55 – – – – 8.51 1.20
0.60 – – – – 10.13 1.30

(WF/WM) (WMX) (WMX)

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Особенности зачистных пластин

Токарный инструмент

Повышение производительности при обработке зачистными пластинами
Зачистные пластины Wiper – это инновационные 
высокопроизводительные пластины для 
получистовой и чистовой обработки. Благодаря 
незначительному изменению радиуса при 
вершине пластины, возможно увеличение подачи 
в 2 раза при неизменной чистоте обработки.

Первый выбор 

для повышения 

качества 

поверхности

Радиус зачистной пластины
Та же подача

Первый выбор 

для повышения 

производительности

Радиус зачистной пластины
В два раза выше подача

Стандартный радиус при 
вершине

Подача, fn Стандартная Wiper Стандартная Wiper

мм/об
rε 0.4 

Ra мкм
rε 0.4 

Ra мкм
rε 0.8 

Ra мкм
rε 0.8 

Ra мкм

Стандартная Wiper

rε 1.2 
Ra мкм

rε 1.2 
Ra мкм

Сравнение стандартных пластин и пластин с геометрией Wiper

012-023.indd   20 2010-04-06   11:04:12
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ISO-P ISO-KISO-M ISO-S ISO-H

CD10

H10

ISO-N

GC 
2015

GC 
2035

GC 
2025

S05F

GC 
1105
GC

1115

H13A

CB 
7015
CB 

7025

CC 
650
CC 

6190
GC 

3205
GC 

3210
GC 

3215

GC 
4235

GC 
4225

GC 
4215

GC
4205

RUS RUS

Повышение производительности при обработке зачистными пластинами Режущие материалы

Хорошие

Плохие

Ус
ло

ви
я 

об
ра

бо
тк

и

Прочность

Износостойкость

Токарный инструмент
ТОЧЕНИЕ

Марки сплавов для точения
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P

M

K

N

S

H

RUS RUS

Стр. 
42, 44

Стр. 
46, 48

Стр. 
36, 38

Стр. 
28, 30

Токарный инструмент

Coromant 
Capto 
Стр. 64–66

Прямоугольное 
сечение 
Стр. 65–68

Державки для 
пластин без задних 
углов

Coromant 
Capto 
Стр. 103–105

Прямоугольное 
сечение 
Стр. 102–104

Державки для пластин 
с задними углами 

Внутренняя  
обработка

Coromant 
Capto 
Стр. 97–101

Прямоугольное 
сечение 
Стр. 96–100

Державки для пластин 
с задними углами 

Coromant 
Capto 
Стр. 59–63

Прямоугольное 
сечение 
Стр. 58–62

Державки для пластин 
без задних углов

Наружная  
обработка

Державка
Перейти на страницу 

для выбора типа и 
размера державки

Чистовая 
обработка

Стр. 
94

Чистовая 
обработка

Стр. 
56

Получистовая
обработка

Стр. 
92

Чистовая 
обработка

Стр. 
90

Черновая 
обработка

Получистовая
обработка

Стр. 
54

Стр. 
52

Чистовая 
обработка

Стр. 
50

Получистовая
обработка

Стр. 
88

Черновая 
обработка

Получистовая
обработка

Стр. 
86

Стр. 
84

Чистовая 
обработка

Стр. 
82

Черновая 
обработка

Получистовая
обработка

Чистовая 
обработка

Стр. 
40

Черновая 
обработка

Получистовая
обработка

Стр. 
80

Стр. 
78

Чистовая 
обработка

Стр. 
76

Черновая 
обработка

Получистовая
обработка

Стр. 
34

Чистовая 
обработка

Стр. 
32

Черновая 
обработка

Получистовая
обработка

Стр. 
74

Стр. 
72

Чистовая 
обработка

Стр. 
70

Черновая 
обработка

Получистовая 
обработка

Стр. 
26 

Чистовая 
обработка

Стр. 
24

Пластины с задними углами 
CoroTurn 107 

Перейти на страницу выбора 
геометрии пластины, марки 

сплава и режимов обработки

Пластины без задних углов 
T-MAX P

Перейти на страницу выбора 
геометрии пластины, марки сплава и 

режимов обработки

Группа 
обрабаты- 
ваемого 

материала

Выберите форму пластины и соответствующую державку

ТОЧЕНИЕ
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95° 93°

93°

91°

V

C W D T

C

95°

C

95°

C

_
107,5°

V

_

93°

D

91°

T

93°

D

_<

93°

D

93°

T

75°

S

91°

T

91°

T

45°

S

93°

V

93°

V

95°

W

91°

T

RS

75°

S

45°

S

75°

S

75°

95°

S

75°

95°

R

91°

T

107,5°

V

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Точение пластинами T-Max P и пластинами CoroTurn® 107

Токарный инструмент

CoroTurn 107
Крепление винтом

CoroTurn® RC

Форма пластин: C = 80° ромбическая, D = 55° ромбическая, R = круглая, S = квадратная, 
 T = треугольная,  V = 35° ромбическая, W = ломанный трехгранник

НАРУЖНАЯ ОБРАБОТКА    (стр.60-63)

ВНУТРЕННЯЯ ОБРАБОТКА    (стр. 102-105)

НАРУЖНАЯ ОБРАБОТКА    (стр. 96 - 101)

ВНУТРЕННЯЯ ОБРАБОТКА     (стр.64-69)
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ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

CNMG 12 04 08-PF

-WF / GC4215 -WF / GC4225-WF / GC4215

CNMG 12 04 08-WF

-PF

-WF

ISO/ 
ANSI

FP

-PF / GC4215 -PF / GC4225-PF / GC4215

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Низколегированная сталь, HB 180

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

Двусторонняя 
пластина ap = 0.25 – 4.0 мм

fn = 0.1 – 0.5 мм/об

WF – для высокопроизводительной чистовой обработки
Операции: продольное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, 
зубчатые колеса и др.
Преимущества: При работе с удвоенной подачей – такое 
же качество поверхности, как и стандартными пластинами 
с обычными значениями подач. Или вдвое лучше качество 
поверхности при обработке с обычными значениями подач.

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Толстая корка на 

поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или поковки с легкой 
коркой

Первый выбор
ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 0.3-1.5 мм
fn = 0.1-0.4 мм/об

-PF
Операции: продольное точение, снятие фасок, обратное 
точение и контурная обработка
Обрабатываемые детали: оси, зубчатые колеса, которым 
необходимо высокое качество поверхности
Преимущества: положительная геометрия, небольшие 
усилия резания, подходит для обработки длинных, 
нежестких и тонкостенных деталей. Подача

Глубина резания

T-MAX P

024-031.indd   24 2010-04-06   11:22:25



2525

G
C

42
15

G
C

42
15

G
C

42
25

G
C

42
15

G
C

42
25

rε

ISO/ 
ANSI

FP

CNMG 09 03 04-WF I ★	 	 0.5 (0.3-1.5) 0.15 (0.05-0.25) 515 
 09 03 08-WF I ★	 I	 1 (0.3-2) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
 12 04 04-WF I	 ★	 I 0.4 (0.25-3) 0.15 (0.05-0.25) 515 425 
 12 04 08-WF I	 ★	 I	 1 (0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 415 345 
 12 04 12-WF I ★	 I	 1.5 (0.4-4) 0.5 (0.2-0.6) 335 275
DNMX 11 04 04-WF I	 ★	 I	 1 (0.2-1.5) 0.2 (0.08-0.3) 475 395 
 11 04 08-WF I	 ★	 I	 1 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345
 15 06 04-WF I ★	 	 0.8 (0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 475 
 15 06 08-WF I	 ★	 I	 1.5 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345  
 15 06 12-WF I ★	 I	 1.5 (0.4-3.5) 0.4 (0.15-0.55) 370 305
TNMX 16 04 04-WF I	 ★	 I	 1 (0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 475 395 
 16 04 08-WF I	 ★	 I	 1.5 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 415 345 

WNMG 06 04 04-WF I	 ★	 I	 0.4 (0.25-2) 0.15 (0.05-0.25) 515 425 
 06 04 08-WF I	 ★	 I	 1 (0.25-3) 0.3 (0.1-0.5) 415 345
 08 04 04-WF I	 ★	 I	 0.4 (0.25-3) 0.15 (0.05-0.25) 515 425 
 08 04 08-WF I	 ★	 I	 1 (0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 415 345 
 08 04 12-WF I	 ★	 I	 1.5 (0.4-4) 0.5 (0.2-0.6) 335 275
CNMG 09 03 04-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.25-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 09 03 08-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 515 425
 12 04 04-PF I	 ★	 I	 0.4 (0.25-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 12 04 08-PF	 I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395 
 12 04 12-PF  I	 ★	 I	 0.8 (0.35-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365
DNMG 11 04 04-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.25-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 11 04 08-PF I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395 
 11 04 12-PF  I	 ★	 I	 0.8 (0.35-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365
 15 04 04-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.25-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 15 04 08-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395 
 15 04 12-PF  I	 ★	 I	 0.8 (0.35-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365
 15 06 04-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.25-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 15 06 08-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395 
 15 06 12-PF  I	 ★	 I	 0.8 (0.35-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365
SNMG 12 04 08-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395 
 12 04 12-PF  I	 ★	 I	 0.8 (0.35-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365

TNMG 16 04 04-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.35-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 16 04 08-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395 
 16 04 12-PF  I	 ★	 I	 0.8 (0.35-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365
 22 04 08-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395 
 22 04 12-PF  I	 ★	 I	 0.8 (0.35-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365
VNMG 16 04 04-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.25-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 16 04 08-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395 

WNMG 06 04 04-PF I	 ★	 I	 0.4 (0.25-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 06 04 08-PF  I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395	
	 06 04 12-PF  I ★	 	 0.8 (0.4-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445  
 08 04 04-PF I	 ★	 I	 0.4 (0.25-1.5) 0.15 (0.07-0.3) 515 425 
 08 04 08-PF I	 ★	 I	 0.4 (0.3-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395	
	 08 04 12-PF I ★	 I	 0.8 (0.4-1.5) 0.25 (0.15-0.5) 445 365

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

КОД 
Скорость резания vc (м/мин)

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 02.1/HB 180
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ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

0.7

CNMG 12 04 08-PM

CNMG 12 04 08-WMX

-PM / GC4225

-WMX / GC4215 -WMX / GC4225-WMX / GC4205

-PM / GC4215 -PM / GC4235

-PM

-WMX

ISO/ 
ANSI

MP

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Низколегированная сталь, HB 180

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

Двусторонняя 
пластина

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

-PM
Операции: продольное точение, обработка торца, 
контурная обработка
Обрабатываемые детали: стальные оси, втулки, зубчатые 
колеса и т.д.
Преимущества: широкий спектр применения, надежная 
обработка.

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Толстая корка на 

поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или поковки с легкой 
коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

 ap = 0.5 – 5.0 мм
 fn = 0.15 – 0.6 мм/об

 ap = 0.5 – 5.5 мм
 fn = 0.15 – 0.5 мм/об

WMX – для высокопроизводительной получистовой 
обработки
Операции: продольное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, 
зубчатые колеса и др.
Преимущества: выше качество поверхности при работе 
с подачей, увеличенной в три раза, по сравнению 
со стандартными пластинами. Лучший выбор для 
обработки деталей с высокими требованиями к чистоте 
поверхности. Замена операций шлифования. Улучшенное 
стружкообразование и повышенная стойкость.

Подача

Глубина резания

T-MAX P

024-031.indd   26 2010-04-06   11:22:28



27

G
C

42
05

G
C

42
15

G
C

42
15

 

G
C

42
25

 

G
C

42
25

G
C

42
35

rε G
C
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05
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C

42
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C
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ISO/ 
ANSI

MP

CNMG  12 04 08-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290 
 12 04 12-WMX 	 	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
 16 06 08-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290 
 16 06 12-WMX I  ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275 

DNMX 15 06 08-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290 
 15 06 12-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275 
 15 06 16-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.5-6) 0.5 (0.2-0.8) 370 335 275 

TNMX 16 04 08-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290 
 16 04 12-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275 

WNMG  06 04 08-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290 
 06 04 12-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275
 08 04 08-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 390 350 290 
 08 04 12-WMX I	 	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 370 335 275 

CNMG 09 03 04-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.4-4) 0.2 (0.1-0.3)  475 395 240 
 09 03 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210
 12 04 04-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.4-5.5) 0.2 (0.1-0.3)  475 395 240 
 12 04 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-5.5) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 12 04 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.8-5.5) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195 
 12 04 16-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (1-5.5) 0.4 (0.23-0.65)  370 305 185
 16 06 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 4 (0.5-7.2) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 16 06 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 4 (0.8-7.2) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195 
 16 06 16-PM  I	 	 ★	 	 I	 4 (1-7.2) 0.4 (0.23-0.65)  370 305 185 

DNMG 11 04 04-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.4-5) 0.2 (0.1-0.3)  475 395 240 
 11 04 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.5-5) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210	
	 11 04 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.8-5) 0.35 (0.18-0.5)  390 325 195
 15 06 04-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.4-6) 0.2 (0.1-0.3)  475 395 240 
 15 06 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-6) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 15 06 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.8-6) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195 
 15 06 16-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (1-6) 0.4 (0.23-0.65)  370 305 185 

SNMG 09 03 04-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.4-4.5) 0.2 (0.1-0.3)  475 395 240 
 09 03 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.5-4.5) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210
 12 04 04-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.4-6) 0.2 (0.1-0.3)  475 395 240 
 12 04 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-6) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 12 04 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.8-6) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195 
 12 04 16-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (1-6) 0.4 (0.23-0.65)  370 305 185
 15 06 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 4 (0.8-7.5) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195 
 15 06 16-PM  I	 	 ★	 	 	 4 (1-7.5) 0.4 (0.23-0.65)  370 305  

TNMG 16 04 04-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.4-5) 0.2 (0.1-0.3)  470 395 240 
 16 04 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-5) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 16 04 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 3 (0.8-5) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195
 22 04 04-PM  I	 	 ★	 	 I	 4 (0.4-6.6) 0.2 (0.1-0.3)  475 395 240 
 22 04 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 4 (0.5-6.6) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 22 04 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 4 (0.8-6.6) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195	
 22 04 16-PM  I	 	 ★	 	 I	 4 (1-6.6) 0.4 (0.23-0.65)  370 305 185 

VNMG 16 04 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 16 04 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.8-4) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195 

WNMG 06 04 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.5-3) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 06 04 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.8-3) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195
 08 04 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 2.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5)  415 345 210 
 08 04 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 2.5 (0.8-4) 0.35 (0.18-0.6)  390 325 195	
	 08 04 16-PM  I	 	 ★   3 (1-4) 0.4 (0.23-0.65)  370 305 

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя  
пластина

Скорость резания vc (м/мин)
КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 02.1/HB 180

024-031.indd   27 2010-04-06   11:22:29



28

ap  

fn

7.0

6.0

5.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7

CNMG 12 04 12-PR

-PR / GC4235

ISO/ 
ANSI

RP

2.0

3.0

4.0

-PR / GC4215 -PR / GC4225

-PR

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Низколегированная сталь, HB 180

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

• Прерывистое резание
•  Толстая корка на 

поковках

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или поковки с легкой 
коркой

Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 1.0 – 7.0 мм
fn = 0.25 – 0.7 мм/об

Двусторонняя 
пластина

Подача

-PR
Операции: продольное точение, обработка торца, контурная 
обработка
Обрабатываемые детали: стальные оси, втулки, зубчатые 
колеса и др.
Преимущества: высокая экономическая эффективность 
двусторонней пластины с геометрией, специально 
спроектированной для высокопроизводительной черновой 
обработки.

Глубина резания

T-MAX P
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rε

CNMG 12 04 08-PR I	 ★	 I	 4 (0.7-7) 0.35 (0.2-0.5) 390 325  195 
 12 04 12-PR I	 ★	 I	 4 (1-7) 0.4 (0.25-0.7) 370 305  185	
	 12 04 16-PR I	 ★	 I	 4 (1.5-7) 0.5 (0.32-0.75) 335 275  170

 16 06 08-PR I	 ★	 I	 5 (0.7-8) 0.35 (0.2-0.5) 390 325  195	
	 16 06 12-PR I	 ★	 I	 5 (1-8) 0.4 (0.25-0.7) 370 305  185 
 16 06 16-PR I	 ★	 I	 5 (1.5-8) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170 	
	 16 06 24-PR I	 ★	 I	 5 (2-8) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170

 19 06 08-PR I	 ★	 I	 5 (0.7-10) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195 
 19 06 12-PR I	 ★	 I	 5 (1-10) 0.4 (0.25-0.7) 370 305  185 
 19 06 16-PR I	 ★	 I	 5 (1.5-10) 0.5 (0.3-0.8) 335 275  170 
 19 06 24-PR I	 ★	 I	 5 (2-10) 0.5 (0.32-0.9) 335 275  170 

DNMG 15 06 08-PR  I	 ★	 I	 4 (0.7-6) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195	
 15 06 12-PR  I	 ★	 I	 4 (1-6) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185	
	 15 06 16-PR I	 ★	 I	 4 (1.5-6) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

SNMG 12 04 08-PR I	 ★	 I	 4 (0.7-7) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195	
	 12 04 12-PR I	 ★	 I	 4 (1-7) 0.4(0.25-0.7) 370 305 185

	 15 06 08-PR I	 ★	 I	 5 (1.5-8) 0.35 (0.2-0.5) 390 325 195	
	 15 06 12-PR I	 ★	 I	 5 (1-8) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185	
	 15 06 16-PR I	 ★	 I	 5 (1.5-8) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170	
	 15 06 24-PR I	 ★	 I	 5 (2-8) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170

 19 06 12-PR I	 ★	 I	 5 (1-10) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185 
 19 06 16-PR I	 ★	 I	 5 (1.5-10) 0.5 (0.3-0.8) 335 275 170 
 19 06 24-PR I	 ★	 I	 5 (2-10) 0.5 (0.32-0.9) 335 275 170 

TNMG 16 04 08-PR I	 ★	 I	 3 (0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195	
	 16 04 12-PR I	 ★	 I	 3 (1-6) 0.4 (0.25-0.65) 370 305 185

 22 04 08-PR I	 ★	 I	 4 (0.7-7) 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195	
	 22 04 12-PR I	 ★	 I	 4 (1-7) 0.4 (0.25-0.65) 370 305 185	
	 22 04 16-PR I	 ★	 I	 4 (1.5-7) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170 

WNMG 06 04 08-PR I	 ★	 I	 3 (0.7-3.5) 0.3 (0.2-0.45) 415 345 210	
	 06 04 12-PR I	 ★	 	 3 (0.8-3.5) 0.35(0.25-0.55) 390 325 

 08 04 08-PR I	 ★	 I	 4 (0.7-5) 0.35 (0.2-0.55) 390 325 195 
 08 04 12-PR I	 ★	 I	 4 (1-5) 0.4 (0.25-0.7) 370 305 185	
	 08 04 16-PR I	 ★	 I	 4 (1.5-5) 0.5 (0.32-0.75) 335 275 170

G
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G
C

42
25

G
C

42
35

ISO/ 
ANSI

RP

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин) 

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 02.1/HB 180
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CNMM 12 04 12-WR

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

0.7 0.8 0.9 1.0 1.1

-PR / GC4215 -PR / GC4225 -PR / GC4235

CNMM 12 04 12-PR

-WR / GC4215-WR / GC4205

ISO/ 
ANSI

RP

-WR

-PR
7.0

-WR / GC4225

RUS RUS

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

WR – для высокопроизводительной черновой 
обработки
Операции: продольное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: валы, оси, зубчатые колеса и др.
Преимущества: Односторонняя пластина с геометрией, 
сочетающей в себе высокопроизводительную черновую 
обработку и отличную надежность. 

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Низколегированная сталь, HB 180

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 1.0 – 7.5 мм
fn = 0.25 – 0.7 мм/об

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 1.0 – 5.0 мм
fn = 0.4 – 1.1 мм/об

-PR
Операции: продольное точение, обточка и контурная 
обработка
Обрабатываемые детали: валы, оси, втулки, зубчатые 
колеса и др. 
Преимущества: Односторонняя пластина с 
положительными передними углами обеспечивает 
надежность и небольшие силы резания.

Односторонняя 
пластина

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Подача

Глубина резания

Большинство случаев  
обработки

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или поковки с легкой 
коркой

• Прерывистое резание

•  Толстая корка на 
поковках

T-MAX P
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CNMM 12 04 08-WR I	 	 ★	 	 I	 	 2.5 (0.8-5) 0.6 (0.3-0.8) 335 305 250 
 12 04 12-WR I	 	 ★	 	 I	 	 2.5 (1-5) 0.8 (0.4-1.1) 285 260 215 
 12 04 16-WR I	 	 ★	 	 I	 	 2.5 (1.2-5) 0.8 (0.44-1.2) 285 260 215
 16 06 12-WR I	 	 ★	 	 	 	 3 (1.2-6) 0.8 (0.42-1.2) 285 260  
 16 06 16-WR I	 	 	 	 I	 	 3 (1.4-6) 0.9 (0.46-1.2) 265  200 
 19 06 16-WR I	 	 ★	 	 I	 	 3.3(1.6-6.7) 1.0 (0.48-1.2) 245 225 185 

TNMX 22 04 12-WR 	 	 ★	 	 	 	 2.5 (1-5) 0.8 (0.4-1.1)  260  
  
 

CNMM 12 04 08-PR  I  ★	 	 I	 5 (0.7-7.5) 0.4 (0.2-0.55)  370 305 185 
 12 04 12-PR  I  ★	 	 I	 5 (1-7.5) 0.5 (0.25-0.7)  335 275 170 
 12 04 16-PR  I  ★   5 (1.5-7.5) 0.55 (0.32-0.9)  320 265

 16 06 08-PR  I  ★	 	 I	 6 (0.7-9.5) 0.4 (0.2-0.55)  370 305 185 
 16 06 12-PR  I  ★	 	 I	 6 (1-9.5) 0.5 (0.25-0.7)  335 275 170 
 16 06 16-PR  I  ★	 	 I	 6 (1.5-9.5) 0.55 (0.32-0.9)  320 265 160

 19 06 12-PR  I	 	 ★	 	 I	 6 (1-12) 0.5 (0.25-0.7)  335  275 170 
 19 06 16-PR  I	 	 ★	 	 I	 6 (1.5-12) 0.55 (0.32-0.9)  320  265 160 
 19 06 24-PR  I	 	 ★	 	 I	 6 (2-12) 0.55 (0.35-1.2)  320  265 160 

DNMM 15 06 08-PR  I  ★	 	 I	 5 (0.7-6) 0.4 (0.2-0.55)  370 305 185 
 15 06 12-PR  I  ★	 	 I	 5 (1-6) 0.5 (0.25-0.7)  335 275 170 
 15 06 16-PR   I  ★	 	 I	 5 (1.5-6) 0.55 (0.32-0.9)  320 265 160
	

SNMM 12 04 08-PR  I  ★	 	 I	 5 (0.7-7.5) 0.4 (0.2-0.55)  370 305 185 
 12 04 12-PR  I  ★	 	 I	 5 (1-7.5) 0.5 (0.25-0.7)  335 275 170

 15 06 12-PR  I  ★	 	 I	 6 (1-9) 0.5 (0.25-0.7)  335 275 170 
 15 06 16-PR  I  ★	 	 I	 6 (1.5-9) 0.55 (0.32-0.9)  320 265 160

 19 06 12-PR  I	 	 ★	 	 I	 6 (1-12) 0.5 (0.25-0.7)  335 275 170 
 19 06 16-PR  I	 	 ★	 	 I	 6 (1.5-12) 0.55 (0.32-0.9)  320 265 160 
 19 06 24-PR  I	 	 ★	 	 I	 6 (2-12) 0.55 (0.35-1.2)  320 265 160 

TNMM 16 04 08-PR  I  ★	 	 I	 4 (0.7-6) 0.4 (0.2-0.55)  370 305 185 
 16 04 12-PR  I  ★	 	 I	 4 (1-6) 0.5 (0.25-0.7)  335 275 170

	 22 04 08-PR  I  ★	 	 I	 5 (0.7-8) 0.4 (0.2-0.55)  370 305 185 
 22 04 12-PR  I  ★	 	 I	 5 (1-8) 0.5 (0.25-0.7)  335 275 170	
 22 04 16-PR  I  ★	 	 I	 5 (1.5-8) 0.55 (0.32-0.9)  320 265 160
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ISO/ 
ANSI

RP

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 02.1/HB 180

Пластины без задних углов

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ
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CNMG 12 04 08-MF

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

-MF / GC2015

-WF  / GC2015-WF / GC2015

-MF / GC2015 -MF / GC2025

CNMG 12 04 08-WF

-MF

-WF

ISO/ 
ANSI

FM

-WF / GC2015

RUS RUS

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ТОЧЕНИЕ

Аустенитная нержавеющая сталь, HB 180

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

ap = 0.3 – 4.0 мм
fn = 0.1 – 0.5 мм/об

WF – для высокопроизводительной чистовой обработки
Операции: продольное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, зубчатые 
колеса и др.
Преимущества: При работе с удвоенной подачей – такое же 
качество поверхности, как и стандартными пластинами с обычными 
значениями подач. Или вдвое лучше качество поверхности при 
обработке с обычными значениями подач.

Двусторонняя 
пластина

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Толстая корка на 

отливках и поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки, 
отливки или поковки с 
небольшой коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 0.1– 1.5 мм
fn = 0.1 – 0.4 мм/об

-MF
Операции: главным образом, операции чистовой обработки
Обрабатываемые детали: типовые детали из 
нержавеющей стали 
Преимущества: положительная геометрия обеспечивает 
небольшие усилия резания, хороший выбор для обработки 
длинных тонких валов, тонкостенных и нежестко 
закрепленных заготовок. 

Подача

Глубина резания

T-MAX P
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CNMG 12 04 04-WF I	 ★	 I  0.4 (0.25-3) 0.15 (0.05-0.25) 290  
 12 04 08-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 220  
  
 
 
DNMX 11 04 04-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.2-1.5) 0.2 (0.08-0.3) 290 
 11 04 08-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 270
  15 06 08-WF I	 ★	 I	 	 1.5 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 270   

TNMX 16 04 04-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.2-3) 0.2 (0.08-0.3) 290  
 16 04 08-WF I	 ★	 I	 	 1.5 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4) 270  

WNMG 06 04 04-WF I	 ★	 I	 	 0.4 (0.25-2) 0.15 (0.05-0.25) 290  
 06 04 08-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.25-3) 0.3 (0.1-0.5) 270 
 08 04 04-WF I	 ★	 I	 	 0.4 (0.25-3) 0.15 (0.05-0.25) 290  
 08 04 08-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.25-4) 0.3 (0.1-0.5) 270   

CNMG 12 04 04-MF I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 290 265 
 12 04 08-MF I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 290 240 
 

DNMG 11 04 04-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 290 265	
	 11 04 08-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 290 240
 15 06 04-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 290 265 
 15 06 08-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 290 240 
 
SNMG 12 04 04-MF I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 290 265 
 12 04 08-MF I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 290 240

TNMG 16 04 04-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 290 265 
 16 04 08-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 290 240

VNMG 16 04 04-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 290 265 
 16 04 08-MF  I	 ★	 	 I	 0.8 (0.2-2.5) 0.15 (0.08-0.3) 290 260

WNMG 06 04 04-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 290 265 
 06 04 08-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 290 240
 08 04 04-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 290 265 
 08 04 08-MF  I	 ★	 	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.2 (0.1-0.4) 290 240

G
C

20
15

G
C

20
25

ISO/ 
ANSI

FM

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, СМС 05.21 / HB 180
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CNMG 12 04 08-MM

-MM / GC2025

-WMX / GC2015-WMX / GC2015

-MM / GC2015 -MM / GC2035

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

5.0

6.0

0.7

CNMG 12 04 08-WMX

-WMX

-MM

ISO/ 
ANSI

MM

-WMX / GC2015

RUS RUS

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ТОЧЕНИЕ

Аустенитная нержавеющая сталь, HB 180

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

ap = 0.5 – 5.0 мм
fn = 0.15 – 0.6 мм/об

-WMX – для производительной получистовой обработки
Операции: продольное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, 
зубчатые колеса и др.
Преимущества: выше качество поверхности при работе 
с подачей, увеличенной в три раза, по сравнению 
со стандартными пластинами. Лучший выбор для 
обработки деталей с высокими требованиями к чистоте 
поверхности. Замена операций шлифования. Улучшенное 
стружкообразование и повышенная стойкость.

Двусторонняя 
пластина

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Толстая корка на 

отливках и поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки, 
отливки или поковки с 
небольшой коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 0.5 - 5.7 мм
fn = 0.12 - 0.45 мм/об

-ММ
Операции: продольное точение, обточка и контурная 
обработка
Обрабатываемые детали: типовые детали из 
нержавеющей стали 
Преимущества: обеспечивает надежный процесс 
обработки.

Подача

Глубина резания

T-MAX P
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G
C

20
15

G
C

20
15

G
C

20
25

G
C

20
15

 

G
C

20
35

rε

CNMG  12 04 08-WMX I	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 225  
 12 04 12-WMX I	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 215 
   
  
DNMX 15 06 08-WMX I	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 225  
 15 06 12-WMX I	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 215  
 

TNMX 16 04 08-WMX I	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 225  
 16 04 12-WMX I	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 215 
 

WNMG 06 04 08-WMX I	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 225  
 06 04 12-WMX I	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 215 
 08 04 08-WMX I	 ★	 	 I	 	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 225  
 08 04 12-WMX I	 ★	 	 I	 	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 215 

CNMG 12 04 08-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-5.7) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 12 04 12-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-5.7) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 160 
 12 04 16-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-5.7) 0.37 (0.18-0.65) 250 185 150
 16 06 08-MM I	 	 ★	 	 I	 4 (0.5-7.2) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 16 06 12-MM I	 	 ★	 	 I	 4 (0.5-7.2) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 160 
 16 06 16-MM	 	 	 ★	 	 I	 4 (0.5-7.2) 0.37 (0.18-0.65)  185 150

DNMG 11 04 08-MM I	 	 ★	 	 I 2 (0.5-4.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 11 04 12-MM I	 	 ★	 	  2 (0.5-4.4) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 
 15 06 08-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-6.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 15 06 12-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-6.4) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 160

SNMG 12 04 08-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-6.4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 12 04 12-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-6.4) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 160 
 12 04 16-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-6.4) 0.37 (0.18-0.65) 250 185 150
 15 06 12-MM    ★	 	 I	 4 (0.5-8) 0.3 (0.15-0.6)  205 160 
 15 06 16-MM  	 	 ★	 	 	 4 (0.5-8) 0.37 (0.18-0.65)  185  

TNMG 16 04 08-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-4.8) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 16 04 12-MM I	 	 ★	 	 I	 3 (0.5-4.8) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 160
 22 04 08-MM I	 	 ★	 	 I	 4 (0.5-6.6) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 22 04 12-MM I	 	 ★	 	 I	 4 (0.5-6.6) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 160	
 22 04 16-MM I	 	 ★	 	 	 4 (0.5-6.6) 0.37 (0.18-0.65) 250 185 

VNMG 16 04 08-MM  I	 	 ★	 	 I	 2 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165

WNMG 06 04 08-MM I	 	 ★	 	 I	 2 (0.5-3) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 06 04 12-MM I	 	 ★	 	 	 2 (0.5-3) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 
 08 04 08-MM I	 	 ★	 	 I	 2.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.45) 280 225 165 
 08 04 12-MM I	 	 ★	 	 I	 2.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.6) 270 205 160 

G
C

20
15

G
C

20
25

G
C

20
35

ISO/ 
ANSI

MM

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, СМС 05.21 / HB 180
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CNMG 12 04 12-MR

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

-MR / GC2025 -MR / GC2025-MR / GC2025

ISO/ 
ANSI

RM

7.0

6.0

5.0

8.0

-MR 

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Аустенитная нержавеющая сталь, HB 180

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ 
СТАЛИ

-MR
Операции: продольное точение, обточка и контурная 
обработка
Обрабатываемые детали: типовые детали из 
нержавеющей стали
Преимущества: высокая экономическая эффективность 
двусторонней пластины с геометрией, специально 
спроектированной для высокопроизводительной черновой 
обработки.

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Толстая корка на 

отливках и поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки, 
отливки или поковки с 
небольшой коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 2.0 – 7.6 мм
fn = 0.2 – 0.6 мм/об

Двусторонняя 
пластина

Подача

Глубина резания

T-MAX P
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G
C

20
25

G
C

20
25

G
C

20
25

rε

CNMG 12 04 08-MR I	 ★	 I	 3 (2-7.6) 0.3 (0.15-0.55) 205  
 12 04 12-MR I	 ★	 I	 3 (2-7.6) 0.35 (0.2-0.6) 190  
 12 04 16-MR I	 ★	 I	 3 (2-7.6) 0.4 (0.25-0.7) 175 
 16 06 12-MR I	 ★	 I	 4 (2-10) 0.35 (0.2-0.6) 190  
 16 06 16-MR I	 ★	 I	 4 (2-10) 0.4 (0.25-0.7) 175 
DNMG 15 06 08-MR I	 ★	 I	 3 (2-6) 0.3 (0.15-0.55) 205  
 15 06 12-MR I	 ★	 I	 3 (2-6) 0.35 (0.2-0.6) 190  
  

SNMG 12 04 08-M R I	 ★	 I	 3 (2-7.6) 0.3 (0.15-0.55) 205  
 12 04 12-MR I	 ★	 I	 3 (2-7.6) 0.35 (0.2-0.6) 190 
 15 06 12-MR I	 ★	 I	 4 (2-9.6) 0.35 (0.2-0.6) 190  
 15 06 16-MR I	 ★	 I	 4 (2-9.6) 0.4 (0.25-0.7) 175 

TNMG 16 04 08-MR I	 ★	 I	 3 (2-5.6) 0.3 (0.15-0.55) 205  
 16 04 12-MR I	 ★	 I	 3 (2-5.6) 0.35 (0.2-0.6) 190 
 22 04 08-MR I	 ★	 I	 4 (2-7.7) 0.3 (0.15-0.55) 205  
 22 04 12-MR I	 ★	 I	 4 (2-7.7) 0.35 (0.2-0.6) 190  
  

WNMG 06 04 08-MR I	 ★	 I	 2 (1.5-3) 0.3 (0.15-0.55) 205  
 06 04 12-MR I	 ★	 I	 2 (1.5-3) 0.35 (0.2-0.6) 190 
 08 04 08-MR I	 ★	 I	 2.5 (2-4) 0.3 (0.15-0.55) 205  
 08 04 12-MR I	 ★	 I	 2.5 (2-4) 0.35 (0.2-0.6) 190 

G
C

20
25

ISO/ 
ANSI

RM

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ 
СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, СМС 05.21 / HB 180
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-MR / GC2025 -MR  / GC2035-MR / GC2025

CNMM 16 06 08-MR

ap  

fn

8.0

6.0

4.0

2.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

10.0

ISO/ 
ANSI

RM

-MR 

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Аустенитная нержавеющая сталь, HB 180

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ 
СТАЛИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 1.0 – 9.5 мм
fn = 0.3 – 0.55 мм/об

Односторонняя 
пластина

-MR
Операции: продольное и контурное точение, обработка 
торца
Обрабатываемые детали: валки, валы, оси и др.
Преимущества: односторонняя пластина с прочной 
режущей кромкой для черновой обработки в широкой 
области применения.

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

Глубина 
резания

Подача

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки, 
отливки или поковки с 
небольшой коркой

• Прерывистое резание
•  Толстая корка на 

отливках и поковках

T-MAX P
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G
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C
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25
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35

rε

CNMM 12 04 08-MR I	 ★	 I	 3 (0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155 
 12 04 12-MR I	 ★	 	 3 (1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 175  
 12 04 16-MR I	 ★	 	 3 (1.5-7.5) 0.5 (0.32-0.9) 150 
 16 06 08-MR I	 ★	 	 6 (1-9.5) 0.4 (0.3-0.55) 175  
 16 06 12-MR I	 ★	 	 6 (1.2-9.5) 0.45 (0.32-0.65) 165  
 16 06 16-MR I	 ★	 	 6 (1.5-9.5) 0.5 (0.35-0.8) 150 

DNMM 15 06 08-MR I	 ★	 	 3 (0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 190  
 15 06 12-MR I	 ★	 	 3 (1-6) 0.4 (0.25-0.7) 175  
 15 06 16-MR I	 ★	 	 3 (1.5-6) 0.5 (0.32-0.9) 150  

SNMM 12 04 08-MR I	 ★	 I	 3 (0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155 
 12 04 12-MR I	 ★	 I	 3 (1-7.5) 0.4 (0.25-0.7) 175 145	
	 12 04 16-MR I	 ★	 I	 3 (1.5-7.5) 0.5 (0.32-0.9) 150 130
 15 06 12-MR I	 ★	 	 4 (1-9) 0.4 (0.25-0.7) 175  
 15 06 16-MR I	 ★	 	 4 (1.5-9) 0.5 (0.32-0.9) 150 

TNMM 16 04 08-MR I	 ★	 I	 3 (0.7-7.5) 0.35 (0.2-0.55) 190 155 
 16 04 12-MR 	 	 ★	 5 (1-7.5) 0.4 (0.25-0.7)  145
 22 04 08-MR I	 ★	 	 3 (0.7-8) 0.35 (0.2-0.55) 190  
 22 04 12-MR I	 ★	 	 3 (1-8) 0.4 (0.25-0.7) 175  
 22 04 16-MR I	 ★	 	 3 (1.5-8) 0.5 (0.32-0.9) 150 

WNMM 08 04 08-MR I	 ★	 I	 3 (0.7-6) 0.35 (0.2-0.55) 190 155 
 08 04 12-MR I	 ★	 I	 3 (1-6) 0.4 (0.25-0.7) 175 145	
	 08 04 16-MR I	 ★	 	 3 (1.5-6) 0.5 (0.32-0.9) 150 

G
C

20
25

G
C

20
35

ISO/ 
ANSI

RM

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ 
СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм
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.NGA / CC650 -KF / GC3215

-KF / GC3215

-WF / GC3215 -WF / GC3215-WF / GC3215

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

CNMG 12 04 08-WF

CNMG 12 04 08-KF

-KF

-WF

ISO/ 
ANSI

FK

RUS RUS

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Высокая прочность на растяжение, HB 220 / HB 250

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СЕРОГО ЧУГУНА 
И ЧУГУНА С ШАРОВИДНЫМ ГРАФИТОМ

ap = 0.2 – 2.0 мм
fn = 0.1 – 0.3 мм/об

ap = 0.3 – 4.0 мм
fn = 0.1 – 0.5 мм/об

WF – для высокопроизводительной чистовой 
обработки
Операции: продольное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, 
зубчатые колеса и др.
Преимущества: При работе с удвоенной подачей – такое 
же качество поверхности, как и стандартными пластинами 
с обычными значениями подач. Или вдвое лучше качество 
поверхности при обработке с обычными значениями подач.

Двусторонняя 
пластина

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

Для достижения максимальной 
эффективности при работе пластинами 
из керамики, используйте специально 
спроектированные для них державки 
(см. в «Основном каталоге»).

Подача

-KF
Операции: продольное точение, обработка торца и контурная 
обработка
Обрабатываемые детали: преимущественно чугунные 
отливки 
Преимущества: положительная геометрия, обеспечивающая 
низкие усилия резания, хорошо подходит для нежестко 
закрепленных заготовок и заготовок, склонных к вибрациям.

Большинство случаев  
обработки

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Глубина 
резания

Непрерывное резание
Предварительно 
обработанные заготовки 
или отливки с небольшой 
коркой

Прерывистое резание
Толстая корка на литье

T-MAX P

Керамика
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CNMG 09 03 08-WF  I ★	 I	 1 (0.3-2) 0.3 (0.1-0.5)  190
 12 04 04-WF 	 I ★	 I	 0.4 (0.25-3) 0.15 (0.05-0.25)  225 
 12 04 08-WF  I ★	 I	 1 (0.25-4) 0.3 (0.1-0.5)  190 
 12 04 12-WF  I ★	 I	 1.5 (0.4-4) 0.5 (0.2-0.6)  160 

DNMX 11 04 04-WF  I ★	 I	 1 (0.2-1.5) 0.2 (0.08-0.3)  215 
 11 04 08-WF  I ★	 I	 1 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4)  190
 15 06 08-WF  I ★	 I	 1.5 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4)  190  
 15 06 12-WF  I ★	 I 1.5 (0.4-3.5) 0.4 (0.15-0.55)  175 

TNMX 16 04 04-WF  I ★	 I	 1 (0.2-3) 0.2 (0.08-0.3)  215 
 16 04 08-WF 	 I ★	 I	 1.5 (0.2-3) 0.3 (0.1-0.4)  190  

WNMG06 04 04-WF  I ★	 I	 0.4 (0.25-2) 0.15 (0.05-0.25)  225 
 06 04 08-WF  I ★	 I	 1 (0.25-3) 0.3 (0.1-0.5)  190
 08 04 04-WF  I ★	 I	 0.4 (0.25-3) 0.15 (0.05-0.25)  225 
 08 04 08-WF  I ★	 I	 1 (0.25-4) 0.3 (0.1-0.5)  190  
 08 04 12-WF  I ★	 I	 1.5 (0.4-4) 0.5 (0.2-0.6)  160 

CNMG 12 04 04-KF   ★	 I	 0.5 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.25)  225 
 12 04 08-KF    ★	 I	 0.5 (0.15-2) 0.2 (0.1-0.3)  215 
 12 04 12-KF    ★	 I	 1 (0.2-2.5) 0.25 (0.1-0.35)  200 

CNGA 12 04 08 T01020 ★	 	 	  3.6 (0.1-6) 0.2 (0.05-0.36) 610 
 12 04 12 T01020 ★	 	 	  3.6 (0.1-6) 0.3 (0.05-0.54) 540
 16 06 08 T01020 ★	 	 	  4.8 (0.1-8) 0.2 (0.05-0.36) 610 
 16 06 12 T01020 ★	 	 	  4.8 (0.1-8) 0.3 (0.05-0.54) 540 

DNMG 11 04 04-KF   ★	 I	 0.5 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.25)  225 
 11 04 08-KF   ★	 I	 	0.5 (0.15-2) 0.2 (0.1-0.3)  215
 15 06 04-KF   ★	 I	 0.5 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.25)  225 
 15 06 08-KF   ★	 I		 0.5 (0.15-2) 0.2 (0.1-0.3)  215 

SNGA 12 04 08 T01020 ★	 	 	  3.6 (0.1-6) 0.2 (0.05-0.36) 610 
 12 04 12 T01020 ★	 	 	  3.6 (0.1-6) 0.3 (0.05-0.54) 540 
 

TNMG 16 04 04-KF    ★	 I	 0.5 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.25)  225 
 16 04 08-KF   ★	 I	 0.5 (0.15-2) 0.2 (0.1-0.3)  215 
 

TNGA 16 04 08 T01020 ★	 	 	  4.8 (0.1-8) 0.2 (0.05-0.36) 610 
 16 04 12 T01020 ★	 	 	  4.8 (0.1-8) 0.3 (0.05-0.54) 540
 

WNMG 06 04 04-KF   ★	 I	 0.5 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.25)  225

 08 04 04-KF   ★	 I	 	0.5 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.25)  225 
 08 04 08-KF   ★	 I	 	0.5 (0.15-2) 0.2 (0.1-0.3)  215 
 08 04 12-KF   ★	 I	 1 (0.2-2.5) 0.25 (0.1-0.35)  200

ISO/ 
ANSI

FK

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СЕРОГО ЧУГУНА 
И ЧУГУНА С ШАРОВИДНЫМ ГРАФИТОМ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)
КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 08.21) / HB 220 

1) Для материала CMC 09.2 следует снижать скорость резания (vc) на 10%.
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.NGA / CC6190 -KM / GC3215

-KM / GC3205

CNMG 12 04 08-KM

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

0.7 0.8 0.9

-WMX / GC3215 -WMX / GC3215-WMX / GC3215

CNMG 12 04 08-WMX

-WMX

-KM

ISO/ 
ANSI

MK

RUS RUS

Пластины для обработки чугуна с шаровидным графитом, см. стр. 44

Для достижения максимальной эффективности 
при работе пластинами из керамики, 
используйте специально спроектированные 
для них державки (см. в «Основном каталоге»).

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Высокая прочность на растяжение, HB 220

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СЕРОГО ЧУГУНА

 ap = 0.5 – 5.0 мм
fn = 0.15 – 0.6 мм/об

WMX – для высокопроизводительной получистовой 
обработки
Операции: продольное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, 
зубчатые колеса и др.
Преимущества: Улучшение качества поверхности при 
работе с подачей, увеличенной в три раза, по сравнению 
со стандартными пластинами. Лучший выбор для 
обработки деталей с высокими требованиями к чистоте 
поверхности. Замена операций шлифования. Улучшенное 
стружкообразование при работе с  высокой подачей. 
Повышенная стойкость (деталь/кромка) совместно с острой 
режущей кромкой.

Двусторонняя 
пластина

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ
СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 0.3 – 6.0 мм
fn = 0.15 – 0.6 мм/об

-KM
Операции: продольное и контурное точение, обработка торца
Обрабатываемые детали: преимущественно чугунные 
отливки
Преимущества: обеспечивает надежный процесс как 
получерновой обработки, так и чистовой обработки.

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Подача

Глубина 
резания

Большинство случаев  
обработки

Непрерывное резание
Предварительно 
обработанные заготовки 
или отливки с небольшой 
коркой

Прерывистое резание
Толстая корка на литье

T-Max P

Керамика
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ISO/ 
ANSI

MK

CNMG 12 04 08-WMX  I  ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7)   170 
 12 04 12-WMX 	 I  ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75)   160
 16 06 08-WMX  I  ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7)   170 
 16 06 12-WMX  I  ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75)   160 

DNMX 15 06 08-WMX  I  ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7)   170 
 15 06 12-WMX  I  ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75)   160 
 15 06 16-WMX  I  ★	 I	 3.5 (0.5-6) 0.5 (0.2-0.8)   160 

TNMX 16 04 08-WMX  I  ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7)   170 
 16 04 12-WMX 	 I  ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75)   160 

WNMG06 04 08-WMX  I  ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7)   170 
 06 04 12-WMX  I  ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75)   160
 08 04 08-WMX  I  ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7)   170 
 08 04 12-WMX  I  ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75)   160
CNMG 12 04 08-KM 	 	 ★	 	 I	 3 (0.2-6) 0.35 (0.15-0.5)  325 185 
 12 04 12-KM 	 	 ★	 	 I	 3 (0.3-6) 0.4 (0.15-0.6)  310 175 
 12 04 16-KM    ★	 	 I	 3 (0.3-6) 0.45 (0.2-0.7)  295 170
 16 06 08-KM 	 	 ★	 	 I	 4 (0.2-8) 0.35 (0.15-0.5)  325 185 
 16 06 12-KM 	 	 ★	 	 I	 4 (0.3-8) 0.4 (0.15-0.6)  310 175 
 16 06 16-KM 	 	 ★	 	 I	 4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.7)  295 170
CNGA 12 04 08T02520 ★	 	 	 	 	 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.56) 490  
 12 04 12T02520 ★	 	 	 	 	 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490  
 12 04 16T02520  ★	 	 	 	 	 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490 
 16 06 12T02520 ★	 	 	 	 	 4.8 (0.1-8) 0.3 (0.15-0.54) 620 
 16 06 16T02520 ★	 	 	 	 	 4.8 (0.1-8) 0.4 (0.15-0.6) 550
DNMG 11 04 08-KM     ★	 2 (0.2-3.5) 0.35 (0.15-0.5)    185 
 11 04 12-KM     ★ 2 (0.3-3.5) 0.4 (0.15-0.6)   175
 15 06 08-KM  	 	 ★	 	 I		 2.5 (0.2-5) 0.35 (0.15-0.5)  325 185 
 15 06 12-KM   ★	 	 I		 2.5 (0.3-5) 0.4 (0.15-0.6)  310 175
SNMG 09 03 08-KM     ★	 2.5 (0.2-4.5) 0.35 (0.15-0.5)   185
 12 04 08-KM 	 	 ★	 	 I	 3 (0.2-6) 0.35 (0.15-0.5)  325 185 
 12 04 12-KM 	 	 ★	 	 I	 3 (0.3-6) 0.4 (0.15-0.6)  310 175 
 12 04 16-KM 	 	 ★	 	 I	 3 (0.3-6) 0.45 (0.2-0.7)  295 170
 15 06 12-KM   ★  I 4 (0.3-8) 0.4 (0.15-0.6)  310 175 
 15 06 16-KM   ★  I 4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.7)  295 170
SNGA 12 04 08 T02520 ★	 	 	 	 	 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.56) 490	  
 12 04 12 T02520 ★	 	 	 	 	 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490	 	  
 12 04 16 T02520 ★	 	 	 	 	 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490 

TNMG 16 04 08-KM 	 	 ★	 	 I	 3 (0.2-5.5) 0.35 (0.15-0.5)  325 185 
 16 04 12-KM 	 	 ★	 	 I	 3 (0.3-5.5) 0.4 (0.15-0.6)  310 175
 22 04 08-KM 	 	 ★	 	 I	 4 (0.2-8) 0.35 (0.15-0.5)  325 185	
 22 04 12-KM 	 	 ★	 	 I	 4 (0.3-8) 0.4 (0.15-0.6)  310 175	
 22 04 16-KM 	 	 ★	 	 I	 4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.7)  295 170
TNGA 16 04 08 T02520 ★	 	 	 	 	 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.56) 490	 	  
 16 04 12 T02520 ★	 	 	 	 	 3 (2-4) 0.5 (0.3-0.6) 490	 	  
 16 04 16 T02520 ★	 	 	 	 	 4.8 (0.1-8) 0.4 (0.15-0.6) 550 

VNMG 16 04 08-KM   ★  I 2 (0.2-3.5) 0.3 (0.15-0.4)  340 190 
 16 04 12-KM   ★  I 2 (0.3-3.5) 0.35 (0.15-0.5)  325 185 

WNMG 06 04 08-KM     ★ 2 (0.2-4) 0.35 (0.15-0.5)   185 
 06 04 12-KM     ★	 2 (0.3-4) 0.4 (0.15-0.6)   175
 08 04 08-KM  	 	 ★	 	 I	 2.5 (0.2-5) 0.35 (0.15-0.5)  325 185 
 08 04 12-KM 	 	 ★	 	 I	 2.5 (0.3-5) 0.4 (0.15-0.6)  310 175 
 08 04 16-KM 	 	 ★	 	 I	 2.5 (0.3-5) 0.45 (0.2-0.7)  295 170
WNGA 08 04 08T02520  ★	 	 	 	 	 3 (0.1-5) 0.2 (0.15-0.36) 700 
 08 04 12T02520 ★	 	 	 	 	 3 (0.1-5) 0.3 (0.15-0.54) 620 
 08 04 16T02520 ★	 	 	 	 	 3 (0.1-5) 0.4 (0.15-0.6) 550

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СЕРОГО ЧУГУНА

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 08.2 / HB 220 
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-KM / GC3210 -KM / GC3215
-KM / GC3210

CNMG 12 04 08-KM

ap  

fn
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1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

0.7 0.8 0.9

-WMX / GC3210 -WMX / GC3215-WMX / GC3210

CNMG 12 04 08-WMX

-WMX

-KM

ISO/ 
ANSI

MK

RUS RUS

Пластины для обработки серого чугуна, см. стр. 42

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Высокопрочный, HB 250

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА ЧУГУНА С 
ШАРОВИДНЫМ ГРАФИТОМ

 ap = 0.5 – 5.0 мм
fn = 0.15 – 0.6 мм/об

WMX – для высокопроизводительной 
получистовой обработки
Операции: продольное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: короткие жесткие валы, оси, 
втулки, зубчатые колеса и др. 
Преимущества: Улучшение качества поверхности при 
работе с подачей, увеличенной в три раза, по сравнению 
со стандартными пластинами. Лучший выбор для 
обработки деталей с высокими требованиями к чистоте 
поверхности. Замена операций шлифования. Улучшенное 
стружкообразование при работе с  высокой подачей. 
Повышенная стойкость (деталь/кромка) совместно с острой 
режущей кромкой.

Двусторонняя 
пластина

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 0.3 – 6.0 мм
fn = 0.15 – 0.6 мм/об

-KM
Операции: продольное точение, обработка торца, контурная 
обработка
Обрабатываемые детали: преимущественно чугунные 
отливки
Преимущества: обеспечивает надежный процесс как 
получерновой обработки, так и чистовой обработки.

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Подача

Глубина 
резания

Большинство случаев  
обработки

Непрерывное резание
Предварительно 
обработанные заготовки 
или отливки с небольшой 
коркой

Прерывистое резание
Толстая корка на литье

T-Max P
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CNMG12 04 08-WMX  I ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 245 170 
 12 04 12-WMX 	 I ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 235 160

 16 06 08-WMX  I ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 245 170 
 16 06 12-WMX  I ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 235 160 

DNMX 15 06 08-WMX  I ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 245 170   
 15 06 12-WMX  I ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 235 160 
 15 06 16-WMX  I ★	 I 3.5 (0.5-6) 0.5 (0.2-0.8) 235 160 

TNMX 16 04 08-WMX  I ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 245 170 
 16 04 12-WMX 	 I ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 235 160 

WNMG06 04 08-WM  I ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 245 170 
 06 04 12-WM  I ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 235 160

 08 04 08-WM  I ★	 I	 3 (0.5-5) 0.45 (0.15-0.7) 245 170   
 08 04 12-WM  I ★	 I	 3.5 (0.8-6) 0.5 (0.2-0.75) 235 160

CNMG 12 04 08-KM 	 I	 ★	 I	 3 (0.2-6) 0.35 (0.15-0.5) 270 185 
 12 04 12-KM 	 I	 ★	 I	 3 (0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 255 175 
 12 04 16-KM   I	 ★	 I	 3 (0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

 16 06 08-KM 	 I	 ★	 I	 4 (0.2-8) 0.35 (0.15-0.5) 270 185 
 16 06 12-KM 	 I	 ★	 I	 4 (0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175 
 16 06 16-KM 	 I	 ★	 I	 4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

DNMG 11 04 08-KM  I	 ★	 I 2 (0.2-3.5) 0.35 (0.15-0.5) 270  185 
 11 04 12-KM  I	 ★	 I 2 (0.3-3.5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

 15 06 08-KM  	 I	 ★	 I	 2.5 (0.2-5) 0.35 (0.15-0.5) 270 185 
 15 06 12-KM  I	 ★	 I	 2.5 (0.3-5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

SNMG 09 03 08-KM  I	 ★	 I	 2.5 (0.2-4.5) 0.35 (0.15-0.5) 270 185

 12 04 08-KM 	 I	 ★	 I	 3 (0.2-6) 0.35 (0.15-0.5) 270 185 
 12 04 12-KM 	 I	 ★	 I	 3 (0.3-6) 0.4 (0.15-0.6) 255 175 
 12 04 16-KM 	 I	 ★	 I	 3 (0.3-6) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

 15 06 12-KM  I	 ★	 I 4 (0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175 
 15 06 16-KM  I	 ★	 I 4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

TNMG 16 04 08-KM 	 I	 ★	 I	 3 (0.2-5.5) 0.35 (0.15-0.5) 270 185 
 16 04 12-KM 	 I	 ★	 I	 3 (0.3-5.5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

 22 04 08-KM 	 I	 ★	 I	 4 (0.2-8) 0.35 (0.15-0.5) 270 185	
 22 04 12-KM 	 I	 ★	 I	 4 (0.3-8) 0.4 (0.15-0.6) 255 175	
 22 04 16-KM 	 I	 ★	 I	 4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

VNMG 16 04 08-KM  I	 ★	 I 2 (0.2-3.5) 0.3 (0.15-0.4) 285 190 
 16 04 12-KM  I	 ★	 I 2 (0.3-3.5) 0.35 (0.15-0.5) 270 185 

WNMG 06 04 08-KM  I	 ★	 I 2 (0.2-4) 0.35 (0.15-0.5) 270 185 
 06 04 12-KM  I	 ★	 I	 2 (0.3-4) 0.4 (0.15-0.6) 255 175

 08 04 08-KM  	 I	 ★	 I	 2.5 (0.2-5) 0.35 (0.15-0.5) 270 185 
 08 04 12-KM 	 I	 ★	 I	 2.5 (0.3-5) 0.4 (0.15-0.6) 255 175 
 08 04 16-KM 	 I	 ★	 I	 2.5 (0.3-5) 0.45 (0.2-0.7) 245 170

G
C

32
10

G
C

32
10

G
C

32
15

ISO/ 
ANSI

MK
KM KM 08 08

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА ЧУГУНА С 
ШАРОВИДНЫМ ГРАФИТОМ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

ap, мм
Двусторонняя 
пластина

КОД РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 09.2 / HB 250
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-KR / GC3205 -KR / GC3215-KR / GC3205

CNMA 12 04 12-KR

ap  

fn

7.0

6.0

5.0

4.0

0.2 0.4 0.6 0.7

8.0

ISO/ 
ANSI

RK

0.1 0.3 0.5 0.8

2.0

1.0

3.0

.NMA-KR

0.9

RUS RUS

Пластины для обработки чугуна с шаровидным графитом, см. стр. 48

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Высокая прочность на растяжение, HB 220

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА СЕРОГО ЧУГУНА

Двусторонняя 
пластина ap = 0.3 – 8.0 мм

fn = 0.2 – 0.8 мм/об

.NMA-KR
Операции: продольное точение, обработка торца и 
некоторые виды наружной контурной обработки
Обрабатываемые детали: преимущественно чугунные 
отливки 
Преимущества: черновое точение в широкой области 
применения.

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Подача

Глубина 
резания

Большинство случаев  
обработки

Непрерывное резание
Предварительно 
обработанные заготовки 
или отливки с небольшой 
коркой

Прерывистое резание
Толстая корка на литье

T-Max P
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rε

CNMA 12 04 04-KR I	 ★	 I		 2.5 (0.2-5) 0.2 (0.1-0.3) 375 215 
 12 04 08-KR I	 ★	 I		 4 (0.2-8) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 12 04 12-KR I	 ★	 I	 4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.8) 295 170 
 12 04 16-KR I	 ★	 I	 4 (0.3-8) 0.55 (0.2-1) 275 155
 16 06 12-KR I	 ★	 I	 5 (0.3-10) 0.45 (0.2-0.8) 295 170	
	 16 06 16-KR I	 ★	 I	 5 (0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155
 19 06 08-KR I	 ★	 I	 6 (0.2-12) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 19 06 12-KR I	 ★	 I	 6 (0.3-12) 0.45 (0.2-0.8) 295 170 
 19 06 16-KR I	 ★	 I	 6 (0.3-12) 0.55 (0.2-1) 275 155 
 19 06 24-KR I	 ★	 I	 6 (0.4-12) 0.6 (0.2-1.19) 265 150 

DNMA 15 06 08-KR I	 ★	 I	 3 (0.2-6) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 15 06 12-KR I	 ★	 I	 3 (0.3-6) 0.45 (0.2-0.8) 295 170	
	 15 06 16-KR I	 ★	 I	 3 (0.3-6) 0.55 (0.2-1) 275 155 

SNMA 09 03 08-KR I	 ★	 I	 2.5 (0.38-4.5) 0.38 (0.19-0.53) 315 180
 12 04 08-KR I	 ★	 I	 4 (0.2-8) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 12 04 12-KR I	 ★	 I	 4 (0.3-8) 0.45 (0.2-0.8) 295 170 
 12 04 16-KR I	 ★	 I	 4 (0.3-8) 0.55 (0.2-1) 275 155
 15 06 12-KR I	 ★	 I	 5 (0.3-10) 0.45 (0.2-0.8) 295 170 
 15 06 16-KR I	 ★	 I	 5 (0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155
 19 06 08-KR I	 ★	 I	 6 (0.2-12) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 19 06 12-KR I	 ★	 I	 6 (0.3-12) 0.45 (0.2-0.8) 295 170 
 19 06 16-KR I	 ★	 I	 6 (0.3-12) 0.55 (0.2-1) 275 155 

TNMA 16 04 04-KR I	 ★	 I	 2.5 (0.2-5) 0.2 (0.1-0.3) 375 215 
 16 04 08-KR I	 ★	 I	 3.5 (0.2-7) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 16 04 12-KR I	 ★	 I	 3.5 (0.3-7) 0.45 (0.2-0.8) 295 170 
 16 04 16-KR I	 ★	 I	 3.5 (0.3-7) 0.55 (0.2-1) 275 155
 22 04 04-KR I	 ★	 I	 2.5 (0.2-10) 0.2 (0.1-0.3) 375 215  
 22 04 08-KR I	 ★	 I	 5 (0.2-10) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 22 04 12-KR I	 ★	 I	 5 (0.3-10) 0.45 (0.2-0.8) 295 170 
 22 04 16-KR I	 ★	 I	 5 (0.3-10) 0.55 (0.2-1) 275 155 

WNMA 06 04 08-KR I	 ★	 I	 2.5 (0.2-4) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 06 04 12-KR I	 ★	 I	 2.5 (0.3-4) 0.45 (0.2-0.8) 295 170
 08 04 08-KR I	 ★	 I	 3 (0.2-5) 0.35 (0.15-0.6) 325 185 
 08 04 12-KR I	 ★	 I	 3 (0.3-5) 0.45 (0.2-0.8) 295 170 
 08 04 16-KR I	 ★	 I	 3 (0.3-5) 0.55 (0.2-1) 275 155
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ISO/ 
ANSI

RK

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА СЕРОГО ЧУГУНА

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 08.2 / HB 220 
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-KR / GC3210

ap  

4.0

3.0

2.0

1.0

5.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

fn
0.7 0.8

CNMG 12 04 12-KR

-KR / GC3215-KR / GC3210

ISO/ 
ANSI

RK

6.0

7.0

8.0

.NMG-KR

RUS RUS

Пластины для обработки серого чугуна, см. стр. 46

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Высокая прочность на растяжение, HB 250

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА ЧУГУНА С 
ШАРОВИДНЫМ ГРАФИТОМ

Двусторонняя 
пластина

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 0.5 – 7.0 мм
 fn = 0.25 – 0.7 мм/об

Подача

.NMG-KR
Операции: продольное точение, обработка торца и 
некоторые виды наружной контурной обработки 
Обрабатываемые детали: преимущественно чугунные 
отливки
Преимущества: высокая экономическая эффективность 
двусторонней пластины с геометрией, специально 
спроектированной для высокопроизводительной черновой 
обработки.

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Глубина 
резания

Большинство случаев  
обработки

Непрерывное резание
Предварительно 
обработанные заготовки 
или отливки с небольшой 
коркой

Прерывистое резание
Толстая корка на литье

T-Max P
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CNMG 12 04 08-KR I	 ★	 I		 3.5 (0.38-7) 0.38 (0.19-0.53) 260 180 
 12 04 12-KR I	 ★	 I		 3.5 (0.5-7) 0.5 (0.25-0.7) 235 160 
 12 04 16-KR I	 ★	 I		 3.5 (0.75-7) 0.61 (0.28-0.85) 215 150
 16 06 12-KR I	 ★	 I		 4.7 (0.8-9.3) 0.55 (0.28-0.77) 225 155 
 16 06 16-KR I	 ★	 I		 4.7 (1-9.3) 0.61 (0.3-0.85) 215 150
 19 06 12-KR I	 ★	 I	 7 (1-14) 0.55 (0.28-0.77) 225 155 
 19 06 16-KR I	 ★	 I	 7 (1.5-14) 0.61 (0.3-0.85) 215 150 

DNMG 15 06 08-KR I	 ★	 I		 3.5 (0.38-7) 0.34 (0.17-0.47) 270 185	
 15 06 12-KR I	 ★	 I		 3.5 (0.5-7) 0.45 (0.23-0.63) 245 170	
 15 06 16-KR I	 ★	 I		 3.5 (0.75-7) 0.5 (0.25-0.69) 235 160 

SNMG 12 04 08-KR I	 ★	 I		 3.5 (0.38-7) 0.38 (0.19-0.53) 260 180 
 12 04 12-KR I	 ★	 I		 3.5 (0.5-7) 0.5 (0.28-0.7) 235 160 
 12 04 16-KR I	 ★	 I	 3.5 (0.75-7) 0.55 (0.28-0.77) 225 155
 15 06 12-KR I	 ★	 I		 4.4 (0.63-8.8) 0.55 (0.28-0.77) 225 155 
 15 06 16-KR I	 ★	 I		 4.4 (0.94-8.8) 0.61 (0.3-0.85) 215 150
 19 06 16-KR I	 ★	 I	 6.1 (1.3-12.3) 0.61 (0.3-0.85) 215 150 

TNMG 16 04 08-KR I	 ★	 I		 3.2 (0.34-6.2) 0.3 (0.17-0.42) 285 190 
 16 04 12-KR I	 ★	 I	 3.2 (0.45-6.3) 0.4 (0.2-0.56) 255 175 
 16 04 16-KR I	 ★	 I	 3.2 (0.68-6.2) 0.44 (0.22-0.62) 245 170
	 22 04 08-KR I	 ★	 I	 3.5 (0.38-7) 0.38 (0.19-0.53) 260 180 
 22 04 12-KR I	 ★	 I	 3.5 (0.5-7) 0.5 (0.25-0.7) 235 160 
 22 04 16-KR 	 	 ★	 3.5 (0.75-7) 0.55 (0.28-0.77)  155 

WNMG 06 04 08-KR I	 ★	 I		 2.2 (0.24-4.5) 0.3 (0.17-0.42) 285 190 
 06 04 12-KR I	 ★	 I		 2.2 (0.32-4.5) 0.4 (0.2-0.56) 255 175
 08 04 08-KR I	 ★	 I		 2.7 (0.29-5.5) 0.34 (0.17-0.47) 270 185 
 08 04 12-KR I	 ★	 I		 2.7 (0.39-5.5) 0.45 (0.23-0.63) 245 170
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RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА ЧУГУНА С 
ШАРОВИДНЫМ ГРАФИТОМ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

ap, мм
Двусторонняя 
пластина

КОД РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 09.2/HB 250 

Пластины без задних углов
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CNGP 12 04 08

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

.NGP / GC1105.NGP / S05F MF / GC1115

ISO/ 
ANSI

FS

.NGP 

CNMG 12 04 08-MF

-MF

RUS RUS

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Жаропрочные сплавы, HB 350

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА ЖАРОПРОЧНЫХ 
СПЛАВОВ

Двусторонняя 
пластина

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанная 
поверхность

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

• Прерывистое резание
•  Тяжелые условия, корка 

на поковке

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

Большинство случаев  
обработки

ap = 0.2– 1.3 мм
fn = 0.1 – 0.25 мм/об

.NGP
Операции: главным образом, операции чистовой обработки
Обрабатываемые детали: преимущественно заготовки из 
нержавеющей стали
Преимущества: положительная геометрия, дающая низкие 
усилия резания, идеально подходит для обработки длинных 
тонких валов, тонкостенных и нежестко закрепленных заготовок. 
Обладает низкой склонностью к образованию нароста, что 
обеспечивает высокое качество обработанной поверхности и 
отличную стойкость.

Подача

Глубина 
резания

T-MAX P

ap = 0.1– 1.5 мм
fn = 0.1 – 0.3 мм/об

-MF 
Операции: чистовая обработка
Обрабатываемые детали: в основном, детали из жаропрочной 
стали
Преимущества: Острая режущая геометрия, дающая низкие 
усилия резания; хорошая альтернатива при обработке 
тонкостенных и нежестко закрепленных заготовок. Низкая 
склонность к образованию нароста, высокое качество 
обработанной поверхности и хорошая стойкость.
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CNMG 12 04 04-MF I ★	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 90 80 65 
 12 04 08-MF I ★	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80 65

CNGP 12 04 02  ★	 I	 0.3 (0.05-1) 0.1 (0.05-0.15)  80 65 
 12 04 04 I ★	 I	 0.6 (0.1-1.3) 0.11 (0.06-0.15) 90 80 65 
 12 04 08 I ★	 I	 0.6 (0.2-1.3) 0.17 (0.1-0.25) 80 75 60	

DNMG 15 06 04-MF  I ★	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 90 80 65 
 15 06 08-MF  I ★	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80 65 

DNGP 15 04 04   ★	 I	 	0.17 (0.1-0.25) 0.1 (0.05-0.15)  80 65 
 15 04 08   ★	 I	 	0.17 (0.1-0.25) 0.3 (0.15-0.5)  75 60

 15 06 04  I ★	 	 	0.17 (0.1-0.25) 0.1 (0.05-0.15) 90 80  
 15 06 08  I ★	 	 	0.3 (0.15-0.5) 0.17 (0.1-0.25) 80 75  

VNMG 16 04 04-MF I ★	 I	 	0.4 (0.1-1.5) 0.1 (0.05-0.2) 90 80 65	
	 16 04 08-MF  I ★	 I	 	0.4 (0.2-1.5) 0.1 (0.05-0.25) 90 80  65

VNGP 16 04 04  I ★	 I	 	0.17 (0.1-0.25) 0.1 (0.05-0.15) 90 80 65	
	 16 04 08  I ★	 I	 	0.3 (0.15-0.5) 0.17 (0.1-0.25) 80 75 60

WNMG 08 04 08-MF I ★	 I	 0.4 (0.1-1.5) 0.15 (0.1-0.3) 85 80 65 
 

WNGP  08 04 04  ★	 	 0.6 (0.1-1.3) 0.11 (0.06-0.15)  80  
 08 04 08  ★	 	 0.6 (0.2-1.3) 0.17 (0.1-0.25)  75 
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ISO/ 
ANSI

FS

S0
5F
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G
C

11
15

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА ЖАРОПРОЧНЫХ 
СПЛАВОВ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 20.22/HB 350
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ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

CNMG 12 04 08-23 

-23 / GC1105-23 / GC1105 -23 / H13A

ISO/ 
ANSI

MS

-23 

RUS RUS

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Жаропрочные сплавы, HB 350

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА ЖАРОПРОЧНЫХ 
СПЛАВОВ

Двусторонняя 
пластина

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанная 
поверхность

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

• Прерывистое резание
•  Тяжелые условия, корка 

на поковке

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

Большинство случаев  
обработки

ap = 0.4 – 3.6 мм
fn = 0.13 – 0.24 мм/об

-23 – для чистовой и получистовой обработки
Операции: продольное точение, обработка торца и 
контурная обработка
Обрабатываемые детали: получистовая и чистовая 
обработка заготовок из нержавеющей стали и жаропрочных 
сплавов
Преимущества: острая режущая кромка и положительные 
передние углы обеспечивают низкие силы резания и 
позволяют успешно обрабатывать длинные и тонкие 
валы, тонкостенные и нежестко закрепленные заготовки. 
Обладает низкой склонностью к образованию нароста, что 
обеспечивает высокое качество обработанной поверхности 
и отличную стойкость.

Подача

Глубина 
резания

T-MAX P
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CNMG 12 04 04-23 I ★	 I	 1.5 (0.18-3.6) 0.14 (0.1-0.18) 80 40 
 12 04 08-23 I ★	 I	 2.4 (0.36-3.6) 0.18 (0.13-0.24) 75 40	
 12 04 12-23 I ★	 I	 2.4 (0.43-3.6) 0.22 (0.16-0.29) 65 35

  	
 

DNMG 15 06 04-23 I ★	 I	 1.5 (0.18-3.6) 0.14 (0.1-0.18) 80 40 
 15 06 08-23 I ★	 I	 2.4 (0.36-3.6) 0.18 (0.13-0.5) 75 40	
 15 06 12-23 I ★	 I	 2.4 (0.43-3.6) 0.22 (0.16-0.29) 65 35 

SNMG 12 04 04-23   ★	 1.5 (0.2-3.6) 0.14 (0.1-0.18)  40 
	 12 04 08-23 I ★	 I	 2.4 (0.36-3.6) 0.18 (0.13-0.24) 75 40	
	 12 04 12-23 I ★	 I	 2.4 (0.43-3.6) 0.22 (0.16-0.29) 65 35

TNMG 16 04 04-23 I ★ I	 2 (0.15-3) 0.11 (0.08-0.15) 80 40	
	 16 04 08-23 I ★	 I	 2 (0.3-3) 0.15 (0.11-0.2) 80 40 
	 16 04 12-23 I ★	 I	 2 (0.36-3) 0.18 (0.13-0.24) 75 40

	 22 04 08-23 I ★	 I	 2.4 (0.36-3.6) 0.18 (0.13-0.24) 75 40 
	 22 04 12-23 I ★	 	 2.4 (0.43-3.6) 0.22 (0.16-0.29) 65 

VNMG 16 04 04-23 I ★	 I	 2 (0.4-4) 0.15 (0.1-0.2) 80 40	
	 16 04 08-23 I ★	 I	 2.5 (0.5-4) 0.2 (0.15-0.25) 70 35

WNMG 06 04 04-23 I ★	 I	 2 (0.5-3) 0.15 (0.1-0.3) 80 40	
	 06 04 08-23 I ★	 I	 2.5 (0.7-4) 0.25 (0.2-0.35) 60 35

	 08 04 04-23 I ★	 I	 2.5 (0.5-4) 0.15 (0.1-0.3) 80 40	
	 08 04 08-23 I ★	 I	 2.5 (0.7-4) 0.25 (0.2-0.35) 60 35	

G
C

11
05

H
13

A

0.6

G
C

11
05

G
C

11
05

 

H
13

A

ISO/ 
ANSI

MS

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 20.22/HB 350
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CNMG 12 04 08-QM

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

0.7 0.8 0.9

-QM / GC1115 -QM / H13A-QM / 1105

ISO/ 
ANSI

RS

-QM

RUS RUS

Первый выбор

ТОЧЕНИЕ

Жаропрочные сплавы, HB 350

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА 
ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ

Двусторонняя 
пластина

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанная 
поверхность

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

• Прерывистое резание
•  Тяжелые условия, корка 

на поковке

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

Большинство случаев  
обработки

ap = 1.0 – 4.0 мм
fn = 0.18 – 0.3 мм/об

-QM
Операции: продольное точение, обработка торца и 
контурная обработка
Обрабатываемые детали: преимущественно детали из 
нержавеющей и жаропрочной сталей в мелкосерийном 
производстве
Преимущества: широкая область применения для 
различных типов материалов в большом диапазоне 
операций: от получерновых до чистовых. Богатый выбор 
марок сплавов.

Подача

Глубина 
резания

T-MAX P
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G
C

11
05

G
C

11
15

H
13

A

rε

CNMG 12 04 04-QM ★ I	 I	 1.5 (0.48-4) 0.18 (0.14-0.23) 75 60 40 
 12 04 08-QM ★ I	 I	 2.4 (0.96-4) 0.22 (0.18-0.3) 65 55 35	
 12 04 12-QM ★ I	 I	 2.4 (1.2-4) 0.25 (0.2-0.34) 60 50 35	
 12 04 16-QM ★ I	 I	 2.4 (1.3-4) 0.28 (0.23-0.38) 55 45 30

 16 06 08-QM  	 ★	 3 (1-6) 0.25 (0.2-0.35)   35 
 16 06 12-QM ★ I	 I	 3 (1-6) 0.3 (0.25-0.4) 50 40 30 

DNMG 15 06 04-QM ★ I	 I	 2.4 (1-4) 0.2 (0.18-0.3)  55 35	
	 15 06 08-QM ★ I	 I	 2.4 (0.96-4) 0.22 (0.18-0.3) 65 55 35 
	 15 06 12-QM ★ I	 I	 2.4 (1.2-4) 0.25 (0.2-0.34) 60 50 35 

SNMG 09 03 08-QM  	 ★ 2.5 (1-3) 0.25 (0.2-0.3)   35

 12 04 08-QM ★ I	 I	 2.4 (0.96-4) 0.22 (0.18-0.3) 65 55 35	
	 12 04 12-QM ★ I	 I	 2.4 (1-4) 0.24 (0.19-0.32) 65 50 35	
	 12 04 16-QM ★ I	 I	 2.4 (1.2-4) 0.35 (0.3-0.4) 45 35 25	

TNMG 16 04 04-QM  	 ★	 2 (1-3.5) 0.2 (0.18-0.23)   35	
	 16 04 08-QM ★ I	 I	 2 (1-3.5) 0.18 (0.15-0.25) 75 60 40	
	 16 04 12-QM ★ I	 	 2 (1-3.5) 0.21 (0.17-0.28) 70 55

	 22 04 04-QM  	 ★	 3 (1-5) 0.2 (0.18-0.25)   35	
	 22 04 08-QM  	 ★	 3 (1-5) 0.25 (0.2-0.3)   35	
	 22 04 12-QM  	 ★	 3 (1-5) 0.3 (0.25-0.35)   30	
	 22 04 16-QM ★ I	 I	 3 (1.3-5) 0.28 (0.23-0.38) 55 45 30 

VNMG 16 04 04-QM ★ I I	 0.9 (0.4-2) 0.13 (0.1-0.17)  65 40	
	 16 04 08-QM ★ I	 I	 1.1 (0.8-2) 0.18 (0.15-0.22) 75 60 40 

WNMG	08 04 04-QM ★ I	 I	 2.1 (0.8-3.5) 0.18 (0.15-0.23) 75 60 40 
	 08 04 08-QM ★ I	 I	 2.1 (0.8-3.5) 0.2 (0.16-0.3) 70 55 35	
	 08 04 12-QM ★ I	 I	 2.1 (1-3.5) 0.25 (0.18-0.34) 60 50 35

G
C

11
05

G
C

11
15

H
13

A

ISO/ 
ANSI

RS

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины без задних углов

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА 
ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Двусторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)
КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 20.22/HB 350
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.NGA / CB7015.NGA / CB7015 .NGA / CB7025

CNGA120408T01030AWH

F

ISO/ 
ANSI

H F

CNGA120408S01030A
0.8 

0.7 

0.6 

0.5 

0.4 

0.3 

0.2 

0.1

0.1 0.20 0.30 0.40

fn

ap  

.NGA WH

.NGA

.NGA WH / CB7015.NGA WH / CB7015 .NGA WH / CB7025

RUS RUS

тип T
Фаска с 
полировкой 
кромок

Фаска без 
полировки 
кромок

тип S

Конфигурации фасок

Подача

ap = 0.07 – 0.8 мм
fn = 0.05 – 0.30 мм/об

Первый выбор

Закаленные материалы, HRC 60

ТОЧЕНИЕ

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА МАТЕРИАЛОВ 
ВЫСОКОЙ ТВЕРДОСТИ

ap = 0.07 – 0.8 мм
fn = 0.05 – 0.35 мм/об

.NGA 
Операции: продольное точение, обработка торца и 
контурная обработка
Обрабатываемые детали: закаленные шестерни и 
другие детали трансмиссии
Преимущества: отличное качество обработанной 
поверхности на материалах высокой твердости. 
Возможность исключить операцию шлифования.

Глубина 
резания

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

•  От непрерывного до 
прерывистого резания

•  Высокое качество 
обработанных поверхностей

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанная 
поверхность

• Прерывистое резание

T-MAX P

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ
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C
B

70
15

 

C
B

70
15

C
B

70
25

rε

CNGA 12 04 04 T01030AWH I ★  0.1 (0.07-0.4) 0.18 (0.05-0.25) 180 
 12 04 08 T01030AWH I ★  0.1 (0.07-0.8) 0.28 (0.05-0.35) 155 
 12 04 12 T01030AWH I ★	  0.2 (0.07-1.2) 0.32 (0.05-0.4) 145 

CNGA 12 04 04 S01030AWH   ★ 0.1 (0.07-0.4) 0.18 (0.05-0.25)  145 
 12 04 08 S01030AWH   ★ 0.1 (0.07-0.8) 0.28 (0.05-0.35)  130 
 12 04 12 S01030AWH   ★	 0.2 (0.07-1.2) 0.32 (0.05-0.4)  125

WNGA 08 04 04 T01030AWH I ★	 	 0.1 (0.07-0.4) 0.18 (0.05-0-25) 180	
	 08 04 08 T01030AWH I ★	 	 0.1 (0.07-0.8) 0.28 (0.05-0-35) 155	
	 08 04 12 T01030AWH I ★	 	 0.2 (0.07-1.2) 0.32 0.05-0.4) 145

WNGA 08 04 04 S01030AWH   ★	 0.1 (0.07-0.4) 0.18 (0.05-0-25)  145	
	 08 04 08 S01030AWH   ★	 0.1 (0.07-0.8) 0.28 (0.05-0-35)  130	
	 08 04 12 S01030AWH   ★	 0.2 (0.07-1.2) 0.32 0.05-0.4)  125

CNGA 12 04 04 S01030A I ★  0.1 (0.07-0.4) 0.1 (0.05-0.2) 215 
 12 04 08 S01030A I ★  0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0.3) 190 
 12 04 12 S01030A I ★	  0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3 175

 CNGA 12 04 04 S01030A   ★	 0.1 (0.07-0.4) 0.1 (0.05-0.2)  165 
 12 04 08 S01030A   ★	 0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0.3)  150 
 12 04 12 S01030A   ★	 0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3)  140

DNGA 15 04 04 S01030A I ★	 	 0.1 (0.07-0.4) 0.1 (0.05-0-2) 215	
 15 04 08 S01030A I ★	 	 0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0-3) 190	
 15 04 12 S01030A I ★	 	 0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3) 175

DNGA 15 04 04 S01030A   ★	 0.1 (0.07-0.4) 0.1 (0.05-0-2)  165	
 15 04 08 S01030A   ★	 0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0-3)  150	
 15 04 12 S01030A   ★	 0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3)  140

SNGA 12 04 08 S01030A I ★  0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0.3) 190 
 12 04 12 S01030A I ★	  0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3) 175 

SNGA 12 04 08 S01030A   ★	 0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0.3)  150 
 12 04 12 S01030A   ★	 0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3)  140 

TNGA 16 04 04 S01030A I ★	 	 0.1 (0.07-0.4) 0.1 (0.05-0.2) 215	
	 16 04 08 S01030A I ★	 	 0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0.3) 190	
	 16 04 12 S01030A I ★	 	 0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3) 175

TNGA	 16 04 04 S01030A   ★	 0.1 (0.07-0.4) 0.1 (0.05-0.2)  165	
	 16 04 08 S01030A   ★	 0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05 -0.3)  150	
	 16 04 12 S01030A   ★	 0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3)  140

WNGA 08 04 04 S01030A I ★	 	 0.1 (0.07-0.4) 0.1 (0.05-0-2) 215	
	 08 04 08 S01030A I ★	 	 0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0-3) 190	
	 08 04 12 S01030A I ★	 	 0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0-3) 175

WNGA 08 04 04 S01030A   ★	 0.1 (0.07-0.4) 0.1 (0.05-0.2)  165	
	 08 04 08 S01030A   ★	 0.2 (0.07-0.8) 0.15 (0.05-0.3)  150	
	 08 04 12 S01030A   ★	 0.2 (0.07-1.2) 0.2 (0.05-0.3)  140

C
B

70
15

C
B

70
25

F

ISO/ 
ANSI

H F

RUS RUS

Пластины без задних углов

ТОЧЕНИЕ

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА МАТЕРИАЛОВ 
ВЫСОКОЙ ТВЕРДОСТИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

ap, мм
Двусторонняя 
пластина

КОД РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 04.1/HRC 60
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DCLNR/L

DTFNR/L

DDJNR/L
κr 95° κr 93°

κr 91°

 

DTJNR/L
κr 93°

C
95°

93°
T

T
91°

D_

93°

   h h1 b l1 l3 f1 h5r rε
1)

09 DCLNR/L 1616H09 16 16 16 100 24.8 20 – 0.8 9IP 1.7 
  2020K09 20 20 20 125 24.8 25 – 0.8 
  2525M09 25 25 25 150 24.8 32 – 0.8
12 DCLNR/L 1616H12 16 16 16 100 32.2 20 4.5 0.8 15IP 3.9 
  2020K12 20 20 20 125 32.0 25 – 0.8   
  2525M12 25 25 25 150 32.0 32 – 0.8 
  3225P12 32 32 25 170 32.0 32 – 0.8
16 DCLNR/L 2525M16 25 25 25 150 39.0 32 – 1.2 20IP 6.4 
  3225P16 32 32 25 170 39.0 32 – 1.2
19 DCLNR/L 2525M19 25 25 25 150 43.7 32 1.0 1.2 20IP 6.4 
  3225P19 25 32 25 170 43.2 32 – 1.2 
  3232P19 32 32 32 170 43.4 40 –  

11 DDJNR/L 1616H11  16 16 16 100 30.1 20 – 0.8 9IP 1.7 
  2020K11  20 20 20 125 30.1 25 – 0.8  
  2525M11 25 25 25 150 30.2 32 – 0.8 
  3225P11 32 32 25 170 30.2 32 – 0.8
15 DDJNR/L 2020K15 20 20 20 125 39.4 25 – 0.8 15IP 3.9 
  2525M15 25 25 25 150 39.4 32 – 0.8 
  3225P15 32 32 25 170 39.4 32 – 0.8

16 DTFNR/L 1616H16 16 16 16 100 24.0 20 2.0 0.8 9IP 1.7 
  2020K16 20 20 20 125 23.6 25 – 0.8   
  2525M16 25 25 25 150 23.6 32 – 0.8 
  3225P16 32 32 25 170 24.1 32 – 0.8
22 DTFNR/L 2525M22 25 25 25 150 31.1 32 – 0.8 15IP 3.9 
  3225P22 32 32 25 170 31.1 32 – 0.8 
  3232P22 32 32 32 170 31.1 40 – 0.8

16 DTJNR/L 1616H16 16 16 16 100 24.9 20 1.0 0.8 9IP 1.7 
  2020K16 20 20 20 125 24.9 25 – 0.8  
  2525M16 25 25 25 150 24.9 32 – 0.8 
  3225P16 32 32 25 170 25.3 32 – 0.8
22 DTJNR/L 2525M22 25 25 25 150 32.6 32 – 0.8 15IP 3.9 
  3225P22 32 32 25 170 32.6 32 – 0.8 
  3232P22 32 32 32 170 32.6 40 – 0.8

RUS RUS

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое 
исполнение

CoroTurn® RC прижим повышенной жесткости 

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. DCLNR 1616H09 
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

ТОЧЕНИЕ

Сечение хвостовика 1616 – 3232
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95°

C

DDJNR/L

κr 93°

93°

D

DCLNR/L

κr 95°

    D5m l1 f1 rε
1)

09 C4 C4-DCLNR/L -27050-09 40 50 27 0.8 9IP 1.7

12 C4 C4-DCLNR/L -27050-12 40 50 27 0.8 15IP 3.9 
 C5 C5-DCLNR/L -35060-12 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DCLNR/L -45065-12 63 65 45 0.8

16 C4 C4-DCLNR/L -27055-16 40 55 27 1.2 20IP 6.4 
 C5 C5-DCLNR/L -35060-16 50 60 35 1.2 
 C6 C6-DCLNR/L -45065-16 63 65 45 1.2

19 C5 C5-DCLNR/L -35060-19 50 60 35 1.2 
 C6 C6-DCLNR/L -45065-19 63 65 45 1.2 
 

11 C4 C4-DDJNR/L -27050-11 40 50 27 0.8 9IP 1.7 
 C5 C5-DDJNR/L -35060-11 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DDJNR/L -45065-11 63 65 45 0.8

15 C4 C4-DDJNR/L -27055-15 40 55 27 0.8 15IP 3.9 
 C5 C5-DDJNR/L -35060-15 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DDJNR/L -45065-15 63 65 45 0.8 

16 C4 C4-DTFNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 9IP 1.7 
 C5 C5-DTFNR/L -35060-16 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DTFNR/L -45065-16 63 65 45 0.8

22 C4 C4-DTFNR/L -27050-22 40 50 27 0.8 15IP 3.9 
 C5 C5-DTFNR/L -35060-22 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DTFNR/L -45065-22 63 65 45 0.8 

16 C4 C4-DTJNR/L -27050-16 40 50 27 0.8 9IP 1.7 
 C5 C5-DTJNR/L -35060-16 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DTJNR/L -45065-16 63 65 45 0.8

22 C4 C4-DTJNR/L -27050-22 40 50 27 0.8 15IP 3.9 
 C5 C5-DTJNR/L -35060-22 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DTJNR/L -45065-22 63 65 45 0.8

91°

T

93°

T

DTFNR/L

κr 91°

DTJNR/L

κr 93°

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6

Пластина Код инструмента Размеры, мм
Нм

Показано правое исполнение
Размер  
Capto

CoroTurn® RC прижим повышенной жесткости 

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. C4-DCLNR-27050-09
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов
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60

DSBNR/L
κr 75°

75°
S

S

DSSNR/L
κr 45°

DSKNR/L
κr 75°

75°
S

   h h1 b l1 l1s l3 f1 f1s h5r rε
1)

09 DSBNR/L 1616H09 16 16 16 100 – 26.7 13 – 1.0 0.8 9IP 1.7 
  2020K09 20 20 20 125 – 26.7 17.4 – – 0.8  
  2525M09 25 25 25 150 – 26.7 22 – – 0.8
12 DSBNR/L 2020K12 20 20 20 125 – 34.2 17 – – 0.8 15IP 3.9 
  2525M12 25 25 25 150 – 34.3 22 – – 0.8  
  3225P12 32 32 25 170 – 34.3 22 – – 0.8
15 DSBNR/L 2525M15 25 25 25 150 – 41.6 22 – – 1.2 20IP 6.4 
  3225P15 32 32 25 170 – 41.7 22 – – 1.2 
  3232P15 32 32 32 170 – 41.5 27 – – 1.2
19 DSBNR/L 3232P19 32 32 32 170 – 46.4 27 – – 1.2 20IP 6.4

09 DSKNR/L 2020K09 20 20 20 125 – 18.2 25 – – 0.8 9IP 1.7
12 DSKNR/L 2020K12 20 20 20 125 – 23.6 25 – 4.5 0.8 15IP 3.9 
  2525M12 25 25 25 150 – 23.6 32 – – 0.8  
  3225P12 32 32 25 170 – 23.5 32 – – 0.8
15 DSKNR/L 3232P15 32 32 32 170 – 28.9 40 – – 1.2 20IP 6.4
19 DSKNR/L 3232P19 32 32 32 170 – 32.1 40 – – 1.2 20IP 6.4

09 DSSNR/L 1616H09 16 16 16 100 106.1 21.3 20 13.9 – 0.8 9IP 1.7 
  2020K09 20 20 20 125 131.1 21.3 25 18.9 – 0.8 
  2525M09 25 25 25 150 156.1 21.3 32 25.9 – 0.8
12 DSSNR/L 2020K12 20 20 20 125 133.3 28.8 25 16.7 – 0.8 15IP 3.9 
  2525M12 25 25 25 150 158.3 28.8 32 23.7 – 0.8 
  3225P12 32 32 25 170 178.3 28.8 32 23.7 – 0.8 
  3232P12 32 32 32 170 178.3 27.4 40 31.7 – 0.8
15 DSBNR/L 2525M15 25 25 25 150 160.2 34.9 32 21.8 – 1.2 20IP 6.4 
  3225P15 25 32 25 170 180.2 34.9 32 21.8 – 1.2  
  3232P15 32 32 32 170 180.2 34.9 40 29.8 – 1.2
19 DSBNR/L 3232P19 32 32 32 170 182.5 35.9 40 27.5 – 1.2 20IP 6.4

45°
S

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Сечение хвостовика 1616 – 3232

Показано правое 
исполнение

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

CoroTurn® RC прижим повышенной жесткости 

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. DSBNR 1616H09 
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов
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75°
S

75°
S

DSKNR/L

κr 75°

DSRNR/L DSSNR/L

κr 45°κr 75°

    D5m l1 l1s f1 f1s rε
1)

12 C4 C4-DSKNR/L -27050-12 40 50 – 27 – 0.8  15IP 3.9 
 C5 C5-DSKNR/L -35060-12 50 60 – 35 – 0.8 
 C6 C6-DSKNR/L -45065-12 63 65 – 45 – 0.8
15 C5 C5-DSKNR/L -35060-15 50 60 – 35 – 1.2  20IP 6.4 
 C6 C6-DSKNR/L -45065-15 63 65 – 45 – 1.2

19 C5 C5-DSKNR/L -35060-19 50 60 – 35 – 1.2  20IP 6.4 
 C6 C6-DSKNR/L -45065-19 63 65 – 45 – 1.2 

12 C4 C4-DSRNR/L -22050-12 40 50 – 22 – 0.8  15IP 3.9 
 C5 C5-DSRNR/L -27060-12 50 60 – 27 – 0.8 
 C6 C6-DSRNR/L -35065-12 63 65 – 35 – 0.8

15 C5 C5-DSRNR/L -27060-15 50 60 – 27 – 1.2  20IP 6.4 
 C6 C6-DSRNR/L -35065-15 63 65 – 35 – 1.2

19 C5 C5-DSRNR/L -27060-19 50 60 – 27 – 1.2  20IP 6.4 
 C6 C6-DSRNR/L -35065-19 63 65 – 35 – 1.2 

12 C4 C4-DSSNR/L -27042-12 40 42 50.3 27 18.7 0.8  15IP 3.9 
 C5 C5-DSSNR/L -35052-12 50 52 60.3 35 26.7 0.8 
 C6 C6-DSSNR/L -45056-12 63 56 64.3 45 36.7 0.8
15 C4 C4-DSSNR/L -27045-15 40 45 55.2 27 16.8 1.2  20IP 6.4 
 C5 C5-DSSNR/L -35050-15 50 50 60.2 35 24.8 1.2 
 C6 C6-DSSNR/L -45054-15 63 54 64.2 45 34.8 1.2

19 C5 C5-DSSNR/L -35048-19 50 48 60.5 35 24.8 1.2 
 C6 C6-DSSNR/L -45052-19 63 52 64.5 45 34.8 1.2

45°

S

RUS RUS

Показано правое исполнение

Пластина Код инструмента Размеры, мм
Нм

Размер 
Capto

CoroTurn® RC прижим повышенной жесткости 

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. C4-DSKNR-27050-12
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6
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   h h1 b l1 l3 f1 rε
1)

16 DVJNR/L 2020K16 20 20 20 125 46.6 25 0.8 15IP 3.0 
  2525M16 25 25 25 150 46.6 32 0.8 
  3225P16 32 32 25 170 46.6 32 0.8 
  3232P16 32 32 32 170 46.6 40 0.8
 
 

06 DWLNR/L 1616H06 16 16 16 100 26.4 20 0.8 9IP 1.7 
  2020K06 20 20 20 125 27.1 25 0.8  
  2525M06 25 25 25 150 27.1 32 0.8 
  3225M06 32 32 25 150 27.1 32 0.8
08 DWLNR/L 2020K08 20 20 20 125 34.3 25 0.8 15IP 3.9 
  2525M08 25 25 25 150 35.0 32 0.8  
  3225P08 32 32 32 170 35.0 32 0.8 

16 MTJNR/L 2020K16M1 20 20 20 125 30.8 25 0.8 – – 
  2525M16M1 25 25 25 150 30.8 32 0.8 
  3225P16M1 32 32 25 170 30.8 32 0.8
22 MTJNR/L 2525M22M1 25 25 25 150 34.8 32 0.8 – – 
  3225P22M1 32 32 25 170 34.8 32 0.8

_<

93°

MTJNR/L
κr 93°

DVJNR/L
κr 93°

DWLNR/L
κr 95°

V

95°
W

93°
T

RUS RUS

T-Max P прижим сверху (клин-прихват)

ТОЧЕНИЕ

Сечение хвостовика 1616 – 3225

Показано правое исполнение

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

CoroTurn® RC прижим повышенной жесткости 

Пример заказа: 2 шт. DVJNR 2020K16 
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине

2.5 мм

3.0 мм
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    D5m l1 f1 rε
1)

16 C4 C4-DVJNR/L -27062-16 40 62 27 0.8 15IP 3.0 
 C5 C5-DVJNR/L -35065-16 50 65 35 0.8 
 C6 C6-DVJNR/L -45065-16 63 65 45 0.8 
 

06 C4 C4-DWLNR/L -27050-06 40 50 27 0.8 9IP 1.7 
 C5 C5-DWLNR/L -35060-06 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DWLNR/L -45065-06 63 65 45 0.8
08 C4 C4-DWLNR/L -27050-08 40 50 27 0.8 15IP 3.9 
 C5 C5-DWLNR/L -35060-08 50 60 35 0.8 
 C6 C6-DWLNR/L -45065-08 63 65 45 0.8 

16 C4 C4-MTJNR/L -27050-16 40 50 27 0.8  
 C5 C5-MTJNR/L -35060-16 50 60 35 0.8

95°
W

93° T

MTJNR/L

κr 93°

V

DVJNR/L

κr 93°

DWLNR/L

κr 95°

93°

_

RUS RUS

T-Max P прижим сверху (клин-прихват)

Показано правое исполнение

Пластина Код инструмента Размеры, мм
Нм

Размер 
Capto

CoroTurn® RC прижим повышенной жесткости 

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. C4-DVJNR-27062-16
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6

2.5 мм
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93°

   dmm Dm f1 h l1 l3 rε
1)

09 A25T- DCLNR/L09 25 32 17 23 300 31 0.8 9IP 1.7

12 A25T- DCLNR/L12 25 32 17 23 300 31 0.8 15IP 3.9 
 A32T- DCLNR/L12 32 40 22 30 300 30 0.8 
 A40T- DCLNR/L12 40 50 27 37 300 32 0.8

11 A25T- DDUNR/L11 25 32 17 23 300 28 0.8 9IP 1.7 
 A32T- DDUNR/L11 32 40 22 30 300 30 0.8

15 A40T- DDUNR/L15 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.9 

09 A25T- DSKNR/L09 25 32 17 23 300 30 0.8 9IP 1.7

12 A25T- DSKNR/L12 25 32 17 23 300 30 0.8 15IP 3.9 
 A32T- DSKNR/L12 32 40 22 30 300 33 0.8 
 A40T- DSKNR/L12 40 50 27 37 300 34 0.8

16 A25T- DTFNR/L16 25 32 17 23 300 32 0.8 9IP 1.7 
 A32T- DTFNR/L16 32 40 22 30 300 33 0.8 
 A40T- DTFNR/L16 40 50 27 37 300 36 0.8

22 A40T- DTFNR/L22 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.9

16 A40T-DVUNR/L16 40 50 27 37 300 36 0.8 15IP 3.0 

06 A25T-DWLNR/L06 25 32 17 23 300 31 0.8 9IP 1.7 
 A32T-DWLNR/L06 32 40 22 30 300 33 0.8 
 A40T-DWLNR/L06 40 50 27 37 300 36 0.8

08 A25T-DWLNR/L08 25 33 17 23 300 31 0.8 15IP 3.9 
 A32T-DWLNR/L08 32 40 22 30 300 33 0.8 
 A40T-DWLNR/L08 40 50 27 37 300 36 0.8

75°
S

91°
T

95°
C

D

κr 95°
DCLNR/L DDUNR/L

κr 93°
DSKNR/L
κr 75°

DTFNR/L
κr 91°

DVUNR/L
κr 93°

DWLNR/L
κr 95°

93°
V

95°
W

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Диаметр хвостовика 25 – 40 мм

min

Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение

CoroTurn® RC прижим повышенной жесткости 
Цилиндрический хвостовик с лысками

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. A25T-DCLNR 09
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

Нм

С внутренним подводом СОЖ 
Максимальный вылет 4 x dmm
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    Dm D1 D5m f1 l1 l3 rε
1)

09 C4 C4-DCLNR/L -13080-09 25 20 40 13  80  57 0.8 9IP 1.7 
 C5 C5-DCLNR/L -13080-09 25 20 50 13  80  56 0.8
12 C4 C4-DCLNR/L -17090-12 32 25 40 17  90  68 0.8 15IP 3.9 
 C5 C5-DCLNR/L -17090-12 32 25 50 17  90  66 0.8 
 C6 C6-DCLNR/L -17100-12 32 25 63 17 100  72 0.8
16 C6 C6-DCLNR/L -27140-16 50 40 63 27 140 114 1.2 20IP 6.4

11 C4 C4-DDUNR/L -17090-11 32 25 40 17  90  68 0.8 9IP 1.7 
 C5 C5-DDUNR/L -17090-11 32 25 50 17  90  66 0.8 
15 C4 C4-DDUNR/L -27080-15 50 39.7 40 27  80  59 0.8 15IP 3.9 
 C5 C5-DDUNR/L -27140-15 50 40 50 27 140 118 0.8 
 C6 C6-DDUNR/L -27140-15 50 40 63 27 140 114 0.8

16 C4 C4-DTFNR/L -17090-16 32 25 40 17  90  68 0.8 9IP 1.7 
 C5 C5-DTFNR/L -17090-16 32 25 50 17  90  66 0.8

06 C4 C4-DWLNR/L -13075-06 27 20 40 13  75  52 0.8 9IP 1.7

08 C4 C4-DWLNR/L -17090-08 33 25 40 17  90  68 0.8 15IP 3.9 
 C5 C5-DWLNR/L -17090-08 33 25 50 17  90  66 0.8 

DDUNR/L

κr 93°

DCLNR/L

κr 95°

95°

93°

DTFNR/L

κr 91 °

DWLNR/L

κr 95°

C

D

91°

T

95°

W

RUS RUS

CoroTurn® RC прижим повышенной жесткости 

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6

Внутренняя обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. C4-DCLNR-13080-09
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Пластина Код инструмента Размеры, мм
Показано правое исполнение

Размер 
Capto Нмmin
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   dmm Dm f1 h l1 l3 rε
1)

09 S16R -PCLNR/L 09 16 20 11 15 200 26 0.8 
 S20S -PCLNR/L 09 20 25 13 18 250 29 0.8 
 S25T -PCLNR/L 09 25 32 17 23 300 33 0.8

12 S25T -PCLNR/L 12 25 32 17 23 300 37 0.8 
 S32U -PCLNR/L 12 32 40 22 30 350 40 0.8 
 S40V -PCLNR/L 12 40 50 27 37 400 56 0.8

11 S25T -PDUNR/L 11 25 32 17 23 300 35 0.8 
 S32U -PDUNR/L 11 32 40 22 30 350 40 0.8

15 S40V -PDUNR/L 15 40 50 27 37 400 56 0.8

12 S25T -PSKNR/L 12 25 32 17 23 300 36.8 0.8 
 S32U -PSKNR/L 12 32 40 22 30 350 37.8 0.8 
 S40V -PSKNR/L 12 40 50 27 37 400 49.8 0.8

75°
S

95° C

93°
D

PCLNR/L
κr 95°

PSKNR/L
κr 75°κr 93°

PDUNR/L

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Диаметр хвостовика 16 – 40 мм

min

Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение

T-MAX P прижим рычагом за отверстие

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. S16R-PCLNR 09
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

Цилиндрический хвостовик с лысками

Максимальный вылет 4 x dmm
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    Dm  D1 D5m f1 l1 l3 rε
1)

09 C4 C4-PCLNR/L -13080-09 25 20 40 13  80  58 0.8
 C5 C5-PCLNR/L -13080-09 25 20 50 13  80  56 0.8 

12 C4 C4-PCLNR/L -17090-12 32 25 40 17  90  69 0.8 
   -22110-12 40 32 40 22 110  89 0.8 
   -27080-12 50 40 40 27  80  60 0.8 
   -27120-12 50 40 40 27 120 100 0.8
 C5 C5-PCLNR/L -17090-12 32 25 50 17  90  67 0.8 
   -22110-12 40 32 50 22 110  88 0.8 
   -27140-12 50 40 50 27 140 119 0.8
 C6 C6-PCLNR/L -17100-12 32 25 63 17 100  73 0.8 
   -22110-12 40 32 63 22 110  84 0.8
16 C6 C6-PCLNR/L -27140-16 50 40 63 27 140 115 1.2 

11 C4 C4-PDUNR/L -17090-11 32 25 40 17  90  69 0.8 
   -22110-11 40 32 40 22 110  89 0.8
 C5 C5-PDUNR/L -17090-11 32 25  50 17  90  67 0.8 
   -22110-11 40 32 50 22 110  88 0.8
 C6 C6-PDUNR/L -17100-11 32 25 63 17 100  74 0.8
15 C4 C4-PDUNR/L -27080-15 50 40 40 27  80  60 0.8 
   -27120-15 50 40 40 27 120 100 0.8
 C5 C5-PDUNR/L -27140-15 50 40 50 27 140 119 0.8
 C6 C6-PDUNR/L -22110-15 40 32 63 22 110  84 0.8 
   -27140-15 50 40 63 27 140 115 0.8

12 C4 C4-PSKNR -17090-12 32 25 40 17  90  89 0.8
 C5 C5-PSKNR -17090-12 32 25 50 17  90  67 0.8 
   -22110-12 40 32 50 22 110  88 0.8 
   -27140-12 50 40 50 27 140 119 0.8
 C6 C6-PSKNR -22110-12 40 32 63 22 110  84 0.8

 

95°

93°

C

D

PCLNR/L

κr 95°

PDUNR/L

κr 93°

S
75°

PSKNR/L

κr 75°

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6

min

Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое 
исполнение

T-MAX P прижим рычагом за отверстие

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 штуки C4-PCLNR-13080-09 
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

Размер 
Capto
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   dmm Dm f1 h l1 l3 rε
1)

16 S25T -PTFNR/L16-W 25 32 17 23 300 36.8 0.8 
 S32U -PTFNR/L16-W 32 40 22 30 350 45.0 0.8

06 A20S-MWLNR/L 06 20 25 13 18 250 32.3 0.8 
 A25T-MWLNR/L 06 25 32 17 23 300 31.7 0.8 
 A32U-MWLNR/L 06 32 40 22 30 350 40.0 0.8

08 A25T-MWLNR/L 08 25 32 17 23 300 39.9 0.8 
 A32U-MWLNR/L 08 32 40 22 30 350 40.0 0.8 
 A40V-MWLNR/L 08 40 50 27 37 400 56.0 0.8

91°

95°

T

W

PTFNR/L
κr 91° MWLNR/L

κr 95°

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Диаметр хвостовика 20 – 40 мм

min

Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение

T-MAX P прижим клином

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. S25T-PTFNR16-W
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

T-MAX P прижим сверху (клин-прихват)
Цилиндрический хвостовик с лысками

Внутренний подвод СОЖ

С внутренним подводом СОЖ

Максимальный вылет 4 x dmm
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    Dm D1 D5m f1 l1 l3 rε
1)

16 C4 C4-PTFNR/L -17090-16W 32 25 40 17  90  75 0.8 
   -22110-16W 40 32 40 22 110  69 0.8 
   -27120-16W 50 40 40 27 120 89 0.8
 C5 C5-PTFNR/L -17090-16W 32 25 50 17  90  67 0.8 
   -22110-16W 40 32 50 22 110  88 0.8 
   -27140-16W 50 40 50 27 140 119 0.8
 C6 C6-PTFNR/L -22110-16W 40 32 63 22 110  84 0.8 
   -27140-16W 50 40 63 27 140 115 0.8
22 C4 C4-PTFNR -27120-22W 50 40 40 27 120 100 0.8
 C5 C5-PTFNR/L -27140-22W 50 40 50 27 140 119 0.8 
 C6 C6-PTFNR/L -27140-22W 50 40 63 27 140 115 0.8

06 C4 C4-MWLNR/L -13075-06 25 20 40 13  75  53 0.8 
   -17090-06M1 32 25 40 17  90  69 0.8
08 C4 C4-MWLNR/L -17090-08 32 25 40 17  90  69 0.8 
   -22110-08 40 32 40 22 110  89 0.8 
   -27120-08 50 40 40 27 120 100 0.8
 C5 C5-MWLNR/L -17090-08 32 25 50 17  90  67 0.8 
   -22110-08 40 32 50 22 110  88 0.8 
   -27140-08 50 40 50 27 140 119 0.8

MWLNR/L

κr 95°

PTFNR/L

κr 91°

91°
T

95°
W

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6

min

T-MAX P прижим 
сверху (клин-прихват)

T-MAX P  
прижим клином

Пластина Код инструмента Размеры, мм
Показано правое исполнение

Размер 
Capto

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 шт. C4-PTFNR-17090-16W
(R = Правое исполнение, L= Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом T-MAX P  
без задних углов

058-069.indd   69 2010-04-01   08:59:58



70

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCMT 09 T3 04-PF

CCMT 09 T3 04-WF

-WF / GC4215-WF / GC4215

-PF / GC4215-PF / GC4215

-WF / GC4215

-PF

-WF

Low alloy steel, HB 180
F

ISO/ 
ANSI

FP

-PF / GC4225

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Низколегированная сталь, HB 180

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

-WF – для производительной чистовой обработки 
Операции: наружное точение и обработка торца
Преимущества: работа с удвоенной подачей с 
обеспечением того же качества обработки, что при 
работе стандартной пластиной с нормальной подачей, 
или обеспечение вдвое лучшего качества при работе с 
нормальной подачей. Идеальна для операций с высокими 
требованиями к шероховатости обработанной поверхности 
Обрабатываемые детали: достаточно жесткие оси, валы, 
втулки.

ap = 0.3 – 3.0 мм
fn = 0.07 – 0.3 мм/об

Односторонняя 
пластина

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
•  Толстая корка на 

поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или поковки с легкой 
коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 0.1 – 2.0 мм
fn = 0.06 – 0.23 мм/об

-PF 
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: оси, валы, втулки, фланцы и 
шестерни 
Преимущества: низкие усилия резания позволяют 
обрабатывать длинные, тонкие и другие нежесткие детали.

Глубина 
резания

Подача

CoroTurn® 107
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25
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CCMT 06 02 04-WF I	 ★	 I	 	 0.8 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 540 
 06 02 08-WF I	 ★	 I	 	 0.8 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 515
 09 T3 04-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 475	  
 09 T3 08-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.3-3) 0.25 (0.12-0.5) 445

DCMX 07 02 04-WF I	 ★	 I	 	 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.25) 540 
 07 02 08-WF I	 ★	 I	 	 0.7 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 515	

 11 T3 04-WF I	 ★	 I	 	 1 (0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 475	  
 11 T3 08-WF I	 ★	 I  1 (0.3-3) 0.25 (0.12-0.4) 445
  
TCMX 09 02 04-WF I	 ★	 I  0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 540  
 11 03 04-WF I	 ★	 I  1 (0.3-2.5) 0.2 (0.07-0.3) 475  
 11 03 08-WF I	 ★	 I  1 (0.3-2.5) 0.25 (0.12-0.4) 445 
 16 T3 08-WF I	 ★	 I  1.2 (0.3-3.5) 0.25 (0.12-0.5) 445 

CCMT 06 02 02-PF	 	 	 	 ★	 0.3 (0.06-1.7) 0.06 (0.03-0.11)  480 
 06 02 04-PF I	 ★	 	 	 0.3 (0.1-1.7) 0.08 (0.05-0.17) 570

 09 T3 02-PF	 	 	 	 ★	 0.35 (0.08-2) 0.08 (0.04-0.15)   470 
 09 T3 04-PF I	 ★	 	 I	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 545 450 
 09 T3 08-PF I	 ★	 	 I	 0.35 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.3) 515 425

DCMT 07 02 02-PF	 	 	 	 ★	 0.26 (0.06-1.5) 0.06 (0.03-0.11)  480 
 07 02 04-PF I	 ★	 	 I	 0.26 (0.08-1.5) 0.08 (0.05-0.17) 570 470

 11 T3 02-PF 	 	 	 ★	 0.35 (0.08-2) 0.08 (0.04-0.15)  470	
	 11 T3 04-PF I	 ★	 	 I	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 545 450 
	 11 T3 08-PF I	 ★	 	 I	 0.35 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.3) 515 425

SCMT 09 T3 04-PF I	 ★	 	 I	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 545 450 
 09 T3 08-PF I	 ★	 	 I	 0.35 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.3) 515 425

TCMT 09 02 02-PF 	 	 	 ★		 0.3 (0.06-1.7) 0.06 (0.03-0.13)  480 
 09 02 04-PF I	 ★	 	 I	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 550 460

 11 03 02-PF	 	 	 	 ★	 0.3 (0.06-1.7) 0.06 (0.03-0.13)  480 
 11 03 04-PF I	 ★	 	 I	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 550 460 
 11 03 08-PF I	 ★	 	 I	 0.3 (0.13-1.7) 0.13 (0.07-0.26) 530 440

 16 T3 04-PF I	 ★	 	 I	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 545 450

VBMT 11 03 02-PF	 	 	 	 ★	 0.3 (0.06-1.7) 0.06 (0.03-0.13)  480 
 11 03 04-PF I	 ★	 	 I	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 550 460 
 11 03 08-PF I	 ★	 	 I	 0.3 (0.13-1.7) 0.13 (0.07-0.26) 530 440 
 11 03 12-PF I	 ★	 	 	 0.3 (0.3-1.7) 0.15 (0.08-0.31) 515	

 16 04 04-PF I	 ★	 	 I	 0.32 (0.1-1.8) 0.1 (0.05-0.2) 550 460 
 16 04 08-PF I	 ★	 	 I 0.32 (0.14-1.8) 0.14 (0.07-0.27) 525 430 
 16 04 12-PF I ★   0.32 (0.14-1.8) 0.16 (0.09-0.32) 505

G
C

42
15

G
C

42
25

F
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FP

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

ПодачаГлубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)
КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 02.1/HB 180
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ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCMT 09 T3 08-PM 

-WM / GC4225-WM / GC4215 -WM / GC4215

-PM / GC4215 -PM / GC4235-PM / GC4225

CCMT 09 T3 08-WM 

-PM

-WM

F
ISO/ 
ANSI

MP F
ISO/ 
ANSI

MP

RUS RUS

Низколегированная сталь, HB 180

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

ТОЧЕНИЕ

ap = 0.7 – 4.0 мм
fn = 0.15 – 0.5 мм/об

-WM – для производительной получистовой обработки
Операции: наружное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, 
зубчатые колеса и др.
Преимущества: работа с удвоенной подачей с обеспечением 
того же качества обработки, что при работе стандартной 
пластиной с нормальной подачей, или обеспечение вдвое 
лучшего качества при работе с нормальной подачей. Идеальна 
для операций с высокими требованиями к шероховатости 
обработанной поверхности.

Односторонняя 
пластина

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
• Толстая корка на поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или поковки с легкой коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 0.5 – 3.0 мм
fn = 0.1 – 0.3 мм/об

-PM 
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: оси, валы, втулки, фланцы и 
шестерни и пр.
Преимущества: универсальность, надежность.

Глубина 
резания

Подача

CoroTurn® 107
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CCMT 06 02 08-WM  ★	 	 I	 	 1.2 (0.5-2.5) 0.2 (0.1-0.4) 475 395

CCMT 09 T3 04-WM I	 ★	 	 I	 	 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 445 365 
 09 T3 08-WM I	 ★	 	 I	 	 1.5 (0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345

DCMX 11 T3 04-WM I	 ★	 	 I	 	 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 445 365 
 11 T3 08-WM  I	 ★	 	 I	 	 1.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345

 
TCMX 11 03 04-WM I ★	 	 	 	 1.2 (0.5-3) 0.25 (0.12-0.35) 445  
 11 03 08-WM  I	 ★	 	 I	 	 1.2 (0.5-3) 0.3 (0.15-0.5) 415 345

 16 T3 08-WM I	 ★	 	 I  1.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345

 

CCMT 06 02 04-PM I ★	 	 	 	 0.64 (0.2-2.4) 0.11 (0.06-0.17) 545 
 06 02 08-PM I ★	 	 	 	 0.64 (0.4-2.4) 0.15 (0.08-0.23) 515

 09 T3 04-PM I	 	 ★	 	 I	 0.64 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 515 425 265 
 09 T3 08-PM I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240

DCMT 07 02 04-PM I	 	 ★	 	 I	 0.6 (0.19-2.3) 0.11 (0.06-0.17) 545 450 295 
 07 02 08-PM I	 	 ★	 	 I	 0.6 (0.38-2.3) 0.15 (0.08-0.23) 515 425 265

 11 T3 04-PM I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 515 425 265 
 11 T3 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240 
 11 T3 12-PM  I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) 450 370 225

SCMT 09 T3 04-PM I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 515 425 265 
 09 T3 08-PM I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240

TCMT 09 02 04-PM I	 	 ★	 	 I	 0.6 (0.19-2.3) 0.11 (0.06-0.17) 545 450 295 
 09 02 08-PM I	 	 ★	 	 I	 0.6 (0.38-2.3) 0.15 (0.08-0.23) 515 425 265

 11 03 04-PM I	 	 ★	 	 I	 0.67 (0.21-2.5) 0.13 (0.06-0.19) 530 440 280 
 11 03 08-PM  I	 	 ★	 	 I	 0.67 (0.42-2.5) 0.17 (0.09-0.26) 500 410 255 
 11 03 12-PM    ★	 	 	 0.67 (0.5-2.5) 0.2 (0.1-0.31)  395 

 16 T3 04-PM I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 515 425 265 
 16 T3 08-PM I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 395 240 
 16 T3 12-PM I	 	 ★	 	 I	 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) 450 370 225

VBMT 16 04 04-PM I	 	 ★	 	 I	 0.72 (0.23-2.7) 0.14 (0.07-0.2) 525 430 270 
 16 04 08-PM I	 	 ★	 	 I	 0.72 (0.45-2.7) 0.18 (0.09-0.27) 490 405 250 
 16 04 12-PM I	 	 ★	 	 I	 0.72 (0.54-2.7) 0.22 (0.11-0.32) 465 385 235

RCMT 08 03 M0 I	 	 ★	 	 I	 2 (0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8) 475 395 240

 10 T3 M0 I	 	 ★	 	 I	 2.5 (1-4) 0.5 (0.1-1) 445 365 225

 12 04 M0 I	 	 ★	 	 I	 3 (1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2) 415 345 210
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ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)
КОД 

ap, мм
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CCMT 09 T3 08-PR

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

-PR / GC4215 -PR / GC4235-PR / GC4225

F
ISO/ 
ANSI

RP

-PR

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Низколегированная сталь, HB 180

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
•  Толстая корка на 

поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или поковки с легкой 
коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Односторонняя 
пластина ap = 1.0 – 4.0 мм

fn = 0.12 – 0.35 мм/об

-PR
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: оси, валы, втулки, фланцы и 
шестерни и пр.
Преимущества: универсальность, позитивная черновая 
геометрия сочетает высокую производительность и низкую 
склонность к возникновению вибраций.

Подача

Глубина 
резания

CoroTurn® 107
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CCMT 06 02 08-PR I	 	 ★	 1.6 (0.8-3.2) 0.19 (0.09-0.26) 485  245

 09 T3 08-PR I	 ★	 I 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 445 365 225 
 09 T3 12-PR 	 ★	 I	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42)  345 210

DCMT 11 T3 08-PR I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 445 365 225 
 11 T3 12-PR I	 ★	 I	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 415 345 210

SCMT 09 T3 08-PR I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 445 365 225 
 09 T3 12-PR 	 ★	 I	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42)  345 210

TCMT 11 03 08-PR I	 ★	 I	 1.5 (0.75-3) 0.21 (0.1-0.3) 470 390 235 
	 11 03 12-PR 	 ★	 	 1.5 (0.9-3) 0.26 (0.12-0.36)  360 

 16 T3 08-PR I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 445 365 225 
 16 T3 12-PR I	 ★	 I	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 415 345 210

VBMT 16 04 08-PR I	 ★	 I	 1.8 (0.9-3.6) 0.23 (0.11-0.32) 455 380 230 
 16 04 12-PR I	 ★	 I	 1.8 (1.1-3.6) 0.27 (0.13-0.38) 435 360 215
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ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя 
пластина

Скорость резания vc (м/мин)
КОД 

ap, мм
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ap  

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCMT 09 T3 04-MF

-WF  / GC2015-WF / GC2015

-MF / GC2015-MF / GC2015 -MF / GC2025

CCMT 09 T3 04-WF

-MF

-WF

F
ISO/ 
ANSI

FM

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Аустенитная нержавеющая сталь, HB 180

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Односторонняя
пластина

-WF – для производительной чистовой обработки
Операции: наружное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: достаточно жесткие оси, валы, 
втулки
Преимущества: работа с удвоенной подачей с 
обеспечением того же качества обработки, что при 
работе стандартной пластиной с нормальной подачей, 
или обеспечение вдвое лучшего качества при работе с 
нормальной подачей. Идеальна для операций с высокими 
требованиями к шероховатости обработанной поверхности.

ap = 0.3 – 3.0 мм
fn = 0.07 – 0.3 мм/об

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев 
обработки

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
•  Толстая корка на 

отливках и поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки, 
отливки или поковки с 
небольшой коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 0.11 – 2.0 мм
fn = 0.06 – 0.23 мм/об

-MF
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: типичные детали из 
нержавеющей стали
Преимущества: низкие усилия резания позволяют 
обрабатывать длинные, тонкие и другие нежесткие детали.Подача

Глубина 
резания

CoroTurn® 107
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CCMT 06 02 04-WF I	 ★	 	 0.8 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 280  
 06 02 08-WF I	 ★	 	 0.8 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 290 
 09 T3 04-WF I	 ★	 	 1 (0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 290  
 09 T3 08-WF I	 ★	 	 1 (0.3-3) 0.25 (0.12-0.5) 280 

DCMX 07 02 04-WF I	 ★	 	 0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.25) 280  
 07 02 08-WF I	 ★	 	 0.7 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35) 290 
 11 T3 04-WF I	 ★	 	 1 (0.3-3) 0.2 (0.07-0.3) 290  
 11 T3 08-WF I	 ★	  1 (0.3-3) 0.25 (0.12-0.4) 280 
  
TCMX 09 02 04-WF I	 ★	  0.7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3) 280  
 11 03 04-WF I	 ★	  1 (0.3-2.5) 0.2 (0.07-0.3) 290  
 11 03 08-WF I	 ★	  1 (0.3-2.5) 0.25 (0.12-0.4) 280 
 16 T3 08-WF I	 ★	  1.2 (0.3-3.5) 0.25 (0.12-0.5) 280  

CCMT 06 02 04-MF I	 ★	 	 0.3 (0.1-1.7) 0.08 (0.05-0.17) 290

 09 T3 04-MF I	 ★	 I	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 290 265	
	 09 T3 08-MF I	 ★	 I	 0.35 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.3) 290 260 

DCMT 07 02 04-MF I	 ★	 I	 0.26 (0.08-1.5) 0.08 (0.05-0.17) 290 265

 11 T3 04-MF I	 ★	 I	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 290 265 
 11 T3 08-MF I	 ★	 I	 0.35 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.3) 290 260 

SCMT 09 T3 04-MF 	 	 ★		 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23)  265 
 09 T3 08-MF 	 	 ★		 0.35 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.3)  260

TCMT 09 02 04-MF I	 ★	 I	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 290 265

 11 03 04-MF I	 ★	 I	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 290 265 
 11 03 08-MF I	 ★	 I	 0.3 (0.13-1.7) 0.13 (0.07-0.26) 285 265

 16 T3 04-MF I	 ★	 I	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 290 265

VBMT 11 03 04-MF I	 ★	 I	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 290 265 
 11 03 08-MF I	 ★	 I	 0.3 (0.13-1.7) 0.13 (0.07-0.26) 285 265

 16 04 04-MF I	 ★	 I	 0.32 (0.1-1.8) 0.1 (0.05-0.2) 290 265 
 16 04 08-MF I	 ★	 I	 0.32 (0.14-1.8) 0.14 (0.07-0.27) 290 260 
 16 04 12-MF I	 ★	 	 0.32 (0.14-1.8) 0.16 (0.09-0.32) 290
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F
ISO/ 
ANSI

FM

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, СМС 05.21 / HB 180
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-MM / GC2015 -MM / GC2035-MM / GC2025

ap  

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCMT 09 T3 08-MM 

-WM  / GC2015-WM / GC2015

CCMT 09 T3 08-WM 

-MM

-WM

F
ISO/ 
ANSI

MM

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Аустенитная нержавеющая сталь, HB 180

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Односторонняя
пластина ap = 0.7 – 4.0 мм

fn = 0.15 – 0.5 мм/об

-WM – для производительной получистовой обработки
Операции: наружное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие оси, валы, втулки, 
шестерни и пр.
Преимущества: работа с удвоенной подачей с 
обеспечением того же качества обработки, что при 
работе стандартной пластиной с нормальной подачей, 
или обеспечение вдвое лучшего качества при работе с 
нормальной подачей. Идеальна для операций с высокими 
требованиями к шероховатости обработанной поверхности.

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев 
обработки

• Прерывистое резание
• Низкие скорости резания
•  Толстая корка на 

отливках и поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки, 
отливки или поковки с 
небольшой коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 0.5 – 3.0 мм
fn = 0.10– 0.3 мм/об

-MM
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Преимущества: универсальность и надежность.
Обрабатываемые детали: типичные детали из 
нержавеющей стали.

Подача

Глубина 
резания

CoroTurn® 107
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CCMT 09 T3 04-WM I	 ★	 	 	 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 280  
 09 T3 08-WM I	 ★	 	 	 1.5 (0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 270 

DCMX 11 T3 04-WM I	 ★	 	 	 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 280 
 11 T3 08-WM  I	 ★	 	 	 1.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5) 270 
 

 

 
CCMT 06 02 04-MM ★    0.64 (0.2-2.4) 0.11 (0.06-0.17) 290 
 06 02 08-MM ★    0.64 (0.4-2.4) 0.15 (0.08-0.23) 290

 09 T3 04-MM I	 	 ★	 I	 0.64 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 290 260 170 
 09 T3 08-MM I	 	 ★	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 290 240 170

DCMT 07 02 04-MM I	 	 ★	 I	 0.6 (0.19-2.3) 0.11 (0.06-0.17) 290 265 170 
 07 02 08-MM I	 	 ★	 I	 0.6 (0.38-2.3) 0.15 (0.08-0.23) 290 260 170

 11 T3 04-MM I	 	 ★	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 290 260 170 
 11 T3 08-MM  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 290 240 170 
 11 T3 12-MM  	 ★	 I	 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36)  225 170

SCMT 09 T3 04-MM I	 	 ★	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 290 260 170	
	 09 T3 08-MM I	 	 ★	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 290 240 170

TCMT 09 02 04-MM I	 	 ★	 I	 0.6 (0.19-2.3) 0.11 (0.06-0.17) 290 265 170 
 09 02 08-MM I	 	 ★	 I	 0.6 (0.38-2.3) 0.15 (0.08-0.23) 290 260 170

 11 03 04-MM I	 	 ★	 I	 0.67 (0.21-2.5) 0.13 (0.06-0.19) 290 265 170 
 11 03 08-MM  I	 	 ★	 I	 0.67 (0.42-2.5) 0.17 (0.09-0.26) 290 250 170

 16 T3 04-MM I	 	 ★	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 290 260 170 
 16 T3 08-MM I	 	 ★	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 290 240 170 
 16 T3 12-MM I	 	 ★	 	 0.8 (0.6-3) 0.24 (0.12-0.36) 285 225 

VBMT 16 04 04-MM I	 	 ★	 I	 0.72 (0.23-2.7) 0.14 (0.07-0.2) 290 260 170 
 16 04 08-MM  I	 	 ★	 I	 0.72 (0.45-2.7) 0.18 (0.09-0.27) 290 250 170 
 16 04 12-MM  I	 	 ★	 I	 0.72 (0.54-2.7) 0.22 (0.11-0.32) 285 235 170

RCMT 08 03 M0 	 	 ★	 	 2 (0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8)  240

 10 T3 M0 	 	 ★	 	 2.5 (1-4) 0.5 (0.1-1)  225

 12 04 M0 	 	 ★	 	 3 (1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2)  205
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RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя
пластина

Скорость резания vc (м/мин)
КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, СМС 05.21 / HB 180
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ap  

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCMT 09 T3 08-MR

-MR / GC2015 -MR / GC2035-MR / GC2025

F
ISO/ 
ANSI

RM

-MR

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Аустенитная нержавеющая сталь, HB 180

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ 
СТАЛИ

Большинство случаев 
обработки

Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Односторонняя
пластина

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
•  Толстая корка на 

отливках и поковках

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки, 
отливки или поковки с 
небольшой коркой

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

ap = 1.0 – 4.0 мм
fn = 0.12 – 0.35 мм/об

-MR 
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка 
Обрабатываемые детали: типичные детали из 
нержавеющей стали
Преимущества: универсальность, позитивная 
черновая геометрия сочетает высокую 
производительность и низкую склонность к 
возникновению вибраций. Подходит для случаев 
прерывистого резания.

Подача

Глубина 
резания

CoroTurn® 107
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rε

CCMT 06 02 08-MR I	 	 ★	 1.6 (0.8-3.2) 0.19 (0.09-0.26) 290  170

 09 T3 08-MR I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 280 225 165 
 09 T3 12-MR 	 ★	 	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42)  205 

DCMT 11 T3 08-MR I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 280 225 165 
 11 T3 12-MR I	 ★	 I	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 270 205 160

SCMT 09 T3 08-MR I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 280 225 165 
 09 T3 12-MR 	 	 ★	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42)   160

TCMT 11 03 08-MR 	 ★	 I	 1.5 (0.75-3) 0.21 (0.1-0.3)  235 170

 16 T3 08-MR I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 280 225 165 
 16 T3 12-MR 	 ★	 I	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42)  205 160

VBMT 16 04 08-MR I	 ★	 I	 1.8 (0.9-3.6) 0.23 (0.11-0.32) 285 230 170	
	 16 04 12-MR 	 ★	 I	 1.8 (1.1-3.6) 0.27 (0.13-0.38)  215 165
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ТОЧЕНИЕ

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ 
СТАЛИ
Пластины с задним углом, основные формы

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя
пластина

Скорость резания vc (м/мин)
КОД 

ap, мм
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ap  

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCMT 09 T3 04-WF

-WF  / GC3215 -WF / GC3215-WF / GC3215

ISO/ 
ANSI

FK

-KF / GC3005 -KF / GC3005

-WF

CCMT 09 T3 04-KF

-KF

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Односторонняя
пластина

-WF – для производительной чистовой обработки 
Операции: наружное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: достаточно жесткие оси, валы, 
втулки
Преимущества: работа с удвоенной подачей с 
обеспечением того же качества обработки, что при 
работе стандартной пластиной с нормальной подачей, 
или обеспечение вдвое лучшего качества при работе с 
нормальной подачей. 

ap = 0.3 – 3.0 мм
fn = 0.07 – 0.3 мм/об

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
• Толстая корка на литье

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или отливки с небольшой 
коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

Подача

Глубина 
резания

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ
СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ap = 0.11 – 2.0 мм
fn = 0.06 – 0.23 мм/об

-KF  
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: типичные детали из чугуна
Преимущества: позитивная геометрия обеспечивает 
низкие усилия резания. Рекомендуется для обработки 
тонкостенных, нежестко закрепленных деталей. 

CoroTurn® 107

Высокая прочность, HB 220 / HB 250

Чистовая обработка серого чугуна и 
чугуна с шаровидным графитом
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CCMT 06 02 04-WF  I  ★	 I	 0.8 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3)  235 
 06 02 08-WF  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.3-2) 0.15 (0.09-0.35)  225
 09 T3 04-WF  I	 	 ★	 I	 1 (0.3-3) 0.2 (0.07-0.3)  215 
 09 T3 08-WF  I	 	 ★	 I	 1 (0.3-3) 0.25 (0.12-0.5)  200

DCMX 11 T3 04-WF  I	 	 ★	 I	 1 (0.3-3) 0.2 (0.07-0.3)  215 

TCMX 09 02 04-WF  I  ★	 I	 0,7 (0.3-2) 0.12 (0.05-0.3)  235 
 09 02 08-WF  I  ★	 I	 0,7 (0.3-2) 0.25 (0.1-0.35)  200
 11 03 04-WF  I	 	 ★	 I	 1 (0.3-2.5) 0.2 (0.07-0.3)  215

 16 T3 04-WF  I	 	 ★	 I	 1.2 (0.3-3.5) 0.2 (0.07-0.35)  215

CCMT 06 02 04-KF I  ★	 	 	 0.3 (0.1-1.7) 0.08 (0.05-0.17) 250

 09 T3 04-KF I  ★	 	 	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 245 
 
 

DCMT 07 02 04-KF I  ★	 	 	 0.26 (0.08-1.5) 0.08 (0.05-0.17) 250

 11 T3 04-KF I  ★	 	 	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 245 
 

SCMT  09 T3 04-KF I  ★	 	 	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 245 
 09 T3 08-KF I  ★	 	 	 0.35 (0.15-2) 0.15 (0.08-0.3) 240 
 

TCMT  09 02 04-KF I  ★	 	 	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 250

 11 03 04-KF I  ★	 	 	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 250

 16 T3 04-KF I  ★	 	 	 0.35 (0.11-2) 0.11 (0.06-0.23) 245 

VBMT 11 03 04-KF  I  ★	 	 	 0.3 (0.1-1.7) 0.1 (0.05-0.19) 250 
 11 03 08-KF  I  ★	 	 	 0.3 (0.13-1.7) 0.13 (0.07-0.26) 240

 16 04 04-KF I  ★	 	 	 0.32 (0.1-1.8) 0.1 (0.05-0.2) 250 
 16 04 08-KF I  ★	 	 	 0.32 (0.14-1.8) 0.14 (0.07-0.27) 240

RCMT 08 03 M0   I	 	 ★	 I	 2 (0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8)  215

 10 T3 M0   I	 	 ★	 I	 2.5 (1-4) 0.5 (0.1-1)  200

 12 04 M0   I	 	 ★	 I	 3 (1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2)  190

ISO/ 
ANSI

FK

RUS RUS

Односторонняя
пластина

ТОЧЕНИЕ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, CMC 08.21) / HB 220

1) Для обрабатываемого материала группы CMC 09.2 скорость резания (vc) следует уменьшить на 10%.

Пластины с задними углами, основные формы

Чистовая обработка серого чугуна и 
чугуна с шаровидным графитом

082-089.indd   83 2010-04-01   09:40:12



84

CCMT 09 T3 08-KM

CCMT 09 T3 08-WM

-KM / GC3215-KM / GC3005 -KM / GC3215

-WM  / GC3215 -WM / GC3215-WM / GC3215

ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

fn

-WM

-KM

ISO/ 
ANSI

MK

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
• Толстая корка на литье

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или отливки с небольшой 
коркой

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

Односторонняя
пластина

-WM – для производительной получистовой обработки
Операции: наружное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, зубчатые 
колеса и др.
Преимущества: работа с удвоенной подачей с обеспечением того 
же качества обработки, что при работе стандартной пластиной с 
нормальной подачей, или обеспечение вдвое лучшего качества при 
работе с нормальной подачей. Идеальна для операций с высокими 
требованиями к шероховатости обработанной поверхности.

ap = 0.7 – 4.0 мм
fn = 0.15 – 0.5 мм/об

ap = 0.5 – 3.0 мм
fn = 0.1 – 0.3 мм/об

-KM
Операции: наружное точение, обработка торца и профильная 
обработка
Обрабатываемые детали: типичные детали из чугуна
Преимущества: надежность, универсальная геометрия для 
обработки и серого чугуна, и чугуна с шаровидным графитом.

Подача

Глубина 
резания

CoroTurn® 107

Получистовая обработка серого чугуна 
и чугуна с шаровидным графитом
Высокая прочность, HB 220 / HB 250
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ISO/ 
ANSI

MK

CCMT 09 T3 08-WM  I ★	 I	 1.5 (0.7-4) 0.3 (0.15-0.5)  190

DCMX 11 T3 08-WM   I	 ★	 I	 1.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5)  190

TCMX 11 03 08-WM   I ★	 I	 1.2 (0.5-3) 0.3 (0.15-0.5)  190

 16 T3 08-WM  I	 ★ I 1.5 (0.5-4) 0.3 (0.15-0.5)  190

CCMT 06 02 04-KM I  ★	 I	 0.64 (0.2-2.4) 0.11 (0.06-0.17) 245 235 
 06 02 08-KM  I	 	 ★	 I	 0.64 (0.4-2.4) 0.15 (0.08-0.23) 240 225

 09 T3 04-KM   I	 	 ★	 I	 0.64 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 240 225 
 09 T3 08-KM  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215

DCMT 07 02 04-KM  I	 	 ★	 I	 0.6 (0.19-2.3) 0.11 (0.06-0.17) 245 235 
 07 02 08-KM  I	 	 ★	 I	 0.6 (0.38-2.3) 0.15 (0.08-0.23) 240 225

 11 T3 04-KM  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 240 225 
 11 T3 08-KM  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215

SCMT 09 T3 04-KM  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 240 225 
 09 T3 08-KM  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215

TCMT 09 02 04-KM  I	 	 ★	 I	 0.6 (0.19-2.3) 0.11 (0.06-0.17) 245 235 
 09 02 08-KM  I	 	 ★	 I	 0.6 (0.38-2.3) 0.15 (0.08-0.23) 240 225

 11 03 04-KM  I	 	 ★	 I	 0.67 (0.21-2.5) 0.13 (0.06-0.19) 240 230 
 11 03 08-KM  I	 	 ★	 I	 0.67 (0.42-2.5) 0.17 (0.09-0.26) 235 220

 16 T3 04-KM  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.25-3) 0.15 (0.08-0.23) 240 225 
 16 T3 08-KM  I	 	 ★	 I	 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 230 215

VBMT 16 04 04-KM I	 	 ★	 I	 0.72 (0.23-2.7) 0.14 (0.07-0.2) 240 230 
 16 04 08-KM I	 	 ★	 I	 0.72 (0.45-2.7) 0.18 (0.09-0.27) 235 220 

RCMT 08 03 M0  	 I	 ★	 I	 2 (0.8-3.2) 0.4 (0.08-0.8)  215

 10 T3 M0  	 I	 ★	 I	 2.5 (1-4) 0.5 (0.1-1)  200

 12 04 M0  	 I	 ★	 I	 3 (1.2-4.8) 0.6 (0.12-1.2)  190

RUS RUS

Односторонняя
пластина

ТОЧЕНИЕ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

ap, мм

КОД РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, CMC 08.21) / HB 220

1) Для обрабатываемого материала группы CMC 09.2 скорость резания (vc) следует уменьшить на 10%.

Получистовая обработка серого чугуна 
и чугуна с шаровидным графитом
Пластины с задними углами, основные формы
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ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

fn

CCMT 09 T3 08-KR

-KR / GC3210 -KR / GC3215-KR / GC3210

ISO/ 
ANSI

RK

-KR

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Для серого чугуна, CMC 08.2, используйте сплав GC3205.

Большинство случаев  
обработки

Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Односторонняя
пластина

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
• Толстая корка на литье

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанные заготовки 
или отливки с небольшой 
коркой

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

ap = 1.0 – 4.0 мм
fn = 0.12 – 0.35 мм/об

-KR
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: преимущественно 
чугунные отливки 
Преимущества:  позитивная черновая геометрия 
сочетает высокую производительность и низкую 
склонность к возникновению вибраций. Подходит для 
случаев прерывистого резания. 

Подача

Глубина 
резания

CoroTurn® 107

Получистовая обработка серого чугуна 
и чугуна с шаровидным графитом
Высокая прочность, HB 220 / HB 250
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CCMT 06 02 08-KR  	 	 	 	 ★	 1.6 (0.8-3.2) 0.19 (0.09-0.26)   215

 09 T3 08-KR  	 	 	 	 ★	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35)   200 
 09 T3 12-KR     ★	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42)   190

	

DCMT 11 T3 08-KR I I	 I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 355 300 200 
 11 T3 12-KR I I	 I	 ★	 I	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 340 285 190

SCMT 09 T3 08-KR     ★	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35)   200 
 09 T3 12-KR     ★	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42)   190

TCMT 11 03 08-KR     ★	 1.5 (0.75-3) 0.21 (0.1-0.3)   210 
 11 03 12-KR     ★	 1.5 (0.9-3) 0.26 (0.12-0.36)   200

 16 T3 08-KR I I	 I	 ★	 I	 2 (1-4) 0.25 (0.12-0.35) 355 300 200 
 16 T3 12-KR I I	 I	 ★	 I	 2 (1.2-4) 0.3 (0.14-0.42) 340 285 190

VBMT 16 04 08-KR I I	 I	 ★	 I	 1.8 (0.9-3.6) 0.23 (0.11-0.32) 365 305 205 
 16 04 12-KR I I	 I	 ★	 I	 1.8 (1.1-3.6) 0.27 (0.13-0.38) 350  290 200

G
C

32
05
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C

32
10

 

G
C

32
15

ISO/ 
ANSI

RK

RUS RUS

Односторонняя
пластина

ТОЧЕНИЕ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ, CMC 08.21) / HB 220

1) Для обрабатываемого материала группы CMC 09.2 скорость резания (vc) следует уменьшить на 10%.

Пластины с задними углами, основные формы

Получистовая обработка серого чугуна 
и чугуна с шаровидным графитом
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ap 

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

6.0

fn
0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCGX 09 T3 08-AL

....F / CD10 -AL / H10

ISO/ANSI

N

0.6

-AL

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

•  Общие случаи 
применения

•  Алюминий, содержащий 
≤12% Si

Первый выбор

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Односторонняя
пластина

-AL– для обработки алюминия 
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: типичные детали из алюминия и 
других цветных металлов
Преимущества: острая, открытая геометрия обеспечивает 
мягкое резание с высокими скоростями.

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанная 
поверхность

•  Для алюминия, 
содержащего более  
12% Si

Высокая 
производительность

 ap = 0.5 – 5.0 мм
 fn = 0.15 – 0.6 мм/об

Подача

Глубина 
резания

ОБРАБОТКА АЛЮМИНИЯ

CoroTurn® 107

С алмазными 
вставками

Алюминиевые сплавы, литьё
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CCGX 06 02 02-AL 	 ★	 1 (0.3-3) 0.12 (0.05-0.15)  2000 
 06 02 04-AL 	 ★	 1.5 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3)  2000
 09 T3 04-AL 	 ★	 1.5 (0.5-5) 0.2 (0.1-0.3)  2000 
 09 T3 08-AL 	 ★	 1.5 (0.5-5) 0.3 (0.15-0.6)  2000	 	

CCMW 06 02 04FP ★	 	 0.5 (0.1-2.3) 0.1 (0.05-0.2) 2000	 	

 09 T3 04FP ★	 	 0.5 (0.1-3.4) 0.1 (0.05-0.2) 2000	 	  
 09 T3 08FP ★	 	 1 (0.1-3.4) 0.15 (0.05-0.4) 2000	 	

DCGX 07 02 02-AL 	 ★	 1 (0.3-4) 0.12 (0.05-0.15)  2000 
 07 02 04-AL 	 ★	 1.5 (0.5-4) 0.2 (0.1-0.3)  2000
 11 T3 02-AL 	 ★	 1 (0.3-5.5) 0.12 (0.05-0.15)  2000	  
 11 T3 04-AL 	 ★	 1.5 (0.5-5.5) 0.2 (0.1-0.3)  2000	  
 11 T3 08-AL 	 ★	 1.5 (0.5-5.5) 0.3 (0.15-0.6)  2000	

DCMW 11 T3 04FP ★	 	 0.5 (0.1-3.3) 0.1 (0.05-0.2) 2000	 	  
 11 T3 08FP ★	 	 1 (0.1-3) 0.15 (0.05-0.4) 2000
	
	 	

SCGX 09 T3 08-AL 	 ★	 1.5 (0.5-5) 0.3 (0.15-0.6)  2000 
 

	

TCGX 09 02 02-AL 	 ★	 1 (0.3-4) 0.12 (0.05-0.15)  2000 
 09 02 04-AL 	 ★	 1.5 (0.5-4) 0.2 (0.1-0.3)  2000
 11 03 02-AL  ★	 1 (0.3-5) 0.12 (0.05-0.15)  2000 
 11 03 04-AL  ★	 1.5 (0.5-5) 0.2 (0.1-0.3)  2000 
 11 03 08-AL  ★	 1.5 (0.5-5) 0.3 (0.15-0.6)  2000
 16 T3 04-AL 	 ★	 1.5 (0.5-7) 0.2 (0.1-0.3)  2000 
 16 T3 08-AL 	 ★	 1.5 (0.5-7) 0.3 (0.15-0.6)  2000
TCMW 09 02 04FP ★	 	 0.5 (0.1-2.2) 0.1 (0.05-0.2) 2000
 11 03 04FP ★	 	 0.5 (0.1-2.2) 0.1 (0.05-0.2) 2000 
 11 03 08FP	 ★	 	 1 (0.1-1.9) 0.15 (0.05-0.4) 2000
 16 T3 04FP ★	 	 0.5 (0.1-3.4) 0.1 (0.05-0.2) 2000	  
 16 T3 08FP ★	 	 1 (0.1-3.1) 0.15 (0.05-0.4) 2000	 	

TCMW 16 T3 04FRP ★	 	 0.5 (0.1-7) 0.1 (0.05-0.2) 2000	 	  
 16 T3 04FLP ★	 	 0.5 (0.1-7) 0.1 (0.05-0.2) 2000	 	
	

VCGX 11 03 02-AL  ★	 1 (0.3-3) 0.12 (0.05-0.15) 2000 
 11 03 04-AL  ★	 1.5 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 2000
 16 04 04-AL 	 ★	 1.5 (0.5-5) 0.2 (0.1-0.3)  2000 
 16 04 08-AL 	 ★	 1.5 (0.5-5) 0.3 (0.15-0.6)  2000 
 16 04 12-AL 	 ★	 1.5 (0.5-5) 0.4 (0.15-0.8)  2000 

VCMW 11 03 04FP ★	 	 0.5 (0.1-3.5) 0.1 (0.05-0.2) 2000
 16 04 04FP ★	 	 0.5 (0.1-3.5) 0.1 (0.05-0.2) 2000 
 16 04 08FP ★	 	 1 (0.1-2.8) 0.15 (0.05-0.4) 2000	 	  
 16 04 12FP ★	 	 1 (0.1-2.1) 0.15 (0.05-0.4) 2000	 	 	

RCGX 08 03 M0-AL  ★	 1.5 (0.8-3.2) 0.8 (0.25-1.7)  2000 
 10 T3 M0-AL  ★	 2 (1-4) 0.8 (0.25-2)  2000 
 12 04 M0-AL  ★	 2.5 (1.2-4.8) 1 (0.3-2.5)  2000

C
D

10
 

H
10

 

ISO/ANSI

N

1) 

1) 

RUS RUS

Односторонняя
пластина

ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ОБРАБОТКА АЛЮМИНИЯ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 30.21/HB 75

1) R = Правое исполнение, L = Левое исполнение
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ap  

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

CCMT 09 T3 04-MF

-WF / GC1115

-MF / GC1105  
(-UM / GC1105)

-UM / S05F -MF / GC1115 

CCMT 09 T3 04-WF

-MF
-WF

F
ISO/ 
ANSI

FS

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

 Жаропрочные сплавы, HB 350

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА ЖАРОПРОЧНЫХ 
СПЛАВОВ

WF – для высокопроизводительной чистовой 
обработки
Операции: наружное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: типичные детали из 
жаропрочных сплавов
Преимущества: обеспечение вдвое лучшего качества 
обработки при работе с нормальной подачей. Идеальна 
для операций с высокими требованиями к шероховатости 
обработанной поверхности.

ap = 0.3 – 2.1 мм
fn = 0.07 – 0.21 мм/об

Односторонняя
пластина

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
•  Тяжелые условия, корка 

на поковке

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанная 
поверхность

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 0.1 – 1.4 мм
fn = 0.06 – 0.16 мм/об

-MF
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: типичные детали из 
жаропрочных сплавов
Преимущества: низкие усилия резания позволяют 
обрабатывать длинные, тонкие и другие нежесткие детали.

Глубина  
резания

Подача

CoroTurn® 107

-UM = высокоточные шлифованные пластины с острой режущей кромкой. 
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CCMT 06 02 04-WF 	 ★	 	 	 0.8 (0.3-1.4) 0.09 (0.05-0.21)  45  
 06 02 08-WF 	 ★	 	 	 0.8 (0.3-1.4) 0.11 (0.09-0.25)  45 
 09 T3 04-WF 	 ★	 	 	 1 (0.3-2.1) 0.14 (0.07-0.21)  45  
 09 T3 08-WF 	 ★	 	 	 1 (0.3-2.1) 0.18 (0.12-0.35)  45 
DCMX 07 02 04-WF 	 ★	 	 	 0.7 (0.3-1.4) 0.08 (0.05-0.18)  45  
 07 02 08-WF 	 ★	 	 	 0.7 (0.3-1.4) 0.11 (0.09-0.25)  45 
 11 T3 04-WF 	 ★	 	 	 1 (0.3-2.1) 0.14 (0.07-0.21)  45 
 11 T3 08-WF 	 ★	 	 	 1 (0.3-2.1) 0.18 (0.12-0.28)  45 
TCMX 09 02 04-WF 	 ★	 	 	 0.7 (0.3-1.4) 0.08 (0.05-0.21)  45 
 09 02 08-WF  ★	 	 	 0.7 (0.3-1.4) 0.15 (0.1-0.2)  45
 11 03 04-WF 	 ★	 	 	 1 (0.3-1.8) 0.14 (0.07-0.21)  45  
 11 03 08-WF 	 ★   1 (0.3-1.8) 0.18 (0.12-0.28)  45 
 16 T3 04-WF  ★   1.2 (0.3-2.4) 0.14 (0.07-0.2)  45  
 16 T3 08-WF 	 ★	 	 	 1.2 (0.3-2.5) 0.18 (0.12-0.35)  45 
CCMT 06 02 02-MF  	 	 ★	 0.3 (0.06-1.2) 0.04 (0.03-0.08)  45 
 06 02 04-MF  	 	 	 ★	 0.3 (0.1-1.2) 0.06 (0.05-0.12)  45
 09 T3 02-MF     ★	 0.35 (0.08-1.4) 0.05 (0.04-0.11)  45 
 09 T3 04-MF  	 	 ★	 I	 0.35 (0.1-1.4) 0.08 (0.06-0.16) 80 45 
 09 T3 08-MF  	 	 	 ★	 0.35 (0.15-1.4) 0.11 (0.08-0.21)  45
CCGT 06 02 02-UM    ★	 0.5 (0.1-1.1) 0.05 (0.02-0.08)  45 
 06 02 04-UM 	 	 	 ★	 1 (0.5-1.4) 0.14 (0.08-0.21)  45 
 09 T3 02-UM  	 	 ★ I	 0.5 (0.1-1.1) 0.05 (0.02-0.08) 80 45 
 09 T3 04-UM 	 	 ★ I	 1.3 (0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 80 45  
 09 T3 08-UM 	 	 ★ I	 1.3 (0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 45 
DCMT 07 02 02-MF  	 	 ★	 0.26 (0.06-1.1) 0.04 (0.03-0.08)  45 
 07 02 04-MF  	 	 	 ★	 0.26 (0.08-1.1) 0.06 (0.05-0.12)  45
 11 T3 02-MF   	 	 ★	 0.35 (0.08-1.4) 0.05 (0.04-0.11)  45 
 11 T3 04-MF  	 	 ★	 I	 0.35 (0.11-1.4) 0.08 (0.06-0.16) 80 45 
 11 T3 08-MF   	 	 ★	 0.35 (0.15-1.4) 0.11 (0.08-0.21)  45
DCGT 07 02 02-UM    ★	 0.5 (0.1-1.1) 0.05 (0.02-0.08)  45 
 07 02 04-UM  	 	 ★	 1 (0.5-1.8) 0.11 (0.08-0.18)  45
 11 T3 02-UM 	 	 ★ I	 0.5 (0.1-1.1) 0.02 (0.01-0.08) 80 45 
 11 T3 04-UM 	 	 ★ I	 1.3 (0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 80 45  
 11 T3 08-UM I	 	 ★ I	 1.3 (0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 45 
SCMT 09 T3 04-MF  	 	 ★	 0.35 (0.11-1.4) 0.08 (0.06-0.16)  45 
 09 T3 08-MF  	 	 ★	 0.35 (0.15-1.4) 0.11 (0.08-0.21)  45

TCMT 09 02 02-MF  	 	 ★	 0.3 (0.06-1.2) 0.04 (0.03-0.09)  45 
 09 02 04-MF   	 	 ★	 0.3 (0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13)  45 
 11 03 02-MF   	 	 ★	 0.3 (0.06-1.2) 0.04 (0.03-0.09)  45 
 11 03 04-MF  	 	 	 ★	 0.3 (0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13)  45 
 11 03 08-MF   	 	 ★	 0.3 (0.13-1.2) 0.09 (0.07-0.18)  45 
 16 T3 04-MF  	 	 	 ★	 0.35 (0.11-1.4) 0.08 (0.06-0.16)  45
VBMT 11 03 02-MF  	 	 ★	 0.3 (0.06-1.2) 0.04 (0.03-0.09)  45 
 11 03 04-MF   	 	 ★	 0.3 (0.1-1.2) 0.07 (0.05-0.13)  45 
 11 03 08-MF   	 	 ★	 0.3 (0.13-1.2) 0.09 (0.07-0.18)  45 
 16 04 02-MF   	 	 ★	 0.32 (0.07-1.3) 0.05 (0.04-0.09)  45 
 16 04 04-MF   	 	 ★	 0.32 (0.1-1.3) 0.07 (0.05-0.14)  45 
 16 04 08-MF   	 	 ★	 0.32 (0.14-1.3) 0.09 (0.07-0.19)  45
VBGT 16 04 02-UM    ★	 0.5 (0.1-1.1) 0.05 (0.02-0.08)  45 
 16 04 04-UM I	 	 ★ I	 1.3 (0.5-2.8) 0.14 (0.08-0.21) 80 45 
 16 04 08-UM 	 	 ★ I	 1.3 (0.5-2.8) 0.18 (0.12-0.28) 75 45
VCGT 11 03 01-UM  	 	 ★	 0.3 (0.1-0.7) 0.02 (0.01-0.06)  45 
 11 03 02-UM  	 	 ★	 0.5 (0.1-1.1) 0.05 (0.02-0.08)  45 
 11 03 04-UM  	 	 ★	 1.3 (0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18)  45
RCMT 08 03 M0-SM  I  ★  1 (0.33-2) 0.2 (0.15-0.3) 70   
 10 T3 M0-SM  I  ★  1.5 (0.4-2.5) 0.25 (0.18-0.4) 80   
 12 04 M0-SM  I  ★  2 (0.5-3) 0.3 (0.2-0.5) 80  	

F
ISO/ 
ANSI

FS

G
C

11
05

 

G
C

11
15

 

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об
Односторонняя
пластина

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 20.22/HB 350
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-MM

-WM

CCMT 09 T3 08-WM 

ap  

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

-WM / GC1115

-MM / GC1105  
(-UM / GC1105)

-MM / GC1105 
(-UM / GC1105)

-MM / GC1115 

CCMT 09 T3 08-MM 

F
ISO/ 
ANSI

MS

RUS RUS

ТОЧЕНИЕ

 Жаропрочные сплавы, HB 350

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ

ap = 0.5 – 2.1 мм
fn = 0.10– 0.21 мм/об

-WM – для производительной получистовой обработки
Операции: наружное точение и обработка торца
Обрабатываемые детали: жесткие валы, оси, втулки, 
зубчатые колеса и др.
Преимущества: обеспечение вдвое лучшего качества 
обработки при работе с нормальной подачей. Идеальна 
для операций с высокими требованиями к шероховатости 
обработанной поверхности.

Односторонняя
пластина

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИСТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Прерывистое резание
•  Низкие скорости резания
•  Тяжелые условия, корка 

на поковке

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанная 
поверхность

Первый выбор

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

ap = 0.7 – 2.8 мм
fn = 0.15 – 0.35 мм/об

-ММ
Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: типичные детали из 
жаропрочных сплавов.
Преимущества: универсальность, надежность.

Глубина  
резания

Подача

CoroTurn® 107

-UM = высокоточные шлифованные пластины с острой режущей кромкой. 
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rε G
C

11
05

G
C

11
15

G
C

11
05

 

G
C

11
15

 

G
C

11
05

 

G
C

11
15

 

F
ISO/ 
ANSI

MS

CCMT 06 02 08-WM  ★	 	 	 1 (0.5-1.8) 0.14 (0.1-0.2)  45
 09 T3 04-WM 	 ★	 	 	 1.5 (0.5-2.8) 0.18 (0.12-0.28)  45  
 09 T3 08-WM 	 ★	 	 	 1.5 (0.7-2.8) 0.21 (0.15-0.35)  45 
 
DCMX 11 T3 04-WM  ★	 	 	 1.5 (0.5-2.8) 0.18 (0.12-0.28)  45 
 11 T3 08-WM  ★	 	 	 1.5 (0.5-2.8) 0.21 (0.15-0.35)  45	

TCMX 11 03 04-WM  ★	 	 	 1.2 (0.5-2.1) 0.15 (0.12-0.2)  45 
  
  
 
CCMT 06 02 04-MM I  ★ I	 0.64 (0.2-1.7) 0.08 (0.06-0.12) 80 45 
 06 02 08-MM  I  ★ I	 0.64 (0.4-1.7) 0.11 (0.08-0.16) 80 45
 09 T3 04-MM  I  ★ I	 0.64 (0.25-2.1) 0.11 (0.08-0.16) 80 45 
 09 T3 08-MM  I  ★ I	 0.8 (0.5-2.1) 0.14 (0.1-0.21) 80 45
CCGT 06 02 04-UM    ★	 1 (0.5-1.4) 0.14 (0.08-0.21)  45
 09 T3 04-UM I  ★ I	 1.3 (0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 80 45 
 09 T3 08-UM I  ★ I	 1.3 (0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 45
DCMT 07 02 04-MM I  ★ I	 0.6 (0.19-1.6) 0.08 (0.06-0.12) 80 45 
 07 02 08-MM  I  ★ I	 0.6 (0.38-1.6) 0.11 (0.08-0.16) 80 45
 11 T3 04-MM  I  ★ I	 0.8 (0.25-2.1) 0.11 (0.08-0.16) 80 45 
 11 T3 08-MM I  ★ I	 0.8 (0.5-2.1) 0.14 (0.1-0.21) 80 45 
 11 T3 12-MM     ★	 0.8 (0.6-2.1) 0.17 (0.12-0.25)  45
DCGT 07 02 04-UM    ★	 1 (0.5-1.8) 0.11 (0.08-0.18)  45 
 07 02 08-UM    ★	 1 (0.5-1.8) 0.14 (0.12-0.25)  45
 11 T3 04-UM I  ★ I	 1.3 (0.5-2.1) 0.11 (0.08-0.18) 80 45 
 11 T3 08-UM I  ★ I	 1.3 (0.5-2.1) 0.14 (0.12-0.25) 80 45
SCMT 09 T3 04-MM  I  ★ I	 0.8 (0.25-2.1) 0.11 (0.08-0.16) 80 45 
 09 T3 08-MM  I  ★ I	 0.8 (0.5-2.1) 0.14 (0.1-0.21) 80 45

TCMT 09 02 04-MM    ★	 0.6 (0.19-1.6) 0.08 (0.06-0.12)  45 
 09 02 08-MM     ★	 0.6 (0.38-1.6) 0.11 (0.08-0.16)  45
 11 03 04-MM  I  ★ I	 0.67 (0.21-1.8) 0.09 (0.06-0.13) 80 45 
 11 03 08-MM  I  ★ I	 0.67 (0.42-1.8) 0.12 (0.09-0.18) 80 45
 16 T3 04-MM  I  ★ I	 0.8 (0.25-2.1) 0.11 (0.08-0.16) 80 45 
 16 T3 08-MM  I  ★ I	 0.8 (0.5-2.1) 0.14 (0.1-0.21) 80 45 
 16 T3 12-MM     ★	 0.8 (0.6-2.1) 0.17 (0.12-0.25)  45
TCGT 16 T3 04-UM I  ★ 	 1.5 (0.5-2.8) 0.11 (0.08-0.18) 80 
 16 T3 08-UM I  ★ 	 1.5 (0.5-2.8) 0.14 (0.12-0.25) 80

VBMT 16 04 04-MM  I  ★ I	 0.72 (0.23-1.9) 0.11 (0.07-0.14) 80 45 
 16 04 08-MM  I  ★ I	 0.72 (0.45-1.9) 0.13 (0.09-0.19) 80 45 
 16 04 12-MM     ★	 0.72 (0.54-1.9) 0.15 (0.11-0.23)  45
VBGT 16 04 04-UM I  ★ I	 1.3 (0.5-2.8) 0.14 (0.08-0.21) 80 45 
 16 04 08-UM I  ★ I	 1.3 (0.5-2.8) 0.18 (0.12-0.28) 75 45

RCMT 08 03 M0-SM  I  ★  1 (0.33-2) 0.2 (0.15-0.3) 70   
 10 T3 M0-SM  I  ★  1.5 (0.4-2.5) 0.25 (0.18-0.4) 80   
 12 04 M0-SM  I  ★  2 (0.5-3) 0.3 (0.2-0.5) 80  

RUS RUS

Односторонняя
пластина

ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
ЖАРОПРОЧНЫХ СПЛАВОВ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 20.22/HB 350
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.CGW / CB7015 .CGW / CB7015

F
ISO/ 
ANSI

FH

0.8 

0.7 

0.6 

0.5 

0.4 

0.3 

0.2 

0.1

0.1 0.20 0.30 0.40

fn

ap  

CCGW09T308T01020FWH

CCGW09T308S01020F

.CGW WH

.CGW

.CGW / CB7015

.CGW WH / CB7015 .CGW WH / CB7015 .CGW WH / CB7015

RUS RUS

Односторонняя
пластина

ap = 0.07 – 0.8 мм
fn = 0.05 – 0.30 мм/об

ap = 0.07 – 0.8 мм
fn = 0.05 – 0.35 мм/об

Подача

Глубина  
резания

ТОЧЕНИЕ

Закаленные и отпущенные, HRC 60

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА МАТЕРИАЛОВ 
ВЫСОКОЙ ТВЕРДОСТИ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Большинство случаев  
обработки

• Непрерывное резание
•  Предварительно 

обработанная 
поверхность

Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

Операции: наружное точение, обработка торца и 
профильная обработка
Обрабатываемые детали: закаленные валы, шестерни, 
кольца подшипников.
Преимущества: высокое качество обработки, в некоторых 
случаях сравнимое с качеством шлифования.
Возможности оптимизации: пластины Wiper WH.

•  Прерывистое резание
•  Нестабильные условия

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

СТАНДАРТНЫЕ ПОДАЧИ

CoroTurn® 107

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ

ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ
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C
B

70
15

C
B

70
25

rε

CCGW 09T304T01020FWH ★	 	 0.1(0.07-0.4) 0.18(0.05-0.25) 180 
CCGW 09T308T01020FWH ★	 	 0.2(0.07-0.8) 0.28(0.05-0.35) 155

CCGW 09T304S01020FWH  ★	 0.1(0.07-0.4) 0.18(0.05-0.25)  145 
CCGW 09T308S01020FWH  ★	 0.2(0.07-0.8) 0.28(0.05-0.35)  130 
 
 

CCGW 09T304S01020F ★	 	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2)  215 
CCGW 09T308S01020F ★	 	 0.2(0.07-0.8) 0.15(0.05-0.3) 190 
  

CCGW 09T304S01020F  ★	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2)  165 
CCGW 09T308S01020F  ★	 0.2(0.07-0.8) 0.15(0.05-0.3)  150 
 
 

DCGW  11T304S01020F ★	 	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2) 215	
 11T308S01020F ★	  0.2(0.07-0.8) 0.15(0.05-0.3) 190 	

DCGW  11T304S01020F  ★	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2)  165	
 11T308S01020F  ★	 0.2(0.07-0.8) 0.15(0.05-0.3)  150 

TCGW  090202S01020F ★	 	 0.07(0.04-0.2) 0.07(0.03-0.1) 235 
  090204S01020F ★	 	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2) 215 
TCGW  110304S01020F ★	 	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2) 215 
  110308S01020F ★	 	 0.2(0.07-0.8) 0.15(0.05-0.3) 190
TCGW  090202S01020F  ★	 0.07(0.04-0.2) 0.07(0.03-0.1)	 	 170 
  090204S01020F  ★	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2)  165 
TCGW  110304S01020F  ★	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2)	 	 165 
  110308S01020F  ★	 0.2(0.07-0.8) 0.15(0.05-0.3)  150	

VBGW  160404S01020F ★	 	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2) 215	
 160408S01020F ★	 	 0.2(0.07-0.8) 0.15(0.05-0.3) 190

VBGW  160404S01020F  ★	 0.1(0.07-0.4) 0.1(0.05-0.2)  165	
 160408S01020F  ★	 0.2(0.07-0.8) 0.15(0.05-0.3)  150

F
ISO/ 
ANSI

FH

C
B

70
15

 

C
B

70
25

RUS RUS

Односторонняя
пластина

ТОЧЕНИЕ

Пластины с задним углом, основные формы

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА МАТЕРИАЛОВ 
ВЫСОКОЙ ТВЕРДОСТИ

Подача
Глубина 
резания

fn, мм/об

Скорость резания vc (м/мин)

КОД 

ap, мм

РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ, CMC 04.1/HRC 60
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SRDCN

SCLCR/L
κr 95°

93°

   ar h h1 b l1 l3 f1 rε
1)

06 SCLCR/L 0808D06 –  8  8  8  60 13 10 0.4 7IP 0.9 
  1010E06 – 10 10 10  70 13 12 0.4

09 SCLCR/L 1212F09-M – 12 12 12  80 19.5 16 0.8 15IP 3.0 
  1616H09 – 16 16 16 100 18 20 0.8 
  2020K09 – 20 20 20 125 18 25 0.8

07 SDJCR/L 1010E07 – 10 10 10  70 17 12 0.4 7IP 0.9 
  1212F07 – 12 12 12  80 19 16 0.4 
  1616H07 – 16 16 16 100 19 20 0.4 
  2020K07 – 20 20 20 125 22 25 0.4

11 SDJCR/L 1616H11 – 16 16 16 100 24 20 0.8 15IP 3.0 
  2020K11 – 20 20 20 125 24 25 0.8 
  2525M11 – 25 25 25 150 28 32 0.8

08 SRDCN 1616H08 16 16 16 16 100 – 12 – 9IP 1.4

10 SRDCN 2020K10-A 25 20 20 20 125 – 15 – 15IP 3.0 
  2525M10-A 25 25 25 25 150 – 17.5 –

12 SRDCN 2020K12-A 25 20 20 20 125 – 16 – 15IP 3.0 
  2525M12-A 28 25 25 25 150 – 18.5 –  

10 SRSCR/L 2020K10 – 20 20 20 125 – 25 – 15IP 3.0 
  2525M10 – 25 25 25 150 – 32 –

12 SRSCR/L 2525M12 – 25 25 25 150 – 32 – 15IP 3.0

R

R

κr 93°
SDJCR/L

SRSCR/L

95°

C

D

RUS RUS

(Нейтральное) Показано правое 
исполнение

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 штуки SCLCR 0808D06
(R = Правое исполнение, N = Нейтральное исполнение, L = Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Сечение хвостовика 0808 – 2525
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95°

SDJCR/LSCLCR/L

κr 93°κr 95°

    ar D5m l1 f1 rε
1)

09 C4 C4-SCLCR/L -27050-09 – 40 50 27 0.8 15IP 3.0 
 C5 C5-SCLCR/L -35060-09 – 50 60 35 0.8 
 C6 C6-SCLCR/L -45065-09 – 63 65 45 0.8

07 C4 C4-SDJCR/L -27050-07 – 40 50 27 0.4 7IP 0.9

11 C4 C4-SDJCR/L -27050-11 – 40 50 27 0.8 15IP 3.0 
 C5 C5-SDJCR/L -35060-11 – 50 60 35 0.8 
 C6 C6-SDJCR/L -45065-11 – 63 65 45 0.8

08 C4 C4-SRDCN -00050-08A 16 40 50  4 – 9IP 1.4 
 C5 C5-SRDCN -00060-08A 16 50 60  4 –

10 C4 C4-SRDCN -00050-10A 25 40 50  5 – 15IP 3.0 
 C5 C5-SRDCN -00060-10A 25 50 60  5 – 
 C6 C6-SRDCN -00065-10A 25 63 65  5 –

12 C4 C4-SRDCN -00050-12A 28 40 50  6 – 15IP 3.0 
 C5 C5-SRDCN -00060-12A 28 50 60  6 – 
 C6 C6-SRDCN -00065-12A 28 63 65  6 –

08 C4 C4-SRSCR/L -27050-08 – 40 50 27 – 9IP 1.4 
 C5 C5-SRSCR/L -35060-08 – 50 60 35 –

10 C4 C4-SRSCR/L -27050-10 – 40 50 27 – 15IP 3.0 
 C5 C5-SRSCR/L -35060-10 – 50 60 35 – 
 C6 C6-SRSCR/L -45065-10 – 63 65 45 –

12 C4 C4-SRSCR/L -27050-12 – 40 50 27 – 15IP 3.0 
 C5 C5-SRSCR/L -35060-12 – 50 60 35 – 
 C6 C6-SRSCR/L -45065-12 – 63 65 45 –

R

R

SRSCR/LSRDCN

93°

C

D

RUS RUS

(Нейтральное)

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое 
исполнение

Размер 
Capto

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 штуки C4-SCLCR-27050-09 
(R = Правое исполнение, N = Нейтральное исполнение, L = Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6
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SSBCR/L
κr 75°

   h h1 b l1 l1s l3 f1 f1s rε
1)

09 SSBCR/L 1616H09 16 16 16 100 – 15.5 13 – 0.8 15IP 3.0

 
 
 
 
 

09 SSDCR/L 1616H09 16 16 16  93.9 100  9.4 17 10.9 0.8 15IP 3.0 
  2020K09 20 20 20 118.9 125 12.9 22 15.9 0.8

 

 

09 STFCR/L 1010E09 10 10 10  70 – 14 12 – 0.4 7IP 0.9

11 STFCR/L 1212F11-B1 2) 12 12 12  80 – 16 16 – 0.4 7IP 0.9 
  1616H11-B1 2) 16 16 16 100 – 16 20 – 0.4

16 STFCR/L 1616H16 16 16 16 100 – 22 20 – 0.8 15IP 3.0 
  2020K16 20 20 20 125 – 22 25 – 0.8 
  2525M16 25 25 25 150 – 24 32 – 0.8

09 STGCR/L 0808D09  8  8  8  60 – 13.8 10 – 0.4 7IP 0.9 
  1010E09 10 10 10  70 – 11.8 12 – 0.4

11 STGCR/L 1212F11-B1 2) 12 12 12  80 – 16.3 16 – 0.4 7IP 0.9 
  1616H11-B1 2) 16 16 16 100 – 16.3 20 – 0.4

16 STGCR/L 1616H16 16 16 16 100 – 25 20 – 0.8 15IP 3.0 
  2020K16 20 20 20 125 – 26 25 – 0.8 
  2525M16 25 25 25 150 – 27 32 – 0.8

T

T

91°

91°

STFCR/L
κr 91°

κr 45°
SSDCR/L

STGCR/L
κr 91°

75°

45°

S

S

RUS RUS

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое 
исполнение

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине 
2) Для пластин толщиной 03 = 3.18 мм

Пример заказа: 2 штуки SSBCR 1616H09
(R = Правое исполнение, L = Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Сечение хвостовика 0808 – 2525
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STGCR/L

κr 91°

    D5m l1 f1 rε
1)

11 C4 C4-STGCR/L -27050-11-B1 2) 40 50 27 0.4 7IP 0.9

16 C4 C4-STGCR/L -27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0 
 C5 C5-STGCR/L -35060-16 50 60 35 0.8 
 C6 C6-STGCR/L -45065-16 63 65 45 0.8

91°
T

RUS RUS

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение
Размер 
Capto

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине 
2) Для пластин толщиной 03 = 3.18 мм

Пример заказа: 2 штуки C4-STGCR-27050-11-B1 
(R = Правое исполнение, L = Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6
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SVHBR/L

93°

   h h1 b l1 l3 f1 rε
1)

16 SVHBR/L 2020K16 20 20 20 125 31.5 25 0.8 15IP 3.0 
  2525M16 25 25 25 150 31.5 32 0.8 

11 SVJBR/L 1212F11-B1 2) 12 12 12  80 27 16 0.4 7IP 0.9 
  1616H11-B1 2) 16 16 16 100 27 20 0.4 
  2020K11-B1 2) 20 20 20 125 27 25 0.4 
  2525M11-B1 2) 25 25 25 150 27 32 0.4

16 SVJBR/L 2020K16 20 20 20 125 31.5 25 0.8 15IP 3.0 
  2525M16 25 25 25 150 31.5 32 0.8

107.5°
V

V

κr 107.5°
κr 93°
SVJBR/L

RUS RUS

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине 
2) Для пластин толщиной 03 = 3.18 мм

Пример заказа: 2 штуки SVHBR 2020K16
(R = Правое исполнение, L = Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Сечение хвостовика 1212 – 2525
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    D5m l1 f1 rε
1)

11 C4 C4-SVHBR/L -27050-11-B1 2) 40 50 27 0.4 7IP 0.9

16 C4 C4-SVHBR/L -27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0 
 C5 C5-SVHBR/L -35060-16 50 60 35 0.8 
 C6 C6-SVHBR/L -45065-16 63 65 45 0.8

11 C4 C4-SVJBR/L -27050-11-B1 2) 40 50 27 0.4 7IP 0.9

16 C4 C4-SVJBR/L -27050-16 40 50 27 0.8 15IP 3.0 
 C5 C5-SVJBR/L -35060-16 50 60 35 0.8 
 C6 C6-SVJBR/L -45065-16 63 65 45 0.8

V

V

107.5°

93°

SVHBR/L

κr 107.5°
SVJBR/L

κr 93°

RUS RUS

Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение
Размер 
Capto

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине 
2) Для пластин толщиной 03 = 3.18 мм

Пример заказа: 2 штуки C4-SVHBR-27050-11-B1
(R = Правое исполнение, L = Левое исполнение)

Наружная обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6
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95° C

A...-SSKCR/L
κr 75°

A...-SDUCR/L
κr 93°

A...-SDUCR/L...R
κr 93°

A...-SCLCR/L
κr 95°

A...-SCLCR/L...R
κr 95°

   dmm Dm f1 h l1  rε
1)

06 A08H -SCLCR/L 06  8 10  5  7 100  0.4 7IP 0.9 
 A10K -SCLCR/L 06 10 12  6  9 125  0.4 
 A12M -SCLCR/L 06 12 16  9 11 150  0.4  
 A16R -SCLCR/L 06 16 20 11 15 200  0.4
09 A16R -SCLCR/L 09 16 20 11 15 200  0.4 15IP 3.0 
 A20S -SCLCR/L 09 20 25 13 18 250  0.8 
 A25T -SCLCR/L 09 25 32 17 23 300  0.8
 
06 A08H-SCLCR/L 06-R  8  10 5 – 100  04 7IP 0.9 
 A10K-SCLCR/L 06-R 10 12 6 – 125  0.4 
 A12M-SCLCR/L 06-R 12 16 9 – 150  0.4 
 A16R-SCLCR/L 06-R 16 20 11 – 200  0.4
09 A16R-SCLCR/L 09-R 16 20 11 – 200  0.8 15IP 3.0 
 A20S-SCLCR/L 09-R 20 25 13 – 250  0.8 

07 A10K -SDUCR/L 07 10 13  7  9 125  0.4 7IP 0.9 
 A12M -SDUCR/L 07 12 16  9 11 150  0.4  
 A16R -SDUCR/L 07 16 20 11 15 200  0.4
11 A20S -SDUCR/L 11 20 25 13 18 250  0.8 15IP 3.0 
 A25T -SDUCR/L 11 25 32 17 23 300  0.8

07 A10K -SDUCR/L 07-ER 10 15 9 – 125  0.4 7IP 0.9 
 A12M -SDUCR/L 07-ER 12 18 11 – 150  0.4  
 A16R-SDUCR/L 07-R 16 20 11 – 200  0.4
11 A20S-SDUCR/L 11-R 20 25 13 – 250  0.8 15IP 3.0

09 A16R -SSKCR/L 09 16 20 11 15 200  0.8 15IP 3.0 
 A20S -SSKCR/L 09 20 25 13 18 250  0.8

09 A16R -SSKCR/L 09-R 16 20 11 – 200  0.8 15IP 3.0 
 A20S -SSKCR/L 09-R 20 25 13 – 250  0.8

A...-SSKCR/L...R
κr 75°

93°

75°
S

D

RUS RUS

min Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине 
2) Для установки во втулке EasyFix. См. Основной каталог

Пример заказа: 2 штуки A08H-SCLCR 06
(R = Правое исполнение, L = Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Диаметр хвостовика 8 – 25 мм

Цилиндрический стальной хвостовик2)

Max вылет 4 x dmm
Внутренний подвод СОЖ

Цилиндрический стальной хвостовик с лысками

Цилиндрический стальной хвостовик с лысками

Цилиндрический стальной хвостовик с лысками

Цилиндрический стальной хвостовик2)

Цилиндрический стальной хвостовик2)
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SDUCR/LSCLCR/L

κr 93°κr 95°

75°
S

SSKCR/L

κr 75°

95°

93°

C

D

    Dm D1 D5m f1 l1 l3 rε
1)

09 C4 C4-SCLCR/L -11070-09 20 16 40 11  70  47 0.8 15IP 3.0 
   -13080-09 25 20 40 13  80  58 0.8 
   -17090-09 32 25 40 17  90  69 0.8

 C5 C5-SCLCR/L -11070-09 20 16 50 11  70  46 0.8 15IP 3.0 
   -13080-09 25 20 50 13  80  56 0.8 
   -17090-09 32 25 50 17  90  67 0.8

07 C4 C4-SDUCR/L -11070-07 20 16 40 11  70 47 0.4  7IP 0.9

 C5 C5-SDUCR/L -11070-07 20 16 50 11  70 46 0.4 7IP 0.9

11 C4 C4-SDUCR/L -13080-11 25 20 40 13  80 58 0.8 15IP 3.0 
   -17090-11 32 25 40 17  90 69 0.8 
   -22110-11 40 32 40 22 110 89 0.8

 C5 C5-SDUCR/L -13080-11 25 20 50 13  80 56 0.8 15IP 3.0 
   -17090-11 32 25 50 17  90 67 0.8 
   -22110-11 40 32 50 22 110 88 0.8

09 C4 C4-SSKCR -13080-09 25 20 40 13  80 58 0.8 15IP 3.0

 C5 C5-SSKCR/L -13080-09 25 20 50 13  80 56 0.8 15IP 3.0

RUS RUS

min Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение
Размер 
Capto

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине Пример заказа: 2 штуки C4-SCLCR-11070-09 
(R = Правое исполнение, L = Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C5

096-105.indd   103 2010-04-07   10:28:33



104

STFCR/L
κr 91°

STFCR/L...R
κr 91°

   dmm Dm f1 h l1  rε
1)

09 A10K -STFCR/L 09 10 13  7  9 125  0.4 7IP 0.9 
 A12M -STFCR/L 09 12 16  9 11 150  0.4 
11 A12M -STFCR/L 11-B1 3) 12 16  9 11 150  0.4 7IP 0.9 
 A16R -STFCR/L 11-B1 3) 16 20 11 15 200  0.4 
 A20S -STFCR/L 11-B1 3) 20 25 13 18 250  0.4
16 A25T -STFCR/L 16 25 32 17 23 300  0.8 15IP 3.0 
 A32T -STFCR/L 16 32 40 22 30 300  0.8

09 A10K -STFCR/L 09-R 10 13  7 – 125  0.4 7IP 0.9 
 A12M -STFCR/L 09-R 12 16  9 – 150  0.4
11 A12M -STFCR/L 11-RB1 3) 12 16  9 – 150  0.4 7IP 0.9 
 A16R-STFCR/L 11-RB1 3) 16 20 11 – 200  0.4 
 A20S -STFCR/L 11-RB1 3) 20 25 13 – 250  0.4

11 A16R -SVUBR/L 11-EB1 2) 16 22 13 15 200  0.4 7IP 0.9 
 A20S -SVUBR/L 11-EB1 2) 20 27 15 18 250  0.4    
 A25T -SVUBR/L 11-DB1 2) 25 33 18 23 300  0.4
16 A25T -SVUBR/L 16-D 25 33 18 23 300  0.8 15IP 3.0 
 A32T -SVUBR/L 16 32 40 22 30 300  0.8   

11 A16R -SVUBR/L 11-ERB13) 16 22 13 – 200  0.4 7IP 0.9 
16 A20S -SVUBR/L 11-ERB13) 20 27 15 – 250  0.4

11 A16R -SVQBR/L 11-EB1 3) 16 22 13 15 200  0.4 7IP 0.9 
 A20S -SVQBR/L 11-EB1 3) 20 27 15 18 250  0.4    
 A25T -SVQBR/L 11-DB1 3) 25 33 18 23 300  0.4 
16 A25T -SVQBR/L 16-D 25 33 18 23 300  0.8 15IP 3.0 
 A32T -SVQBR/L 16 32 40 22 30 300  0.8

11 A16R -SVQBR/L 11-ERB13) 16 22 13 – 200  0.4 7IP 0.9 
 A25S -SVQBR/L 11-ERB13) 20 27 15 – 250  0.4

107°5’
V

93°
V

91° T

SVUBR/L
κr 93°

SVUBR/L...R
κr 93°

SVQBR/L
κr 107°5’

SVQBR/L...R
κr 107°5’

RUS RUS

min Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение

CoroTurn® 107 крепление винтом

Пример заказа: 2 штуки A10K-STFCR 09
(R = Правое исполнение, L = Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Диаметр хвостовика 10 – 32 мм

Max вылет 4 x dmm
Внутренний подвод СОЖ

Цилиндрический стальной хвостовик с лысками

Цилиндрический стальной хвостовик с лысками

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине 
2) Для установки во втулке EasyFix. См. Основной каталог 
3) Для пластин толщиной 03 = 3.18 мм 

Цилиндрический стальной хвостовик2)

Цилиндрический стальной хвостовик2)

Цилиндрический стальной хвостовик с лысками

Цилиндрический стальной хвостовик2)
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SVQBR/L

κr 107°5’

    Dm D1 D5m f1 l1 l3 rε
1)

11 C4 C4-STFCR/L -11070-11-B1 2) 20 16 40 11  70 47 0.4 7IP 0.9 
   -13080-11-B1 2) 25 20 40 13 80 57 0.4

 C5 C5-STFCR/L -11070-11-B1 2) 20 16 50 11  70 46 0.4 7IP 0.9 
   -13080-11-B1 2) 25 20 50 13 80 56 0.4

16 C4 C4-STFCR/L -17090-16 32 25 40 17  90 69 0.8 15IP 3.0 
   -22110-16 40 32 40 22 110 89 0.8

 C5 C5-STFCR/L -17090-16 32 25 50 17  90 67 0.8 15IP 3.0 
   -22110-16 40 32 50 22 110 88 0.8

11 C4 C4-SVQBR/L -13070-11-B1 2) 25 20 40 13  70 48 0.4 7IP 0.9 
   -15080-11-B1 2) 27 20 40 15  80 58 0.4

 C5 C5-SVQBR/L -15080-11-B1 2) 27 20 50 15  80 57 0.4 7IP 0.9

16 C4 C4-SVQBR/L -18090-16 33 25 40 18  90 69 0.8 15IP 3.0 
   -22110-16 40 32 40 22 110 89 0.8

 C5 C5-SVQBR/L -18090-16 33 25 50 18  90 67 0.8 15IP 3.0 
   -22110-16 40 32 50 22 110 88 0.8

 C6 C6-SVQBR/L -22120-16 40 32 63 22 120 94 0.8 15IP 3.0

91°

107°5’

T

V

κr 91°

STFCR/L

RUS RUS

min Нм
Пластина Код инструмента Размеры, мм

Показано правое исполнение
Размер 
Capto

CoroTurn® 107 крепление винтом

1) rε = радиус при вершине на эталонной пластине 
2) Для пластин толщиной 03 = 3.18 мм 

Пример заказа: 2 штуки C4-STFCR-11070-11-B16
(R = Правое исполнение, L = Левое исполнение)

Внутренняя обработка инструментом CoroTurn® 107  
с задними углами

ТОЧЕНИЕ

Размер Coromant Capto C4 – C6
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P M K N S H

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Как выбрать инструмент

Стр. 130-131 Стр. 110

Стр. 129 Стр. 120

Стр. 126-128Стр. 120 

Стр. 126-128 Стр. 116-119

Стр. 126-128 Стр.114

Стр. 122-123Стр. 110

Выберите необходимую 
державку

Выберите геометрию и 
марку сплава пластины, а 
также режимы обработки

Обработка внутренних 
канавок

Точение

Обработка торцевых 
канавок

Контурная обработка

Обработка канавок

Определите тип операции

CoroCut® 1-2

CoroCut® 1-2

CoroCut® 1-2

CoroCut® 1-2

Средняя и глубокая отрезка

Неглубокая отрезка

CoroCut® 1-2

CoroCut® 3

CoroCut® 1-2

Стр. 126-128Стр. 124Стр. 112Стр. 110

Стр. 131

T-Max Q-Cut® 151.2

T-Max Q-Cut® 151.3
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GC 
1145

GC 
2135

GC 
1125

H13A

GC 
1105

ISO/ANSI

P
ISO/ANSI

K
ISO/ANSI

M
ISO/ANSI

S
ISO/ANSI

H
ISO/ANSI

N

GC 
4225

GC 
2135

GC 
2135

GC 
4225

GC 
1005

H13A

CB 
7015

GC 
1125

GC 
1125

GC 
1125

R

N

L

R

N

L

GC 
3115

-CF, -CM, -CR, -GM, -RM, -TF, -TM 0/+0.1

-GF, -GE,  -RO, -RE, -RS, -AM

-5F, -5E, -4E, 

±0.02

0/+0.25

GC 
1125

GC 
1145

RUS RUS

Размеры пластин T-Max Q-Cut®Размеры пластин CoroCut® 1-2

Режущие материалы

Хорошие

Плохие

Ус
ло

ви
я 

об
ра

бо
тк

и

Прочность

Износостойкость

Основные рекомендации
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Направление подачи
fnx –  прямая радиальная подача в 

направлении центра детали
fnz –  прямая продольная подача 

параллельно оси детали

Допуск на размер la 
Геометрия Допуск, 

мм
CoroCut®

T-Max Q-Cut®

Универ- 
сальный 
сплав

Пластины со вставками из кубического нитрида бора  
и поликристаллического алмаза
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-CS / GC1125P

-CS / GC1125M

-CS -CM

P -CM / GC1125

-CM / GC1125

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

N -CS / GC1125

S -CS / GC1125

RUS RUS

• Отличное формирование стружки
•  Для работы в нормальных 

условиях

• Острая режущая кромка
•  Широкий выбор пластин с 

различными передними углами

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Для отрезки труб и прутков
Для отрезки без бобышек  

и заусенцев

Средние подачинизкие подачи

первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ

CoroCut® 3

Отрезка
Неглубокая отрезка ∅ ≤12 мм
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T N123T3 -0100-0001-CM ★	 1.00 0° 0.10 50 4.3 0.05 (0.02 – 0.10) 
  -0150-0001-CM ★	 1.50 0° 0.10 100 6.4 0.05 (0.02 – 0.13) 
  -0200-0001-CM ★	 2.00 0° 0.10 100 6.4 0.05 (0.02 – 0.15)

U N123U3 -0100-0001-CM	 ★	 1.00 0° 0.10 50 4.3 0.05 (0.02 – 0.10) 
  -0150-0001-CM ★	 1.50 0° 0.10 100 6.4 0.05 (0.02 – 0.13) 
  -0200-0001-CM ★	 2.00 0° 0.10 100 6.4 0.05 (0.02 – 0.15)

      la Ψr rε

T N123T3 -0100-0000-CS ★	 1.00 0° 0 50 4.3 0.05 (0.03 – 0.10) 
 R/L123T3 -0100-0500-CS ★	 1.00 5° 0 50 4.2 0.05 (0.02 – 0.09) 
  -0100-1000-CS ★	 1.00 10° 0 50 4.2 0.04 (0.02 – 0.08) 
  -0100-1500-CS	 ★	 1.00 15° 0 50 4.2 0.04 (0.02 – 0.07)

 N123T3 -0150-0000-CS ★	 1.50 0° 0 100 6.4 0.05 (0.03 – 0.12) 
 R/L123T3 -0150-0500-CS ★	 1.50 5° 0 100 6.3 0.05 (0.02 – 0.11) 
  -0150-1000-CS ★	 1.50 10° 0 100 6.3 0.04 (0.02 – 0.10) 
  -0150-1500-CS ★	 1.50 15° 0 100 6.3 0.04 (0.02 – 0.08)

 N123T3 -0200-0000-CS ★	 2.00 0° 0 100 6.4 0.05 (0.03 – 0.15) 
 R/L123T3 -0200-0500-CS ★	 2.00 5° 0 100 6.3 0.05 (0.02 – 0.14) 
 R/L123T3 -0200-1000-CS ★	 2.00 10° 0 100 6.3 0.04 (0.02 – 0.12) 
 R/L123T3 -0200-1500-CS ★	 2.00 15° 0 100 6.3 0.04 (0.02 – 0.11)

U N123U3 -0100-0000-CS ★	 1.00 0° 0 50 4.3 0.05 (0.03 – 0.10) 
 R/L123U3 -0100-0500-CS ★	 1.00 5° 0 50 4.2 0.05 (0.02 – 0.09) 
 R/L123U3 -0100-1000-CS ★	 1.00 10° 0 50 4.2 0.04 (0.02 – 0.08) 
	 R/L123U3 -0100-1500-CS ★	 1.00 15° 0 50 4.2 0.04 (0.02 – 0.07)

 N123U3 -0150-0000-CS ★	 1.50 0° 0 100 6.4 0.05 (0.03 – 0.12) 
 R/L123U3 -0150-0500-CS ★	 1.50 5° 0 100 6.3 0.05 (0.02 – 0.11) 
  -0150-1000-CS ★	 1.50 10° 0 100 6.3 0.04 (0.02 – 0.10) 
  -0150-1500-CS ★	 1.50 15° 0 100 6.3 0.04 (0.02 – 0.08)

 N123U3 -0200-0000-CS ★	 2.00 0° 0 100 6.4 0.05 (0.03 – 0.15) 
  -0200-0500-CS ★	 2.00 5° 0 100 6.3 0.05 (0.02 – 0.14) 
  -0200-1000-CS ★	 2.00 10° 0 100 6.3 0.04 (0.02 – 0.12) 
  -0200-1500-CS ★	 2.00 15° 0 100 6.3 0.04 (0.02 – 0.11)

G
C

11
25

G
C

11
25

G
C1

12
5

MP SN

G
C

11
25

14
0

G
C

11
25

12
5 25

G
C

11
25

G
C

11
25

12
5

12
5

15
00

N123 -CM la ±0.03
rε+0, -0.1

R/L123 -CS la +0.03, -0.07
rε +0.1, -0

RL RLN N

123T 123U

N123 -CS la ±0.03
rε+0.1, -0

 

RUS RUS

vc  м/мин

Н
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ус
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Отрезка
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

vc  м/мин

Первый выбор

Н
из

ки
е 

по
да

чи

Первый выбор

Бе
з 

об
ра

зо
ва

ни
я 

за
ус

ен
це

в 
и 

бо
бы

ш
ек

1)  Индекс посадочного гнезда соответствует индексу 
посадочного размера пластины 
T= Пластина правого исполнения,  
U = Пластина левого исполнения

Размеры, мм

Пример заказа: N123T3-0100-0000-CS 1125 
R= Правая, N = Нейтральная, L = Левая

Ср
ед

ни
е 

по
да

чи

fnx мм/об

Размер 
гнезда1)

Код заказа

CoroCut® 3

Допуск изготовления, мм

Рекомендации по выбору 
марки сплава и режимов 
обработки

Пластины правого 
исполнения

Пластины левого 
исполнения

Сплавы
Dm max ar max
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-CF -CR

S
-CM / GC1145-CF / GC1125S

-CM / GC2135

-CM / GC4225 -CR / GC4225-CF / GC1125K

-CR / GC1145-CF / GC1125M

-CM / GC1125 -CR / GC2135-CF / GC1125P

-CM

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

-CR / GC1145

RUS RUS

•  Прочные режущие кромки, 
небольшая вероятность 
выкрашивания

•  Рекомендуется для отрезки 
прутков и прерывистого резания

•  Рекомендуется для отрезки 
тонкостенных труб и заготовок 
малых размеров из любых 
материалов

•  Положительная геометрия 
уменьшает вероятность 
наростообразования

•  Низкие силы резания уменьшают 
риск вибраций

низкие подачи

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Отрезка прутковДля отрезки труб и прутковОтрезка труб

Средние подачи Высокие подачи

•  Хорошее дробление стружки на 
малых подачах

•  Положительная геометрия уменьшает 
вероятность наростообразования

•  Хорошая чистота обрабатываемой 
поверхности

•  Обеспечивает высокое качество 
поверхности благодаря зачистному 
эффекту по всем сторонам пластины

первый выбор!

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

CoroCut® 1-2

Отрезка
Отрезка заготовок среднего диаметра ∅ ≤40 мм
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S

G
C

11
45

MP K

G
C

11
25

G
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21
35
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C
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25
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14
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25
 

12
5

 9
0 

14
0

95 9
0

14
0

G
C4

22
5

G
C1

12
5

G
C1

14
5

G
C2

13
5

      la Ψr rε a

F N123F2-0250-0001-CF 	 ★	 	 ★	 2.50 0° 0.10 18.4 0.04 (0.02 – 0.12)	
 R/L123F2-0250-0501-CF 	 ★	 	 ★	 2.50 5° 0.15 18.4 0.04 (0.02 – 0.11)

G N123G2-0300-0001-CF 	 ★	 	 ★	 3.00 0° 0.10 18.4 0.08 (0.04 – 0.15)	
 R/L123G2-0300-0501-CF 	 ★	 	 ★	 3.00 5° 0.15 18.3 0.07 (0.04 – 0.13)

H N123H2-0400-0001-CF 	 ★	 ★	 4.00 0° 0.15 23.3 0.10 (0.04 – 0.18)	
 R/L123H2-0400-0501-CF 	 ★	 ★	 4.00 5° 0.15 25.3 0.09 (0.04 – 0.16)

D N123D2-0150-0002-CM   ★	★	 ★	 1.50 0° 0.20 12.9 0.06 (0.03 – 0.17)

E N123E2-0200-0002-CM  ★	 ★	★	 ★	 2.00 0° 0.20 19.0 0.06 (0.03 – 0.17) 
 R/L123E2-0200-0502-CM 	 ★	★	 ★	 2.00 5° 0.20 19.0 0.05 (0.03 – 0.15)

F N123F2-0250-0002-CM  ★	 ★	★	 ★	 2.50 0° 0.20 18.9 0.08 (0.03 – 0.15)	
 R/L123F2-0250-0502-CM 	 ★	★	 ★	 2.50 5° 0.20 18.9 0.07 (0.03 – 0.13)

G N123G2-0300-0002-CM ★	 ★	★	 ★	 3.00 0° 0.20 18.9 0.13 (0.04 – 0.25)	
 R/L123G2-0300-0502-CM ★	 ★	★	 ★	 3.00 5° 0.20 18.8 0.11 (0.03 – 0.23)

H N123H2-0400-0002-CM  ★	 ★	★	 ★	 4.00 0° 0.20 24.1 0.12 (0.05 – 0.24)	
 R/L123H2-0400-0502-CM 	 ★	★	 ★	 4.00 5° 0.20 24.1 0.11 (0.05 – 0.22)

J N123J2-0500-0002-CM 	 	 ★	★	 ★	 5.00 0° 0.20 24.1 0.15 (0.07 – 0.30) 
 R/L123J2-0500-0502-CM 	 ★	★	 ★	 5.00 5° 0.20 24.1 0.14 (0.06 – 0.27)

F N123F2-0250-0003-CR  ★	 	 ★	 ★	 2.50 0° 0.30 18.9 0.12 (0.04 – 0.19)	
 R/L123F2-0250-0503-CR  	 ★	 ★	 2.50 5° 0.30 18.9 0.11 (0.03 – 0.17)

G N123G2-0300-0003-CR  ★	 	 ★	 ★	 3.00 0° 0.30 18.9 0.15 (0.05 – 0.28)	
 R/L123G2-0300-0503-CR 	 	 ★	 ★	 3.00 5° 0.30 18.8 0.14 (0.05 – 0.25)

H N123H2-0400-0003-CR  ★	 	 ★	 ★	 4.00 0° 0.30 23.7 0.18 (0.10 – 0.32)	
 R/L123H2-0400-0503-CR 	 	 ★	 ★	 4.00 5° 0.30 23.7 0.16 (0.09 – 0.28)

J N123J2-0500-0004-CR  ★	 	 ★	 ★	 5.00 0° 0.40 23.7 0.20 (0.11 – 0.35) 
 R/L123J2-0500-0504-CR 	 	 ★	 ★	 5.00 5° 0.40 23.6 0.18 (0.10 – 0.32)

K N123K2-0600-0004-CR  ★	 	 ★	 ★	 6.00 0° 0.40 23.5 0.23 (0.12 – 0.40)
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RUS RUS

О
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О
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О
тр
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ка

 т
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Код инструмента

fnx, мм/об

Рекомендации по выбору 
марки сплава и режимов 
обработки

Размеры, мм2

vc, м/мин

vc, м/мин

Первый выбор

Первый выбор

vc, м/мин

Марки сплавов

Первый выбор

1) Индекс посадочного размера соответствует индексу 
посадочного гнезда инструмента.

Пример заказа: 10 штук N123F2-0250-0001-CF 1125 
R= Правое исполнение, N = Нейтральное исполнение,  

L = Левое исполнение

Вы
со

ки
е 

по
да

чи
Ср

ед
ни

е 
по

да
чи

Н
из

ки
е 

по
да

чи

Раз- 
мер  
гнез- 
да1)

Отрезка
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

CoroCut® 1-2

2) Эскизы пластин см. на стр. 107
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-4E / GC2135-5F / GC1125P

-4E / GC1145-5F / GC1125M

-5E / GC4225 -4E / GC4225-5F / GC1125K

N -5E / H13A -4E / H13A

S -5E / GC1145 -4E / GC1145-5F / GC1125

-5F -5E -4E

P -5E / GC1125

-5E / GC2135

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

Высокие подачи

• Очень прочная режущая кромка
•  Режущая кромка с упрочняющей 

фаской идеально подходит 
для прерывистого резания и 
обработки по корке

• Низкие силы резания
•  Рекомендуется для отрезки 

тонкостенных труб и заготовок 
малых размеров из любых 
материалов

• Острая кромка
•  Широкий выбор пластин с 

различными передними углами

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Отрезка прутковДля отрезки труб и прутков
Для отрезки прутков без 

бобышек и заусенцев

Средние подачинизкие подачи

первый выбор!

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

T-Max Q-Cut®

Отрезка
Отрезка заготовок большого диаметра ∅ 40 – 110 мм
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H1
3A

G
C4

22
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13
5

G
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14
5

MP K SN

G
C

11
25

14
0

G
C

11
25

G
C

11
25

        la Ψr rε

20 N151.2-200-5F 	 	 ★	 	 	 2.00 0° 0.20 0.04 (0.03 – 0.12) 
 R/L151.2-200 05-5F 	 	 ★	 	 	 2.00 5° 0.10 0.04 (0.03 – 0.11) 
                -200 08-5F 	 	 ★	 	 	 2.00 8° 0.10 0.03 (0.03 – 0.10) 
                -200 12-5F 	 	 ★	 	 	 2.00 12° 0.10 0.03 (0.02 – 0.09) 
                -200 15-5F 	 	 ★	 	 	 2.00 15° 0.10 0.03 (0.02 – 0.09) 
                -200 20-5F 	 	 ★	 	 	 2.00 20° 0.10 0.02 (0.02 – 0.07)

25 N151.2 -250-5F 	 	 ★	 	 	 2.50 0° 0.20 0.06 (0.03 – 0.15) 
 R/L151.2-250 05-5F 	 	 ★	 	 	 2.50 5° 0.10 0.05 (0.03 – 0.14) 
                -250 08-5F 	 	 ★	 	 	 2.50 8° 0.10 0.05 (0.02 – 0.13) 
                -250 12-5F 	 	 ★	 	 	 2.50 12° 0.10 0.05 (0.02 – 0.11) 
                -250 15-5F 	 	 ★	 	 	 2.50 15° 0.10 0.04 (0.02 – 0.11)

30 N151.2 -300-5F 	 	 ★	 	 	 3.00 0° 0.20 0.08 (0.03 – 0.20) 
 R/L151.2-300 05-5F 	 	 ★	 	 	 3.00 5° 0.10 0.07 (0.03 – 0.18) 
                -300 08-5F 	 	 ★	 	 	 3.00 8° 0.10 0.07 (0.03 – 0.17) 
                -300 12-5F 	 	 ★	 	 	 3.00 12° 0.10 0.06 (0.02 – 0.15)

40	 N151.2 -400-5F 	 	 ★	 	 	 4.00 0° 0.20 0.10 (0.05 – 0.25) 
 R/L151.2-400 05-5F 	 	 ★	 	 	 4.00 5° 0.10 0.09 (0.04 – 0.22) 
                -400 08-5F 	 	 ★	 	 	 4.00 8° 0.10 0.08 (0.04 – 0.21)

50 N151.2 -500-5F 	 	 ★	 	 	 5.00 0° 0.20 0.12 (0.05 – 0.30) 
 R/L151.2-500 05-5F 	 	 ★	 	 	 5.00 5° 0.10 0.11 (0.05 – 0.27)
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 20 N151.2-200-5E ★	 ★	★	 ★	 ★		 2.00 0° 0.20 0.06 (0.03 – 0.17)

 25 N151.2-250-5E ★	 ★	★	 ★	 ★		 2.50 0° 0.20 0.08 (0.03 – 0.15)

 30 N151.2-300-5E ★	 ★	★	 ★	 ★		 3.00 0° 0.20 0.13 (0.04 – 0.25) 
  R/L151.2-300 05-5E 	 ★	★	 ★	 ★		 3.00 5° 0.20 0.11 (0.03 – 0.23)

 40 N151.2-400-5E ★	 ★	★	 ★	 ★		 4.00 0° 0.20 0.12 (0.05 – 0.24) 
  R/L151.2-400 05-5E 	 ★	★	 ★	 ★		 4.00 5° 0.20 0.11 (0.04 – 0.22)

 50 N151.2-500-5E ★	 ★	★	 ★	 ★		 5.00 0° 0.20 0.15 (0.04 – 0.24) 
  R151.2-500 05-5E 	 ★	★	 ★	 ★		 5.00 5° 0.20 0.14 (0.04 – 0.22) 
  L151.2-500 05-5E 	 ★	 	 ★	 ★		 5.00 5° 0.20 0.14 (0.04 – 0.22)

 60 N151.2-600-5E ★	 ★	★	 ★	 ★		 6.00 0° 0.20 0.20 (0.09 – 0.36) 
  R/L151.2-600 05-5E 	 ★	 	 	 ★		 6.00 5° 0.20 0.18 (0.08 – 0.33)

 25 N151.2-250-4E ★	 ★	★	 ★	 ★		 2.50 0° 0.30 0.10 (0.03 – 0.17)

 30 N151.2-300-4E ★	 ★	★	 ★	 ★		 3.00 0° 0.30 0.12 (0.05 – 0.24) 
	 	 R/L151.2-300 05-4E ★	 ★	★	 ★	 ★		 3.00 5° 0.30 0.11 (0.04 – 0.22)

 40 N151.2-400-4E ★	 ★	★	 ★ ★  4.00 0° 0.30 0.15 (0.10 – 0.30) 
  R/L151.2-400 05-4E ★	 ★	★	 ★ ★  4.00 5° 0.30 0.14 (0.09 – 0.27)

 50 N151.2-500-4E ★	 ★	★	 ★ ★  5.00 0° 0.40 0.18 (0.10 – 0.35) 
  R/L151.2-500 05-4E ★	 ★	★	 ★ ★  5.00 5° 0.30 0.16 (0.09 – 0.31)

 60 N151.2-600-4E ★	 ★	★	 ★ ★  6.00 0° 0.40 0.22 (0.13 – 0.39) 
  R/L151.2-600 05-4E ★	 ★	★	 ★	 ★		 6.00 5° 0.30 0.20 (0.11 – 0.35)
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Отрезка
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

vc, м/мин

Первый выбор

Н
из

ки
е 

по
да

чи

Первый выбор

vc, м/мин

Первый выбор

О
тр

ез
ка

 б
ез

 б
об

ы
ш

ек
 и

 з
ау

се
нц

ев

vc, м/мин

Марки сплавов

1) Индекс посадочного размера соответствует 
индексу посадочного гнезда инструмента.

Размеры, мм2

Пример заказа: 10 штук N151.2-200-5F 1125 
R= Правое исполнение, N = Нейтральное исполнение,  

L = Левое исполнение

Вы
со

ки
е 

по
да

чи
Ср

ед
ни

е 
по

да
чи

fnx, мм/об

Рекомендации по выбору 
марки сплава и режимов 
обработки

Раз- 
мер  
гнез- 
да1)

Код инструмента

T-Max Q-Cut®

2) Эскизы пластин см. на стр 107
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-GF / GC1125K

N -GF / H13A

H S01025 / CB7015

-GF

P -GF / GC1125P

-GF / GC1125M

S -GF / GC1105

-GM / GC2135

-GM / GC3115

-GM / H13A

-GM

-GM / GC4225

-GM / GC1125

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

-GM

-GM / GC1145

-GM / GC4225

RUS RUS

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

•  Отличное формирование 
стружки

•  Низкая шероховатость 
обработанной поверхности 
благодаря усадке стружки в 
ширину 

• Пластина с CBN

•  Высокая точность и чистота 
обработки

• Острая кромка
•  Низкие силы резания и хорошее 

качество обработанной 
поверхности благодаря острым 
режущим кромкам

• Высокая точность

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об Подача (fnx), мм/об

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Обработка канавок

Средние подачинизкие подачи

первый выбор!

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

CoroCut® 1-2

для закаленных материалов

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об
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G
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         la rε ar 

D N123D2 -0150-0001-GF     ★  1.5 0.10 13.3  0.07 (0.03 – 0.14)

E N123E2 -0200-0002-GF ★ ★   ★	  2.00 0.20 19.2 0.08 (0.04 – 0.16) 
   -0200-0004-GF  ★   ★  2.00 0.40 19.2 0.08 (0.04 – 0.16)

G N123G2 -0300-0002-GF	 ★ ★	 	 	 ★	 	 3.00 0.20 19.2 0.09 (0.05 – 0.20) 
   -0300-0004-GF  ★   ★  3.00 0.40 19.2 0.09 (0.05 – 0.20)

H N123H2 -0400-0002-GF ★ ★   ★  4.00 0.20 24.4 0.10 (0.05 – 0.22) 
	 	 -0400-0004-GF ★ ★   ★  4.00 0.40 24.4 0.10 (0.05 – 0.22) 
   -0475-0004-GF     ★	  4.75 0.40 24.1 0.10 (0.05 – 0.22) 
   -0475-0008-GF     ★	  4.75 0.80 24.1 0.10 (0.05 – 0.22) 
  -0500-0002-GF ★ ★   ★  5.00 0.20 24.4 0.10 (0.05 – 0.24) 
   -0500-0004-GF     ★	  5.00 0.40 24.4 0.10 (0.05 – 0.24)

K N123K2 -0600-0002-GF  ★   ★  6.00 0.20 24.4 0.12 (0.06 – 0.29)

L N123L2 -0800-0002-GF  ★   ★  8.00 0.20 29.6 0.18 (0.09 – 0.40)

E N123E2 -0185-0001-GF  ★   ★  1.85 0.10 19.3 0.08 (0.04 – 0.16) 
  -0215-0001-GF  ★   ★  2.15 0.10 19.3 0.08 (0.04 – 0.16)

F N123F2 -0265-0002-GF  ★   ★  2.65 0.20 19.2 0.09 (0.05 – 0.20)

G N123G2 -0315-0002-GF     ★  3.15 0.20 19.2 0.09 (0.05 – 0.20)

H N123H2 -0415-0002-GF     ★	  4.15 0.20 24.4 0.10 (0.05 – 0.22)

J N123J2 -0515-0002-GF     ★  5.15 0.20 24.4 0.10 (0.05 – 0.24)

G N123G1 -030004S01025      ★ 3.00 0.40  ∞ 0.03 (0.02 – 0.08)

H N123H1 -040004S01025      ★ 4.00 0.40  ∞ 0.05 (0.02 – 0.10) 
  -050004S01025      ★ 5.00 0.40  ∞ 0.05 (0.02 – 0.10)

J N123J1 -060004S01025      ★ 6.00 0.40  ∞ 0.05 (0.02 – 0.10)

L N123L1 -080008S01025      ★ 8.00 0.80  ∞ 0.07 (0.03 – 0.12)

E N123E2 -0200-0002-GM 		 ★	 ★	 ★ ★  2.00 0.20 18.8 0.06 (0.03 – 0.10)

G N123G2 -0300-0003-GM 		 ★	 ★	 ★ ★  3.00 0.30 18.2 0.08 (0.05 – 0.15)

H N123H2 -0400-0003-GM 		 ★	 ★	 ★ ★  4.00 0.30 23.0 0.11 (0.05 – 0.15)

J N123J2 -0500-0004-GM 		 ★	 ★	 ★ ★	  5.00 0.40 22.9 0.12 (0.07 – 0.20)

K N123K2 -0600-0004-GM 		 ★	 ★	 ★ ★  6.00 0.40 22.7 0.13 (0.07 – 0.20)

L N123L2 -0800-0005-GM 		 ★	 ★	 ★ ★	  8.00 0.50 28.4 0.14 (0.08 – 0.22) 

MP K SN
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00 359512
5

14
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41
59512
5

14
0

C
B

70
15

RUS RUS

Обработка канавок
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

vc, м/мин

Первый выбор

Двухлезвийные пластины CoroCut

2) Допуски, мм la = +0,09 / +0,13.

Для канавок под стопорные кольца2)

vc, м/мин

vc, м/мин

Первый выбор

Марки сплавов
fnx, мм/об

Рекомендации по выбору 
марки сплава и режимов 
обработки

Размеры, мм

Двухлезвийные пластины CoroCut

1) Индекс посадочного размера соответствует индексу 
посадочного гнезда инструмента.

Пример заказа: 10 штук N123D2-0150-0001-GF 1125 
N = Нейтральное исполнение

Ср
ед

ни
е 

по
да

чи
Н

из
ки

е 
по

да
чи

Раз- 
мер  
гнез- 
да1)

Код инструмента

Первый выбор

Первый выбор

vc, м/мин

CoroCut® 1-2

CoroCut однолезвийная для закаленных материалов
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-RM / GC4225-RO / GC1125K

S -RO / GC1105

-RM-RO

-RO / GC1125PP -RM / GC4225

-RO / GC1125M -RM / GC1125

S
H S01025 / CB7015

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

-RM / GC4225

-RM / GC2135

-RM / GC2135

-RM

RUS RUS

• Пластина с CBN

•  Высокая производительность 
и чистота обрабатываемой 
поверхности

• Однолезвийная пластина

Осевая подача

Глубина резания (ap) мм

Подача (fnz), мм/об

Контурная обработка 
закаленных материалов

•  Наилучшая геометрия для 
контурной обработки любых 
материалов

• Отличное формирование стружки
•  Хорошая чистота обработанной 

поверхности

•  Отличное формирование 
стружки при низких подачах и 
малых глубинах резания

•  Хорошая чистота обработанной 
поверхности

Осевая подача

Глубина резания (ap) мм

Подача (fnz), мм/об

Осевая подача

Глубина резания (ap) мм

Подача (fnz), мм/об

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Контурная обработка

Средние подачинизкие подачи

первый выбор!

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯНОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

CoroCut® 1-2

Осевая подача

Глубина резания (ap) мм

Подача (fnz), мм/об

для закаленных материалов
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G
C1

10
5

G
C4

22
5

G
C1

12
5

CB
70

15

K N HS        la rε ar

E N123E2 -0200-RO ★  ★  2.00 1.00 19.3 0.25 (0.14 – 0.36)

F N123F2 -0300-RO ★  ★  3.00 1.50 18.7 0.30 (0.18 – 0.43)

H N123H2	-0400-RO ★  ★  4.00 2.00 23.4 0.45 (0.30 – 0.60) 
  -0450-RO   ★  4.50	 2.25 23.1	 0.50 (0.23 – 0.70) 
  -0500-RO ★  ★	  5.00  2.50 22.8 0.50 (0.23 – 0.70)

J N123J2 -0600-RO ★  ★	  6.00 3.00 22.3 0.60 (0.28 – 0.80)

L N123L2 -0800-RO ★  ★	  8.00 4.00	 27.4	 0.70 (0.43 – 1.00)

F N123F2 -0300-RM  ★ ★  3.00 1.50 18.6 0.40 (0.23 – 0.57)

G N123G2 -0400-RM  ★ ★  4.00 2.00 18.1 0.40 (0.21 – 0.61)

H N123H2 -0400-RM  ★ ★  4.00 2.00 23.2 0.40 (0.21 – 0.61) 
  -0500-RM  ★ ★  5.00  2.50 22.7 0.44 (0.22 – 0.68)

J N123J2 -0600-RM  ★ ★	  6.00 3.00 22.2 0.49 (0.24 – 0.68)

L N123L2 -0800-RM  ★ ★	  8.00 4.00 27.0	 0.52 (0.24 – 0.80)

35

P M

G
C

11
25

G
C

11
25

G
C

11
25

G
C

11
05

14
0

12
5 95

13
5

G
C

42
25

G
C

11
25

G
C

42
25

16
0

12
5

12
5

F N123F1 -0300S01025   ★  3.00 1.50  2.5 0.10 (0.05 – 0.15)

H N123H1 -0400S01025   ★	  4.00 2.00  3.0 0.17 (0.05 – 0.34) 
  -0500S01025   ★	  5.00 2.50  3.5 0.17 (0.05 – 0.25)

J N123J1 -0600S01025   ★  6.00 3.00  4.0 0.20 (0.06 – 0.30)

C
B

70
15

iW

RUS RUS

vc, м/мин

Первый выборОднолезвийные пластины CoroCut

Ср
ед

ни
е 

по
да

чи
Контурная обработка

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Двухлезвийные пластины CoroCut

fnx, мм/об

vc, м/мин

vc, м/мин

Первый выборДвухлезвийные пластины CoroCut

Первый выбор

Марки сплавов

Рекомендации по выбору 
марки сплава и режимов 
обработки2)

Размеры, мм

1)  Индекс посадочного размера соответствует индексу 
посадочного гнезда инструмента.

2)  Рекомендуемое стартовое значение  
для fnx = 0.4 x fnz.

Пример заказа: 10 штук N123E2-0200-RO 1125 
N = Нейтральное исполнение

Ср
ед

ни
е 

по
да

чи
Н

из
ки

е 
по

да
чи

Раз- 
мер  
гнез- 
да1)

Код инструмента

CoroCut® 1-2
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-RS -AM

-AM / GC1005-RS / CD10N

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

• Надежное стружкодробление, 
обеспечивающее высокую 
чистоту обработки
• Острая режущая кромка

• Пластины с алмазной вставкой
•  Высокая производительность 

и чистота обрабатываемой 
поверхности

•  Для использования при высокой 
жесткости технологической 
системы и стабильном процессе 
резания

• Однолезвийная пластина
Осевая подача

Глубина резания (ap) мм

Подача (fnz), мм/об

Осевая подача

Глубина резания (ap) мм

Подача (fnz), мм/об

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Контурная обработка

Контурная обработка цветных  
металлов

Контурная обработка цветных  
металлов

Средние подачинизкие подачи

первый выбор!

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

CoroCut® 1-2
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19
00

CD
10

G
C1

00
5

N

C
D

10

       la rε ar iW

F N123F1 -0300-RS  ★   3.00 1.50  ∞ 2.5 0.10 (0.04 – 0.15)

H N123H1 -0400-RS  ★   4.00 2.00  ∞ 3.0 0.12 (0.05 – 0.21) 
  -0500-RS  ★   5.00 2.50  ∞ 3.5 0.15 (0.06 – 0.24)

J N123J1 -0600-RS  ★   6.00 3.00  ∞ 4.0 0.20 (0.10 – 0.30)

L N123L1 -0800-RS  ★   8.00 4.00  ∞ 5.0 0.24 (0.11 – 0.35)

J N123J2 -0600-AM   ★  6.00 3.00 22.2 – 0.50 (0.25 – 0.90)

L N123L2 -0800-AM   ★  8.00 4.00 27.3 – 0.50 (0.25 – 0.90)

G
C

10
05

21
00

RUS RUS

Контурная обработка
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

vc, м/мин

Первый выбор

Первый выбор

fnx, мм/об

Однолезвийные пластины CoroCut

Двухлезвийные пластины CoroCut

Ср
ед

ни
е 

по
да

чи

Марки сплавов

Рекомендации по выбору 
марки сплава и режимов 
обработки2)

Размеры, мм

Пример заказа: 10 штук N123F1-0300-RS CD10 
N = Нейтральное исполнение

Н
из

ки
е 

по
да

чи

Раз- 
мер  
гнез- 
да1)

Код инструмента

vc, м/мин

CoroCut® 1-2

1)  Индекс посадочного размера соответствует индексу 
посадочного гнезда инструмента.

2)  Рекомендуемое стартовое значение  
для fnx = 0.4 x fnz.
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-TM / GC2135P

-TM / GC1145-TF / GC1125M

-TM / GC4225-TF / GC4225K

N -TF / H13A

S -TF / GC1105

-TF -TM

-TF / GC1125P -TM / GC4225

-TM / GC2135

-TM / GC4225

-TM / H13A

-TM / H13A

-TM

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

-TF = -TM = 

RUS RUS

Радиальная подача

Ширина пластины (la), мм

Подача (fnx), мм/об

•  Высокопроизводительная 
обработка 

•  Положительная геометрия 
уменьшает вероятность 
наростообразования

•  Положительная геометрия 
уменьшает вероятность 
наростообразования

•  Хорошее формирование стружки и 
чистота обработанной поверхности

•  Режущие кромки с геометрией 
Wiper

Осевая подача

Глубина резания (ap) мм

Подача (fnz), мм/об

Осевая подача

Глубина резания (ap) мм

Подача (fnz), мм/об

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Точение

Для общего точения
Точение вразгонку с 

врезанием

Средние подачинизкие подачи

первый выбор!

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯХОРОШИЕ УСЛОВИЯ 

CoroCut® 1-2

ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ

Для общего точения

Средние подачи
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G
C1

14
5

G
C1

10
5

H1
3A

G
C4

22
5

G
C1

12
5

G
C2

13
5

MP K SN

G
C

11
25

         la rε ar ap

G N123G2 -0300-0003-TF  ★ ★ ★ ★  3.00 0.30 18.5 2.6 0.13 (0.04 – 0.23)

H N123H2 -0400-0004-TF  ★ ★ ★ ★  4.00 0.40 23.3 3.5 0.15 (0.05 – 0.22)

J N123J2 -0500-0004-TF  ★ ★ ★ ★  5.00 0.40 23.3 3.5 0.183 (0.08 – 0.30)

K N123K2 -0600-0004-TF  ★ ★ ★ ★  6.00 0.40 23.3 3.8 0.19 (0.08 – 0.30)

L N123L2 -0800-0008-TF  ★ ★ ★ ★  8.00 0.80 28.0 4.0 0.22 (0.09 – 0.35)

G
C

42
25

G
C

42
25

G
C

21
35

G
C

42
25

H
13

A

H
13

A

12
5

12
5

14
0

 9
0

12
5

16
0

G N123G2 -0300-0004-TM ★  ★ ★ ★ 3.00 0.40 18.4 3.5 0.20 (0.10 – 0.25)

H N123H2 -0400-0004-TM ★  ★ ★ ★ 4.00 0.40 23.4 4.6 0.20 (0.10 – 0.27)	
	 	 -0400-0008-TM ★  ★ ★ ★ 4.00 0.80 23.4 4.6 0.20 (0.10 – 0.27)

J N123J2 -0500-0004-TM ★  ★ ★ ★ 5.00 0.40 23.4 4.6 0.22 (0.14 – 0.30)	
	 	 -0500-0008-TM ★  ★ ★ ★ 5.00 0.80 23.0 4.6 0.22 (0.14 – 0.30)

K N123K2 -0600-0004-TM ★  ★ ★ ★ 6.00 0.40 23.4 4.5 0.23 (0.15 – 0.37)	
	 	 -0600-0008-TM ★  ★ ★ ★ 6.00 0.80 23.0 4.5 0.23 (0.15 – 0.37)

L N123L2 -0800-0008-TM ★  ★ ★ ★ 8.00 0.80 28.0 7.0 0.25 (0.16 – 0.40)	
	 	 -0800-0012-TM ★  ★ ★ ★ 8.00 1.20 27.6 7.0 0.25 (0.16 – 0.40)

G
C

11
25

H
13

A

G
C

11
05

15
00 35

15
00 15

 

RUS RUS

Двухлезвийные пластины CoroCut

fnz, мм/об
Max.

vc, м/мин

vc, м/мин

Первый выборДвухлезвийные пластины CoroCut

Первый выбор

Марки сплавов

Рекомендации по выбору 
марки сплава и режимов 
обработки2) 

Размеры, мм

1)  Индекс посадочного гнезда соответствует индексу 
посадочного размера пластины.

2)  Рекомендуемое стартовое значение  
для fnx = 0.4 x fnz.

Пример заказа: 10 штук N123G2-0300-0003-TF 1125 
N = Нейтральное исполнение

Ср
ед

ни
е 

по
да

чи
Н

из
ки

е 
по

да
чи

Раз- 
мер  
гнез- 
да1)

Код инструмента

Точение
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

CoroCut® 1-2
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     ar 
 D5m f1 l1   

 T C3-RF123T06 -22045BM 6.4 32 22 45 N123T3-0150-CM 15IP 3.0 
  C4-RF123T06 -27060BM 6.4 40 27 60 

 U C3-LF123U06 -22045BM 6.4 32 22 45 N123U2-0150-CM 15IP 3.0 
  C4-LF123U06 -27060BM 6.4 40 27 60 

RUS RUS

Державки для отрезки деталей небольшого диаметра
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Внимание!  При работе пластинами CoroCut 3 максимальная 
глубина резания определяется размером ar для 
пластины. 

Нм

1)  Для лучшей жесткости выбирайте державку с минимально 
необходимым ar.

2) Соответствует посадочному размеру пластины

max

пример заказа: 2 штуки C3-RF123T06-22045BM 
T= Державки правого исполнения,  
U = Державки левого исполнения 

R = Правое исполнение, L = Левое исполнение

Код заказаПосад. 
размер2)

Эталонная 
пластина

CoroCut® 3

Coromant Capto®
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    ar  b f1 h h1 l1 l3

  T RF123T06 -1010BM 6.4 10 10 10 10 125 23 N123T3-0150-CM 15IP 3.0 
    -1212BM 6.4 12 12 12 12 125 23 
    -1616BM 6.4 16 16 16 16 125 23 
    -2020BM 6.4 20 20 20 20 125 23 
   -2525BM 6.4 25 25 25 25 150 23 
   -3232BM 6.4 32 32 32 32 170 23

  U LF123U06 -1010BM 6.4 10 10 10 10 125 23 N123U3-0150-CM 15IP 3.0 
    -1212BM 6.4 12 12 12 12 125 23 
    -1616BM 6.4 16 16 16 16 125 23 
    -2020BM 6.4 20 20 20 20 125 23 
   -2525BM 6.4 25 25 25 25 150 23 
   -3232BM 6.4 32 32 32 32 170 23

 

RUS RUS

Державки для неглубокой отрезки
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Внимание!  При работе пластинами CoroCut 3 максимальная 
глубина резания определяется размером ar для 
пластины. 

Нм

1)  Для лучшей жесткости выбирайте державку с минимально 
необходимым ar.

2) Соответствует посадочному размеру пластины.

max

пример заказа: 2 штуки RF123T06-1010BM 
R = Правое исполнение, L = Левое исполнение

Код заказа 
Державки

Посад.  
размер2)

Эталонная 
пластина

CoroCut® 3
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    ar  h h1 l1 

 D N123D15-21A2 5–151) 25.9 21.4 110 5680 058-01 N123D2-0150-CM 
  N123D15-25A2 15 2) 31.9 25.0 150 5680 058-01 

 E N123E15-21A2 5–151) 25.9 21.4 110 5680 058-01 N123E2-0200-CM 
  N123E20-25A2 20 2) 31.9 25.0 150  

 F N123F30-21A2 30 3) 25.9 21.4 110 5680 058-01 N123F2-0250-CM 
  N123F55-25A2 55 3) 31.9 25.0 150  

 G N123G30-21A2 30 3) 25.9 21.4 110 5680 058-01 N123G2-0300-CM 
  N123G55-25A2 55 3) 31.9 25.0 150  

 H N123H55-25A2 55 3) 31.9 25.0 150 5680 058-01 N123H2-0400-CM

 J N123J55-25A2 55 3) 31.9 25.0 150 5680 058-01 N123J2-0500-CM

 K N123K55-25A2 55 3) 31.9 25.0 150 5680 058-01 N123K2-0600-CM

 E R/LF123E25-25B1 25 31.9 25.0 150 5680 043-14 (20IP) N123E2-0200-CM

 F R/LF123F25-25B1 25 31.9 25.0 150 5680 043-14 (20IP) N123F2-0250-CM

 G R/LF123G25-25B1 25 31.9 25.0 150 5680 043-14 (20IP) N123G2-0300-CM

 H R/LF123H32-25B1 32 31.9 25.0 150 5680 043-14 (20IP) N123H2-0400-CM

 20 151.2 -21-20 35 25.9 21.4 110 5680 057-021 N151.2-200-5E

 25 151.2 -21-25 35 25.9 21.4 110 5680 057-021 N151.2-250-5E 
   -25-25 60 31.9 25.0 150  

 30 151.2 -21-30 35 25.9 21.4 110 5680 057-021 N151.2-300-5E 
   -25-30 60 31.9 25.0 150  

 40 151.2 -21-40 35 25.9 21.4 110 5680 057-011 N151.2-400-5E 
   -25-40 60 31.9 25.0 150  

 50 151.2 -25-50 60 31.9 25.0 150 5680 057-011 N151.2-500-5E

 60 151.2 -25-60 60 31.9 25.0 150 5680 057-011 N151.2-600-5E

CoroCut® 1-2

1)

2) 3)

T-MAX Q-Cut®

RUS RUS

1) Лезвие с криволинейным утолщением.
2) Лезвие с прямолинейным утолщением.
3)  Лезвие без утолщения.

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Отрезка
Двухсторонние лезвия для установки в резцовые блоки

Пример заказа: 2 штуки N123D15-21A2 
R = Правая, N = Нейтральная, L = Левая

Внимание! При работе двухлезвийными пластинами CoroCut 
максимальная глубина резания определяется размером ar пластины.

Эталонная 
пластина

Max
Размер 
гнезда 

Лезвие Код инструмента

CoroCut®  1-2 и T-MAX Q-Cut®

T-Max Q-Cut

CoroCut® 1-2

CoroCut® 1-2, крепление винтом

Крепление винтом

Ключ
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  b22 h21 h22 l23 l24 l25 Dth

 5691 050-011 17 10 28 26 16.2 17.2 G1/4″

   ar   b21 bc f1 h h1 h2 h7 l1 l21 l22

N123D15-21A2  151.2-21-20 35 151.2-2020-21M 18 20 13.4 20 20 45.5 10  80 5  70 
N123E15-21A2  151.2-21-25  151.2-2520-21 18 20 13.4 25 25 45.5 10  80 5  70 
N123F30-21A2  151.2-21-30 
N123G30-21A2  151.2-21-40

N123D15-25A2 R/LF123E25-25B1 151.2-25-25 60 151.2-2020-25 18 20 13.4 20 25 52.5 10 120 5 110 
N123E20-25A2 R/LF123F25-25B1 151.2-25-30  151.2-2520-25 18 20 13.4 25 25 52.5 10 120 5 110 
N123F55-25A2 R/LF123G25-25B1 151.2-25-40  151.2-3232-25 18 32 13.4 32 32 54.5  5 120 5 110 
N123G55-25A2 R/LF123H25-25B1 151.2-25-50 
N123H55-25A2  151.2-25-60 
N123J55-25A2 
N123K55-25A2

RUS RUS

Резцовые блоки для установки отрезных лезвий
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Max

Лезвия T-
Max Q-Cut 

Лезвия CoroCut 

Резцовый блок

Резцовый блок

Адаптер для подачи СОЖ (при 
необходимости)

Код инструмента

Пример заказа: 2 штуки 151.2-2020-21M 
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    ar 
 D5m f1 l1   

 D C4-R/LF123 D15-27055B 15 40 27 55 N123D2-0150-CM 20IP 3.5 
  C5-R/LF123 D15-35055B 15 50 35 55 

 E C4-R/LF123 E15-27055B 15 40 27 55 N123E2-0200-CM 20IP  4.0 
  C5-R/LF123 E15-35060B 15 50 35 60 

 F C4-R/LF123 F20-27060B 20 40 27 60 N123F2-0250-CM 20IP  4.0 
  C5-R/LF123 F20-35060B 20 50 35 60 

 G C4-R/LF123 G20-27060B 20 40 27 60 N123G2-0300-GM 25IP 5.0 
  C5-R/LF123 G20-35060B 20 50 35 60  
  C6-R/LF123 G20-45065B 20 63 45 65 

 H C4-R/LF123 H25-27067B 25 40 27 67 N123H2-0400-GM 30IP 7.0 
  C5-R/LF123 H25-35067B 25 50 35 67  
  C6-R/LF123 H25-45070B 25 63 45 70 

 J C4-R/LF123 J25-27067B 25 40 27 67 N123J2-0500-GM 30IP 6.0 
  C5-R/LF123 J25-35067B 25 50 35 67  
  C6-R/LF123 J25-45070B 25 63 45 70 

 K C4-R/LF123 K25-27070B 25 40 27 70 N123K2-0600-CR 30IP 6.0 
  C5-R/LF123 K25-35070B 25 50 35 70  
  C6-R/LF123 K25-45075B 25 63 45 75 

 L C5-R/LF123L25-35070B 25 50 35 70 N123L2-0800-GM 30IP 7.0 
  C6-R/LF123L25-45075B 25 63 45 75

RUS RUS

Инструмент для отрезки, обработки канавок,  
контурной обработки и точения

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Внимание!  При работе двухлезвийными пластинами CoroCut 
максимальная глубина резания определяется 
размером ar пластины.

Нм

1) Индекс посадочного гнезда соответствует индексу 
посадочного размера пластины.

Max

Пример заказа: 2 штуки C4-RF123D15-27055B 
R = Правое исполнение, L = Левое исполнение

Код инструментаРазмер 
гнезда1)

Эталонная 
пластина

CoroCut® 1-2

Coromant Capto®
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    ar  b f1 h h1 l1 l3  

  D R/LF123D08 -1212B  8 12 13 12 12 125 25.5 N123D2-0150-CM 20IP 12.5 
    -1616B  8 16 17 16 16 100 25.5 
    -2020B  8 20 21 20 20 125 25.5 
    -2525B  8 25 26 25 25 150 25.5

  R/LF123D15 -1616B 15 16 17 16 16 100 33.5 N123D2-0150-CM 20IP  3.5 
   -2020B 15 20 21 20 20 125 33.5 
   -2525B 15 25 26 25 25 150 33.5

  E R/LF123E08 -1212B  8 12 13 12 12 125 25.5 N123E2-0200-CM 20IP  2.5 
    -1616B  8 16 17 16 16 125 25.5  
    -2020B  8 20 21 20 20 125 25.5  
    -2525B  8 25 26 25 25 150 25.5 

  R/LF123E12 -1212B 12 12 13 12 12 125 30.5 N123E2-0200-CM 20IP  3.5

  R/LF123E15 -1616B 15 16 17 16 16 125 33.5 N123E2-0200-CM 20IP  4.0 
   -2020B 15 20 21 20 20 125 33.5 
   -2525B 15 25 26 25 25 150 33.5

 F R/LF123F10 -1212B 10 12 13 12 12 125 29 N123F2-0250-CM 20IP  3.0 
   -1616B 10 16 17 16 16 125 29 
   -2020B 10 20 21 20 20 125 29 
   -2525B 10 25 26 25 25 150 29

  R/LF123F20 -1616B 20 16 17 16 16 125 40 N123F2-0250-CM 20IP  4.0 
   -2020B 20 20 21 20 20 125 40 
   -2525B 20 25 26 25 25 150 40 
   -3225B 20 25 26 32 32 170 40

 G R/LF123G10 -1616B 10 16 17 16 16 125 30 N123G2-0300-GM 25IP 3.5 
   -2020B 10 20 21 20 20 125 30 
   -2525B 10 25 26 25 25 150 30 
   -3225B 10 25 26 32 32 170 30

  R/LF123G12 -1212B 12 12 13 12 12 125 32 N123G2-0300-GM 20IP  3.5

  R/LF123G20 -1616B 20 16 17 16 16 125 41 N123G2-0300-GM 25IP 5.0 
   -2020B 20 20 21 20 20 125 41 
   -2525B 20 25 26 25 25 150 41 
   -3225B 20 25 26 32 32 170 41

RUS RUS

Инструмент для отрезки, обработки канавок,  
контурной обработки и точения

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Внимание!  При работе двухлезвийными пластинами CoroCut 
максимальная глубина резания  
определяется размером ar пластины.

Нм

1)  Индекс посадочного гнезда соответствует индексу 
посадочного размера пластины.

Max

Пример заказа: 2 штуки RF123D08-1212B 
R = Правое исполнение, L = Левое исполнение

Код 
Державки

Размер 
гнезда1)

Эталонная 
пластина

CoroCut® 1-2

106-131.indd   127 2010-04-07   14:23:08



128

    ar  b f1 h h1 l1 l3  

 H R/LF123H13 -1616B 13 16 17 16 16 125 34 N123H2-0400-CM 30IP 4.5 
   -2020BM 13 20 21 20 20 125 34 
   -2525BM 13 25 26 25 25 150 34 
   -3225BM 13 25 26 32 32 170 34

  R/LF123H25 -1616B 25 16 17 16 16 125 47 N123H2-0400-CM 30IP 7.0 
   -2020BM 25 20 21 20 20 125 47 
   -2525BM 25 25 26 25 25 150 47 
   -3225BM 25 25 26 32 32 170 47

 J R/LF123J13 -2020BM 13 20 21 20 20 125 34 N123J2-0500-CM 30IP 5.0 
   -2525BM 13 25 26 25 25 150 34 
   -3225BM 13 25 26 32 32 170 34

  R/LF123J32 -2525BM 32 25 26 25 25 150 57 N123J2-0500-CM 30IP 7.5 
   -3225BM 32 25 26 32 32 170 57

 K R/LF123K16 -2525BM 16 25 26 25 25 150 39 N123K2-0600-CR 30IP 5.5 
   -3225BM 16 25 26 32 32 170 39

  R/LF123K32 -2525BM 32 25 26 25 25 150 58 N123K2-0600-CR 30IP 7.5 
   -3225BM 32 25 26 32 32 170 58

 L R/LF123L16 -2525BM 16 25 26 25 25 150 41 N123L2-0800-GM 30IP 6.5

  R/LF123L25 -2525BM 25 25 26 25 25 150 52 N123L2-0800-GM 30IP 7.0 
   -3225BM 25 25 26 32 32 170 52

  R/LF123L32 -3225BM 32 25 26 32 32 170 60 N123L2-0800-GM 30IP 7.5

  R/LF123L25 -2525BM 25 25 26 25 25 150 52 N123L2-0800-GM 30IP 7.0

 E R/LF123E17 -2020D 17 20 20.5 20 20 125 35.5 N123E2-0200-CM 20IP 4.0

 F R/LF123F17 -2020D 17 20 20.5 20 20 125 37 N123F2-0250-CM 20IP 4.0 
  R/LF123F17 -2525D 17 25 20.5 25 25 150 37

 G R/LF123G22 -2020D 22 20 20.6 20 20 125 43 N123G2-0300-CM 25IP 5.0 
  R/LF123G22 -2525D 22 25 25.6 25 25 150 43

 H R/LF123H22 -2020D 22 20 20.6 20 20 125 44 N123H2-0400-CM 25IP 6.0 
  R/LF123H22 -2525D 22 25 25.6 25 25 150 44 N123H2-0400-CM 30IP 6.0

Dm 
max

42

42
42

44
44

52
52

RUS RUS

Инструмент для отрезки, обработки канавок,  
контурной обработки и точения

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Внимание!  При работе двухлезвийными пластинами 
CoroCut максимальная глубина резания  
определяется размером ar пластины.

Нм

1) Индекс посадочного гнезда соответствует индексу посадочного 
размера пластины.

Max

Пример заказа: 2 штуки RF123H13-1616B 
R = Правое исполнение, L = Левое исполнение

Код 
Державки

Размер 
гнезда1)

Эталонная 
пластина

CoroCut® 1-2

CoroCut® 1-2 крепление винтом

106-131.indd   128 2010-04-07   14:23:08



129

    ar  b f1 h h1 l1 l3  

  34 – 44 G R/LF123G12 -2525B-034B 12 25 26 25 25 150 32 N123G2-0300-TF 25IP 3.5 
  38 – 48   -2525B-038B 12 25 26 25 25 150 32 
  42 – 60  R/LF123G19 -2525B-042B 19 25 26 25 25 150 40 N123G2-0300-TF 25IP 3.5 
  54 – 75   -2525B-054B 19 25 26 25 25 150 40 
  67–100  R/LF123G22 -2525B-067B 22 25 26 25 25 150 43 N123G2-0300-TF 25IP 3.5 
  90–160   -2525B-090B 22 25 26 25 25 150 43 
 130 –300   -2525B-130B 22 25 26 25 25 150 43

  40– 60 H R/LF123H13 -2525B-040BM 13 25 26 25 25 150 34 N123H2-0400-TF 30IP 2.8 
  52 – 72   -2525B-052BM 13 25 26 25 25 150 34     3.0 
  64 –100   -2525B-064BM 13 25 26 25 25 150 34     3.2 
  92 –140   -2525B-092BM 13 25 26 25 25 150 34     3.7 
 132 –230   -2525B-132BM 13 25 26 25 25 150 34     4.0 
 220 –500   -2525B-220BM 13 25 26 25 25 150 34     4.3 
 300 –1100	 	 	 -2525B-300BM 13 25 26 25 25 150 34     4.3

  40– 60  R/LF123H20 -2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 42 N123H2-0400-TF 30IP 3.5 
  52 – 72   -2525B-052BM 20 25 26 25 25 150 42  
  64 –100  R/LF123H25 -2525B-064BM 25 25 26 25 25 150 47 N123H2-0400-TF 30IP 3.5 
  92 –140   -2525B-092BM 25 25 26 25 25 150 47 
 132 –230   -2525B-132BM 25 25 26 25 25 150 47 
 220 –500   -2525B-220BM 25 25 26 25 25 150 47 
 300 –800   -2525B-300BM 25 25 26 25 25 150 47

  40 – 70 J R/LF123J20 -2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 43 N123J2-0500-TF 30IP 4.0 
  60 – 95  R/LF123J25 -2525B-060BM 25 25 26 25 25 150 48 N123J2-0500-TF 30IP 4.0 
  85 –130   -2525B-085BM 25 25 26 25 25 150 48 
 120–180   -2525B-120BM 25 25 26 25 25 150 48 
 175 –500   -2525B-175BM 25 25 26 25 25 150 48 
 180–980  R/LF123J20 -2525B-180BM 20 25 26 25 25 150 43 N123J2-0500-TF 30IP 4.0

  40– 70 K R/LF123K20 -2525B-040BM 20 25 26 25 25 150 44 N123K2-0600-TF 30IP 4.5 
  58 –100  R/LF123K25 -2525B-058BM 25 25 26 25 25 150 49 N123K2-0600-TF 30IP 4.5 
  88 –180   -2525B-088BM 25 25 26 25 25 150 49 
 168–400   -2525B-168BM 25 25 26 25 25 150 49 
 220 –1000   -2525B-220BM 25 25 26 25 25 150 49

  50 – 80 L R/LF123L25 -2525B-050BM 25 25 26 25 25 150 55 N123L2-0800-TF 30IP 4.5 
  75 –150  R/LF123L28 -2525B-075BM 28 25 26 25 25 150 56 N123L2-0800-TF 30IP 4.5 
 140–400   -2525B-140BM 28 25 26 25 25 150 56

RUS RUS

Державки для обработки торцевых канавок
ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Внимание!  При работе двухлезвийными пластинами CoroCut 
максимальная глубина резания  
определяется размером ar пластины.

Нм

1)  Индекс посадочного гнезда соответствует индексу 
посадочного размера пластины.

Max

Пример заказа: 2 штуки RF123G12-2525B-034B 
R = Правое исполнение, L = Левое исполнение

Код инструментаДиаметр  
при вре- 
зании

Размер 
гнез- 
да1)

Эталонная 
пластина

CoroCut® 1-2

Min

Max

Диаметр при 
врезании
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      dmm f1 h h1 l1 l3 dch  

 25  4.5 D R/LAG123D 04-16B 16 12.5 – – 150 25  6  N123D2-0150-CM 3.0 
 32  5   05-20B 20 15.25 – – 180 30  6  3.0

 32  5 E R/LAG123E 05-20B 2) 20 15.25 – – 180 30  6 N123E2-0200-GM 3.5 
 32  7   07-25B 25 19.75 – – 200 35  9   3.5

 32  6 G R/LAG123G 06-20B 2) 20 15.25 – – 180 30  6  N123G2-0300-GM 4.0 
 32  7   07-25B 25 19.75 – – 200 35  9   4.0

 32  7 H R/LAG123H 07-25B 25 19.25 – – 200 35  9  N123H2-0400-GM 4.5

 32  8 J R/LAG123J 08-25B 25 19.75 – – 200 35  9  N123J2-0500-GM 5.0

  
 40  9.5 E R/LAG123E 09-32B 32 25.5 30 15 250 45  9  N123E2-0200-GM 4.0

 40  9 G R/LAG123G 09-32B 32 25.25 30 15 250 45  9  N123G2-0300-GM 4.5 
 50 11   11-40B 40 31 37 18.5 300 55 12   4.5

 40 10 H R/LAG123H 10-32B 32 26.5 30 15 250 45  9 N123H2-0400-GM 4.5 
 50 11   11-40B 40 31 37 18.5 300 55 12  5.0 
 60 13   13-50B 50 38.25 47 23.5 350 65 12  5.0

 40 11 J R/LAG123J 11-32B 32 27 30 15 250 45  9 N123J2-0500-GM 5.0 
 50 11   11-40B 40 31 37 18.5 300 55 12   5.5 
 60 13   13-50B 50 38.25 47 23.5 350 65 12  5.5

 50 11 K R/LAG123K 11-40B 40 31 37 18.5 300 55 12 N123K2-0600-GM 5.5 
 60 13   13-50B 50 38.25 47 23.5 350 65 12  5.5

RUS RUS

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

Хвостовик с лысками

Цилиндрический хвостовик

Хвостовик с лыскамиЦилиндрический хвостовик

ar 
max для 
державки

Dm

min2) Нм

1)  Индекс посадочного гнезда соответствует индексу 
посадочного размера пластины.

2)  При использовании пластин геометрии -GF 
минимальный диаметр отверстия (Dm) равен 25 мм.

Пример заказа: 2 штуки RAG123D04-16B 
R = Правое исполнение, L = Левое исполнение

Код инструментаРазмер 
гнезда1)

Эталонная 
пластина

Расточные оправки для обработки канавок

CoroCut® 1-2
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SKM NG
C1

12
5

G
C1

14
5

H1
3A

       la rε	 αn αf	

 20 N151.3-200-20-4G ★	 ★	 ★	 	 2.00 0.2 11° 3° 0.05 (0.03 – 0.12)	
	 25 N151.3-265-25-4G ★ ★ ★  2.65 0.15 11° 3° 0.07 (0.03 – 0.15) 
	 30 N151.3-300-30-4G ★	 ★	 ★	 	 3.00 0.2 11° 3° 0.04 (0.02 – 0.11) 
 40 N151.3-400-40-4G ★	 ★	 ★	 	 4.00 0.2 11° 3° 0.08 (0.04 – 0.15)	

G
C

11
45

G
C

21
35

 H
13

A

G
C

11
25

G
C

11
25

P

14
0 90 95

15
00 25

 

-4G

      dmm h h1 f1 l1 l3 dch  

 12 2 20 R/LAG151.32-16M12-202) 16 – – 10 150 20  6 N151.3-200-20-4G 8IP 2.5 
 20 3.5  R/LAG151.32-16M-20 16 – – 11.5 150 24  6 N151.3-200-20-4G 15IP 2.5 
 25 4.5  R/LAG151.32-20Q-20 20 – – 14.5 180 30  6 N151.3-200-20-4G

 15 4 25 R/LAG151.32-16M15-252) 16 – – 12 150 20  6 N151.3-300-25-4G 8IP 2.5 
 20 3.5  R/LAG151.32-16M-25 16 – – 11.6 150 24.2  6 N151.3-265-25-4G 15IP 3 
 25 4.6  R/LAG151.32-20Q-25 20 – – 14.6 180 30  6 N151.3-265-25-4G 
 32 6.1  R/LAG151.32-25R-25 25 – – 18.6 200 32.2  8.5 N151.3-265-25-4G 
 40 7.1  R/LAG151.32-32S-25 3) 32 30 15 23.1 250 36.3  8.5  N151.3-265-25-4G

 16 4.5 30 R/LAG151.32-20Q16-30 2) 20 – – 14.2 180 21.5  6 N151.3-400-30-4G 8IP 2.5 
 25 4.5  R/LAG151.32-20Q-30 20 – – 14.5 180 30  6 N151.3-300-30-4G 15IP 3.5 
 32 6  R/LAG151.32-25R-30 25 – – 18.5 200 32.2  8.5 N151.3-300-30-4G 
 40 7  R/LAG151.32-32S-30 3) 32 30 15 23 250 36.2  8.5 N151.3-300-30-4G

 18 5 40 R/LAG151.32-20Q18-40 2) 20 – – 14.7 180 23  6 N151.3-500-40-4G 8IP 3.5 
 32 6.1  R/LAG151.32-25R-40 25 – – 18.5 200 32.2  8.5 N151.3-400-40-4G 15IP 4.5 
 40 7.1  R/LAG151.32-32S-40 3) 32 30 15 23.1 250 36.3  8.5 N151.3-400-40-4G 30IP 4.5 
 50 8.1  R/LAG151.32-40T-40 3) 40 37 18.5 28.1 300 42.3 11.5 N151.3-400-40-4G

 

RUS RUS

Другие геометрии и сплавы см. в «Основном каталоге» на стр. B58-B59.

Первый выбор

Код инструмента

fnx, мм/об

Рекомендации по выбору 
марки сплава и режимам 
обработки 

Размеры, мм

vc, м/мин

Марки сплавов

Раз- 
мер  
гнез- 
да1)

Пластины для обработки внутренних канавок

Хвостовик с лысками 
Dm = 32–40 мм

R/LAG151.32
Цилиндр. хвостовик 
Dm = 20–25 мм

R/LAG151.32
Цилиндр. хвостовик 
Эксцентриковое 
исполнение 
Dm = 16–20 мм

ОТРЕЗКА И ОБРАБОТКА КАНАВОК

R/LAG151.32

ar max  
для дер- 
жавки

Dm
min Нм

1)  Индекс посадочного гнезда соответствует индексу 
посадочного размера пластины.

2) Эксцентриковое исполнение. 3) Хвостовик с лысками.

Пример заказа: 2 штуки R/LAG151.32-16M12-20 
R = Правое исполнение, L = Левое исполнение

Код инструментаРазмер 
гнезда1)

Эталонная 
пластина

Расточные оправки для обработки канавок

T-MAX Q-Cut®

Эскизы пластин см. на стр. 107
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*

GC1125

GC1135

GC1125

GC1125

GC1135

P

M

K

N

S

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

GC1135

GC1125

GC1135

GC1135

GC1125

RUS RUS

Скругленная режущая 
кромка (ER)

Стружколомающая геометрияОстрая режущая кромка

Дополнительные геометрии

Рекомендуется для 
обработки материалов, 
склонных к налипанию или 
упрочнению при обработке.

Надежное стружкодробление 
требует меньшего контроля 
над выполнением операции.
Рекомендуется для 
низкоуглеродистых и 
низколегированных сталей.

Доступно для заказа с середины 
2010 г.

Универсальная 
геометрия

Универсальная геометрия
Пластины с полным и неполным профилем
Высокая универсальность применения
Стабильно высокая стойкость.

ПЕРВЫЙ ВЫБОР

Основные рекомендации
НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ

CoroThread® 266

Марки сплавов
Первый выбор Второй выбор

Информацию для заказа см. 
в "Основном каталоге" или 
дополнениях к нему.

Геометрия F* Геометрия С C*
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–2° 5322 389-22

–1° 5322 389-21

 0° 5322 389-10

 1° 5322 389-11

 2° 5322 389-12

 3° 5322 389-13

 4° 5322 389-14

–2° 5322 390-22

–1° 5322 390-21

 0° 5322 390-10

 1° 5322 390-11

 2° 5322 390-12

 3° 5322 390-13

 4° 5322 390-14

λ

RUS RUS

CoroThread® 266

мм 
дюймОбрабатываемый диаметр:

Угол наклона режущей кромки
При стандартной поставке резьбовой инструмент 
имеет опорные пластины с углом наклона +1°, 
который соответствует сочетанию диаметров и шагов в 
затемненном секторе графика.

Число 
ниток/дюймШаг, мм

Стандартная поставка
= Угол наклона режущей кромки

•	 Для резьб общего назначения в различных областях промышленности. (ISO MM, UN)

•	 	Для фитингов и другой арматуры в газо-, водо- и канализационных трубопроводах. 
(Whitworth, NPT)

•	  Для трубных соединений в пищевой промышленности и для взрыво- и 
искробезопасных соединений. (Round DIN 405)

•	 Для резьбовых соединений труб в паро-, газо- и водопроводах. (BSPT, NPTF)

•	 Для аэрокосмических соединений. (MJ, UNJ)

•	 Для резьб нефтегазовой промышленности. (API 60°, API Rounded, API Buttress, VAM)

•	 Для трапецеидальной резьбы ходовых винтов. (DIN 103, ACME, STUB-ACME)

Номенклатура резьб
Резьбовые пластины CoroTread 266 выпускаются для широкой номенклатуры резьб и шагов (см. в 
"Основном каталоге")

Основные рекомендации
НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ

Наружная. Левое исполнение
Внутренняя. Правое исполнение

Наружная. Правое исполнение 
Внутренняя. Левое исполнение

Опорные пластины
Опорные пластины выпускаются с углами наклона от -2° до +4° через 1°.
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       rε	 HC nap

0.50  266R/LG -16MM01A050 ★ ★ - 0.29  4/5  
0.75   -16MM01A075 ★ ★ - 0.45  4/5  
1.00   -16MM01A100 ★ ★ - 0.60  5/6  
1.25   -16MM01A125 ★ ★ - 0.74  6  
1.50   -16MM01A150 ★ ★ - 0.90  6/7 
1.75   -16MM01A175 ★ ★ - 1.06  8/9  
2.00   -16MM01A200 ★ ★ - 1.21  8/9  
2.50   -16MM01A250 ★ ★ - 1.51 10/11  
3.00   -16MM01A300 ★ ★ - 1.83 12/13 

  32 266R/LG -16UN01A320 ★ ★ - 0.49  4/5  
  28  -16UN01A280 ★ ★ - 0.55  5/6  
  24  -16UN01A240 ★ ★ - 0.65  5/6  
  20  -16UN01A200 ★ ★ - 0.79  6/7  
  18  -16UN01A180 ★ ★ - 0.87  6/7  
  16  -16UN01A160 ★ ★ - 0.99  7/8  
  14  -16UN01A140 ★ ★ - 1.12  8/9 
  13  -16UN01A130 ★ ★ - 1.21  8/9  
  12  -16UN01A1201)  ★ ★ - 1.30  8/9  
  11  -16UN01A110 ★ ★ - 1.42   9/10  
  10  -16UN01A100 ★ ★ - 1.57 10/11  
   9  -16UN01A090 ★  - 1.74 11/12  
   8  -16UN01A080 ★ ★ - 1.97 12 

  28 266RG -16WH01A280 ★ ★ - 0.59  5/6  
  20  -16WH01A200 ★  - 0.83  6/7  
  19  -16WH01A190 ★ ★ - 0.87  6/7  
  18  -16WH01A1801)  ★  - 0.92  7/8  
  16  -16WH01A1601)  ★  - 1.03  7/8 
  14  -16WH01A140 ★ ★ - 1.18  8/9  
  12  -16WH01A120 ★  - 1.37  8/9  
  11  -16WH01A1101) * ★ ★ - 1.49   9/10  
  10  -16WH01A100 ★  - 1.65 10/11  
   9  -16WH01A0901)  ★  - 1.82 11/12  
   8  -16WH01A080 ★ ★ - 2.05 12/13 

1.0–2.0   24–12 266R/LG -16VM01A001 ★ ★ 0.13 1.54 - 
1.5–3.0   16–8   -16VM01A002 ★ ★ 0.20 2.44 -
 
 
 

  28–14 266R/LG -16VW01A001 ★ ★ 0.11 1.55 - 
  14–8  -16VW01A002 ★ ★ 0.23 2.53 -
  
 

MP K SN H

 iC d1 s

16 9.525 4.4 3.97

VM = 60°
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VW = 55°

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

Размеры, мм
nap = Количество проходов

Неполный (V-) профиль

Полный профиль

Whitworth 55°

Резьба UN 60°

Метрическая 
резьба 60°

Режимы  
резания CoroKey 

Шаг 
мм       (ниток/ 
             дюйм.)

Профиль резьбы Код заказа

Наружная резьба
НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ

Пластины CoroThread® 266 с универсальной геометрией

Первый выбор

Vc, м/мин

Vc, м/мин

Первый выбор

Полный профиль

Полный профиль

Пример заказа: 10 шт. 266R/LG-16MM01A050 1125 
R = правое исполнение, L = левое исполнение

1) Доступно для заказа с середины 2010 г.
2) GC1135 доступен только для правого исполнения
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  b f1 h h1 l1 l3 iC 

266R/LFG -1616-16 16 20 16 16 100 21.4  16 15IP 3.0 
 -2020-16 20 25 20 20 125 21.6  
 -2525-16 25 32 25 25 150 22.2  
 -3225-16 25 32 32 32 150 22.2

266R/LFG Cx-266R/LFG

   D5m l1 f1    

C3-266R/LFG -22040-16 32 40 22     16 15IP 3.0 
C4-266R/LFG -27050-16 40 50 27       
C5-266R/LFG -35060-16 50 60 35  
C6-266R/LFG -45065-16 63 65 45  
C8-266R/LFG -55080-16 80 80 55

RUS RUS

Показано правое исполнение

Размеры, мм

Нм

Размеры x и z см. в соответствующих 
таблицах "Основного каталога"

Пластина Код заказа

НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ

Резцовые головки и державки CoroThread® 266

Наружная резьба

Пример заказа: 2 шт. C4-266R/LFG-22040-16 
R = правое исполнение, L = левое исполнение

Coromant Capto®
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       rε	 HC nap

 0.50  266R/LL -16MM01A050 ★	 ★ - 0.29  4/5  
 0.75   -16MM01A075 ★	 ★ - 0.43  4/5 
 1.00   -16MM01A100 ★ ★ - 0.58  5/6 
 1.25   -16MM01A125 ★ ★ - 0.72  6/7 
 1.50   -16MM01A150 ★ ★ - 0.87  6/7 
 1.75   -16MM01A175 ★ ★ - 1.00  8/9 
 2.00   -16MM01A200 ★ ★ - 1.15  8/9 
 2.50   -16MM01A250 ★ ★ - 1.43 10/11 
 3.00   -16MM01A300  ★ ★ - 1.73 12

  20 266R/LL -16UN01A200 ★ ★ - 0.73  6/7 
  18  -16UN01A180 ★ ★ - 0.81  6/7 
  16  -16UN01A160 ★ ★ - 0.91  7/8 
  14  -16UN01A140 ★ ★ - 1.02  8/9 
  12  -16UN01A120 ★ ★ - 1.20  8/9 
  11  -16UN01A110 ★ ★ - 1.31   9/10 
  10  -16UN01A100 ★ ★ - 1.43 10/11 
   9  -16UN01A090 ★  - 1.59 11/12 
   8  -16UN01A080 ★ ★ - 1.80 12

  20 266RL -16WH01A200 ★	 	 - 0.82  6/7 
  19  -16WH01A190 ★ ★ - 0.87  6/7 
  16  -16WH01A1601) ★  - 1.03  7/8 
  14  -16WH01A140 ★ ★ - 1.18  8 
  12  -16WH01A120 ★  - 1.37  8 
  11  -16WH01A110 ★ ★ - 1.50   9/10 
  10  -16WH01A1001) ★  - 1.65 10/11 
   9  -16WH01A0901) ★  - 1.83 11/12 
   8  -16WH01A080 ★ ★ - 2.06 12/13

 
1.0–2.0 24–12 266R/LL -16VM01-001 ★ ★ 0.06 1.39 - 
1.5–3.0 16–8  -16VM01-002 ★ ★ 0.09 2.45 -
 
 

  28–14 266R/LL -16VW01-001 ★ ★ 0.11 1.48 - 
  14–8  -16VW01-002 ★ ★ 0.23 2.55 -
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 iC d1 s

16 9.525 4.4 3.97

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

VW = 55°

Размеры, мм

nap = Количество 
проходов

Неполный (V-) профиль

Полный профиль

Whitworth 55°

Резьба UN 60°

Метрическая 
резьба 60°

VM = 60°

Режимы  
резания CoroKey 

Шаг 
мм      ниток/ 
           дюйм

Профиль резьбы Код заказа

Первый выбор

Внутренняя резьба
НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ

Пластины CoroThread® 266 с универсальной геометрией

Первый выбор

Vc, м/мин

Vc, м/мин

Полный профиль

Полный профиль

Пример заказа: 10 шт. 266R/LL-16MM01A050 1125 
R = правое исполнение, L = левое исполнение

1) Доступно для заказа с середины 2010 г.
2) GC1135 доступен только для правого исполнения
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   dmm Dm min  f1 h l1 l3 γn iC

266R/LKF -20-16 20 25 14 18 250 29.0 15° 16 15IP 3.0 
 -25-16 25 32 17 23 300 29.0 15° 
 -32-16 32 40 22 30 250 30.9 15° 
 -40-16 40 50 27 37 300 31.5 15° 
 -50-16 50 63 35 49 350 40.2 15°

266R/LKF -20-16-R 20 25 14 - 140 28.7 15° 16 15IP 3.0 
 -25-16-R 25 32 17 - 180 28.8 15°

   D1 Dm min D5m f1 l1 l3 γn

C4-266R/LKF -14060-16 18.5 25 40 14  60 38 15° 16 15IP 3.0 
  -17070-16 24.5 32 40 17  70 48 15° 
C4-266RKF -22090-16 32 40 40 22  90 69 15°

C5-266R/LKF -17070-16 24.5 32 50 17  70 47 15° 16 15IP 3.0 
  -22090-16 32 40 50 22  90 68 15° 
C5-266RKF -27105-16 40 50 50 27 105 84 15°

C6-266R/LKF -14070-16 18.5 25 63 14  70 42 15° 16 15IP 3.0 
  -17075-16 24.5 32 63 17  75 48 15° 
  -22090-16 32 40 63 22  90 64 15° 
  -27105-16 40 50 63 27 105 80 15°

266R/LKF -R

266R/LKF-R

266R/LKF

RUS RUS

Показано правое исполнение

Размеры, мм

Нм

Размеры x и z см. в соответствующих 
таблицах "Основного каталога"

Пластина Код заказа

Внутренняя резьба
НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ

Резцы CoroThread® 266 с цилиндрическими и Coromant Capto 
хвостовиками

Цилиндрический с канавкой для 
установки во втулке EasyFix

Цилиндрический с 
лыской

Цилиндрический с канавкой для установки во втулке EasyFix

Цилиндрический с лыской

Coromant Capto®
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K H

RUS RUS

Полную информацию о программе фрезерного инструмента Sandvik Coromant смотри в 
“Основном каталоге”

Семейство CoroMill® для любого типа 
фрезерования 
Типы операций

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

CoroMill® 345

CoroMill® 200

CoroMill® Century

CoroMill® 490

CoroMill® 345

CoroMill® 300

CoroMill® 316

CoroMill® 245

CoroMill® 390

Торцевое фрезерование

Фрезерование уступов

Профильная обработка
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RUS RUS

Стр. 171-177

Стр. 169-170

Стр. 166-168

Стр. 163-165

Стр. 156-162

Стр. 151-155

Стр. 148-150

Фрезерование уступов/фасок/
Профильное фрезерование

Торцевое фрезерование цветных 
металлов

Торцевое фрезерование/Профильное фрезерование
Черновая/Получистовая обработка

Торцевое фрезерование/Профильное фрезерование
Тяжелая черновая обработка

Торцевое фрезерование/Фрезерование 
уступов/Фрезерование пазов

Фрезерование уступов

Торцевое фрезерование

Программа фрез CoroMill® 
 
Фрезы со сменными пластинами

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

CoroMill® 490
∅ 20 – 250 мм

CoroMill® 390
∅ 12 – 200 мм

CoroMill® 200
∅ 50 – 100 мм

CoroMill® 300
∅ 25 – 80 мм

CoroMill® Century
∅ 40 – 200 мм

CoroMill® 316
∅ 10 – 25 мм

CoroMill® 245
∅ 50 – 250 мм

Стр. 145-147

Торцевое фрезерование

CoroMill® 345
∅ 40 – 250 мм
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ПрочностьИзносостойкость

ВысокаяНизкая

Тяжелые условия
Глубина резания более 75% 

от ap. Вылет более 3 x D. 
Прерывистое резание.  
С охлаждением и без.

Нормальные условия
Глубина резания порядка 50% 
от ap. Вылет не более 3 x D. 
Непрерывное и прерывистое 

резание.  
С охлаждением и без.

Хорошие условия 
Глубина резания 25% от ap или 
меньше. Вылет не более 2 x D. 

Непрерывное резание.  
С охлаждением и без.

Условия обработки/ 
Сплавы

Тяжелая
Упрочненная режущая кромка. 

Тяжелое фрезерование. 
Наибольшая надежность 

режущей кромки. 
Большие подачи.

Средняя
Наиболее часто применяемая 
геометрия для большинства 

обрабатываемых  
материалов.

Легкая
Острая режущая кромка. 
Легкие условия работы. 
Низкие усилия резания. 

Малые подачи.

Мелкий шаг
Максимальное количество 
пластин. Самая большая 
производительность при 

высокой жесткости системы. 
Обработка материалов, 

дающих элементную стружку.

Нормальный шаг
Большинство фрезерных 

операций.
Первый выбор

Геометрия пластины

Определите обрабатываемый материал, тип операции и конструкцию фрезы

Первый выбор
Жесткость системы 

Шаг фрезы

Крупный шаг
Наименьшее количество 

пластин,  
низкие силы резания.  

Станок небольшой мощности.  
Нежесткая заготовка.  

Большой вылет.

Как пользоваться каталогом  

Выбор инструмента

ФРЕЗЕРОВАНИЕ
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GC1030

GC2030

GC2040

GC1025

GC3220

GC3040

K20W

H13A

GC1020

GC4230

GC4220

GC4240

CB50

GC1010

GC1025

GC1030

GC4220

CT530

GC3040

CB50

RUS RUS

Подача

Фрезерование в легких условиях
Небольшие глубины резания и подачи. 
Операции, требующие низких усилий резания.

Фрезерование со средними нагрузками
Большинство случаев фрезерования. 
Получистовая или черновая обработка. 
Средние глубины резания и подачи.

Область применения
Глубина резания

Твердые сплавы для фрезерования

Ус
ло

ви
я 

об
ра

бо
тк

и

ПлохиеПрочность

ХорошиеИзносостойкость

Как пользоваться каталогом  
ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Тяжелое фрезерование
Работа с максимальной скоростью съема или в тяжелых 
условиях. 
Большие глубины резания и подачи. 
Требуется максимальная надежность режущей кромки.
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RUS RUS

Угол в плане 90º Угол в плане 45º

Главный угол в плане
Фрезы с круглыми пластинами

•  Прочные режущие 
пластины с возможностью 
множественной индексации

•  Фрезы общего назначения
•  Уменьшение толщины 

стружки благоприятно 
влияет на обработку 
жаропрочных сплавов

•  Для операций общего 
назначения

•  Уменьшение вибраций 
при больших вылетах 
инструмента

•  Уменьшение толщины 
стружки позволяет повысить 
производительность

•  Обработка тонкостенных 
заготовок

•  Нежесткое закрепление 
заготовки

•  Обработка прямоугольных 
уступов

Геометрии пластин
Средняя 

геометрия –M
Тяжелая 

геометрия –H 
Легкая 

геометрия -L

Наиболее часто применяемая 
положительная геометрия. 
Средние величины подач.

Наибольшая надежность 
режущей кромки.Большие 

подачи.

Острая режущая кромка с 
положительными углами. 

Стабильный процесс резания. 
Малые подачи. Низкая 

потребляемая мощность. 
Небольшие усилия резания.

Корпус

Основные рекомендации 

Выбор инструмента

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Нормальный 
шаг (–M)

Мелкий 
шаг (–H)

Крупный 
шаг (–L)

Большинство фрезерных 
операций.

Максимальное количество 
пластин для 

высокопроизводительного 
фрезерования при высокой 

жесткости несущей системы. Для 
обработки материалов, дающих 

элементную стружку. Для 
обработки жаропрочных сплавов.

Уменьшенное количество 
пластин, переменный шаг для 

производительной обработки при 
недостаточной мощности станка 
или жесткости несущей системы.
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RUS RUS

Расположение фрезы

Попутное направление 
фрезерования является 
предпочтительным.

Используйте, по возможности, 
фрезу диаметром больше чем 
ширина заготовки.

Направление фрезерования

Диаметр фрезы и её расположение

Рекомендации по применению

Рекомендации по выбору фрезы, пластины и твердого сплава
Чистовая обработка
Выбирайте фрезы с мелким шагом и пластины с 
геометрией L.
Используйте сплавы CT530 или GC1030.
Для получения хорошего качества поверхности 
рекомендуется назначить fz = 0,08 мм/зуб и ap = 
0,7 - 0,8 мм (начальное значение).
Наилучшее качество поверхности может быть 
достигнуто при скорости резания 300-400 м/мин, 
а также при подаче на оборот, составляющей 
70% от длины зачистной фаски.  
Не рекомендуется применять охлаждение.

Закаленные материалы
Выбирайте пластины с большим радиусом при 
вершине. 
По возможности выбирайте наибольший размер 
пластины.
Нежесткие детали/оснастка
Выбирайте шлифованные пластины.
Прерывистое резание или перерезание 
стружки
Выбирайте пластины с геометрией –Н из более 
прочного сплава.
Нестабильные условия обработки
Рекомендуются фрезы с крупным и средним 
шагом.

Основные рекомендации 

Выбор инструмента

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

100 % от диаметра 
фрезы Dc.

10 % от диаметра 
фрезы Dc.

70 % от диаметра 
фрезы Dc.

25 % от диаметра 
фрезы Dc.

vc = 240 м/мин 
fz = 0.14 мм/зуб

vc = 295 м/мин 
fz = 0.20 мм/зуб

vc = 255 м/мин 
fz = 0.14 мм/зуб

vc = 285 м/мин 
fz = 0.16 мм/зуб
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85

4

R245-125Q40-12M  zn = 5 
R245-12 T3 M-PM  GC4230 
  CMC 02.1 
85  
4  
45° 
0.21  
250 

n =  
vc × 1000 

      p × Dc

n =  
250 × 1000

  ~ 635 
 

          p × 125

vf = zn × n × fz  
vf = 5 × 635 × 0.21 ~ 665

5

5

R390-063Q22-17M  zn = 5 
R390-17 04 08M-PM  GC1030 
SS 1672-08 (HB =180) CMC 02.1 
5  
5  
0.15  
265 

n =  
vc × 1000 

      p × Dc

n =  
265 × 1000

  ~ 1300 
 

          p × 63

vf = k1 × zn × n × fz

Dc    = 12.6 → k1 = 1,82
 

ae

vf =1.82 × 5 × 1300 × 0.15~1775

  k1

Dc 
ae

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS

м/мин
мм

мм
мм

Фреза (Dc = 63 мм) 
Пластина 
Обрабатываемый материал 
Ширина фрезерования (ae) 
Глубина фрезерования (ap) 
Подача на зуб (fz) 
Скорость резания (vc)

мм/мин

Коэффициент увеличения подачи k1 находится по отношению к Dc/ae и шкале, приведенной ниже.

Расчет минутной подачи стола (vf)

При фрезеровании с небольшой шириной контакта минутная подача стола может быть увеличена умножением на соответствующий коэффициент.

Расчет скорости вращения шпинделя (n)

Фрезерование прямоугольных уступов

мм/мин

Расчет минутной подачи стола (vf)

Расчет скорости вращения шпинделя (n)

Торцевое фрезерование Фреза (Dc = 125 мм) 
Пластина 
Обрабатываемый материал 
Ширина фрезерования (ae) 
Глубина фрезерования (ap) 
Главный угол в плане (kr) 
Подача на зуб (fz) 
Скорость резания (vc)

Основные рекомендации 

Расчет режимов резания

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

м/мин
мм

мм
мм

(об/мин)

(об/мин)

SS 1672-08 (HB =180)
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45º

RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое фрезерование – CoroMill® 345

Фреза высокой экономичности – получистовая и чистовая обработка

Первый выбор
Жесткость системы

Крупный шаг (L)
Уменьшенное количество 

пластин, переменный шаг для  
производительной обработки 
при недостаточной мощности 

станка или жесткости несущей 
системы. 

Большой вылет инструмента. 
Станки невысокой мощности.

Нормальный шаг (M)
Универсальное исполнение для 

большинства  
фрезерных операций. 

Первый выбор.

Мелкий шаг (H)*
Повышенное кол-во 

зубьев для максимальной 
производительности в хороших 

условиях обработки. 
Для короткостружечных 

материалов. 
Для жаропрочных материалов.

Операции:

Торцевое  
фрезерование

Торцевое фрезе-
рование с обеспе-
чением зеркальной 
чистоты обработки

Фрезерование 
фасок 
(45°)

Прерывистое  
фрезерование

Фрезерование с 
большими вылетами

Низкая Высокая

Обрабатываемый материал/Геометрия

Сталь

Нержавеющая 
сталь

Чугун

Материалы 
высокой твердости

Геометрия пластины

Первый выбор
Средняя

Легкая Тяжелая

Наиболее часто 
применяемая 
геометрия для 
большинства 

обрабатываемых 
материалов.

Позитивная 
геометрия. 
Небольшие 
припуски.  

Низкие усилия 
резания. Малые 

подачи.

Тяжелое 
фрезерование. 
Наибольшая 
надежность 

режущей кромки. 
Высокие  
подачи.

Wiper

*Для макс. кол-ва пластин. Сверхмелкий шаг (HX), 
см. “Основной каталог” или Дополнения к нему.
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Dc D5m Dc2 l1 n

 40 
 50 

 
 63 

 
 80 

 
100

345-040C4-13L 
050C5-13L 
050C6-13L 
063C5-13L 
063C5-13L 
080C6-13L

–
–

 3 
 3 
 3 
 4 
 4 
 4 
– 
–

345-040C4-13M 
050C5-13M 
050C6-13M 
063C5-13M 
063C6-13M 
080C6-13M 
080C8-13M 
100C8-13M

 4 
 4 
 4 
 5 
 5 
 6 
 6 
 7

–
345-050C5-13H 

050C6-13H 
063C5-13H 
063C6-13H 
080C6-13H 
080C8-13H 
100C8-13H

– 
 5 
 5 
 6 
 6 
 8 
 8 
10

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

40 
50 
63 
50 
63 
63 
80 
80

 54.08 
 64.08 
 64.08 
 78.08 
 77.08 
 94.08 
 94.08 
114.08

60 
60 
60 
60 
60 
70 
70 
80

19600 
17500 
17500 
15500 
15500 
13700 
13700 
12200

 40 
 50

345-040A32-13L 
050A32-13L

 3 
 3

345-040A32-13M 
050A32-13M

 4 
 4

– 
–

– 
–

– 
–

Dmm Dc2 l1 l2 l3 n

32 
32

 54.08 
 64.08

120 
120

40 
40

19600 

17500

 40 
 50 
 63 
 80 
100 
125 
160 
200 
250

345-040Q22-13L 
050Q22-13L 
063Q22-13L 
080Q27-13L 
100Q32-13L 
125Q40-13L 
160Q40-13L 
200Q60-13L 
250Q60-13L

 3 
 3 
 4 
 4 
 5 
 6 
 7 
 8 
10

345-040Q22-13M 
050Q22-13M 
063Q22-13M 
080Q27-13M 
100Q32-13M 
125Q32-13M 
160Q40-13M 
200Q60-13M 
250Q60-13M

 4 
 4 
 5 
 5 
 6 
 8 
10 
12 
14

–
345-050Q22-13H 

063Q22-13H 
080Q27-13H 
100Q32-13H 
125Q32-13H 
160Q40-13H 
200Q60-13H 
250Q60-13H

– 
5 
6 
8 

10 
12 
– 

– 

–

– 
 – 
 – 
 – 
– 
– 
12 
16 
18

22 
22 
22 
27 
32 
40 
40 
60 
60

 54.08 
 64.08 
 77.08 
 94.08 
114.08 
139.08 
174.08 
214.08 
264.08

45 
45 
45 
50 
50 
63 
63 
63 
63

19600 
17500 
15500 
13700 
12200 
10900 
9600 
8600 
7700

 80 
100 
125 
160 
200 
250

A345-080J25-13L 
100J31-13L 
125J38-13L 
160J51-13L 
200J47-13L 
250J47-13L

 4 
 5 
 6 
 7 
 8 
10

A345-080J25-13M 
100J31-13M 
125J38-13M 
160J51-13M 
200J47-13M 
250J47-13M

 6 
 7 
 8 
10 
12 
14

A345-080J25-13H 
100J31-13H 
125J38-13H 
160J51-13H 
200J47-13H 
250J47-13H

8 
10 
12 
– 
– 
–

– 
– 
– 
12 
16 
18

25.4 
31.75 
38.1 
50.8 
47.625 
47.645

 94.08 
114.08 
139.08 
174.08 
214.08 
264.08

50 
50 
63 
63 
63 
63

13700 
12200 
10900 
9600 
8600 
7700

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

45º

Coromant Capto

RUS RUS

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Максимальная глубина резания (ap) 6 мм 
для пластин размером 13 мм

Крупный шаг (L), 
Неравномерный

Нормальный шаг (M) 
Равномерный

Мелкий шаг (H) 
Равномерный

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое фрезерование – CoroMill® 345

Диаметр 40 – 250 мм

крепление на оправке

CIS, крепление на оправке

Цилиндрический хвостовик

= Неравномерный шаг

= Нормальный шаг
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45º

345N-1305EPW8 1030 345N-1305EPW8 1020

GC1030P GC1020K

IS
O

/A
N

S
I

L/M/H vc fz vc fz vc fz

P
L 345R-1305E-PL 1030 300 0.12 345R-1305E-PL 1030 275 0.15 345R-1305E-PL 4240 200 0.15

M 345R-1305M-PM 4220 290 0.30 345R-1305M-PM 4230 250 0.30 345R-1305M-PM 4240 225 0.30

H 345R-1305M-PH 4220 250 0.45 345R-1305M-PH 4230 205 0.45 345R-1305M-PH 4240 175 0.45

M
L 345R-1305E-PL 2030 250 0.08 345R-1305E-PL 2030 240 0.18 345R-1305E-PL 2040 150 0.15

M 345R-1305E-PL 2030 240 0.18 345R-1305M-PL 2030 180 0.18 345R-1305E-PL 2040 150 0.15

K
L 345R-1305M-KL 1020 285 0.12 345R-130M-KL 1020 230 0.12 345R-1305M-KL 3040 195 0.15

M 345R-1305M-KM 3220 225 0.30 345R-130M-KM 3040 210 0.30 345R-1305M-KM 3040 175 0.30

H 345R-1305M-KH 3220 190 0.35 345R-1305M-KH 3040 150 0.35 345R-1305M-KH 3040 150 0.35

H
L 345R-1305E-PL 530 70 0.12 345R-1305E-PL 1030 40 0.12 345R-1305M-PH 1030 40 0.25

M 345R-1305M-PM 530 70 0.12 345R-1305M-PM 4220 40 0.30 345R-1305M-PH 1030 30 0.25

H 345R-1305M-PM 530 70 0.12 345R-1305M-PH 4220 40 0.45 345R-1305M-PH 1030 30 0.30

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое фрезерование – CoroMill® 345
Пластины и твердые сплавы – 
режимы резания – начальные значения

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ
Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

L 
= 

Ле
гк

ая
 

M
 =

 С
ре

дн
яя

 
H

 =
 Т

яж
ел

ая

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

Зачистная пластина

Зачистная пластина
Пластина имеет длинную торцевую зачистную 
режущую кромку, что позволяет увеличивать 
величину подачи до 4 раз и получать при этом 
высокое качество обработанной поверхности. 
Достаточно использовать одну зачистную 
пластину на фрезе.
См. ”Основной каталог”

Обычная пластина
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K H

45º

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое фрезерование – CoroMill® 245
Универсальная фреза для любых стадий обработки – от 
черновой до чистовой

Первый выбор
Жесткость системы

Крупный шаг (L)
Уменьшенное количество 

пластин, переменный шаг для  
производительной обработки 
при недостаточной мощности 

станка или жесткости несущей 
системы. 

Большой вылет инструмента. 
Станки невысокой мощности.

Нормальный шаг (M)
Универсальное исполнение для 

большинства  
фрезерных операций. 

Первый выбор.

Мелкий шаг (H)
Максимальное число пластин 
для высокопроизводительного 

фрезерования при высокой 
жесткости несущей системы. 

Для фрезерования материалов, 
дающих элементную стружку. 

Для фрезерования жаропрочных 
материалов.

Операции:

Торцевое  
фрезерование

Торцевое фрезе
рование с обеспе
чением зеркальной 
чистоты обработки

Фрезерование 
фасок 
(45°)

Прерывистое  
фрезерование

Фрезерование с 
большими вылетами

Низкая Высокая

Обрабатываемый материал/Геометрия

Сталь

Нержавеющая 
сталь

Чугун

Цветные  
металлы

Жаропрочные  
сплавы

Материалы 
высокой твердости

Геометрия пластины

Первый выбор
Средняя

Легкая Тяжелая

Наиболее часто 
применяемая 
геометрия для 
большинства 

обрабатываемых 
материалов.

Позитивная 
геометрия. 
Небольшие 
припуски.  

Низкие усилия 
резания. Малые 

подачи.

Тяжелое 
фрезерование. 
Наибольшая 
надежность 

режущей кромки. 
Высокие  
подачи.

Wiper
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Dc dmm Dc2 l1 n

 50 
 63 
 80 
100 
125 
160 
200 
250

R245-050Q22-12L 
063Q22-12L 
080Q27-12L 
100Q32-12L 
125Q40-12L 
160Q40-12L 
200Q60-12L 
250Q60-12L

 3 
 4 
 4 
 5 
 6 
 7 
 8 
10

R245-050Q22-12M 
063Q22-12M 
080Q27-12M 
100Q32-12M 
125Q40-12M 
160Q40-12M 
200Q60-12M 
250Q60-12M

 4 
 5 
 6 
 7 
 8 
10 
12 
14

R245-050Q22-12H 
063Q22-12H 
080Q27-12H 
100Q32-12H 
125Q40-12H 
160Q40-12H 
200Q60-12H 
250Q60-12H

 5 
 6 
 8 
10 
12 
16 
20 
24

22 
22 
27 
32 
40 
40 
60 
60

 62.5 
 75.5 
 92.5 
112.5 
137.5 
172.5 
212.5 
262.5

40 
40 
50 
50 
63 
63 
63 
63

16250 
14400 
12700 
11300 
10100 
 8900 
 7950 
 7100

12 
 
 
 

 80 
100 
125 
160 
200 
250

– 
– 
– 
– 
– 
–

R245-080Q32-18M 
100Q32-18M 
125Q40-18M 
160Q40-18M 
200Q60-18M 
250Q60-18M

 4 
 4 
 5 
 6 
 8 
10

R245-080Q32-18H1) 
100Q32-18H1) 
125Q40-18H 
160Q40-18H 
200Q60-18H 
250Q60-18H

 5 
 6 
 7 
 9 
12 
14

32 
32 
40 
40 
60 
60

 98.8 
118.8 
138.8 
178.8 
218.8 
268.8

50 
50 
63 
63 
63 
63

 6100 
 5400 
 4900 
 4300 
 3800 
 3400

18

 80 
100 
125 
160 
200 
250

RA245-080J25.4-12L 
100J31.75-12L 
125J38.1-12L 
160J50.8-12L 
200J47.625-12L 
250J47.625-12L

 
 4 
 5 
 6 
 7 
 8 
10

RA245-080J25.4-12M 
100J31.75-12M 
125J38.1-12M 
160J50.8-12M 
200J47.625-12M 
250J47.625-12M

 6 
 7 
 8 
10 
12 
14

RA245-080J25.4-12H 
100J31.75-12H 
125J38.1-12H 
160J50.8-12H 
200J47.625-12H

–

 8 
10 
12 
16 
20 
24

 
25.4 
31.75 
38.1 
50.8 
47.625 
47.625

 
 92.5 
112.5 
137.5 
172.5 
212.5 
262.5

50 
63 
63 
63 
63 
63

12700 
11300 
10100 
 8900 
 7950 
 7100

 
 
 

12 
 
 
 

 80 
100 
125 
160 
200 
250

– 
– 
– 
– 
– 
–

RA245-080J25-18M1) 
100J31-18M1) 
125J38-18M 
160J51-18M 
200J47-18M 
250J47-18M

 4 
 4 
 5 
 6 
 8 
10

RA245-080J25-18H1) 
100J31-18H1) 
125J38-18H 
160J51-18H 
200J47-18H 
250J47-18H

 5 
 6 
 7 
 9 
12 
14

25.4 
31.75 
38.1 
50.8 
47.625 
47.625

101.3 
118.8 
143.8 
178.8 
218.8 
268.8

50 
50 
63 
63 
63 
63

6100 
5400 
4900 
4300 
3800 
3400

18

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

45º

RUS RUS

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Максимальная глубина резания (ap) 
для пластин размером 12 = 6 мм 
для пластин размером 18 = 10 мм

Крупный шаг (L), 
Неравномерный

Нормальный шаг (M) 
Равномерный

Мелкий шаг (H) 
Равномерный

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое фрезерование – CoroMill® 245

Диаметр 50 – 250 мм

max

Крепление на оправке

CIS, крепление на оправке

1) без опорных пластин
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150

R245-12 T3 E-W 1030 
R245-18 T6 E-W 1030

R245-18 T6 E-W 2030
R245-12 T3 E-W 1020 
R245-18 T6 E-W 1020

R245-12 T3 E-W 1010

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

45º

GC1030P GC2030 GC1020 GC1010M K H

IS
O

/A
N

S
I

L/M/H vc fz vc fz vc fz

P

L R245-12T3E-PL 530 305 0.11 R245-12T3E-PL 1030 250 0.08 R245-12T3M-PL 4240 225 0.17

M
R245-12T3M-PM 4220 290 0.24 R245-12T3M-PM 4230 250 0.21 R245-12T3M-PM 4240 225 0.24

R245-18T6M-PM 4220 275 0.28 R245-18T6M-PM 4230 225 0.28 R245-18T6M-PM 4240 190 0.28

H R245-12T3M-PH 4220 250 0.35 R245-12T3M-PH 4230 205 0.35 R245-12T3M-PH 4240 175 0.35

M
L R245-12T3E-ML 1025 295 0.08 R245-12T3E-ML 2030 230 0.14 R245-12T3E-ML 2040 220 0.14

M/H
R245-12T3K-MM 2030 200 0.23 R245-12T3K-MM 2030 200 0.23 R245-12T3K-MM 2040 190 0.23

R245-18T6M-MM 2030 185 0.28 R245-18T6M-MM 2040 175 0.28 R245-18T6M-MM 2040 175 0.28

K

L R245-12T3E-KL 1020 285 0.11 R245-12T3M-KL 1020 230 0.18 R245-12T3M-KL 3040 195 0.17

M
R245-12T3M-KM 3220 225 0.24 R245-12T3M-KM 1020 210 0.24 R245-12T3M-KM 3040 175 0.24

R245-18T6M-KM 3220 285 0.28 R245-18T6M-KM 1020 200 0.28 R245-18T6M-KM 3040 165 0.28

H R245-12T3M-KH 3220 190 0.35 R245-12T3M-KH 3040 150 0.35 R245-12T3M-KH 3040 150 0.35

N
L R245-12T3E CD10 1695 0.14 R245-12T3E-AL H10 760 0.24 R245-12T3E-KL H13A 700 0.11

M/H R245-12T3E CD10 1695 0.14 R245-12T3E-AL H10 760 0.24 R245-12T3M-KM H13A 610 0.24

S
L R245-12T3E-ML 1025 40 0.08 R245-12T3E-ML 2030 35 0.14 R245-12T3E-ML 2040 35 0.14

M/H R245-12T3E-ML 2030 35 0.14 R245-12T3K-MM 2030 30 0.23 R245-12T3K-MM 2040 30 0.23

H
L R245-12T3E CB50 145 0.14 R245-12T3E-PL 1030 40 0.08 R245-12T3M-KM 3040 35 0.24

M/H R245-12T3E CB50 145 0.14 R245-12T3M-PM 4220 45 0.24 R245-12T3M-KH 3040 30 0.35

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое фрезерование – CoroMill® 245
Пластины и твердые сплавы – 
режимы резания – начальные значения

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ
Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

L 
= 

Ле
гк

ая
 

M
 =

 С
ре

дн
яя

 
H

 =
 Т

яж
ел

ая

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

Зачистная пластина

Зачистная пластина
Пластина имеет длинную торцевую зачистную 
режущую кромку, что позволяет увеличивать 
величину подачи до 4 раз и получать при этом 
высокое качество обработанной поверхности. 
Достаточно использовать одну зачистную 
пластину на фрезе.
См. ”Основной каталог”

Обычная пластина
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ISO/ANSI L M H

P

M

K

H

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование плоскостей и уступов – CoroMill® 490
 
Первый выбор для обработки уступов, низкие усилия резания

Первый выбор
Жесткость системы

Крупный шаг (L)
Уменьшенное количество 

пластин, переменный шаг для  
производительной обработки 
при недостаточной мощности 

станка или жесткости несущей 
системы. 

Большой вылет инструмента.

Нормальный шаг (M)
Универсальное исполнение для 

большинства  
фрезерных операций. 

Первый выбор.

Мелкий шаг (H)
Максимальное число пластин 
для высокопроизводительного 

фрезерования при высокой 
жесткости несущей системы. 

Для фрезерования материалов, 
дающих элементную стружку.

Операции:

Фрезерование 
уступов

Фрезерование пазов Расфрезеровывание 

Низкая Высокая

Сталь

Нержавеющая сталь

Чугун

Обрабатываемый материал/ГеометрияГеометрия пластины

Первый выбор
Средняя

Легкая Тяжелая

Наиболее часто 
применяемая 
геометрия для 
большинства 

обрабатываемых 
материалов.

Обработка в 
легких условиях.  
Низкие усилия 

резания. Малые 
подачи.

Тяжелое 
фрезерование. 

Большие 
усилия резания. 
Большие подачи.

Фрезерование 
уступов за 

несколько проходов

Материалы высокой 
твердости
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P
ISO/ANSI

N
M S
K H

Dc D5m l1 l3   n

 20

 25

 32

 36
 40

 44
 50

 54
 63

 66
 80
 84

490-020C3-08L 
020C4-08L 
020C5-08L 
020C6-08L

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

2
2
2
2
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
490-025C3-08M 

025C4-08M 
025C5-08M 
025C6-08M

490-032C3-08M 
032C4-08M 
032C5-08M 
032C6-08M 
032C8-08M

490-036C3-08M
490-040C4-08M 

040C5-08M
–
–
490-044C4-08M
490-050C5-08M 

050C6-08M
–
490-054C5-08M
490-063C6-08M
–
490-066C6-08M
490-080C8-08M
490-084C8-08M

–
–
–
–
3
3
3
3
4
4
4
4
4
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
4
4
4
–
–
5
5
5
–
5
6
–
6
8
8

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
490-040C4-08H 

040C5-08H 
040C6-08H 
040C8-08H 
044C4-08H 
050C5-08H 
050C6-08H 
050C8-08H 
054C5-08H 
063C6-08H 
063C8-08H 
066C6-08H 
080C6-08H 
084C6-08H

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
6
6
6
6
6
7
7
7
7
8
8
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
8

10
10

32 
40 
50 
63 
32 
40 
50 
63 
32 
40 
50 
63 
80 
32 
40 
50 
63 
80 
40 
50 
63 
80 
50 
63 
80 
63 
80 
80

80 
70 
75 
80 
80 
70 
75 
80 
80 
70 
75 
80 
80 
50 
70 
75 
80 
80 
60 
75 
80 
80 
60 
50 
80 
50 
80 
60

40 
40 
40 
40 
60 
45 
50 
53 
60 
45 
50 
53 
45 
30 
45 
50 
53 
45 
40 
50 
53 
45 
40 
23 
45 
28 
45 
30

48500 
39000 
28000 
20000 
40400 
39000 
28000 
20000 
33900 
33900 
28000 
20000 
14000 
31300 
29300 
28000 
20000 
14000 
27600 
25500 
20000 
14000 
24300 
20000 
14000 
20000 
14000 
14000

08

 40 
 
 
 

 44 
 50 

 
 

 54 
 63 

 
 66 
 80 

 
 84

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

490-040C4-14M1) 
040C5-14M1) 
040C6-14M1)

–
490-044C4-14M1)

490-050C5-14M 
050C6-14M

–
490-054C5-14M
490-063C6-14M
–
490-066C6-14M
490-080C6-14M
490-080C8-14M
490-084C8-14M

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

3
3
3
–
3
4
4
–
4
5
–
5
6
6
6

490-040C4-14H1) 
040C5-14H1) 
040C6-14H1) 
040C8-14H1) 

490-044C4-14H1)

490-050C5-14H1)  
050C6-14H1) 
050C8-14H

490-054C5-14H1) 
490-063C6-14H 

063C8-14H
490-066C6-14H
490-080C6-14H
490-080C8-14H
490-084C8-14H

4
4
4
4
4
5
5
5
5
6
6
6
8
8
8

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

40 
50 
63 
80 
40 
50 
63 
80 
50 
63 
80 
63 
63 
80 
80

70 
75 
80 
80 
70 
75 
80 
80 
60 
80 
80 
65 
65 
80 
70

45 
50 
53 
45 
70 
50 
53 
45 
60 
53 
45 
65 
65 
45 
70

26400 
26400 
20000 
14000 
24600 
13700 
13700 
13700 
13000 
11700 
11700 
11400 
10100 
10100 
 9800

14

90º90º

Coromant Capto

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 490

Диаметр 20 – 84 мм

Максимальная глубина резания (ap) 
для пластин размером 8 = 5.5 мм 
для пластин размером 14 = 10 мм

= Неравномерный шаг

= Нормальный шаг

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Крупный шаг 
(L)

Нормальный 
шаг (M) Мелкий шаг (H) max

1) Без опорной пластины
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P
ISO/ANSI

N
M S
K H

Dc Dmm l1 l2 l3   n

20

25

32

40

490-020B16-08L 
020B20-08L

490-025B20-08L
–
490-032B25-08L 

032B32-08L
–

2
2
2
–
–
–
–

–
–
–
–
3
3
–

–
–
–
490-025B25-08M
490-032B25-08M 

032B32-08M
490-040B32-08M

–
–
–
3
4
4
–

–
–
–
–
–
–
4

–
–
–
–
–
–
490-040B32-08H

–
–
–
–
–
–
6

–
–
–
–
–
–
–

16
20
20
25
25
32
32

50.5 
51.5 
58.5 
56.5 
66.5 
64.5 
76.5

74 
76 
83 
88 
98 

100 
112

25 
25 
32 
32 
40 
40 
50

48500 
48500 
40400 
40400 
33900 
33900 
29300

08

40 – – – 490-040B32-14M* – 3 490-040B32-14H* 4 – 32 76.5 112 50 26400 14

20

22
25

28
32

40

490-020A16-08L 
020A20-08L

490-022A20-08L
490-025A20-08L 

025A25-08L
490-028A25-08L
490-032A25-08L 

032A32-08L
490-040A32-08L

2
2
2
2
2
2
–
–
–

–
–
–
–
–
–
3
3
3

–
–
–
490-025A20-08M 

025A25-08M
–
490-032A25-08M 

032A32-08M
490-040A32-08M

–
–
–
3
3
–
4
4
–

–
–
–
–
–
–
–
–
4

–
–
–
–
–
–
–
–
490-040A32-08H

–
–
–
–
–
–
–
–
6

–
–
–
–
–
–
–
–
–

16
20
20
20
25
25
25
32
32

100 
110 
170 
110 
120 
210 
120 
130 
170

25 
25 
30 
32 
32 
35 
40 
40 
50

48500 
48500 
20300 
40400 
40400 
11000 
33900
33900 
20300

08

40

50 
63

–
–
490-050A32-14L
490-063A32-14L

–
–
–
–

–
–
3
4

490-040A32-14M* 
040A32L-14M1)

490-050A32-14M
490-063A32-14M

–
–
–
–

3
3
4
5

490-040A32-14H*
–
–
–

4
–
–
–

–
–
–
–

32
32
32
32

170 
250 
120
120

50 
65 
40
40

26400 
 7600 
13700 
11700

14

90º90º

Weldon

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование плоскостей и уступов – CoroMill® 490
 
Диаметр 20 – 63 мм

Максимальная глубина резания (ap) 
для пластин размером 8 = 5.5 мм 
для пластин размером 14 = 10 мм

= Неравномерный шаг

= Нормальный шаг

Weldon

Цилиндрический хвостовик

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Крупный шаг 
(L)

Нормальный 
шаг (M)

Мелкий шаг 
(H) max

1) Без опорной пластины
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Dc Dmm D5m l1   n

 80
100
125

A490-080J25.4-08L
A490-100J31.75-08L
A490-125J38.1-08L

–
–
–

6
6
8

A490-080J25.4-08M
A490-100J31.75-08M
A490-125J38.1-08L

–
–
–

8
8
10

A490-080J25.4-08H
A490-100J31.75-08H
A490-125J38.1-08H

–
–
–

10
10
12

25.4
31.7
38.1

58
76
85

50
63
63

19400
17100
15200

08

 80
100
125
160
200
250

A490-080J25.4-14L
A490-100J31.75-14L
A490-125J38.1-14L
–
–
–

–
–
–
–
–
–

4
5
6
–
–
–

A490-080J25.4-14M
A490-100J31.75-14M
A490-125J38.1-14M
A490-160J50.8-14M
A490-200J47.625-14M
A490-250J47.625-14M

–
–
–
–
–
–

6
7
8
12
16
18

A490-080J25.4-14H
A490-100J31.75-14H
–
–
–
–

8
10
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–

25.4
31.7
38.1
50.8
47.6
47.6

58
76
85
110
160
160

50
63
63
63
63
63

10100
 8900
 7800
 6800
 6000
 5300

14

 40
 44
 50
 54
 63
 80
100 
125

–
–
490-050Q22-08L
–
490-063Q22-08L
490-080Q27-08L
490-100Q32-08L
490-125Q40-08L

–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
4
–
5
6
6
8

490-040Q16-08M
490-044Q16-08M
490-050Q22-08M
490-054Q22-08M
490-063Q22-08M
490-080Q27-08M
490-100Q32-08M
490-125Q40-08M

–
–
–
–
–
–
–
–

4
5
5
5
6
8
8
10

490-040Q16-08H
–
490-050Q22-08H
–
490-063Q22-08H
490-080Q27-08H
490-100Q32-08H
490-125Q40-08H

6
–
7
–
8
–
–
–

–
–
–
–
–
10
10
12

16
16
22
22
22
27
32
40

30
30
46
46
46
58
76
85

40 
40 
40 
40 
40 
50 
50
63

29300
27600
25500
24300
22200
19400
17100
15200

08

 50
 63
 80
100
125
160
200
250

–
–
–
490-100Q32-14L
490-125Q40-14L
490-160Q40-14L
490-200Q60-14L
490-250Q60-14L

–
–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
5
6
8
10
12

490-050Q22-14M
490-063Q22-14M
490-080Q27-14M
490-100Q32-14M
490-125Q40-14M
490-160Q40-14M
490-200Q60-14M
490-250Q60-14M

–
–
–
–
–
–
–
–

4
5
6
7
8
12
16
18

490-050Q22-14H1)

490-063Q22-14H
490-080Q27-14H
490-100Q32-14H
490-125Q40-14H
490-160Q40-14H
–
–

5
6
8
10
12
15
–
–

–
–
–
–
–
–
–
–

22
22
27
32
40
40
60
60

41
41
58
76
85
110
160
160

40
40
50
50
63
63
63
63

13700
11700
10100
 8900
 7800
 6800
 6000
 5300

14

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º90º

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 490

Диаметр 40 – 250 мм

Максимальная глубина резания (ap) 
для пластин размером 8 = 5.5 мм 
для пластин размером 14 = 10 мм

CIS, крепление на оправке

1) Без опорной пластины

Крепление на оправке

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Крупный шаг 
(L)

Нормальный 
шаг (M) Мелкий шаг (H)

= Неравномерный шаг

= Нормальный шаг

max
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P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º90º
IS

O
/A

N
S
I

L/M/H vc fz vc fz vc fz

P

L
490R-08T308M-PL 1030 325 0.12 490R-08T308M-PL 1030 290 0.10 490R-08T308M-PL 4240 250 0.10

490R-140408M-PL 1030 325 0.12 490R-140408M-PL 1030 290 0.10 490R-140408M-PL 4240 250 0.10

M
490R-08T308M-PM 1030 290 0.17 490R-08T308M-PM 1030 250 0.15 490R-08T308M-PM 4240 200 0.15

490R-140408M-PM 4230 290 0.17 490R-140408M-PM 4240 230 0.15 490R-140408M-PM 4240 200 0.15

H
490R-08T308M-PH 1030 250 0.24 490R-08T308M-PH 1030 200 0.21 490R-08T316M-PH 1030 180 0.21

490R-140408M-PH 4230 250 0.24 490R-140408M-PH 4240 200 0.21 490R-140420M-PH 1030 180 0.21

M
L 490R-08T308E-ML 2030 220 0.14 490R-08T308E-ML 2030 200 0.14 490R-08T308E-ML 2040 180 0.14

M/H 490R-08T312E-MM 2030 200 0.18 490R-08T312E-MM 2030 190 0.18 490R-08T316E-MM 2030 190 0.18

K

L
490R-08T308M-KL 1020 300 0.14 490R-08T308M-KL 1020 275 0.12 490R-08T308M-KL 3040 180 0.12

490R-140408M-PL 1020 300 0.14 490R-140408M-PL 1020 275 0.12 490R-140408M-PL 3040 180 0.12

M
490R-08T308M-KM 1020 280 0.19 490R-08T308M-KM 1020 250 0.17 490R-08T308M-KM 3040 160 0.17

490R-140408M-PM 3040 250 0.19 490R-140408M-PM 3040 220 0.17 490R-140408M-PM 3040 180 0.17

H
490R-08T308M-KH 1020 250 0.26 490R-08T308M-KH 1020 200 0.24 490R-08T316M-KH 1020 180 0.24

490R-140408M-PH 3040 230 0.26 490R-140408M-PH 3040 190 0.24 490R-140420M-PH 1020 180 0.24

H
L

490R-08T308M-PL 1010 110 0.10 490R-08T308M-PL 1010 110 0.10 490R-08T308M-PL 1030 70 0.10

490R-14T308M-PL 1030 70 0.10 490R-14T308M-PL 1030 70 0.10 490R-08T308M-PL 1030 70 0.10

M/H
490R-08T308M-PM 1010 95 0.15 490R-08T308M-PM 1010 95 0.15 490R-08T308M-PM 1030 50 0.15

490R-14T308M-PM 1030 50 0.15 490R-14T308M-PM 1030 50 0.15 490R-14T308M-PM 1030 50 0.15

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование плоскостей и уступов – CoroMill® 490
Пластины и твердые сплавы – 
режимы резания – начальные значения

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ
Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

L 
= 

Ле
гк

ая
 

M
 =

 С
ре

дн
яя

 
H

 =
 Т

яж
ел

ая
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ISO/ANSI L M H

P

M

K

N

S

H

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 390

Пластины размером 11 и 17 мм

Сталь

Нержавеющая сталь

Чугун

Цветные металлы

Жаропрочные сплавы

Материалы высокой 
твердости

Первый выбор
Жесткость системы

Крупный шаг (L)
Уменьшенное количество 

пластин для случаев, когда 
недостаточно мощности 

станка или жесткости несущей 
системы. 

Фрезерование глубоких пазов 
всем диаметром фрезы. 
Низкие усилия резания.

Нормальный шаг (M)
Общие случаи фрезерной  

обработки. 
Подходит для большинства 

операций. 
Первый выбор.

Мелкий шаг (H)
Максимальное количество 

пластин для работы в жесткой 
системе. 

Для материалов, дающих 
элементную стружку. 

Для жаропрочных сплавов. 
Производительная работа с 

небольшими припусками.

Операции:

Фрезерование 
уступов за 

несколько проходов

Фрезерование 
уступов

Фрезерование с 
врезанием

Винтовая 
интерполяция

Фрезерование пазов

Низкая Высокая

Геометрия пластины

Первый выбор
Средняя

Легкая Тяжелая

Наиболее часто 
применяемая 
геометрия для 
большинства 

обрабатываемых 
материалов.

Обработка в 
легких условиях.  
Низкие усилия 

резания. Малые 
подачи.

Тяжелое 
фрезерование. 

Большие 
усилия резания. 
Большие подачи.

Обрабатываемый материал/Геометрия
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Dc

 
dmm l1 l2 l3 n

12 
16 
20 
25 
32 
40

R390-012A16-11L 
016A16-11L 
020A20-11L 
025A25-11L 
032A32-11L 
040A32-11L

1 
2 
2 
2 
2 
2

–
–
R390-020A20-11M 

025A25-11M 
032A32-11M 1) 
040A32-11M 1))

 
 
3 
3 
3 
4

–
–
–
R390-025A25-11H 

032A32-11H 1) 
040A32-11H 1)

 
 
 
4 
5 
6

16 
16 
20 
25 
32 
32

– 
– 
– 
– 
– 
–

 95 
100 
110 
120 
130 
170

20 
25 
25 
32 
40 
50

68600 
41500 
34600 
36500 
31000 
27000

11

25 
32 
40

R390-025A25-17L 
032A32-17L 
040A32-17L

2 
2 
2

–
R390-032A32-17M 

040A32-17M 1)

 
3 
3

–
–
R390-040A32-17H 1)

 
 
4

25 
32 
32

– 
– 
–

120 
130 
170

32 
40 
50

30800 
25600 
21900

17

12 
16 
20 
25 
32 
40

R390-012B16-11L 
016B16-11L 
020B20-11L 
025B25-11L 
032B32-11L 
040B32-11L

1 
2 
2 
2 
2 
2

–
–
R390-020B20-11M 

025B25-11M 
032B32-11M 1) 
040B32-11M 1)

 
 
3 
3 
3 
4

–
–
–
R390-025B25-11H  

032B32-11H 1) 
040B32-11H 1)

 
 
 
4 
5 
6

16 
16 
20 
25 
32 
32

44.5 
49.5 
56.5 
56.5 
64.5 
74.5

 68 
 68 
 81 
 88 
100 
110

20 
25 
25 
32 
40 
50

68600 
41500 
34600 
36500 
31000 
27000

11

25 
32 
40

R390-025B25-17L 
032B32-17L 
040B32-17L

2 
2 
2

–
R390-032B32-17M 1) 

040B32-17M 1)

 
3 
3

–
–
R390-040B32-17H 1)

 
 
4

25 
32 
32

56.5 
64.5 
74.5

 88 
100 
110

32 
40 
50

30800 
25600 
21900

17

mm

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Пластины размером 11 и 17 мм
Максимальная глубина резания (ap)  
для пластин размером 11 = 10 мм 
для пластин размером 17 = 15.7 мм

Крупный шаг (L)
Нормальный шаг 
(M) Мелкий шаг (H)

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 390
Диаметр 12 – 40 мм 
Цилиндрический хвостовик и хвостовик Weldon

Цилиндрический хвостовик

Weldon

Радиусы при вершине стандартных 
пластины для фрез CoroMill 390
Используйте максимально возможный радиус 
при вершине для обеспечения высокой 
стойкости и большей надежности режущей 
кромки.

max

1) Неравномерный шаг.

mm

mm

mm
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Dc

 
dmm l1 l3 n

40 
50 
63 
80

–
–
–
–

R390-040Q16-11M1) 
050Q22-11M1) 
063Q22-11M1) 
080Q27-11M1)

4 
5 
6 
7

R390-040Q16-11H1) 
050Q22-11H1) 
063Q22-11H1) 
080Q27-11H1)

6 
7 
8 

10

16 
22 
22 
27

40 
40 
40 
50

– 
– 
– 
–

27000 
23700 
20700 
18200

11

40 
50 
63 
80 

100 
125

R390- 040Q16-17L 
050Q22-17L1) 
063Q22-17L1) 
080Q27-17L1) 
100Q32-17L 
125Q40-17L

2 
3 
4 
4 
5 
6

R390-040Q16-17M1) 
050Q22-17M1) 
063Q22-17M1) 
080Q27-17M1) 
100Q32-17M 
125Q40-17M

3 
4 
5 
6 
7 
8

R390-040Q16-17H1) 
050Q22-17H1) 
063Q22-17H1) 
080Q27-17H1) 
100Q32-17H 
125Q40-17H

4 
5 
6 
8 
9 

11

16 
22 
22 
27 
32 
40

40 
40 
40 
50 
50 
50

– 
– 
– 
– 
– 
–

21900 
19000 
16500 
14400 
12700 
11200

17

80 RA390- 080J25.4-17L 4 RA390- 080J25.4-17M 6 RA390- 080J25.4-17M 8 25.4 50 – 14400  17

16 
20 

 
 

25 
 
 

32 
 
 
 
 

36 
 

40 
 
 

44 
 

50 
 

54 
 

63 
 

66 
 

80

R390-016C4-11L 
020C4-11L 
– 
– 
025C4-11L 
– 
– 
032C4-11L 
032C5-11L 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

2 
2 
 
 
2 
 
 
2 
2

–
–
R390-020C5-11M095 

020C6-11M110 
025C4-11M 
025C5-11M095 
025C6-11M110 
032C4-11M1) 
032C5-11M1) 
032C5-11M095 
032C6-11M080 
032C6-11M110 
036C3-11M050 
036C3-11M075 
040C4-11M1) 
– 
040C5-11M1) 
040C6-11M080 
044C4-11M060 
044C4-11M075 
050C5-11M060 
050C6-11M080 
054C5-11M060 
054C5-11M080 
063C5-11M060 
063C6-11M080 
066C6-11M060 
066C6-11M080 
080C6-11M060 
080C6-11M080

 
 
3 
3
3 
3 
3 
3 
3 
3
3 
3
3 
3 
4 
 
4 
4 
4 
4 
5 
5 
5 
5 
5 
6 
6 
6 
7 
7

– 
– 
– 
– 
– 
– 
 
– 
–
–
–
–
–
–
– 
R390-040C4-11H1) 
         040C5-11H1)

–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
6
6

C4 
C4 
C5 
C6 
C4 
C5 
C6 
C4 
C5 
C5 
C6 
C6 
C3 
C3 
C4 
C4 
C5 
C6 
C4 
C4 
C5 
C6 
C5 
C5 
C5 
C6 
C6 
C6 
C6 
C6

50 
50 
95 
110 
55 
95 
110 
65 
65 
95 
80 
110 
50 
75 
70 
70 
75 
80 
60 
75 
60 
80 
60 
80 
60 
80 
60 
80 
60 
80

25 
25 
40 
40 
32 
45 
45 
40 
40 
50 
40 
50 
50 
75 
70 
50 
50 
40 
60 
75 
60 
40 
60 
80 
60 
40 
60 
80 
60 
80

39000 
34600 
34600 
34600 
36500 
36500 
36500 
31000 
31000 
31000
31000 
31000
29000 
29000 
27000 
27000 
27000 
27000 
25600 
25600 
23700 
23700 
22700 
22700 
20700 
20700 
20200 
20200 
18200 
18200

11

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Пластины размером 11 и 17 мм
Максимальная глубина резания (ap)  
для пластин размером 11 = 10 мм 
для пластин размером 17 = 15.7 мм

Крупный шаг (L)
Нормальный шаг 
(M) Мелкий шаг (H)

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 390
Диаметр 16 – 125 мм 
Крепление на оправке и модульный хвостовик Coromant Capto

Крепление на оправке

1) Неравномерный шаг.

max

CIS, крепление на оправке

Coromant Capto
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IS
O

/A
N

S
I

L/M/H vc fz vc fz vc fz

P

L R390-11T308M-PL 4230 320 0.08 R390-11T308M-PL 1030 275 0.08 R390-11T308M-PL 4240 270 0.10

M
R390-11T308M-PM 4230 320 0.10 R390-11T308M-PM 1030 270 0.12 R390-11T308M-PM 4240 270 0.12

R390-170408M-PM 4230 320 0.17 R390-170408M-PM 1030 265 0.15 R390-170408M-PM 4240 265 0.15

H R390-170408M-PH 4240 260 0.20 R390-170408M-PH 4240 260 0.20 R390-170408M-PH 4240 260 0.20

M

L R390-11T308E-ML 2030 275 0.1 R390-11T308E-ML 2030 275 0.10 R390-11T308E-ML 2040 260 0.10

M/H
R390-11T308M-PM 1030 290 0.12 R390-11T308M-MM 2030 270 0.13 R390-11T308M-MM 2040 260 0.13

R390-170408M-PM 1030 285 0.15 R390-170408M-MM 2030 270 0.15 R390-170408M-MM 2040 255 0.15

K

L R390-11T308M-KL 3040 235 0.10 R390-11T308M-KL 3040 235 0.10 R390-11T308M-KM 1020 280 0.12

M
R390-11T308M-KM 3040 230 0.12 R390-11T308M-KM 3040 230 0.12 R390-11T308M-KM 1020 280 0.12

R390-170408M-KM 3040 230 0.15 R390-170408M-KM 3040 230 0.15 R390-170408M-KH 1020 270 0.20

H R390-170408M-KH 3040 225 0.20 R390-170408M-KH 3040 225 0.20 R390-170408M-KH 1020 270 0.20

N L/M/H
R390-11T304E-P4-NL CD10 1860 0.17 R390-11T308E-NL H13A 750 0.15 R390-11T308E-NL H13A 750 0.15

R390-170408E-P6-NL CD10 1860 0.17 R390-170408E-NL H13A 750 0.15 R390-170408E-NL H13A 750 0.15

S L/M/H
R390-11T308M-PL 1030 40 0.08 R390-11T308E-ML 2030 40 0.10 R390-11T308E-ML 2040 40 0.10

R390-170408M-PL 1030 40 0.08 R390-170408E-ML 2030 40 0.10 R390-170408E-ML 2040 40 0.1

H L/M/H
R390-11T308M-PL 530 90 0.08 R390-11T308M-KL 3040 50 0.10 R390-11T308M-PL 1025 45 0.08

R390-170408M-PL 530 90 0.08 R390-170408M-KL 3040 50 0.10 R390-170408M-PL 1025 45 0.08

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 390
Пластины 11 и 17 мм. Твердые сплавы – режимы резания 
– начальные значения

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ
Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

L 
= 

Ле
гк

ая
 

M
 =

 С
ре

дн
яя

 
H

 =
 Т

яж
ел

ая
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ISO/ANSI L M H

P

M

K

S

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 390

Пластины размером 18 мм

Первый выбор
Жесткость системы

Крупный шаг (L)
Уменьшенное количество 

пластин для случаев, когда 
недостаточно мощности 

станка или жесткости несущей 
системы. 

Фрезерование глубоких пазов 
всем диаметром фрезы. 
Низкие усилия резания

Нормальный шаг (M)
Общие случаи фрезерной  

обработки. 
Подходит для большинства 

операций. 
Первый выбор.

Мелкий шаг (H)
Максимальное количество 

пластин для  
работы в жесткой системе. 
Для материалов, дающих 

элементную стружку. 
Для жаропрочных сплавов. 
Производительная работа с 

небольшими припусками.

Операции:

Фрезерование 
уступов за 

несколько проходов

Фрезерование 
уступов

Фрезерование с 
врезанием

Винтовая  
интерполяция

Фрезерование пазов

Низкая Высокая

Сталь

Нержавеющая сталь

Чугун

Жаропрочные сплавы

Обрабатываемый материал/ГеометрияГеометрия пластины

Первый выбор
Средняя

Легкая

Наиболее часто 
применяемая 
геометрия для 
большинства 

обрабатываемых 
материалов.

Обработка в 
легких условиях.  
Низкие усилия 

резания. Малые 
подачи.
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Dc
dmm 
D5m

l1 l3 n

 50 
 63 
 80 
100 
125 
160 
200

R390-050Q22-18L 
063Q22-18L 
080Q27-18L 
100Q32-18L 
125Q40-18L 
160Q40-18L 
200Q60-18L

 3 
 4 
 4 
 5 
 6 
 8 
10

R390-050Q22-18M 
063Q22-18M 
080Q27-18M 
100Q32-18M 
125Q40-18M 
160Q40-18M 
–

 4 
 5 
 6 
 7 
 8 
12

R390-050Q22-18H 
063Q22-18H 
– 
– 
– 
– 
–

5 
6

22 
22 
27 
32 
40 
40 
60

40 
40 
50 
50 
63 
63 
63

– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

7900 
6800 
5900 
5200 
4600 
4000 
3600

18

 80 
100 
125 
160 
200

– 
– 
– 
–

RA390-200J47.625-18L

 
  
  
  
10

RA390-080J25.4-18M 
100J31.75-18M 
125J38.1-18M 
160J50.8-18M 
–

 6 
 7 
 8 
12 

– 
– 
– 
– 
–

25.4 
31.8 
38.1 
50.8 
47.625

50 
50 
63 
63 
63

– 
– 
– 
– 
–

5900 
5200 
4600 
4000 
3600 18

 40 
 
 

 44 
 
 

 50 
 

 54 
 

 63 
 

 66 
 

 80 
 84 

–
–
–
R390-044C4-18L080
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–
–

2

R390-040C4-18M060 
040C5-18M080 
040C6-18M100 
– 
044C4-18M060 
044C4-18M080 
050C5-18M060 
050C6-18M080 
054C5-18M060 
054C5-18M080 
063C5-18M060 
063C6-18M060 
066C6-18M060 
066C6-18M080 
080C6-18M060 
084C8-18M070 
084C8-18M100

3 
3 
3 
– 
3 
3 
4 
4 
4 
4 
5 
 
5 
5 
6 
6 
6

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

C4 
C5 
C6 
C4 
C4 
C4 
C5 
C6 
C5 
C5 
C5 
C6 
C6 
C6 
C6 
C8 
C8

60 
80 

100 
80 
60 
80 
60 
80 
60 
80 
60 
60 
60 
80 
60 
70 

100

40 
40 
50 
– 
– 
– 
40 
40 
– 
– 
– 

38– 
– 
– 
– 
–

9200 
9200 
9200 
8600 
8600 
8600 
7900 
7900 
7500 
7500 
6800 
6800 
6700 
6700 
5900 
5800 
5800

18

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Пластины размером 18 мм
Максимальная глубина резания  
(ap) = 15.7 мм.

Крупный шаг (L)
Нормальный шаг 
(M) Мелкий шаг (H)

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 390
Диаметр 40 – 200 мм 
Крепление на оправке и модульный хвостовик Coromant Capto

Крепление на оправке

max

CIS, крепление на оправке

Coromant Capto
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IS
O

/A
N

S
I

L/M/H vc fz vc fz vc fz

P

L R390-180612M-PM 4220 375 0.18 R390-180612M-PM 4230 305 0.20 R390-180612M-PM 4240 255 0.22

M R390-180612M-PM 4220 375 0.18 R390-180612M-PM 4230 305 0.20 R390-180612M-PM 4240 255 0.22

H R390-180612H-PL 1030 270 0.11 R390-180612M-PM 4230 305 0.20 R390-180612M-PM 4240 255 0.22

M L/M R390-180612M-PM 1030 275 0.20 R390-180612M-MM 2030 265 0.18 R390-180612M-MM 2040 255 0.15

K
L/M R390-180612M-KM 3040 220 0.22 R390-180612M-KM 3040 220 0.22 R390-180612M-KM 1020 270 0.22

H R390-180631H-KL 3040 230 0.13 R390-180631H-KL 3040 230 0.13 R390-180631H-KL 1020 280 0.13

S L/M/H R390-180612M-PM 1030 40 0.2 R390-180612M-MM 2030 40 0.18 R390-180612M-MM 2040 40 0.15

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ
Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

L 
= 

Ле
гк

ая
 

M
 =

 С
ре

дн
яя

 
H

 =
 Т

яж
ел

ая

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Фрезерование уступов и пазов – CoroMill® 390
Пластины размером 18 мм. Твердые сплавы – режимы 
резания – начальные значения

Код инструмента Код инструмента Код инструмента
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ISO/ANSI L M H

P

M

K

H

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое и профильное фрезерование – 
CoroMill® 200 
Черновое фрезерование

Первый выбор
Жесткость системы

Крупный шаг (L)
Уменьшенное количество пластин 
для случаев, когда недостаточно 
мощности станка или жесткости 
несущей системы. Фрезерование 
глубоких пазов всем диаметром 
фрезы. Большой вылет. Низкие 

усилия резания.

Нормальный шаг (M)
Общие случаи фрезерной  

обработки. 
Подходит для большинства 

операций. 
Первый выбор.

Мелкий шаг (H)
Максимальное количество пластин 

для высокопроизводительного 
фрезерования при высокой 

жесткости несущей системы. 
Для материалов, дающих 

элементную стружку. 
Для жаропрочных сплавов. 
Производительная работа с 

небольшими припусками.

Операции:

Торцевое  
фрезерование

Фрезерование 
уступов 

Обработка полных 
пазов

Фрезерование 
ребер жесткости

Контурная 
обработка

Низкая Высокая

Сталь

Нержавеющая сталь

Чугун

Материалы высокой 
твердости

Геометрия пластины

Первый выбор
Средняя

Легкая Тяжелая

Наиболее часто 
применяемая 
геометрия для 
большинства 

обрабатываемых 
материалов.

Обработка в 
легких условиях.  
Низкие усилия 

резания. Малые 
подачи.

Тяжелое 
фрезерование. 

Большие 
усилия резания. 
Большие подачи.

Обрабатываемый материал/Геометрия

В стандартную программу входят пластины четырех 
размеров, трех геометрий, обеспечивающие обработку во 
всем диапазоне глубин резания до 10 мм и подачах  
0,05 – 0,6 мм на зуб.mm
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D3 Dc dmm l1 n

 50 
 52 
 63 
 80 
100

R200-038Q22-12L 
040Q22-12L 
051Q22-12L 
068Q27-12L 
088Q32-12L

3 
3 
3 
4 
4

R200-038Q22-12M 
040Q22-12M 
051Q22-12M 
068Q27-12M 
088Q32-12M

4 
4 
4 
6 
6

R200-038Q22-12H 
040Q22-12H 
051Q22-12H 
– 
–

5 
5 
5

38 
40 
51 
68 
88

22 
22 
22 
27 
32

50 
50 
50 
50 
50

 
 
 
 

18800 
18000 
16200 
14000 
12300

12

 80 
100

RA200-068J25.4-12L 
  088J31.75-12L

4 
4

RA200-068J25.4-12M 
 088J31.75-12M

6 
6

– 
–

– 
–

68 
88

25.4 
31.75

50 
63

14000 
12300 12

D3 Dc dmm l2 l3 n

 32 
 40 
 50

–
R200-028A32-12L 

038A32-12L

 
2 
3

R200-020A25-12M 
028A32-12M 
038A32-12M

2 
3 
4

R200-020A25-12H 
– 
–

3 20 
28 
38

25 
32 
32

190 
240 
240

35 
63 
63

31100 
26300 
22500

12

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Максимальная глубина резания (ap) = 6 мм.

Крупный шаг (L), 
Неравномерный

Нормальный шаг (M) 
Неравномерный

Мелкий шаг (H) 
Равномерный

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое и профильное фрезерование – 
CoroMill® 200
Диаметр 32 – 100 мм

Нормальный шаг (M) 
Равномерный

Мелкий шаг (H) 
Равномерный

Крупный шаг (L) 
Равномерный
Цилиндрический хвостовик

Крепление на оправке

max

max

Фрезы с другим размером пластин (10, 16 и 20 мм) см.  
в ”Основном каталоге”.

CIS, крепление на оправке
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IS
O

/A
N

S
I

L/M/H vc fz vc fz vc fz

P

L RCHT1204M0-PL 1030 250 0.08 RCHT1204M0-PL 1030 250 0.08 RCHT1204M0-PL 1030 250 0.08

M RCKT1204M0-PM 4220 290 0.24 RCKT1204M0-PM 4230 250 0.21 RCKT1204M0-PM 4240 205 0.24

H RCKT1204M0-PH 4220 250 0.35 RCKT1204M0-PH 4230 205 0.35 RCKT1204M0-PH 4240 175 0.35

M
L RCHT1204M0-PL 1030 265 0.08 RCHT1204M0-ML 2030 205 0.21 RCHT1204M0-ML 2040 195 0.21

M/H RCKT1204M0-MM 2030 185 0.28 RCKT1204M0-MM 2030 185 0.28 RCKT1204M0-MM 2040 175 0.28

K

L RCHT1204M0-KL H13A 105 0.11 RCHT1204M0-KL H13A 105 0.11 RCHT1204M0-KL H13A 105 0.11

M RCKT1204M0-KM 3220 1) 225 0.24 RCKT1204M0-KM 1020 210 0.24 RCKT1204M0-KM 1020 210 0.24

H RCKT1204M0-KH 3220 1) 190 0.35 RCKT1204M0-KH 3040 150 0.35 RCKT1204M0-KH 3040 150 0.35

H L/M/H RCHT1204M0-PL 1010 100 0.14 RCKT1204M0-PM 4220 45 0.24 RCKT1204M0-KM 3040 35 0.24

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое и профильное фрезерование – 
CoroMill® 200
Пластины и твердые сплавы – режимы резания – начальные значения

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ
Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

L 
= 

Ле
гк

ая
 

M
 =

 С
ре

дн
яя

 
H

 =
 Т

яж
ел

ая

1) Сплав 3220 только для фрезерования без СОЖ.
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L M H

P

M

K

N

S

H

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое и профильное фрезерование – 
CoroMill® 300
Черновая и получистовая фрезерная обработка

Первый выбор
Жесткость системы

Крупный шаг (L)
Уменьшенное количество 

пластин, переменный шаг для  
производительной обработки 
при недостаточной мощности 

станка или жесткости несущей 
системы.

Нормальный шаг (M)
Универсальное исполнение для 

большинства  
фрезерных операций. 

Первый выбор.

Мелкий шаг (H)
Максимальное число пластин 
для высокопроизводительного 

фрезерования при высокой 
жесткости несущей системы. 

Для фрезерования материалов, 
дающих элементную стружку. 

Для фрезерования жаропрочных 
материалов.

Операции:

Торцевое  
фрезерование

Фрезерование 
уступов 

Фрезерование пазов Контурная 
обработка

Винтовая  
интерполяция

Низкая Высокая

Геометрия пластины

Первый выбор
Средняя

Легкая Тяжелая

Наиболее часто 
применяемая 
геометрия для 
большинства 

обрабатываемых 
материалов

Обработка в 
легких условиях.  
Низкие усилия 

резания. Малые 
подачи

Тяжелое 
фрезерование. 

Большие 
усилия резания. 
Большие подачи

Обрабатываемый материал/Геометрия

мм

Доступны для заказа пластины семи размеров и четыре типа 
геометрии, обеспечивающие обработку на глубины резания до 
10 мм (рекомендуемые значения толщины стружки Hex от 0.05 
до 0.55 мм)

Высокая точность. 
Чистовая обработка. 

Низкие усилия 
резания. Низкие 

подачи
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D3 Dc

 
dmm l2 l3 n

25 R300-025A32L-12L 2 – – 13 32 250 80 15800 12

32 
40 
32 
40

– 
– 
– 
–

R300-032A25-12M 
040A32-12M

2 
3

–
–
R300-032A25-12H 

040A32-12H

 
 
3 
4

20 
28 
20 
28

25 
32 
25 
32

190 
250 
150 
150

40 
40 
40 
40

 
 
 

 8900 
11400 
35500 
28500

12

D3 Dc

 
dmm l1 l2 l4 n

25 R300-025B32L-12L 2 – – 13 32 105 141 41 20200 12

D3 Dc

 
D5m dmm l1 n

35 
42 
52 
66 
80

–
–
R300-052C5-12L 

066C6-12L
–

 
 
3 
4

R300-035C3-12M 
042C4-12M 
052C5-12M 
066C6-12M 
080C6-12M

3 
3 
4 
5 
6

R300-035C3-12H 
042C4-12H 
052C5-12H 
066C6-12H 
080C6-12H

4 
4 
5 
7 
8

23 
30 
40 
54
68

C3 
C4 
C5 
C6 
C6

40 
40 
50 
50 
50

 
 
 
 

32900 
28300 
24400 
21700 
18900

12

50 
52 
63 
80

R300-050Q22-12L 
052Q22-12L 
063Q22-12L

–

3 
3 
4

R300-050Q22-12M 
052Q22-12M 
063Q22-12M 
080Q27-12M

4 
4 
5 
6

R300-050Q22-12H 
052Q22-12H 
063Q22-12H 
080Q27-12H

5 
5 
7 
8

38 
40 
51 
68

22 
22 
22 
22

50 
50 
50 
50

 
 
 

25000 
24400 
22100 
18900

12

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

Код инструмента Код инструмента Код инструмента Размеры, мм

Максимальная глубина  
резания (ap) = 6 мм.

Крупный шаг (L)
Нормальный 
шаг (M) Мелкий шаг (H)

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое и профильное фрезерование – 
CoroMill® 300
Диаметр 25 – 80 мм

Нормальный шаг 
Неравномерный

Мелкий шаг (H) 
Равномерный

Крупный шаг (L), 
Равномерный

Нормальный шаг 
Неравномерный

Мелкий шаг (H) 
Равномерный

Крупный шаг (L), 
Неравномерный

Хвостовик Weldon – Нейтральное исполнение

Цилиндрический хвостовик – Нейтральное исполнение

Крепление на оправке – Позитивное исполнение

Цилиндрический хвостовик – Позитивное исполнение

Coromant Capto – Позитивное исполнение

max

max

max

Фрезы с пластинами другого размера (5, 7, 8, 10, 16 и 20 мм) 
см. в ”Основном каталоге”.
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IS
O

/A
N

S
I

vc fz vc fz vc fz

P

L R300-1240M-PM 4230 250 0.21 R300-1240M-PM 1030 210 0.21 R300-1240M-PM 4240 210 0.21

M R300-1240M-PM 4230 250 0.21 R300-1240E-PM 1030 200 0.25 R300-1240E-PM 4240 200 0.25

H R300-1240M-PH 4230 225 0.28 R300-1240M-PH 1030 190 0.28 R300-1240M-PH 4240 190 0.28

M

L R300-1240E-PM 1030 205 0.25 R300-1240M-MM 2030 205 0.21 R300-1240M-MM 2040 195 0.21

M R300-1240M-PM 1030 220 0.21 R300-1240E-MM 2030 195 0.25 R300-1240E-MM 2040 185 0.25

H R300-1240M-MH 2030 185 0.28 R300-1240M-MH 2030 185 0.28 R300-1240M-MH 2040 175 0.28

K

L R300-1240M-PM 4220 190 0.21 R300-1240M-PM 4230 160 0.21 R300-1240M-PM 4240 145 0.21

M R300-1240M-PM 4220 190 0.21 R300-1240M-PM 4230 160 0.21 R300-1240E-PM 4240 140 0.25

H R300-1240M-KH 3220 1) 210 0.28 R300-1240M-KH 3040 165 0.28 R300-1240M-KH 3040 165 0.28

N L/M/H R300-1240E-PL 1030 945 0.18 R300-1240E-PL 1030 945 0.18 R300-1240M-PM 1030 915 0.21

S L/M/H R300-1240E-PM 1030 35 0.25 R300-1240E-MM 2030 30 0.25 R300-1240E-MM 2040 30 0.25

H L/M/H R300-1240E-PM 1010 80 0.25 R300-1240M-PM 4220 45 0.21 R300-1240M-KH 3040 30 0.28

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое и профильное фрезерование – 
CoroMill® 300
Пластины и твердые сплавы – режимы резания – начальные значения

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ
Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

L 
= 

Ле
гк

ая
 

M
 =

 С
ре

дн
яя

 
H

 =
 Т

яж
ел

ая

1) Сплав 3220 только для фрезерования без СОЖ.
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ISO/ANSI
L L L

K

N

H

IS
O

/A
N

S
I

vc fz vc fz vc fz

K L R590-1105H-ZC2-KL CB50 640 0.4 R590-1105H-ZC2-KL CB50 640 0.4 –

N L R590-1105H-PR2-NL CD10 1570 0.15 R590-110504H-NL H10 730 0.20 R590-110504H-NL H10 730 0.20

H L R590-1105H-ZC2-KL CB50 140 0.24 R590-1105H-ZC2-KL CB50 140 0.24 –

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

90º

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое фрезерование алюминия - CoroMill® Century
Для высокоскоростной обработки цветных металлов 
Алюминиевые и стальные корпуса

Операции:

Торцевое  
фрезерование

Торцевое 
фрезерование 

с обеспече нием 
зеркальной 

чистоты 
обработки

Прерывистое  
фрезерование

Область применения

Твердый 
сплав

PCD

Цветные  
металлы

Нормальный шаг (M)
Легкосплавные фрезы предназначены для 
высокоскоростной обработки цветных металлов. 
Низкий вес корпуса предупреждает чрезмерные 
нагрузки на шпиндель станка. Острая геометрия 
режущих пластин обеспечивает при обработке 
низкие силовые нагрузки на инструмент и деталь.  
Первый выбор для обработки цветных металлов.

Пластины и твердые сплавы – режимы резания – начальные значения

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

Кубический 
нитрид бора

Материалы высо
кой твердости

Чугун

ХОРОШИЕ УСЛОВИЯ ТЯЖЕЛЫЕ УСЛОВИЯ
Первый выбор

НОРМАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ

L 
= 

Ле
гк

ая
 

M
 =

 С
ре

дн
яя

 
H

 =
 Т

яж
ел

ая

Корпуса из алюминиевого 
сплава  
для работы в легких 
условиях

Нормальный шаг (M)
Стальные корпуса фрез легко выдерживают 
любые условия работы при фрезеровании цветных 
металлов. Острая геометрия режущих пластин 
обеспечивает при обработке низкие силовые 
нагрузки на инструмент и деталь.

Корпуса из стали для 
случаев обработки 
алюминия с абразивными 
включениями и для 
обработки с большими 
нагрузками

Wiper Wiper Wiper
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Dc

 
dmm l1 l3 n

 80 
100 
125 
160 
200

R590-080Q27A-11M 
100Q32A-11M 
125Q40A-11M 
160Q40A-11M 
200Q60A-11M

 6 
 6 
 8 
10 
16

27 
32 
40 
40 
60

50 
50 
63 
63 
63

– 
– 
– 
– 
–

27500 
23800 
20700 
17900 
15700 11

 50 
 63 
 80 
100 
125 
160 
200

R590-050Q22S-11M 
063Q22S-11M 
080Q27S-11M 
100Q32S-11M 
125Q40S-11M 
160Q40S-11M 
200Q60S-11M

 4 
 5 
 6 
 6 
 8 
10 
16

22 
22 
27 
32 
40 
40 
60

40 
40 
50 
50 
63 
63 
63

– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

41600 
35100 
27500 
23800 
20700 
17900 
15700

11

 80 
100 
125 
160 
200

RA590-080J25A-11M 
 100J31A-11M 
 125J38A-11M 
 160J38A-11M 
 200J47A-11M

 6 
 6 
 8 
10 
16

25.3 
31.75 
38.1 
38.1 
47.625

50 
50 
63 
63 
63

– 
– 
– 
– 
–

27500 
23800 
20700 
17900 
15700 11

 80 
100 
125 
160 
200

RA590-080J25S-11M 
 100J31S-11M 
 125J38S-11M 
 160J38S-11M 
 200J47S-11M

 6 
 6 
 8 
10 
16

25.4 
31.8 
38.1 
38.1 
47.625

50 
50 
63 
63 
63

– 
– 
– 
– 
–

27500 
23800 
20700 
17900 
15700 11

 40 
 40 
 50 
 63 
 80

R590-040C3-11M 
040C4-11M 
050C5-11M 
063C5-11M 
080C6-11M

 3 
 3 
 4 
 5 
 6

C3 
C4 
C5 
C5 
C6

55 
63 
63 
63 
71

40 
40 
40 
40 
–

48000 
39000 
28000 
28000 
20000 11

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

K

N

H

–   – 

R590-1105H-RR2-NW CD10 R590-110504H-NW H10 

–   –

90º

CB50 CD10 H10

R590-1105H-ZC2-KW CB50 

– 

R590-1105H-ZC2-KW CB50

RUS

Код инструмента Размеры, мм

Максимальная глубина резания (ap) = 2-10 мм 
в зависимости от типа пластины

Нормальный шаг (M)

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Торцевое фрезерование алюминия - CoroMill® 
Century
Диаметр 40–200 мм

Крепление на оправке

Сталь

Корпус

Сталь

Алюминий

max

Пластины Wiper

Сталь

Алюминий

Coromant Capto

CIS, крепление на оправке
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P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Первый выбор

Фреза для снятия фасок
Фрезерование фасок.

С возможностью засверливания 
и без.

Фаски под углом 15°, 30°, 45°, 60°.

Концевая фреза с 
радиусом

Общее фрезерование.
С возможностью засверливания.

Переменный шаг.
Угол подъема винтовой канавки 50°.

Фреза для работы с 
высокой подачей
Черновое фрезерование.

Без возможности засверливания.
Угол подъема винтовой канавки 50°.

Фреза со сферическим 
концом

Профильное фрезерование.
С возможностью засверливания.

Угол подъема винтовой канавки 40°. 

Фреза для черновой 
обработки

Геометрия Kordell.
Без возможности засверливания.

Угол подъема винтовой канавки 40°, 45°.

CoroMill® 316
Торцевое, профильное фрезерование и снятие фасок
Система фрезерного инструмента со сменными головками

Виды операций фрезерования:

Профильная С высокой подачей ЧерноваяВиды операций 
фрезерования

Обработка фасок

Стр. 172

Стр. 173

Стр. 173

Стр. 174

Стр. 174

Стр. 175 Стр. 176

Адаптеры  
Coromant Capto®

Цилиндрический корпус

Полный ассортимент представлен в последнем Дополнении и Основном каталоге.
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zn d5m l1 re ap

P M K S

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

10

316-10SM350-10005P 
-10SM350-10010P 
-10SM450-10005P 
-10SM450-10010P 
-10SM450-10015P 
-10SM450-10020P 
-10SM450-10030P

E10

3
3
4
4
4
4
4

9.7
9.7
9.7
9.7
9.7
9.7
9.7

12.4
12.4
12.4
12.4
12.4
12.4
12.4

0.5
1.0
0.5
1.0
1.5
2.0
3.0

5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5
5.5

« « « «

12

316-12SM350-12005P 
-12SM350-12010P 
-12SM450-12005P 
-12SM450-12010P 
-12SM450-12015P 
-12SM450-12020P 
-12SM450-12030P 
-12SM450-12040P

E12

3
3
4
4
4
4
4
4

11.7
11.7
11.7
11.7
11.7
11.7
11.7
11.7

14.5
14.5
14.5
14.5
14.5
14.5
14.5
14.5

0.5
1.0
0.5
1.0
1.5
2.0
3.0
4.0

6.5
6.5
6.5
6.5
6.5
6.5
6.5
6.5

« « « «

16

316-16SM350-16005P 
-16SM350-16010P 
-16SM450-16005P 
-16SM450-16010P 
-16SM450-16015P 
-16SM450-16020P 
-16SM450-16030P 
-16SM450-16040P

E16

3
3
4
4
4
4
4
4

15.5
15.5
15.5
15.5
15.5
15.5
15.5
15.5

18.7
18.7
18.7
18.7
18.7
18.7
18.7
18.7

0.5
1.0
0.5
1.0
1.5
2.0
3.0
4.0

8.5
8.5
8.5
8.5
8.5
8.5
8.5
8.5

« « « «

20

316-20SM350-20005P 
-20SM350-20010P 
-20SM450-20005P 
-20SM450-20010P 
-20SM450-20015P 
-20SM450-20020P 
-20SM450-20040P

E20

3
3
4
4
4
4
4

19.3
19.3
19.3
19.3
19.3
19.3
19.3

21.3
21.3
21.3
21.3
21.3
21.3
21.3

0.5
1.0
0.5
1.0
1.5
2.0
4.0

11.0
11.0
11.0
11.0
11.0
11.0
11.0

« « « «

25
316-25SM350-25010P 

-25SM350-25015P 
-25SM450-25020P

E25
5
5
5

24.2
24.2
24.2

25.6
25.6
25.6

1.0
1.5
2.0

13.0
13.0
13.0

« « « «

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Код заказа Размеры, мм

Концевая фреза с радиусом
Первый выбор для общего фрезерования
Диаметр: 10 – 25 мм
С возможностью засверливания
Переменный шаг
Угол подъема винтовой канавки: 50°
Допуск: Dc = h9

zn = Число зубьев

Dc 
мм

Размер 
соединения

CoroMill® 316

Сменная фрезерная головка
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P
ISO/ANSI

N
M S
K H

       

zn d5m dc1 l1 kr ap

P M K S

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

10 316-10CM400-10045G 
-10CM400-10060G E10 4

4
9.7
9.7 3.50

12.4
12.4

45
60

4.25
5.5 « « « «

12

316-12CM600-12015G 
-12CM600-12030G 
-12CM600-12045G 
-12CM600-12060G

E12

6
6
6
6

11.7
11.7
11.7
11.7 4.50

14.5
14.5
14.5
14.5

15
30
45
60

1.2
2.6
4.5
6.5

« « « «

16 316-16CM800-16045G E16 8 15.5 18.7 45 6.5 « « « «

zn d5m l1 re ap

P M K S

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

10 316-10BM440-10050G E10 4 9.7 12.4 5.0 5.5 « « « «

12 316-12BM440-12060G E12 4 11.7 14.5 6.0 6.5 « « « «

16 316-16BM440-16080G E16 4 15.5 18.7 8.0 8.5 « « « «

20 316-20BM240-200AG 
-20BM440-200AG E20 2

4
19.3
19.3

21.3
21.3

10.0
10.0

11.0
11.0 « « « «

25 316-25BM240-250DG 
-25BM440-250DG E25 2

4
24.2
24.2

25.6
25.6

12.5
12.5

13.5
13.5 « « « «

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

CoroMill® 316

Сменная фрезерная головка

Код заказа Размеры, мм

Фреза для обработки фасок
Фрезерование фасок
Диаметр: 10 – 16 мм
С возможностью засверливания и без
Угол подъема винтовой канавки: 15°, 30°, 45°, 60°
Допуск: Dc = h10

zn = Число зубьев

Dc2 
мм

Размер 
соединения

Код заказа Размеры, м

Фреза со сферическим концом
Профильная обработка
Диаметр: 10 – 25 мм
С возможностью засверливания
Угол подъема винтовой канавки: 40°
Допуск: Dc = h9

Dc2 
мм

Размер 
соединения

zn = Число зубьев
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zn d5m l1 l3 Rcomp Rbo Xbo re ap

P M K S

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

10 316-10HM350-10015P 
-10HM450-10015P E10 3

4
9.7
9.7

12.4
12.4

5.5
5.5

1.99
1.99

5.00
5.00

1.70
1.70

1.5
1.5

0.7
0.7 « « « «

12 316-12HM350-12015P 
-12HM450-12015P E12 3

4
11.7
11.7

14.5
14.5

6.5
6.5

2.10
2.10

6.00
6.00

2.25
2.25

1.5
1.5

0.8
0.8 « « « «

16 316-16HM350-16020P 
-16HM450-16020P E16 3

4
15.5
15.5

18.7
18.7

8.5
8.5

2.75
2.75

8.00
8.00

3.10
3.10

2.0
2.0

1.0
1.0 « « « «

20 316-20HM350-20020P 
-20HM450-20020P E20 3

4
19.3
19.3

21.3
21.3

11.0
11.0

3.07
3.07

10.00
10.00

4.00
4.00

2.0
2.0

1.3
1.3 « « « «

25 316-25HM450-25030P E25 4 24.2 25.6 13.0 4.21 12.00 5.00 3.0 1.6 « « « «

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

zn d5m l1 re ap

P M K S

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

G
C

10
30

10 316-10SM440-10004K 
-10SM545-10004K E10 4

5
9.7
9.7

12.4
12.4

0.4
0.4

5.5
5.5 « « « «

12 316-12SM440-12004K 
-12SM545-12004K E12 4

5
11.7
11.7

14.5
14.5

0.4
0.4

6.5
6.5 « « « «

16 316-16SM440-16004K 
-16SM645-16004K E16 4

6
15.5
15.5

18.7
18.7

0.4
0.4

8.5
8.5 « « « «

20 316-20SM845-20004K E20 6 19.3 21.3 0.4 11.0 « « « «

25 316-25SM845-25004K E25 8 24.2 25.6 0.4 13.5 « « « «

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Код заказа Размеры, мм

Фреза для работы с высокой подачей
Черновое фрезерование
Диаметр: 10 – 25 мм
Без возможности засверливания
Угол подъема винтовой канавки: 50°
Допуск: Dc = h9

zn = Число зубьев

Dc 
мм

Размер 
соединения

Код заказа Размеры, мм

Черновая фреза
Диаметр: 10 – 25 мм
Геометрия Kordell
C возможностью засверливания
Угол подъема винтовой канавки: 40°, 45°
Допуск: Dc = h12

Dc2 
мм

Размер 
соединения

Rcomp = величина для программирования обработки радиуса 
zn = Число зубьев

CoroMill® 316

Сменная фрезерная головка
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P
ISO/ANSI

N
M S
K H

D5m D5t l1 l3

C3
E10
E12
E16

C3-391.EH-10 035 
-391.EH-12 038 
-391.EH-16 043

3
3
3

32
32
32

9.6
11.6
15.4

35
38
43

13.2
16.4
21.9

C4

E10
E12
E16
E20

C4-391.EH-10 041 
-391.EH-12 044 
-391.EH-16 049 
-391.EH-20 046

3
3
3
3

40
40
40
40

9.6
11.6
15.4
19.2

41
44
49
46

13.1
16.4
21.9
19.4

C5

E10
E12
E16
E20
E25

C5-391.EH-10 042 
-391.EH-12 045 
-391.EH-16 050 
-391.EH-20 047 
-391.EH-25 052

3
3
3
3
3

50
50
50
50
50

9.6
11.6
15.4
19.2
24.1

42
45
50
47
52

12.8
16.0
21.5
19.0
24.7

C6

E12
E16
E20
E25

C6-391.EH-12 049 
-391.EH-16 054 
-391.EH-20 051 
-391.EH-25 056

3
3
3
3

63
63
63
63

11.6
15.4
19.2
24.1

49
54
51
56

16.3
21.8
19.3
25.0

C3 E10
E12

C3-391.EH-10 026 
-391.EH-12 029

3
3

32
32

9.6
11.6

26
29

13.0
16.0

C4
E10
E12
E16

C4-391.EH-10 028 
-391.EH-12 029 
-391.EH-16 035

3
3
3

40
40
40

9.6
11.6
15.4

26
29
35

13.0
16.0
22.0

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

CoroMill® 316

Адаптеры Coromant Capto® с системой сменных головок

*Возможен подвод СОЖ через центр или фланец

Код заказа Размеры, мм
Размер 
соединения

Размер 
Coromant 
Capto

Подвод 
СОЖ*

Без канавки для ручной смены инструмента
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dmm D5t l2 l21 l22

E10

1
1
3
2
3

E10-A16-SS-065 
-A10-SS-075 
-A16-CS-140 
-A16-CS-160 
-A32-CS-250

16
10
16
16
32

9.6
9.6
9.6
9.6
9.6

65
75
140
160
250

5
20

36.5
50

63.5

7
21
–

52
–

40000
40000
16000
12000
10000

E12

1
1
3
2
3

E12-A16-SS-065 
-A12-SS-100 
-A16-CS-140 
-A16-CS-170 
-A32-CS-250

16
12
16
16
32

11.6
11.6
11.6
11.6
11.6

65
100
140
170
250

5
22

25.1
60

57.8

7
23
–

62
–

40000
31000
16000
12000
10000

E16

1
1
3
2

E16-A20-SS-070 
-A20-SS-110 
-A25-CS-170 
-A20-CS-190

20
20
25
20

15.4
15.4
15.4
15.4

70
110
170
190

5
25

54.8
75

7
27
–

78

40000
40000
18000
13000

E20
1
1
3

E20-A25-SS-080 
-A20-SS-120 
-A32-CS-180

25
20
32

19.2
19.2
19.2

80
120
180

5
30

73.1

7
31
–

40000
34000
20000

E25
1
1
3

E25-A32-SS-080 
-A25-SS-140 
-A32-CS-200

32
25
32

24.1
24.1
24.1

80
140
200

5
40

45.1

7
41
–

40000
25000
15000

E10 1
2

E10-A10-SE-100 
-A16-CE-155

10
16

9.6
9.6

100
155

50
100

51
103

35000
22000

E12 1
2

E12-A12-SE-100 
-A16-CE-150

12
16

11.6
11.6

100
150

48
90

49
92

40000
23000

E16 1
2

E16-A16-SE-135 
-A20-CE-175

16
20

15.4
15.4

135
175

80
118

81
120

27000
22000

E20 1
1

E20-A20-SE-095 
-A20-SE-180

20
20

19.2
19.2

95
180

38
110

39
111

40000
20000

E25 1 E25-A25-SE-200 25 24.1 200 120 121 19000

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Код заказа Размеры, мм

Исполнение
Размер 
соединения

Твердосплавный

Стальной 

nmax

CoroMill® 316

Цилиндрический корпус для сменных головок

Исполнение 1 Исполнение 3Исполнение 2
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IS
O

/A
N

S
I

CMC vc fz

ae ≤ 1.0 x Dc  
ap ≤ 0.5 x Dc

P 02.1 165

10
12
16
20
25

0.045
0.055
0.065
0.080
0.100

M 05.21  55

K 08.2 110

S 23.22  40

ae ≤ 0.3 x Dc  
ap ≤ 0.5 x Dc

P 02.1 245

10
12
16
20
25

0.070
0.085
0.110
0.130
0.160

M 05.21  85

K 08.2 160

S 23.22  80

ae < 0.005 x Dc

P 02.1 555

10
12
16
20
25

0.120 
0.140 
0.160 
0.180 
0.200

M 05.21 190

K 08.2 360

S 23.22 150

*316-**H**50-****P
10
12
16
20
25

0.250 
0.300 
0.400 
0.500 
0.600

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

GC1030

RUS RUS

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

Режимы резания
Для выбора инструмента и расчета режимов резания смотрите также 
электронный каталог PluraGuide. 
Код заказа: C-2948-117

Черновая обработка

Чистовая обработка

Профильная обработка

Скорость резания
м/мин

Подача
мм/зуб

Dc 
мм

Обработка с высокой подачей

CoroMill® 316

Режимы резания – начальные значения
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GC1220

M
K

P
S
H

N 3–7 × Dc 
IT8–10 
Ra 1-2

182-186

   
 

GC1210

K
3–5 × Dc 
IT8–9 
Ra 1-2  

187-188

GC1220

M S
3–5 × Dc 
IT8–9 
Ra 1-2 

189

 
N20D

N
3–7 × Dc 
IT9–10 
Ra 1-2 

190-191

M
K

P
S
H

N
 2–5 × Dc 

IT 12-13 
Ra 0.5 – 4  

194-201

P
ISO/ANSI

M
K N
S H

GC4014 
GC4024 
GC4034 
GC4044 
H13A 
GC2044

GC1044 
H13A
GC1144

RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

Сверление 

Сверла CoroDrill® Delta C и CoroDrill® 880

Тип сверла Марки 
сплавов

Обрабаты- 
ваемый 

материал

Технологические 
возможности

Макс. глубина 
сверления 

Точность отверстия 
Качество поверхности

Страница

Внутренний подвод 
СОЖ

Наружный подвод 
СОЖ

мкм

мкм

мкм

мкм

мкм

CoroDrill® 880 
∅ 12 – 63.00 мм

CoroDrill® Delta C 
R842, ∅ 3.0 – 20 мм

CoroDrill® Delta C 
R840, ∅ 3 – 20 мм

CoroDrill® Delta C CoroDrill® 880
Цельные Со сменными пластинами

CoroDrill® Delta C 
R846, ∅ 3.0 – 12 мм

CoroDrill® Delta C 
R850, ∅ 5.0 – 14 мм
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P
ISO/ANSI

M
K N
S H

ISO/ANSI

S
ISO/ANSI

H
ISO/ANSI

N
ISO/ANSI

M
ISO/ANSI

K
ISO/ANSI

P

GC4024

GC1044

GC4044

GC4014

GC4024

GC1044

GC4044

GC4034

H13A

GC1044

GC4044

GC4014

GC4024

GC1044

GC4044

H13A

GC4034

GC1144

GC4034

GC1044

GC4024

GC4044

GC2044

GC1044

GC4044

H13A

GC1144

GC2044

GC1220 GC1220
GC1210

GC1220

N20D

GC1220
GC1220 GC1220

RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

Как выбрать инструмент 

Выбор инструмента

Износостойкость Хорошие

Прочность Плохие

Ус
ло

ви
я 

об
ра

бо
тк

и

Твердые сплавы для сверления

Сплавы для CoroDrill Delta C

3.  Выбрать тип сверла.

2.  Определить материал 
заготовки и условия 
обработки

1.  Определить диаметр, 
глубину и требования к 
качеству отверстия 

5.  Выбрать тип 
хвостовика. 

4.  Выбрать сплав и 
геометрию сверла

CoroDrill Delta C ∅ 3-20 мм IT 8-10 
CoroDrill 880 ∅ 12-63 мм IT 12-13

CoroDrill Delta C для жестких 
допусков и лучшей шероховатости 
поверхности.
СoroDrill 880 для наивысшей 
производительности и лучшей 
экономичности.
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P
ISO/ANSI

M
K N
S H

TIR 0.02 TIR 0.03

Dc0 12 20 30 40 50 60 70 80

10 

9 

8 

7 

6 

5 

4

5 10 15 20 Dc

q

5 10 15 20 Dc

0.6 

0.5 

0.4 

0.3

1.0 

0.8 

0.6 

0.4

5 x Dc3 x Dc

p 60 

50 

40 

30 

20 

10 

0

12               20

20 
15 
10 
5 
0

RUS RUS

Применение сверл
Жесткость системы СПИД от 
детали до шпинделя станка в 
значительной степени влияет 
на работу сверл. Для получения 
высококачественных отверстий 
с высокой производительностью, 
необходимо обеспечить 
максимальную жесткость 
системы. В случае 
возникновения вибраций 
качество сверления и стойкость 
инструмента будут снижаться.

СВЕРЛЕНИЕ

Сверление 

Рекомендации по применению

Внутренний подвод охлаждения
Для того, чтобы полностью использовать возможности сверл Sandvik 
Coromant по скорости резания и подаче, необходимо эффективно 
удалять стружку из обрабатываемого отверстия, а это может быть 
сделано только с применением охлаждающей жидкости. Охлаждающая 
жидкость может подаваться в зону резания потоком снаружи или через 
тело инструмента. Сверла CoroDrill Delta C изготавливаются в двух 
вариантах: с отверстиями для подвода охлаждения или без них, - все 
сверла CoroDrill 880 имеют возможность подачи СОЖ через корпус.

Расход охлаждающей жидкости
Расход охлаждающей жидкости зависит от размеров сверла, а также 
от давления подающего насоса. Сверла небольших размеров требуют 
большего давления жидкости, поскольку отверстия для подвода СОЖ в 
них малы.
На представленных снизу диаграммах показаны ориентировочные 
данные по расходу и давлению СОЖ.
Количество подаваемой охлаждающей жидкости по объему в л/мин 
должно соответствовать диаметру сверла в мм.
Замечание: стружка не должна быть синего или коричневого цвета.

Расход Давление

Несоосность
Важный фактор качественного сверления – центрирование 
сверла. Несоосность сверла и вращающейся детали 
является причиной поломок и низкого качества сверления. 
Поэтому несоосность не должна превышать 0.02/0.03 мм.

мм

Бар

Расход

мммм

CoroDrill® Delta C

CoroDrill Delta C CoroDrill 880

CoroDrill® 880

Рекомендуемый

Минимальный.

Литр/мин

Литр/мин
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RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

Сверление 

Рекомендации по применению

Сверление невращающимся сверлом CoroDrill 880
При работе стационарным сверлом на токарном станке, 
необходимо обеспечить соосность сверла и оси шпинделя.

Технологические возможности  
неподвижного сверла CoroDrill 880
Неподвижное сверло может обработать фаску на входе 
отверстия и просверлить его за один проход.
Также сверло CoroDrill 880 может изготавливать отверстия 
диаметром больше номинального диаметра сверла.

Рекомендации по безопасности
При работе неподвижным сверлом, на выходе сверла из 
сквозного отверстия во вращающейся детали, образуется диск, 
который может вылететь из патрона и нанести повреждения 
и травмы. Чтобы этого не произошло, следует использовать 
соответствующее ограждение.

Сверление с использованием патрона для внутреннего 
подвода охлаждения
При использовании патрона для внутреннего подвода 
охлаждения, необходимо предотвратить его проворот. 
При заклинивании подшипников, например, от попадания 
стружки, корпус патрона может начать вращение, что может 
привести к повреждениям. Поэтому необходимо использовать 
специальный упор.
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ISO/ANSI
Dc*

P 3-20 R840- GC1220 R840- GC1220

M 3-16 (20) R846- GC1220 R840- GC1220

K 3-20 R842- GC1210 R840- GC1220

N 3-14 (20) R850- N20D R840- GC1220

S 3-16 (20) R846- GC1220 R840- GC1220

H 3-20 R840- GC1220 R840- GC1220

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

Первый выбор
Сверление с внутренним подводом охлаждения

Внутренний подвод СОЖ
Максимальная производительность и 

качество обработки сверлами CoroDrill Delta-C 
достигается при использовании внутреннего 

подвода охлаждения и обеспечения жесткого и 
надежного закрепления. 

Области применения и твердые сплавы

Диаметры сверл / Твердые сплавы

Сталь

Нержавеющая сталь

Чугун

Цветные металлы

Титановые сплавы

Материалы высокой 
твердости

Сверла CoroDrill® Delta C 

Цельные твердосплавные сверла для сверления коротких отверстий

Пример: R840-0300-x0-AyA
Замените в коде заказа “x” на: 
3 для длины 2-3 x Dc 
5 для длины 4-5 x Dc 
7 для длины 6-7 x Dc

Альтернативный выбор
Сверление с наружным подводом охлаждения

Наружный подвод СОЖ
Для достижения производительности и 

качества обработки сверлами Delta-C при 
использовании наружного подвода охлаждения 
требуется обеспечить жесткость и надежность 

закрепления заготовки.

Замените “y” в коде заказа на: 
0 для сверла с наружным подводом СОЖ 
1 для сверла с внутренним подводом СОЖ
Пример полного кода заказа:  
R840-0300-30-A1A 1220

Эскизы с размерами и пример заказа 

Первый выбор Универсальное решение

178-201.indd   182 2010-04-08   13:34:43



183

dmm
GC1220
01)   12)

2 - 3 x Dc 4 - 5 x Dc 6 - 7 x Dc

l2 l4 l6 l2 l4 l6 l2 l4 l6
 3.00 
 3.10 
 3.17 
 3.20 
 3.30 
 3.38 
 3.40 
 3.45 
 3.50 
 3.55 
 3.57

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0

R840-0300-x0-AyA 
0310-x0-AyA 
0317-x0-AyA 
0320-x0-AyA 
0330-x0-AyA 
0338-x0-AyA 
0340-x0-AyA 
0345-x0-AyA 
0350-x0-AyA 
0355-x0-AyA 
0357-x0-AyA

✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
– 
–

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
– 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

62 
62 
62 
62 
62 
– 

62 
62 
62 
62 
62

13 
13 
13 
13 
13 
– 

13 
14 
14 
14 
14

20 
20 
20 
20 
20 
– 

20 
20 
20 
20 
20

66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66

20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20 
20

28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

 3.60 
 3.70 
 3.80 
 3.90 
 3.97 
 4.00 
 4.10 
 4.20 
 4.30 
 4.36

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0

R840-0360-x0-AyA 
0370-x0-AyA 
0380-x0-AyA 
0390-x0-AyA 
0397-x0-AyA 
0400-x0-AyA 
0410-x0-AyA 
0420-x0-AyA 
0430-x0-AyA 
0436-x0-AyA

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
–

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

62 
62 
62 
62 
66 
66 
66 
66 
66 
66

14 
14 
14 
14 
17 
17 
17 
17 
17 
17

20 
20 
20 
20 
24 
24 
24 
24 
24 
24

66 
66 
66 
66 
74 
74 
74 
74 
74 
74

20 
20 
20 
20 
27 
27 
27 
27 
27 
27

28 
28 
28 
28 
36 
36 
36 
36 
36 
36

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

 4.40 
 4.50 
 4.55 
 4.60 
 4.70 
 4.76 
 4.80 
 4.90

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0

R840-0440-x0-AyA 
0450-x0-AyA 
0455-x0-AyA 
0460-x0-AyA 
0470-x0-AyA 
0476-x0-AyA 
0480-x0-AyA 
0490-x0-AyA

✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66

17 
17 
17 
17 
17 
18 
18 
18

24 
24 
24 
24 
24 
28 
28 
28

74 
74 
74 
74 
74 
74 
74 
82

27 
27 
27 
27 
27 
27 
27 
34

36 
36 
36 
36 
36 
36 
36 
44

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

 5.00 
 5.10 
 5.16 
 5.20 
 5.25 
 5.30 
 5.40 
 5.50 
 5.55 
 5.56

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0

R840-0500-x0-AyA 
0510-x0-AyA 
0516-x0-AyA 
0520-x0-AyA 
0525-x0-AyA 
0530-x0-AyA 
0540-x0-AyA 
0550-x0-AyA 
0555-x0-AyA 
0556-x0-AyA

✩ 
✩ 
– 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
–

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

66 
66 
66 
66 
– 

66 
66 
66 
– 

66

18 
18 
18 
18 
– 

18 
18 
19 
– 

19

28 
28 
28 
28 
– 

28 
28 
28 
– 

28

82 
82 
82 
82 
82 
82 
82 
82 
82 
82

35 
35 
35 
35 
35 
35 
35 
35 
35 
35

44 
44 
44 
44 
44 
44 
44 
44 
44 
44

 93 
 93 
 93 
 93 

– 
 93 
 93 
 93 

– 
 93

42 
42 
42 
42 
– 

42 
42 
42 
– 

42

50 
50 
50 
50 
– 

50 
50 
50 
– 

50

 5.60 
 5.70 
 5.80 
 5.90 
 5.95 
 6.00 
 6.10 
 6.20 
 6.30 
 6.35

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0

R840-0560-x0-AyA 
0570-x0-AyA 
0580-x0-AyA 
0590-x0-AyA 
0595-x0-AyA 
0600-x0-AyA 
0610-x0-AyA 
0620-x0-AyA 
0630-x0-AyA 
0635-x0-AyA

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
–

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

66 
66 
66 
66 
66 
66 
79 
79 
79 
79

19 
19 
19 
19 
19 
19 
22 
22 
22 
22

28 
28 
28 
28 
28 
28 
34 
34 
34 
34

82 
82 
82 
82 
82 
82 
91 
91 
91 
91

35 
35 
35 
35 
35 
35 
39 
39 
39 
39

44 
44 
44 
44 
44 
44 
53 
53 
53 
53

 93 
 93 
 93 
 93 
 93 
 93 
105 
105 
105 
105

42 
42 
42 
42 
42 
49 
49 
49 
49 
49

50 
50 
50 
50 
50 
50 
59 
59 
59 
59

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

Сверла CoroDrill® Delta C – R840
Диаметр сверла 3 – 20 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-7 x Dc 
Цилиндрический хвостовик

Код инструмента

1) Наружный подвод СОЖ. 2) Внутренний подвод СОЖ.

Dc мм
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dmm

2 - 3 x Dc 4 - 5 x Dc 6 - 7 x Dc

GC1220
01)   12) l2 l4 l6 l2 l4 l6 l2 l4 l6

 6.40 
 6.50 
 6.60 
 6.70 
 6.75 
 6.80 
 6.90 
 7.00 
 7.10 
 7.14

8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0

R840-0640-x0-AyA 
0650-x0-AyA 
0660-x0-AyA 
0670-x0-AyA 
0675-x0-AyA 
0680-x0-AyA 
0690-x0-AyA 
0700-x0-AyA 
0710-x0-AyA 
0714-x0-AyA

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
–

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79

22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
28 
28

34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
41 
41

91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91

39 
39 
39 
39 
39 
39 
39 
40 
40 
40

53 
53 
53 
53 
53 
53 
53 
53 
53 
53

105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105

49 
49 
49 
49 
49 
49 
49 
49 
56 
56

59 
59 
59 
59 
59 
59 
59 
59 
67 
67

 7.20 
 7.30 
 7.40 
 7.50 
 7.54 
 7.60 
 7.70 
 7.80 
 7.90 
 7.94

8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0

R840-0720-x0-AyA 
0730-x0-AyA 
0740-x0-AyA 
0750-x0-AyA 
0754-x0-AyA 
0760-x0-AyA 
0770-x0-AyA 
0780-x0-AyA 
0790-x0-AyA 
0794-x0-AyA

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
–

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79

28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28

41 
41 
41 
41 
41 
41 
41 
41 
41 
41

91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91

40 
40 
40 
40 
40 
40 
40 
40 
40 
40

53 
53 
53 
53 
53 
53 
53 
53 
53 
53

105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105

56 
56 
56 
56 
56 
56 
56 
56 
56 
56

67 
67 
67 
67 
67 
67 
67 
67 
67 
67

 8.00 
 8.10 
 8.15 
 8.20 
 8.30 
 8.33 
 8.40 
 8.50 
 8.60 
 8.70

 8.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0

R840-0800-x0-AyA 
0810-x0-AyA 
0815-x0-AyA 
0820-x0-AyA 
0830-x0-AyA 
0833-x0-AyA 
0840-x0-AyA 
0850-x0-AyA 
0860-x0-AyA 
0870-x0-AyA

✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

 79 
 89 

– 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89

28 
30 
– 

30 
30 
30 
30 
30 
30 
30

41 
47 
– 

47 
47 
47 
47 
47 
47 
47

91 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103

40 
44 
44 
44 
44 
44 
44 
44 
44 
44

53 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61

105 
120 

– 
120 
120 
120 
120 
120 
120 
120

56 
62 
– 

62 
62 
62 
62 
62 
62 
62

67 
75 
– 

75 
75 
75 
75 
75 
75 
75

 8.73 
 8.80 
 8.90 
 9.00 
 9.10 
 9.13 
 9.20 
 9.30 
 9.40 
 9.50

10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0

R840-0873-x0-AyA 
0880-x0-AyA 
0890-x0-AyA 
0900-x0-AyA 
0910-x0-AyA 
0913-x0-AyA 
0920-x0-AyA 
0930-x0-AyA 
0940-x0-AyA 
0950-x0-AyA

– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89

30 
30 
30 
31 
31 
31 
31 
31 
31 
31

47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47

103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103

44 
44 
45 
45 
45 
45 
45 
45 
45 
45

61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61

120 
120 
120 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133

62 
62 
62 
70 
70 
70 
70 
70 
70 
70

75 
75 
75 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84

 9.52 
 9.60 
 9.70 
 9.80 
 9.90 
 9.92 
10.00 
10.10 
10.20

10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
12.0 
12.0 
12.0

R840-0952-x0-AyA 
0960-x0-AyA 
0970-x0-AyA 
0980-x0-AyA 
0990-x0-AyA 
0992-x0-AyA 
1000-x0-AyA 
1010-x0-AyA 
1020-x0-AyA

– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
 89 
102 
102

31 
31 
31 
31 
31 
31 
31 
34 
34

47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
55 
55

103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
118 
118

45 
45 
45 
45 
45 
45 
45 
50 
50

61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
71 
71

133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
140 
140

70 
70 
70 
70 
70 
70 
76 
76 
76

84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
91 
91
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СВЕРЛЕНИЕ

Сверла CoroDrill® Delta C – R840
Диаметр сверла 3 – 20 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-7 x Dc 
Цилиндрический хвостовик

Код инструмента

1) Наружный подвод СОЖ. 2) Внутренний подвод СОЖ.

Dc мм

178-201.indd   184 2010-04-08   13:34:44



185

dmm
 

2 - 3 x Dc 4 - 5 x Dc 6 - 7 x Dc

GC1220
0 1)   1 2) l2 l4 l6 l2 l4 l6 l2 l4 l6

10.30 
10.32 
10.40 
10.50 
10.60 
10.70 
10.71 
10.80 
10.90 
11.00

12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0

R840-1030-x0-AyA 
1032-x0-AyA 
1040-x0-AyA 
1050-x0-AyA 
1060-x0-AyA 
1070-x0-AyA 
1071-x0-AyA 
1080-x0-AyA 
1090-x0-AyA 
1100-x0-AyA

✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩

★  
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102

34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
35

55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55

118 
118 
118 
118 
118 
118 
118 
118 
118 
118

50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
51

71 
71 
71 
71 
71 
71 
71 
71 
71 
71

140 
140 
140 
140 
140 
140 
140 
140 
140 
151

76 
76 
76 
76 
76 
76 
76 
76 
76 
84

91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 

101

11.10 
11.11 
11.20 
11.30 
11.40 
11.50 
11.51 
11.60 
11.70 
11.80

12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0

R840-1110-x0-AyA 
1111-x0-AyA 
1120-x0-AyA 
1130-x0-AyA 
1140-x0-AyA 
1150-x0-AyA 
1151-x0-AyA 
1160-x0-AyA 
1170-x0-AyA 
1180-x0-AyA

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102

35 
35 
35 
35 
35 
35 
35 
35 
35 
35

55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55

118 
118 
118 
118 
118 
118 
118 
118 
118 
118

51 
51 
51 
51 
51 
51 
51 
51 
51 
51

71 
71 
71 
71 
71 
71 
71 
71 
71 
71

152 
151 
151 
151 
151 
151 
151 
151 
151 
151

84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84

101 
101 
101 
101 
101 
101 
101 
101 
101 
101

11.90 
12.00 
12.10 
12.20 
12.30 
12.40 
12.50 
12.60 
12.70 
12.80

12.0 
12.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0

R840-1190-x0-AyA 
1200-x0-AyA 
1210-x0-AyA 
1220-x0-AyA 
1230-x0-AyA 
1240-x0-AyA 
1250-x0-AyA 
1260-x0-AyA 
1270-x0-AyA 
1280-x0-AyA

✩ 

✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩

★ 

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

102 
102 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107

35 
35 
38 
38 
38 
38 
38 
38 
38 
38

55 
55 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60

118 
118 
124 
124 
124 
124 
124 
124 
124 
124

51 
51 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55

71 
71 
77 
77 
77 
77 
77 
77 
77 
77

151 
151 
160 
160 
160 
160 
160 
160 
160 
160

84 
84 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89

101 
101 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107

13.00 
13.10 
13.25 
13.50 
13.75 
13.80 
13.89 
14.00 
14.25 
14.29

14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
16.0 
16.0

R840-1300-x0-AyA 
1310-x0-AyA 
1325-x0-AyA 
1350-x0-AyA 
1375-x0-AyA 
1380-x0-AyA 
1389-x0-AyA 
1400-x0-AyA 
1425-x0-AyA 
1429-x0-AyA

✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩ 
–

★ 

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
115 
115

39 
39 
39 
39 
39 
39 
39 
39 
41 
41

60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
65 
65

124 
124 
124 
124 
124 
124 
124 
124 
133 
133

56 
56 
56 
56 
56 
56 
56 
56 
59 
59

77 
77 
77 
77 
77 
77 
77 
77 
83 
83

160 
160 
160 
160 
160 
160 
160 
160 

– 
–

89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
– 
–

107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 

– 
–

14.50 
14.69 
14.75 
14.80 
15.00 
15.50 
15.80 
15.87 
16.00

16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0

R840 1450-x0-AyA 
1469-x0-AyA 
1475-x0-AyA 
1480-x0-AyA 
1500-x0-AyA 
1550-x0-AyA 
1580-x0-AyA 
1587-x0-AyA 
1600-x0-AyA

✩ 
– 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩

★ 

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

115 
115 
115 
115 
115 
115 
115 
115 
115

41 
41 
41 
41 
42 
42 
42 
42 
42

65 
65 
65 
65 
65 
65 
65 
65 
65

133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133

59 
59 
59 
59 
60 
60 
60 
60 
60

83 
83 
83 
83 
83 
83 
83 
83 
83

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 

178

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 

105

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 

128
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N
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СВЕРЛЕНИЕ

Сверла CoroDrill® Delta C – R840
Диаметр сверла 3 – 20 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-7 x Dc 
Цилиндрический хвостовик

Код инструмента

1) Наружный подвод СОЖ. 2) Внутренний подвод СОЖ.

Dc мм
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186

dmm

2 - 3 x Dc 4 - 5 x Dc 6 - 7 x Dc

GC1220
01)   12) l2 l4 l6 l2 l4 l6 l2 l4 l6

 16.08 
 16.10 
 16.30 
 16.50 
 16.80 
 17.00 
 17.46 
 17.50 
 17.80

18.0 
18.0 
18.0 
18.0 
18.0 
18.0 
18.0 
18.0 
18.0

R840-1608-x0-AyA 
1610-x0-AyA 
1630-x0-AyA 
1650-x0-AyA 
1680-x0-AyA 
1700-x0-AyA 
1746-x0-AyA 
1750-x0-AyA 
1780-x0-AyA

– 
✩ 
– 

✩ 
✩ 
✩ 
– 
✩ 
✩

★ 
★ 
★ 

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

123 
123 

– 
123 
123 
123 
123 
123 
123

46 
46 
– 

46 
46 
47 
47 
47 
47

73 
73 
– 

73 
73 
73 
73 
73 
73

133 
143 

– 
143 
143 
143 
143 
143 
143

66 
66 
– 

66 
66 
67 
67 
67 
67

93 
93 

– 
93 
93 
93 
93 
93 
93

– 
– 

187 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 

114 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 

137 
– 
– 
– 
– 
– 
–

 18.00 
 18.50 
 18.80 
 19.00 
 19.05 
 19.25 
 19.30 
 19.50 
 19.80 
 20.00

18.0 
20.0 
20.0
20.0 
20.0 
20.0 
20.0 
20.0 
20.0 
20.0

R840-1800-x0-AyA 
1850-x0-AyA 
1880-x0-AyA 
1900-x0-AyA 
1905-x0-AyA 
1925-x0-AyA 
1930-x0-AyA 
1950-x0-AyA 
1980-x0-AyA 
2000-x0-AyA

✩ 
✩ 
✩ 

✩ 
– 
– 
– 
✩ 
✩ 
✩

★ 
★ 
★ 

★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★ 
★

123 
131 
131 
131 
131 
131 
131 
131 
131 
131

47 
49 
49 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50

73 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79

143 
153 
153 
153 
153 
153 
153 
153 
153 
153

67 
71 
71 
72 
72 
72 
72 
72 
72 
72

93 
101 
101 
101 
101 
101 
101 
101 
101 
101

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–

– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
– 
–
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СВЕРЛЕНИЕ

Сверла CoroDrill® Delta C – R840
Диаметр сверла 3 – 20 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-7 x Dc 
Цилиндрический хвостовик

Код инструмента

1) Наружный подвод СОЖ. 2) Внутренний подвод СОЖ.

Dc мм
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187

ISO/ANSI

K

dmm
GC1210
01)   12)

2 - 3 x Dc 4 - 5 x Dc

l2 l4 l6 l2 l4 l6
 3.00 
 3.20 
 3.30 
 3.38 
 3.50 
 4.00 
 4.10 
 4.20 
 4.30 
 4.50 
 4.80

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0

R842-0300-x0-A0A 
0320-x0-A0A 
0330-x0-A0A 
0338-x0-A0A 
0350-x0-A0A 
0400-x0-A0A 
0410-x0-A0A 
0420-x0-A0A 
0430-x0-A0A 
0450-x0-A0A 
0480-x0-A0A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

62 
62 
62 
62 
62 
66 
66 
66 
66 
66 
66

13 
13 
13 
13 
14 
17 
17 
17 
17 
17 
18

20 
20 
20 
20 
20  
24 
24 
24 
24 
24 
28

66 
66 
66 
66 
66 
74 
74 
74 
74 
74 
74

20 
20 
20 
20 
20 
27 
27 
27 
27 
27 
27

28 
28 
28 
28 
28 
36 
36 
36 
36 
36 
36

 5.00 
 5.10 
 5.20 
 5.30 
 5.50 
 5.56 
 6.00

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0

R842-0500-x0-A0A 
0510-x0-A0A 
0520-x0-A0A 
0530-x0-A0A 
0550-x0-A0A 
0556-x0-A0A 
0600-x0-A0A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

66 
66 
66 
66 
66 
66 
66

18 
18 
18 
18 
19 
19 
19

28 
28 
28 
28 
28 
28 
28

82 
82 
82 
82 
82 
82 
82

35 
35 
35 
35 
35 
35 
35

44 
44 
44 
44 
44 
44 
44

 6.10 
 6.20 
 6.30 
 6.35 
 6.50 
 6.60 
 6.70 
 6.80 
 6.90

8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0

R842-0610-x0-A1A 
0620-x0-A1A 
0630-x0-A1A 
0635-x0-A1A 
0650-x0-A1A 
0660-x0-A1A 
0670-x0-A1A 
0680-x0-A1A 
0690-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

– 
– 

79 
– 

79 
– 

79 
79 
79

– 
– 

22 
– 

22 
– 

22 
22 
22

– 
– 

34 
– 

34 
– 

34 
34 
34

91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91 
91

39 
39 
39 
39 
39 
39 
39 
39 
40

53 
53 
53 
53 
53 
53 
53 
53 
53

 7.00 
 7.10 
 7.14 
 7.40 
 7.50 
 7.80 
 7.94

8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0

R842-0700-x0-A1A 
0710-x0-A1A 
0714-x0-A1A 
0740-x0-A1A 
0750-x0-A1A 
0780-x0-A1A 
0794-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

79 
– 
– 
– 

79 
– 

79

22 
– 
– 
– 

28 
– 

28

34 
– 
– 
– 

41 
– 

41

91 
91 
91 
91 
91 
91 
91

40 
40 
40 
40 
40 
40 
44

53 
53 
53 
53 
53 
53 
53

 8.00 
 8.10 
 8.20 
 8.30 
 8.40 
 8.50 
 8.60 
 8.70 
 8.80 
 8.90

8.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0

R842-0800-x0-A1A 
0810-x0-A1A 
0820-x0-A1A 
0830-x0-A1A 
0840-x0-A1A 
0850-x0-A1A 
0860-x0-A1A 
0870-x0-A1A 
0880-x0-A1A 
0890-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

79 
– 

89 
89 
89 
89 
89 
89 
– 

89

28 
– 

30 
30 
30 
30 
30 
30 
– 

30

41 
– 

47 
47 
47 
47 
47 
47 
– 

47

91 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103

44 
44 
44 
44 
44 
44 
44 
44 
45 
45

53 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61

 9.00 
 9.10 
 9.30 
 9.40 
 9.50 
 9.52 
 9.60 
 9.80

10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0

R842-0900-x0-A1A 
0910-x0-A1A 
0930-x0-A1A 
0940-x0-A1A 
0950-x0-A1A 
0952-x0-A1A 
0960-x0-A1A 
0980-x0-A1A

 
 
 
 
 
 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

89 
– 
– 
– 

89 
– 
– 

89

31 
– 
– 
– 

31 
– 
– 

31

47 
– 
– 
– 

47 
– 
– 

47

103 
103 
103 
103 
103 
103 
103 
103

45 
45 
45 
45 
45 
45 
45 
45

61 
61 
61 
61 
61 
61 
61 
61
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Сверла CoroDrill® Delta C – R842
Диаметр сверла 3 – 16 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-5 x Dc 
Цилиндрический хвостовик

Код инструмента

Dc мм

1) Наружный подвод СОЖ. 2) Внутренний подвод СОЖ.
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188

dmm
GC1210
01)   12)

2 - 3 x Dc 4 - 5 x Dc

l2 l4 l6 l2 l4 l6
10.00 
10.10 
10.20 
10.30 
10.40 
10.50 
10.60 
10.70 
10.80

10.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0

R842-1000-x0-A1A 
1010-x0-A1A 
1020-x0-A1A 
1030-x0-A1A 
1040-x0-A1A 
1050-x0-A1A 
1060-x0-A1A 
1070-x0-A1A 
1080-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

89 
102 
102 
102 
102 
102

–
102 
102

31 
34 
34 
34 
34 
34
–

34 
34

47 
55 
55 
55 
55 
55
–

55 
55

103 
118 
118 
118 
118 
118 
118 
118 
118

45 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50

61 
71 
71 
71 
71 
71 
71 
71 
71

11.00 
11.10 
11.20 
11.50 
11.70 
11.80

12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0

R842-1100-x0-A1A 
1110-x0-A1A 
1120-x0-A1A 
1150-x0-A1A 
1170-x0-A1A 
1180-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

102
–
–

102
– 
–

35
–
–

35
– 
–

55
–
–

55
– 
–

118 
118 
118 
118 
118 
118

51 
51 
51 
51 
51 
51

71 
71 
71 
71 
71 
71

12.00 
12.10 
12.20 
12.30 
12.50 
12.70 
13.00 
13.10 
13.25 
13.50

12.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0

R842-1200-x0-A1A 
1210-x0-A1A 
1220-x0-A1A 
1230-x0-A1A 
1250-x0-A1A 
1270-x0-A1A 
1300-x0-A1A 
1310-x0-A1A 
1325-x0-A1A 
1350-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

102 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107

–
107

35 
38 
38 
38 
38 
38 
39 
39
–

39

55 
60 
60 
60 
60  
60 
60 
60
–

60

118 
124 
124 
124 
124 
124 
124 
124 
124 
124

51 
55 
55 
55 
55 
55 
56 
56 
56 
56

71 
77 
77 
77 
77 
77 
77 
77 
77 
77

14.00 
14.10 
14.25 
14.29 
14.50 
15.00 
15.50 
15.87 
16.00

14.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0 
16.0

R842-1400-x0-A1A 
1410-x0-A1A 
1425-x0-A1A 
1429-x0-A1A 
1450-x0-A1A 
1500-x0-A1A 
1550-x0-A1A 
1587-x0-A1A 
1600-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

107 
115

–
–

115 
115 
115 
115 
115

39 
41 
–
–

41 
42 
42 
42 
42

60 
65
–
–

65 
65 
65 
65 
65

124 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133

56 
59 
59 
59 
59 
60 
60 
60 
60

77 
83 
83 
83 
83 
83 
83 
83 
83

ISO/ANSI

K H

P N
M S

RUS RUS

Сверла CoroDrill® Delta C – R842
Диаметр сверла 3 – 16 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-5 x Dc 
Цилиндрический хвостовик

Код инструмента

Dc мм

1) Наружный подвод СОЖ. 2) Внутренний подвод СОЖ.

178-201.indd   188 2010-04-08   13:05:17



189

ISO/ANSI

M S

dmm
GC1220

2 - 3 x Dc 4 - 5 x Dc

l2 l4 l6 l2 l4 l6
 3.00 
 4.00 
 4.30 
 4.50 
 4.80 
 5.00 
 5.10 
 5.50 
 5.55 
 5.60 
 5.80

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0

R846-0300-x0-A1A 
0400-x0-A1A 
0430-x0-A1A 
0450-x0-A1A 
0480-x0-A1A 
0500-x0-A1A 
0510-x0-A1A 
0550-x0-A1A 
0555-x0-A1A 
0560-x0-A1A 
0580-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

62 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66

13 
17 
17 
17 
18 
18 
18 
19 
19 
19 
19

20 
24 
24 
24 
28  
28 
28 
28 
28 
28 
28

66 
74 
74 
74 
74 
82
– 
– 
– 
–
82

20 
27 
27 
27 
27 
35 
– 
– 
– 
– 

35

28 
36 
36 
36 
36 
44 
– 
– 
– 
– 

44
 6.00 
 6.50 
 6.60 
 6.70 
 6.80 
 6.90 
 7.00 
 7.10 
 7.30 
 7.40 
 7.50

6.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0

R846-0600-x0-A1A 
0650-x0-A1A 
0660-x0-A1A 
0670-x0-A1A 
0680-x0-A1A 
0690-x0-A1A 
0700-x0-A1A 
0710-x0-A1A 
0730-x0-A1A 
0740-x0-A1A 
0750-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

66 
79 
79 
79 
– 

79 
79 
79 
79 
79 
79

19 
22 
22 
22 
– 

22 
22 
28 
28 
28 
28

28 
34 
34 
34 
– 

34 
34 
41 
41 
41 
41

82
– 
– 
–
91
–
91
– 
– 
– 
–

35 
– 
– 
– 

39 
– 

40 
– 
– 
– 
–

44 
– 
– 
– 

53 
– 

53 
– 
– 
– 
–

 8.00 
 8.10 
 8.20 
 8.50 
 8.60 
 8.70 
 9.00 
 9.30 
 9.50 
 9.60 
 9.80 
10.00 
10.20 
10.50 
11.00 
12.00

8.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0

R846-0800-x0-A1A 
0810-x0-A1A 
0820-x0-A1A 
0850-x0-A1A 
0860-x0-A1A 
0870-x0-A1A 
0900-x0-A1A 
0930-x0-A1A 
0950-x0-A1A 
0960-x0-A1A 
0980-x0-A1A 
1000-x0-A1A 
1020-x0-A1A 
1050-x0-A1A  
1100-x0-A1A 
1200-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

79 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
– 

89 
89 
– 

89 
102 
102 
102 
102

28 
30 
30 
30 
30 
30 
31 
– 

31 
31 
– 

31 
34 
34 
35 
35

41 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
– 

47 
47 
– 

47 
55 
55 
55 
55

91
– 
–

103
– 
–

103 
103

–
103 
103 
103 
118

–
118 
118

40 
– 
– 

44 
– 
– 

45 
45 
– 

45 
45 
45 
50 
– 

51 
51

53 
– 
– 

61 
– 
– 

61 
61 
– 

61 
61 
61 
71 
– 

71 
71

P N

K H

RUS RUS

Сверла CoroDrill® Delta C – R846
Диаметр сверла 3 – 12 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-5 x Dc 
Цилиндрический хвостовик

Код инструмента

Dc мм
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ISO/ANSI

dmm
N20D

2 - 3 x Dc 6 - 7 x Dc

l2 l4 l6 l2 l4 l6
 5.00 
 5.10 
 5.16 
 5.20 
 5.30 
 5.40 
 5.50 
 5.56 
 5.60 
 5.70 
 5.80 
 5.90 
 5.95

6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0 
6.0

R850-0500-x0-A1A 
0510-x0-A1A 
0516-x0-A1A 
0520-x0-A1A 
0530-x0-A1A 
0540-x0-A1A 
0550-x0-A1A 
0556-x0-A1A 
0560-x0-A1A 
0570-x0-A1A 
0580-x0-A1A 
0590-x0-A1A 
0595-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66 
66

18 
18 
18 
18 
18 
18 
19 
19 
19 
19 
19 
19 
19

28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28

93 
93 
93 
93 
93 
93 
93 
93 
93 
93 
93 
93 
93

42 
42 
42 
42 
42 
42 
42 
42 
42 
42 
42 
42 
42

50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50 
50

 6.00 
 6.10 
 6.20 
 6.30 
 6.35 
 6.40 
 6.50 
 6.60 
 6.70 
 6.75 
 6.80 
 6.90

8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0

R850-0600-x0-A1A 
0610-x0-A1A 
0620-x0-A1A 
0630-x0-A1A 
0635-x0-A1A 
0640-x0-A1A 
0650-x0-A1A 
0660-x0-A1A 
0670-x0-A1A 
0675-x0-A1A 
0680-x0-A1A 
0690-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

66 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79

19 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
22 
22

28 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34

93 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105

42 
49 
49 
49 
49 
49 
49 
49 
49 
49 
49 
49

50 
59 
59 
59 
59 
59 
59 
59 
59 
59 
59 
59

 7.00 
 7.10 
 7.14 
 7.20 
 7.30 
 7.40 
 7.50 
 7.60 
 7.70 
 7.80 
 7.90 
 7.94

8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0 
8.0

R850-0700-x0-A1A 
0710-x0-A1A 
0714-x0-A1A 
0720-x0-A1A 
0730-x0-A1A 
0740-x0-A1A 
0750-x0-A1A 
0760-x0-A1A 
0770-x0-A1A 
0780-x0-A1A 
0790-x0-A1A 
0794-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79 
79

22 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28 
28

34 
41 
41 
41 
41 
41 
41 
41 
41 
41 
41 
41

105 
105 
105 
105 
105 
105 
105 
105

–
105 
105 
105

49 
56 
56 
56 
56 
56 
56 
56 
– 

56 
56 
56

59 
67 
67 
67 
67 
67 
67 
67 
– 

67 
67 
67

 8.00 
 8.10 
 8.20 
 8.30 
 8.33 
 8.40 
 8.50 
 8.60 
 8.70 
 8.73 
 8.80 
 8.90

8.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0

R850-0800-x0-A1A 
0810-x0-A1A 
0820-x0-A1A 
0830-x0-A1A 
0833-x0-A1A 
0840-x0-A1A 
0850-x0-A1A 
0860-x0-A1A 
0870-x0-A1A 
0873-x0-A1A 
0880-x0-A1A 
0890-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

79 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
–

28 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
30 
–

41 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
–

105 
120 
120 
120

–
120 
120 
120 
120 
120 
120 
120

56 
62 
62 
62 
– 

62 
62 
62 
62 
62 
62 
62

67 
75 
75 
75 
– 

75 
75 
75 
75 
75 
75 
75

P
M S
K

N

H

RUS RUS

Сверла CoroDrill® Delta C – R850
Диаметр сверла 3 – 14 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-3, 6-7 x Dc 
Цилиндрический хвостовик
Код инструмента

Dc мм
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dmm
N20D

2 - 3 x Dc 6 - 7 x Dc

l2 l4 l6 l2 l4 l6
 9.00 
 9.10 
 9.13 
 9.20 
 9.30 
 9.40 
 9.50 
 9.52 
 9.60 
 9.70 
 9.80 
 9.90 
 9.92

10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0 
10.0

R850-0900-x0-A1A 
0910-x0-A1A 
0913-x0-A1A 
0920-x0-A1A 
0930-x0-A1A 
0940-x0-A1A 
0950-x0-A1A 
0952-x0-A1A 
0960-x0-A1A 
0970-x0-A1A 
0980-x0-A1A 
0990-x0-A1A 
0992-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89 
89
–

31 
31 
31 
31 
31 
31 
31 
31 
31 
31 
31 
31 
–

47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
47 
–

133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133 
133

70 
70 
70 
70 
70 
70 
70 
70 
70 
70 
70 
70 
70

84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84

10.00 
10.10 
10.20 
10.30 
10.32 
10.40 
10.45 
10.50 
10.60 
10.70 
10.71 
10.80 
10.90

10.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0

R850-1000-x0-A1A 
1010-x0-A1A 
1020-x0-A1A 
1030-x0-A1A 
1032-x0-A1A 
1040-x0-A1A 
1045-x0-A1A 
1050-x0-A1A 
1060-x0-A1A 
1070-x0-A1A 
1071-x0-A1A 
1080-x0-A1A 
1090-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

89 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102 
102

–
102

31 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
34 
– 

34

47 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
55 
– 

55

133 
140 
140 
140 
140 
140 

– 
140 
140 
140 
140 
140 

–

70 
76 
76 
76 
76 
76 
– 

76 
76 
76 
76 
76 
–

84 
91 
91 
91 
91 
91 

– 
91 
91 
91 
91 
91
–

11.00 
11.10 
11.11 
11.20 
11.50 
11.60 
11.70 
11.80 
11.90

12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0 
12.0

R850-1100-x0-A1A 
1110-x0-A1A 
1111-x0-A1A 
1120-x0-A1A 
1150-x0-A1A 
1160-x0-A1A 
1170-x0-A1A 
1180-x0-A1A 
1190-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

102 
102 
102 
102 
102 
102

–
102 
102

35 
35 
35 
35 
35 
35 
– 

35 
35

55 
55 
55 
55 
55 
55 
– 

55 
55

151 
151 
151 
151 
151 
151 
151 
151 
151

84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84 
84

101 
101 
101 
101 
101 
101 
101 
101 
101

12.00 
12.10 
12.20 
12.30 
12.40 
12.50 
12.60 
12.70 
12.80 
13.00 
13.10 
13.25 
13.50
13.80 
14.00

12.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0 
14.0

R850-1200-x0-A1A 
1210-x0-A1A 
1220-x0-A1A 
1230-x0-A1A 
1240-x0-A1A 
1250-x0-A1A 
1260-x0-A1A 
1270-x0-A1A 
1280-x0-A1A 
1300-x0-A1A 
1310-x0-A1A 
1325-x0-A1A 
1350-x0-A1A 
1380-x0-A1A 
1400-x0-A1A

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 
✩

102 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107 
107

35 
38 
38 
38 
38 
38 
38 
38 
38 
39 
39 
39 
39 
39 
39

55 
60 
60 
60 
60  
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60 
60

151 
160 
160 
160 

– 
160 

– 
160 

– 
160 

– 
160 
160 

– 
160

84 
89 
89 
89 
– 

89 
– 

89 
– 

89 
– 

89 
89 
– 

89

101 
107 
107 
107

–
107

–
107

–
107

–
107 
107

–
107

ISO/ANSI

P
M S
K

N

H

RUS RUS

Сверла CoroDrill® Delta C – R850
Диаметр сверла 3 – 14 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-3, 6-7 x Dc 
Цилиндрический хвостовик

Код инструмента

Dc мм
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IS
O

/A
N

S
I

CMC HB vc fn

P 02.1 180

3.00- 6.00

GC1220 70-120

0.10-0.20
6.01-10.00 0.14-0.30

10.01-14.00 0.18-0.35
14.01-20.00 0.20-0.40

M 05.21 180

3.00- 6.00

GC1220 40-80

0.08-0.14
6.01-10.00 0.08-0.20

10.01-14.00 0.12-0.22
14.01-20.00 0.14-0.24

K 08.2 260

3.00- 6.00

GC1220 70-130

0.15-0.25
6.01-10.00 0.20-0.35

10.01-14.00 0.30-0.55
14.01-20.00 0.35-0.55
3.00- 6.00

GC1210 100-140
0.15-0.25

6.01-10.00 0.20-0.35
10.01-14.00 0.30-0.55

N 30.21 75

3.00- 6.00

GC1220 120-230

0.15-0.25
6.01-10.00 0.20-0.40

10.01-14.00 0.30-0.50
14.01-20.00 0.40-0.60
3.00- 6.00

N20D 120-230

0.15-0.25
6.01-10.00 0.20-0.40

10.01-14.00 0.30-0.50
14.01-20.00 0.40-0.60

S 20.22 350

3.00- 6.00

GC1220 10-25

0.06-0.12
6.01-10.00 0.08-0.15

10.01-14.00 0.08-0.15
14.01-20.00 0.10-0.16

H 04.1 50 HRC

3.00- 6.00

GC1220 15-25

0.06-0.10
6.01-10.00 0.08-0.12

10.01-14.00 0.10-0.15
14.01-20.00 0.12-0.18

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

Сверла CoroDrill® Delta C 

Режимы обработки (начальные значения)

Диаметр 
сверла, 

мм

Марка 
сплава

Скорость  
резания,  

м/мин

Подача 
мм/об

СВЕРЛЕНИЕ

Обрабатываемый материал

Низколегированная сталь

Нержавеющая сталь

Серый чугун

Алюминиевые сплавы

Закаленная сталь

Жаропрочные сплавы

Dc мм
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CoroDrill® 880

RUS RUS
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P
ISO/ANSI

N
M S
K H

5 x Dc2 x Dc 3 x Dc 4 x Dc

RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

Операции:

Сверло со сменными пластинами CoroDrill® 880 

Выбор сверла

Для лучшей стабильности обработки и точности отверстия выбирайте 
сверло с минимально возможной длиной рабочей части l4.

Максимальная глубина сверления выражается в отношении диаметра 
Dc к длине рабочей части сверла l4.

Определение глубины сверления, l4

Глубина сверления

4 реж. кромки 
14.00-63.00 мм

2 реж. кромки 
12.00-13.99 мм

Обычное сверление Винтовая 
интерполяция

С радиальным 
смещением

Ступень и фаска Наклонная 
поверхность

Центральная 
пластина

Периферийная 
пластина

178-201.indd   194 2010-04-08   13:05:25



195

ISO/ANSI
  

P
01-03 12.00-19.99 LM / GC4044 LM / GC1044
04-09 20.00-63.00 LM / GC4024
01-03 12.00-19.99 GR / GC4044

GR / GC1044
04-09 20.00-63.00 GR / GC4024

M
01 12.00-13.99 LM / GC4044 LM / GC1044

02-06 14.00-35.99 MS / GC2044 LM / GC1144

07-09 36.00-63.00 LM / GC4024 LM / GC1044

K
01-03 12.00-19.99 GR / GC4044

GR / GC1044
04-09 20.00-63.00 GR / GC4024

N
01-02 12.00-16.49 LM / GC4044 LM / GC1044

03-09 16.50-63.00 LM / H13A LM / H13A

S
01-02 12.00-16.49 LM / GC4044 LM / GC1044

03-09 16.50-63.00 LM / H13A LM / H13A

H
01 12.00-13.99 GR / GC4044 GR / GC1044

02-09 14.00-63.00 GM / GC4044 GR / GC1044

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

-GR

-GT

-MS-LM -GM

RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

Сверло CoroDrill® 880 

Выбор геометрии и сплава

Подача/геометрия

Области применения, геометрии/твердые сплавы

Сталь

Центральная пластина

Нержавеющая  
сталь

Чугун

Цветные  
металлы

Жаропрочные  
сплавы

Материалы высокой  
твердости

Периферийная пластина

Размер

Низкоуглеродистая 

Высокоуглеродистая

Диаметр

Оптимизированные 
геометрии
Геометрия LM – первый 
выбор для длинностружечных 
материалов. Подача: от низких 
до средних значений.
Геометрия MS имеет 
острую режущую кромку, 
оптимизированную для 
обработки материалов группы 
ISO-M. Подача: от низких до 
средних значений.

Нормальные и тяжелые 
условия
Первый выбор для сталей и чугунов. 
Усиленные режущие кромки и 
большой радиус округления кромок. 
Подача: от низких до высоких 
значений.
Сверхтяжелые  
условия
Для основных материалов  
в сверхтяжелых условиях обработки. 
Дополнительно усиленная 
режущая кромка. Первый выбор 
для нестабильных условий и 
прерывистого резания. Подача: от 
низких до высоких значений.

Хорошие условия 
обработки
Первый выбор для легких 
условий резания. Короткий 
и неглубокий стружколом 
обеспечивает превосходное 
стружкообразование в 
рекомендуемой области подач.
Небольшой радиус округления 
кромок гарантирует снижение 
отжима сверла в процессе 
обработки.

Первый выбор
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Dc
2) dmm

2 x Dc
l1s l4

1)

3 x Dc
l1s l4

1)

4 x Dc
l1s l4

1)

12 
12.5 
12.7 
13 
13.5

12.5 
13.0 
13.2 
13.5 
14.0

20

880-D1200L20-02 
D1250L20-02 
D1270L20-02 
D1300L20-02 
D1350L20-02

39 
41 
41 
42 
43

24 
25 
25 
26 
27

880-D1200L20-03 
D1250L20-03 
D1270L20-03 
D1300L20-03 
D1350L20-03

 51 
 53 
 54 
 55 
 56

36 
38 
38 
39 
41

880-D1200L20-04 
D1250L20-04 
D1270L20-04 
D1300L20-04 
D1350L20-04

 63 
 66 
 66 
 68 
 70

 48 
 50 
 51 
 52 
 54

14 
14.5 
15 
15.5 
16

15 
15.4 
15.8 
16.1 
16.6

20

880-D1400L20-02 
D1450L20-02 
D1500L20-02 
D1550L20-02 
D1600L20-02

44 
46 
47 
49 
51

28 
29 
30 
31 
32

880-D1400L20-03 
D1450L20-03 
D1500L20-03 
D1550L20-03 
D1600L20-03

 58 
 60 
 62 
 64 
 66

42 
44 
45 
47 
48

880-D1400L20-04 
D1450L20-04 
D1500L20-04 
D1550L20-04 
D1600L20-04

 72 
 75 
 77 
 79 
 82

 56 
 58 
 60 
 62 
 64

16.5 
17

17.7 
18.2 20 880-D1650L20-02 

D1700L20-02
52 
53

33 
34

880-D1650L20-03 
D1700L20-03

 68 
 69

50 
51

880-D1650L20-04 
D1700L20-04

 84 
 86

 66 
 68

17.5 
18 
18.5 
19 
19.5

18.5 
18.8 
19.3 
19.6 
20.1

25

880-D1750L25-02 
D1800L25-02 
D1850L25-02 
D1900L25-02 
D1950L25-02

55 
56 
57 
58 
60

35 
36 
37 
38 
39

880-D1750L25-03 
D1800L25-03 
D1850L25-03 
D1900L25-03 
D1950L25-03

 72 
 73 
 75 
 76 
 79

53 
54 
56 
57 
59

880-D1750L25-04 
D1800L25-04 
D1850L25-04 
D1900L25-04 
D1950L25-04

 89 
 91 
 93 
 95 
 99

 70 
 72 
 74 
 76 
 78

20 
20.5 
20.9 
21 
21.5

21.8 
22.1 
22.5 
22.6 
22.9

25

880-D2000L25-02 
– 
– 
D2100L25-02 
–

61 
 
 
64 

40 
 
 
42 

880-D2000L25-03 
D2050L25-03 
D2090L25-03 
D2100L25-03 
D2150L25-03

 81 
 82 
 84 
 84 
 86

60 
62 
63 
63 
65

880-D2000L25-04 
– 
– 
D2100L25-04 
–

101 
 
 
105 

 80 
 
 
 84 

22 
22.5 
23 
23.5 
23.9

23.2 
23.5 
24.0 
24.3 
24.5

25

880-D2200L25-02 
– 
D2300L25-02 
– 
–

66 
 
69

44 
 
46

880-D2200L25-03 
D2250L25-03 
D2300L25-03 
D2350L25-03 
D2390L25-03

 87 
 90 
 91 
 93 
 95

66 
68 
69 
71 
72

880-D2200L25-04 
– 
D2300L25-04 
– 
–

109 
 
114

 88 
 
 92

24 
24.5 
25 
25.5

26.2 
26.5 
27.0 
27.4

25

880-D2400L25-02 
– 
D2500L25-02 
–

71 
 
74

48 
 
50

880-D2400L25-03 
D2450L25-03 
D2500L25-03 
D2550L25-03

 95 
 97 
 99 
100

72 
74 
75 
77

880-D2400L25-04 
– 
D2500L25-04 
–

119 
 
124

 96 
 
100

26 
26.4 
26.5 
27 
27.5

27.8 
28.0 
28.1 
28.4 
28.7

32

880-D2600L32-02 
– 
– 
D2700L32-02 
–

77 
 
 
79

52 
 
 
54

880-D2600L32-03 
D2640L32-03 
D2650L32-03 
D2700L32-03 
D2750L32-03

102 
104 
104 
105 
108

78 
79 
80 
81 
83

880-D2600L32-04 
– 
– 
D2700L32-04 
–

128 
 
 
132

104 
 
 
108

28 
28.5 
29 
29.4 
29.5

29.2 
29.5 
30.0 
30.2 
30.3

32

880-D2800L32-02 
– 
D2900L32-02 
– 
–

82 
 
84

56 
 
58

880-D2800L32-03 
D2850L32-03 
D2900L32-03 
D2940L32-03 
D2950L32-03

109 
111 
112 
115 
115

84 
86 
87 
88 
89

880-D2800L32-04 
– 
D2900L32-04 
– 
–

137 
 
141

112 
 
116

à

à

à

à

à

à

à

à

à

Κr = 79° Κr = 88°

RUS RUS

Цилиндрический хвостовик с лыской по ISO 9766 l1s = программируемая длина

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

СВЕРЛЕНИЕ

CoroDrill® 880
Диаметр сверла 12 – 29.5 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-3-4-5 x Dc

1) Максимальная глубина сверления.

Dc  
мм

Dc 12 – 13.99 мм Dc 14 – 63 мм

Max

2) Значение диаметра после максимального 
радиального смещения; для сверл длиной 

5 x Dc, см. в “Основном каталоге”.
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à

à

à

à

à

à

à

à

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

à

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

  
 

 
P

 
M

 
K

 
N

 
S H

10
44

40
14

40
24

40
34

40
44

10
44

11
44

20
44

40
24

40
34

40
44

10
44

40
14

40
24

40
34

40
44

H
13

A
10

44
40

44
H

13
A

10
44

11
44

20
44

40
44

H
13

A
10

44
40

24
40

44

12 
12.5 
12.7 
13 
13.5

01

880-010203H-C-GR 
010203H-C-LM

880-0102W04H-P-GR 
0102W04H-P-LM

★ 
★

 

 
 
 

 

✩ 
✩

 

✩ 
✩

 

★ 
★

✩ 
★

 

 
 
 

 
 
 

 

✩ 
✩

 

✩ 
✩

 

✩ 
★

★ 
✩

 

 
 
 

 

✩ 
✩

 

✩ 
✩

 

★ 
✩

 
 
 

✩ 
★

 

 

✩ 
★

 
 
 

✩ 
★ 
 

 

✩ 
★

 

 

★ 
✩ 
 

 

✩ 
✩

 

★ 
✩

14 
14.5 
15 
15.5 
16

02

880-020204H-C-GR 
020204H-C-GM 
020204H-C-LM

880-0202W05H-P-GR 
0202W04H-P-GM 
0202W05H-P-GT 
0202W05H-P-LM 
0202W05H-P-MS

 
 
 

 
 
 

★ 
✩ 
★ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 
 
★ 
★ 
✩ 
★ 

✩ 
✩ 
✩ 
 
 
 
 

 
 
★ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
★

 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
 
 
✩ 
✩ 

 
 
 
 
 
✩ 
✩ 

★ 
✩ 
✩ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 
 
★ 
★ 
✩ 
✩ 

 
 
 
 
 
 
 

✩ 
✩ 
★ 
 
 
 
 

 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 
★ 

 
 
 
 
 
 
 

✩ 
✩ 
★ 
 
 
 
 

 
 
✩ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
✩

 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 
★ 

 
 
 
 
 
 
 

✩ 
★ 
✩ 
 
 
 
 

 
 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
★ 
✩ 
✩ 

16.5 
17

03

880-030305H-C-GR 
030305H-C-GM 
030305H-C-LM

880-0303W06H-P-GR 
0303W05H-P-GM 
0303W06H-P-GT 
0303W06H-P-LM 
0303W06H-P-MS

 
 
 

 
 
 

★ 
✩ 
★ 
 
 
 
 

 
 
 
 
✩ 
 
✩ 

 
 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 
 
★ 
✩ 
✩ 
★ 

✩ 
✩ 
✩ 
 
 
 
 

 
 
★ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
★

 
 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

★ 
✩ 
✩ 
 
 
 
 

 
 
 
 
✩ 
 
✩ 

 
 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 
 
★ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
✩ 
 
 
 
✩ 

✩ 
✩ 
✩ 
 
 
 
 

 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
★ 
 
 
 
★ 

✩ 
✩ 
✩ 
 
 
 
 

 
 
✩ 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
✩

 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 
★ 

 
 
★ 
 
 
 
✩ 

✩ 
★ 
✩ 
 
 
 
 

 
 
 
 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
★ 
✩ 
✩ 

17.5 
18 
18.5 
19 
19.5

20 
20.5 
20.9 
21 
21.5

04

880-040305H-C-GR 
040305H-C-GM 
040305H-C-LM

880-0403W07H-P-GR 
0403W05H-P-GM 
0403W07H-P-GT 
0403W07H-P-LM 
0403W07H-P-MS

 
 

 
 
 
 

★ 
✩ 
★

 
 
 
 

 
 

 
✩ 
 
✩ 

 
 

★ 
✩ 
✩ 
★ 

 
 

✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

✩ 
✩ 
✩

 
 
 
 

 
 
★

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
★

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
 
✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

★ 
✩ 
✩

 
 
 
 

 
 

 
✩ 
 
✩ 

 
 

★ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
✩

 
 
 
✩ 

✩ 
✩ 
✩

 
 
 
 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
★

 
 
 
★ 

✩ 
✩ 
✩

 
 
 
 

 
 
✩

 
 
 
 

 
 

 
 
 
✩ 
✩

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
★ 

 
 
★

 
 
 
✩ 

✩ 
★ 
✩

 
 
 
 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
★ 
✩ 
✩ 

22 
22.5 
23 
23.5 
23.9

24 
24.5 
25 
25.5

05

880-050305H-C-GR 
050305H-C-GM 
050305H-C-LM

880-0503W08H-P-GR 
0503W05H-P-GM 
0503W08H-P-GT 
0503W08H-P-LM 
0503W08H-P-MS

 
 

 
 
 
 

★ 
✩ 
★

 
 
 
 

 
 

 
✩ 
 
✩ 

 
 

★ 
✩ 
✩ 
★ 

 
 

✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

✩ 
✩ 
✩

 
 
 
 

 
 
★

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
★

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

★ 
✩ 
✩

 
 
 
 

 
 

 
✩ 
 
✩ 

 
 

★ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
✩

 
 
 
✩ 

✩ 
✩ 
✩

 
 
 
 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 
★

 
 
 
★ 

✩ 
✩ 
✩

 
 
 
 

 
 
✩

 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
✩

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
★ 

 
 
★

 
 
 
✩ 

✩ 
★ 
✩

 
 
 
 

 
 

✩ 
✩ 
✩ 
✩ 

 
 

✩ 
★ 
✩ 
✩ 

26 
26.4 
26.5 
27 
27.5

28 
28.5 
29 
29.4 
29.5

RUS RUS

Пластины

Ра
зм

ер

  = центральная пластина 
  = периферийная пластина

Код инструмента

СВЕРЛЕНИЕ

CoroDrill® 880 

Пластины для сверл CoroDrill 880

Dc  
мм
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Dc
2) dmm

2 x Dc
l1s l4

1)

3 x Dc
l1s l4

1)

4 x Dc
l1s l4

1)

30 
30.5

32.2 
32.6 32 880-D3000L32-02 

–
87  60 880-D3000L32-03 

D3050L32-03
117 
118

 90 
 92

880-D3000L32-04 
–

147 120

31 
31.5 
32 
32.5 
33

33.0 
33.4 
33.7 
34.1 
34.5

40

880-D3100L40-02 
– 
D3200L40-02 
– 
D3300L40-02

90  
 
92 
  
95

 62 
 
 64 
 
 66

880-D3100L40-03 
D3150L40-03 
D3200L40-03 
D3250L40-03 
D3300L40-03

121 
122 
124 
126 
128

 93 
 95 
 96 
 98 
 99

880-D3100L40-04 
– 
D3200L40-04 
– 
D3300L40-04

152 
 
156 
 
161

124 
 
128 
 
132

33.5 
34 
34.5 
35 
35.5

34.9 
35.3 
35.6 
36.0 
36.4

40
880-D3400L40-02 

– 
D3500L40-02 
–

 
98 
 
101 

 
 68 
 
 70 

880-D3350L40-03 
D3400L40-03 
D3450L40-03 
D3500L40-03 
D3550L40-03

130 
131 
134 
135 
137

101 
102 
104 
105 
107

–
880-D3400L40-04 

– 
D3500L40-04 
–

 
165 
 
170 

 
136 
 
140 

36 
37 
38 
39 
40 
41

38.8 
39.5 
40.3 
41.0 
41.8 
42.5

40

880-D3600L40-02 
D3700L40-02 
D3800L40-02 
D3900L40-02 
D4000L40-02 
D4100L40-02

104 
105 
108 
110 
113 
117

 72 
 74 
 76 
 78 
 80 
 82

880-D3600L40-03 
D3700L40-03 
D3800L40-03 
D3900L40-03 
D4000L40-03 
D4100L40-03

139 
142 
146 
149 
153 
157

108 
111 
114 
117 
120 
123

880-D3600L40-04 
D3700L40-04 
D3800L40-04 
D3900L40-04 
D4000L40-04 
D4100L40-04

175 
179 
184 
188 
193 
198

144 
148 
152 
156 
160 
164

42 
43

43.3 
44.0

880-D4200L40-02 
D4300L40-02

119 
122

 84 
 86

880-D4200L40-03 
D4300L40-03

160 
164

126 
129

880-D4200L50-04 
D4300L50-04

202 
207

168 
172

44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52

47.0 
47.8 
48.6 
49.2 
50.0 
50.8 
51.6 
52.2 
53.0

880-D4400L40-02 
D4500L40-02 
D4600L40-02 
D4700L40-02 
D4800L40-02 
D4900L40-02 
D5000L40-02 
D5100L40-02 
D5200L40-02

124 
127 
130 
132 
135 
137 
140 
144 
146

 88 
 90 
 92 
 94 
 96 
 98 
100 
102 
104

880-D4400L40-03 
D4500L40-03 
D4600L40-03 
D4700L40-03 
D4800L40-03 
D4900L40-03 
D5000L40-03 
D5100L40-03 
D5200L40-03

167 
172 
176 
179 
183 
186 
190 
194 
197

132 
135 
138 
141 
144 
147 
150 
153 
156

880-D4400L50-04 
D4500L50-04 
D4600L50-04 
D4700L50-04 
D4800L50-04 
D4900L50-04 
D5000L50-04 
D5100L50-04 
D5200L50-04

211 
217 
222 
226 
231 
235 
240 
245 
249

176 
180 
184 
188 
192 
196 
200 
204 
208

53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63

57.0 
57.8 
58.4 
59.2 
60.0 
60.8 
61.4 
62.2 
63.0 
63.6 
64.4

880-D5300L40-02 
D5400L40-02 
D5500L40-02 
D5600L40-02 
D5700L40-02 
D5800L40-02 
D5900L40-02 
D6000L40-02 
D6100L40-02 
D6200L40-02 
D6300L40-02

149 
151 
154 
157 
159 
162 
164 
167 
171 
173 
176

106 
108 
110 
112 
114 
116 
118 
120 
122 
124 
126

880-D5300L40-03 
D5400L40-03 
D5500L40-03 
D5600L40-03 
D5700L40-03 
D5800L40-03 
D5900L40-03 
D6000L40-03 
D6100L40-03 
D6200L40-03 
D6300L40-03

201 
204 
209 
213 
216 
220 
223 
227 
232 
235 
239

159 
162 
165 
168 
171 
174 
177 
180 
183 
186 
189

880-D5300L50-04 
D5400L50-04 
D5500L50-04 
D5600L50-04 
D5700L50-04 
D5800L50-04 
– 
– 
– 
– 
–

254 
258 
264 
269 
273 
278 

212 
216 
220 
224 
228 
232 
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RUS RUS

Цилиндрический хвостовик с лыской по ISO 9766 l1s = программируемая длина

Код инструмента Код инструмента Код инструмента

СВЕРЛЕНИЕ

CoroDrill® 880
Диаметр сверла 30 – 63 мм 
Максимальная глубина сверления: 2-3-4-5 x Dc

1) Максимальная глубина сверления.

MaxDc  
мм

2) Значение диаметра после максимального 
радиального смещения; для сверл длиной 

5 x Dc, см. в “Основном каталоге”.
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14
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24
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34
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11
44

20
44

40
24

40
34

40
44

10
44

40
14

40
24

40
34

40
44

H
13

A
10

44
40

44
H

13
A

  
10

44
11

44
20

44
40

44
H

13
A

10
44

40
24

40
44

30 
30.5

06

880-060406H-C-GR 
060406H-C-GM 
060406H-C-LM

880-0604W10H-P-GR 
0604W06H-P-GM 
0604W08H-P-LM 
0604W08H-P-MS
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31 
31.5 
32 
32.5 
33

33.5 
34 
34.5 
35 
35.5

36 
37 
38 
39 
40 
41

07

880-070406H-C-GR 
070406H-C-GM 
070406H-C-LM

880-0704W12H-P-GR 
0704W06H-P-GM 
0704W10H-P-LM
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✩ 
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08

880-080508H-C-GR 
080508H-C-GM 
080508H-C-LM

880-0805W12H-P-GR 
0805W08H-P-GM 
0805W10H-P-LM
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09

880-090608H-C-GR 
090608H-C-GM 
090608H-C-LM

880-0906W12H-P-GR 
0906W08H-P-GM 
0906W10H-P-LM
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RUS RUS

Пластины

Ра
зм

ер

  = центральная пластина 
  = периферийная пластина

Код инструмента

СВЕРЛЕНИЕ

CoroDrill® 880
 
Пластины для сверл CoroDrill 880

Dc  
мм
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P
ISO/ANSI

N
M S
K H

IS
O

/A
N

S
I CMC HB

vc

2-3 x Dc

-LM 
fn

-MS 
fn

-GM 
fn

-GT 
fn

-GR 
fn

P 02.1 180

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

4014* 
4024 
4034 
4044 

175-320 
180-290 
150-235 
 115-180 

0.04-0.10 
0.04-0.10 
0.06-0.14 
0.06-0.18 
0.06-0.18 
0.06-0.24 
0.06-0.24 
0.10-0.24 
0.10-0.24

 
0.04-0.10 
0.06-0.14 
0.06-0.18 
0.08-0.18 
0.08-0.24 
0.08-0.24 
0.10-0.24 
0.10-0.24

 
0.04-0.20 
0.06-0.22 
0.06-0.26 
0.08-0.30 

 
 
 

0.04-0.15  
0.04-0.20 
0.06-0.22 
0.06-0.26 
0.08-0.30 
0.08-0.32 
0.08-0.34 
0.10-0.34 
0.10-0.34

M 05.21 180

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

11
44

4024 
4034 
4044 
2044

120-250  
115-215 
115-180 
115-180

0.04-0.12 
0.04-0.14 
0.06-0.14 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.06-0.18 
0.06-0.20 
0.10-0.20 
0.10-0.20

 
0.04-0.14 
0.06-0.14 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.06-0.18 

 
 

 
0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

 
0.04-0.14 
0.06-0.14 
0.06-0.16 
0.06-0.16 

 
 
 

0.04-0.08  
0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.06-0.12 
0.06-0.12  
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

K 08.2 220

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

 
4014* 
4024 
4034 
4044 

 

 
110-250 
125-230 
100-185 
75-140 

 

0.06-0.10 
0.06-0.10 
0.06-0.12 
0.08-0.14 
0.08-0.14 
0.10-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

 
0.06-0.12 
0.08-0.14 
0.10-0.16 
0.10-0.18 
0.10-0.20 
0.10-0.20 
0.10-0.20 
0.10-0.20

 
0.06-0.16 
0.08-0.18 
0.10-0.24 
0.10-0.28 

 
 
 

0.06-0.15 
0.06-0.16 
0.08-0.18 
0.10-0.24 
0.10-0.28 
0.10-0.30 
0.10-0.32 
0.10-0.32 
0.10-0.32

N 30.21 75

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

4044 
H13A 

300-385 
300-400 

0.04-0.12 
0.04-0.12 
0.04-0.14 
0.06-0.16 
0.10-0.18 
0.10-0.20 
0.10-0.20 
0.12-0.22 
0.12-0.22

 
0.04-0.14 
0.04-0.16 
0.06-0.18 
0.10-0.20 
0.10-0.22 
0.10-0.24 
0.12-0.26 
0.12-0.26

 
0.04-0.12 
0.04-0.14 
0.06-0.16 
0.10-0.18 

 
 
 

0.04-0.12 
0.04-0.12 
0.04-0.14 
0.06-0.16 
0.10-0.18 
0.10-0.20 
0.10-0.20 
0.12-0.22 
0.12-0.22

S 20.22 350

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

4044 
H13A 
2044

20-90 
15-90 
20-90

0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.06-0.10 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.08-0.14

 
0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.06-0.10 
0.06-0.12 

 
 

 
0.04-0.10 
0.05-0.10 
0.05-0.10 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.08-0.14

 
0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 

 
 
 

0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.06-0.08 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.08-0.12

H 04.1 HRC60

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

 
4014* 
4024 
4034
4044 

 

 
40-100 
30-80 
30-80
30-80 

 

0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.05-0.12 
0.05-0.14 
0.05-0.14 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

 
0.04-0.12 
0.06-0.14 
0.06-0.18 
0.06-0.18 
0.06-0.20 
0.06-0.20 
0.10-0.20 
0.10-0.20

 
0.04-0.08 
0.05-0.12 
0.05-0.14 
0.05-0.14 

 
 
 

0.04-0.10 
0.04-0.08 
0.05-0.12 
0.05-0.14 
0.05-0.14 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16 

RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

CoroDrill® 880
Режимы резания (начальные значения)
Жирным шрифтом отмечены рекомендуемые сплавы, 
геометрии и режимы резания.

С
пл

ав
 ц

ен
тр

ал
ь-

 
но

й 
пл

ас
ти

ны

Диаметр 
сверла

С
пл

ав
 п

ер
иф

е-
 

ри
йн

ой
 п

ла
ст

ин
ы

С
ко

ро
ст

ь 
 р

ез
ан

ия
,  

м
/м

ин

Длина сверла

Геометрия / Подача мм/об.

* Только геометрии -GM и -LM.

Dc мм
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201

IS
O

/A
N

S
I CMC HB

vc

4 x Dc

-LM 
fn

-MS 
fn

-GM 
fn

-GT 
fn

-GR 
fn

P 02.1 180

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

4014* 
4024 
4034 
4044 

175-320 
180-290 
150-235 
115-180 

0.04-0.10 
0.04-0.10 
0.06-0.14 
0.06-0.18 
0.06-0.18 
0.06-0.20 
0.06-0.24 
0.10-0.20 
0.10-0.20

 
0.04-0.10 
0.06-0.14 
0.06-0.18 
0.08-0.18 
0.08-0.20 
0.08-0.24 
0.10-0.24 
0.10-0.24

0.06-0.14 
0.06-0.16 
0.06-0.20 
0.06-0.22 

 
 

0.04-0.12 
0.04-0.14 
0.06-0.16 
0.06-0.20 
0.08-0.22 
0.08-0.24 
0.08-0.24 
0.10-0.24 
0.10-0.24

M 05.21 180

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

11
44

4024 
4034 
4044 
2044

120-250  
115-175 
115-180 
115-180

0.04-0.10 
0.04-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.14 
0.06-0.14 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

 
0.04-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.14 
0.06-0.14 
0.06-0.16 

 
 

 
0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

0.04-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.14 
0.06-0.14 

 
 

0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

K 08.2 220

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

 
4014* 
4024 
4034 
4044 

 

 
110-250 
125-230 
100-185 
 75-140 

 

0.06-0.10 
0.06-0.10 
0.06-0.12 
0.08-0.14 
0.08-0.14 
0.10-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

 
0.06-0.12 
0.08-0.14 
0.10-0.16 
0.10-0.18 
0.10-0.20 
0.10-0.20 
0.10-0.20 
0.10-0.20

0.06-0.12 
0.08-0.14 
0.10-0.19 
0.10-0.22 

 
 

0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.08-0.14 
0.10-0.19 
0.10-0.22 
0.10-0.24 
0.10-0.26 
0.10-0.26 
0.10-0.26

N 30.21 75

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99
53.00-63.50

10
44

4044 
H13A 

300-385 
300-400 

0.04-0.10 
0.04-0.10 
0.04-0.12 
0.06-0.14 
0.10-0.16 
0.10-0.18 
0.10-0.18 
0.12-0.20 
0.12-0.20

 
0.04-0.12 
0.04-0.14 
0.06-0.16 
0.10-0.18 
0.10-0.20 
0.10-0.22 
0.12-0.24 
0.12-0.24

0.04-0.10 
0.04-0.12 
0.06-0.16 
0.10-0.16 

 
 

0.04-0.10 
0.04-0.10 
0.04-0.12 
0.06-0.14 
0.10-0.16 
0.10-0.18 
0.10-0.18 
0.12-0.20 
0.12-0.20

S 20.22 350

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

4044 
H13A 
2044

20-90 
15-90 
20-90

0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.10 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.08-0.14

 
0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.10 
0.06-0.12 

 
 

 
0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.06-0.10 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.08-0.14

0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.06-0.08 

 
 

0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.05-0.08 
0.05-0.08 
0.06-0.08 
0.06-0.12 
0.06-0.12 
0.08-0.12 
0.08-0.12

H 04.1 HRC60

12.00-13.99 
14.00-16.49 
16.50-19.99 
20.00-23.99 
24.00-29.99 
30.00-35.99 
36.00-43.99 
44.00-52.99 
53.00-63.50

10
44

 
4014* 
4024 
4034 
4044 

 

 
40-100 
30-80 
30-80 
30-80 

 

0.04-0.08 
0.04-0.08 
0.05-0.10 
0.05-0.12 
0.05-0.12 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

 
0.05-0.10 
0.06-0.12 
0.06-0.15 
0.06-0.15 
0.06-0.18 
0.06-0.18 
0.10-0.18 
0.10-0.18

0.04-0.08 
0.05-0.10 
0.05-0.12 
0.05-0.12 

 
 

0.04-0.10 
0.04-0.08 
0.05-0.10 
0.05-0.12 
0.05-0.12 
0.06-0.16 
0.06-0.16 
0.10-0.16 
0.10-0.16

P
ISO/ANSI

N
M S
K H

RUS RUS

СВЕРЛЕНИЕ

CoroDrill® 880
Режимы резания (начальные значения)
Жирным шрифтом отмечены рекомендуемые сплавы, 
геометрии и режимы резания.

С
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сверла
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С
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м
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Длина сверла

Геометрия / Подача мм/об.

* Только геометрии -GM и -LM.

Dc мм
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МОДУЛЬНАЯ ОСНАСТКА

Модульная инструментальная оснастка
Coromant Capto®  
Стандарт ISO 26623

Соединение эффективно для всех типов операций...

ФРЕЗЕРОВАНИЕ

СВЕРЛЕНИЕ

ТОЧЕНИЕ
Трехгранный конус – уникальная 
базовая поверхность 
Трехгранное соединение, являясь 
самоцентрирующимся, гарантирует 
наименьшее биение вращающегося 
инструмента. 

Один тип соединения для всех 
станков
Coromant Capto®– единственная 
инструментальная система, позволяющая 
использовать один тип соединения для 
всего производства.
Применение модульной оснастки Coromant 
Capto приносит огромную экономическую 
выгоду. Средства, вложенные на оснащение 
оборудования новой модульной системой, 
окупятся при работе на уже имеющихся 
станках и, конечно, на станках, которые Вы 
приобретете в будущем.
С Coromant Capto отпадает необходимость в 
приобретении дорогостоящего специального 
инструмента. С этой системой Вы без труда 
сможете собирать самые разнообразные 
наладки.

Coromant Capto® – единственно 
правильный выбор
Соединение Coromat Capto полностью отвечает 
широкому диапазону требований при работе 
на старом оборудовании и на современных 
токарно-фрезерных станках.
Coromant Capto – единственная универсальная 
инструментальная система, охватывающая все 
металлорежущие операции, вне зависимости 
от типа станка и типа шпинделя. Вы ощутите 
особенные преимущества от применения 
модульной оснастки, если соединение Coromant 
Capto будет встроено в шпиндель.
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МОДУЛЬНАЯ ОСНАСТКА

Модульная инструментальная оснастка
Coromant Capto®  
Standard ISO 26623

Coromant Capto® – разнообразие инструментальных решений
Одним из несомненных преимуществ системы Coromant Capto является 
богатейший выбор разнообразного инструмента. Использование последних 
достижений и разработок мира металлообработки помогает нам создавать 
лучший в мире инструмент, универсальный для любого типа оборудования.

Токарный инструмент
Для высокопроизводительной токарной 

обработки мы предлагаем системы 
инструмента T-Max P без задних 

углов и CoroTurn® 107 с задними 
углами. 

Система CoroCut® обеспечит 
Вам эффективность таких 
операций как отрезка 
и обработка канавок, а 
для резьбонарезания 
воспользуйтесь семейством 
инструмента CoroThread® 266.

Осевой инструмент Фрезерный инструмент

Патроны  
и адаптеры

Системы CoroDrill® и CoroBore® 
представлены высокопроизводительным 

инструментом для сверления и 
растачивания. Мы предложим 

Вам инструмент для обработки 
абсолютного любого отверстия. 
Доступны различные типы 
сверл – как цельные, так и с 
механическим креплением 
пластин.

Sandvik Coromant предлагает широкий 
ассортимент фрезерного инструмента. 
Среди семейства фрез CoroMill® Вы 
всегда сможете выбрать решение, 
максимально удовлетворяющее вашим 
требованиям. CoroMill® – это множество 
фрез предназначенных для торцевого 
и профильного фрезерования, для 
фрезерование пазов и уступов.

При использовании современных станков и 
инструментов предъявляются высочайшие 
требования к патронам. Особенно это важно 
при высокоскоростной обработке цельным 
твердосплавным инструментом, где для 
сохранения стойкости инструмента необходимо 
добиться минимального биения патрона. 
Отличным решением этой задачи являются 
патроны HydroGrip®. Для создания индивидуальных 
наладок используйте разнообразные адаптеры.

За более подробной информацией обращайтесь в ближайшее представительство Sandvik Coromant, читайте 
наши печатные материалы и посетите наш сайт www.sandvik.coromant.com/ru.
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Общая информация

Контактные поверхности
Всегда проверяйте посадочные поверхности резцов, 
фрез и сверл, чтобы на них не было грязи и  
повреждений.
Для расточных операций особенно важно, чтобы 
инструмент был хорошо закреплен. Расточная 
оправка должна контактировать с державкой по всей 
длине посадочной поверхности, включая ее край, в 
противном случае вылет увеличивается, что может 
привести к возникновению вибраций.

Зажимные винты
Затягивайте зажимные винты динамометрическим 
ключом с указанным в рекомендациях крутящим 
моментом.
Тщательно смазывайте винт, чтобы предотвратить его 
заклинивание. Смазка наносится как на резьбу, так и 
на головку винта.
Заменяйте винты при их повреждении, а также в 
случае появления следов износа.
Используйте ключ только нужного размера.

Опорная пластина и посадочное гнездо
Проверьте, не повреждена ли опорная пластина.
Прочистите посадочное гнездо и проверьте, нет 
ли повреждений, особенно в местах под режущей 
кромкой.
При необходимости поверните или замените опорную 
пластину.
Подожмите пластину к базовым поверхностям гнезда.
Особенно важно избегать сколов углов опорной 
пластины как при резании, так и в процессе 
обслуживания.

Практические советы
Эксплуатация инструмента
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Общая информация

l =  длина режущей кромки (размер 
пластины)

la =  эффективная длина режущей 
кромки

rε = радиус при вершине

Основные рекомендации:

Жесткость
Является ключевым фактором, определяющим 
себестоимость обработки и производительность операции.
Постарайтесь подтянуть все крепежные болты, устранить 
все зазоры и излишние вылеты, а также выбрать инструмент 
необходимого типа и размера.

Надежность
При подборе пластин важно выбрать правильную форму, 
размер, геометрию передней поверхности, радиус при 
вершине для обеспечения надежного стружкодробления.  

—  Чем больше угол при вершине, тем пластина прочнее и 
экономичнее.

—  С увеличением радиуса при вершине прочность пластины 
также увеличивается.

—  С уменьшением радиуса при вершине снижается 
тенденция к возникновению вибраций.

❒ Следите за износом режущей пластины и повреждениями опорной.
❒ Следите за чистотой посадочного гнезда.
❒ Правильно устанавливайте режущую пластину в гнезде.
❒ Используйте ключи и отвертки необходимых размеров.
❒  Надлежащим образом затягивайте винты, закрепляющие режущие пластины.
❒ Смазывайте винты перед сборкой.
❒  Следите, чтобы не было повреждений и загрязнений оснастки и шпинделя станка.
❒  Проверяйте закрепление расточных оправок и состояние  

посадочных поверхностей державок.
❒  Соблюдайте надлежащую организацию хранения  

инструмента и документации.
❒  Помните, что жесткость системы СПИД (станок-приспособление-инструмент-деталь) – 

важнейший фактор в металлообработке.

Практические советы
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Общая информация

Образование проточин, 
снижающих качество 
обработанной поверхности 
и вызывающих опасность 
скола режущей кромки.

Нарост ухудшает чистоту 
обработки и ведет к 
выкрашиванию режущей 
кромки в момент его срыва.

Вызывает ослабление 
режущей кромки.

Быстрый износ по задней 
поверхности, вызывающий 
ухудшение качества 
обработанной поверхности 
и/или выход размера детали 
за пределы поля допуска.

Термотрещины

Небольшие выкрашивания 
режущей кромки ведут 
к ухудшению качества 
обработанной поверхности 
и чрезмерному износу по 
задней поверхности.

Наростообразование Пластическая деформация

Поломка пластины

Приводит к плохому 
стружкодроблению и 
ухудшению качества 
обрабатываемой 
поверхности.  
Повышает риск 
возникновения интенсивного 
износа по задней 
поверхности, что может 
привести к поломке 
пластины.

Поломка пластины, при 
которой возможны также 
повреждение или поломка 
опорной пластины и 
обрабатываемой детали.

Мелкие перпендикулярные 
режущей кромке трещины 
ведут к ее выкрашиванию 
и ухудшению чистоты 
обработанной поверхности.

Выкрашивания 

Лункообразование на передней поверхности

Износ по задней поверхности

Практические советы
Классификация видов износа
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RUS RUS

Общая информация

Вибрации

Длинная витая стружка

Поломка пластины

Мелкие выкрашивания  
режущей кромки 

Образование небольших трещин, 
перпендикулярных реж. кромке

Наростообразование

Пластическая деформация

Лункообразование на передней 
поверхности

Образование проточин

Износ по задней поверхности

Основные рекомендации по устранению

Проблемы
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Несколько рекомендаций как их устранить

Практические советы
Если возникают проблемы…
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Общая информация

Основные рекомендации по устранению

Проблемы

Фрезерование

Плохое качество обработанной поверхности

Вибрации

Поломка пластины

Мелкие выкрашивания  
режущей кромки 

Образование небольших трещин, 
перпендикулярных реж. кромке

Наростообразование

Пластическая деформация

Лункообразование на передней 
поверхности

Образование проточин

Износ по задней поверхности
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Несколько рекомендаций как их устранить

Практические советы
Если возникают проблемы…
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Общая информация

Основные рекомендации по устранению

Проблемы

Сверление

Низкая стойкость инструмента

Смещение оси отверстия

Вибрации

Мелкие выкрашивания  
режущей кромки 

Стружка спрессовывается в канавках

Обработанное отверстие больше или 
меньше нужного диаметра

Износ по ленточке сверла

Поломка передней части сверла
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Несколько рекомендаций как их устранить

Практические советы
Если возникают проблемы…
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vc =
Dm × π × n

1000

n =
vc × 1000

π x Dm

n 

nap

=

=

ar

vc 

=

=

Dm =

ap =

fnx =

fnz =

fn =

RUS RUS

Общая информация

частота вращения шпинделя (об/мин)

число проходов

глубина резания (мм). Расстояние от внешнего 
диаметра до центра дна канавки.

скорость резания (м/мин)

диаметр обработки (мм)

осевая глубина резания (мм)

радиальная подача (мм/об)

осевая подача (мм/об)

подача (мм/об)

Скорость резания (vc)  
(м/мин)

Частота вращения шпинделя (n)  
(об/мин)

Формулы и определения

Точение, отрезка и обработка канавок, нарезание резьбы
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fz =
vf

n × zc

vf = fn × n

Dc

fn

n =
vc × 1000

π x Dcap

vf = fz × n × zc

fn =
vf

n

ap =

Dcap =

ae =

vc =

De =

vf =

zc =

n =

fn =

vc =
Dcap × π × n

1000

RUS RUS

Общая информация

Подача сверла (vf)  
(мм/мин)

Для сверления vf  = мм/об
глубина резания (мм)

диаметр на фактической глубине резания, ap (мм)

ширина фрезерования (мм)

скорость резания (м/мин)

Dcap = режущий диаметр (мм)

подача стола (мм/мин)

эффективное число режущих зубьев

частота вращения шпинделя (об/мин)

подача на оборот (мм/об)

Подача стола (vf)  
(мм/мин)

Частота вращения шпинделя (n)  
(об/мин)

Подача на зуб (fz)  
(мм)

Подача на оборот (fn)  
(мм)

Скорость резания (vc)  
(м/мин)

Формулы и определения

Сверление и фрезерование
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RUS RUS

Общая информация

Безопасность при металлообработке

Информация по безопасности

Составляющие
Твердые сплавы содержат в основном такие компоненты, как карбид вольфрама и 
кобальт. Другие компоненты – карбиды титана, тантала, молибдена и ванадия, а также 
карбонитриды титана и никель.

Опасные воздействия
При шлифовании и нагреве заготовок или изделий из твердого сплава образуются 
опасные вещества, такие как пыль или пары, которые могут попасть в дыхательные пути, 
могут быть проглочены или попасть на кожу, в глаза.

Повышенная токсичность
Пыль является токсичным веществом, которое может вызвать раздражение и воспаление 
дыхательных путей. Есть данные о повышенной токсичности совместного вдыхания 
паров карбида вольфрама и кобальта по сравнению с вдыханием одного кобальта. 
Контакт с кожей может немедленно привести к раздражению. У чувствительных людей 
может возникнуть аллергическая реакция.

Длительное влияние токсичных веществ
Неоднократное вдыхание аэрозолей, содержащих кобальт, может затруднить дыхание. 
Длительное вдыхание паров или пыли при увеличивающихся концентрациях вредных 
компонентов может привести к хроническим заболеваниям легких, в том числе и раку. 
Исследования показали, что люди, работавшие в прошлом в контакте с повышенной 
концентрацией паров карбида вольфрама и кобальта, более склонны к заболеванию 
раком легких. Кобальт и никель являются потенциальными раздражителями кожи. 
Длительный контакт с указанными компонентами может привести к повышенной 
чувствительности кожи.

Вредные последствия
Токсично - продолжительное вдыхание может нанести существенный вред здоровью. 
Токсично при вдыхании. 
Данные о возможном канцерогенном эффекте ограничены.  
Может вызвать раздражение при вдыхании и контакте с кожей.

Меры предосторожности
•  Избегать образования и вдыхания пыли. Всегда использовать вытяжную вентиляцию, 

которая снижает содержание вредных элементов до нормы.
•  Использовать респираторы, если вентиляция невозможна или недостаточна.
•  При необходимости следует надевать защитные очки с боковыми шторками.
•  Избегать контактов с кожей. Носить защитные перчатки. После контактов рекомендуется 

тщательно вымыть соответствующие кожные покровы.
•  Носить специальную защитную одежду и вовремя ее стирать.
•  Не принимать пищу, не пить и не курить на рабочем месте. Тщательно мыть лицо и руки 

перед едой, питьем, курением.
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A

A...DCLNR/L 64, 68
A...DDUNR/L 64, 68
A...DSKNR/L 64, 68
A...DTFNR/L 64, 68 
A...DVUNR/L 64 
A...DWLNR/L 64
A...MWLNR/L 68
A…SCLCR/L 102
A…SDUCR/L 102
A…SSKCR/L 102
A…STFCR/L 104
A…SVQBR/L 104
A…SVUBR/L 104

C

CCGT -UM 91, 93
CCGW…S 95
CCGW…S...FWH 95 
CCGW…T...FWH 95
CCGX -AL 89
CCMT -KF 83
CCMT -KM 85
CCMT -KR 87
CCMT -MF 77, 91
CCMT -MM 79, 93
CCMT -MR 81
CCMT -PF 71
CCMT -PM 73
CCMT -PR 75
CCMT -WF 71, 77, 83, 91
CCMT -WM 79, 85, 93 
CCMW…FP 89
CNGA S… 57
CNGA T… 41, 43,45
CNGA T…AWH 57
CNGP 51
CNMA -KR 47
CNMG -23 53
CNMG -KF 41
CNMG -KM 43, 45
CNMG -KR 49
CNMG -MF 33, 51

CNMG -MM 35
CNMG -MR 37
CNMG -PF 25
CNMG -PM 27
CNMG -PR 29
CNMG -QM 55
CNMG -WF 25, 33, 41
CNMG -WMX 27, 35, 43, 45
CNMM -MR 39
CNMM -PR 31
CNMM -WR 31
Cx-DCLNR/L 59, 65
Cx-DDJNR/L 59, 65
Cx-DSKNR/L 61
Cx-DSRNR/L 61
Cx-DSSNR/L 61
Cx-DTFNR/L 59, 65
Cx-DTJNR/L 59
Cx-DVJNR/L 63
Cx-DWLNR/L 63, 65
Cx-MTJNR/L 63
Cx-MWLNR/L 69
Cx-PCLNR/L 67
Cx-PDUNR/L 67
Cx-PSKNR/L 67
Cx-PTFNR/L 69
Cx-266R/LFG 135
Cx-266R/LKF 137
Cx-R/L123 122, 126
Cx-SCLCR/L 97, 103
Cx-SDJCR/L 97, 103
Cx-SRDCN 97
Cx-SRSCR/L 97
Cx-SSKCR/L 103
Cx-STFCR/L 105
 Cx-STGCR/L 99
Cx-SVHBR/L 101
Cx-SVJBR/L 101
Cx-SVQBR/L 105
Cx-391.EH 175

D

DCGT -UM 91, 93
DCGW…S 95

DCGX -AL 89
DCLNR/L 58
DCMT -KF 83
DCMT -KM 85
DCMT -KR 87
DCMT -MF 77, 91
DCMT -MM 79, 93
DCMT -MR 81
DCMT -PF 71
DCMT -PM 73
DCMT -PR 75
DCMW…FP 89
DCMX -WF 71
DCMX -WF 71, 77, 83, 91
DCMX - WM 73, 79, 85, 93
DDJNR/L 58
DNGA S… 57
DNGP 51
DNMA -KR 47
DNMG -23 53
DNMG -KF 41
DNMG -KM 43, 45
DNMG -KR 49
DNMG -MF 33, 51
DNMG -MM 35
DNMG -MR 37
DNMG -PF 25
DNMG -PM 27
DNMG -PR 29
DNMG -QM 55
DNMM -MR 39
DNMM -PR 31
DNMX -WF 25, 33, 41
DNMX -WMX 27, 35, 43, 45
DSBNR/L 60
DSKNR/L 60
DSSNR/L 60
DTFNR/L 58
DTJNR/L 58
DVJNR/L 62
DWLNR/L 62

RUS RUS

Указатель
Общая информация
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E

E10 176
E12 176
E16 176
E20 176
E25 176

M

MTJNR/L 62

N

N123 124
N123 -AM 119
N123 -CF 111
N123 -CM 109, 111
N123 -CR 111
N123 -CS 109
N123 -GF 115
N123 -GM 115
N123 -RM 117
N123 -RO 117
N123 -RS 119
N123 -TF 121
N123 -TM 121
N123…S 115, 117
N151.2 -4E 113
N151.2 -5E 113
N151.2 -5F 113
N151.3 -4G 131

R

R/L123 -CF 111
R/L123 -CM 111
R/L123 -CR 111
R/L151.2 -4E 113
R/L151.2 -5E 113
R/L151.2 -5F 113
R/LAG123 130
R/LAG151.32 131
R/LF123 123, 124, 127-129
R200 164
R245 149, 150
R245 -AL 150
R245 -KH 150
R245 -KL 150

R245 -KM 150
R245 -ML 150
R245 -MM 150
R245 -PH 150
R245 -PL 150
R245 -PM 150
R300 167
R300 -KH 168
R300 -MH 168
R300 -MM 168
R300 -PH 168
R300 -PM 168
R390 156-158
R390 -KH 159
R390 -KL 159, 162
R390 -KM 159, 162
R390 -ML 162
R390 -MM 159,162
R390 -NL 162
R390 -PH 162
R390 -PL 159, 162
R390 -PM 159, 162
R590  170
R590 -KL 169
R590 -KW 170
R590 -NL 169
R590 -NW 170
R840 183-186
R842 187-188
R846 189
R850 190-191
RCGX -AL 89
RCHT -KL 165
RCHT -PL 165
RCKT -KH 165
RCKT -KM 165
RCKT -ML 165
RCKT -MM 165
RCKT -PH 165
RCKT -PM 165
RCKT -WM 165
RCMT 73, 79, 83, 85
RCMT -SM 91, 93

S

SCGX -AL 89
SCLCR/L 96
SCMT -KF 83
SCMT -KM 85
SCMT -KR 87
SCMT -MF 77, 91
SCMT -MM 79, 93
SCMT -MR 81
SCMT -PF 71
SCMT -PM 73
SCMT -PR 75
SDJCR/L 96
SNGA S… 57
SNGA T… 41, 43, 45
SNMA -KR 47
SNMG - MF 33
SNMG - MM 35
SNMG -23 53
SNMG -KM 43, 45
SNMG -KM 45
SNMG -KR 49
SNMG -MR 37
SNMG -PF 25
SNMG -PM 27
SNMG -PR 29
SNMG -QM 55
SNMM -MR 39
SNMM -PR 31
SRDCN 96
SRSCR/L 96
SSBCR/L 98
SSDCR/L 98
STFCR/L 98
STGCR/L 98
SVHBR/L 100
SVJBR/L 100
S...-PCLNR/L 66
S...-PDUNR/L 66
S...-PSKNR/L 66
S...-PTFNR/L 68

RUS RUS

Указатель
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T

TCGT -UM 93
TCGW…S 95
TCGX -AL 89
TCMT -KF 83
TCMT -KM 85
TCMT -KR 87
TCMT -MF 77, 91
TCMT -MM 79, 93
TCMT -MR 81
TCMT -PF 71
TCMT -PM 73
TCMT -PR 75
TCMW…FLP 89
TCMW…FP 89
TCMW…FRP 89
TCMX -WF 71, 77, 83, 91
TCMX -WM 73, 79, 85, 93
TNGA S… 57
TNGA T… 41, 43, 45
TNMA -KR 47
TNMG -23 53
TNMG -KF 41
TNMG -KM 43, 45
TNMG -KR 49
TNMG -MF 33
TNMG -MM 35
TNMG -MR 37
TNMG -PF 25
TNMG -PM 27
TNMG -PR 29
TNMG -QM 55
TNMM -MR 39
TNMM -PR 31
TNMX -WF 25, 33, 41
TNMX -WMX 27, 35, 43, 45
TNMX -WR 31

V

VBGT -UM 91, 93
VBGW…S 95
VBMT -KF 83
VBMT -KM 85

VBMT -KR 87
VBMT -MF 77, 91
VBMT -MM 79, 93
VBMT -MR 81
VBMT -PF 71
VBMT -PM 73
VBMT -PR 75
VCGT -UM 91
VCGX -AL 89
VCMW…FP 89
VNGA S… 57
VNGP 51
VNMG -23 53
VNMG -KM 43, 45
VNMG -MF 33, 51
VNMG -MM 35
VNMG -PF 25
VNMG -PM 27  
VNMG -QM 55

W

WNGA S… 57
WNGA T… 43, 45
WNGA T…AWH 57
WNGP 51
WNMA -KR 47
WNMG -23 53
WNMG -KF 41
WNMG -KM 43, 45
WNMG -KR 49
WNMG -MF 33, 51
WNMG -MM 35
WNMG -MR 37
WNMG -PF 25
WNMG -PM 27
WNMG -PR 29
WNMG -QM 55
WNMG -WF 25, 33, 41
WNMG -WMX 27, 35, 43, 45
WNMM -MR 39

151.2 124, 125

266R/LFG 135
266R/LG 134
266R/LKF 137
266R/LL 136

316 172-174

345 146
345-KH 147
345-KL 147
345-KM 147
345-PH 147
345-PL 147
345-PM 147

490 152-154
490-KH 155
490-KM 155
490-KL 155
490-ML 155
490-MM 155
490-PH 155
490-PL 155
490-PM 155

880 196, 198
880 -GM 197, 199
880 -GR 197, 199
880-GT 197
880 -LM 197, 199
880-MS 197, 199

RUS RUS
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RUS

Ради защиты окружающей среды
Присоединяйтесь к новой концепции 
Coromant по утилизации отходов!
Новая концепция (CRC) представляет собой комплексную 
услугу, предлагаемую Sandvik Coromant всем своим 
заказчикам, покупающим твердосплавные пластины 
(включая пластины из кубического нитрида бора и пластины 
с алмазным покрытием) и цельный твердосплавный 
инструмент.

Исходя из прослеживаемой в последнее время тенденции к 
увеличению использования невозобновляемых природных 
материалов, наиболее экономное потребление природных 
ресурсов является обязанностью всех производителей. 

Sandvik Coromant предлагает воспользоваться услугой по 
сбору использованных твердосплавных пластин и цельного 
твердосплавного инструмента для утилизации способом, не 
наносящим ущерба окружающей среде.

Тара для отходов

Тара для 
транспортировки

Все использованные пластины собираются в 
специальную тару.
После наполнения тары для сбора твердого сплава 
ее содержимое перегружается в коробки для 
транспортировки.
Заполненная тара для транспортировки 
отправляется в «Центр по переработке отходов. 
За дополнительной информацией Вы можете 
обратиться в ближайшее представительство Sandvik 
Coromant. 

Преимущества концепции СRС по утилизации 
отходов
• Единая система по всему миру;
• Для прямых заказчиков и посредников;.
•  Простота процедуры сбора и транспортировки 

твердого сплава;
• Меньше отходов, загрязняющих окружающую среду;
• Лучшее использование природных ресурсов;
•  Принимаются также твердосплавные пластины 

других изготовителей;

Мы рекомендуем Вам иметь тару для сбора 
отработанных пластин и инструмента на 
каждом рабочем месте.
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