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2

Режущие пластины, которые применяются для тяжелого 
точения - это пластины T-Max P без задних углов, 
отсутствие которых обеспечивает прочность режущих 
кромок. Также предлагается круглая режущая пластина с 
задними углами RCMT для державок T-Max P.
Чтобы качественно выполнить все требования, при 
осуществлении дорогостоящих операций в тяжелых 
условиях следует использовать режущие пластины T-Max 
P в системе CoroTurn RC Coromant Capto и державки 
прямоугольного сечения.

Специальные пластины Sandvik 
Coromant
Кроме большого выбора стандартных пластин 
предлагается широкий диапазон специальных пластин.
Эти пластины нельзя заказать со склада, информация о 
цене и условиях доставки предоставляется по запросу 
потребителя. Время доставки - от 4 до 6 недель с 
момента оформления заказа.
Для получения коммерческого предложения следует 
обратиться к представителю компании Sandvik Coromant в 
вашем регионе.

Тяжелое точение
Для тяжелого точения используются резцовые головки  
Coromant Capto и традиционные державки 
прямоугольного сечения в двух системах крепления 
пластин, системе жесткого крепления CoroTurn RC 
и системе с рычажным креплением T-Max P. В обеих 
системах используются одно- или двусторонние режущие 
пластины T-Max P большого размера, без задних углов; 
они используются главным образом для операций 
наружного точения, как чернового, так и чистового. 

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

Один из примеров тяжелого точения - токарная обработка 
валков, которые весят несколько тонн, на станках с 
номинальной мощностью 70 кВт (90 л.с.) и выше.
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-MR

 25 CNMM 25 09 24-MR 1  CNMM 866-MR 25.4 25.4 9.52 2.4 	 	 	 	 	 	 ★  
     1 1 3/8 3/32

  CNMM 25 09 32-MR   CNMM 868-MR 25.4 25.4 9.52 3.2       ★ 	 	 	 	 	 	

     1 1 3/8 1/8            

-HR

 25 CNMM 25 09 24-HR 1 CNMM 866-HR 25.4 25.4 9.52 2.4  ✩	 ✩	✩ 
     1 1 3/8 3/32          

  CNMM 25 09 32-HR  CNMM 868-HR 25.4 25.4 9.52 3.2  ✩	 ✩	✩	 	 	 	  
	 	 	   1 1 3/8 1/8          

-QR

 25 CNMM 25 09 24-QR 1 CNMM 866-QR 25.4 25.4 9.52 2.4   ✩	 ✩ 	

     1 1 3/8 3/32          
      	 	 	 	 	 	            
   

 25 RCMT  25 07 M0 1 RCMT  25 07 M0 25 7.74	 0.1	 	✩	 ✩	★	 ✩	 	 	 	 	 ★	 	 	 	 	 ★ 
     .984 5/16 .004        

 32 RCMT  32 09 M0 11/4 RCMT  32 09 M0 32 9.52 0.2  ✩ ✩	★	 ✩	 	 	 	 	 ★	 	 	 	 	 ★ 
     1.260 3/8 .008          

 25 RCMX 25 07 00 1 RCMX 25 07 00 25.4 7.94  0.1  ✩ ✩	★	 ✩	 	 		 	 	 	 	 		 	 	 ★	

      1 5/16 .004

 32 RCMX 32 09 00 11/4 RCMX 32 09 00 31.75 9.52 0.2  ✩ ✩	★	 ✩ 
      1.250 3/8 .008     

-HM

 19 CNMG 19 06 12-HM 1) 3/4 CNMM 643-HM 1) 19.05 19.05 6.35 1.2  ✩	 ✩	✩   ✩

     3/4 3/4 1/4 3/64          

  CNMG 19 06 16-HM 1)  CNMM 644-HM 1) 19.05 19.05 6.35 1.6  ✩	 ✩	✩	 	 	 ✩	 	 	 	  
	 	 	   3/4 3/4 1/4 1/16          

iC s b
n

★  = Первый выбор

Код заказа,  ISO Код заказа,  ANSI Размеры, мм
 дюймы

 Пластины без задних углов ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

T-Max P
Ромбические пластины

Для легкого 
чернового точения 
стали. Двусторонняя 
пластина.

Круглые пластины

Код заказа,  ISO Код заказа,  ANSI

Пластина с 
задними углами

Размеры, мм
 дюймы

Первый выбор для 
черновой обработки 
нержавеющей стали
Односторонняя 
пластина.

Первый выбор для 
тяжелой черновой 
обработки стали.
Односторонняя 
пластина.

Черновая обработка 
при смешанном 
производстве.
Односторонняя 
пластина.

От чистовой до 
черновой обработки.
Односторонняя 
пластина.

Односторонняя 
пластина для 
получистового 
точения. 
Односторонняя 
пластина.

От чистовой до 
черновой обработки. 
Двусторонняя 
пластина.

Керамические пластины T-Max 

От чистовой до 
черновой обработки. 
Двусторонняя 
пластина.

Отрицательная фаска Двойная отрицательная 
фаска

От получистового 
до чернового 
точения стали и 
нержавеющей стали.
Двусторонняя 
пластина.

1) Державки см. в основном каталоге.
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4

KMP

-PR

     iC l s rε

 25 SNMG 25 07 16-PR 1 SNMG 854-PR 25.4 25.4 7.94 1.6  ★	✩	
 	 	 	  1 1 5/16 1/16          

  SNMG 25 07 24-PR  SNMG 856-PR 25.4 25.4 7.94 2.4 ✩	 ★	✩	
   	 	 1 1 5/16 3/32          

 25 SNMG 25 09 24-PR 1 SNMG 866-PR 25.4 25.4 9.52 2.4 ✩	 ★	✩	
   	 	 1 1 3/8 3/32          
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 25 SNMG 25 07 24-KR 1 SNMG 856-KR 25.4 25.4 7.94 2.4  	 	 	 	 	 	 	 	 	 	 ✩	 ★	✩ 	
     1 1 5/16 3/32          
      	 	 	 	 	 	            
   

24 6010, 16 23

-MR

 25 SNMM 25 07 24-MR 1 SNMM 856-MR 25.4 25.4 7.94 2.4	 ✩	 ✩	✩	 	 	 	 ★	 ✩ 	
     1 1 5/16 3/32

  SNMM 25 07 32-MR 1 SNMM 858-MR 25.4 25.4 7.94 3.2 ✩	 ✩	 	 	 	 	 ★	 ✩ 	
    	 1 1 5/16 1/8

 25 SNMM 25 09 24-MR 1 SNMM 866-MR 25.4 25.4 9.52 2.4  ✩	✩	 	 	 	 ★   	
   	 	 1 1 3/8 3/32          
  SNMM 25 09 32-MR  SNMM 868-MR 25.4 25.4 9.52 3.2	 	 ✩	 	 	 	 	 ★	 ✩ 	
     1 1 3/8 1/8               
             

-HR

 25 SNMM 25 07 24-HR 1 SNMM 856-HR 25.4 25.4 7.94 2.4 ✩	✩	✩	 	 	 	 	 	 ✩
     1 1 5/16 3/32

  SNMM 25 07 32-HR  SNMM 858-HR 25.4 25.4 7.94 3.2 ✩	✩	✩ 
     1 1 5/16 1/8   

 25 SNMM 25 09 24-HR 1 SNMM 866-HR 25.4 25.4 9.52 2.4 ✩	✩	✩	 	 	 	 	 	 ✩
     1 1 3/8 3/32

  SNMM 25 09 32-HR  SNMM 868-HR 25.4 25.4 9.52 3.2 ✩	✩	✩ 
     1 1 3/8 5/16

-KR

 25 SNMA 25 07 24-KR 1 SNMA 856-KR 25.4 25.4 7.94 2.4            ★	 	 ✩	
     1 1 5/16 3/32          
      	 	 	 	 	 	             
  

-QR

 25 SNMM 25 07 24-QR 1 SNMM 856-QR 25.4 25.4 7.94 2.4  ✩	✩	
     1 1 5/16 3/32          
      	 	 	 	 	 	            
   

 25 SNMG 25 07 24-MR 1 SNMG 856-MR 25.4 25.4 7.94 2.4          ✩     	
     1 1 5/16 3/32          

 25 SNMG 25 09 24-MR 1 SNMG 866-MR 25.4 25.4 9.52 2.4          ✩	
     1 1 3/8 3/32        

-HM

 19 SNMG 19 06 12-HM 1) 3/4 SNMG 643-HM 1) 19.05 19.05 6.35 1.2  ✩ ✩	✩	 	 	 	 ✩	

     3/4 3/4 1/4 3/64

  SNMG 19 06 16-HM 1)  SNMG 644-HM 1) 19.05 19.05 6.35 1.6  ✩ ✩	✩	 	 	 	 ✩	

     3/4 3/4 1/4 1/16          

-MR

 25 SNMM 25 07 24 1 SNMM 856 25.4 25.4 7.94 2.4    ✩	
     1 1 5/16 3/32          
      	 	 	 	 	 	            
   

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Пластины без задних углов

T-Max P
Квадратные пластины

Для легкого 
чернового точения 
стали. Двусторонняя 
пластина.

Код заказа,  ISO Код заказа,  ANSI Размеры, мм
 дюймы

Первый выбор для 
черновой обработки 
нержавеющей стали
Односторонняя 
пластина.

Первый выбор для 
тяжелой черновой 
обработки.
Односторонняя 
пластина.

Первый выбор 
для черновой 
обработки чугуна. 
Двусторонняя 
пластина.

★  = Первый выбор

Черновая обработка 
при смешанном 
производстве.
Односторонняя 
пластина.

Специальная 
геометрия для 
черновой обработки. 
Двусторонняя 
пластина.

Односторонняя 
пластина для 
тяжелого точения.

От получистового 
до чернового 
точения стали и 
нержавеющей стали.
Двусторонняя 
пластина.

1) Державки см. в основном каталоге.

Черновая обработка 
чугуна.
Двусторонняя 
пластина.
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 27 TNMM 27 06 32 5/8 TNMM 548 15.87 27 6.35 2.4  ✩  	
	 	 		 	  5/8 1.063 1/4 1/8          

KMP

-PR

     iC l s rε

 27 TNMG 27 06 08-PR 5/8 TNMG 542-PR 15.87 27 6.35 0.8 ✩	★	✩	
   	  5/8 1.063 1/4 1/32          
  TNMG 27 06 12-PR  TNMG 543-PR 15.87 27 6.35 1.2 ✩	★	✩	
   	  5/8 1.063 1/4 3/64

  TNMG 27 06 16-PR  TNMG 544-PR 15.87 27 6.35 1.6 ✩	★	✩ 	
     5/8 1.063 1/4 1/16       

 33 TNMG 33 07 16-PR 3/4 TNMG 654-PR 19.05 33 7.94 1.6  ★	✩	 	 	 	         
     3/4 1.299 5/16 1/16    	 	 	 	

  TNMG 33 09 24-PR 3/4 TNMG 666-PR 19.05 33 9.52 2.4 ✩	★	✩	
   	 	 3/4 1 3/8 3/32      

 GC GC GC    GC GC GC – GC GC GC –
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 27 TNMM 27 06 12-QR 5/8 TNMM 543-QR 15.87 27 6.35 1.2  	 ✩	     	 	 	 	 	 	  
     5/8 1.06 1/4 3/64

  TNMM 27 06 16-QR  TNMM 544-QR 15.875 27 6.35 1.6 	 ✩	 	 	     	 	 	 	   
   5/8  1.063 1/4 1/16

-MR

 27 TNMM 27 06 12-MR 5/8 TNMM 543-MR 15.87 27 6.35 1.2	 	 ✩	 	 	 	 	 	 ✩	
     5/8 1.063 1/4 3/64

  TNMM 27 06 16-MR  TNMM 544-MR 15.87 27 6.35 1.6	 	 ✩	 	 	 	 	 ★	 ✩	
  	 	 	 5/8 1.063 1/4 1/16

  TNMM 27 06 24-MR  TNMM 546-MR 15.87 27 6.35 2.4 	 	 	 	 	 	 	 ✩	
  	 	 	 5/8 1.063 1/4 3/32            

-KR

 27 TNMG 27 06 16-KR 5/8 TNMG 544-KR 15.87 27 6.35 1.6           ✩ ★ ✩ 	
     5/8 1.063 1/4 1/16
      	 	 	 	 	 	            
   

-HR

 27 TNMM 27 06 16-HR 5/8 TNMM 544-HR 15.87 27 6.35 1.6 ✩	✩	 ✩	
    	 5/8 1.063 1/4 1/16

  TNMM 27 06 24-HR  TNMM 546-HR 15.87 27 6.35 1.6 ✩	✩	 ✩	
     5/8 1.063 1/4 3/32  

-KR

 27 TNMA 27 06 16-KR 5/8 TNMA 544-KR 15.87 27 6.35 1.6          ★	 	 ✩	
   	  5/8 1.063 1/4 1/16              
           

-QM

 27 TNMG 27 06 08-QM 5/8 TNMG 542-QM 15.87 27 6.35 0.8  ✩	 	 	 	 	 	 	 ✩    	
	 	 		 	  5/8 1.063 1/4 1/32          
  TNMG 27 06 12-QM  TNMG 543-QM 15.875 27 6.35 1.2 ✩	 ✩	 	 	 	 	 	 	 ✩	
	 	 		 	 	 5/8 1.063 1/4 3/64  

-MR

 27 TNMG 27 06 08-MR 5/8 TNMG 542-MR 15.875 27 6.35 0.8  ✩	✩	 	 	 	 	 	 ✩	
	 	 		   5/8 1.063 1/4 1/32          
  TNMG 27 06 12-MR  TNMG 543-MR 15.87 27 6.35  ✩	 ✩	✩	 	 	 	 	 	 ✩	
	 	 		 	 	 5/8 1.063 1/4 3/64

  TNMG 27 06 16-MR  TNMG 544-MR 15.87 27 6.35 1.6 ✩	 ✩	✩	 	 	 	 	 	 ✩ 
	 	 		 	 	 5/8 1.063 1/4 3/64	

 33 TNMG 33 09 24-MR 3/4 TNMG 666-PR 19.05 33 9.52 2.4  ✩	 	 	 	 	 	 	 	✩ 
      5/8 1.063 1/4 1/16 

 27 TNMG 27 06 16 5/8 TNMG 544 15.87 27 6.35 1.6 ✩         ✩	
	 	 		 	  5/8 1.063 1/4 1/16          

-QR

24 6013, 19 23 ★  = Первый выбор

Для получистовой 
обработки, от 
получистового до 
чернового точения при 
смешанном производстве. 
Двусторонняя пластина.

Односторонняя 
пластина для 
тяжелого точения.

Черновая обработка 
при смешанном 
производстве.
Односторонняя 
пластина.

Первый выбор для 
тяжелой черновой 
обработки.
Односторонняя 
пластина.

Специальная 
геометрия для 
черновой обработки. 
Двусторонняя 
пластина.

 Пластины без задних углов ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

T-Max P
Треугольные пластины

Для легкого 
чернового 
точения стали. 
Двусторонняя 
пластина.

Код заказа,  ISO Код заказа,  ANSI Размеры, мм
 дюймы

Первый выбор для 
черновой обработки 
нержавеющей 
стали
Односторонняя 
пластина.

Первый выбор 
для черновой 
обработки чугуна. 
Двусторонняя 
пластина.

Для получистовой 
обработки, от получистового 
до чернового точения при 
смешанном производстве. 
Двусторонняя пластина.

Черновая 
обработка чугуна. 
Двусторонняя 
пластина.

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   5 2008-10-13   13:47:17
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KMPiC d1
 l iW s rε

S-CNMM 25 09 24-R1 25.4 9.12 – – 9.52 2.38	
 1 .359   .375 .094

S-LNUN 38 12 32-R1 – – 38.10 19.05 12.7 3.2	
   1.500 .750 .500 .125
S-LNUR 38 12 32-R1 – – 38.10 19.05 12.7 3.2	
   1.500 .750 .500 .125

S-SNMM 25 07 24-R1 25.4 9.12 – –  7.938 2.4	
 1 .359   .313 .094

S-SNMT 25 09 24-R1 25.4 9.12 – –  9.525 2.4	
 1 .359   .375 .094
S-SNMM 25 09 24-R1 25.4 9.12 – –  9.525 2.4	
 1 .359   .375 .094

S-SNMM 25 09 24-R2 25.4 9.12 – –  9.525 2.4	
 1 .359   .375 .094

S-SNMM 25 09 24-R3 25.4 9.12 – –  9.525 2.4	
 1 .359   .375 .094

S-SNMX 32 09 24-R1 31.75 8.75 – –  9.525 2.4	
 11/4 .344   .375 .094

S-TNMH 44 11 32-HR 25.4 9.19 43.99 – 11.13 3.18	
 1 .362 1.732  .438 .125

S-LNUN

S-SNMT

S-SNMM

S-SNMM 25 07

S-LNUR

S-CNMM

S-SNMX

S-TNMH

rε

iW

l

s

LNUN/LNUR

SNMT
SNMX

SNMM

RCMT/RCMX

S-TNMH

SNMM 25 09 24S —
— MM

— R1

CNMM

60

Размеры, мм
 дюймы

Пластины без задних 
углов

ПО ЗАПРОСУ

Соответствует 
существующей 

Специальные пластины F =  чистовая 
обработка

M =  получистовое 
точение

R =  черновая 
обработка

Модель 
стружколома

Система обозначения
(код ISO или Coromant)

Код заказа 

Различные области применения 
и условия обработки требуют 
использования разных сплавов.
Для выбора сплава 
ознакомьтесь с общей 
информацией о сплавах на 
странице 60 и обратитесь  
к представителю компании 
Sandvik Coromant для 
получения коммерческого 
предложения..

Марки сплавов 

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Пластины без задних углов

Специальные пластины
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PiC d1
 s rε

S-CCMT 38 09 32-R1 38.1 9.12 9.52 3.16 	
 11/2 .359 .375 .124

S-RCMT 25 07 M0-R1 25.0 7.60 7.938  	
 .984 .299 .313 

S-RCMX 32 09 M0-R1 32.0 9.70 9.525  	
 1.260 .382 .375

S-SCMT 25 09 24-R1 25.4 9.12 9.525 2.4 	
 1 .359 .375 .094 
S-SCMT 38 09 32-R1 38.1 9.12 9.525 3.2	
 11/2 .359 .375 .125

S-CCMT

S-RCMT

S-SCMT

SCMT

RCMT/RCMX

CCMT 38 09 32S —
— MM

— R1

CCMT

S-RCMX

KM

60

 Пластины с задними углами ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

Специальные пластины

Размеры, мм
 дюймы

Соответствует 
существующей 

Специальные пластины F = чистовая обработка
M =  получистовое 

точение
R = черновая обработка

Модель 
стружколома

Система обозначения
(код ISO или Coromant)

Код заказаПластины с задними 
углами

Разные области применения 
и условия обработки требуют 
использования разных 
сплавов.
Для выбора сплава 
ознакомьтесь с общей 
информацией о сплавах на 
странице 60 и обратитесь 
к представителю компании 
Sandvik Coromant для 
получения предложения.

ПО ЗАПРОСУ
Марки сплавов
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DCLNR/L
kr 93°

CNMM

CNMG

–3°

kr 

93° –3° 

     Dm1 Dm2 
    D5m   f1 l1 γ 1)  λs 2)

 25 1 C8-DCLNR/L-55080-25 80 150 250 55.0 80.0 –6˚ –6˚ CNMG 25 09 24 9.5

    3.150 5.906 9.842 2.165 3.150 –6˚ –6˚ CNMG 866 7.0

iC 

25  1 174.3-844M 174.3-827 3021 010-050 (5.0) 5322 230-01  174.3-865 174.3-874 
      (2.4-3.2 / .094-.126)  

iC 

PCLNR/L
kr 93°
–3°

kr 

93° –3° 

    D5m f1 l1 γ 1)  λs 2)

 25 1 C8-PCLNR/L-55080-25 80 55.0 80.0 –6˚ –6˚ CNMG 25 09 24

    3.150 2.165 3.150 –6˚ –6˚ CNMG 866

iC 

25  1 5513 020-08 5322 234-05 (9.52 / .374) 5680 043-15 (25IP) 5412 028-051 1) 5680 043-15 (25IP) 5691 045-01 

iC 

143

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Державки для пластин без задних углов

Угол в плане
Угол резания

Основная 
область 
применения

Размеры, мм/дюймы
Прочие области 
применения

Угол

При отсутствии 
дополнительных указаний 
показано правое 
исполнение

Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC

Конструкция жесткого крепления 
CoroTurn® RC

Конструкция рычажного 
крепления T-Max P

Нм3)

фут/ 
фунт

Эталонные 
пластины
ISO ANSI

Основная область 
применения

Размеры, мм/дюймы

Угол

Конструкция рычажного крепления T-Max P

Эталонные 
пластины

R = правое исполнение,  
L = левое исполнение

1) γ  = передний угол (для плоских пластин).
2) λs = угол наклона.  
3) Момент затяжки пластины Нм / фут/фунт.  
4) Только в сочетании с узлом крепления R/LC2090.

Размер  
пластины

Рычаг Винт Ключ (мм)
Опорная пластина (для 
радиуса мм/дюймы)

Конструкция рычажного крепления T-Max P

Комплектующие

Размер  
пластины

Винт опорной 
пластины

Опорная пластина 
(для толщины 
пластины, мм/дюймы) Ключ (Torx Plus)

Полный крепежный 
комплект Ключ (Torx Plus)

1) Перечень деталей крепежного комплекта CoroTurn RC см. на странице 22.

Сопло

Опорная 
пластина Толкатель

Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC

мин.4) мин.4)

Coromant Capto®

Код заказа

Код заказа

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   8 2008-10-13   13:48:23
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    ar D5m f1 l1 γ 1)  λs 2)

 25 1 C6-PRDCN-00065-25A 40 63 12.5 65.0 0˚ 0˚  RCMX 25 07 00 
    1.575 2.480 .492 2.559 0˚ 0˚  RCMX 25 07 00

   C8-PRDCN-00080-25A 40 80 12.5 80.0 0˚ 0˚  RCMX 25 07 00 
    1.575 3.150 .492 3.150 0˚ 0˚  RCMX 25 07 00

 32 1.250 C8-PRDCN-00080-32A 45 80 16.0 80.0 0˚ 0˚  RCMX 32 09 00 
    1.772 3.150 .630 3.150 0˚ 0˚  RCMX 32 09 00

 25 1 C6-PRSCR/L-45065-25  63 45.0 65.0 0˚ 0˚  RCMX 25 07 00 
     2.480 1.772 2.559 0˚ 0˚  RCMX 25 07 00

   C8-PRSCR/L-55080-25  80 55.0 80.0 0˚ 0˚  RCMX 25 07 00 
     3.150 2.165 3.150 0˚ 0˚  RCMX 25 07 00

 32 1.250 C8-PRSCR/L-55080-32  80 55.0 80.0 0˚ 0˚  RCMX 32 09 00 
     3.150 2.165 3.150 0˚ 0˚  RCMX 32 09 00

25  .984 176.39-844 174.3-832 3021 010-040 (4.0) 176.39-854 (7.94 / .313) 174.3-862 174.3-874  
32  1.260 176.39-845 174.3-827 3021 010-050 (5.0) 176.39-855 (9.52 / .374) 174.3-865 174.3-874 

iC 

PRDCN

RCMX

iC 

PRSCR/L

153

Комплектующие
Размер пластины

Рычаг Винт Ключ (мм)
Опорная пластина (для 
толщины пластины, мм/дюймы)

Штифт опорной 
пластины Толкатель

 Державки для пластин без задних углов ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

Основная область 
применения Код заказа

Размеры, мм/дюймы Эталонные 
пластины
ISO ANSI

N = нейтральное исполнение, R = правое исполнение, 
 L = левое исполнение

Coromant Capto®

Конструкция рычажного крепления T-Max P

При отсутствии 
дополнительных указаний 
показано правое 
исполнение

(нейтральное исполнение)

1) γ  = передний угол (для плоских пластин).
2)  λs = угол наклона. 

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   9 2008-10-13   13:48:23
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kr 

75° 15° 

     Dm1 Dm2 
    D5m   f1 f1s l1 l1s γ 1)  λs 2)

 25 1 C8-DSRNR/L-45080-25 80  250 45.0  80.0  –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 9.5
    3.150  9.842 1.772  3.150  –6˚ –6˚ SNMG 856 7.0

 25 1 C8-DSKNR/L-55080-25 80 150  55.0  80.0  –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 9.5
    3.150 5.906  2.165  3.150  –6˚ –6˚ SNMG 856 7.0

 25 1 C8-DSDNN-00080-25 80  250 1.0  80.0  –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 9.5
    3.150  9.842 .039  3.150  –6˚ –6˚ SNMG 856 7.0

 25 1 C8-DSSNR/L-55070-25 80 150 256 55.0 39.0 70.0 86.0 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 9.5
    3.150 5.906 10.07 2.165 1.535 2.756 3.386 –8˚ 0˚ SNMG 856 7.0

25  1 5513 020-08 5322 425-07  (7.94 / .313) 5680 043-15 (25IP) 5412 028-051 1)  5680 043-15 (25IP) 5691 045-01 
    5322 425-08 (9.52 / .374) 2) 

DSRNR/L
kr 75°

SNMM

SNMG

SNMA

15°

iC 

iC 

15°

DSKNR/L

kr 75°
45°

DSDNN

kr 45°
45°

DSSNR/L

kr 45°

75° 15° 

45° 45° 

45° 45° 

164

Nm 3)

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Державки для пластин без задних углов

Основная область 
применения

Размеры, мм/дюймы
Прочие 
области 
применения

Coromant Capto®

Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC

Угол в плане
Угол резания 

Угол

При отсутствии 
дополнительных указаний 
показано правое 
исполнение

Код заказа фут/
фунт

Эталонные 
пластины
ISO ANSIмин. 4)мин. 4)

Комплектующие
Размер  
пластины

Винт опорной 
пластины

Опорная пластина (для 
толщины пластины, мм/
дюймы) Ключ (Torx Plus)

Полный крепежный 
комплект Ключ (Torx Plus)

N = нейтральное исполнение, R = правое исполнение,  
L = левое исполнение

1) γ  = передний угол (для плоских пластин).
2) λs = угол наклона.  
3) Момент затяжки пластины Нм / фут/фунт.  
4) Только в сочетании с узлом крепления R/LC2090.

1) Перечень деталей крепежного комплекта CoroTurn RC см. на странице 22.  
2) Дополнительная комплектующая, поставляемая под заказ.

Сопло

(нейтральное исполнение)

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   10 2008-10-13   13:48:24
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    D5m f1 l1 γ 1)  λs 2)

 25 1 C8-PSRNR/L-45080-25 80 45.0 80.0 –6˚ –6˚  SNMG 25 07 24 
    3.150 1.772 3.150 –6˚ –6˚  SNMG 856 

 25 1 C8-PSKNR/L-55080-25 80 55.0 80.0 –6˚ –6˚  SNMG 25 07 24
    3.150 2.165 3.150 –6˚ –6˚  SNMG 856 

 25 1 C6-PSDNN-00065-25 63 1.0 65.0 –6˚ –6˚  SNMG 25 07 24 
    2.480 .039 2.559 –6˚ –6˚  SNMG 856

   C8-PSDNN-00080-25 80 1.0 80.0 –6˚ –6˚  SNMG 25 07 24 
    3.150 .039 3.150 –6˚ –6˚  SNMG 856  

kr 

75° 15° 

PSRNR/L
kr 75°

SNMM

SNMG

SNMA

15°

iC 

15°

PSKNR/L

kr 75°
45°

PSDNN

kr 45°

75° 15° 

45° 45° 

 25 1 174.3-844M 174.3-827 3021 010-050 (5.0) 174.3-853M (7.94) 1.6-3.2 174.3-865 174.3-874 
       (.313) .063-.126

iC

174

 Державки для пластин без задних углов ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

Основная область 
применения Код заказа

Размеры, мм/дюймы Эталонные 
пластины
ISO ANSI

N = нейтральное исполнение, R = правое исполнение,  
L = левое исполнение

Coromant Capto®

Конструкция рычажного крепления T-Max P

Угол 

При отсутствии 
дополнительных указаний 
показано правое 
исполнение

1) γ  = передний угол (для плоских пластин).
2) λs = угол наклона.

Комплектующие
Размер  
пластины

Рычаг Винт Ключ (мм)
Опорная пластина (для 
толщины пластины, мм/дюймы)

Штифт опорной 
пластины Толкатель

Для радиуса 
мм/дюймы

Угол в плане
Угол резания

(нейтральное исполнение)
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    D5m f1 f1s l1 l1s γ 1)  λs 2)

 25 1 C8-MSSNR/L-50070-25 80 55.0 39.0 80.0 86.0 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 
    3.150 2.165 1.535 3.150 3.386 –6˚ –6˚ SNMG 856 

kr 

45° 45° 

MSSNR/L
kr 45°

SNMM

SNMG

SNMA

45°

iC 

iC 

25  1 181.38-826-1 3021 010-050 (5.0) 181.38-852 (7.94 /.313) 1.6-2.4 /.063-.095 181.38-842 3212 100-357 3021 010-040 (4.0) 
      181.38-853 (9.52 /.374) 1) 2.4 -3.2/.095 -.126 1) 

184

R = правое исполнение, 
 L = левое исполнение

1) γ = передний угол (для плоских пластин).
2) λs  = угол наклона. 

Размер  
пластины Набор 

клиновых 
креплений Ключ (мм)

Опорная пластина (для 
толщины пластины,  
мм/дюймы) Штифт Винт Ключ (мм)

Для радиуса 
мм/дюймы

1) Дополнительная деталь, поставляемая под заказ. 

Комплектующие

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Державки для пластин без задних углов   

Основная область 
применения

Размеры, мм/дюймы Эталонные 
пластины
ISO ANSI

Coromant Capto®

Конструкция клиновидного крепления T-Max P

Угол в плане

Угол

При отсутствии 
дополнительных указаний 
показано правое 
исполнение

Угол опережения

Код заказа



13

      
    D5m f1 l1 γ 1)  λs 2)

 27 5/8 C6-MTJNR/L-45065-27 63 45.0 65.0 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 
    2.480 1.772 2.559 –6˚ –6˚ TNMG 543  

     Dm1 Dm2 
    D5m   f1 l1 γ 1)  λs 2)

 27 5/8 C6-DTJNR/L-45065-27 63 110 190 45.0 65.0 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 6.4
    2.480 4.331 7.480 1.772 2.559 –6˚ –6˚ TNMG 543 4.7 

kr 

93° –3° 

27  5/8 5513 020-07 5322 315-05 (6.35 / .250) 5680 043-14 (20IP) 5412 028-0311)  5680 043-14 (20IP) 5691 045-01  

DTJNR/L
kr 93°

TNMM

TNMG

TNMA

–3°

iC 

iC 

MTJNR/L
kr 93°
–3°

kr 

93° –3° 

iC 

iC 

27  5/8 170.38-822-1 174.1-864 (3.0) 170.3-854 (6.35 /.250) 0.8-1.6 / .032-.063 5313 021-04 3212 100-307 3021 010-040 (4.0) 
     170.3-857 (6.35 /.250)2) 2.4 / .095 2) 

19, 205

	 Державки	для	пластин	без	задних	углов	 ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ

Основная	
область	
применения

Размеры,	мм/дюймыПрочие	
области	
применения

R	=	правое	исполнение,	 
L	=	левое	исполнение

Coromant Capto®

Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC

Угол	в	плане
Угол резания

Угол

При	отсутствии	
дополнительных	указаний	
показано	правое	исполнение

1) γ =	передний	угол	(для	плоских	пластин).
2) λs 	=	угол	наклона.	 
3)	Момент	затяжки	пластины	Нм	/	фут/фунт.	 
4)	Только	в	сочетании	с	узлом	крепления	R/LC2090.

Конструкция клиновидного крепления T-Max P

Эталонные	
пластины
ISO ANSI

Нм	3)
фут- 
фунтмин.4) мин.4)

Размер 
	пластины Винт	опорной	

пластины

Опорная	пластина	(для	
толщины	пластины,	
мм/дюймы) Ключ	(Torx	Plus)

Полный	
крепежный	
комплект Ключ	(Torx	Plus)

1)	Перечень	деталей	крепежного	комплекта	CoroTurn	RC	см.	на	странице	22.	

Сопло

Основная	область	
применения Код	заказа

Размеры,	мм/дюймы Эталонные	
пластины
ISO ANSI

R	=	правое	исполнение,	 
L	=	левое	исполнение

Угол

1) γ =	передний	угол	(для	плоских	пластин).
2) λs 	=	угол	наклона.	

Комплектующие
Конструкция	жесткого	крепления	CoroTurn®	RC

Конструкция	клиновидного	крепления	T-Max	P
Размер	 Набор	

клиновых	
креплений Ключ	(мм)

Опорная	пластина	
(для	толщины	
пластины,	мм/дюймы) Винт Ключ	(мм)

Для	радиуса	
мм/дюймы

2)	Дополнительная	деталь,	поставляемая	под	заказ.	

Штифт

Код	заказа

Угол	в	плане
Угол опережения

Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC

Конструкция	клиновидного	крепления	T-Max	P

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   13 2008-10-13   13:50:42
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    b f1 h h1 l1 l3 γ 1)  λs 2)

 25  DCLNR/L 4040S 25 40 50.0 40 40 250 53.2 –6˚ –6˚ CNMG 25 09 24 9.5
   DCLNR/L 5050T 25 50 60.0 50 50 300 53.2 –6˚ –6˚ CNMG 25 09 24 9.5

  1 DCLNR/L 24 8E 1.500 2.000 1.500 1.500 7.000 2.090 –6˚ –6˚ CNMG 866 7.0 

    b f1 h h1 l1 l3 γ 1)  λs 2)

 25  PCLNR/L 4040S 25 40 50.0 40 40 250 47 –6˚ –6˚ CNMG 25 09 24 
   PCLNR/L 5050T 25 50 60.0 50 50 300 47 –6˚ –6˚ CNMG 25 09 24 

 25   
5513 020-08 5322 234-05 (9.52/.374) 5680 043-15 (25IP) 5412 028-0511) 5680 043-15 (25IP)   1 

iC

kr 

93° –3°

iC

DCLNR/L
kr 93°

CNMM

CNMG

–3°

PCLNR/L
 kr 93°
–3°

kr 

93° –3°

iC

 25 1  174.3-844M 174.3-827 3021 010-050 (5.0) 5322 230-01 (9.52)  2.4-3.2  174.3-865 174.3-874 
        (.374) .063-.126

iC

3 8

Комплектующие

1) γ		=	передний	угол	(для	плоских	пластин).
2) λs	=	угол	наклона.	 
3) Момент	затяжки	пластины	Нм	/	фут/фунт.

Винт	опорной	
пластины

Опорная	пластина	(для	
толщины	пластины,	 
мм/дюймы)

Ключ	 
(Torx	Plus)

Полный	
крепежный	
комплект Ключ	(Torx	Plus)

Конструкция	рычажного	крепления	T-Max	P

Основная	
область	
применения

Размеры,	мм/дюймы

Угол

Размер	 
пластины

Рычаг	 Винт Ключ	(мм)

Опорная	пластина	
(для	толщины	
пластины,	 
мм/дюймы)

Конструкция	жесткого	крепления	CoroTurn®	RC

Конструкция	рычажного	крепления	T-Max	P

Для	радиуса
мм/дюймы Толкатель

Штифт	
опорной	
пластины

R	=	правое	исполнение, 
	L	=	левое	исполнение

Код	заказа
Эталонные	
пластины

Размер	 
пластины

Метрические размеры

Метрические размеры

Размеры в дюймах

Основная	
область	
применения Код	заказа

Размеры,	мм/дюймы Эталонные	
пластины
ISO ANSIУгол

Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC

Нм3)

фут-
фунт

ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ	 Державки	для	пластин	без	задних	углов	  

При	отсутствии	дополнительных	
указаний	показано	правое	
исполнение

Угол резания

Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC Конструкция рычажного крепления T-Max P

Угол	в	плане

1)	Перечень	деталей	крепежного	комплекта	CoroTurn	RC	см.	на	странице	22.

Державки прямоугольного сечения

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   14 2008-10-13   13:50:42
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    b f1 h h1 l1 l3 γ 1)  λs 2)

 25  DRSNR/L 4040S 25 40 50.0 40 40 250 50 –6˚ –6˚ RNMG 25 09 00 9.5 
            

    ar b f1 h h1 l1 l3 γ 1)  λs 2)

 25  PRGNR/L 4040S 25  40 50.0 40 40 250 41.9 –6˚ –6˚ RNMG 25 09 00  
              

 25  PRGCR/L 4040S 25  40 50.0 40 40 250  0˚ 0˚ RCMX 25 07 00

 32  PRGCR/L 5050T 32  50 63.0 50 50 300  0˚ 0˚ RCMX 32 09 00

 25  N176.39-4040-25 50 40 32.5 40 40 300  –0˚ –0˚ RCMX 25 07 00

 32  N176.39-5050-32 55 50 41.0 50 50 350  –0˚ –0˚ RCMX 32 09 00

PRGCR/LDRSNR/L

RNMG

 25 1 RNMG 5513 020-08 5322 155-07 (9.52 / .375) 5680 043-15 (25IP) 5412 028-051 1)  5680 043-15 (25IP) 

iC

RCMX

N176.39

25 1.000 RNMG 174.3.844M 174.3-827 3021 010-050 (5.0) 176.3-853M (9.52 / .375) 174.3-865 174.3-874 
25  .984 RCMX 174.39.844 174.3-832 3021 010-040 (4.0) 176.39-854 (7.94 / .312) 174.3-862 174.3-872 
32 1.260 RCMX 174.39.845 174.3-827 3021 010-050 (5.0) 176.39-855 (9.52 / .375) 174.3-865 174.3-874

iC

PRGNR/L

3 9

Основная	
область	
применения

Размеры,	мм	

Код	заказа

Эталонные	
пластины
ISO

Метрические размеры

Метрические размеры

 Державки	для	пластин	без	задних	углов/с	задними	углами.	 ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ

Державки прямоугольного сечения

Эталонные	
пластины
ISO

Конструкция рычажного 
крепления T-Max P

Нейтральное	исполнение

Конструкция жесткого 
крепления CoroTurn RC

Конструкция рычажного 
крепления T-Max P

Показано	правое	исполнение

Основная	
область	
применения Код	заказа

Размеры,	мм	

Комплектующие

Размер	пластины
Тип	
пластины

Винт	опорной	
пластины

Опорная	пластина	(для	
толщины	пластины,	мм/
дюймы)

Ключ	(Torx	
Plus)

Полный	крепежный	
комплект Ключ	(Torx	Plus)

Конструкция	жесткого	крепления	CoroTurn®	RC

1) γ 	=	передний	угол	(для	плоских	пластин).
2) λs	=	угол	наклона.	
3)	Момент	затяжки	пластины	Нм	/	фут/фунт.

Размер	пластины
Тип	
пластины Рычаг	 Винт Ключ	(мм)

Опорная	пластина	(для	
толщины	пластины,	мм/
дюймы)

Конструкция	рычажного	крепления	T-Max	P

1) Перечень	деталей	крепежного	комплекта	CoroTurn	RC	см.	на	странице	22.

Штифт	опорной	
пластины Толкатель

N	=	нейтральное	исполнение,	R	=	правое	исполнение, 
	L	=	левое	исполнение

Нм3)

С	задними	угламиБез	задних	углов

Конструкция	рычажного	крепления	T-Max	P

Конструкция жесткого крепления CoroTurn RC

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   15 2008-10-13   13:50:43
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    b f1 f1s h h1 l1 l1s l3 γ 1)  λs 2)

 25  DSKNR/L 5050T 25 50 60.0  50 50 300  35.2 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 9.5

  1 DSKNR/L 32 8F 2.000 2.500  2.000 2.000 8.000  1.390 –6˚ –6˚ SNMG 856 7.0

 25  DSBNR/L 4040S 25 40 35.0  40 40 250   56.6 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 9.5 
   DSBNR/L 5050T 25 50 43.0  50 50 300  56.6 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 9.5

  1 DSRNR/L 24 8E 1.500 1.697  1.500 1.500 7.000  2.220 –6˚ –6˚ SNMG 856 7.0 
   DSRNR/L 32 8F 2.000 2.268  2.000 2.000 8.000  2.230 –6˚ –6˚ SNMG 856 7.0

 25  DSSNR/L 4040S 25 40 50.0 34.0  40  40 250. 266 41.1 –8˚ –0˚ SNMG 25 07 24 9.5

 25   DSDNN 4040S 25 40.0 21.0    40.0  40.0 250.0   57.2 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 9.5

  1 DSDNN 24 8D 1.500 .791  1.500 1.500 6.000  2.260 –6˚ –6˚ SNMG 856 7.0

kr 

75°

 25 1 5513 020-08 5322 425-07 (7.94 / .312) 5680 043-15 (25IP) 5412 028-0512)  5680 043-15 (25IP) 
     5322 425-08 (9.52 / .375) 1) 

iC

SNMM

SNMG

SNMA

15°

iC

DSKNR/L 
kr 75°
15°

75° 15°

45° 45°

45° 45°

DSBNR/L 
kr 75°
15°

DSSNR/L 
kr 45°
45°

DSDNN
kr 45°
45°

4 10

Угол	в	плане

Основная	
область	
применения Код	заказа

Размеры,	мм/дюймы Эталонные	
пластины
ISO ANSI

Угол резания

Угол

Показано	правое	исполнение

Державки прямоугольного сечения
Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC

Нейтральное	исполнение

Нм3)

фут-
фунт

Комплектующие
Размер	
пластины Винт	опорной	

пластины

Опорная	пластина	(для	
толщины	пластины,	мм/
дюймы)

Ключ	(Torx	
Plus)

Полный	
крепежный	
комплект Ключ	(Torx	Plus)

N	=	нейтральное	исполнение,	R	=	правое	исполнение,	 
L	=	левое	исполнение

1) γ	=	передний	угол	(для	плоских	пластин).
2) λs	=	угол	наклона.	 
3)	Момент	затяжки	пластины	Нм	/	фут/фунт.

1)	Дополнительная	комплектующая,	поставляемая	под	заказ.	

Метрические размеры

Размеры в дюймах

Метрические размеры

Метрические размеры

Размеры в дюймах

Метрические размеры

ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ	 Державки	для	пластин	без	задних	углов

Размеры в дюймах

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   16 2008-10-13   13:50:43
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    b f1 f1s h h1 l1 l1s l3 γ 1)  λs 2)

 25  PSKNR/L 5050T 25 50 60.0  50 50 300  37.5 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 

  

 25  PSBNR/L 4040S 25 40 35.0  40 40 250  47.5 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24  
   PSBNR/L 5050T 25 50 43.0  50 50 300  47.5 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 

   
   

 25  PSSNR/L 4040S 25 40 50.0 34 40 40 250  266 41.1 –8˚ –0˚ SNMG 25 07 24 

 25   PSDNN 4040S 25 40 21.0  40 40 250  48.8 –6˚ –6˚ SNMG 25 07 24 

  

kr 

75°

SNMM

SNMG

SNMA

15°

PSKNR/L 
kr 75°
15°

75° 15°

45° 45°

45° 45°

PSBNR/L 
kr 75°
15°

PSSNR/L 
kr 45°
45°

PSDNN
kr 45°
45°

 25  174.3-844M 174.3-827 3021 010-050 (5.0) 174.3-853M (7.94) 174.3-865 174.3-874 
       (.313)

iC

4 11

	 Державки	для	пластин	без	задних	углов	 ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ

Угол	в	плане

Основная	
область	
применения Код	заказа

Размеры,	мм	 Эталонные	пластины
ISO

N	=	нейтральное	исполнение,	R	=	правое	исполнение, 
	L	=	левое	исполнение

1) γ		=	передний	угол	(для	плоских	пластин).
2) λs	=	угол	наклона.

Угол резания

Угол

Показано	правое	исполнение

Державки прямоугольного сечения
Конструкция рычажного крепления T-Max P

Нейтральное	исполнение

Комплектующие
Размер	
пластины

Рычаг	 Винт Ключ	(мм)

Опорная	пластина	
(для	толщины	
пластины,	мм/дюймы)

Штифт	опорной	
пластины Толкатель

Метрические размеры

Метрические размеры

Метрические размеры

Метрические размеры

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   17 2008-10-13   13:50:43
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    b f1 f1s h h1 l1 l1s l3 γ 1)  λs 2)

 25  MSSNR/L 4040S 25 40 50.0 34 40 40 250 266 34 –0˚ 0˚ SNMG 25 07 24  
  

MSSNR/L 
kr 45°
45°

kr 

45° 45°

SNMM

SNMG

SNMA

iC 

  25  1 181.38-826-1 3021 010-050 (5.0) 181.38-852 (7.94 /.313) 1.6-2.4 /.063-.095 181.38-842 3212 100-357 3021 010-040 (4.0) 
      181.38-853 (9.52 /.374) 1) 2.4 -3.2/.095 -.126 1)

4 12

Угол в плане
Угол резания 

Показано правое исполнение

Державки прямоугольного сечения
Конструкция клиновидного крепления T-Max P

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Державки для пластин без задних углов 

Основная 
область 
применения Код заказа

Размеры, мм Эталонные 
пластины
ISO ANSIУгол

Метрические размеры

R = правое исполнение, L = левое исполнение

Размер пластины Набор 
клиновых 
креплений Ключ (мм)

Опорная пластина (для 
толщины пластины, 
мм/дюймы) Штифт Винт Ключ (мм)

Для радиуса 
мм/дюймы

1) Дополнительная деталь, поставляемая под заказ. 

Комплектующие

1) γ = передний угол (для плоских пластин).
2) λs = угол наклона.
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    b f1 h h1 l1 l3 γ 1)  λs 2)

 27  DTJNR/L 3232P 27 32 49.0 32 32 170 49.8 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 6.4 
   DTJNR/L 4040S 27 40 50.0 40 40 250 38.4 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 6.4

  5/8 DTJNR/L 20 5D 1.250 1.500 1.250 1.250 6.000 1.570 –6˚ –6˚ TNMG 543 4.7  
   DTJNR/L 24 5D 1.500 2.000 1.500 1.500 6.000 1.520 –6˚ –6˚ TNMG 543 4.7

 27  DTFNR/L 3232P 27 32 40.0 32 32 170 38.1 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 6.4 
   DTFNR/L 4040S 27 40 50.0 40 40 250 37.4 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 6.4

 33  DTFNR/L 4040S 33 40 50.0 40 40 250 41.4 –6˚ –6˚ TNMG 33 07 12 6.4

  5/8 DTFNR 20 5D 1.250 1.500 1.250 1.250 6.000 1.500 –6˚ –6˚ TNMG 543 4.7 
   DTFNR 24 5D 1.500 2.000 1.500 1.500 6.000 1.470 –6˚ –6˚ TNMG 543 4.7

  3/4 DTFNR 24 6D 1.500 2.000 1.500 1.500 6.000 1.630 –6˚ –6˚ TNMG 653 4.7

 27  DTGNR/L 3232P 27 32 40.0 32 32 170 40.6 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 6.4  
   DTGNR/L 4040S 27 40 50.0 40 40 250  39.3 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 6.4

  5/8 DTGNR/L 20 5D 1.250 1.500 1.250 1.250 6.000 1.590 –6˚ –6˚ TNMG 543 4.7 
   DTGNR/L 24 5D 1.500 2.000 1.500 1.500 6.000 1.550 –6˚ –6˚ TNMG 543 4.7

  3/4 DTGNR/L 24 6D 1.500 2.000 1.500 1.500 6.000 1.740 –6˚ –6˚ TNMG 653 4.7 

kr 

93°

 27 5/8 5513 020-07 5322 315-05 (6.35 / .250) 5680 043-14 (20IP) 5412 028-0311) 5680 043-14 (20IP) 

 33 3/4 5513 020-07 5322 315-06 (7.94 / .313) 5680 043-14 (20IP) 5412 028-041 1) 5680 043-14 (20IP) 
   

iC

TNMM

TNMG

TNMA

-3°

DTJNR/L 
kr 93°
-3°

91° -1°

91° -1°

DTFNR/L 
kr 91°
-1°

DTGNR/L 
kr 91°
-1°

iC

4 13

Комплектующие
Размер пластины

Винт опорной 
пластины

Опорная пластина (для 
толщины пластины,  
мм/дюймы)

Ключ  
(Torx Plus)

Полный 
крепежный 
комплект Ключ (Torx Plus)

N = нейтральное исполнение,  
R = правое исполнение, L = левое исполнение

1) γ = передний угол (для плоских пластин).
2) λs = угол наклона.  
3) Момент затяжки пластины Нм / фут/фунт.

Угол в плане

Основная 
область 
применения Код заказа

Размеры, мм/дюймы Эталонные 
пластины
ISO ANSI

Нм 3)

фут-
фунт

Угол резания

Угол

Показано показано правое исполнение

Державки прямоугольного сечения
Конструкция жесткого крепления CoroTurn® RC

 Державки для пластин без задних углов ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

Размеры в дюймах

Метрические размеры

Размеры в дюймах

Метрические размеры

Размеры в дюймах

Метрические размеры

1) Перечень деталей крепежного комплекта CoroTurn RC см. на странице 22.
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    b f1 h h1 l1 l3 γ 1)  λs 2)

 27  PTGNR/L 3232P 27 32 40.0 32 32 170 35.2 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12  
   PTGNR/L 4040S 27 40 50.0 40 40 250 34.0 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12  

 
 
 27  PTFNR/L 3232P 27 32 40.0 32 32 170 34.4 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12  
   PTFNR/L 4040S 27 40 50.0 40 40 250 33.2 –6˚ –6˚ TNMG 27 06 12 

 33  PTFNR/L 4040S 33 40 50.0 40 40 250 38.2 –6˚ –6˚ TNMG 33 07 12  

kr 

91°

TNMM

TNMG

TNMA

-1°

PTGNR/L 
kr 91°
-1°

91° -1°

PTFNR/L 
kr 91°
-1°

 27 5/8 174.3-843M 174.3-825 174.1-864 (3.0) 179.3-854M (6.35/.250) 174.3-864 174.3-873 
     179.3-857M (6.35/.250) 1)

 33 3/4 174.3-842M 174.3-822M 3021 010-040 (4.0) 179.3-855M (7.94/.313) 174.3-865 174.3-874

4 13

iC

Угол в плане

Основная 
область 
применения

Размеры, мм/дюймы

Угол резания 

Угол

Показано правое исполнение

Державки прямоугольного сечения
Конструкция рычажного крепления T-Max P

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Державки для пластин без задних углов

Код заказа

Эталонные 
пластины
ISO ANSI

Комплектующие
Размер пластины

Рычаг Винт Ключ (мм)

Опорная пластина 
(для толщины 
пластины, мм/дюймы)

Штифт 
опорной 
пластины Толкатель

Метрические размеры

Метрические размеры

1) Дополнительная деталь, поставляемая под заказ.

1) γ  = передний угол (для плоских пластин).
2) λs = угол наклона.

R = правое исполнение, L = левое исполнение
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TNMM

TNMG

TNMA

    b f1 h h1 l1 l3 γ 1)  λs 2)

 27  WTJNR/L 20 05D 1.250 1.500 1.250 1.250  6.000 1.750 –4˚ –13˚ TNMG 543 
   WTJNR/L 24 05D 1.500 2.000 1.500 1.500  6.000 1.750 –4˚ –13˚ TNMG 543 
  
  

kr 

93° –3°

iC 

  27 5/8 A170.38-822-1 174.1-871 (1/8) 170.3-858 (6.35 /.250) 0.8-1.6 /.031-.063 170.3-848M-1    3021 010-040 (4.0) 

4 13

WTJNR/L 
kr 93°
-3°

Угол в плане
Угол резания

Показано правое исполнение

 Державки для пластин без задних углов ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

Державки прямоугольного сечения
Конструкция клиновидного крепления T-Max P

1) γ  = передний угол (для плоских пластин).
2) λs = угол наклона.

Основная 
область 
применения Код заказа

Размеры, дюймы
Эталонные 
пластины

R = правое исполнение, L = левое исполнение

Угол

Размер пластины Набор 
клиновых 
креплений Ключ (дюймы)

Опорная пластина 
(для толщины 
пластины, мм/дюймы) Штифт Ключ (мм)

Для радиуса 
мм/дюймы

Комплектующие

Размеры в дюймах
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CNM. 25 SNM. 25  RNM. 25 5412 028-041 – – – 
CNM. 86 SNM. 86  RNM. 86

  TNM. 27  5412 028-031 5412 032-031 5412 034-031 5412 029-03 
  TNM 54

  TNM. 33  5412 028-041 – – 5412 029-04 
  TNM 66

5412 028-031 3113 030-307 5412 028-03 5561 001-59 5512 086-03  
5412 028-041 3113 030-307 5412 028-04 5561 001-59 5512 086-03  
5412 028-051 3113 030-307 5412 028-05 5561 001-61 5512 086-04  

1 2 3 4

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Детали крепежного комплекта CoroTurn® RC

Примечание!
При переходе от одной толщины пластины к другой происходит изменение высоты 
режущей кромки. Для компенсации этого изменения следует заменить опорную пластину

Дополнительное 
крепление для 
твердосплавных 
пластин

Тип/размер пластины
ISO ANSI

Крепление для тяжелой 
токарной обработки

Крепежный комплект для 
керамических пластин с 
отверстием

Крепежный комплект для 
керамических пластин без 
отверстия

Стандартный крепежный 
комплект для 
твердосплавных пластин

Крепежные комплекты CoroTurn® RC

Полный 
крепежный 
комплект Штифт Крепление

Пружина 
сжатия Винт

Детали крепежного комплекта CoroTurn® RC
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1 2 3 4

-PR

SNMG 19 06 16-HM 4.00 1.50 10.00 0.60 0.30 0.90 
SNMG 644-HM .157 .059 .394 .025 .012 .035
CNMM 25 09 24-HR 10.00 3.20 17.0 1.00 0.60 1.60 
CNMM 866-HR .394 .126 .669 .039 .024 .063
CNMM 25 09 32-HR 10.00 4.00 17.0 1.00 0.60 1.80 
CNMM 868-HR .394 .157 .669 .039 .024 .071
SNMM 25 07 24-HR 10.00 3.20 17.0 1.00 0.60 1.60 
SNMM 856-HR .394 .126 .669 .039 .024 .063
SNMM 25 07 32-HR 10.00 4.00 17.0 1.00 0.60 1.80 
SNMM 858-HR .394 .157 .669 .039 .024 .071
SNMM 25 09 24-HR 10.00 3.20 17.0 1.00 0.60 1.60 
SNMM 866-HR .394 .126 .669 .039 .024 .063
SNMM 25 09 32-HR 10.00 4.00 17.0 1.00 0.60 1.80 
SNMM 868-MR .394 .157 .669 .039 .024 .071
TNMM 27 06 16-HR 10.00 2.40 13.0 0.80 0.50 1.10 
TNMM 544-HR .394 .094 .512 .031 .020 .043
TNMM 27 06 24-HR 10.00 3.20 13.0 1.00 0.60 1.60 
TNMM 546-HR .394 .126 .512 .039 .024 .063
TNMG 27 06 08-QM 3.00 1.00 8.0 0.35 0.20 0.50 
TNMG 542-QM .118 .039 .315 .014 .008 .020
TNMG 27 06 12-QM 3.00 1.00 8.0 0.35 0.25 0.60 
TNMG 543-QM .118 .039 .315 .014 .010 .024 

CNMM 25 09 24-QR 8.00 2.50 15.0 0.65 0.40 1.30 
CNMM 866-QR .315 .098 .591 .026 .016 .051
SNMM 25 07 24-QR 8.00 2.50 15.0 0.65 0.40 1.30 
SNMM 856-QR .315 .098 .591 .026 .016 .051
TNMM 27 06 12-QR 6.00 2.00 11.0 0.60 0.35 0.9 
TNMM 543-QR .236 .079 .433 .024 .014 .035
TNMM 27 06 16-QR 6.00 2.00 11.0 0.60 0.35 1.20 
TNMM 544-QR .236 .079 .433 .024 .014 .047

SNMM 25 07 24 6.00 2.00 12.0 0.60 0.35 1.20 
SNMM 856 .236 .079 .472 .024 .014 .047 

 
TNMM 27 06 32 6.00 2.00 12.0 0.65 0.40 1.50 
TNMM 546 .236 .079 .472 .026 .016 .059 
 

TNMG 27 06 16 6.00 2.00 12.0 0.6 0.35 0.90 
TNMM 546 .024 .079 .472 .024 .014 .035 
 

RCMX 25 07 00 6.30 2.50 10.0 0.79 0.25 2.50 
 .246 .098 .394 .031 .01 .098
RCMX 32 09 00 8.00 3.20 12.8 1.01 0.32 3.20 
 .315 .126 .504 .040 .013 .126 

RCMT 25 07 M0 5.00 2.50 10.0 1.25 0.25 2.50 
 .197 .098 .394 .049 .010 .098
RCMT 32 09 M0 6.00 3.20 12.8 1.60 0.32 3.20 
 .236 .126 .504 .063 .013 .126

RNMG 25 09 00 6.30 2.50 10.0 0.79 0.25 2.50 
RNMG 86 .246 .098 .394 .031 .010 .098

RNGN 25 07 00K20015 7.50 0.16 10.0 0.74 0.10 9.56
RNG 85K8015 .295 .004 .394 .029 .006 .376

HR

P 1)

-MR

M 1)

P

-MR

M 1)

NMA-KR

K 1)

P 1)

M

-QM
P 1) M

-QR

P 1)

P 1)

M K

P 1)

P 1)

KR

K 1)

P 1)

P 1)

P 1)

M K

K 1)

S H

CNMG 25 09 24-PR 6.00 2.00 15.0 0.60 0.40 1.00 
CNMG 866-PR .236 .079 .591 .024 .016 .039
SNMG 25 07 16-PR 6.00 2.00 15.0 0.80 0.40 1.00 
CNMG 854-PR .236 .079 .591 .031 .016 .039
SNMG 25 07 24-PR 6.00 2.00 15.0 1.00 0.40 1.20 
CNMG 856-PR .236 .079 .591 .039 .016 .047
SNMG 25 09 24-PR 6.00 2.00 15.0 1.00 0.40 1.20 
SNMG 866-PR .236 .079 .591 .039 .016 .047
TNMG 27 06 08-PR 6.00 1.50 12.0 0.50 0.35 0.55 
TNMG 542-PR .236 .059 .472 .020 .014 .022
TNMG 27 06 12-PR 6.00 2.00 12.0 0.60 0.35 0.75 
TNMG 543-PR .236 .079 .472 .024 .014 .030
TNMG 27 06 16-PR 6.00 2.00 12.0 0.60 0.35 0.70 
TNMG 544-PR .236 .079 .472 .024 .014 .028
TNMG 33 07 16-PR 7.00 3.00 15.0 0.60 0.40 0.75 
TNMG 654-PR .276 .118 .591 .024 .016 .030
TNMG 33 09 24-PR 7.00 3.00 15.0 0.60 0.45 0.90 
TNMG 666-PR .276 .118 .591 .024 .018 .035
CNMM 25 09 24-MR 9.00 2.50 15.0 0.65 0.45 1.20 
CNMM 866-MR .354 .098 .591 .026 .018 .047
CNMM 25 09 32-MR 9.00 3.50 15.0 0.65 0.45 1.20 
CNMM 868-MR .354 .138 .591 .026 .018 .047
SNMM 25 07 24-MR 9.00 2.80 18.0 0.70 0.45 1.40 
SNMM 856-MR .354 .110 .709 .028 .018 .055
SNMM 25 07 32-MR 8.00 2.00 15.0 0.60 0.45 1.40 
SNMM 858-MR .315 .079 .591 .024 .018 .055
SNMM 25 09 24-MR 9.00 2.80 18.0 0.70 0.45 1.20 
SNMM 866-MR .354 .110 .709 .028 .018 .047
TNMM 27 06 12-MR 6.00 1.00 9.0 0.50 0.32 0.70 
TNMM 543-MR .236 .039 .354 .020 .013 .028
TNMM 27 06 16-MR 6.00 1.50 9.0 0.55 0.40 0.90 
TNMM 544-MR .236 .059 .354 .022 .016 .035
TNMM 27 06 24-MR 6.00 2.00 9.0 0.55 0.40 1.00 
TNMM 546-MR .236 .079 .354 .022 .016 .039
SNMG 25 07 24-MR 8.00 2.00 12.0 0.60 0.40 1.02 
SNMG 856-MR .315 .079 .472 .024 .016 .040
SNMG 25 09 24-MR 6.00 2.00 12.0 0.60 0.40 1.00 
SNMG 866-MR .236 .079 .472 .024 .016 .039
TNMG 27 06 08-MR 5.00 2.00 12.0 0.35 0.30 0.47 
TNMG 542-MR .197 .079 .472 .014 .012 .018
TNMG 27 06 12-MR 5.00 2.00 12.0 0.40 0.30 0.64 
TNMG 543-MR .197 .079 .472 .016 .012 .025
TNMG 27 06 16-MR 5.00 2.00 12.0 0.50 0.40 0.77 
TNMG 544-MR .197 .079 .472 .020 .016 .030
TNMG 33 09 24-MR 7.00 3.00 15.0 0.65 0.50 0.90 
TNMG 666-MR .276 .118 .591 .026 .020 .035
SNMA 25 07 24-KR 6.00 0.40 12.0 0.60 0.20 1.19 
SNMA 856-KR .236 .016 .472 .024 .008 .047
TNMA 27 06 16-KR 5.00 0.30 12.0 0.50 0.20 1.00 
TNMA 544-KR .197 .012 .472 .020 .008 .039

SNMG 25 07 24-KR 7.00 2.00 14.0 0.86 0.43 1.19 
SNMG 856-KR .276 .079 .551 .034 .017 .047
TNMG 27 06 16-KR 4.40 0.94 8.8 0.66 0.33 0.92 
TNMG 544-KR .173 .037 .346 .026 .013 .036 

CNMG 19 06 12-HM 4.00 1.00 10.00 0.50 0.25 0.80 
CNMG 643-HM .157 .039 .394 .020 .010 .031
CNMG 19 06 16-HM 4.00 1.50 10.00 0.60 0.30 0.90 
CNMG 644-HM .157 .059 .394 .025 .012 .035
SNMG 19 06 12-HM 4.00 1.00 10.00 0.50 0.25 0.80 
SNMG 643-HM .157 .039 .394 .020 .010 .031 
SNMG 19 06 16-HM 4.00 1.50 10.00 0.60 0.30 0.9 
SNMG 644-HM .157 .059 .394 .025 .012 .035

HM
P 1) M

Рекомендованная глубина резания и подача 

Пластина, ISO/ANSI Рекомендованная 
глубина резания 
(ap) мм / дюймов

Рекомендованная 
подача 

Реком. Мин. Макс. Реком. Мин. Макс.

Пластина, ISO/ANSI Рекомендованная 
глубина резания 
(ap) мм / дюймов

Рекомендованная 
подача 

Реком. Мин. Макс. Реком. Мин. Макс.

 Рекомендации для расчета режимов резания  ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

1) Перечисленные выше рекомендации действительны для сплава первого выбора в основной области ISO.

fn, мм/об дюймы/обfn, мм/об дюймы/об
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P

ISO

ISO

ISO

M

K

01.1 
01.2 
01.4

02.1 
02.2 
02.2 
02.2 

06.1 
06.2 
06.3 

05.11 
05.21 
15.11/
15.12 

04 
10 

07.1 
07.2 

08.1 
08.2 

09.1 
09.2 

120  —  30 
394  —  98

100  —  15 
328  —  49

50  —  15 
.164   —  .49

100  —  50 
.328   —  .164

120  —  30 
394  —  98

120  —  30 
394  —  98

100  —  50 
.328  — .164

100  —  50 
 .328   —  .164

0.7  —  1.8 

1500 290,000 125 
1600 304,500 150 
1700 316,100 180–250

1600 304,500 125–200 
1800 345,600 200–275 
2100 402,300 220–325 
2250 430,000 325–450

1350 261,000 150 
1550 304,500 150–250 
1800 362,500 160–200

1800 333,500 150–270 
1950 355,200 150–220 
1600 464,000 200

3400 681,500 59 HRC 
2050 398,700 400

850 137,700 110–145 
1750 159,500 200–250

600 159,500 180 
1150 203,000 260

850 152,200 160 
1400 252,200 250

kc 0,4

kc 0,4

kc 0,4

Номинальная скорость резания и значения подачи

Скорость резания vc, м/
мин фут/мин

Подача fn, мм/об дюймы/обТвердость по 
Бринеллю HB

Удельная сила резания 

kc 0,016 
фунтов/дюйм 2

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Рекомендации для расчета режимов резания

CMC 
№

Материал

Особо прочная сталь 1)  2)  3)
Отбеленный чугун 2)

Чугун с шаровидным графитом
Ферритный
Перлитный

Серый чугун
Низкой прочности
Высокой прочности

Ковкий чугун
Ферритный
Перлитный

Подача fn, мм/об дюймы/об

Скорость резания vc,  
м/мин фут/мин

Подача fn, мм/об дюймы/
об

Скорость резания vc,  
м/мин фут/мин

Твердость по 
Бринеллю HB

Твердость по 
Бринеллю HB

Удельная сила резания 

kc 0,016 
фунтов/дюйм 2

Удельная сила резания

Нержавеющая сталь
Прутки, кованые, незакаленные
Прутки, кованые, аустенитные
Чугун ферритный/мартенситный

CMC 
№

Материал

CMC 
№

Материал

Нелегированная углеродистая сталь
C=0,15%
C=0,35%
C=0,70%

Легированная сталь
Отожженная
Закаленная и отпущенная
Закаленная и отпущенная
Закаленная и отпущенная

Стальное литье
Нелегированное
Низколегированное
Высоколегированное

kc 0,016 фунтов/
дюйм2

1) Следует использовать отрицательный угол.
2)  Часто используются такие значение: 75° - угол в плане, 15° 

- угол резания и скорость подачи 0,5-1 мм/об, 0,020-0,039 
дюймов/об.

3) Может понадобиться отрицательная фаска.

 Мин. Макс.

 Мин. Макс.

 Мин. Макс.
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PR

fn  

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

❖

CNMG 25 09 24-PR  
CNMG 866-PR

.NMM-MR

fn 
0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

CNMM 25 09 24-MR  
CNMM 866-MR

❖

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

KR

SNMA 25 07 24-KR  
SNMA 856-KR

❖

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

KR

SNMG 25 07 24-KR  
SNMG 856-KR

❖

fn  
fn  

HR

CNMM 25 09 24-HR  
CNMM 866-HR

HM

SNMG 19 06 16-HM  
SNMG 644-HM

.020 .039 .059 .079
0.5 1.0 1.5 2.0

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

❖

.020 .039 .059 .079
0.5 1.0 1.5 2.0

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

❖

QR

CNMM 250924-QR  
CNMM 866-QR

.NMG-MR

SNMG 25 09 24-MR  
SNMG 866-MR

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

❖

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

❖

fn 

fn
fn

fn 

 Рекомендации для расчета режимов резания  ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ

Геометрии пластин для тяжелого точения

Глубина резания
ap, мм/дюймы

Двусторонняя

Подача, мм/об
дюймы/об

Односторонняя

ap, мм/дюймы
Глубина резания

Подача, мм/об
дюймы/об

❖ =  Рекомендованные начальные 
значения

Глубина резания
ap, мм/дюймы

Подача, мм/об
дюймы/об

❖ =  Рекомендованные начальные 
значения

Односторонняя

Подача, мм/об
дюймы/об

ap, мм/дюймы
Глубина резания

Односторонняя

ap, мм/дюймы
Глубина резания

Подача, мм/об
дюймы/об

Двусторонняя

Подача, мм/об
дюймы/об

Глубина резания

Двусторонняя

❖ = Рекомендованные начальные значения ❖ =  Рекомендованные начальные 
значения

❖ =  Рекомендованные начальные 
значения

❖ =  Рекомендованные начальные 
значения

Глубина резания
ap, мм/дюймы

Подача, мм/об
дюймы/об

Двусторонняя

❖ =  Рекомендованные начальные 
значения

Двусторонняя

ap, мм/дюймы
Глубина резания

Подача, мм/об
дюймы/об

❖ =  Рекомендованные начальные 
значения

ap, мм/дюймы
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fn  
0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

 

.NMM

SNMM 25 07 24  
SNMM 856

❖

fn  
0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

❖

.NMG
 

TNMG 27 06 16  
TNMG 544

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

2.5
.098

❖

RNGN 25 07 00K20015 
RNG 85K8015

fn  

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

2.5
.098

❖

RCMT 25 07 M0

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

2.5
.098

❖

fn  
fn  

RCMT RNMG

QM

TNMG 27 06 12-QM  
TNMG 543-QM

RCMX

fn  

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

❖

2.5
.098

RCMX 25 07 00 

RNMG 25 09 00 
RNMG 86

0.5 1.0 1.5
.020 .039 .059

2.0
.079

20

10 .394

.787

5 .197

15 .591

❖
fn  

Глубина резания
ap, мм/дюймы

Подача, мм/об
дюймы/об

Двусторонняя

❖	=  Рекомендованные начальные 
значения

ТЯЖЕЛОЕ ТОЧЕНИЕ Рекомендации для расчета режимов резания

Геометрии пластин для тяжелого точения

Подача, мм/об
дюймы/об

ap, мм/дюймы
Глубина резания

Односторонняя

Глубина резания
ap, мм/дюймы

Односторонняя, с задними 
углами

Подача, мм/об
дюймы/об

❖	=  Рекомендованные начальные 
значения

Глубина резания

дюймы/об

ap, мм/дюймы

Подача, мм/об

Односторонняя, с 
задними углами

❖	=  Рекомендованные начальные 
значения

Глубина резания
ap, мм/дюймы

Подача, мм/об
дюймы/об

Двусторонняя

❖	=  Рекомендованные начальные 
значения

❖	=  Рекомендованные начальные 
значения

Двусторонняя

Глубина резания
ap, мм/дюймы

Подача, мм/об
дюймы/об

❖	= Рекомендованные начальные значения

RNMG (керамическая)
Двусторонняя

Подача, мм/об
дюймы/об

❖	=  Рекомендованные начальные 
значения

Глубина резания
ap, мм/дюймы
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iC  la d1 s rε 23
5 

  23
5 

  23
5 

.625   BP-750 030 .750 .216 .250 .030 ★	 ★	 ★	
   19.05 5.49 6.35 0.76	

 GC GC GC 

SMP

.000 .004 .008 .012 .016 .020
0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

.750

.625

.500

19.05

15.875

12.7

P
45

 
   M

35
 

   S
30

 
 

29, 30

Размеры, дюймы / ммКод заказа

Пластины для обработки канавок 
Наружная обработка канавок

	 Отрезка	и	обработка	канавок	 	 ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ

Рекомендации	относительно	подачи	и	описание	геометрии

Для наружной обработки канавок 
при тяжелом точении
Высокая	точность	и	повторяемость.
Стружколом	обеспечивает	высокую	
эффективность	работы	для	большинства	
материалов	при	средних	и	высоких	
скоростях	подачи.

Допуск	по	ширине,		 
la 	=		±0,001	дюйма	 

±0,025	дюйма

Радиальная подача 
Начальные	значения

la,	ширина	пластины

Подача	fn,	
дюймы/об	
мм/об  

=	начальное	значение	подачи	=	подача,	
приблизительный	диапазон	

Размеры в дюймах

дюймы/
мм

★		=	Первый	выбор

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   27 2008-10-13   13:51:31
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iC  la d1
 s rε

BP-476 050  .375  9.525   .476 12.09 .173 4.39 .188 4.77 .050 1.27

BP-500 010  .375  9.525   .500 12.7 .173 4.39 .188 4.77 .010 0.25	
BP-500 030  .375  9.525  .500 12.7 .173 4.39 .188 4.77 .030 0.76 
BP-500 060  .375  9.525  .500 12.7 .173 4.39 .188 4.77 .060 1.51

BP-503 118  .375  9.525  .503 12.78 .173 4.39 .188 4.77 .118 3.00

BP-512 118  .375  9.525  .512 13.00 .173 4.39 .188 4.77 .118 3.00

BP-530 080  .375  9.525  .530 13.46 .173 4.39 .188 4.77 .080 1.51

BP-580 090  .375  9.525  .580 14.73 .173 4.39 .188 4.77 .090 2.29

BP-592 080  .375  9.525  .592 15.04 .173 4.39 .188 4.77 .080 1.51

BP-594 060  .375  9.525  .594 15.09 .173 4.39 .188 4.77 .060 1.51

BP-601 030  .375  9.525  .601 15.27 .173 4.39 .188 4.77 .030 0.76

BP-604 060  .375  9.525  .604 15.34 .173 4.39 .188 4.77 .060 1.51

BP-620 090  .500 12.7  .620 15.75 .173 4.39 .188 4.77 .090 2.29

BP-625 010  .500 12.7  .625 15.875 .173 4.39 .188 4.77 .010 0.25	
BP-625 030  .500 12.7  .625 15.875 .173 4.39 .188 4.77 .030 0.76

BP-645 075  .500 12.7  .645 16.38 .173 4.39 .188 4.77 .075 1.91

BP-650 080  .500 12.7  .650 16.51 .173 4.39 .188 4.77 .080 2.03

BP-655 125  .500 12.7  .655 16.64 .173 4.39 .188 4.77 .125 3.18

BP-660 090  .500 12.7  .660 16.76 .173 4.39 .188 4.77 .090 2.29

BP-670 090  .500 12.7  .670 17.02 .173 4.39 .188 4.77 .090 2.29

BP-685 060  .500 12.7  .685 17.40 .173 4.39 .188 4.77 .060 1.51

BP-708 075  .500 12.7  .708 17.98 .173 4.39 .188 4.77 .090 2.29

BP-750 010  .625 15.875  .750 19.05 .217 5.51 .250 6.35 .010 0.25	
BP-750 030  .625 15.875  .750 19.05 .217 5.51 .250 6.35 .030 0.76

BP-840 080  .625 15.875  .840 21.34 .217 5.51 .250 6.35 .080 2.03

BP-893 080  .750 19.05  .893 22.68 .256 6.50 .250 6.35 .080 2.03

BP-919 060  .875 22.225  .919 23.34 .299 7.59 .250 6.35 .060 1.51

BP-1429 080 1.000 25.4 1.429 36.30 .305 7.75 .375 9.525 .080 2.03

BP  -  500  010

BP

Inch design

Grades

P KM

29, 30

Разные области 
применения и условия 
обработки требуют 
использования разных 
сплавов.
Для выбора сплава 
ознакомьтесь с общей 
информацией о 
сплавах на странице 
60 и обратитесь к 
представителю компании 
Sandvik Coromant для 
получения коммерческого 
предложения..

ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ	 Отрезка	и	обработка	канавок

Пластины для обработки канавок 
Специальные пластины для внешней обработки канавок

Код	заказа Размеры,	дюймы/мм

Пластины	
для	

обработки	
канавок

Система обозначения
(код	Coromant)

Ширина	пластины,	la	Пример:	 
500	=	0,500	дюймов

Радиусы	пластин,	rε	Пример:	010	
=	0,010	дюймовПО ЗАПРОСУ
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  iC ar  b h h1 l1 

 45 .375 3.937 BPR/L 151.2-45 500 .435 2.067 1.772 10.236 BP-500 030 5513 020-29 5680 043-13 (9IP) 
   100  11.05 52.5 45.0 260.0

BP

  ar  b21 bc  f1 h h1 h2  h7  l1 l21 l22

 45 3.930 151.2-20-45 .800 1.230 .530 1.250 1.250 3.250 1.182 6.299 .197 5.906

 45 3.930 151.2-24-45 .800 1.480 .530 1.500 1.500 3.250 1.929 6.299 .197 5.906

 45 100 151.2-3232-45 20.4 33 13.4 32 32 82.5 29.7 160 5 150

 45 100 151.2-4040-45 20.4 40 13.4 40 40 82.5 21.7 160 5 150 

  b22 h21 h22  l23 l24 l25 Dth

 5691 050-011 17 10 28 26 16.2 17.1 G1/4” 
  .669 .394 1.102 1.024 .638 .673 G1/4”

5691 029-02 3212 010-358 5519 055-01 3021 010-050 (5.0) 3021 010-060 (6.0)

45 5412 120-03 3212 010-412 3021 010-060 (6.0)

27, 28

	 Отрезка	и	обработка	канавок		 ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ

Код заказа

Крепление винтом

Размеры, дюймы/мм

Пластины для обработки канавок
Двухстороннее	лезвие	для	обработки	канавок	для	инструментального	блока.

Обработка канавок

Размеры, дюймы/ммКод заказа

Инструментальные блоки для 
отрезных лезвий

макс.Размер	лезвия

Размер	лезвия	 
инструмента Крепление Крепежный	винт Ключ	(мм)

Комплектующие для инструментальных блоков

КомплектующиеЭталонная 
пластина

Винт	пластины Ключ	(Torx	Plus)

Размеры в дюймах

Размеры в дюймах

Метрические размеры

Адаптер СОЖ для инструментальных 
блоков, дополнительный

Размеры, мм/дюймы Код заказа

Сопло Крепежный	винт Заглушка Ключ	(мм)Ключ	(мм)

Комплектующие для адаптера СОЖ

R	=	правое	исполнение,	L	=	левое	исполнение

Размер	
лезвия

Показано	правое	исполнение

01-30_Heavy Turning_skarp.indd   29 2008-10-13   13:51:32



30

 iC    b f1 h h1 l1 l3

 .375 1.120 28.5 BPGN 50020 1.250  .875 1.250 1.250 6.000 1.380  BP-500 030 
 .500 1.380 30.05 BPGN 62520 1.250  .937 1.250 1.250 6.000 1.630  BP-625 030 
 .625 1.630 41.4 BPGN 75024 1.500 1.125 1.500 1.500 7.500 1.870  BP-750 030

 .375 1.250 31.75 BPGR/L 50024 1.468 1.500 1.500 1.500 6.000 1.140  BP-500 030 
 .500 1.500 38.1 BPGR/L 62524 1.468 1.500 1.500 1.500 6.000 1.420  BP-625 030  
 .625 1.750 44.45 BPGR/L-75024 1.468 1.500 1.500 1.500 7.000 1.650  BP-750 030

BPGN BPGR/L

BP

BP-500 030  5513 020-29 5680 049-01  (15IP) 
BP-625 030  5513 020-29 5680 049-01  (15IP) 
BP-750 030  5513 020-26 5680 043-14  (20IP)

27, 28

Размеры, дюймы Код заказа

Пластины для обработки канавок
Державки	прямоугольного	сечения	 
для	обработки	канавок
Крепление	винтом

Обработка канавок

Комплектующие

Винт	пластины

Тип 
пластины

Ключ	(Torx	Plus)

R	=	правое	исполнение,	L	=	левое	исполнение,	N	=	нейтральное	исполнение

При	отсутствии	дополнительных	
указаний	показано	правое	
исполнение (нейтральное	исполнение)

ТЯЖЕЛОЕ	ТОЧЕНИЕ	 Отрезка	и	обработка	канавок

Эталонные	
пластины

ar макс.

Размеры в дюймах

дюймы мм
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ОБДИРКА

Обдирка - это метод удаления окалины, дефектов, и т.п. с поверхности 
горячекатаных и кованых заготовок. Диаметр заготовок может варьироваться 
от 4 мм (0,157 дюймов) до 400 мм (15,75 дюймов) и более. Обдиркой можно 
обрабатывать также толстостенные трубы. 
Основные материалы, обрабатываемые посредством обдирки - углеродистые, 
пружинные и нержавеющие стали. Обдирка применяется и для обработки 
других материалов, таких как жаропрочные стали, титан, алюминий и уран. 
Сфера применения метода разнообразна, но в основном обдирка 
заготовок является промежуточной операцией в производстве и такие 
заготовки подвергаются последующей обработке. Примером могут служить 
экструзионные заготовки для производства труб и деталей для автомобильной 
промышленности.
По сравнению с обычным точением, обдирка обеспечивает более высокую 
производительность и низкую себестоимость выпускаемой продукции за счет 
сокращения времени операции. Обдирка обеспечивает высокое качество 
поверхности и точность размеров, что сокращает расходы на  последующие 
стадии обработки.

Обдирка



32

TNMX 24 07-1 
TNMT 33 09 31-PF 
TNMX 33 09 32-PF 
TNMX 33 09 31-MF 

KMP
 GC GC GC GC   GC GC GC GC  GC  

30
05

42
15

 
42

25
 

42
35

 
  20

15
 

20
25

 
21

35
 

23
5 

 30
05

 

 	 	 11 5/8 TNMX 11 06-2 1) 15.875 6.35  8.0  6.35 2.0   ✩	 	 	 	 	 	 	 	 	 	
      5/8 .250 .315 .250 .079

		 	 24 3/4 TNMX 24 07-1 1) 19.05 7.93 22.0  7.94 1.2   ✩ 	 	      
      3/4 .312 .866 .313 .047

  PF 33 3/4 TNMT 33 09 31-PF 19.05 7.93 21.0  9.52 1.3  ✩ ✩	 	 	 	 	 	 	
      3/4 .312 .827 .375 .051

  PF 33 3/4 TNMX 33 09 32-PF 19.05 7.93 21.0  9.52 1.3 ✩	 	 ✩	 	 	 	 	 	 	 	 	 ✩ 
      3/4 .312 .827 .375 .051

  MF   TNMX 33 09 31-MF 19.05 7.93 21.0  9.52 1.3       ✩	 	 ✩	 	
      3/4 .312 .827 .375 .051

  MF 49 11/4 TNMX 49 10 51-MF 28.575 7.93 21.0 10.0 2.5   ✩	 	 	 	 	
      11/4 .312 .827 .394 .098

  PM 15 7/8 WNMT 15 09 31-PM 22.225 7.93 13.0  9.52 3.0 ✩ 	 ✩	 	 	 	 	 	 	 	 	 ✩	
      7/8 .312 .512 .375 .118

  MM   WNMX 15 09 31-MM 22.225 7.93 13.0  9.52 3.0    ✩   ✩ ✩	✩	
      7/8 .312 .512 .375 .118

		 	 15 7/8 TNMX 15 09-2 1)2) 22.225 7.93 13.0  9.52 3.0 ✩ ✩ ✩    ✩ ✩    ✩	
      7/8 .312 .512 .375 .118

  MM 21 11/4 WNMX 21 12 51-MM 31.75 9.12 15.0 12.7 5.0   ✩ ✩   ✩ ✩	✩	 	
      11/4 .359 .591 .500 .197

  

iC d1
 la s ap 

WNMX15 09 3 1-MM

iC 

P
10

 
P

15
 

P
25

 
P

35
 

  M
15

 
M

25
 

M
35

 
M

40
 

 K
05

 

TNMX 49 10 51-MF WNMT 15 09 31-PM 
WNMX 15 09 31-MM

WNMX 21 12 51-MM 
TNMX 15 09-2

TNMX 11 06 - 2

35, 36 45-46 60

Размеры, мм 
  дюймы

ПО
ЛУ

ЧИ
СТ

О
ВА

Я 
О

БД
ИР

КА
ЧИ

СТ
О

ВА
Я 

О
БД

ИР
КА

1) Может также использоваться с рычажным креплением. 
2)  Двусторонняя пластина; может использоваться в той же державке, что и 

WNMT 150931-PM и WNMX 150931-MM.

Односторонняя Двусторонняя Односторонняя Двусторонняя

Пластины для получистовой и чистовой обработки 
имеют поддерживающую фаску, например:

угол поддерживающей 
фаски 3° Модель 

стружколома

Макс.

Для крепления винтом

TNMX 11 06-2

Двусторонняя

1 = односторонняя  
2 = двусторонняя

3 = 3°, 5 = 5°

ОБДИРКА Пластины без задних углов

Код заказа
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KMP
 GC GC GC GC   GC GC GC GC  GC  

30
05

42
15

 
42

25
 

42
35

 
  20

15
 

20
25

 
21

35
 

23
5 

 30
05

 

  MR 44 1 TNMX 44 09 01-MR 25.4 7.93 14.0 25.4  9.52 5.0        ✩	✩	
      1 .312 .551 1  .375 .197

		 MR 38 11/2 RNMX 38 12 00-MR 38.1 12.8 – – 12.0 8.0        ✩	✩	
      11/2 .504  . 472 .315

  MR 50 2 RNMX 50 18 M0-MR 50.8 12.8 – – 18.0 12.0       	 	 ✩	
      2 .504   .709 .472

		 	 38 11/2 190.1- 38 12 00 38.1 12.7 – – 12.7 8.0  	 	 	 	 	 	 ✩	 	 ✩	
      11/2 .500   .500 .315

   

iC d1
 la Rbo

 s ap 

TNMT 44 09 01-PR 
TNMX 44 09 01-MR

TNMT  44 09 01 - PR

iC 

P
10

 
P

15
 

P
25

 
P

35
 

  M
15

 
M

25
 

M
35

 
M

40
 

 K
05

 

RNMX 38 12 00-MR 
RNMX 50 18 M0-MR 
190.1-38 12 00 

35, 36 45-46 60

 Пластины без задних углов  ОБДИРКА

Односторонняя

Код заказа Размеры, мм  
 дюймы

ЧЕ
РН

О
ВА

Я 
О

БД
ИР

КА

Односторонняя

Пластины для черновой обдирки не имеют 
поддерживающей фаски.

Без поддерживающей фаски.

Модель стружколома

Макс.

Для крепления винтом

Соответствует существующей 
стандартной геометрии
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KMP

 30 - S-LNGF 30 08 51-F1 – – 30.5 – 12.0  8.0 1.3 	

       1.200  .472 .315 .051

	 40	 -	 S-LNGF 40 10 51-F1 – – 40.0 – 20.0 10.0 2.5 	

       1.575  .787 .394 .098

	 40	 -	 S-LNGF 40 12 51-F1 – – 40.0 – 20.0 12.0 2.5 	

       1.575  .787 .472 .098

	 49	 11/8	 S-TNMX 49 10 61-MF 28.575 7.93 – 21.0 – 10.0 2.5 	

     11/8 .312  .827  .394 .098

 15 7/8 TNMX 15 09-2 22.225 7.93 – 13.0 – 9.52 3.0 	

     7/8 .312  .512  .375 .118

 15 7/8 TNMX 15 09-2 MOD 22.225 7.93 – 13.0 – 9.52 3.0 	

     7/8 .312  .512  .375 .118

 33 3/4 S-TNMX 33 09 31-F1 19.05 7.93 – 21.0 – 9.52 1.3 	

     3/4 .312  .827  .375 .051

 33 3/4 S-TNMX 33 09 31-F2 19.05 7.93 – 21.0 – 9.52 1.3 	

     3/4 .312  .827  .375 .051

 06 3/8 S-TNMX 06 03 -1 1) 9.525 3.81 – 5.0 – 3.18 1.3 	

     3/8 .150  .197  .125 .051

	 15	 7/8 S-WNGX 15 09 31-MM 22.225 7.93 – 13 – 9.525 3.0 	

     7/8 .312  .512  .375 .118

 15 7/8 S-WNGX 15 09 31-M1 22.225 7.93 – 13 – 9.525 3.0 	

     7/8 .312  .512  .375 .118

 21 11/4 S-WNGF 21 13 51-MM 31.75 – – 15 – 13.0 5.0 	

     11/4   .591  .512 .197

	 21	 11/4 S-WNGF 21 13 51-M1 31.75 – – 15 – 13.0 5.0 	

     11/4 –  .591 – .512 .197

   11/8 WNMF 96 28.58 – – 14.78 – 8.885 6.6 	

     11/8   .582  .375 .259

 25      .984 S-RCMT 25 07 M0-R 1) 25.0 7.6 – – – 7.94 – 	

     .984 .299    .312 –

    S-RCMT 25 07 M0-R1 25.0 7.6 – – – 7.94 – 	

     .984 .299    .312 –

	 38	 11/2	 S-RNMX 38 12 00-MR 38.1 12.8 – – – 12.0 8.0  
     11/2 .504    .472 .315

iC d1
 l la iW s ap iC 

LNGF 30 08 51S —
— MM

— F1

TNMX

S-LNGF 

S-WNGX

S-TNMX

S-RCMT

S-WNGF

S-LNGF 

WNMF

S-RNMX

RCMT

LNGF

RNMX

WNGX WNGF / WNMF

60

Код заказа Размеры, мм 
  дюймы

Соответствует существующей 
стандартной геометрии

Специальные пластины F = Чистовая обработка
M =  Получистовая 

обработка
R = Черновая обработка

Модель 
стружколома

Система обозначения
(код ISO или Coromant)

Специальные пластины

ОБДИРКА Пластины без задних углов

Двусторонняя Односторонняя пластина 
с задними углами 

Двусторонняя

Односторонняя

Двусторонняя Двусторонняя

ПО
ЛУ

ЧИ
СТ

О
ВА

Я 
О

БД
ИР

КА
ЧИ

СТ
О

ВА
Я 

О
БД
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ЧЕ
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О
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Я 
О
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ИР

КА

1) Только для рычажного крепления

Макс.

Разные области применения 
и условия обработки требуют 
использования разных сплавов.
Для выбора сплава ознакомьтесь 
с общей информацией о сплавах 
на странице 60 и обратитесь 
к представителю компании 
Sandvik Coromant для получения 
предложения.

ПО ЗАПРОСУ

Сплавы
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    h1  b2  γ°     l1 

L190.1-K075J008-T33  8–20  .315-.787 24.5  .965 40.0 1.575 3° 1.3 .051 5331 050-04 106.6 4.197 
  19–32  .748–1.260 24.5  .965 40.0 1.575 3° 1.3 .051  -03 100.6 3.961

 -K075J055-W15 55–68 2.165–2.677 24.5  .965 42.5 1.673 3° 3 .118 5331 050-04  82.6 3.252 
  67–80 2.638–3.150 24.5  .965 42.5 1.673 3° 3 .118  -03  76.6 3.016

L190.1-K080J008-T33  8–20  .315-.787 34 1.339 40.0 1.575 3° 1.3 .051 5331 050-02 106.6 4.197 
  19–32  .748–1.260 34 1.339 40.0 1.575 3° 1.3 .051  -01 100.6 3.961

 -K080J031-W15 31–44 1.220–1-732 34 1.339 42.5 1.673 3° 3 .118 5331 050-02  94.6 3.724 
  43–56 1.693–2.205 34 1.339 42.5 1.673 3° 3 .118  -01  88.6 3.488
 

W15 T33

WDH..75

WDH..80 and 35

32

Державка инструмента

Клин

Регулируемый упор

Все державки можно отрегулировать на один размер с помощью регулируемого упора.
1 державка + 2 регулируемых упора перекрывают 2 диапазона размеров заготовок, 
обрабатываемых на станке.
Другие типы державок можно заказать как специальную оснастку.

 Державки ОБДИРКА

Державки высокоточного обдирочного инструмента

Пример заказа: 4 штуки L190.1-K075J008-T33 Пример заказа: 4 
штуки 5331 050-04

Размеры, мм / дюймы Регулируемый упор
Заказывается отдельно

Код заказа

 Код заказа

Диаметр 
прутка, мм / 
дюймы

Макс. ap

Диапазон 
регулирования
 
±0,5 мм   
±0,020 дюймов

Регулируемый упор, заказывается отдельно, см. 
ниже.

Подходит для станков Kieserling, модели 
WDH..75, WDH..80 и 35

Тип пластиныТип пластины

Пример T33 = TNMX 33 09 31-PF
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W15 T33 T49

WDH..75

WDH..80 and 35

        
    h1  b2  γ°     l1 

L190.1 -K075J008-W15  8–20  .315–.787 24.5  .965 42.5 1.673 3° 3 .118 5331 050-04 106.6 4.197 
  19–32  .748–1.260 24.5  .965 42.5 1.673 3° 3 .118   -03 100.6 3.961
 -K075J031-W15 31–44 1.220–1-732 24.5  .965 42.5 1.673 3° 3 .118 5331 050-04  94.6 3.724 
  43–56 1.693–2.205 24.5  .965 42.5 1.673 3° 3 .118  -03  88.6 3.488
 -K075J031-T33 31–44 1.220–1-732 24.5  .965 40.0 1.575 3° 1.3 .051 5331 050-04  94.6 3.724 
  43–56 1.693–2.205 24.5  .965 40.0 1.575 3° 1.3 .051  -03  88.6 3.488
 -K075J055-T33 55–68 2.165–2.677 24.5  .965 40.0 1.575 3° 1.3 .051 5331 050-04  82.6 3.252 
  67–80 2.638–3.150 24.5  .965 40.0 1.575 3° 1.3 .051  -03  76.6 3.016

L190.1 -K075L008-T49  8–20  .315-.787 24.5  .965 43.0 1.693 5° 2.5 .098 5331 050-04 106.6 4.197 
  19–32  .748–1.260 24.5  .965 43.0 1.693 5° 2.5 .098  -03 100.6 3.061
 -K075L031-T49 31–44 1.220–1-732 24.5  .965 43.0 1.693 5° 2.5 .098 5331 050-04  94.6 3.724 
  43–56 1.693–2.205 24.5  .965 43.0 1.693 5° 2.5 .098  -03  88.6 3.488
 -K075L055-T49 55–68 2.165–2.677 24.5  .965 43.0 1.693 5° 2.5 .098 5331 050-04  82.6 3.252 
  67–80 2.638–3.150 24.5  .965 43.0 1.693 5° 2.5 .098  -03  76.6 3.016

L190.1 -K080J008-W15  8–20  .315-.787 34 1.339 42.5 1.673 3° 3 .118 5331 050-02 106.6 4.197 
  19–32  .748–1.260 34 1.339 42.5 1.673 3° 3 .118  -01 100.6 3.961
 -K080J055-W15 55–68 2.165–2.677 34 1.339 42.5 1.673 3° 3 .118 5331 050-02  82.6 3.252 
  67–80 2.638–3.150 34 1.339 42.5 1.673 3° 3 .118  -01  76.6 3.016

L190.1 -K080J031-T33 31–44 1.220–1-732 34 1.339 40.0 1.575 3° 1.3 .051 5331 050-02  94.6 3.724 
  43–56 1.693–2.205 34 1.339 40.0 1.575 3° 1.3 .051  -01  88.6 3.488
 -K080J055-T33 55–68 2.165–2.677 34 1.339 40.0 1.575 3° 1.3 .051 5331 050-02  82.6 3.252 
  67–80 2.638–3.150 34 1.339 40.0 1.575 3° 1.3 .051  -01  76.6 3.016

L190.1 -K080L008-T49  8–20  .315-.787P 34 1.339 43.0 1.693 5° 2.5 .098 5331 050-02 106.6 4.197 
  19–32  .748–1.260 34 1.339 43.0 1.693 5° 2.5 .098  -01 100.6 3.961
 -K080L031-T49 31–44 1.220–1-732 34 1.339 43.0 1.693 5° 2.5 .098 5331 050-02  94.6 3.724 
  43–56 1.693–2.205 34 1.339 43.0 1.693 5° 2.5 .098  -01  88.6 3.488
 -K080L055-T49 55–68 2.165–2.677 34 1.339 43.0 1.693 5° 2.5 .098 5331 050-02  82.6 3.252 
  67–80 2.638–3.150 34 1.339 43.0 1.693 5° 2.5 .098  -01  76.6 3.016

32

ОБДИРКА Державки

Державки высокоточного обдирочного инструмента

Регулируемый упор, заказывается отдельно, см. 
ниже.

Подходит для станков Kieserling, модели 
WDH..75, WDH..80 и 35

Тип пластины Тип пластиныТип пластины

Пример T33 = TNMX 33 09 31-PFПО ЗАПРОСУ
Код заказа Диаметр 

прутка, мм / 
дюймы

Размеры, мм / дюймы

Макс. ap

Регулируемый упор
Заказывается отдельно

 Код заказа

Диапазон 
регулирования   
±0,5 мм   
±0,020 дюймов

Для заказа свяжитесь с региональным представителем 
компании Sandvik Coromant в вашем регионе.

Державка инструмента

Клин

Регулируемый упор

Все державки можно отрегулировать на один размер с помощью регулируемого упора.
1 державка + 2 регулируемых упора перекрывают 2 диапазона размеров заготовок, 
обрабатываемых на станке.
Другие типы державок можно заказать как специальную оснастку.
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L190.1-Kxxxxxxx-W15 5332 055-01 3214 010-355 265.2-817 (3.0) 5322 333-03 5513 021-02 5680 048-05 (25IP) 5680 046-07 (25IP)
L190.1-Kxxxxxxx-T33 5332 055-01 3214 010-355 265.2-817 (3.0) 5322 338-02 5513 021-02 5680 048-05 (25IP) 5680 046-07 (25IP)
L190.1-Kxxxxxxx-T49 5332 055-01 3214 010-355 265.2-817 (3.0) 5322 354-01 5513 021-06 5680 048-05 (25IP) 5680 046-07 (25IP)

  1 2 3 8 9 10 11

  4 5 6 7

5331 050-01 3212 010-361 5561 001-48 3411 011-064 3021 010-050 (5.0)  
5331 050-02  3212 010-361 5561 001-48 3411 011-064 3021 010-050 (5.0)     
5331 050-03 3212 010-361 5561 001-48 3411 011-064 3021 010-050 (5.0) 
5331 050-04 3212 010-361 5561 001-48 3411 011-064 3021 010-050 (5.0)    

Стандартные детали

Стандартные детали

 Комплектующие для державок    ОБДИРКА

Комплектующие для державок высокоточного обдирочного инструмента

Регулировочный 
винт

Винт 
пластины Ключ (Torx)Ключ (мм)

Опорная 
пластина

Державка

Регулируемый упор

Ключ (мм)ШайбаПружина
Стопорный 
винт

Клин

Регулируемый упор

Ключ (Torx)

Поставляется с упором

Поставляется с инструментом
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TNMT 33 09 31-PF 5322 338-02 5513 021-02 5680 048-05  (25IP) 9.5 7.0 
  33 09 31-MF 5322 338-02 5513 021-02 5680 048-05  (25IP) 9.5 7.0 
  49 10 51-MF 5322 354-01 5513 021-06 5680 048-05  (25IP) 9.5 7.0

WNMT 15 09 31-PM 5322 333-03 5513 021-02 5680 048-05  (25IP) 9.5 7.0 
WNMX 15 09 31-MM 5322 333-03 5513 021-02 5680 048-05  (25IP) 9.5 7.0 
 21 12 51-MM 5322 352-01 5513 023-01 3021 010-050 (5.0)  

TNMT 44 09 01-PR 5322 345-01 5513 021-02 5680 048-05  (25IP) 9.5 7.0 
TNMX  44 09 01-MR 5322 345-01 5513 021-02 5680 048-05  (25IP) 9.5 7.0 

RNMX  38 12 00-MR 190.1-850 5513 019-01 3021 010-060 (6.0) 
 50 18 M0-MR 5322 120-09 3213 010-463 3021 010-060 (6.0)

TNMX 11 06-2 5322 333-01 5513 021-01 5680 043-15  (25IP) 9.5 7.0 
  15 09-2 5322 333-03 5513 021-02 5680 043-15  (25IP) 9.5 7.0 
 24 07-2 5322 338-01 5513 021-02 5680 043-15  (25IP) 9.5 7.0

190.1- 38 12 00 190.1-850 3213 010-462 3021 010-060 (6.0)

RNMG 25 09 00 5322 120-08 5513 021-03 5680 043-17 (30IP) 

  1 2 3

TNMX 06 03-01 – – – 174.3-845-1 174.3-829 174.1-870 (1.98) 
  179.3-840 174.3-863 174.3-870 174.3-840M 174.3-820 174.1-863 (2.5)

TNMX 11 06-2 179.3-841 174.3-864 174.3-872 174.3-843M 174.3-821 174.1-864 (3.0)  
 15 09-2 179.3-842 174.3-866 174.3-872 174.3-842M 174.3-822M 3021 010-040 (4.0) 
 24 07-1  179.3-843 174.3-866 174.3-872 174.3-842M 174.3-822M 3021 010-040 (4.0)

RNMG 25 09 00 176.3-853M 174.3-865 174.3-874 174.3-844M 174.3-827 5680 043-17 (30IP) 

  1 2 3 4 5 6

ОБДИРКА Комплектующие для державок 

Комплектующие для державок соответствующих станков

Инструмент с винтовым 
креплением

Инструмент с рычажным 
креплением

Винт 
пластины Ключ (Torx Plus/мм)

Инструменты с 
винтовым креплением

Опорная 
пластина

Стандартные детали

Штифт опорной 
пластины Толкатель

Инструменты с 
рычажным креплением

Опорная 
пластина

Стандартные детали

Рычаг
Крепежный 
винт Ключ (мм/Torx Plus)

Крутящий момент
Нм, фут-фунт  

Поставляется с инструментом

Поставляется с инструментом

Режущая пластина

Режущая пластина
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Зажим
Необходимым условием для получения хорошего 
качества поверхности является жесткое и надежное 
закрепление режущей пластины в державке. Это 
достигается с помощью фиксации пластины винтом. 
При затягивании винта пластина сначала смещается 
относительно гнезда, а потом поджимается к его 
стенкам.

Закрепление винтом обеспечивает:
● Фиксацию в осевом и радиальном направлениях
●  Небольшое число комплектующих деталей
● Экономичное решение
● Отсутствие проблемы удаления стружки
Преимущество других методов крепления, 
например, таких, как закрепление рычагом и т.п., 
заключается в простоте смены пластины, поскольку 
нет необходимости полностью откручивать винт 
крепления для ее освобождения. Однако недостатком 
является действие силы зажима только в одном 
направлении, что не придает надежности, учитывая 
величину возникающих при обдирке сил резания.
Использование закрепления винтом устраняет 
проблему попадания стружки в выступающие детали, 
например, верхние зажимы или зажимы стружколома.

Важным элементом является опорная пластина, 
расположенная в посадочном гнезде как базовая 
поверхность для режущей пластины. Опорная пластина 
предохраняет гнездо кассеты от истирания сходящей 
стружкой, что является довольно обычным явлением при 
обдирочных операциях. Опорная пластина предотвращает 
деформацию базовой поверхности гнезда и защищает 
его при поломке режущей пластины. Она также защищает 
от появления деформаций, вызываемых геометрией 
двусторонней пластины.

Наилучшие условия для резания создаются при 
расположении режущей кромки по высоте оси центров 
станка. Если режущая кромка находится ниже центра, 
существует риск возникновения вибрации. Точение выше 
центра вызывает большую силу резания, упрочнение 
обрабатываемой поверхности и деформацию режущей 
пластины.
Один из способов определения высоты оси центров -  
попробовать опорные пластины разной толщины. 
Отсутствие износа на калибрующей кромке, 
выкрашивание режущей кромки или существенный износ 
по передней поверхности могут означать, что точение 
выполняется ниже оси. Чрезмерный износ калибрующих 
кромок при
отсутствии износа по передней поверхности говорит о 
том, что точение выполняется выше оси центров.

Опорная пластина в посадочном гнезде защищает державку и 
предотвращает деформацию. См. инструмент справа.

Опорные пластины

Ключ Torx Plus

 Комплектующие для державок    ОБДИРКА
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Соотношение глубины резания и подачи для поковок и проката соответственно.

Глубина резания ap

Подача, fn

ммдюймы

мм/об

дюймы/об

Прокат

Поковки

Выбор пластин
При выборе пластины для какой-либо операции имеется 
большое количество вариантов и очень важно принимать 
во внимание следующие аспекты для определения 
пластины, наиболее подходящей для данной операции: 
обрабатываемый материал, его твердость, размер 
прутка, глубина резания и качество поверхности 
обработанной детали.

Обрабатываемый материал
Обрабатываемый материал значительно влияет на выбор 
геометрии и марки твердого сплава пластины. 
Для обработки сталей (ISO P) и нержавеющий сталей 
(ISO M) применяются различные геометрии и марки 
сплавов. При их выборе, кроме группы обрабатываемого 
материала по ISO, необходимо принимать во внимание 
различи ев химическом составе и, порой, отступать от 
стандартных рекомендаций.
Они отличаются неоднородным состоянием поверхности, 
а потому глубина резания при обдирке поковок 
больше, чем при обдирке проката. Геометрия передней 
поверхности пластин для обдирки поковок предназначена 
для работы с большими глубинами резания и 
небольшими подачами.

Поковки
Поковки часто выполняются диаметром более 150 мм (5, 
906 дюймов). Они отличаются неоднородным состоянием 
поверхности, а потому глубина резания при обдирке 
поковок больше, чем при обдирке проката. Геометрия 
передней поверхности пластин для обдирки поковок 
предназначена для работы с большими глубинами 
резания и небольшими подачами.

ОБДИРКА Техническая информация
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 Техническая информация    ОБДИРКА   

Державки, специально спроектированные для станков: Farmer 
Norton, Kieserling, Daisho, Hetran, Calow.

Державки для обдирки могут поставляться по 
специальному заказу для совместимости со станками 
конкретных производителей. Для облегчения 
эксплуатации станков можно использовать 
настраиваемые на размер державки. Таким 
образом достигается улучшение качества обработки 
поверхностей, повышается точность и появляется 
возможность увеличения режимов резания. При обдирке 
прутка диаметром 10-40 мм, (0,394-1,575 дюймов) обычно 
требуется точность  
h10-h8 и чистота обработки Ra = 1 мкм. Опыт показал, что 
использование настраиваемых державок рекомендуется 
применять для обдирки прутков диаметром до 150 мм 
(5,906 дюймов).
Регулировка таких державок производится посредством 
смещения клина внутри державки с помощью двух 
регулировочных винтов. Данная система позволяет 
выполнить очень точную радиальную настройку 
державки. Очень важно выдержать как можно точнее 
расстояние между державками. 

Данная мера позволяет увеличить скорость подачи при 
сохранении качества обработанной поверхности..
Точность установки может достигать ±0,01 мм 
(±0,0004 дюймов). После установки длины l1 (точность 
установки по всей площади ±0,5 мм (±0,020 дюймов) 
регулировочный клин фиксируется в заданном положении 
с помощью стопорного винта.

Державки для обдирки

Образцы сменных державок

Обдирочные станки можно легко оборудовать Coromant Capto, 
системой быстрой смены оснастки, дающей возможность 
быстро и точно менять инструмент, поскольку смена 
пластин производится вне станка.  
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Предварительная установка размера l1

Регулируемые державки, специально спроектированные для станков

Регулируемый упор

Регулируемая стандартная державка для токарных станков Kieserling WDH 75, 80 
и 35

При установке длины очень важно, чтобы ножка индикатора 
располагалась по центру шлифованной поддерживающей фаски 
пластины. При замерах ниже поддерживающей фаски или в любой 
иной точке по центру пластины соответствующие длины державок 
могут оказаться различными.  Необходимо принять одни и те же 
соответствующие точки измерения на регулируемых упорах каждой 
державки.

 ОБДИРКА    Техническая информация  

Стопорный винт

Регулировочный винт

Регулировочный клин

Регулировочный винт

Регулировочный винт

Регулировочный клин

Стопорный винт

Приспособление для 
предварительной 
настройки державки 
обдирочного 
инструмента
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         (vc × ap x fn × kc0.4)   0.4 0.29  

60 000   fn
×Pc=

         (vc × ap x fn × kc016)   .016   0.29 

 33,000 fn
×Pc= ( )

( )

При планировании приобретения нового станка для 
обдирки следует учесть максимальный объем снимаемого 
материала, требования к чистоте обработки поверхности 
и допуски на обработку. Необходимо также учесть 
резерв мощности для увеличения производительности в 
будущем.
Приведенная ниже формула расчета мощности станка 
дает возможность определить также и количество 
режущих кромок, которые могут одновременно находится 
в работе. Следует учесть, что глубина резания (ap) 
является суммарной глубиной радиального резания. 
То есть, если в державке установлены одновременно 

пластины для черновой и чистовой обработки, то 
глубина резания обеих пластин суммируется. Скорость 
подачи рассчитывается в соответствии с требованиями к 
качеству поверхности, которое обеспечивается пластиной 
для чистовой обработки, т.е. рассчитывается подача 
(fn). После этого рассчитывается мощность для одной 
резцовой кассеты. Если станок оборудован четырьмя 
кассетами, то требуемая мощность будет в четыре 
раза больше. При таком расчете мощности предельная 
погрешность составляет всего 10%.

Глубина резания
Геометрия режущих пластин, обеспечивающая 
оптимальное формирование стружки, разработана 
с учетом специфики обрабатываемых материалов 
и для определенных диапазонов глубин резания. 
При выборе глубины резания наиболее практично 
исходить из средних величин диапазона, для которого 
данная геометрия была разработана. В таком случае 
достигается наиболее эффективное стружкообразование 
и распределение сил резания. При совместном 
применении пластин для черновой и чистовой обработки 
рекомендуется устанавливать глубину радиального 
резания пластины для чистовой обработки, равную 0,2-
1,3 мм (0,008-0,051 дюймов).

Производительность обдирочного инструмента

 Техническая информация    ОБДИРКА   

Формула расчета мощности:
Метрические единицы

Дюймы

Подача
Скорость подачи непосредственно влияет на 
производительность. Поэтому важно знать с какой 
максимальной скоростью подачи может работать 
обдирочный станок в нормальном режиме производства. 
Зная мощность и учитывая максимальную глубину 
резания можно рассчитать скорость подачи.
Для получения высококачественной поверхности 
заготовки пластина для чистовой обработки имеет 
калибрующую режущую кромку. Задний угол этой кромки 
зашлифован так, что формирует поддерживающую фаску, 
которая движется параллельно поверхности заготовки и 
стабилизирует процесс резания. Длинная калибрующая 
режущая кромка позволяет подавать заготовку с высокой 
скоростью, что увеличивает производительность и 
экономичность обработки.
При повышенных требованиях к чистовой обработке 
поверхности скорость подачи за оборот (fn) не должна 
превышать длину калибрующей кромки пластины. При 
одновременном использовании пластин для черновой 
и чистовой обработки скорость подачи определяется 
исходя из характеристик пластины для чистовой 
обработки.

Двусторонние пластины
На двусторонних пластинах шлифуются 
поддерживающие фаски с углом 3°. 

 Метрические единицы Дюймы
vc = скорость резания м/мин фут/мин 
ap = глубина резания мм дюймы
fn = подача мм/об дюймы/об 
kc = удельная сила резания kc 0.4  N/MM2 kc .016  фунтов/дюйм2

(кВт)

(л.с.)

Односторонние пластины
Преимуществом односторонних 
пластин является возможность 
оптимизации геометрии, 
обеспечивающей наилучшее 
стружколомание. К тому же пластина 
должна быть жестко закреплена в 
посадочном гнезде. Плоская опорная 
поверхность односторонних пластин 
обеспечивает их надежное закрепление 
в гнезде.
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TNMX 33 09 3 2 -PF

-PF -PM

-MR -MM

ОБДИРКА Пример обработки

угол поддерживающей фаски 3°.
Модель стружколома

Пластины для получистовой и чистовой 
обработки имеют поддерживающую фаску, 
например: 
3 = 3°, 5 = 5°

Поддерживающая фаска
Поддерживающие фаски шлифуются в двух исполнениях 
- под углом 3є и 5є.  Под тем же углом пластина 
устанавливается в державке.

Примеры обработки

Макс. ap = 1,3 мм / 0,051 дюйма
Диаметр прутка = 25 мм / 0,984 
дюйма
Материал: CMC 01.2
Удельная сила резания: 
метрическая система kc 0.4 = 1600 
Н/мм2  
дюймы  kc .016 = 304,500 фунт/
дюйм2

Режущая пластина: TNMT 33 09 31-PF
fn= 25 мм/об / 0,984 дюйма/об
vc = 125 м/мин / 410 фут/мин
➔ Pc = 41 кВт /  55 л.с.

Макс. ap = 3 мм / 0,118 дюйма
Диаметр прутка = 80 мм / 3,150 
дюйма
Материал: CMC 02.1
Удельная сила резания: 
метрическая система kc 0.4 = 2150 
Н/мм2 

дюймы  kc .016 = 308,000 фунт/
дюйм2

Режущая пластина: WNMT 15 09 
31-PM
fn= 15 мм/об / 0,591 дюйма/об
vc = 125 м/мин / 410 фут/мин
➔ Pc = 69 кВт /  93 л.с.

Реком. ap = 3,5 + 1,5 = 5 мм / 0,138 + 0,059 дюйма = 
0,197 дюйма
Диаметр прутка = 170 мм / 6,693 дюйма
Материал: CMC 05.51
Удельная сила резания  
метрическая система kc 0.4 = 3050 Н/мм2 

 дюймы   kc .016 = 445,500 фунт/дюйм2

Режущая пластина: TNMX 44 09 01-MR  
WNMX 15 09 31-MM
fn= 12 мм/об / 0,472 дюйма/об
vc = 50 м/мин / 164 фут/мин
➔ Pc = 56 кВт /  75 л.с.

Чистовая обработка Получистовая обработка

Черновая / получистовая обработка

Мощность рассчитана для одной державки 
станка.

Направление движения 
прутка

Направление 
движения прутка

Направление движения прутка
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B

A

B

WNMX 21 12 51-MM

WNMX 15 09 31-MM

PM

PM

B

A A

B

BA
BA

B

A

B

A

B

MP

PMP

KPKP

MP K

TNMX 49 10 51-MF

TNMX 33 09 31-MFTNMX 24 07-1

TNMT 33 09 31-PF

TNMX 33 09 32-PFTNMX 11 06-2

TNMX 15 09-2

PM

WNMT 15 09 31-PM

KP

A

B

Глубина резания (ap)  0,2-1,3 мм   
0,008-0,051 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  16,0 мм/об   
0,630 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-200 м/мин   
130-650 фут/мин

Односторонняя

Глубина резания (ap)  0,2-1,3 мм   
0,008-0,051 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  16,5 мм/об   
0,650 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-200 м/мин   
130-650 фут/мин

Односторонняя

Глубина резания (ap)  0,3-2,5 мм   
0,012-0,098 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  16,0 мм/об   
0,630 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-150 м/мин   
130-490 фут/мин

Двусторонняя

Глубина резания (ap)  0,2-1,3 мм  0,008- 
0,051 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  16,0 мм/об   
0,630 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-200 м/мин   
130-650 фут/мин

Односторонняя

 Геометрия пластин    ОБДИРКА

Односторонняя

Глубина резания (ap)  0,2-1,3 мм   
0,008-0,051 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  16,0 мм/об   
0,630 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-200 м/мин   
130-650 фут/мин

Двусторонняя

Глубина резания (ap)  0,2-1,3 мм   
0,008-0,051 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  6,0 мм/об   
0,236 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-200 м/мин   
130-650 фут/мин

Глубина резания (ap)  0,5-5,0 мм   
0,020-0,197 дюйма

Подача/пластина (fn)  10,0 мм/об   
0,394 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-150 м/мин   
130-490 фут/мин

Глубина резания (ap)  0,5-5,0 мм   
0,020-0,197 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  11 мм/об   
0,433 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-150 м/мин   
130-490 фут/мин

Двусторонняя

Односторонняя

 ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Глубина резания (ap)  0,5-5,0 мм   
0,020-0,197 дюйма

Подача/пластина (fn)  10,0 мм/об   
0,394 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-150 м/мин   
130-490 фут/мин

Двусторонняя

Глубина резания (ap)  0,5-3,0 мм   
0,020-0,118 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  10,0 мм/об   
0,394 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-150 м/мин   
130-490 фут/мин

Односторонняя

Геометрия пластин для обдирки

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА 
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RNMX 50 18 MO-MR

RNMX 38 12 00-MR/ 
190.1-38 12 00

M

M

D C

TNMX 44 09 01-MR

M

ОБДИРКА    Данные для расчёта режимов резания

Глубина резания (ap)  1,5-8,0 мм   
0,059-0,315 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  16 мм/об   
0,276-0,709 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-120 м/мин   
130-390 фут/мин

Глубина резания (ap)  2,0-12,0 мм   
0,079-0,472 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  7-18 мм/об   
0,276-0,709 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-120 м/мин   
130-390 фут/мин

Ш 38,1 мм 
1,500 дюйма

Ш 50 мм 
2,000 дюйма

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА

A Положительный зазор режущей части кромки.

Б  Отрицательная фаска вдоль калибрующей кромки 
устраняет вибрацию.

В Многоугольная форма, 25 мм, 0,984 дюйма, радиус.

Г  Ширина стружколома увеличивается по мере увеличения 
глубины резания.

Глубина резания (ap)  0,7-5,0 мм   
0,028-0,197 дюйма

Макс. подача/пластина (fn)  11 мм/об   
0,433 дюйма/об

Скорость резания (vc)  40-120 м/мин   
130-390 фут/мин

Односторонняя

Геометрия пластин для обдирки
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Инструментальная система Sandvik Coromant для переточки железнодорожных 
колес состоит из державок со сменными кассетами для пластин с 
тангенциальным креплением. Пластины этого типа выдерживают большие 
нагрузки и высокие температуры, возникающие при тяжелых условиях 
обработки.
При выборе инструментов и пластин следует учитывать тип обрабатываемого 
колеса, состояние преобладающей части поверхности изношенного колеса, 
а также мощность и надежность станка, на котором будет производиться 
обработка.
Рекомендуется выбирать максимально возможную глубину резания, чтобы 
сократить время обработки. Однако это не всегда возможно.
В некоторых случаях профиль можно обточить за один проход. Для некоторых 
моделей станков целесообразно разделить обработку на несколько переходов, 
чтобы получить требуемый профиль и диаметр колеса.
Используются станки двух типов: подрельсовые колесотокарные станки с 
фрикционным приводом и колесотокарные станки портального типа для 
обработки колес “с выкаткой”. Глубина резания (ap) на станках подрельсового 
типа составляет 3-5 мм (0,118-0,197 дюйма),  а на станках портального типа – до 
- 10-12 мм (0,394-0,472 дюйма).
В зависимости от типа обработки применяются пластины с разной геометрией, 
изготовленные из разных сплавов.

Переточка железнодорожных колес

   ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС

Информация по обточке новых железнодорожных колес приводится на странице 
55.
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3
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S
Hl (iC) s iW d1 rε

 GC GC GC –

 19 1   CNMX 19 11 40-PF 19.05 11 – 7.8 4.0  ★	 ✩	
       .750 .433 – .307 .157

   19 .750 LNUX 19 19 40-PF 19.05 19.05 10.0 6.35 4.0  ★	 ✩	 ✩	
	       .750 .750 .394 .250 .157

   19 .750 LNUX 19 19 40-PM 19.05 19.05 10.0 6.35 4.0  ★	 ✩	 ✩	
	       .750 .750 .394 .250 .157

   19 .750 LNMX 19 19 40-PM 19.05 19.05 10.0 6.35 4.0  ★	 ✩	 ✩	
	       .750 .750 .394 .250 .157

   30 1.181 LNMX 30 19 40-PM 30.00 19.05 12.0 6.35 4.0  ★	 ✩	 ✩	
	       1.181 .750 .394 .250 .157

   19 .750 175.32-19 19 40-25 19.05 19.05 10 6.35 4.0 ✩ 	 ✩ ✩ 
       .750 .750 .394 .250 .157

   30 1.181 LNUX 30 19 40-PR 30.00 19.05 12.0 6.35 4.0 	 ★	 ✩	 ✩
	       1.181 .750 .394 .250 .157

   30 1.181 LNMX 30 19 40-PR 30.00 19.05 12 6.35 4.0  ★	 ✩	 ✩	
	       1.181 .750 .394 .250 .157

  

P

PF PM PR

CNMX

LNUX

LNMX

PM PR

iC

175.32

P
10

 

P
15

 

P
25

 

P
20

 

  

12

10

8

6

4

2

0

0 0.5 1.0 1.5 2.0

ap

.472

.395

.315

.236

.157

.079

0

0 .20 .039 .059 .079

19-PM

19-PF

30-PM

CNMX 19-PF

LNUX 30-PR

51 53 60

Код заказа Размеры, мм/дюймы

★ = Первый выбор

Пластины для переточки железнодорожных колес

fn

Глубина резания, мм 
дюймы

Подача, мм/об дюймы/
об

Материал: Легированная сталь
Скорость резания: vc = 25-90 м/мин 
82-300 фут/мин

Данные для расчёта режимов 
резания

Размер

Двусторонняя

Двусторонняя

Двусторонняя

ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС Пластины без задних углов
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P

 22 TNMG 22 04 12-PM 1/2 TNMG 433-PM 12.7 22 4.76 1.2 ✩ ★	✩	 ✩	

   	  1/2 .866 3/16 3/64          

  TNMG 22 04 16-PM  TNMG 434-PM 12.7 22 4.76 1.6 ✩ ★	✩	 ✩	

   	  1/2 .866 3/16 1/16

 GC GC GC GC   

42
05

 
42

15
 

42
25

 
42

35
  

 

P
05

 
P

15
 

P
25

 
P

35
 

 

iC

-PR

 22 TNMM 22 04 12-PR 1/2 TNMM 433-PR 12.7 22 4.76 1.2 	 ★	✩	✩	

   	  1/2 .866 3/16 3/64          

  TNMM 22 04 16-PR  TNMM 434-PR 12.7 22 4.76 1.6 	 ★	✩	 ✩	

   	  1/2 .866 3/16 1/16

  

      iC l s rε

  22  TNMG 22 04 12-PR 1/2 TNMG 433-PR 12.7 22 4.76 1.2 ✩ ★	✩	 ✩	

   	   1/2 .866 3/16 3/64          
  TNMG 22 04 16-PR  TNMG 434-PR 12.7 22 4.76 1.6 ✩ ★	✩	 ✩	

   	   1/2 .866 3/16 1/16

          

-PM

-PR

51 53 60

 Пластины без задних углов ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС

Пластины для переточки железнодорожных колес

Для получистовой 
обработки стали. 
Двусторонняя 
пластина.

Код заказа,  ISO Код заказа,  ANSI

★ = Первый выбор

Размеры, мм  
дюймы

Первый выбор 
для черновой 
обработки. 
Односторонняя 
пластина.

Для легкого 
чернового точения 
стали. Двусторонняя 
пластина.
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 19  S-CNMX 19 07 40-M1 19.05 7.93 – – 7.94 4.0 1.3	

    .750 .312 – – .313 .157 .051

  32 S-LNUX 32 12 48-R1 – 7.92 31.75 19.05 12.7 4.75 2.5	

    – .312 1.250 .750 .500 .187 .098

CNMX

iC d1
 l iW s rε ap 

LNUX

CNMX 19 07 40S —
— MM

— M1

S-CNMX

S-LNUX

P

60

Размеры, мм/дюймы

Макс.

Соответствует существующей 
стандартной геометрии

Специальные пластины

F = Чистовая обработка
M = Получистовая обработка
R = Черновая обработка

Модель 
стружколома

Система обозначения
(код ISO или Coromant)

Специальные пластины

Односторонняя Односторонняя

ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС Пластины без задних углов

ПО ЗАПРОСУ

По
лу

чи
ст

ов
ая

 о
бр

аб
от

ка
Че

рн
ов

ая
 о

бр
аб

от
ка

Марки сплавов

Разные области 
применения и условия 
обработки требуют 
использования разных 
сплавов.
Для выбора марки 
сплава ознакомьтесь с 
общей информацией 
о сплавах на странице 
60 и обратитесь 
к представителю 
компании Sandvik 
Coromant для получения 
коммерческого 
предложения.
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R/L175.32-3223-19
R/L175.32-3223-30

R/L177.32-3219-19 

R/L175.32-3223-1922

     h1 h b l2 l1 l1a l1b f1	 f1a f1b

  19  R/L175.32-3223-19 32 31 22.6 42.2 35 – – 23 – – LN.X 19 19 40 
  .748   1.260 1.220 .890 1.661 1.378 – – .906 – –

 19   R/L175.32-3223-1911 32 31.5 20.5 43.5 35.9 – – 19.1 – – CNMX 19 11 40 
 .748    1.260 1.240 .807 1.713 1.413 – – .752 – –

  30  R/L175.32-3223-30 32 31 22.6 42.2 35 – – 23 – – LN.X  30 19 40 
  1.181   1.260 1.220 .890 1.661 1.378 – – .906 – –

   
  19 22 R/L175.32-3223-1922 32 31.4 31.5 42.2 – 35 20.5 – 23 25.4  LN.X  19 19 40  

  .748 1/2  1.260 1.236 1.240 1.661 – 1.378 .807 – .906 1.000 TNM. 22 04 08

  19  R/L177.32-3219-19 32 31 18.6 42.2 35 – – 19.1 – – LN.X 19 19 40 
  .748   1.260 1.220 .732 1.661 1.378 – – .752 – –

 19   R/L177.32-3219-1911 32 31.5 18.1 42.2 35 – – 19.1 – – CNMX 19 11 40 
 .748    1.260 1.240 .713 1.661 1.378 – – .752 – –

R/L177.32-3219-1911

1 2 3 4 5 6
1

2

6

1

2 3

4 5

6

 19 174.3-843M 174.3-825 - - - 265.2-817 (3.0) 
 30

 22 174.3-841M 174.3-821 179.3-852M 174.3-861 174.3-871 265.2-817 (3.0)

 19 5432 005-02 5516 020-01 5322 230-03 174.3-862 174.3-872 5680 010-06 (4.0)48, 49

R/L175.32-3223-19

Резцовые кассеты T-MAX P

Показано правое исполнение

Размеры, мм/дюймыКод заказа Эталонные пластины

R = правое исполнение, L = левое исполнение

(Левое исполнение) (Левое исполнение)

Рычаг Винт
Опорная 
пластина

Штифт 
опорной 
пластины

Длина режущей 
кромки Толкатель Ключ (мм)

Комплектующие
Резцовые кассеты T-MAX P

Информация о державках приводится на следующей странице.

 Резцовые кассеты для основных форм режущих пластин ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС

Режущие пластины: 
LNUX, LNMX

Режущие пластины: 
LNUX, LNMX TNMG  
TNMM

CNMX 19 11 40-PFРежущие пластины: 
LNUX, LNMX 

Режущие пластины:

Режущие пластины: 
CNMX 19 11 40-PF
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1 2 3 4 

R/L175.32 
  -3223-1922 

  h h1 b l1 f1 rε

 R/L175.32-5047M 50 44 47 275 44 4.0 3214 010-359 175.32-820 174.32-831 265.2-817 (3.0) 
  1.969 1.732 1.850 10.827 1.732 .157

1
2

1 2

  h h1 b l1 f1 rε

 R/L175.32-5055M 50 44 55 210 55 4.0 3214 010-359 175.32-820 174.32-831 265.2-817 (3.0) 
  1.969 1.732 2.165 8.268 2.165 .157

   

1 2 3 4 

1 2

  h h1 b l1 f1 rε

 R/L175.33-5055 50 44 55 210 55 4.0 3214 010-359 175.32-820 174.32-831 265.2-817 (3.0) 
  1.969 1.732 2.165 8.268 2.165 .157

   

(left)

1 2 3 4 

R/L175.32 
  -3223-19 
  -3223-30 

R/L175.32 
  -3223-1911 

R/L177.32 
  -3219-19 

R/L177.32 
  -3219-1911 

R/L175.32 
  -3223-1922 

R/L175.32 
  -3223-19 
  -3223-30 

R/L175.32 
  -3223-1911 

(left)

R/L177.32 
  -3219-19 

R/L177.32 
  -3219-1911 

R/L175.32-3223-1911 

R = правое исполнение, L = левое исполнение

Резцовые кассеты:

Для двух резцовых кассет

Показано правое исполнение

Код заказа Размеры, мм/дюймы

R = правое исполнение, L = левое исполнение

Комплектующие

Резцовые кассеты: 

Показано правое исполнение

Код заказа Размеры, мм/дюймы Комплектующие

Резцовые кассеты: 

(левое 
исполнение)

(левое 
исполнение)

Для двух резцовых кассет

Резцовые кассеты: 

Державки для резцовых кассет T-MAX P R/L 175.32 и R/L 177.32
ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС Державки для резцовых кассет

Для одной резцовой кассеты

Показано правое исполнение

Код заказа Размеры, мм/дюймы Комплектующие

Комплектующие

R = правое исполнение, L = левое исполнение

Резцовые головки: 

Винт
Стопорный 
штифт Винт Ключ (мм)

Винт
Стопорный 
штифт Винт Ключ (мм)

Винт
Стопорный 
штифт Винт Ключ (мм)
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  vc1 vc2 fn
  50 90 0.3—1.5 GC4215/ 
  164 295 .012–.059 GC4225

  50 90 0.5—2.0 GC4215/ 
  164 295 .020–.079 GC4225

 — 50 90 0.3—2.0 GC3015 
  164 295 .012–.079

 — 50 70 0.5—2.0 SH 
  164 295 .012–.079

B

C
A

SH

ISO-P

GC 
4225

GC 
4215

GC 
3015

Тип станка Скорость резания, 
м/мин фут/мин

Подача, мм/об, 
дюймы/об

Глубина резания 
(ap) мм, дюймы 
и мощность 
стружколома

Токарный станок 
подрельсового типа1)

Токарный станок 
портального типа

1) Ограничения по источнику питания и фрикционному приводу.

Рекомендации по скорости резания (vc1), которые приводятся 
в таблице, касаются токарной обработки поверхности качения 
(участок A профиля колеса). Обработка гребня колеса обычно 
осуществляется с более высокими скоростями резания (vc2) и 
подачей (участки B и C профиля колеса).

Эффективность работы стружколома зависит от многих 
факторов, например, от качества материала, скорости 
резания и угла в плане. Таблица параметров резания 
дает только общее представление о том, как и где можно 
применять пластины с разной геометрией. Представленные 
параметры резания рекомендованы для материала, 
который традиционно используется для изготовления 
железнодорожных колес. Эти параметры резания подходят 
для сплавов SH, GC4215, GC4225 и GC3015. 

 При значительных ползунах, деформациях поверхности 
качения или наклепах на поверхности качения 
рекомендуется использовать низкие скорости резания. 
Также рекомендуется использовать низкие скорости 
резания (vc1) для переточки колес из материалов с высоким 
содержанием углерода. Если необходимо отрегулировать 
скорость подачи, следует выбирать ее минимальное 
значение.

Низкая 
степень 
износа

Высокая степень износа

С
ос

то
ян

ие
 к

ол
ес

а

Данные для расчёта режимов резания

Состояние колеса
Сплав следует выбирать в зависимости от состояния колеса.

Состояние колеса 4:
Сильно поврежденные колеса следует обрабатывать с низкой скоростью резания. Используйте сплав SH без 
покрытия.

Состояние колеса 3:
Для обработки колес с достаточно серьезными повреждениями, а также на низкоскоростных станках, которые 
требуют использования более прочного инструмента, следует использовать сплав GC4225.

Состояние колеса 2:
Для обработки большинства изношенных колес с ползунами, деформациями поверхности качения или 
термическими трещинами следует использовать универсальный сплав первого выбора GC4215.

Состояние колеса 1:
Для обработки колес с профилями низкой степени износа следует выбирать высокие режимы резания, чтобы 
обеспечить достижение максимальной производительности.  Используйте более твердый сплав GC3015.

GC4215 - универсальный сплав для переточки 
железнодорожных колес, первый выбор для всех операций 
по переточке. Выбор скорости резания зависит как от типа 
выбранного сплава, так и от состояния колеса. Однако 
для токарной обработки твердых колес с ползунами и 
т.п. рекомендуется выбирать низкую скорость резания, а 

для обработки более мягких колес в хорошем состоянии 
рекомендуется выбирать высокую скорость резания.

Первый выбор

Марки сплавов 
 Рекомендации по выбору марки сплава и режимов резания ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС

-PF 0.3 - 3,0 мм,  0,012-0,118 дюйма  
-PM 1.5 - 6,0 мм,  0,059-0,236 дюйма  
-PR 2.0 - 12,0 мм, 0,079-0,472 дюйма
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B1

B1

B1

A2
A1

A2

A2

A1

A1

AB

B1

A2

A1

AB

C2

C2
C1

C
C1

C

AB
AB

ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС Примеры обработки

Низкая vc при: - значительных 
ползунах - деформациях 
поверхности качения - высоком 
содержании углерода

Низкая степень износа - высокая скорость резания (vc) и 
подача (fn) 
vc = 70-90 м/мин 230-300 фут/мин
fn   =  2 мм/об, 0,080 дюйма/об

Переточка сильно изношенных железнодорожных колес

Используемые резцовые кассеты/
пластины

Державка А: R175.32-5055M
Резцовая кассета А1: R175.32-3223-30 
Пластина: LNMX 30 19 40-PM

Резцовая кассета А2: L177,32-3219-19 
Пластина: LNMX 19 19 40-PM

Державка B: R175.32-5047M
Резцовая кассета B1: R175.32-3223-19 
Пластина: LNMX 19 19 40-PM

На приведенной ниже иллюстрации представлен пример переточки изношенного колеса с 
тяжелыми ползунами, высокой деформацией поверхности качения и с термическими трещинами.

Скорость резания vc: 40 м/мин, 130 фут/мин
Подача fn: 0,3 - 1,5 мм/об, 0,012 - 0,059 дюйма/об

Материал, который 
необходимо удалить

Переточка железнодорожных колес с нормальной степенью износа

Копировальная обработка поверхности 
качения

Копировальная обработка задней стороны гребня колеса

vc = 70-90 м/мин 230-300 фут/мин
fn   =  1-2 мм/об, 0,039-0,080 дюйма/об

Используемые резцовые кассеты/
режущая пластина

Державка C: R175.33-5050
Резцовая кассета C1: R175.32-3223-
1911 Пластина: CNMX 19 11 40-PF

Резцовая кассета C2: R177.32-3219-
1911 Пластина: CNMX 19 11 40-PF

Практические советы



55

Обточка новых железнодорожных колес

 Обточка новых колес ПЕРЕТОЧКА ЖЕЛЕЗНОДОРОЖНЫХ КОЛЕС

ПО ЗАПРОСУ

Пример инструментальной оснастки 

Sandvik Coromant обладает многолетним опытом в области 
переточки изношенных железнодорожных колес, а также 
предлагает решения по подбору инструментов и станков для 
токарной обработки новых колес.
Большая часть инструментов – это уникальные разработки, 
созданные с учетом конструкции колеса, типа используемого 
станка и условий обработки. Один общий фактор – все 
инструменты выполнены на быстросменной системе Coro-
mant Capto, самой гибкой и жесткой модульной системе 
крепления на современном рынке.
В качестве системы крепления для пластины в резцовой 
головке Coromant Capto используется сочетание рычажного 
крепления и прижима сверху, которое обеспечивает 
беспрепятственное удаление больших объемов стружки.
Наряду со стандартными пластинами, разработанными 
геометриями и современными марками твердых сплавов, 
Sandvik Coromant может предложить высокоэффективные 
решения по машинной обработке.
Более подробную информацию можно получить у 
представителя компании Sandvik Coromant в вашем регионе.
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P

   

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

 01.1 A570.36 4360 40 C  1311 1.0038 RSt.37-2 E 24-2 Ne   STKM 12A;C 
 01.1 1115 030A04 1A 1325 1.0038 GS-CK16 - - - - 
 01.1 A573-81 65 4360 40 B  1312 1.0116 St.37-3 E 24-U Fe37-3 
 01.1 1015 080M15 - 1350 1.0401 C15 CC12 C15C16 F.111 - 
 01.1 1020 050A20 2C/2D 1450 1.0402 C22 CC20 C20C21 F.112 - 
 01.1 1213 230M07 - 1912 1.0715 9SMn28 S250 CF9SMn28 11SMn28 SUM22 
 01.1 12L13 - - 1914 1.0718 9SMnPb28 S250Pb CF9SMnPb28 11SMnPb28 SUM22L  
 01.1 - - - - 1.0722 10SPb20 10PbF2 CF10SPb20 10SPb20 - 
 01.1 1215 240M07 1B - 1.0736 9SMn36 S 300 CF9SMn36 12SMn35 - 
 01.1 12L14 - - 1926 1.0737 9SMnPb36 S300Pb CF9SMnPb36 12SMnP35 -  
 01.1 1015 080M15 32C 1370 1.1141 Ck15 XC12 C16 C15K S15C 
 01.1 1025 - - - 1.1158 Ck25 - - - S25C 
 01.1 A572-60 4360 55 E  2145 1.8900 StE 380 - FeE390KG  
 01.1 A572-60 4360 55 E  2142 - 17 MnV 6 NFA 35- - - 
        501 E 36

 01.2 1035 060A35 - 1550 1.0501 C35 CC35 C35 F.113 - 
 01.2 1045 080M46 - 1650 1.0503 C45 CC45 C45 F.114 - 
 01.2 1140 212M36 8M 1957 1.0726 35S20 35MF4 - F210G - 
 01.2 1039 150M36 15 - 1.1157 40Mn4 35M5 - - -  
 01.2 1335 - - 2120 1.1167 36MN5 40M5 - 36Mn5 SMn438(H) 
 01.2 1330 150M28 14A - 1.1170 28Mn6 20M5 C28Mn - SCMn1  
 01.2 1035 060A35 - 1572 1.1183 Cf35 XC38TS C36 - S35C  
 01.2 1045 080M46 - 1672 1.1191 Ck45 XC42 C45 C45K S45C 
 01.2 1050 060A52 - 1674 1.1213 Cf53 XC48TS C53 - S50C

 01.3 1055 070M55 - 1655 1.0535 C55 - C55 - - 
 01.3 1060 080A62 43D - 1.0601 C60 CC55 C60 - - 
 01.3 1055 070M55 - - 1.1203 Ck55 XC55 C50 C55K S55C 
 01.3 1060 080A62 43D 1678 1.1221 Ck60 XC60 C60 - S58C 

 01.4 1095 060 A 96  1870 1.1274 Ck 101 XC 100 - F-5117 
 01.4 W 1 BW 1A  1880 1.1545 C 105 W1 Y105 C36KU F-5118 SK 3 
 01.4 W210 BW2 - 2900 1.1545 C105W1 Y120 C120KU F.515 SUP4 

 02.1 A573-81 4360 43C  1412 1.0144 St.44-2 E 28-3 - - SM 400A;B;C 
 02.1 - 4360 50B  2132 1.0570 St.52-3 E36-3 Fe52BFN/Fe52CFN - SM490A;B;C;YA;YB 
 02.1 5120 150 M 19  2172 1.0841 St.52-3 20 MC 5 Fe52 F-431 
 02.1 9255 250A53 45 2085 1.0904 55Si7 55S7 55Si8 56Si7 - 
 02.1 9262 - - - 1.0961 60SiCr7 60SC7 60SiCr8 60SiCr8 - 
 02.1 52100 534A99 31 2258 1.3505 100Cr6 100C6 100Cr6 F.131 SUJ2 
 02.1 ASTM A204Gr.A 1501-240 - 2912 1.5415 15Mo3 15D3 16Mo3KW 16Mo3 -  
 02.1 4520 1503-245-420 - - 1.5423 16Mo5 - 16Mo5 16Mo5 - 
 02.1 ASTM A350LF5 - - - 1.5622 14Ni6 16N6 14Ni6 15Ni6 -  
 02.1 8620 805M20 362 2506 1.6523 21NiCrMo2 20NCD2 20NiCrMo2 20NiCrMo2 SNCM220(H) 
 02.1 8740 311-Type 7 - - 1.6546 40NiCrMo22 - 40NiCrMo2(KB) 40NiCrMo2 SNCM240 
 02.1 - 820A16 - - 1.6587 17CrNiMo6 18NCD6 - 14NiCrMo13 - 
 02.1 5015 523M15 - - 1.7015 15Cr3 12C3 - - SCr415(H)  
 02.1 5140 - - 2245 1.7045 42Cr4 - - 42Cr4 SCr440  
 02.1 5155 527A60 48 - 1.7176 55Cr3 55C3 - - SUP9(A)  
 02.1 - - - 2216 1.7262 15CrMo5 12CD4 - 12CrMo4 SCM415(H)  
 02.1 ASTM A182 1501-620Gr27 - - 1.7335 13CrMo4 4 15CD3.5 14CrMo4 5 14CrMo45 - 
  F11;F12      15CD4.5  
 02.1 ASTM A182 1501-622 - 2218 1.7380 10CrMo9 10 12CD9, 10 12CrMo9, 10 TU.H - 
  F.22 Gr.31;45 -    -  - - 
 02.1 - 1503-660-440 - - 1.7715 14MoV6 3 - - 13MoCrV6 - 
 02.1 - 722 M 24  2240 1.8515 31 CeMo 12 30 CD 12 30CrMo12 F-1712 
 02.1 - 897M39 40C - 1.8523 39CrMoV13 9 - 36CrMoV12 - - 
 02.1 L1 524A14 - 2092 1.7039 34MoCrS4 G - 105WCR 5 - - 
 02.1 8620 605A32 - 2108 1.5419 20MoCrS4 - - F520.S - 
 02.1 - 823M30 33 2512 1.7228 55NiCrMoV6G - 653M31 - - 
 02.1 - - - 2127 1.7139 16MnCr5 - - - - 
 02.1 - 830 M 31  2534 - 31NiCrMo134 - - F-1270 
 02.1 L6 -  2550 1.2721 50NiCr13 55NCV6 - F-528 
 02.2 3135 640A35 111A - 1.5710 36NiCr6 35NC6 - - SNC236 
 02.2 3415 - - - 1.5732 14NiCr10 14NC11 16NiCr11 15NiCr11 SNC415(H) 
 02.2 3415;3310 655M13; A12 36A - 1.5752 14NiCr14 12NC15 - - SNC815(H) 
 02.2 9255 - - 2090 1.0904 55Si7 55S7 - - -

ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ    Обрабатываемые материалы

Нелегированная сталь

Швеция

Классификация 
материалов 
Coromant,
(CMC)

Страна
США
 Стандарт

Великобритания Германия Франция Италия Испания Япония

Низколегированная сталь   (02.1 = незакаленная, 02.2 = закаленная и 
отпущенная)С

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

 02.1/02.2 9840 816M40 110 - 1.6511 36CrNiMo4 40NCD3 38NiCrMo4(KB) 35NiCrMo4 - 
 02.1/02.2 4340 817M40 24 2541 1.6582 35CrNiMo6 35NCD6 35NiCrMo6(KB) - -  
 02.1/02.2 5132 530A32 18B - 1.7033 34Cr4 32C4 34Cr4(KB) 35Cr4 SCr430(H)  
 02.1/02.2 5140 530A40 18 - 1.7035 41Cr4 42C4 41Cr4 42Cr4 SCr440(H) 
 02.1/02.2 5115 (527M20) - 2511 1.7131 16MnCr5 16MC5 16MnCr5 16MnCr5 -  
 02.1/02.2 4130 1717CDS110 - 2225 1.7218 25CrMo4 25CD4 25CrMo4(KB) 55Cr3 SCM420;SCM430 
          AM26CrMo4  
 02.1/02.2 4137;4135 708A37 19B 2234 1.7220 34CrMo4 35CD4 35CrMo4 34CrMo4 SCM432;SCCRM3 
 
 02.1/02.2 4140;4142 708M40 19A 2244 1.7223 41CrMo4 42CD4TS 41CrMo4 42CrMo4 SCM 440  
 02.1/02.2 4140 708M40 19A 2244 1.7225 42CrMo4 42CD4 42CrMo4 42CrMo4 SCM440(H) 
 02.1/02.2 - 722M24 40B 2240 1.7361 32CrMo12 30CD12 32CrMo12 F.124.A - 
 02.1/02.2 6150 735A50 47 2230 1.8159 50CrV4 50CV4 50CrV4 51CrV4 SUP10 
 02.1/02.2 - 905M39 41B 2940 1.8509 41CrAlMo7 40CAD6, 12 41CrAlMo7 41CrAlMo7 - 
 02.1/02.2 L3 BL3 - - 1.2067 100Cr6 Y100C6 - 100Cr6 -  
 02.1/02.2 - - - 2140 1.2419 105WCr6 105WC13 10WCr6 105WCr5 SKS31  
         107WCr5KU  SKS2, SKS3 
 02.1/02.2 L6 - - - 1.2713 55NiCrMoV6 55NCDV7 - F.520.S SKT4 

 03.11 ASTM A353 1501-509;510 - - 1.5662 X8Ni9 - X10Ni9 XBNi09 -  
 03.11 2515 - - - 1.5680 12Ni19 Z18N5 - - -  
 03.11 - 832M13 36C - 1.6657 14NiCrMo134 - 15NiCrMo13 14NiCrMo131 -  

 03.11 D3 BD3 - - 1.2080 X210Cr12 Z200C12 X210Cr13KU X210Cr12 SKD1 
         X250Cr12KU   
 03.11    2314 1..2083 
 03.11 H13 BH13 - 2242 1.2344 X40CrMoV5 1 Z40CDV5 X35CrMoV05KU X40CrMoV5 SKD61  
         X40CrMoV511KU  
 03.11 A2 BA2 - 2260 1.2363 X100CrMoV5 1 Z100CDV5 X100CrMoV51KU X100CrMoV5 SKD12  
 03.11 - - - 2312 1.2436 X210CrW12 - X215CrW12 1KU X210CrW12 SKD2  
 03.11 S1 BS1 - 2710 1.2542 45WCrV7 - 45WCrV8KU 45WCrSi8 -  
 03.11 H21 BH21 - - 1.2581 X30WCrV9 3 Z30WCV9 X28W09KU X30WCrV9 SKD5  
       X30WCrV9 3KU  X30WCrV9 3KU  
 03.11 - - - 2310 1.2601 X165CrMoV 12 - X165CrMoW12KU X160CrMoV12 - 
 03.11 HW3 401S45 52 - 1.4718 X45GrSi93 Z45CS9 X45GrSi8 F322 SUH1 
 03.11 D3 4959BA2 - 2715 1.3343 S6-5-2 Z40CSD10 15NiCrMo13 - SUH3

 03.13 M 2 BM 2  2722 1.3343 S6/5/2 Z 85 WDCV HS 6-5-2-2 F-5603. SKH 51  
 03.13 M 35 BM 35  2723 1.3243 S6/5/2/5  6-5-2-5 HS 6-5-2-5 F-5613 SKH 55 
 03.13 M 7 -  2782 1.3348 S2/9/2 - HS 2-9-2 F-5607 -

 03.21 HNV3 - - 2736 1.2379 X210Cr12 G - - - -

 06.2 - - - 2223 - - - 
 06.33 - Z120M12 - - 1.3401 G-X120Mn12 Z120M12 XG120Mn12 X120Mn12 SCMnH/1 
 06.33  BW 10  2183 1.3401  2120 M12 GX120 Mn12 F-8251 SEMn H1 

Высоколегированная сталь

Стальное литье

 02.1 OVAKO 520M  (Ovako Steel)
 02.1 FORMAX  (Uddeholm Tooling)
 02.1 IMACRO NIT  (Imatra Steel)
 02.2 INEXA 482 (XM)  (Inexa Profil)
  S355J2G3(XM)
  C45(XM)D
  16MnCrS5(XM)
  INEXA280(XM)
  070M20(XM)
 02.2 HARDOX 500  (SSAB - Swedish Steel Corp.)
 02.2 WELDOX 700  (SSAB - Swedish Steel Corp.)

Торговые марки

С
ТА

ЛЬ
 Обрабатываемые материалы ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Страна
США
Стандарт

Великобритания Швеция Германия Франция Италия Испания Япония

Классификация 
материалов 
Coromant,
(CMC)
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 05.51/15.51 S31500 - - 2376 1.4417 X2CrNiMoSi19 5 - - - -  
 05.51/15.51 S32900 - - 2324 - X8CrNiMo27 5 - - - -  
 05.52/15.52 S32304 - - 2327 - X2CrNiN23 4 Z2CN23-04AZ - - -  
 05.52/15.52 - - - 2328 - - - - - -  
 05.52/15.52 S31803 - - 2377 - X2CrNiMoN22 53 Z2CND22-05-03 - - - -

 05.21/15.21 304L 304S11 - 2352 1.4306 - Z2CN18-10 X2CrNi18 11 - - 
 05.21/15.21 304 304S31 58E 2332/2333 1.4350 X5CrNi189 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304  
          F.3541  
          F.3504  
 05.21/15.21 303 303S21 58M 2346 1.4305 X12CrNiS18 8 Z10CNF 18.09 X10CrNiS 18.09 F.3508 SUS303  
 05.21/15.21 304 304S15 58E 2332 1.4301 X5CrNi189 Z6CN18.09 X5CrNi18 10 F.3551 SUS304 
   304C12  2333   Z3CN19.10 - - SUS304L  
 05.21/15.21 304L 304S12 - 2352 1.4306 X2CrNi18 9 Z2CrNi18 10 X2CrNi18 11 F.3503 SCS19 
 05.21/15.21 301 - - 2331 1.4310 X12CrNi17 7 Z12CN17.07 X12CrNi17 07 F.3517 SUS301  
 05.21/15.21 304LN 304S62 - 2371 1.4311 X2CrNiN18 10  Z2CN18.10 - - SUS304LN 
 05.21/15.21 316 316S16 58J 2347 1.4401 X5CrNiMo18 10 Z6CND17.11 X5CrNiMo17 12 F.3543 SUS316  
 05.21/15.21 316LN - - 2375 1.4429 X2CrNiMoN18 13 Z2CND17.13 - - SUS316LN 
 05.21/15.21 316L 316S13  2348 1.4404 - Z2CND17-12 X2CrNiMo1712 - - 
 05.21/15.21 316L 316S13 - 2353 1.4435 X2CrNiMo18 12  Z2CND17.12 X2CrNiMo17 12 - SCS16   
        - - - SUS316L  
 05.21/15.21 316 316S33 - 2343 1.4436 - Z6CND18-12-03 X8CrNiMo1713 - - 
     2347 
 05.21/15.21 317L 317S12 - 2367 1.4438 X2CrNiMo18 16 Z2CND19.15 X2CrNiMo18 16 - SUS317L  
 05.21/15.21 UNS -  2562 1.4539 X1NiCrMo Z2 NCDU25-20 - - - 
  V 0890A     
 05.21/15.21 321 321S12 58B 2337 1.4541 X10CrNiTi18 9 Z6CNT18.10 X6CrNiTi18 11 F.3553 SUS321  
          F.3523  
 05.21/15.21 347 347S17 58F 2338 1.4550 X10CrNiNb18 9 Z6CNNb18.10 X6CrNiNb18 11 F.3552 SUS347  
          F.3524  
 05.21/15.21 316Ti 320S17 58J 2350 1.4571 X10CrNiMoTi18 10 Z6NDT17.12 X6CrNiMoTi17 12 F.3535 -  
 05.21/15.21 318 - - - 1.4583 X10CrNiMoNb 18 12 Z6CNDNb17 13B X6CrNiMoNb17 13 - -  
 05.21/15.21 309 309S24 - - 1.4828 X15CrNiSi20 12 Z15CNS20.12 - - SUH309 
 05.21/15.21 310S 310S24 - 2361 1.4845 X12CrNi25 21 Z12CN25 20 X6CrNi25 20 F.331 SUH310 
 05.21/15.21 308 301S21 58C 2370 1.4406 X10CrNi18.08 Z1NCDU25.20 - F.8414 SCS17 
 15.21 - -  2387 1.4418 X4 CrNiMo16  5 Z6CND16-04-01

 05.22/15.22 17-7PH 316S111 - - 1.4568/ - Z8CNA17-07 X2CrNiMo1712 - - 
       1.4504 
 05.23/15.23 NO8028 - - 2584 1.4563 - Z1NCDU31-27-03 - - - 
 05.23/15.23 S31254 - - 2378 - - Z1CNDU20-18-06AZ - - - 

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

 05.11/15.11 403 403S17 - 2301 1.4000 X7Cr13 Z6C13 X6Cr13 F.3110 SUS403  
      1.4001 X7Cr14 - - F.8401 - 
 05.11/15.11 416 416 S 21  2380 1.4005 X12CrS13 Z11CF13 X12 CrS 13 F-3411 SUS 416 
 05.11/15.11 430 430S15 960 2320 1.4016 X8Cr17 Z8C17 X8Cr17 F3113 SUS430 
 05.11/15.11 410 410S21 56A 2302 1.4006 X10Cr13 Z10C14 X12Cr13 F.3401 SUS410  
 05.11/15.11 430 430S17 60 2320 - X8Cr17 Z8C17 X8Cr17 F.3113 SUS430  
 05.11/15.11 - 420S45 56D 2304 1.4034 X46Cr13 Z40CM X40Cr14 F.3405 SUS420J2 
        Z38C13M 
 05.11/15.11 405 405S17 - - 1.4002 - Z8CA12 X6CrAl13 - - 
 05.11/15.11 420 420S37 - 2303 1.4021 - Z20C13 X20Cr13 - - 
 05.11/15.11 431 431S29 57 2321 1.4057 X22CrNi17 Z15CNi6.02 X16CrNi16 F.3427 SUS431  
 05.11/15.11 430F - - 2383 1.4104 X12CrMoS17 Z10CF17 X10CrS17 F.3117 SUS430F 
 05.11/15.11 434 434S17 - 2325 1.4113 X6CrMo17 Z8CD17.01 X8CrMo17 - SUS434  
 05.11/15.11 CA6-NM 425C11 - 2385 1.4313 X5CrNi13 4 Z4CND13.4M (G)X6CrNi304 - SCS5  
 05.11/15.11 405 403S17 - - 1.4724 X10CrA113 Z10C13 X10CrA112 F.311 SUS405  
 05.11/15.11 430 430S15 60 - 1.4742 X10CrA118 Z10CAS18 X8Cr17 F.3113 SUS430  
 05.11/15.11 HNV6 443S65 59 - 1.4747 X80CrNiSi20 Z80CSN20.02 X80CrSiNi20 F.320B SUH4  
 05.11/15.11 446 - - 2322 1.4762 X10CrA124 Z10CAS24 X16Cr26 - SUH446  
 05.11/15.11 EV8 349S54 - - 1.4871 X53CrMnNiN21 9 Z52CMN21.09 X53CrMnNiN21 9 - SUH35, SUH36

 05.11/15.11 S44400 -  2326 1.4521 X1CrMoTi18 2  - - - 
 05.11/15.11 - -  2317 1.4922 X20CrMoV12-1 - X20CrMoNi 12 01 - - 
 05.12/15.12 630 - - - 1.4542/ - Z7CNU17-04 - - - 
      1.4548

ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ    Обрабатываемые материалы

Страна
США
Стандарт

Великобритания Швеция Германия Франция Италия Испания Япония

Нержавеющие стали
Ферритные / мартенситные материалы    (05.11, 12 = кованные,  15.11, 12 = литые)

Аустенитные материалы    (05.21, 22, 23 = кованные,  15.21, 22, 23 = литые)
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Аустенитные / ферритные материалы (выплавленные дуплекс-процессом)   (05.11, 52 = кованые,  15.51, 52 = литые)

Классификация 
материалов 
Coromant,
(CMC)
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ISO

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

 07.1  8 290/6  0814  - MN 32-8   FCMB310 
 07.1 32510 B 340/12  0815  GTS-35 MN 35-10   FCMW330

 07.2 40010 P 440/7  0852 0.8145 GTS-45 Mn 450 GMN 45  FCMW370 
 07.2 50005 P 510/4  0854 0.8155 GTS-55 MP 50-5 GMN 55  FCMP490 
  70003 P 570/3  0858  GTS-65 MP 60-3   FCMP540 
 07.2 A220-70003 P570/3  0856 0.8165 GTS-65-02 Mn 650-3 GMN 65 - FCMP590

 07.3 A220-80002 P690/2  0862 0.8170 GTS-70-02 Mn700-2 GMN 70  FCMP690

 08.1    0100       
 08.1 No 20 B   0110  GG 10 Ft 10 D   FC100  
 
 08.1 No 25 B Grade 150  0115 0.6015 GG 15 Ft 15 D G 15 FG 15 FC150 
 08.1 No 30 B Grade 220  0120 0.6020 GG 20 Ft 20 D G 20  FC200 
 08.2 No 35 B Grade 260  0125 0.6025 GG 25 Ft 25 D G 25 FG 25 FC250 
  No 40 B    
 08.2 No 45 B Grade 300  0130 0.6030 GG 30 Ft 30 D G 30 FG 30 FC300 
 08.2 No 50 B Grade 350  0135 0.6035 GG 35 Ft 35 D G 35 FG 35 FC350 
 08.2 No 55 B Grade 400  0140 0.6040 GG 40 Ft 40 D 

 08.3 A436 Type 2 L-NiCuCr202  0523 0.6660 GGL-NiCr202 L-NC 202 - -

 09.1 60-40-18 SNG 420/12  0717-02 0.7040 GGG 40 FCS 400-12 GS 370-17 FGE 38-17 FCD400 
 09.1 - SNG 370/17  0717-12  GGG 40.3 FGS 370-17 
 09.1 - -  0717-15 0.7033 GGG 35.3 -  
 09.1 80-55-06 SNG 500/7  0727-02 0.7050 GGG 50 FGS 500-7 GS 500 FGE 50-7 FCD500 
 09.1 A43D2 Grade S6  0776 0.7660 GGG-NiCr202 S-NC 202 - -

 09.2 - SNG 600/3  0732-03  GGG 60 FGS 600-3   FCD600 
 09.2 100-70-03 SNG 700/2  0737-01 0.7070 GGG 70 FGS 700-2 GS 700-2 FGS 70-2 FCD700  
 

K

 Обрабатываемые материалы  ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Ч
УГ

УН
Страна
США
Стандарт

Великобритания Швеция Германия Франция Италия Испания Япония

Чугун с шаровидным графитом 

Серый чугун

Ковкий чугун

Торговые марки
Нержавеющие стали

 05.21/15.21 SANMAC 304   (Sandvik Steel)  
 05.21/15.21 SANMAC 304L   (Sandvik Steel)  
 05.21/15.21 SANMAC 316   (Sandvik Steel)  
 05.21/15.21 SANMAC 316L   (Sandvik Steel)  
 05.23/15.23 254 SMO  
 05.23/15.23 654 SMO  
 05.23/15.23 SANMAC SANICRO   (Sandvik Steel) 
  05.52/15.52 SANMAC SAF 2205   (Sandvik Steel)  
 05.52/15.52 SANMAC SAF 2507   (Sandvik Steel)

Классификация 
материалов 
Coromant,
(CMC)
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ТЯЖЕЛАЯ ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА    Описание марок сплавов

Положение и форма символа сплава 
указывает на подходящую область 
применения.

= Основной сплав

= Дополнительный сплав

Центр области применения Рекомендованная область 
применения

Износостойкость

Прочность 

Буквенные символы, используемые для обозначения твердосплавных 
режущих материалов:
Твердые сплавы:
HW  Твердый сплав без покрытия, содержащий преимущественно карбид 

вольфрама (WC)
HC Твердый сплав, идентичный вышеуказанному, но с покрытием.
Керамика:
CC  Оксидная керамика с покрытием, содержащая преимущественно оксид 

алюминия (Al2O3)

Тяжелое точение Обдирка Переточка 
железнодорожных колес
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Сплавы для тяжелой токарной обработки
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P

M    

K  

S  

H  

P

M    

K  

P

Тяжелое точение 

GC4205 (HC) - P05 (P01-P15)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой и чистовой 
обработки стали и стального литья, как для непрерывного, 
так и для легкого прерывистого резания. Градиентная 
основа повышенной твердости и прочности с износостойким 
покрытием. Выдерживает высокие температуры; при работе 
в условиях повышенной влажности или сухости надежность 
режущей кромки не снижается.

GC4215 (HC) - P15 (P05-P25)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой и чистовой 
обработки стали и стального литья, как для непрерывного, 
так и для легкого прерывистого резания. Градиентная 
основа повышенной твердости и прочности с износостойким 
покрытием. Выдерживает высокие температуры; при работе 
в условиях повышенной влажности или сухости надежность 
режущей кромки не снижается.

GC4225 (HC) - P25 (P15-P35)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой и 
чистовой обработки стали и стального литья. Градиентная 
основа повышенной твердости и прочности с толстым 
износостойким покрытием для токарной обработки стали. 
Данный сплав можно использовать как для непрерывного, 
так и для прерывистого резания с высокими скоростями 
съема металла. Сплав подходит для различных областей 
применения. 

GC4235 (HC) - P35 (P20-P45)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой обработки 
стали и стального литья в неблагоприятных условиях. 
Градиентная основа повышенной твердости и прочности с 
толстым износостойким покрытием для токарной обработки 
стали. Надежность режущей кромки позволяет использовать 
сплав для прерывистого резания с высокими скоростями 
съема металла.

GC235 (HC) - P45 (P30-P50)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой обработки 
стали и стального литья в самых неблагоприятных условиях. 
Прочная основа обеспечивает высокую надежность режущей 
кромки, что позволяет использовать сплав для прерывистого 
резания в тяжелых условиях с низкими скоростями.

 GC2025 (HC) - M25 (M15-M35)
Твердый сплав с покрытием CVD, рекомендуется для черновой 
и получистовой обработки аустенитных нержавеющих сталей 
и нержавеющих сталей, выплавленных дуплекс-процессом, с 
умеренными скоростями резания. Хорошая термостойкость и 
устойчивость к механическим воздействиям обеспечивают высокую 
надежность кромок, в том числе и при прерывистом резании.

GC2035 (HC) - M35 (M25-M40)
Твердый сплав с покрытием PVD. Рекомендуется для черновой 
и получистовой обработки аустенитных нержавеющих сталей и 
нержавеющих сталей, выплавленных дуплекс-процессом, с низкими 
и умеренными скоростями резания. Хорошая термостойкость 
позволяет использовать данный сплав для быстрого прерывистого 
резания.

GC235 (HC) - M35 (M25-M40)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой обработки 
нержавеющих сталей и отливок из нержавеющих сталей 
со сложной коркой. Прочная основа обеспечивает высокую 
надежность режущей кромки, что позволяет использовать сплав 
для прерывистого резания в тяжелых условиях с низкими и 
умеренными скоростями. 

S6 (HW) - M30 (M20-M35)
Черновая обработка стали, нержавеющей стали и стального литья. 
Сложные условия. Низкие скорости резания, высокие подачи. 

 GC3205 (HC) - K05 (K01-K15)
Твердый сплав с покрытием CVD, состоящий из толстого 
гладкого износостойкого покрытия и очень твердой основы. 
Рекомендуется для скоростной токарной обработки серого 
чугуна. 

GC3210 (HC) - K10 (K05-K20)
Твердый сплав с покрытием CVD, состоящий из толстого 
гладкого износостойкого покрытия и очень твердой основы. 
Рекомендуется для скоростной токарной обработки чугуна с 
шаровидным графитом. 

GC3215 (HC) - K15 (K10-K25)
Твердый сплав с покрытием CVD, состоящий из гладкого 
износостойкого покрытия и твердой основы, выдерживает 
сложные условия прерывистого резания. Стандартный выбор 
для черновой обработки любого чугуна с низкими и средними 
скоростями резания.

    Описание сплавов ТЯЖЕЛАЯ ТОКАРНАЯ ОБРАБОТКА

GC2025 (HC) - M25 (M15-M35)
Твердый сплав с покрытием CVD, рекомендуется для 
черновой и получистовой обработки аустенитных 
нержавеющих сталей и нержавеющих сталей, 
выплавленных дуплекс-процессом, с умеренными 
скоростями резания. Хорошая термостойкость и 
устойчивость к механическим воздействиям обеспечивают 
высокую надежность кромок, в том числе и при 
прерывистом резании.

GC2035 (HC) – M35 (M25–M40)
Сплав с покрытием PVD. Первый выбор для обработки 
нержавеющих сталей и для операций, предъявляющих 
жесткие требования к прочности пластины. Сплав обладает 
высокой прочностью режущей кромки и основы сплава. 
Применятся для низких и средних скоростей резания.

GC235 (HC) - M35 (M25-M40)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой обработки 
нержавеющих сталей и отливок из нержавеющих сталей 
со сложной коркой. Прочная основа обеспечивает 
высокую надежность режущей кромки, что позволяет 
использовать сплав для прерывистого резания в тяжелых 
условиях с низкими и умеренными скоростями.

 GC3005 (HC) - K10 (K01-K20)
Твердый сплав с покрытием CVD, состоящий из толстого 
износостойкого покрытия и твердой основы, выдерживает 
высокие температуры. Для получистового и чистового 
точения с высокими скоростями резания в благоприятных 
условиях.

Переточка железнодорожных колес 

 GC3015 (HC) - P10 (P01-P20)
Смешанная керамика на основе Al2O3. Хорошие 
термические свойства и износостойкость. В первую 
очередь рекомендуется для непрерывной получистовой 
обработки.

GC4205 (HC) - P05 (P01-P15)
Сплав с покрытием CVD с отличным сопротивлением 
лункообразному износу и пластической деформации. 
Подходит для случаев, когда необходима большая 
скорость съема металла при черновом и получистовом 
точении стали. Выдерживает высокие температуры; при 
работе в условиях повышенной влажности или сухости 
надежность режущей кромки не снижается. 

GC4215 (HC) - P15 (P05-P25)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой и 
чистовой обработки стали и стального литья, как для 
непрерывного, так и для легкого прерывистого резания. 
Градиентная основа повышенной твердости и прочности 
с износостойким покрытием. Выдерживает высокие 
температуры; при работе в условиях повышенной 
влажности или сухости надежность режущей кромки не 
снижается.

GC4225 (HC) - P25 (P15-P35)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой и 
чистовой обработки стали и стального литья. Градиентная 
основа повышенной твердости и прочности с толстым 
износостойким покрытием для токарной обработки стали. 
Данный сплав можно использовать как для непрерывного, 
так и для прерывистого резания с высокими скоростями 
съема металла. Сплав подходит для различных областей 
применения. 

GC4235 (HC) - P35 (P20-P45)
Твердый сплав с покрытием CVD для 
черновой обработки стали и стального литья 
в неблагоприятных условиях. Градиентная 
основа повышенной твердости и прочности с 
толстым износостойким покрытием для токарной 
обработки стали. Надежность режущей кромки 
позволяет использовать сплав для прерывистого 
резания с высокими скоростями съема металла.

SH (HW) – P20 (P10–P50)
Прочный сплав без покрытия. Применяется для 
переточки изношенных железнодорожных колес 
при низких скоростях резания.

H13A (HW) - K20 (K10-K30)
Твердый сплав без покрытия. Характеризуется хорошей 
стойкостью к абразивному износу и прочностью.  
Рекомендуется использовать для обработки чугуна с 
низкими и средними скоростями и высокими подачами.

CC650 (CC) - K01 (K01-K05)
Смешанная керамика на основе Al2O3. Рекомендуется 
использовать для скоростной чистовой обработки серого и 
закаленного чугуна в стабильных условиях. 

 CC650 (CC) - S05 (S01-S10)
Смешанная керамика на основе Al2O3. Можно 
использовать для получистовой обработки жаропрочных 
сплавов при низких требованиях к надежности режущей 
кромки. 

CC670 (CC) - S15 (S05-S25)
Керамика на основе оксида алюминия, армированная 
нитевидными кристаллами карбида кремния, с высокой 
прочностью. В первую очередь рекомендуется для 
жаропрочных сплавов в неблагоприятных условиях. 

 CC650 (CC) - H05 (H05-H10)
Смешанная керамика на основе оксида алюминия. 
Хорошие тепловые свойства и высокая износостойкость. 
Первый выбор для легкого продолжительного чистового 
резания.
CC670 (CC) - H10 (H05-H15)
Твердый сплав с покрытием CVD, является первым 
выбором для обработки нержавеющей стали и выполнения 
прочих операций, требующих высокой прочности. Высокая 
прочность и прочность режущей кромки. Рекомендуется 
использовать с низкими или средними скоростями резания.

Обдирка 

 GC4215 (HC) - P15 (P05-P25)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой и 
чистовой обработки стали и стального литья, как для 
непрерывного, так и для легкого прерывистого резания. 
Градиентная основа повышенной твердости и прочности 
с износостойким покрытием. Выдерживает высокие 
температуры; при работе в условиях повышенной 
влажности или сухости надежность режущей кромки не 
снижается.

GC4225 (HC) - P25 (P15-P35)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой 
и чистовой обработки стали и стального литья. 
Градиентная основа повышенной твердости и прочности 
с толстым износостойким покрытием для токарной 
обработки стали. Данный сплав можно использовать как 
для непрерывного, так и для прерывистого резания с 
высокими скоростями съема металла. Сплав подходит 
для различных областей применения. 

GC4235 (HC) - P35 (P20-P45)
Твердый сплав с покрытием CVD для черновой 
обработки стали и стального литья в неблагоприятных 
условиях. Градиентная основа повышенной твердости 
и прочности с толстым износостойким покрытием 
для токарной обработки стали. Надежность режущей 
кромки позволяет использовать сплав для прерывистого 
резания с высокими скоростями съема металла.

GC3005 (HC) - P10 (P01-P25)
Твердый сплав с покрытием CVD, состоящий из 
износостойкого покрытия с хорошим сцеплением с 
твердой основой, выдерживает высокую скорость 
резания. Для чистовой и получистовой обработки 
высоколегированных сталей с высокой скоростью 
резания при высоких требованиях к качеству 
поверхности.

 GC2015 (HC) - M15 (M05-M25)
Твердый сплав с покрытием CVD для чистового 
и получистового точения нержавеющих сталей. 
Основа выдерживает высокие температуры, что 
в сочетании с износостойким покрытием делает 
данный сплав первым выбором для непрерывного 
резания с умеренными и высокими скоростями. 

Сплавы для тяжелой токарной обработки
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Информация о безопасности, связанная со 
шлифованием твердых сплавов.
Составляющие
Твердосплавная продукция содержит карбид вольфрама и кобальт, также 
возможно наличие карбидов титана, тантала, ниобия, хрома, молибдена или 
ванадия. В некоторых сплавах могут содержаться карбонитрид титана и/или 
никель. 

Пути 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 при вдыхании. Она может вызвать 
раздражение или воспаление дыхательных путей. Есть данные о повышенной 
токсичности совместного вдыхания паров карбида вольфрама и кобальта по 
сравнению с вдыханием одного кобальта. 

Контакт этих веществ с кожей может привести к появлению раздражения и сыпи. 
У людей с чувствительной кожей возможна аллергическая реакция.

Длительное влияние токсичных веществ
Многократное вдыхание содержащих кобальт аэрозолей может вызвать 
обструкцию дыхательных путей. Вдыхание этих веществ при увеличивающихся 
концентрациях и в течение длительного периода может вызвать фиброз и рак 
легких. Эпидемиологические исследования показывают, что люди, работавшие 
в прошлом в контакте с повышенной концентрацией паров карбида вольфрама/
кобальта, более склонны к заболеванию раком легких.

Кобальт и никель являются потенциальными раздражителями кожи. 
Многократный и продолжительный контакт с этими веществами может вызвать 
раздражение кожи. 

Вредные последствия 
Токсично: продолжительное вдыхание может нанести существенный вред 
здоровью 
Toxic by inhalation 
Токсично при вдыхании 
При попадании в дыхательные пути или при контакте с кожей может вызвать 
сенсибилизацию 

Меры предосторожности
• Избегать образования и вдыхания пыли. Использовать местную вытяжную 
вентиляцию, которая позволит снизить подверженность персонала воздействию 
вредных веществ до уровня, разрешенного законодательством.
• При отсутствии надлежащей вентиляции следует использовать респираторы, 
утвержденные для этих целей действующей нормативной базой.
• При необходимости использовать защитные очки с боковыми щитками. 
• Избегать контактов с кожей. Носить защитные перчатки. Тщательно промывать 
кожу после контакта с вредными веществами.
• Носить специальную защитную одежду. Стирать ее по мере необходимости.
• Не принимать пищу, не пить и не курить на рабочем месте. Тщательно мыть лицо 
и руки перед едой, питьем, курением.

ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ  Информация о безопасности
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Информация о безопасности, связанная со 
шлифованием твердых сплавов (рынок США)
Большая часть твердых сплавов содержит кобальт, который в соответствии с 
OSHA считается вредным веществом; предельная пороговая концентрация (TLV) 
содержания кобальта во взвешенной в воздухе пыли составляет 0,021) мг/м3. В 
продукции, описанной в данном каталоге, также содержится одно или несколько 
из перечисленных ниже веществ: карбид вольфрама, карбид титана, карбид 
тантала, хром, кадмий и никель. В соответствии с OSHA эти вещества считаются 
вредными. Перед использованием продукции, описанной в данном каталоге, 
следует ознакомиться с соответствующими паспортами безопасности веществ 
(материалов) на данную продукцию.

При шлифовании материалов усовершенствованного режущего инструмента 
следует надлежащим образом собирать и утилизировать пыль или грязь, 
появляющиеся в процессе обработки. Воздействие пыли, содержащей 
металлические частицы, может быть опасно для здоровья. Опасность возрастает 
при воздействии вредных веществ в течение длительного периода времени. 
Вредные вещества могут вызвать раздражение глаз, кожи и слизистой оболочки, а 
также стать причиной возникновения временных или хронических респираторных 
заболеваний. Могут усугубиться уже имеющиеся легочные и кожные заболевания.

Настоятельно рекомендуется шлифование с СОЖ. При выполнении 
шлифовальных операций следует обеспечить надлежащую вентиляцию, 
защиту органов дыхания и глаз, работникам следует избегать попадания пыли 
в дыхательные пути и продолжительного контакта пыли с кожей. Следует 
придерживаться “Общих правил техники безопасности и охраны труда”, часть 
1910, Министерство труда США, опубликованых в разделе 29 Свода федеральных 
нормативных актов.

Твердые сплавы часто паяют серебряным припоем. В процессе пайки или 
распайки из припоя могут выделяться пары оксида кадмия, оксида цинка и 
другие вещества; для предотвращения попадания этих паров в дыхательные пути 
следует принять надлежащие меры предосторожности.

Рекомендуется обратиться к контролеру предприятия, чтобы решить вопрос 
относительно будущих корректировок вышеуказанных предельных и пороговых 
концентраций (TLV), так как эти нормы периодически подвергаются изменениям.

При работе с твердыми сплавами следует соблюдать меры предосторожности 
в связи с их хрупкостью.  От удара или сотрясения твердый сплав может 
раздробиться, причем отколовшиеся частицы могут иметь большую скорость. При 
работе с инструментами и деталями, содержащими твердые сплавы, не следует 
использовать молоток или применять чрезмерные усилия для их пригонки, а 
при необходимости выполнения этих операций работники должны использовать 
надлежащие средства защиты глаз. Средство защиты глаз также следует 
использовать при работе в нормальных условиях, так как в процессе нормальной 
работы существует вероятность поломки инструментов или деталей.

Дополнительные копии данной информации и соответствующие паспорта 
безопасности материалов (веществ) предоставляются непосредственно фирмой 
Sandvik Coromant Co по требованию заказчика.

1) Пороговые значения, установленные Американской конференцией   
государственных промышленных специалистов по гигиене (ACGH)

    Информация о безопасности ОБЩАЯ ИНФОРМАЦИЯ
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151.2… 29
175.32-... -25 48
190.1… 33
5691… 29

B
BP… 27, 28
BPGN… 30
BPGR/L… 30
BPR/L… 29

C
CNMG... -PR 3
CNMG... -HM 3 
CNMM... -HR 3
CNMM... -MR 3
CNMM... -QR 3
CNMX... -PF 48
Cx-DCLNR/L… 8
Cx-DSDNN… 10
Cx-DSKNR/L… 10
Cx-DSRNR/L… 10
Cx-DSSNR/L… 10
Cx-DTJNR/L… 13
Cx-MSSNR/L… 12
Cx-MTJNR/L… 13
CX-PCLNR/L… 8
Cx-PRDCN… 9
Cx-PRSCR/L… 9
Cx-PSDNN… 11
Cx-PSKNR/L… 11
Cx-PSRNR/L… 11

D
DCLNR/L… 14
DRSNR/L… 15
DSBNR/L… 16
DSDNN… 16
DSKNR/L… 16
DSSNR/L… 16
DTFNR/L… 19
DTGNR/L… 19
DTJNR/L… 19

L
L190.1-... -T33 35, 36
L190.1-... -T49 36
L190.1-... -W15 35, 36
LNMX... -PM 48
LNMX... -PR 48
LNUX... -PF 48
LNUX... -PM 48
LNUX... -PR 48

M
MSSNR/L… 18

N
N176.39… 15

P
PCLNR/L… 14
PRGCR/L… 15
PRGNR/L… 15
PSBNR/L… 17
PSDNN… 17
PSKNR/L… 17
PSSNR/L… 17

PTFNR/L… 20
PTGNR/L… 20

R
R/L175.32-3223 -19 51
R/L175.32-3223 -1911 51
R/L175.32-3223 -1922 51
R/L175.32-3223 -30 51
R/L175.32-5047M 52
R/L175.32-5055M 52
R/L175.33-5055 52
R/L177.32-3219 -1911 51
R/L177.32-3219-19 51
RCMT… 3
RCMX… 3
RNGN… 3
RNMG… 3
RNMX... -MR 33

S
S-CCMT... -R1 7
S-CNMM... -R1 6
S-CNMX... -M1 50
S-LNGF... -F1 34
S-LNUN... -R1 6
S-LNUR... -R1 6
S-LNUX... -R1 50
SNMA… 4
SNMG... -HM 4 
SNMG... -KR 4
SNMG... -MR 4
SNMG... -PR 4
SNMM... -HR 4
SNMM... -MR 4
SNMM... -QR 4
SNMM… 4
S-RCMT... -R! 34
S-RCMT... -R1 7
S-RCMT... -R1 34
S-RCMX... -R1 7
S-RCMX...-MR 34
S-SCMT... -R! 7
S-SCMT... -R! 7
S-SNMM... -R1 6
S-SNMM... -R2 6
S-SNMM... -R3 6
S-SNMT... -R1 6
S-SNMX... -R1 6
S-TNMH... -HR 6
S-TNMX... -1 34
S-TNMX... -F1 34
S-TNMX... -F2 34
S-TNMX... -MF 34
S-WNGF... -M1 34
S-WNGF... -MM 34
S-WNGX... -M1 34
S-WNGX... -MM 34

T
TNMA... -KR 5
TNMG... -KR 5
TNMG... -MR 5
TNMG... -PM 49
TNMG... -PR 5
TNMG... -PR 49
TNMG... -QM 5
TNMG… 5
TNMM -PR 49

TNMM... -HR 5
TNMM... -MR 5
TNMM... -QR 5
TNMM… 5
TNMT... -PF 32
TNMT... -PR 33
TNMX... -1 32
TNMX... -2 32
TNMX... -2MOD 34
TNMX... -MF 32
TNMX... -MR 33
TNMX... -PF 32

W
WNMF… 34
WNMT... -PM 32
WNMX... -MM 32
WTJNR/L… 21
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