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НОВИНКИ ПРОДУКЦИИ И РАСШИРЕНИЯ СЕРИЙ

Mitsubishi Materials постоянно фокусируется на конкретных потребностях клиентов, чтобы лучше решать задачи 
современной металлообрабатывающей промышленности. В этом каталоге представлены все новые продукты и 
расширения серий инструментов под товарным знаком DIAEDGE для токарной и фрезерной обработки, а также 
сверления.

СОВРЕМЕННЫЙ, ИННОВАЦИОННЫЙ, КОНКУРЕНТНЫЙ

ПРИМЕЧАНИЕ: Каталог „Новинки продукции 2020-1“ (N027) дополняет общий каталог C008 и содержит все новые 
продукты и расширения серий.
Таким образом, этот дополнительный каталог заменяет каталог „Новинки продукции 2019.02“ (N026) в общем футляре 
каталогов.

НОВИНКИ ПРОДУКЦИИ 
2020-1



BETTER. TOGETH
ER.



5

2020–1 7

2020–1 14

2019–2 33

2019–2 45

2019–2 51

2019–2 59

2019–2 76

2019–2 88

2019–2 96

2019–2 104

СОДЕРЖАНИЕ
ТОКАРНЫЙ ИНСТРУМЕНТ

MS6015
Серия пластин с покрытием PVD для токарной обработки углеродистой стали.
Пластины для обработки мелких деталей.

MT9000/MP9000
Пластины для токарной обработки труднообрабатываемых материалов группы ISO.
PVD сплав MP9025 для токарной обработки материалов группы ISO-S (S30).

MB8100
Серия пластин из CBN без покрытия для токарной обработки закаленных сталей.

MH515
Специально разработанный сплав MH515 для обработки литой аустенитной нержавеющей  
стали и ковкого чугуна.

BTAH/CTBH/CTAH
Обработка мелких деталей.
Расширение серии пластин для обратного точения и операций отрезки.

GW
Универсальная система отрезки и обработки канавок.
Расширение серии пластин.

СИСТЕМА ОБРАБОТКИ КАНАВОК
Расширение серии пластин.

ТВЕРДОСПЛАВНЫЙ МОНОЛИТНЫЙ  
ФРЕЗЕРНЫЙ ИНСТРУМЕНТ

iMX
Серия концевых фрез со сменными головками.
Сферические головки для высокоэффективной обработки закаленных сталей.

VQT6UR
Сфероконическая бочкообразная концевая фреза для высокоэффективной обработки.

VFR
Серия концевых фрез нового поколения для обработки сталей высокой твердости.
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2020–1 115

2020–1 131

2020–1 144

2020–1 195

2020–1 204

2019–2 214

2020–1 231

2020–1 241

2019–2 250

ФРЕЗЕРНЫЙ ИНСТРУМЕНТ  
СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

WWX400
Высокопроизводительная торцевая фреза 90° с двусторонними трехгранными пластинами для 
фрезерования уступов, а также для торцевого и копировального фрезерования.

WJX14
Фреза для высокоэффективной обработки.Новые стружколомы L/R для широкого диапазона 
применений улучшенного фрезерования с высокой подачей.

VPX200/300
Повышенная производительность благодаря фрезе с прочной тангенциальной пластиной.
VPX с длинной режущей кромкой для экономичного и надежного фрезерования различных 
материалов.

FMAX
Регулируемая фреза для чистовой обработки алюминия с высокой скоростью подачи.
Новая пластина с длинной режущей кромкой.

ARP5/6
Фреза с круглыми пластинами для труднообрабатываемых материалов.
Расширение серии - новый сплав MP9140.

AJX
Фреза для обработки с высокой скоростью подачи.
Расширение серии - сплав MP9140 для труднообрабатываемых материалов.

ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ СВЕРЛЕНИЯ

DLE
Сверло 90° для центрования, обработки фасок и V-образных пазов.
Расширение диапазона сверл с углом вершины 60 °, 120 ° и 145 °.

DSAS
Монолитные твердосплавные сверла с внутренним охлаждением для обработки жаропрочных 
материалов. Расширение серии.

MINI-MVX
Сверла со сменными пластинами.
Расширение диапазона диаметров от 14 до 16,5 мм.



MS6015

www.mhg-mediastore.net

B210

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ С ПОКРЫТИЕМ PVD  
ДЛЯ ОБРАБОТКИ МЕЛКИХ ДЕТАЛЕЙ

ОТРИЦАТЕЛЬНЫЙ ДОПУСК

Подробнее 
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MS6015

TiCN

MS6015
ТВЕРДЫЙ СПЛАВ С ПОКРЫТИЕМ PVD  
ДЛЯ ОБРАБОТКИ УГЛЕРОДИСТОЙ СТАЛИ

ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБОТКИ

ПЛАСТИНА С УГЛОВЫМ РАДИУСОМ И ОТРИЦАТЕЛЬНЫМ 
ДОПУСКОМ

Среднее измерение по 
четырем точкам

Стандартный 
инструмент

ПОКРЫТИЕ Многослойное 
покрытие TiCN

Твердость 
(HV)

Коэффициент трения Низкий Высокий

Твердость материала основы
(HRA)

T.R.S
(ГПа)

Пластина

Обрабатываемый материал

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача f (мм/об)

Глубина резания ap (мм)

СОЖ Обработка с  
использованием СОЖ

Количество обработанных деталей (шт.)

Стандартный инструмент

Превосходная точность размеров и качество обработки поверхности.

Обозначение:

Пластина

Обрабатываемый материал Низкоуглеродистая 
сталь (JIS S20C)

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача f (мм/об)

Глубина резания ap (мм)

Пример:

Сочетание специальной твердосплавной основы и нового покрытия PVD существенно повышает износостойкость.

Высокая износостойкость и 
сопротивление налипанию 
для эффективной обработки 
углеродистой стали.

MS6015 обеспечивает превосходный отвод стружки по сравнению со стандартными изделиями. Это позволяет 
предотвратить налипание стружки и поддерживать точность размеров обрабатываемых компонентов.

Из
ме

не
ни

е 
ра

зм
ер

ов
 (м

м)
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ФИНИШНАЯ ОБРАБОТКА

Финишная обработка на токарном станке
Ведущий стружколом контролирует поток стружки.
Острая режущая кромка обеспечивает хорошую 
шероховатость поверхности.

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Чистовая обработка на токарном станке
Разработан с параллельными режущими кромками.
Обеспечивает стабильное стружкодробление в широком 
диапазоне глубин от малой до средней глубины резания.
Полированная (зеркальная) шероховатость поверхности 
пластины значительно повышает сопротивление 
налипанию, продлевая срок службы инструмента.

Чистовая обработка на токарном станке
Параллельный стружколом.
Превосходное стружкодробление при низких скоростях 
подачи.

Чистовая обработка на автоматических токарных станках.
Параллельный сружколом.
Превосходное стружкодробление при низких скоростях 
подачи.

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Получистовая обработка на автоматических токарных 
станках.
Параллельный сружколом.
Превосходное стружкодробление при средних и низких 
скоростях подачи.

Получистовая обработка на автоматических токарных 
станках.
3D штампованный стружколом обеспечивает хорошее 
стружкодробление.
Пластина класса G обеспечивает острое резание и 
высокую точность обработки.
Геометрия стружколома подходит для копирования и 
обратного точения.

До
пу

ск Характеристики Углеродистая сталь / 
Легированная сталь Геометрия поперечного сечения

ФИНИШНАЯ ОБРАБОТКА

Точная финишная обработка
Двухсторонний стружколом.
Узкий ведущий стружколом для хорошего контроля 
стружки. Острая режущая кромка обеспечивает хорошую 
шероховатость поверхности.

СИСТЕМА СТРУЖКОЛОМОВ - ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

СИСТЕМА СТРУЖКОЛОМОВ - НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

Острие

Задняя поверхность

Задняя поверхность

Задняя поверхность

Задняя поверхность

Острие

Задняя 
поверхность

Задняя поверхность

Задняя поверхность

f (мм/об)

ap
 (м

м)

f (мм/об)
ap

 (м
м)

f (мм/об)

ap
 (м

м)

f (мм/об)

ap
 (м

м)
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MS6015

M
S6

01
5

IC S RE D1

TNGG160402L-FS F a 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404L-FS F a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNGG160408L-FS F a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNGG160408R-FS F a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNGG160402R-FS F a 9.525 4.76 0.2 3.81
TNGG160404R-FS F a 9.525 4.76 0.4 3.81

TNGG

R-FS / L-FS

EPSR
60º

S

D1

RE

IC

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Применение

Класс G 

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ (С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

13
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MS6015

M
S6

01
5

IC S RE* D1

CCGT060201MR-SS L 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202MR-SS L 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301MR-SS L 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302MR-SS L 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304MR-SS L 9.525 3.97 0.38 4.4
CCGT060201ML-SS L a 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202ML-SS L a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301ML-SS L a 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302ML-SS L a 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304ML-SS L a 9.525 3.97 0.38 4.4
CCGT060201MR-SN M 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202MR-SN M 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301MR-SN M 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302MR-SN M 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304MR-SN M 9.525 3.97 0.38 4.4
CCGT060201ML-SN M a 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202ML-SN M a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301ML-SN M a 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302ML-SN M a 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304ML-SN M a 9.525 3.97 0.38 4.4
CCGT060201M-SMG M 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-SMG M 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT060204M-SMG M 6.35 2.38 0.38 2.8
CCGT09T301M-SMG M 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302M-SMG M 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304M-SMG M 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201MR-SS L 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202MR-SS L 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT11T301MR-SS L 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302MR-SS L 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304MR-SS L 9.525 3.97 0.38 4.4

CCGT 

DCGT 

TCGT

L M

R-SS R-SN,
SMG

L-F,
R-F

EPSR
80°

EPSR
55°

AN
7°

AN
7°

IC

IC

S

S

RE

RE

D1

D1
SIC

AN
7°

D1RE

EPSR
60º

ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ 7°(С ОТВЕРСТИЕМ)

Обозначение Применение

Класс G 

*	 RE – Угловой радиус меньше стандартного.

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

13



12

M
S6

01
5

IC S RE* D1

DCGT070201ML-SS L a 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202ML-SS L a 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT11T301ML-SS L a 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302ML-SS L a 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304ML-SS L a 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201MR-SN M 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202MR-SN M 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT11T301MR-SN M 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302MR-SN M 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304MR-SN M 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201ML-SN M a 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202ML-SN M a 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT11T301ML-SN M a 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302ML-SN M a 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304ML-SN M a 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201M-SMG M 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-SMG M 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-SMG M 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-SMG M 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302M-SMG M 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304M-SMG M 9.525 3.97 0.38 4.4
CCGT03S101ML-F F a 3.57 1.39 0.08 2
CCGT03S102ML-F F a 3.57 1.39 0.18 2
CCGT03S104ML-F F a 3.57 1.39 0.38 2
CCGT04T001ML-F F a 4.37 1.79 0.08 2.4
CCGT04T002ML-F F a 4.37 1.79 0.18 2.4
CCGT04T004ML-F F a 4.37 1.79 0.38 2.4
CCGH060202ML-F F a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGH060204ML-F F a 6.35 2.38 0.38 2.8
TCGT060101ML-F F a 3.97 1.59 0.08 2.3
TCGT060102ML-F F a 3.97 1.59 0.18 2.3
TCGT060104ML-F F a 3.97 1.59 0.38 2.3
CCGT03S101MR-F F a 3.57 1.39 0.08 2
CCGT03S102MR-F F a 3.57 1.39 0.18 2
CCGT03S104MR-F F a 3.57 1.39 0.38 2
CCGT04T001MR-F F a 4.37 1.79 0.08 2.4
CCGT04T002MR-F F a 4.37 1.79 0.18 2.4
CCGT04T004MR-F F a 4.37 1.79 0.38 2.4
CCGH060202MR-F F a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGH060204MR-F F a 6.35 2.38 0.38 2.8
TCGT060101MR-F F a 3.97 1.59 0.08 2.3
TCGT060102MR-F F a 3.97 1.59 0.18 2.3
TCGT060104MR-F F a 3.97 1.59 0.38 2.3
CCGT060201M-LS-P L a 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-LS-P L a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301M-LS-P L a 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302M-LS-P L a 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304M-LS-P L a 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201M-LS-P L a 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-LS-P L a 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-LS-P L a 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-LS-P L a 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302M-LS-P L a 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304M-LS-P L a 9.525 3.97 0.38 4.4

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Зона резания

*	 RE – Угловой радиус меньше стандартного. 13
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DCGT11T302M-SMG (MS6015)

0.1
0.1

DCGT11T301MR-SN (MS6015)

0.05
0.3

DCGT11T302MR-SN (MS6015)

0.03
1.0

DCGT11T302M-SMG (MS6015)

0.12
1.3

Vc f

P MS6015
100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)

150 (50—250) 0.08 (0.01—0.15)

M MS6015 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1  )

50%

50%

50%

50%

100%

100%

100%

100%

Ø 14

Ø 8

Ø 12

Ø 25

ПРИМЕРЫ ПРИМЕНЕНИЙ
Пластина
Материал заготовки Чистое железо (JIS SUr)
Режим резания Наружная обработка, непрерывное резание
Скорость резания Vc (м/мин) 197 (4500 мин-1)
Подача f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)
СОЖ Обработка с использованием СОЖ
Результат Кол-во деталей: 500

Пластина
Кол-во деталей Легкообрабатываемая сталь (JIS SUM24L)
Режим резания Наружная обработка, непрерывное резание
Скорость резания Vc (м/мин) 125 (5000 мин-1)
Подача f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)
СОЖ Обработка с использованием СОЖ
Результат Количество деталей: 3000

Пластина
Материал заготовки Углеродистая сталь (DIN Ck45)
Режим резания Наружная обработка, непрерывное резание
Скорость резания Vc (м/мин) 113 (3000 мин-1)
Подача f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)
СОЖ Обработка с использованием СОЖ
Результат Количество заготовок: 1100

Пластина
Материал заготовки Малоуглеродистая сталь (DIN Ck15)
Режим резания Наружная обработка, непрерывное резание
Скорость резания Vc (м/мин) 100 (1300 мин-1)
Подача f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)
СОЖ Обработка с использованием СОЖ
Результат Количество заготовок: 500

: Инструмент производства компании Mitsubishi Materials    : Стандартный инструмент.

Превосходная чистовая обработка 
поверхности и увеличение срока службы в 1,4 
раза по сравнению со стандартным сплавом. 
Надежный стружколом SMG и организация 
отвода стружки

MS6015 имеет минимальное налипание и 
обеспечивает стабильную точность размеров

MS6015 имеет превосходную износостойкость 
и в два раза увеличивает срок службы 
инструмента по сравнению со стандартным 
сплавом

MS6015 имеет превосходную износостойкость 
и в 1,3 раза увеличивает срок службы 
инструмента по сравнению с обычным 
сплавом

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Обрабатываемый материал Материал сплава

Углеродистая сталь  
Легированная сталь
Чистое железо ·  
Легкообрабатываемая сталь

Нержавеющая сталь

 



MP/MT9000

www.mhg-mediastore.net

B214

ПЛАСТИНЫ ISO ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ 
ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ

Подробнее 
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MP9005/MP9015/MP9025

MT9005/MT9015
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S05 MP9005 / 
MT9005

S15
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MP9025

MT9015

ISO PVD

S

S01

S10

S20

S30

M
T9

01
5

M
T9

00
5

M
P9

01
5

M
P9

00
5

M
P9

02
5

MT9015

3000

2000

1000

25 500

Материал
сплава Концепция Применение

Высококачественный сплав с повышенной 
износостойкостью

Жаропрочный сплав
Финишная–получистовая обработка

В первую очередь рекомендуется для общей 
обработки

Жаропрочный сплав
Получистовая–черновая обработка

Предотвращает серьезные повреждения, повышая 
стабильность обработки

Жаропрочный сплав
Прерывистая – чистовая – черновая обработка

Новая спеченная твердосплавная основа с острой режущей 
кромкой, высокая стойкость к износу и образованию трещин

Титановый сплав
Общая обработка

СПЛАВ С PVD ПОКРЫТИЕМ

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ (БЕЗ ПОКРЫТИЯ)

Технология нанесения однослойного 
покрытия с высоким содержанием алюминия 
(Al,Ti)N
Специальная спеченная твердосплавная 
основа

Новая технология нанесения однослойного покрытия с высоким содержанием алюминия (Al, Ti)N 
обеспечивает стабилизацию фазы с высокой твердостью, значительно улучшая износостойкость, стойкость к 
кратерному износу и сопротивление налипанию.

СРАВНЕНИЕ СТАНДАРТНОГО И ОБОГАЩЕННОГО АЛЮМИНИЕМ ПОКРЫТИЯ

Содержание Al (%)

Твердость покрытия (HV)Мягкая фаза

Фаза с высокой твердостью

с высоким содержанием 
алюминия (Al, Ti)N

Стандартная 
технология

Новая технология

СПЛАВЫ ПЛАСТИН

Основа Основа
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0.30.20.1
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18°
0.1

18°
0.1

ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ / ПРЕЦИЗИОННЫЕ ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
СИСТЕМА СТРУЖКОЛОМОВ

Острие

Острие

Задняя поверхность

Задняя поверхность

Острие

Острие

Задняя поверхность

Задняя поверхность

ДИАПАЗОН УПРАВЛЕНИЯ СТРУЖКООБРАЗОВАНИЕМ

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

ap
 (м

м)

Скорость подачи f (мм/об)

Острие

Задняя поверхность

До
пу

ск Характеристики Геометрия поперечного сечения

ФИНИШНАЯ ОБРАБОТКА

Позитивные пластины 
ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ФИНИШНОЙ ОБРАБОТКИ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ 
МАТЕРИАЛОВ
Идеально подходит для жаропрочных, титановых и хромокобальтовых сплавов.
Острые режущие кромки обеспечивают превосходную шероховатость поверхности и 
геометрический допуск.
Изогнутые режущие кромки обеспечивают высокоэффективный отвод стружки.

Позитивные пластины 
ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ФИНИШНОЙ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ
Идеально подходит для титановых и медных сплавов.
Острые режущие кромки обеспечивают превосходную шероховатость поверхности и 
геометрический допуск.
Изогнутые режущие кромки обеспечивают высокоэффективный отвод стружки.
Полированные зеркальные поверхности пластины значительно повышают 
сопротивление налипанию и срок службы инструмента.

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Позитивные пластины/ПРЕЦИЗИОННЫЕ позитивные пластины
ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ 
ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ
Идеально подходит для жаропрочных титановых и хромокобальтовых сплавов.
Превосходный контроль стружкообразования при малой и средней глубине резания.

Позитивные пластины
ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ
Идеально подходит для титановых и медных сплавов.
Превосходный контроль стружкообразования при малой и средней глубине резания.
Полированные зеркальные поверхности пластины значительно увеличивают 
сопротивление налипанию и срок службы инструмента.

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

ПРЕЦИЗИОННЫЕ позитивные пластины
ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ПОЛУЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ  
ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ
Широкий карман для стружки справляется с изменениями сопротивления резанию, 
уменьшает вибрацию и зажимание стружки даже при большой глубине резания.
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НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
СИСТЕМА СТРУЖКОЛОМОВ

До
пу

ск Характеристики Геометрия поперечного сечения

ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ  
ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ
Улучшенный отвод стружки при глубине резания меньше углового радиуса.

ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ  
ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ
Двухсторонний стружколом, односторонний стружколом (тип D, тип V).
Острая режущая кромка дает хорошее качество поверхности.
Идеально подходит для обработки жаропрочных и титановых сплавов.
Изогнутая режущая кромка обеспечивает плавный отвод стружки.

ПОЛУЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ПОЛУЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ, 
ЛЕГИРОВАННЫХ И ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ
Двухсторонний стружколом.
Острая режущая кромка обеспечивает наилучшее качество поверхности.

МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНЫЙ СТРУЖКОЛОМ
ДЛЯ ПОЛУЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ
Двусторонний стружколом.
Положительный угол повышает остроту резания.

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА

ЛУЧШИЙ ВЫБОР ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ 
МАТЕРИАЛОВ
При низкой скорости резания положительный угол обеспечивает контроль налипания 
стружки и появление абразивного износа на глубине резания.
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IC S RE D1

CNMG090304-LS L a a a 9.525 3.18 0.4 3.81
CNMG090308-LS L a a a 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMG120402-LS L a a a a 12.7 4.76 0.2 5.16
CNMG120404-LS L a a a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LS L a a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG090304-MS M a a a 9.525 3.18 0.4 3.81
CNMG090308-MS M a a a 9.525 3.18 0.8 3.81
CNMG120404-MS M a a a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MS M a a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MS M a a a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG160612-MS M s s a s 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MS M s s a s 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG120404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MA M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120404-MJ M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MJ M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MJ M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MJ M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG120408-RS R a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RS R a a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RS R a a s 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160612-RS R a a s 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RS R a a s 15.875 6.35 1.6 6.35

CNMG190612-RS R a a s 19.05 6.35 1.2 7.93

CNMG190616-RS R a a s 19.05 6.35 1.6 7.93

L M

LS MA, MJ, MS RS
SEPSR

80º
IC

RE

D1

CNMG

a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Применение

Класс M

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

27



19

M
P9

00
5

M
P9

01
5

M
P9

02
5

M
T9

01
5

IC S RE D1

DNMG150402-LS L a a a a 12.7 4.76 0.2 5.16
DNMG150404-LS L a a a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LS L a a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150604-LS L a a a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LS L a a a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150404-MS M a a a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MS M a a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MS M a a a s 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MS M a a a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MS M a a a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MS M a a a s 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MJ M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MJ M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MJ M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-MJ M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150604-MJ M a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MJ M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MJ M a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-MJ M a a 12.7 6.35 1.6 5.16
DNMG150408-RS R a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RS R a a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150416-RS R a a s 12.7 4.76 1.6 5.16
DNMG150608-RS R a a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RS R a a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150616-RS R a a s 12.7 6.35 1.6 5.16

L M

LS MA, MJ, MS RS
SEPSR

55º
IC

RE

D1

DNMG

Обозначение Применение

Класс M

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

27
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SNMG120404-MS M a a a a 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MS M a a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MS M a a a s 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG150612-MS M s s a s 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MS M s s a s 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MS M a a a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG120404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MA M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG120408-RS R a a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RS R a a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RS R a a s 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150616-RS R s a s 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RS R a a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RS R s a s 19.05 6.35 1.6 7.93
TNMG160402-LS L a a a a 9.525 4.76 0.2 3.81
TNMG160404-LS L a a a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LS L a a a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160404-MS M a a a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MS M a a a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MS M a a a s 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MS M a a a s 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MS M a a a s 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-MA M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-MA M a a 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMG270616-MA M a a 15.875 6.35 1.6 6.35
TNMG330924-MA M a a 19.05 9.52 2.4 7.93
TNMG160404-MJ M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MJ M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MJ M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160408-RS R a a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RS R a a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-RS R a a s 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RS R a a s 12.7 4.76 1.2 5.16

L M

LS MA, MJ, MS RS
SIC

RE

D1

EPSR
90º

EPSR
60º

S

D1

RE

IC

SNMG TNMG

a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Применение

Класс M

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

27
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VNMG160402-LS L 9.525 4.76 0.2 3.81
VNMG160404-LS L 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LS L 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MS M 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MS M 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MJ M 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MJ M 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-MJ M 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080402-LS L a 12.7 4.76 0.2 5.16
WNMG080404-LS L 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LS L 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080404-MS M 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MS M 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MS M 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-MA M 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MA M 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-MJ M 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MJ M 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MJ M 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG080408-RS R 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RS R 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RS R 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG100612-RS R 15.875 6.35 1.2 6.35

L M

LS MA, MJ, MS RS

SIC

D1

EPSR
35º

RE RE

EPSR
80º

SIC

D1

VNMG WNMG

Обозначение Применение

Класс M

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

27
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M
P9

00
5

M
P9

01
5

M
P9

02
5

M
T9

00
5

IC S RE D1

CCMT060202-LS L 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-LS L 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060202-MS M 6.35 2.38 0.2 2.8
CCMT060204-MS M 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MS M 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T302-LS L 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMT09T304-LS L 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-LS L 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT09T302-MS M 9.525 3.97 0.2 4.4
CCMT09T304-MS M 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MS M 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MS M 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MS M 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MS M 12.7 4.76 1.2 5.5
DCMT070202-LS L 6.35 2.38 0.2 2.8
DCMT070204-LS L 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT11T302-LS L 9.525 3.97 0.2 4.4
DCMT11T304-LS L 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-LS L 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT11T312-MS M 9.525 3.97 1.2 4.4
DCMT070204-MS M 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MS M 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T304-MS M 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MS M 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT09T304-MS M 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-MS M 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT120404-MS M 12.7 4.76 0.4 5.5
SCMT120408-MS M 12.7 4.76 0.8 5.5
SCMT120412-MS M 12.7 4.76 1.2 5.5

L M

LS MS

EPSR
80º

IC

RE

D1

AN
7°

S

D1

EPSR
55º

IC

AN
7°

RE

S

CCMT DCMT

SCMT

IC

RE

EPSR
90º

D1

AN
7°

S

a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Применение

Класс M

ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ 7°
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

28
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M
P9

00
5

M
P9

01
5

M
P9

02
5

M
T9

00
5

IC S RE D1

TCMT090202-LS L a a a a 5.56 2.38 0.2 2.5
TCMT090204-MS M a a a a 5.56 2.38 0.4 2.5
TCMT090208-MS M a a a a 5.56 2.38 0.8 2.5
TCMT110202-LS L a a a a 6.35 2.38 0.2 2.8
TCMT110204-MS M a a a 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MS M a a a 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-MS M a a a a 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-MS M a a a a 9.525 3.97 0.8 4.4
TCMT16T312-MS M a a a a 9.525 3.97 1.2 4.4
VBMT110302-LS L a a a a 6.35 3.18 0.2 2.85
VBMT110304-LS L a a a a 6.35 3.18 0.4 2.85
VBMT110308-LS L a a a a 6.35 3.18 0.8 2.85
VBMT160404-LS L a a a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-LS L a a a a 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160402-MS M a a a a 9.525 4.76 0.2 4.43
VBMT160404-MS M a a a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MS M a a a a 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT160412-MS M a a a a 9.525 4.76 1.2 4.43
VCMT110302-LS L a a a a 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-LS L a a a a 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110302-MS M a a a 6.35 3.18 0.2 2.8
VCMT110304-MS M a a a a 6.35 3.18 0.4 2.8
VCMT110308-MS M a a a a 6.35 3.18 0.8 2.8
VCMT160404-LS L a a a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-LS L a a a a 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT160404-MS M a a a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-MS M a a a a 9.525 4.76 0.8 4.4

L M

LS MS

RE

SEPSR
35º IC

D1

AN
5°

D1

AN
7°SEPSR

35º IC

RE

TCMT VBMT

VCMT

EPSR
60º

S

D1

RE

IC

AN
7°

Обозначение Применение

Класс M

ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ 5°/7°
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

28
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M
P9

00
5

M
P9

01
5

IC S RE D1

CCGT060201M-FS F a a 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060201M-LS L a a 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-FS F a a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT060202M-LS L a a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301M-FS F a a 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T301M-LS L a a 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302M-FS F a a 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T302M-LS L a a 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304M-FS F a a 9.525 3.97 0.38 4.4
CCGT09T304M-LS L a a 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201M-FS F a a 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070201M-LS L a a 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-FS F a a 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070202M-LS L a a 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-LS L a a 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-FS F a a 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T301M-LS L a a 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302M-FS F a a 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T302M-LS L a a 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304M-LS L a a 9.525 3.97 0.38 4.4
VCGT110301M-LS L a a 6.35 3.18 0.08 2.8
VCGT110302M-LS L a a 6.35 3.18 0.18 2.8
VCGT110304M-LS L a a 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS L a a 7.94 3.18 0.08 3.4
VCGT130302M-LS L a a 7.94 3.18 0.18 3.4
VCGT130304M-LS L a a 7.94 3.18 0.38 3.4

L

FS LS
EPSR

80º
IC

RE

D1

AN
7°

S

D1

EPSR
55º

IC

AN
7°

RE

S

D1

AN
7°SEPSR

35º IC

RE

CCGT DCGT

VCGT

a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Применение

Класс G

ПРЕЦИЗИОННЫЕ 
ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ 7°
ОТРИЦАТЕЛЬНЫЙ ДОПУСК  (С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

28
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M
T9

00
5

IC S RE D1

CCGT060201M-FS-P F a 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-FS-P F a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301M-FS-P F a 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302M-FS-P F a 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304M-FS-P F a 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201M-FS-P F a 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-FS-P F a 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT11T301M-FS-P F a 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302M-FS-P F a 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT060201M-LS-P L a 6.35 2.38 0.08 2.8
CCGT060202M-LS-P L a 6.35 2.38 0.18 2.8
CCGT09T301M-LS-P L a 9.525 3.97 0.08 4.4
CCGT09T302M-LS-P L a 9.525 3.97 0.18 4.4
CCGT09T304M-LS-P L a 9.525 3.97 0.38 4.4
DCGT070201M-LS-P L a 6.35 2.38 0.08 2.8
DCGT070202M-LS-P L a 6.35 2.38 0.18 2.8
DCGT070204M-LS-P L a 6.35 2.38 0.38 2.8
DCGT11T301M-LS-P L a 9.525 3.97 0.08 4.4
DCGT11T302M-LS-P L a 9.525 3.97 0.18 4.4
DCGT11T304M-LS-P L a 9.525 3.97 0.38 4.4
VCGT110301M-LS-P L a 6.35 3.18 0.08 2.8
VCGT110302M-LS-P L a 6.35 3.18 0.18 2.8
VCGT110304M-LS-P L a 6.35 3.18 0.38 2.8
VCGT130301M-LS-P L a 7.94 3.18 0.08 3.4
VCGT130302M-LS-P L a 7.94 3.18 0.18 3.4
VCGT130304M-LS-P L a 7.94 3.18 0.38 3.4

L

FS-P LS-P
D1

AN
7°SEPSR

35º IC

RE

D1
EPSR

55º
IC

AN
7°

RE

SEPSR
80º

IC

RE

D1

AN
7°

S

CCGT

VCGT

DCGT

Обозначение Применение

Класс G

ОТРИЦАТЕЛЬНЫЙ ДОПУСК  / ПОЛИРОВАННЫЕ (С ОТВЕРСТИЕМ)

1.	 FS-P/LS-P: полированный стружколом для лучшего отвода стружки.

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

ПРЕЦИЗИОННЫЕ 
ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ 7°

28
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SVJC

H B LF HF LH WF
R L

SVJCR/L1010JX11-SM

VCGT

1103
10 10 120 10 22 0

TS255 TKY08RSVJCR/L1212JX11-SM 12 12 120 12 22 0
SVJCR/L1616JX11-SM 16 16 120 16 22 0
SVJCR/L1010JX13-SM

1303
10 10 120 10 26 0

TS32 TKY08RSVJCR/L1212JX13-SM 12 12 120 12 26 0
SVJCR/L1616JX13-SM 16 16 120 16 26 0

LF

H
F

B

H

W
F

a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение
Наличие 

на складе Пластина
Крепежный 

винт 
пластины

Ключ

ДЕРЖАВКА ДЛЯ ПЛАСТИН VCGT
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Vc f ap

M

LS MP9005 125—175 0.10—0.25 0.2—0.8

MS MP9005 115—160 0.10—0.25 0.5—4.0

RS MP9015 105—150 0.20—0.35 1.0—4.0

LS MP9015 120—165 0.10—0.25 0.2—0.8

MS MP9015 110—150 0.10—0.25 0.5—4.0

RS MP9015 100—140 0.20—0.35 1.0—4.0

LS MP9025 80—  95 0.10—0.25 0.2—0.8

MS MP9025 75—  90 0.16—0.50 0.5—4.0

RS MP9025 70—  85 0.20—0.35 1.0—4.0

S

LS MT9015 40—  85 0.10—0.25 0.2—0.8

MS MT9015 40—  80 0.10—0.25 0.5—4.0

RS MT9015 35—  75 0.20—0.35 1.0—4.0

LS MT9015 40—  85 0.10—0.25 0.2—0.8

MS MT9015 40—  80 0.10—0.25 0.5—4.0

RS MT9015 35—  75 0.20—0.35 1.0—4.0

LS MP9005 30—110 0.10—0.25 0.2—0.8

MS MP9005 30—100 0.10—0.25 0.5—4.0

RS MP9015 20—  75 0.20—0.35 1.0—4.0

LS MP9015 25—  85 0.10—0.25 0.2—0.8

MS MP9015 25—  80 0.10—0.25 0.5—4.0

RS MP9015 20—  75 0.20—0.35 1.0—4.0

LS MP9025 20—  30 0.10—0.25 0.2—0.8

MS MP9025 20—  30 0.10—0.25 0.5—4.0

RS MP9025 20—  30 0.20—0.35 1.0—4.0

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

Материал Условия Диапазон 
обработки Сплав

Дисперсионно-твердеющие закаленные 
стали
(DIN X5CrNiCuNb17-4)

Чистовая

Получистовая

Черновая

Чистовая

Получистовая

Черновая

Чистовая

Получистовая

Черновая

Титановый сплав (Ti-6Al-4V)

Чистовая

Получистовая

Черновая

Чистовая

Получистовая

Черновая

Жаропрочный сплав на основе никеля   
(Inconel®718, Hastelloy®,  
WASPALOY®)

Сплав на основе кобальта (Tribaloy®, 
Stellite®)

Чистовая

Получистовая

Черновая

Чистовая

Получистовая

Черновая

Чистовая

Получистовая

Черновая

1.	Если условия резания нестабильны, пожалуйста, обратитесь к стр. 16 для получения информации о рекомендуемых стружколомах и сплавах.
2.	 �Проверьте рекомендуемые условия резания для каждой расточной оправки, так как условия резания для внутренней обработки будут 

варьироваться в зависимости от длины вылета.
3.	Сплавы MC7015, MC7025 и MP7035 также рекомендуются для обработки дисперсионно-твердеющих закаленных сталей.

Условия резания (примечание): : Стабильное резание    : Общая обработка    : Нестабильная обработка
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Vc f ap

M

LS MP9015 105—140 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.3—2.0

LS MP9015 105—140 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MP9015 85—120 0.08—0.25 0.3—2.0

LS MP9025 70—  80 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MP9025 60—  70 0.08—0.25 0.3—2.0

S

LS MT9005 40—  80 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MT9005 35—  65 0.08—0.25 0.3—2.0

LS MT9005 40—  80 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MT9005 35—  65 0.08—0.25 0.3—2.0

LS MT9005 40—  80 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MT9005 35—  65 0.08—0.25 0.3—2.0

LS MP9005 25—  95 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MP9005 20—  80 0.08—0.25 0.3—0.2

LS MP9015 20—  75 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MP9015 20—  75 0.06—0.20 0.2—1.0

LS MP9025 15—  25 0.06—0.20 0.2—1.0

MS MP9025 15—  30 0.08—0.25 0.3—2.0

ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

Материал Условия Диапазон 
обработки Сплав

Дисперсионно-твердеющие закаленные 
стали
(DIN X5CrNiCuNb17-4)

Чистовая обработка

Получистовая

Чистовая обработка

Получистовая

Чистовая обработка

Получистовая

Титановый сплав 
(Ti-6Al-4V)

Чистовая обработка

Получистовая

Чистовая обработка

Получистовая

Чистовая обработка

Получистовая

Жаропрочный сплав на основе никеля   
(Inconel®718, Hastelloy®,  
WASPALOY®)

Чистовая обработка

Получистовая

Чистовая обработка

Получистовая

Чистовая обработка

Получистовая

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

1.	 ��Уточните рекомендуемые условия для каждой расточной оправки, т. к. режимы резания для внутренней обработки будут изменяться в зависимости от 
длины вылета.

Условия резания (примечание): : Стабильное резание    : Общая обработка    : Нестабильная обработка
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Vc f ap

M

FS MP9005 40—80 0.04—0.10 0.2—1.4

LS MP9005 40—80 0.04—0.15 0.3—2.0

FS MP9015 40—80 0.04—0.10 0.2—1.4

LS MP9015 40—80 0.04—0.15 0.3—2.0

LS MP9015 30—60 0.04—0.10 0.3—1.0

S

 FS–P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.2—1.4

 LS–P MT9005 40—80 0.04—0.20 0.3—3.0

FS–P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.2—1.4

LS–P MT9005 40—80 0.04—0.12 0.3—2.0

LS–P MT9005 30—60 0.04—0.10 0.2—1.4

FS MP9005 40—80 0.04—0.10 0.2—1.4

LS MP9005 40—80 0.04—0.15 0.2—2.0

FS MP9015 40—80 0.04—0.10 0.2—1.4

LS MP9015 40—80 0.04—0.15 0.3—2.0

LS MP9015 30—60 0.04—0.10 0.3—1.0

FS MP9015 25—95 0.04—0.12 0.2—1.4

LS MP9015 25—95 0.04—0.12 0.3—2.0

FS MP9015 20—75 0.04—0.12 0.2—1.4

LS MP9015 20—75 0.04—0.12 0.3—2.0

LS MP9015 20—60 0.04—0.10 0.3—1.0

1.	 ��Уточните рекомендуемые условия для каждой расточной оправки, т. к. режимы резания для внутренней обработки будут изменяться в зависимости от 
длины вылета.

ПРЕЦИЗИОННЫЕ ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

Материал Условия Сплав

Дисперсионно-твердеющие закаленные 
стали
(DIN X5CrNiCuNb17-4)

Титановый сплав 
(Ti-6Al-4V)

Хромокобальтовые сплавы 
(сплавы Co-Cr-Mo)
 
Дисперсионно-твердеющие нержавеющие 
стали (X5CrNiCuNb17-4)

Жаропрочный сплав на основе никеля   
(Inconel®718, Hastelloy®,  
WASPALOY®)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Условия резания (примечание): : Стабильное резание    : Общая обработка    : Нестабильная обработка
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MP9005/15
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INCONEL®718, НЕПРЕРЫВНАЯ ОБРАБОТКА

INCONEL®718, НЕПРЕРЫВНАЯ ОБРАБОТКА

INCONEL®718, НЕПРЕРЫВНАЯ ОБРАБОТКА

Увеличение срока службы инструмента 
на 28%

Увеличение срока службы инструмента 
на 37%

Увеличение срока службы инструмента 
на 33%

ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНИЯ

Материал Inconel®718
Пластина CNMG120408-RS
Скорость резания Vc (м/мин) 40
Скорость подачи f (мм/об) 0.2
Глубина резания ap (мм) 2.0

Режим резания Обработка с  
использованием СОЖ

Материал Inconel®718
Пластина CNMG120408-MS
Скорость резания Vc (м/мин) 100
Скорость подачи f (мм/об) 0.15
Глубина резания ap (мм) 0.5

Режим резания Обработка с  
использованием СОЖ

Материал Inconel®718
Пластина CNMG120408-MS
Скорость резания Vc (м/мин) 60
Скорость подачи f (мм/об) 0.15
Глубина резания ap (мм) 0.75

Режим резания Обработка с  
использованием СОЖ

Стандартный инструмент A Стандартный инструмент C

Стандартный инструмент B
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(µm)
4.0
2.0
0.0
-0.2
-0.4

(µm)
4.0
2.0
0.0
-0.2
-0.4

0mm                          1.00                            2.00                            3.00                           4.00

0mm                          1.00                            2.00                            3.00                           4.00

Ra : 0.1347 µm  Rz : 0.9480 µm  Rzjis : 0.6240 µm 

Ra : 0.2792 µm  Rz : 1.6104 µm  Rzjis : 1.3104 µm 

45°

MT9015 - LS

5 mm

5 mm

MP9015 - LS

MP9015 - RS Стандартный инструмент А Стандартный инструмент B

ОБРАБОТКА WASPALOY

СПЛАВ MP9015 СО СТРУЖКОЛОМОМ RS ПОКАЗАЛ НАИМЕНЬШИЙ ИЗНОС

ТИТАНОВЫЙ СПЛАВ, СРАВНЕНИЕ КАЧЕСТВА ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ

СПЛАВ MP9015 СО СТРУЖКОЛОМОМ LS ПОКАЗАЛ НАИМЕНЬШИЙ ИЗНОС

Полированная 
поверхность

Образование 
белого налета

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

Стандартный стружколомСтружколом MS  
(Новая разработка)

КОНТРОЛЬ СТРУЖКООБРАЗОВАНИЯ ПРИ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКЕ КОНУСА

Отсутствие спутывания стружки при обратном точении сплава Inconel®718.

®

Материал WASPALOY®

Пластина CNMG120408-RS
Скорость резания Vc (м/мин) 29
Скорость подачи f (мм/об) 0.22
Глубина резания ap (мм) 4.0
Время резания (мин) 7

Режим резания Обработка с  
использованием СОЖ

Отличная шероховатость поверхности

Материал Ti-6Al-6V(325HB)
Пластина CNMG120408-LS
Скорость резания Vc (м/мин) 70
Скорость подачи f (мм/об) 0.05
Глубина резания ap (мм) 0.25

Режим резания Обработка с  
использованием СОЖ

Материал Жаропрочная литейная 
сталь 

Пластина DCMT11T304-LS
Скорость резания Vc (м/мин) 100
Скорость подачи f (мм/об) 0.1
Глубина резания ap (мм) 0.25

Режим резания Обработка с  
использованием СОЖ

Материал Inconel®718
Пластина DNMG150408-MS
Скорость резания Vc (м/мин) 40
Скорость подачи f (мм/об) 0.2
Глубина резания ap (мм) 1.0

Режим резания Обработка с  
использованием СОЖ
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DNMG150408-MS (MP9005)

60
0.15
0.25

CNMG120408-RS (MP9015)

34
0.20
1.5

Ø240

Ø42

MP9005+MS

MP9015+RS

ПРИМЕРЫ ПРИМЕНЕНИЙ

Стандартный инструмент (S10)

Стандартный инструмент (S10)

Искусственное 
старение 45 HRC 

Пластина
Материал Inconel®718 (сплав на основе никеля)
Режим резания Обработка с  использованием СОЖ
Скорость резания Vc (м/мин)
Скорость подачи f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)
Деталь Диск — деталь для аэрокосмической отрасли

Результаты

MP9005 — стабильная обработка 
с минимальным износом и 
длительным сроком службы 
инструмента, без спутывания 
стружки.

Пластина

Материал Сплав HAYNES® 25 
(никеле-кобальтовый сплав)

Режим резания Обработка с  использованием СОЖ
Скорость резания Vc (м/мин)
Скорость подачи f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)

Деталь Крышка — деталь для 
аэрокосмической отрасли

Результаты

Износу подвержены как 
стандартные пластины, так и 
сплав MP9015, но при этом при 
применении пластин из обычного 
сплава можно наблюдать больший 
износ в том числе в основе.



www.mhg-mediastore.net

B215

СЕРИЯ MB8100
ПЛАСТИНЫ ИЗ CBN ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ

Подробнее 
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MB8110 MB8120 MB8130

Для непрерывноЙ обработки

Пластины серии MB8110 обладают 
превосходной износостойкостью, что делает 
их идеальными для непрерывной обработки.

Для общей обработки

Пластины MB8120 с превосходной 
износостойкостью и устойчивостью к 

образованию трещин подходят для широкой 
области применения.

Для тяжелой прерывистой 
обработки

Пластины MB8130 наиболее устойчивы к 
образованию трещин и идеально подходят 

для нестабильной обработки и тяжелого 
прерывистого резания.

СЕРИЯ MB8100 - СПЛАВЫ 
ПЛАСТИН ИЗ CBN БЕЗ 
ПОКРЫТИЯ 

ТЕХНОЛОГИЯ ОПТИМИЗАЦИИ ОСНОВЫ

Сила резания

Силы рассредоточены в линейном 
направлении

Силы рассредоточены в радиальном 
направлении

Сила резания

СТАНДАРТНЫЙ ИНСТРУМЕНТ

Среднезернистый  
сплав CBN

Связующий материал
Макрочастицы

Микрозернистый 
сплав CBN

Связующий материал, 
состоящий из 

сверхмелких частиц

СЕРИЯ MB8100

Сплавы CBN без покрытия изготавливаются с использованием технологии связующего материала из сверхмелких 
частиц.

Новый связующий материал для пластин из CBN без покрытия, состоящий из сверхмелких частиц, предотвращает 
развитие линейных трещин, тем самым помогает избежать внезапный излом.
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FS GS

FA GA

GH TH

TA

TS

0.1

R0
15°

0.1

R0.015
15°

0.13

R0.03
25°

0.13

R0.015
25°

0.13

R0.0335°

0.13

R0.01535°

0.27

R0.0335°

0.27

25°
R0.03

ГЕОМЕТРИЯ
ПОДГОТОВКА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ

При сверхмалой глубине резания

Для общей обработки

Тяжелое прерывистое резание

Разнообразие методов подготовки режущей кромки для любых областей применения.

Применимость для прерывистого 
резания

ЛегкоеНет Среднее Тяжелое
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NP-CNGA120408
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5

0

ЗАЧИСТНАЯ ПЛАСТИНА

Зачистная 
пластина

ВЫСОКОТОЧНАЯ ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА

Без зачистной пластины С зачистной пластиной

Ry=3,2 мкм Ry=1,0 мкм

Скорость резания: 100 м/мин 
Подача: 0,1 мм/об  
Глубина резания: 0,1 мм
Сухое резание

ОБРАБОТКА С ВЫСОКОЙ СКОРОСТЬЮ ПОДАЧИ

Без зачистной пластины С зачистной пластиной

Ry=12,2 мкм Ry=1,2 мкм

Скорость резания: 100 м/мин	
Подача: 0,3 мм/об
Глубина резания: 0,1 мм	
Сухое резание

Высокая 
точность

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ И ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬ

Высокая 
скорость 
подачи 

УЛУЧШЕННАЯ ЧИСТОВАЯ ОБРАБОТКА ПОВЕРХНОСТИ
В таких же условиях обработки, как при использовании стандартных стружколомов, но с увеличенной 
скоростью подачи шероховатость поверхности заготовки может быть улучшена.

ПОВЫШЕНИЕ ЭФФЕКТИВНОСТИ
Высокая скорость подачи не только сокращает время обработки, но и дает возможность объединять 
операции черновой и чистовой обработки.

УВЕЛИЧЕНИЕ СРОКА СЛУЖБЫ ИНСТРУМЕНА
При использовании в условиях высокой скорости подачи время, необходимое для обработки одной детали, 
сокращается, и одной пластиной можно обработать большее количество деталей. Кроме того, высокая 
скорость подачи предотвращает трение и, следовательно, препятствует развитию износа и увеличивает срок 
службы инструмента.

УЛУЧШЕННОЕ СТРУЖКООБРАЗОВАНИЕ
В условиях высокой скорости подачи образующаяся стружка становится толще и легче ломается, таким 
образом улучшается контроль стружки.

f (мм/об)

ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБОТКИ

Пластина

Материал заготовки Закаленная сталь (HRC60)

Режим резания Непрерывный

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача f (мм/об) Различная

Глубина резания ap (мм)

Охлаждающая жидкость Без СОЖ

Го
то

ва
я 

по
ве

рх
но

ст
ь 

Rz
 (м

км
)

Без зачистной пластины

Подача f (мм/об)

Теоретическая шероховатость обработанной поверхности

Зачистная пластина
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MB8120

MB8130
0

20000

10000

30000

60000

50000

40000

70000

80000

MB8110

MB8120

MB8130
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NP-CNGA120408GA2

250
0.1
0.2

NP-CNGA120408GA2

250
0.15
0.1

NP-CNGA120408GA2

150
0.05
0.1

MB8110

4000

0

8000

12000

16000

20000Пластина
Материал заготовки JIS SCr420 (60HRC)
Режим резания Наружное прерывистое резание
Скорость резания Vc (м/мин)
Подача на один оборот f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)
Охлаждающая жидкость Сухое резание

Пластина
Материал заготовки JIS SCr420 (60HRC)
Режим резания Наружное тяжелое прерывистое резание

Скорость резания Vc (м/мин)
Подача на один оборот f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)
Охлаждающая жидкость Обработка с использованием СОЖ

ТЯЖЕЛОЕ РЕЗАНИЕ

ТЯЖЕЛОЕ РЕЗАНИЕ

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

Пластина
Материал заготовки JIS SCr420 (60HRC)
Режим резания Непрерывное наружное резание
Скорость резания Vc (м/мин)
Подача на один оборот f (мм/об)
Глубина резания ap (мм)
Охлаждающая жидкость Сухое резание

СРОК СЛУЖБЫ ИНСТРУМЕНТА (ИЗНОС ПО ЗАДНЕЙ ПОВЕРХНОСТИ)

Из
но

с п
о 

за
дн

ей
 п

ов
ер

хн
ос

ти
 (м

м)
Время резания (с)

Стандартный 
инструмент

Стандартный 
инструмент

17000 УДАРОВ

77000 УДАРОВ

11000 УДАРОВ

54000 УДАРОВ

Большой износ

РЕЖУЩАЯ КРОМКА ЧЕРЕЗ 180 СЕКУНД

Ко
ли

че
ст

во
 уд

ар
ов

Ко
ли

че
ст

во
 уд

ар
ов

Можно 
продолжать

Трещина

СЕРИЯ MB8100
СПЛАВЫ CBN БЕЗ ПОКРЫТИЯ С ИСПОЛЬЗОВАНИЕМ ТЕХНОЛОГИИ 
СВЯЗЫВАЮЩЕГО МАТЕРИАЛА ИЗ СВЕРХМЕЛКИХ ЧАСТИЦ

Стандартный 
инструмент

Стандартный инструмент
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GA

FA
FS

TA
TH

WS
FBWL
GBWL

JR

JL

NP

CNGA 120404 GA WS JR4NP -

ОБОЗНАЧЕНИЕ
ДЛЯ ПЛАСТИН ИЗ CBN

Форма пластины Размер пластины Количество 
режущих кромок

Геометрия пластины

Стандарт

Подготовка режущей кромки

Непрерывное резание

Непрерывное резание

Прерывистое резание

Зачистная пластина

С зачистной пластиной

Без  
обозначения Без зачистной пластины

Направление резания*

Форма Обозначение

Справа

Слева

*	 Угол режущей кромки 93°
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M
B8

11
0

M
B8

12
0

M
B8

13
0

ZEFF IC S RE D1

NP-CNGA120404GA4 s 4 12.7 4.76 0.4 5.16

RE
80°

IC S

D1

NP-CNGA120408GA4 s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GA4 s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404FS4 s 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FS4 s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FS4 s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404TA4 s s 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408TA4 s s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TA4 s s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404TH4 s 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408TH4 s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TH4 s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404FSWS4 W s 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FSWS4 W s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FSWS4 W s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404GAWS4 W s 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GAWS4 W s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GAWS4 W s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120402GA2 s 2 12.7 4.76 0.2 5.16

RE
80°

IC S

D1

NP-CNGA120404GA2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GA2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GA2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120402FS2 s 2 12.7 4.76 0.2 5.16
NP-CNGA120404FS2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FS2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FS2 s 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404TA2 s a 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408TA2 s a 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TA2 s a 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404TH2 a 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408TH2 a 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412TH2 a 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404FBWL2 W s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FBWL2 W s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FBWL2 W s 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404GBWL2 W s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GBWL2 W s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GBWL2 W s 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404FSWS2 W s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408FSWS2 W s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412FSWS2 W s 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-CNGA120404GAWS2 W s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-CNGA120408GAWS2 W s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-CNGA120412GAWS2 W s 2 12.7 4.76 1.2 5.16

CNGA, DNGA, SNGA,  
TNGA, VNGA

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Геометрия

W: Зачистная пластина

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ (С ОТВЕРСТИЕМ)

44
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M
B8

11
0

M
B8

12
0

M
B8

13
0

ZEFF IC S RE D1

NP-DNGA150404GA4 s 4 12.7 4.76 0.4 5.16

55°

IC S

D1

RE

NP-DNGA150408GA4 s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412GA4 s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604GA4 s 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GA4 s 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GA4 s 4 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404FS4 s 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408FS4 s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412FS4 s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604FS4 s 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608FS4 s 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612FS4 s 4 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TA4 s s 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TA4 s s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TA4 s s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604TA4 s 4 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608TA4 s 4 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612TA4 s 4 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TH4 s 4 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TH4 s 4 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TH4 s 4 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA110408GA2 a 2 9.53 4.76 0.8 3.81

55°

IC S

D1

RE

NP-DNGA150404GA2 s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GA2 s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412GA2 s 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604GA2 a 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GA2 a 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612GA2 a 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150402FS2 s 2 12.7 4.76 0.2 5.16
NP-DNGA150404FS2 s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408FS2 s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412FS2 s 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604FS2 s 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608FS2 s 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612FS2 a 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TA2 s a 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TA2 s a 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TA2 s s 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150604TA2 s 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608TA2 a 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150612TA2 s 2 12.7 6.35 1.2 5.16
NP-DNGA150404TH2 s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408TH2 s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150412TH2 s 2 12.7 4.76 1.2 5.16
NP-DNGA150404GAWS2JR W s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150404GAWS2JL W s 2 12.7 4.76 0.4 5.16
NP-DNGA150408GAWS2JR W s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150408GAWS2JL W s 2 12.7 4.76 0.8 5.16
NP-DNGA150604GAWS2JR W s 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150604GAWS2JL W s 2 12.7 6.35 0.4 5.16
NP-DNGA150608GAWS2JR W s 2 12.7 6.35 0.8 5.16
NP-DNGA150608GAWS2JL W s 2 12.7 6.35 0.8 5.16

CNGA, DNGA, SNGA,  
TNGA, VNGA

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Геометрия

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ (С ОТВЕРСТИЕМ)

W: Зачистная пластина
44
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M
B8

11
0

M
B8

12
0

M
B8

13
0

ZEFF IC S RE D1

NP-SNGA120408GA2 s 2 12.7 4.76 0.8 5.16 90°

IC S

D1

RENP-SNGA120412GA2 s 2 12.7 4.76 1.2 5.16

NP-TNGA160404GA6 s 6 9.53 4.76 0.4 3.81

IC S

D1

RE
60°

NP-TNGA160408GA6 s 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412GA6 s 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404FS6 s 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408FS6 s 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412FS6 s 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TA6 s s 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TA6 s s 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TA6 s s 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TH6 s 6 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TH6 s 6 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TH6 s 6 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160402GA3 s 3 9.53 4.76 0.2 3.81

IC S

D1

RE
60°

NP-TNGA160404GA3 s 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408GA3 a 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412GA3 s 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160402FS3 s 3 9.53 4.76 0.2 3.81
NP-TNGA160404FS3 s 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408FS3 s 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412FS3 s 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TA3 a a 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TA3 a s 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TA3 a s 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-TNGA160404TH3 s 3 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-TNGA160408TH3 s 3 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-TNGA160412TH3 s 3 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404GA4 s 4 9.53 4.76 0.4 3.81

IC S

D1

RE

35°
NP-VNGA160408GA4 s 4 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412GA4 s 4 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160404FS4 s 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408FS4 s 4 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160404TA4 s 4 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TA4 s 4 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412TA4 s 4 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160402GA2 s 2 9.53 4.76 0.2 3.81

IC S

D1

RE

35°NP-VNGA160404GA2 a 2 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408GA2 a 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412GA2 s 2 9.53 4.76 1.2 3.81
NP-VNGA160402FS2 s 2 9.53 4.76 0.2 3.81
NP-VNGA160404FS2 s 2 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408FS2 s 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160404TA2 a 2 9.53 4.76 0.4 3.81
NP-VNGA160408TA2 s 2 9.53 4.76 0.8 3.81
NP-VNGA160412TA2 s 2 9.53 4.76 1.2 3.81

CNGA, DNGA, SNGA,  
TNGA, VNGA

Обозначение Геометрия

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ (С ОТВЕРСТИЕМ)

44
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M
B8

11
0

M
B8

12
0

M
B8

13
0

ZEFF IC S RE D1

NP-CCGW060202GA2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8

 
IC S

D1

RE
80°

7°

NP-CCGW060204GA2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-CCGW060208GA2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-CCGW09T302GA2 a 2 9.53 3.97 0.2 4.4
NP-CCGW09T304GA2 a 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-CCGW09T308GA2 a 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-CCGW060202FS2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8
NP-CCGW060204FS2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-CCGW060208FS2 a 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-CCGW09T302FS2 a 2 9.53 3.97 0.2 4.4
NP-CCGW09T304FS2 a 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-CCGW09T308FS2 a 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-CCGW060204TA2 s 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-CCGW060208TA2 s 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-CCGW09T304TA2 s s 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-CCGW09T308TA2 s s 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-CCGW09T304TH2 s 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-CCGW09T308TH2 s 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-CCGW09T304FBWL2 W s 2 9.525 3.97 0.4 4.4
NP-CCGW09T308FBWL2 W s 2 9.525 3.97 0.8 4.4
NP-CCGW09T304GBWL2 W s 2 9.525 3.97 0.4 4.4
NP-CCGW09T308GBWL2 W s 2 9.525 3.97 0.8 4.4
NP-CCGW09T304FSWS2 W s 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-CCGW09T308FSWS2 W s 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-CCGW09T304GAWS2 W s 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-CCGW09T308GAWS2 W s 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-CCGW03S102FS s 1 3.57 1.39 0.2 2.0 
NP-CCGW03S104FS a 1 3.57 1.39 0.4 2.0 
NP-CCGW04T002FS a 1 4.37 1.79 0.2 2.4
NP-CCGW04T004FS a 1 4.37 1.79 0.4 2.4
NP-DCGW070202GA2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8

IC S

D1

RE
55°

7°

NP-DCGW070204GA2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-DCGW11T302GA2 a 2 9.53 3.97 0.2 4.4
NP-DCGW11T304GA2 a 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-DCGW11T308GA2 a 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-DCGW070202FS2 a 2 6.35 2.38 0.2 2.8
NP-DCGW070204FS2 a 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-DCGW070208FS2 s 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-DCGW11T302FS2 a 2 9.53 3.97 0.2 4.4
NP-DCGW11T304FS2 a 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-DCGW11T308FS2 a 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-DCGW070204TA2 a a 2 6.35 2.38 0.4 2.8
NP-DCGW070208TA2 s 2 6.35 2.38 0.8 2.8
NP-DCGW11T304TA2 s a 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-DCGW11T308TA2 s a 2 9.53 3.97 0.8 4.4
NP-DCGW11T304TH2 a 2 9.53 3.97 0.4 4.4
NP-DCGW11T308TH2 a 2 9.53 3.97 0.8 4.4

CCGW7°, DCGW7°,  
TPGB11°, VBGW5°, VCGW7°

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Геометрия

ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ (С ОТВЕРСТИЕМ)

W: Зачистная пластина
44
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M
B8

11
0

M
B8

12
0

M
B8

13
0

ZEFF IC S RE D1

NP-TPGB090204GA3 a 3 5.56 2.38 0.4 2.9

 IC S

D1

RE

11°

60°

NP-TPGB090208GA3 s 3 5.56 2.38 0.8 2.9
NP-TPGB110302GA3 s 3 6.35 3.18 0.2 3.4
NP-TPGB110304GA3 a 3 6.35 3.18 0.4 3.4
NP-TPGB110308GA3 a 3 6.35 3.18 0.8 3.4
NP-TPGB160304GA3 s 3 9.53 3.18 0.4 4.4
NP-TPGB160308GA3 s 3 9.53 3.18 0.8 4.4
NP-TPGB110302FS3 s 3 6.35 3.18 0.2 3.4
NP-TPGB110304FS3 a 3 6.35 3.18 0.4 3.4
NP-TPGB110308FS3 a 3 6.35 3.18 0.8 3.4
NP-TPGB080204TA3 a 3 4.76 2.38 0.4 2.4
NP-TPGB080208TA3 s 3 4.76 2.38 0.8 2.4
NP-TPGB090204TA3 a 3 5.56 2.38 0.4 2.9
NP-TPGB090208TA3 s 3 5.56 2.38 0.8 2.9
NP-TPGB110304TA3 a a 3 6.35 3.18 0.4 3.4
NP-TPGB110308TA3 s s 3 6.35 3.18 0.8 3.4
NP-TPGB160304TA3 s s 3 9.53 3.18 0.4 4.4
NP-TPGB160308TA3 s s 3 9.53 3.18 0.8 4.4
NP-TPGB160304TH3 s 3 9.53 3.18 0.4 4.4
NP-TPGB160308TH3 s 3 9.53 3.18 0.8 4.4
NP-VBGW110302GA2 s 2 6.35 3.18 0.2 2.9

IC S
D1

5˚

35°

RE

NP-VBGW110304GA2 s 2 6.35 3.18 0.4 2.9
NP-VBGW110308GA2 s 2 6.35 3.18 0.8 2.9
NP-VBGW160402GA2 s 2 9.53 4.76 0.2 4.4
NP-VBGW160404GA2 s 2 9.53 4.76 0.4 4.4
NP-VBGW160408GA2 s 2 9.53 4.76 0.8 4.4
NP-VBGW110302FS2 s 2 6.35 3.18 0.2 2.9
NP-VBGW110304FS2 s 2 6.35 3.18 0.4 2.9
NP-VBGW110308FS2 s 2 6.35 3.18 0.8 2.9
NP-VBGW160402FS2 s 2 9.53 4.76 0.2 4.4
NP-VBGW160404TA2 s 2 9.53 4.76 0.4 4.4
NP-VBGW160408TA2 s 2 9.53 4.76 0.8 4.4
NP-VCGW160404FS2 s 2 9.53 4.76 0.4 4.4

IC S

D1

RE

7˚

35°
NP-VCGW160408FS2 s 2 9.53 4.76 0.8 4.4

CCGW7°, DCGW7°,  
TPGB11°, VBGW5°, VCGW7°

Обозначение Геометрия

ПОЗИТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ (С ОТВЕРСТИЕМ)

44
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Vc f ap

H

MB8110 —0.20 —0.30

MB8120
—0.20 —0.50

—0.20 —0.30

MB8130 —0.20 —0.30

50 100 150 200 250

Vc

100

200

300

400

MB8110
MB8120

MB8130

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Материал Cплав Режим резания Охлаждающая 
жидкость

Закаленные стали 
(Термообработанные 
стали)

Непрерывное  
наружное резание

Без СОЖ/  
с СОЖ

Непрерывное  
наружное резание

Наружное  
прерывистое резание

Наружное  
прерывистое резание

Нет Легкое Среднее Тяжелое

ПРИМЕНИМОСТЬ ДЛЯ
ПРЕРЫВИСТОГО 
РЕЗАНИЯ

СТОЙКОСТЬ К
ЧАСТЫМ УДАРАМ

Низкая Высокая

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

 



MH515

www.mhg-mediastore.net

B219

РАЗРАБОТАНО СПЕЦИАЛЬНО ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ ИЗ 
ЛИТОЙ АУСТЕНИТНОЙ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ И КОВКОГО 
ЧУГУНА, ТАКИХ КАК КОРПУСА ТУРБОНАГНЕТАТЕЛЕЙ

Подробнее 
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MH515

MH515+GK

WNMG080412-oo

130

0.25

1.5

Al2O3

TiCN

200 40 60 80 100 120

MH515

Специализированное в соответствии с требованиями технологии покрытие существенно улучшает сцепление 
с твердосплавной основой, что предотвращает пластическую деформацию режущей кромки и увеличивает 
срок службы инструмента.

ВЫСОКОЕ СОПРОТИВЛЕНИЕ ОТСЛАИВАНИЮ  
ПРИ ОБРАБОТКЕ ЛИТОЙ АУСТЕНИТНОЙ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ 
СТАЛИ И КОВКОГО ЧУГУНА
ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОКРЫТИЯ

НАНОТЕКСТУРИРОВАННОЕ ПОКРЫТИЕ
Благодаря технологии оптимизированного роста 
кристаллов нанотекстурированное покрытие дает 
непревзойденную износостойкость и сопротивление 
выкрашиванию.

ТЕХНОЛОГИЯ ПЛОТНОГО СЦЕПЛЕНИЯ (TOUGH-GRIP)
Достигнута максимальная степень сцепления между 
слоями покрытия. Благодаря этому поверхность 
становится более прочной и устойчивой к отслаиванию 
покрытия.

Твердосплавная основа

Благодаря высококачественному покрытию срок службы инструмента удваивается.

НАРУЖНАЯ ОБРАБОТКА ФЛАНЦА КОРПУСА ТУРБИНЫ  
(ЖАРОПРОЧНАЯ ЛИТАЯ СТАЛЬ)

Материал Жаропрочная литейная сталь

Пластины

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на один оборот f (мм/об.)

Глубина резания ap (мм)

Охлаждающая жидкость Обработка с использованием СОЖ

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

120 деталей 60 деталей

Количество заготовок (шт.)

ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБОТКИ
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MH515

WNMG080412-oo
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MH515

ИСПЫТАНИЯ С НЕПРЕРЫВНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКОЙ ЛИТОЙ АУСТЕНИТНОЙ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ
Отслаивание слоя покрытия, вызванное пластической деформацией, проявляется значительно слабее.

Стандартный инструмент

ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБОТКИ

Повреждение, вызванное 
отслаиванием  

покрытия 

Из
но

с п
о 

за
дн

ей
 п

ов
ер

хн
ос

ти
, м

ак
с.

 (м
м)

РЕЖУЩАЯ КРОМКА ПОСЛЕ ПРОХОЖДЕНИЯ 1425 М

Длина резания (м)

Стандартный инструмент
Материал Литая аустенитная нержавеющая сталь

Пластины

Метод обработки Точение торца

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на один оборот f (мм/об.)

Глубина резания ap (мм)

Охлаждающая жидкость Обработка с использованием СОЖ
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CNMG, CNMA DNMG

SNMG

L M

LK MA, GK, 
 

RK 
 

MH515 IC S RE D1

CNMG120408-LK L 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GK M 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-RK R 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMA120408 R 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 R 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-LK L 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150404-GK M 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG110408 M 9.525 4.76 0.8 3.81
SNMG120404-GK M 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16

SEPSR
80º

IC

RE

D1

SIC

RE

D1

EPSR
90º

SEPSR
55º IC

RE

D1

M K

a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.

Класс M

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

Стандарт
 

Плоский 
верх

Обозначение Применение

50
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TNMG VNMG

WNMG

L M

LK GK, MK RK

MH515 IC S RE D1

TNMG160412-GK M 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160408-MK M 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080408-LK L 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-GK M 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080412-RK R 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R 12.7 4.76 1.6 5.16

EPSR
60º

S

D1

RE

IC

SIC

D1

EPSR
35º

RE

RE

EPSR
80º

SIC

D1

M K
Класс M

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ 
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

  

Обозначение Применение

50
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VCMT, VCMW

Vc f ap

M Ni < 18%
GK, MK 60—130 0.10—0.30 1.5—2.5

RK,  
60—130 0.10—0.30 1.5—2.5

K

LK, MA 150—250 0.10—0.30 0.3—1.0

MK, GK 150—250 0.10—0.35 0.3—2.5

RK 150—250 0.15—0.35 1.0—2.5

LK, MA 130—230 0.10—0.20 0.3—1.0

MK, GK 130—230 0.10—0.30 0.3—2.5

RK 130—230 0.20—0.30 1.0—2.5

M

MK

MH515 IC S RE D1

VCMT160404-MK M 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMW160408 R 9.525 4.76 0.8 4.4

D1

AN
7°SEPSR

35º IC

RE

M K

a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ УГЛОМ 7°
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

Плоский 
верх

Обозначение Применение

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

Материал Характеристики Условия Диапазон 
резания

Литая аустенитная нержавеющая сталь
JIS SCH12, DIN 1.4826, DIN 1.4837

Получистовая

Черновая   
Плоский верх

Ковкий чугун

Предел 
прочности 
< 500 МПа

Чистовая

Получистовая

Черновая

Предел 
прочности 
> 500 МПа

Чистовая

Получистовая

Черновая

Класс M

Условия резания (примечание): : Стабильное резание    : Общая обработка    : Нестабильная обработка

 



BTAH/CTBH/CTAH

www.mhg-mediastore.net

B221

РАСШИРЕНИЕ СЕРИИ ПЛАСТИН С PVD ПОКРЫТИЕМ ДЛЯ 
ОБРАБОТКИ МЕЛКИХ ДЕТАЛЕЙ

Подробнее 
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BTAT723501MR-SMB

VP15TF

100

2.5

0.03

0.04

BTAT723501MR-SMB

VP15TF

60

2.5

0.02

0.04

100

Предотвращает выкрашивание торцевой поверхности 
при обработке канавок.

Высокоэффективная обработка и отличная шероховатость 
поверхности благодаря геометрии зачистной пластины.

УГЛОВОЙ РАДИУС С ОТРИЦАТЕЛЬНЫМ ДОПУСКОМ
01M: R0,08 мм  02M: 0,18 мм

СТРУЖКОЛОМ SMB

СТРУЖКОЛОМ SMB

Стандартный инструмент
(с обработкой шлифованием)

Стандартный инструмент
(с обработкой шлифованием)

ШТАМПОВАННЫЙ СТРУЖКОЛОМ ПОВЫШАЕТ КАЧЕСТВО ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ ПОВЕРХНОСТИ

Эффективная обработка за один проход обеспечивает  
отличное качество поверхности

ПРЕВОСХОДНАЯ ИЗНОСОСТОЙКОСТЬ ПО СРАВНЕНИЮ СО СТАНДАРТНЫМИ ИЗДЕЛИЯМИ ПРИ ОБРАБОТКЕ 
НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ DIN X5CRNI189

ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБОТКИ

Материал Низкоуглеродистая сталь

Инструмент

Cплав

Скорость резания Vc (м/мин)

Глубина резания ap (мм)

Подача — при обработке канавок (мм/об)

Подача — при наружном резании (мм/об)

Режим резания Обработка с использованием СОЖ (водорастворимой)

Станок Токарный автомат с ЧПУ

Материал DIN X5CrNi189

Инструмент

Cплав

Скорость резания Vc (м/мин)

Глубина резания ap (мм)

Подача — при обработке канавок (мм/об)

Подача — при наружном резании (мм/об)

Количество заготовок

Режим резания Обработка с использованием СОЖ (водонерастворимой)

Станок Токарный автомат

SMB СТРУЖКОЛОМ
ШТАМПОВАННАЯ ПЛАСТИНА ДЛЯ ОБРАТНОГО ТОЧЕНИЯ
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H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX

*

R L
BTAHR/L0810-50 a s

BTAT oooo

8 10 120 15 8 3.5 4 9.5 5.5 NS402W NKY15S

BTAHR/L1010-50 a s 10 10 120 15 10 3.5 2 9.5 5.5 NS402W NKY15S

BTAHR/L1212-50 a s 12 12 120 15 12 3.5 — 9.5 5.5 NS403W NKY15S

BTAHR1616-50 a 16 16 120 15 16 3.5 — 9.5 5.5 NS403W NKY15S

VP
15

TF

M
S6

01
5

PS
IR

R/
L

REL CF L W1 CW S LE*

CW

PSIRR

REL

CF

16°

CW

PSIRR

REL

15°

BTAT7235V5R-SMB R a 72° 0.05 0.3 20 8 1.4 2.5 3.5

BTAT723501MR-SMB R a 72° 0.08 0.3 20 8 1.4 2.5 3.5

BTAT723502MR-SMB R a 72° 0.18 0.3 20 8 1.4 2.5 3.5

BTAT552800R-B R a a 55° 0 0 20 8 0.5 2.5 2.8

BTAT552800L-B L s 55° 0 0 20 8 0.5 2.5 2.8

BTAT552801R-B R a a 55° 0.1 0 20 8 0.5 2.5 2.8

BTAT552801L-B L s 55° 0.1 0 20 8 0.5 2.5 2.8

BTAT603500R-B R a a 60° 0 0 20 8 0.5 2.5 3.5

BTAT603500L-B L s 60° 0 0 20 8 0.5 2.5 3.5

BTAT603501MR-B R a 60° 0.08 0 20 8 0.5 2.5 3.5

BTAT603501R-B R a a 60° 0.1 0 20 8 0.5 2.5 3.5

BTAT603501L-B L s 60° 0.1 0 20 8 0.5 2.5 3.5

S

LE
L

W
1

EPSR 50°

CW

PSIRR

RELBTAT605000RX R a 60° 0 0 20 8 1.25 2.5 5.0

BTAH

H
F

W
F2

H

B

LF

HBL
LHH

BH

CDX

3°

S

LE
L

W
1

EPSR 50°

KAPRKAPR

55°
60°
72°

Обозначение

Ор
ие

нт
ац

ия Геометрия

Показана правая пластина.

СО СТРУЖКОЛОМОМ

БЕЗ СТРУЖКОЛОМА

*	 Момент затяжки (Н•м): NS402W=1.0; NS403W=1.0 
1.	 Следует использовать правую пластину для правых державок, а левую пластину — для левых державок.
2.	 Установить максимальную глубину резания ниже 60 % эффективной длины режущей кромки (LE).

*	 Значение с пластиной на державке.

ПЛАСТИНЫ

НАРУЖНОЕ ОБРАТНОЕ ТОЧЕНИЕ

Обозначение На
ли

чи
е

Тип пластины

Прижимной винт Ключ

Показана правая державка.

Тип SMB  
(литой)

Тип B  
(с обработкой 

шлифованием)

5 пластин в корпусе
58
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H B LF LH HF WF2 HBH HBL CDX

*

R L
CTBHR/L1010-160 a a

BTBT oooo

10 10 120 19.5 10 3.4 2 12 7.5 NS402W NKY15S

CTBHR/L1212-160 a a 12 12 120 19.5 12 3.4 — 12 7.5 NS403W NKY15S

CTBHR/L1616-160 a a 16 16 120 19.5 16 3.4 — 12 7.5 NS403W NKY15S

VP
15

TF

M
S6

01
5

PS
IR

R/
L

REL CF L W1 CW S CDX LE

CW

PSIRR

REL

CF

12°

*2
CDX

CW

PSIRR

REL CF *3

BTBT7055V5R-SMB R a 70° 0.05 0.3 25 9.4 1.35 3.5 6.5 5.5

BTBT705501MR-SMB R a 70° 0.08 0.3 25 9.4 1.35 3.5 6.5 5.5

BTBT705502MR-SMB R a 70° 0.18 0.3 25 9.4 1.35 3.5 6.5 5.5

BTBT604500R-B R a a 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5

BTBT604500L-B L s 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5

BTBT604501MR-B R a 60° 0.08 0.3 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5

BTBT604501R-B R a a 60° 0.1 0.3 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5

BTBT604501L-B L s 60° 0.1 0.3 25 9.4 0.7 3.5 5.5 4.5

S
W

1

L

EPSR 45°

LE

   

CW

CDX

PSIRR

REL

CF

BTBT606000R R a 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 3.5 7 6.0

BTBT606000L L s 60° 0 0.2 25 9.4 0.7 3.5 7 6.0

CTBH

*1

B

LF

W
F2

H
F

HBL

H

LH

CDX

H
BH

1°
KAPR

S
W

1

L
LE

EPSR 45°

KAPR

60°
70°

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

НАРУЖНОЕ ОБРАТНОЕ ТОЧЕНИЕ

*1	 Значение с пластиной на державке.
*2	 Тип SMB (литой)
*3	 Тип B (с обработкой шлифованием)

ПЛАСТИНЫ

Обозначение

Ор
ие

нт
ац

ия Геометрия

Показана правая пластина.

СО СТРУЖКОЛОМОМ

БЕЗ СТРУЖКОЛОМА

Показана правая державка.

*	 Момент затяжки (Н•м): NS402W=1.0; NS403W=1.0 
1.	 Следует использовать правую пластину для правых державок, а левую пластину — для левых державок.
2.	 Установить максимальную глубину резания ниже 60 % эффективной длины режущей кромки (LE).

Обозначение На
ли

чи
е

Тип пластины

Прижимной винт Ключ

5 пластин в корпусе
58
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H B HF LF LH CDX HBH HBL S10

CU
TD

IA
*1 *3

R L
CTAHR/L0810-120 a a

CTAT oooo

8 10 8 120 15 5.5 4 9.5 22

12
(8)*2

NS402W NKY15S

CTAHR/L1010-120 a a 10 10 10 120 15 5.5 2 9.5 22 NS402W NKY15S

CTAHR/L1212-120 a a 12 12 12 120 15 5.5 — 9.5 22 NS403W NKY15S

CTAHR/L1616-120 a a 16 16 16 120 15 5.5 — 9.5 22 NS403W NKY15S

H B HF LF LH CDX HBH HBL S10 S11

CU
TD

IA
*1 *3

R

CTAHR1010-120S a CTAT oooo 10 10 10 80 15 16 2 9.5 16 5.5 12
(8)*2 NS401 NKY25R

CTAH

CTAH-S

LF

S10

H
F

HBL
LH

H

B

CDX

CUTDIA

H
BH

1°

0

LF

H
F

HBL
LH

H

B
CDX

CUTDIA

H
BH

1°

0
S1

1 S10 45°

Обозначение На
ли

чи
е

Тип пластины

Прижимной винт Ключ

Обозначение На
ли

чи
е

Тип пластины

Зажимной винт Ключ

НАРУЖНАЯ ОТРЕЗКА

НАРУЖНАЯ ОТРЕЗКА

*1	 CUTDIA : Макс. диаметр отрезки
*2	 Когда ширина торцевания (CW) составляет 0.7 мм.
*3	 Момент затяжки (Н•м): NS401=3.5

Показана правая державка.

Показана правая державка.

*1	 CUTDIA: Макс. диаметр отрезки
*2	 Когда ширина торцевания (CW) составляет 0.7 мм.
*3	 Момент затяжки (Н•м): NS401=3.5
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VP
15

TF

M
S6

01
5

CW CDX RER/L L W1 S LBB

CU
TD

IA
*

L

S
W

1

EPSR 50°

CTAT07080V5RR-B R a 0.7 4.5 0.05 20 8 2.5 1.5 8

16°

CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT10120V5RR-B R a a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT15120V5RR-B R a a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT20120V5RR-B R a a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT15120V5RR-BX R a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

16°

CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT20120V5RR-BX R a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT10120V5RN-B N a a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12
0° CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT15120V5RN-B N a a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT20120V5RN-B N a a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT15120V5RN-BX N a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

0°

CDX

CW
 ±

0.
05

RER

REL

LBB

CTAT20120V5RN-BX N a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT10110V5RL-B L a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11
16°

CDX
CW

 ±
0.

05

RER

REL

LBB

CTAT15110V5RL-B L a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11

CTAT20110V5RL-B L a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11

CTAT1012000RR R a a 1.0 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12

20°

CDX

LBBCW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT1512000RR R a a 1.5 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12

CTAT2012000RR R a a 2.0 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12

CTAT07080V5LL-B L a 0.7 4.5 0.05 20 8 2.5 1.5 8 16°

CDX

LBB

CW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT10120V5LL-B L a 1.0 6.7 0 20 8 2.5 1.5 12

CTAT15120V5LL-B L a 1.5 6.7 0 20 8 2.5 1.5 12

CTAT20120V5LL-B L a 2.0 6.7 0 20 8 2.5 1.5 12

CTAT10120V5LN-B N a a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

0° CDX

LBB

CW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT15120V5LN-B N a a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT20120V5LN-B N a a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 12

CTAT10110V5LR-B R a a 1.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11

16°
CDX

LBB

CW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT15110V5LR-B R a a 1.5 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11

CTAT20110V5LR-B R a a 2.0 6.7 0.05 20 8 2.5 1.5 11

CTAT1012000LL L a 1.0 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12 20° LBB

CDXCW
 ±

0.
05

RER

REL

CTAT1512000LL L a 1.5 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12

CTAT2012000LL L a 2.0 6.7 0 20 8 2.5 3.5 12

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.
*	 CUTDIA: Макс. диаметр отрезки

ПЛАСТИНЫ

Обозначение

Ор
ие

нт
ац

ия

Заданная геометрия Геометрия пластины

Геометрия

Показана правая 
пластина.

СО СТРУЖКОЛОМОМ

Тип с прочной режущей кромкой

Тип с прочной режущей кромкой

БЕЗ СТРУЖКОЛОМА

СО СТРУЖКОЛОМОМ

БЕЗ СТРУЖКОЛОМА

5 пластин в корпусе
58
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H B HF LF LH CDX HBH HBL S10

CU
TD

IA
*1 *2

R L

CTBHR/L1010-160 a a

CTBT oooo

10 10 10 120 19.5 7.5 2 9.5 25 16 NS402W NKY15S

CTBHR/L1212-160 a a 12 12 12 120 19.5 7.5 — 9.5 25 16 NS403W NKY15S

CTBHR/L1616-160 a a 16 16 16 120 19.5 7.5 — 9.5 25 16 NS403W NKY15S

VP
15

TF

M
S6

01
5

CW CDX RER/L L W1 S

CU
TD

IA
*

W
1

S

L

EPSR 45°

CTBT15160V5RR-B R a a 1.5 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16

16°

 

CDX

RER

REL

CW
 ±

0.
05CTBT20160V5RR-B R a a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16

CTBT20160V5RN-B N a a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16
0°

 

CDX

RER

REL

CW
 ±

0.
05

CTBT20160V5LL-B L a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16
16°

 

CDXRER

REL

CW
 ±

0.
05

CTBT20160V5LN-B N a a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 16

0°

 

CDXRER

REL

CW
 ±

0.
05

CTBT20145V5LR-B R a a 2.0 9.2 0.05 25 9.4 3.5 14.5

16°

 

CDXRER

REL

CW
 ±

0.
05

CTBH
LF

S10

H
F

HBL
LH

H

B

CDX

CUTDIA

H
BH

1°

0

Обозначение На
ли

чи
е

Тип пластины

Прижимной винт Ключ

ПЛАСТИНЫ

НАРУЖНАЯ ОТРЕЗКА

Обозначение

Ор
ие

нт
ац

ия

Геометрия установки Геометрия пластины

Геометрия

Показана правая 
пластина.

СО СТРУЖКОЛОМОМ

*	 CUTDIA : Макс. диаметр отрезки

*1	 CUTDIA : Макс. диаметр отрезки
*2	 Момент затяжки (Н•м): NS402W=1.0; NS403W=1.0

Показана правая державка.

5 пластин в корпусе
58
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Vc f

P
180HB—280HB MS6015 / VP15TF 100 (50—150) 0.08 (0.01—0.15)

— MS6015 110 (30—180) 0.08 (0.01—0.15)

M <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.06 (0.02—0.1  )

N — MS6015 150 (70—230) 0.09 (0.03—0.15)

BTAH / CTBH

Vc f

P
180HB—280HB MS6015 / VP15TF 100 (50—150) 0.05 (0.02—0.09)

— MS6015 110 (30—180) 0.05 (0.01—0.09)

M <200HB VP15TF 80 (50—120) 0.03 (0.02—0.05)

N — MS6015 150 (70—230) 0.07 (0.03—0.11)

CTAH / CTAH-S / CTBH

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Материал Твердость Материал сплава

Углеродистые стали · Легированные стали

Легкообрабатываемые стали

Нержавеющие стали

Цветные металлы

Материал Твердость Материал сплава

Углеродистые стали · Легированные стали

Легкообрабатываемые стали

Нержавеющие стали

Цветные металлы

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
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ДОЛГОВЕЧНАЯ И ПРОСТАЯ В ИСПОЛЬЗОВАНИИ  
СИСТЕМА ОТРЕЗКИ И ОБРАБОТКИ КАНАВОК

Подробнее 
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GW
ВЫСОКАЯ ЭФФЕКТИВНОСТЬ

ПРОСТОЙ СПОСОБ КРЕПЛЕНИЯ ПЛАСТИНЫ ОБЕСПЕЧИВАЕТ ВЫСОКУЮ ЖЕСТКОСТЬ

СПОСОБ КРЕПЛЕНИЯ

ПРОСТАЯ КОНФИГУРАЦИЯ, БЛАГОДАРЯ КОТОРОЙ УЛУЧШАЕТСЯ УПРАВЛЕНИЕ СКЛАДСКИМИ ЗАПАСАМИ

ПРОСТАЯ НАСТРОЙКА ПЛАСТИНЫ

МНЕНИЕ РАЗРАБОТЧИКА

С помощью уникального ключа можно снять пластину 
одним простым движением, что существенно облегчает ее 
повседневное использование.

Чтобы исключить смещение во время обработки, пластина имеет обратный угол конуса. Кроме того, конструкция 
предусматривает три большие поверхности контакта с лезвием, которые обеспечивают повышенную надежность режущей 
кромки. Само лезвие выполнено из специальной легированной стали. Для замены пластины используется уникальный 
ключ, удобный в использовании.

Обратный угол конуса

ПОВЫШЕННАЯ ИЗНОСОСТОЙКОСТЬ БЛАГОДАРЯ ДВУМ СКВОЗНЫМ ОТВЕРСТИЯМ ДЛЯ ПОДАЧИ СОЖ

ЛЕЗВИЕ СО СКВОЗНЫМ ОТВЕРСТИЕМ ДЛЯ СОЖ

Два сквозных отверстия обеспечивают подачу СОЖ как к переднему углу, так и к боковой поверхности, что приводит к 
эффективному охлаждению режущей кромки и повышает износостойкость. Кроме того, лезвие можно использовать с СОЖ 
низкого или высокого давления (7 МПа).

МНЕНИЕ РАЗРАБОТЧИКА

ПОНИЖЕННОЕ ТЕПЛОВЫДЕЛЕНИЕ

Два отверстия для подачи СОЖ в лезвии могут 
выдерживать давление до 7 МПа. Это возможно благодаря 
максимально большому диаметру отверстия. Отверстия 
для подачи СОЖ располагаются рядом с режущей кромкой 
для более эффективного охлаждения режущей кромки и 
повышения износостойкости.

Простота и удобство: представляем новую систему резания и обработки канавок, которая значительно повышает удобство 
использования при сохранении эксплуатационных характеристик.
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ГИБКОСТЬ БЛАГОДАРЯ ИСПОЛЬЗОВАНИЮ ШЕСТИ КАНАЛОВ СОЖ

КАНАЛЫ СОЖ

В оправке предусмотрено шесть каналов для СОЖ, что упрощает установку оправки и лезвия в подходящую конфигурацию.  
Сквозные отверстия для подачи СОЖ улучшают охлаждение режущей кромки и удаление стружки. Также возможно 
использование внешних шлангов подачи СОЖ.

Отверстие для выхода СОЖ
Канал СОЖ

Канал СОЖ

Канал СОЖ
(для адаптеров инструмента с прямоугольным 

сечением хвостовика)
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УНИВЕРСАЛЬНОСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ

ПРОСТАЯ УСТАНОВКА ПЛАСТИНЫ

ВЫСОКАЯ НАДЕЖНОСТЬ КРЕПЛЕНИЯ ПЛАСТИНЫ

На лезвие нанесена шкала для удобства определения длины вылета. Если стрелка на лезвии попадает в интервал, 
отмеченный на оправке, возможно использование сквозной подачи СОЖ. 
Лезвие можно использовать как с внешней, так и с внутренней подачей СОЖ.

Возможность замены пластины  
одним движением ключа.

Два сквозных отверстия для подачи СОЖ

Пластину можно располагать слева или справа от лезвия.

Отверстие под ключ

Длина вылета

ПРОСТОЙ СПОСОБ КРЕПЛЕНИЯ ПЛАСТИНЫ  
ОБЕСПЕЧЕНИЕ ВЫСОКОЙ ЖЕСТКОСТИ

Обратное коническое 
крепление предотвращает  
выпадение пластины во 
время обработки

Предохранительная шпонка предотвращает перемещение пластины

Выпуклая форма обеспечивает   
высокую точность крепления

ВНУТРЕННЯЯ ПОДАЧА СОЖ

ЗАЖИМНОЙ МЕХАНИЗМ
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P M K S

MY5015

MY5015 VP10RT
RT9010VP10RT

RT9010
VP10RT
RT9010

VP10RT 
RT9010

VP20RT
RT9020

VP20RT
RT9020

VP20RT
RT9020

VP20RT
RT9020

VP30RT
VP30RT

GS GM

СТРУЖКОЛОМЫ, ОБЕСПЕЧИВАЮЩИЕ ПРЕВОСХОДНЫЙ  
ОТВОД СТРУЖКИ

СПЛАВЫ ПЛАСТИН

СТРУЖКОЛОМ

Условия резания (ориентировочные):
: Стабильное резание  : Общая обработка  : Нестабильная обработка

Стружколом Стружколом

Низкая скорость подачи Средняя скорость подачи

Нейтральное положение Левая сторона/правая сторона Заготовка  
под специальную пластину
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VP20RT RT9020

VP10RT RT9010

VP30RT MY5015

�Сплав с покрытием PVD пригоден 
для различных областей применения. 
Сочетание специальной прочной спеченной 
твердосплавной основы и покрытия 
MIRACLE обеспечивает прекрасную 
устойчивость к износу и образованию 
трещин.

Твердосплавная основа (HRA90.5) Твердосплавная основа (HRA90.5)
Покрытие MIRACLE

(1-я рекомендация)

Сплав с покрытием CVD отличается 
превосходной износостойкостью даже при 
высоких температурах, обеспечивая более 
долгий срок службы при обработке чугуна 
и ковкого чугуна. Также пригоден для 
высокоскоростного непрерывного резания 
стали.

Сочетание прочной специальной   
спеченной твердосплавной основы и  
покрытия MIRACLE. Идеально подходит 
для тяжелого прерывистого резания 
нержавеющих и обычных сталей.

Покрытие CVD

Твердосплавная основа

Сплав с покрытием PVD на твердосплавной 
основе тверже, чем сплав VP20RT. Для 
использования на труднообрабатываемых 
материалах и для увеличения срока службы 
инструмента.

Твердосплавная основа (HRA92.0) Твердосплавная основа (HRA92.0)

Твердосплавная основа

Покрытие MIRACLE

Покрытие MIRACLE (Al,Ti)N

СПЛАВЫ ПЛАСТИН

Спеченная твердосплавная основа 
подходит для широкого спектра 
применений, обладая отличным балансом 
износостойкости и устойчивости к изломам.

Спеченная твердосплавная основа 
прочнее, чем у сплава RT9020 идеально 
обеспечивает увеличенный срок службы 
инструмента для 
стабильного резания.
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010 0.10 mm
: :
040 0.40 mm

M

N

N

*1
D 2.00 mm
F 3.00 mm
G 4.00 mm
H 5.00 mm

*3
D 2.00 mm
F 3.00 mm
G 4.00 mm
H 5.00 mm

36 36 mm
60 60 mm

C

C

0200 2.00 mm
0300 3.00 mm
0400 4.00 mm
0500 5.00 mm

1

*2
B26
B32

A

2020 20 mm x 20 mm
2525 25 mm x 25 mm

2

N
R
L

S
M

G

05 5°

*4
B26
B32

GW M G MF 050300 0301 R

GW

GW

60N

N

A

2525

C

C

2 FB32

TB B32

РЕЖУЩАЯ ПЛАСТИНА/ЛЕЗВИЕ/ОПРАВКА

Серия

ПЛАСТИНА

ЛЕЗВИЕ

ОПРАВКА

Угловой радиус

Периферийная
Спечен.

Сторона
Нейтральное положение

Сторона
Нейтральное положение

Серия

Серия

Количество режущих кромок
Тип с одной режущей кромкой

Размер лезвия

Оправка

Форма лезвия
Стандартный тип

Диаметр хвостовика

Кол-во карманов для стружки
2 кармана

Размер гнезда

Размер гнезда

Макс. глубина обработки канавок

Отверстие для подачи СОЖ
Без отверстия для подачи СОЖ
С отверстием для подачи СОЖ

Отверстие для подачи СОЖ
Без отверстия для подачи СОЖ
С отверстием для подачи СОЖ

Ширина канавки Направление
Нейтральное положение
Справа
Слева

Применение 2
Низкая скорость подачи
Средняя скорость подачи

Применение 1
Обработка канавок/ 
отрезка

Направленный угол

Размер лезвия

ОБОЗНАЧЕНИЕ

*1	 Выберите размер гнезда с таким же символом, как у лезвия.
*2	 Выберите размер лезвия с таким же символом, как у оправки.
*3	 Выберите размер гнезда с таким же символом, как у режущей пластины.
*4	 Выберите размер гнезда с таким же символом, как у лезвия.



66

1

CW CUTDIA OHN OHX B LF HTB HF

GWB26NA2-D36
D 2.00

 72 a 16 36 1.55 110 26 21.4 1 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 120 a 16 60 1.55 150 32 25 1 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-D36

D 3.24
 72 a GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B26

GWB32NA2-D60 120 a GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-F36

F 3.00
 72 a 16 36 2.45 110 26 21.4 1 GW1M0300F GWY39L GWTBN-B26

GWB32NA2-F60 120 a 16 60 2.45 150 32 25 1 GW1M0300F GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-F36

F 4.44
 72 a GW1B0440F020N GWY39L GWTBN-B26

GWB32NA2-F60 120 a GW1B0440F020N GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-G36

G 4.00
 72 a 19 36 3.35 110 26 21.4 1 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B26

GWB32NA2-G60 120 a 19 60 3.35 150 32 25 1 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-G36

G 5.44
 72 a GW1B0540G020N GWY39L GWTBN-B26

GWB32NA2-G60 120 a GW1B0540G020N GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-H36

H 5.00
 72 a 19 36 4.25 110 26 21.4 1 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B26

GWB32NA2-H60 120 a 19 60 4.25 150 32 25 1 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B32
GWB26NA2-H36

H 6.44
 72 a GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B26

GWB32NA2-H60 120 a GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B32

*1 *2 *3

CW

B

150°

CW

H
F H
TB

OHX 

H
F H
TB

B

150°

OHX

7° 7°
LF LF

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Простой способ крепления пластины обеспечивает 
высокую жесткость.
Можно использовать как с внешней, так и с внутренней 
подачей СОЖ.
Глубина канавки CW 2,0―5,0 мм

ДЛЯ НАРУЖНОЙ ОТРЕЗКИ/ОБРАБОТКИ НАРУЖНЫХ КАНАВОК

БЕЗ ОТВЕРСТИЯ ДЛЯ ПОДАЧИ СОЖ

ЛЕЗВИЕ GW

*1	 CUTDIA: максимальный диаметр отрезки. 
*2	 OHN: минимальная длина вылета. 
*3	 OHX: максимальная длина вылета.

Обозначение

Ра
зм

ер
  

гн
ез

да

На
ли

чи
е

Ри
с .

Оправка
Тип

Тип пластины Ключ

1.	 Рекомендуемое максимальное давление СОЖ — 7 МПа.
72
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2

CW CUTDIA OHN OHX B LF HTB HF

GWB26NA2-D36-C
D 2.00

 72 a 16 36 1.55 110 26 21.4 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C 120 a 26 60 1.55 150 32 25 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-D36-C

D 3.24
 72 a GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-D60-C 120 a GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C

F 3.00
 72 a 16 36 2.45 110 26 21.4 2 GW1M0300F GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-F60-C 120 a 26 60 2.45 150 32 25 2 GW1M0300F GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C

F 4.44
 72 a GW1B0440F020N GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-F60-C 120 a GW1B0440F020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C

G 4.00
 72 a 19 36 3.35 110 26 21.4 2 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-G60-C 120 a 26 60 3.35 150 32 25 2 GW1M0400G GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C

G 5.44
 72 a GW1B0540G020N GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-G60-C 120 a GW1B0540G020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C

H 5.00
 72 a 19 36 4.25 110 26 21.4 2 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-H60-C 120 a 26 60 4.25 150 32 25 2 GW1M0500H GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C

H 6.44
 72 a GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B26-C

GWB32NA2-H60-C 120 a GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B32-C

CW

GWB26NA2-D36-C 2.0 1  GWW04038

GW04005F HKY20R

GWB32NA2-D60-C 2.0 1  GWW04038

GWB26NA2-F36-C 3.0 1  GWW04038

GWB32NA2-F60-C 3.0 1  GWW04038

GWB26NA2-G36-C 4.0 2  GWW04026

GWB32NA2-G60-C 4.0 2  GWW04026

GWB26NA2-H36-C 5.0 2  GWW04026

GWB32NA2-H60-C 5.0 2  GWW04026

*1 *2 *3

1

2

CW

B

150°

CW

H
F H
TB

OHX 

H
F H
TB

B

150°

OHX

7° 7°
LF LF

ДЛЯ НАРУЖНОЙ ОТРЕЗКИ/ОБРАБОТКИ НАРУЖНЫХ КАНАВОК

ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ ДЛЯ ЛЕЗВИЙ С ОТВЕРСТИЕМ ДЛЯ СОЖ

*1	 CUTDIA: максимальный диаметр отрезки. 
*2	 OHN: минимальная длина вылета. 
*3	 OHX: максимальная длина вылета.

С ОТВЕРСТИЕМ ДЛЯ ПОДАЧИ СОЖ

Обозначение

Ра
зм

ер
  

гн
ез

да

На
ли

чи
е

Ри
с .

Оправка
Тип

Тип пластины Ключ

ЛЕЗВИЕ GW

Обозначение

Шайба Прижимной винт Ключ для пробок

1.	 Рекомендуемое максимальное давление СОЖ — 7 МПа.

Простой способ крепления пластины обеспечивает 
высокую жесткость.
Можно использовать как с внешней, так и с внутренней 
подачей СОЖ.
Глубина канавки CW 2,0―5,0 мм

72
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H HF HTB HRY B WB M LF OAL

GWTBN2020-B26-C a 20 20 33.5 11 19.5 20.0 5.0  75  85  GWCW1

HSC06020 HKY50R
GWTBN2020-B32-C a 20 20 35.0 15.6 19.5 20.5 5.5 100 110  GWCW2
GWTBN2525-B26-C a 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0  75  85  GWCW1
GWTBN2525-B32-C a 25 25 40.0 10.6 24.5 20.5 5.5 100 110  GWCW2

H HF HTB HRY B WB M LF OAL

GWTBN2020-B26 s 20 20 33.5 11 19.5 20.0 5.0  75  85  GWCW1

HSC06020 HKY50R
GWTBN2020-B32 s 20 20 35.0 15.6 19.5 20.5 5.5  100 110  GWCW2
GWTBN2525-B26 s 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0  75  85  GWCW1
GWTBN2525-B32 s 25 25 40.0 10.6 24.5 20.5 5.5 100 110  GWCW2

OALLTA
G1/8"

G1/8"

H
FH

H
RY

H
TB

WB
M

B

LF

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

1.	 Рекомендуемое максимальное давление СОЖ — 7 МПа.
2.	 Момент затяжки (Н•м): HSC06020 = 7,0.

ОПРАВКА
Прижимной винт

Зажимной патрон

Обозначение

На
ли

чи
е

Зажимной патрон Прижимной винт Ключ

Обозначение

На
ли

чи
е

Зажимной патрон Прижимной винт Ключ

БЕЗ ОТВЕРСТИЯ ДЛЯ ПОДАЧИ СОЖ

С ОТВЕРСТИЕМ ДЛЯ ПОДАЧИ СОЖ

Показана оправка с отверстием для СОЖ.

72
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GWTBN2020-B26-C  ORGW332N9

HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R
GWTBN2020-B32-C  ORGW457N9
GWTBN2525-B26-C  ORGW332N9
GWTBN2525-B32-C  ORGW457N9

ОПРАВКА

Обозначение

Уплотнительное кольцо Пробка Пробка Ключ Пробка Ключ

ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ ДЛЯ ЛЕЗВИЙ С ОТВЕРСТИЕМ ДЛЯ СОЖ
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P M K S

RT
90

10
 

RT
90

20
M

Y5
01

5
VP

10
RT

VP
20

RT
VP

30
RT

CW

REL RER PSIRR

GW1M0200D020N-GS a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 –

CW

REL

RER

GW1M0300F020N-GS a a a 3.00 ±0.03 0.2 0.2 –
GW1M0400G020N-GS a a a 4.00 ±0.04 0.2 0.2 –
GW1M0500H030N-GS a a a 5.00 ±0.04 0.3 0.3 –
GW1M0200D020N-GM a a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 –
GW1M0300F030N-GM a a a a 3.00 ±0.03 0.3 0.3 –
GW1M0400G030N-GM a a a a 4.00 ±0.04 0.3 0.3 –
GW1M0500H040N-GM a a a a 5.00 ±0.04 0.4 0.4 –

GW1M0200D020R05-GM a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 5

CW

RER

REL

PSIRR 5°

GW1M0200D020L05-GM a a a 2.00 ±0.03 0.2 0.2 5
GW1M0300F030R05-GM a a a 3.00 ±0.03 0.3 0.3 5
GW1M0300F030L05-GM a a a 3.00 ±0.03 0.3 0.3 5
GW1M0400G030R05-GM a a a 4.00 ±0.04 0.3 0.3 5
GW1M0400G030L05-GM a a a 4.00 ±0.04 0.3 0.3 5
GW1M0500H040R05-GM a a a 5.00 ±0.04 0.4 0.4 5
GW1M0500H040L05-GM a a a 5.00 ±0.04 0.4 0.4 5

GW1B0320D020N s s 3.24 ±0.10 0.2 0.2 –

CW

REL

RER

GW1B0440F020N s s 4.44 ±0.10 0.2 0.2 –
GW1B0540G020N s s 5.44 ±0.10 0.2 0.2 –
GW1B0640H020N s s 6.44 ±0.10 0.2 0.2 –

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение ГеометрияШирина 
режущей 
кромки

Допуск

ОБРАБОТКА КАНАВОК/ОТРЕЗКА

ОТРЕЗКА

Показана правая пластина.
ЗАГОТОВКА

ПЛАСТИНЫ

10 пластин в одном корпусе
1.	 Заготовка для самостоятельной шлифовки.
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CS-1/8-150SS a 150 HOSE-1/8-150 – – – – AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-200SS a 200 HOSE-1/8-200 – – – – AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-250SS a 250 HOSE-1/8-250 – – – – AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-300SS a 300 HOSE-1/8-300 – – – – AD-G1/8 2 WA-M10 2

CS-1/8-150BS a 150 HOSE-1/8-150 AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-200BS a 200 HOSE-1/8-200 AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-250BS a 250 HOSE-1/8-250 AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-300BS a 300 HOSE-1/8-300 AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3

CS-1/8-150BB a 150 HOSE-1/8-150 AD-BM10 2 BB-G1/8 2 – – WA-M10 4
CS-1/8-200BB a 200 HOSE-1/8-200 AD-BM10 2 BB-G1/8 2 – – WA-M10 4
CS-1/8-250BB a 250 HOSE-1/8-250 AD-BM10 2 BB-G1/8 2 – – WA-M10 4
CS-1/8-300BB a 300 HOSE-1/8-300 AD-BM10 2 BB-G1/8 2 – – WA-M10 4

КОМПЛЕКТ ШЛАНГОВ СОЖ

ПРИМЕР КРЕПЛЕНИЯ

1.	 Размер резьбового соединения = G1/8".

Прямого типа С отводом

Обозначение

На
ли

чи
е

Дл
ин

а ш
ла

нг
а

Детали комплекта

Шланг Переходник типа «банджо» Банджо-болт Переходник Шайба

Кодовый номер Кодовый 
номер Кол-во Кодовый 

номер Кол-во Кодовый 
номер Кол-во Кодовый 

номер Кол-во

ПРЯМОЙ

ПРЯМОУГОЛЬНЫЙ ОТВОД

ОТВОД
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Vc
50 100 150 200 250 300

P

<160HB
VP20RT/RT9020
VP10RT/RT9010

160—280HB

VP20RT/RT9020
VP10RT/RT9010

VP30RT
MY5015

>280HB

VP20RT/RT9020
VP10RT/RT9010

VP30RT
MY5015

M <270HB
VP20RT/RT9020
VP10RT/RT9010

VP30RT

K

VP20RT/RT9020
VP10RT/RT9010

MY5015
VP20RT/RT9020
VP10RT/RT9010

MY5015

S —
VP20RT/RT9020
VP10RT/RT9010

70 170
16060

90 210

140 300
90 210

80 200
40 160

70 190
60 180

90 210
40 140

70 170
60 160

30 60

100 240
250110

20080
21090

60 180
250110

40 70

0.05 – 0.20 0.07 – 0.26 0.08 – 0.32 0.10 – 0.35

0.03 – 0.15 0.05 – 0.20 0.06 – 0.22 0.08 – 0.25

H

G

F

D

H

G

F

D

0 00.1 0.10.2 0.20.3 0.30.4 0.4

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ

ПОДАЧА НА ОДИН ОБОРОТ

Материал Характеристики Материал сплава

Малоуглеродистая сталь

Углеродистая сталь
Легированная сталь

Нержавеющая сталь

Серый чугун
Предел 

прочности
< 300 МПа

Ковкий чугун
Предел 

прочности
< 800 МПа

Жаропрочный сплав
Титановый сплав

1.	 VP20RT — первый рекомендуемый сплав для обычных материалов.
2.	 Для VP10RT, VP20RT, VP30RT и MY5015 рекомендуется обработка с использованием СОЖ.

Стружколом GM Стружколом GS

Подача на один оборот (мм/об) Подача на один оборот (мм/об)

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Подача на один оборот

Размер гнезда D Размер гнезда F Размер гнезда G Размер гнезда H

Стружколом GM

Стружколом GS
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DIN 41CrMo4

GW1M0300F030N-GM (MY5015)

3

170

40

DIN 41CrMo4

GW1M0300F030N-GM (VP30RT)

3

120

30

40
m

m

Ø3
2m

m

Ø32mm

10mm

10
m

m

0 500 1000 1500 2000 2500

N2

N1

N2

N1

N2

N1

GW

GW

400 650 700

ОТРЕЗКА ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ (DIN 41CRMO4)

ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНИЯ

Количество заготовок (шт.)

Количество ударов (раз)

Износ по задней 
поверхности 0,1 мм.  
Можно продолжать 

резание

Трещина

Трещина

Износ по задней поверхности > 0,2 мм

Критерий срока службы инструмента: износ по задней поверхности до 0,2 мм или образование трещин.

Критерий срока службы инструмента: �растрескивание или излом.

ПРЕРЫВИСТОЕ РЕЗАНИЕ ЛЕГИРОВАННОЙ СТАЛИ (DIN 41CRMO4)

Не вызывает повреждений режущей кромки, возможно увеличение срока службы инструмента.

Стандартный  
инструмент А

Стандартный  
инструмент А

Стандартный  
инструмент В

Стандартный  
инструмент В

Стандартный  
инструмент С

Материал

Пластина

Ширина обработки канавок CW (мм)

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на один оборот f (мм/об) 0,15 (меньше чем Ø10 мм = 0,03)

Вылет (мм)

Режим резания Внутренняя подача СОЖ 1 МПа

Материал

Пластина

Ширина обработки канавок CW (мм)

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на один оборот f (мм/об) 0,20 (меньше чем Ø10 мм = 0,03)

Вылет (мм)

Режим резания Внутренняя подача СОЖ 1 МПа
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DIN X5CrNi189

GW1M0300F030N-GM (VP20RT)

3

180

30

30
m

m

Ø3
2m

m

0

0.1

0.2

0.3

0.4

0.5

0 50 100 150 200 250 300

GW (VP20RT)

GW

ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНИЯ

250 шт.: нормальный износ

60 шт.: образование трещин

40 шт.: образование трещин

Количество заготовок (шт.)

Из
но

с п
о 

за
дн

ей
 п

ов
ер

хн
ос

ти
 (м

м)

Критерий срока службы инструмента: �износ по задней поверхности до 0,2 мм или образование трещин.

ОТРЕЗКА НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ (DIN X5CRNI189)
Не вызывает повреждений режущей кромки, четырехкратное увеличение срока службы инструмента.

Стандартный инструмент А
Стандартный инструмент В
Стандартный инструмент С

Стандартный инструмент А

Стандартный инструмент В

Материал

Пластина

Ширина обработки канавок CW (мм)

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на один оборот f (мм/об) 0.15 (меньше чем Ø10 мм = 0.03)

Вылет (мм)

Режим резания Внутренняя подача СОЖ 1 МПа
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GW1M0300F030N-GM(VP20RT)

160

0.1

GW1M0300F030N-GM(VP20RT)

180

0.13

GW1M0300F030N-GM(VP20RT)

110

0.04

400200

GW

GW

Ø5
6m

m

Ø2
5m

m

Ø8
0m

m

300150

GW

Ø5
5m

m

Ø4
m

m

Количество заготовок

Стандартный 
инструмент

Пластина

Заготовка Нержавеющая сталь

Деталь Детали машин

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на один оборот f (мм/об)

Метод обработки Отрезка

Режим резания Внутренняя подача СОЖ (2 МПа)

Результаты
Увеличенный в два раза срок службы 
инструмента по сравнению со стандартной 
продукцией. Работа с инструментом упрощена.

Пластина

Заготовка Углеродистая инструментальная сталь (AISI W5)

Деталь Детали машин

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на один оборот f (мм/об)

Метод обработки Отрезка

Режим резания Внутренняя подача СОЖ (0,5 МПа)

Результаты Хорошее качество поверхности было получено 
благодаря отличному отводу стружки.

ПРИМЕРЫ ПРИМЕНЕНИЯ

Показанные примеры демонстрируют фактическое применение и могут отличаться от рекомендуемых режимов резания.

Количество заготовок

Пластина

Заготовка Нержавеющая сталь (DIN X46Cr13)

Деталь Детали машин

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на один оборот f (мм/об)

Метод обработки Отрезка

Режим резания Внутренняя подача СОЖ

Результаты
По сравнению с обычными пластинами  
количество обрабатываемых деталей было 
удвоено.

: Инструмент производства компании Mitsubishi Materials    : Стандартный инструмент.
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A5052

3

150

0.1

0.2

A5056

2

300 – 450

0.10 – 0.12

12

GL СТРУЖКОЛОМ 
ДЛЯ АЛЮМИНИЕВЫХ СПЛАВОВ
ОТЛИЧНОЕ СТРУЖКООБРАЗОВАНИЕ  
И СТОЙКОСТЬ К НАЛИПАНИЮ

ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНИЯ 

Стружколомы G класса  
Улучшенное стружкообразование  
за счёт сужения ширины стружколома

Большой передний угол 
Обеспечивает низкое сопротивление резанию

Острая режущая кромка 
Улучшенное сопротивление налипанию для 
алюминиевых сплавов

GL Стружколом 

GL Стружколом 

Стандартный стружколом 
Сильное налипание стружки

Стандартный стружколом

СРАВНЕНИЕ ПРОЦЕССА ОБРАБОТКИ КАНАВОК МАТЕРИАЛА A5052

СРАВНЕНИЕ СТРУЖКИ В ПРОЦЕССЕ ОБРАБОТКИ КАНАВОК МАТЕРИАЛА А5056

Улучшенная шероховатость поверхности благодаря меньшей вибрации и меньшему налипанию стружки.

Отличное стружкообразование обеспечивает превосходную обработанную поверхность за резцом. 

Материал

Ширина канавки (мм)

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на оборот - f (мм/об)

Глубина резания - ap (мм)

Тип обработки Обработка канавок 

Охлаждающая жидкость с СОЖ

Станок Вертикальный токарный станок

Материал

Ширина канавки (мм)

Скорость резания Vc (м/мин)

Подача на оборот - f (мм/об)

Глубина резания - ap (мм)

Тип обработки Обработка канавок 

Охлаждающая жидкость с СОЖ

Станок Композитный токарный станок
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P M K S H N

NX2525
BC8110
MB8025 RT9010

MY5015 MY5015 VP10RT
RT9010

VP10RT VP10RT VP10RT
VP20RT
RT9020

VP20RT VP20RT VP20RT

МАТЕРИАЛ ПЛАСТИНЫ

Условия резания:
: Стабильное резание  : Предельное резание  : Нестабильное резание

СИСТЕМА ОБРАБОТКИ КАНАВОК
ШИРОКИЙ ВЫБОР ПЛАСТИН

ТОЧЕНИЕ КАНАВОК

GU Стружколом
(Для вязких сталей)

GS Стружколом
(Медленные подачи)

GM Стружколом
(Средние передачи)

GFGS
(Для закаленных 
материалов)

МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНОЕ НАРЕЗАНИЕ КАНАВОК

ОТРЕЗНЫЕ ОПЕРАЦИИ

КОПИРОВАНИЕ/ОБРАБОТКА ПОДНУТРЕНИЙ

MF Стружколом
(чистовая обработка)

GU Стружколом
(Для вязких сталей)

MS Стружколом
(Медленные подачи)

GS Стружколом
(Медленные подачи)

MM Стружколом
(Средние передачи)

GM Стружколом
(Средние передачи)

BM Стружколом
(Средние передачи)

R/L05-GM 
Стружколом
(Средние передачи)

GL Стружколом
(для алюминиевых  
сплавов)

GL Стружколом
(для алюминиевых  
сплавов)
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VP
10

RT

VP
20

RT

M
Y5

01
5 CW RER/L L

GY1M0200D020N-GM a a a D 2.00 ±0.03 0.2 20.70
GY1M0250E020N-GM a a s E 2.50 ±0.03 0.2 20.70
GY1M0300F030N-GM a a a F 3.00 ±0.03 0.3 20.70
GY1M0400G030N-GM a a a G 4.00 ±0.04 0.3 25.65
GY1M0500H040N-GM a a a H 5.00 ±0.04 0.4 25.65

GY1M0200D020R05-GM D 2.00 ±0.03 0.2 20.80
GY1M0200D020L05-GM D 2.00 ±0.03 0.2 20.80
GY1M0300F030R05-GM F 3.00 ±0.03 0.3 20.85
GY1M0300F030L05-GM F 3.00 ±0.03 0.3 20.85

REL±0.05

RER±0.05

CW

7°
L

CW

RER±0.05

L

PSIRL 5°

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение

Ра
зм

ер
 

гн
ез

да

До
пу

ск Геометрия

ДЛЯ ОБРАБОТКИ КАНАВОК/ОТРЕЗКИ
Стружколом GM 
(Средние подачи)

ДЛЯ ОТРЕЗКИ
Стружколом R/L05-GM

Показана левая пластина.

ПЛАСТИНЫ (ОДНОСТОРОННИЕ)

84
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RT
90

10
RT

90
20

VP
10

RT
VP

20
RT

M
Y5

01
5

NX
25

25
M

B8
02

5 CW RE R/L CDX L

GY2M0200D020N-GU a a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.7 20.70
GY2M0239E020N-GU a a a E 2.39 ±0.03 0.2 19.8 20.70
GY2M0250E020N-GU a a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.5 20.70
GY2M0300F030N-GU a a a F 3.00 ±0.03 0.3 19.3 20.70
GY2M0318F030N-GU a a a F 3.18 ±0.03 0.3 19.3 20.70
GY2M0400G030N-GU a a a G 4.00 ±0.04 0.3 24.2 25.65
GY2M0475H040N-GU a a a H 4.75 ±0.04 0.4 24.2 25.65
GY2M0500H040N-GU a a a H 5.00 ±0.04 0.4 24.2 25.65
GY2M0600J040N-GU a a a J 6.00 ±0.04 0.4 24.2 25.65
GY2M0635J040N-GU a a a J 6.35 ±0.04 0.4 24.2 25.65
GY2M0150C010N-GS a a a C 1.50 ±0.03 0.1 13.4 14.70
GY2M0200D020N-GS a a a D 2.00 ±0.03 0.2 18.7 20.70
GY2M0239E020N-GS a a a E 2.39 ±0.03 0.2 18.5 20.70
GY2M0250E020N-GS a a a E 2.50 ±0.03 0.2 18.5 20.70
GY2M0300F020N-GS a a a F 3.00 ±0.03 0.2 18.5 20.70
GY2M0318F020N-GS a a a F 3.18 ±0.03 0.2 18.5 20.70
GY2M0400G020N-GS a a a G 4.00 ±0.04 0.2 23.9 25.65
GY2M0475H030N-GS a a a H 4.75 ±0.04 0.3 23.9 25.65
GY2M0500H030N-GS a a a H 5.00 ±0.04 0.3 24.0 25.65
GY2M0600J030N-GS a a a J 6.00 ±0.04 0.3 24.1 25.65
GY2M0635J030N-GS a a a J 6.35 ±0.04 0.3 24.1 25.65
GY2M0800K030N-GS a a  K 8.00 ±0.04 0.3 29.1 30.50
GY1M0200D020N-GM a a a D 2.00 ±0.03 0.2 – 20.70
GY1M0250E020N-GM a a s E 2.50 ±0.03 0.2 – 20.70
GY1M0300F030N-GM a a a F 3.00 ±0.03 0.3 – 20.70
GY1M0400G030N-GM a a a G 4.00 ±0.04 0.3 – 25.65
GY1M0500H040N-GM a a a H 5.00 ±0.04 0.4 – 25.65

GY2M0150C020N-GM a a a C 1.50 ±0.03 0.2 13.9 14.70
GY2M0200D020N-GM a a a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0239E020N-GM a a a a E 2.39 ±0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0250E020N-GM a a a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.4 20.70
GY2M0300F030N-GM a a a a F 3.00 ±0.03 0.3 19.4 20.70
GY2M0318F030N-GM a a a a F 3.18 ±0.03 0.3 19.4 20.70
GY2M0400G030N-GM a a a a G 4.00 ±0.04 0.3 24.4 25.65
GY2M0475H040N-GM a a a a H 4.75 ±0.04 0.4 24.3 25.65
GY2M0500H040N-GM a a a a H 5.00 ±0.04 0.4 24.3 25.65
GY2M0600J040N-GM a a a a J 6.00 ±0.04 0.4 24.3 25.65
GY2M0635J040N-GM a a a a J 6.35 ±0.04 0.4 24.3 25.65
GY2M0800K050N-GM a a a K 8.00 ±0.04 0.5 29.3 30.50

CDX

CW

L

RER

REL

CW

L

RER±0.05

7°

REL±0.05

CDX

CW
L

RER

REL

CDX

CW

L

REL

RER

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

ПЛАСТИНЫ СЕРИИ

Обозначение

Ра
зм

ер
 

гн
ез

да

До
пу

ск Геометрия

ДЛЯ ОБРАБОТКИ КАНАВОК/ОТРЕЗКИ
GU Стружколом
(Для вязких сталей)

GS Стружколом
(Медленные подачи)

GM Стружколом
(Средние передачи)

GM Стружколом
(Средние передачи)

84
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RT
90

10
RT

90
20

VP
10

RT
VP

20
RT

M
Y5

01
5

NX
25

25
M

B8
02

5 CW RE R/L CDX L

GY2G0200D005N-GL a D 2.00 ±0.02 0.05 19.5 21.05
GY2G0250E005N-GL a E 2.50 ±0.02 0.05 19.1 21.05
GY2G0300F005N-GL a F 3.00 ±0.02 0.05 18.9 21.05

GY1M0200D020R05-GM a a D 2.00 ±0.03 0.2 – 20.80
GY1M0200D020L05-GM s a D 2.00 ±0.03 0.2 – 20.80
GY1M0300F030R05-GM a a F 3.00 ±0.03 0.3 – 20.85
GY1M0300F030L05-GM a a F 3.00 ±0.03 0.3 – 20.85

GY2M0200D020R05-GM a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.5 20.80
GY2M0200D020L05-GM a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.5 20.80
GY2M0250E020R05-GM a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.5 20.825
GY2M0250E020L05-GM a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.5 20.825
GY2M0300F030R05-GM a a F 3.00 ±0.03 0.3 19.5 20.85
GY2M0300F030L05-GM a a F 3.00 ±0.03 0.3 19.5 20.85
GY2M0400G030R05-GM a a G 4.00 ±0.04 0.3 24.5 25.85
GY2M0400G030L05-GM a a G 4.00 ±0.04 0.3 24.5 25.85
GY2M0500H040R05-GM a a H 5.00 ±0.04 0.4 24.5 25.95
GY2M0500H040L05-GM a a H 5.00 ±0.04 0.4 24.5 25.95

RT
90

10
VP

10
RT

VP
20

RT
M

Y5
01

5
NX

25
25

M
B8

02
5

BC
81

10 CW RE R/L CDX L LE

GY1G0200D020N-GFGS a a D 2.00 ±0.03 0.2 — 20.70 2.7
GY1G0239E020N-GFGS a a E 2.39 ±0.03 0.2 — 20.70 2.7
GY1G0250E020N-GFGS a a E 2.50 ±0.03 0.2 — 20.70 2.7
GY1G0300F020N-GFGS a a F 3.00 ±0.03 0.2 — 20.70 2.7
GY1G0318F020N-GFGS a a F 3.18 ±0.03 0.2 — 20.70 2.7
GY1G0400G020N-GFGS a a G 4.00 ±0.03 0.2 — 25.65 2.7
GY1G0475H020N-GFGS a a H 4.75 ±0.03 0.2 — 25.65 2.7
GY1G0500H020N-GFGS a a H 5.00 ±0.03 0.2 — 25.65 2.7
GY1G0600J020N-GFGS a J 6.00 ±0.03 0.2 — 25.65 2.7

CW

L

RER

AN 7°

REL LE

ANR 7°ANL 7°

CDX

L

CW

REL

PSRIRR 5°

CW

L

RER±0.05

PSIRL 5°

REL

CW

RER

L

CDX

ПЛАСТИНЫ СЕРИИ

Обозначение

Ра
зм

ер
 

гн
ез

да

До
пу

ск Геометрия

ДЛЯ ОБРАБОТКИ КАНАВОК/ОТРЕЗКИ
GL Стружколом
(для алюминиевых  
сплавов)

ДЛЯ ОТРЕЗКИ
R/L05-GM Стружколом

Показана левая пластина.
R/L05-GM Стружколом

Показана правая пластина.

Обозначение

Ра
зм

ер
 

гн
ез

да

До
пу

ск Геометрия

ДЛЯ ОБРАБОТКИ КАНАВОК
Плоская вершина
(Для закаленных  
материалов)

84
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RT
90

10
VP

10
RT

VP
20

RT
M

Y5
01

5
NX

25
25

M
B8

02
5

BC
81

10 CW RE R/L CDX L LE

GY2G0200D020N-MF a a a a D 2.00 ±0.02 0.2 19.5 21.05 —
GY2G0224D015N-MF*1 a a a a D 2.24 ±0.02 0.15 19.8 21.05 —
GY2G0239E020N-MF s s s s E 2.39 ±0.02 0.2 19.2 21.05 —
GY2G0250E020N-MF a a a a E 2.50 ±0.02 0.2 19.4 21.05 —
GY2G0274E020N-MF*1 a a a a E 2.74 ±0.02 0.2 19.7 21.05 —
GY2G0300F020N-MF a a a a F 3.00 ±0.02 0.2 19.5 21.05 —
GY2G0300F040N-MF a a a a F 3.00 ±0.02 0.4 19.3 21.05 —
GY2G0318F020N-MF s s s s F 3.18 ±0.02 0.2 19.5 21.05 —
GY2G0318F040N-MF s s s s F 3.18 ±0.02 0.4 19.3 21.05 —
GY2G0324F020N-MF*1 a a a a F 3.24 ±0.02 0.2 19.5 21.05 —
GY2G0400G020N-MF a a a a G 4.00 ±0.02 0.2 24.9 25.95 —
GY2G0400G040N-MF a a a a G 4.00 ±0.02 0.4 24.7 25.95 —
GY2G0400G080N-MF a a a a G 4.00 ±0.02 0.8 24.3 25.95 —
GY2G0424G020N-MF*1 a a a a G 4.24 ±0.02 0.2 24.9 25.95 —
GY2G0475H020N-MF s s s s H 4.75 ±0.02 0.2 24.4 25.95 —
GY2G0475H040N-MF s s s s H 4.75 ±0.02 0.4 24.2 25.95 —
GY2G0475H080N-MF s s s s H 4.75 ±0.02 0.8 23.8 25.95 —
GY2G0500H020N-MF a a a a H 5.00 ±0.02 0.2 24.4 25.95 —
GY2G0500H040N-MF a a a a H 5.00 ±0.02 0.4 24.2 25.95 —
GY2G0500H080N-MF a a a a H 5.00 ±0.02 0.8 23.8 25.95 —
GY2G0524H020N-MF*1 a a a a H 5.24 ±0.02 0.2 24.4 25.95 —
GY2G0600J020N-MF a a a a J 6.00 ±0.02 0.2 24.4 25.95 —
GY2G0600J040N-MF a a a a J 6.00 ±0.02 0.4 24.2 25.95 —
GY2G0600J080N-MF a a a a J 6.00 ±0.02 0.8 23.8 25.95 —
GY2G0631J020N-MF*1 a a a a J 6.31 ±0.02 0.2 24.4 25.95 —
GY2G0635J020N-MF s s s s J 6.35 ±0.02 0.2 24.4 25.95 —
GY2G0635J040N-MF s s s s J 6.35 ±0.02 0.4 24.2 25.95 —
GY2G0635J080N-MF s s s s J 6.35 ±0.02 0.8 23.8 25.95 —
GY2M0200D020N-MS a a a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.1 20.70 —
GY2M0250E020N-MS a a a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.1 20.70 —
GY2M0300F020N-MS a a a a F 3.00 ±0.03 0.2 19.2 20.70 —
GY2M0300F040N-MS a a a a F 3.00 ±0.03 0.4 18.9 20.70 —
GY2M0400G020N-MS a a a a G 4.00 ±0.04 0.2 24.2 25.65 —
GY2M0400G040N-MS a a a a G 4.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65 —
GY2M0500H040N-MS a a a a H 5.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65 —
GY2M0500H080N-MS a a a a H 5.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65 —
GY2M0600J040N-MS a a a a J 6.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65 —
GY2M0600J080N-MS a a a a J 6.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65 —
GY2M0800K080N-MS a a a K 8.00 ±0.04 0.8 28.5 30.50 —

 CDX

CW

L

REL

RER

CDX

CW

L

REL

RER

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

ПЛАСТИНЫ СЕРИИ

Обозначение

Ра
зм

ер
 

гн
ез

да

До
пу

ск Геометрия

ДЛЯ МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНОЙ ОБРАБОТКИ КАНАВОК
MF Стружколом
(чистовая обработка)

MS Стружколом
(Медленные подачи)

*1	 Ширина канавки, соответствующая стопорному кольцу.
84
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RT
90

10
RT

90
20

VP
10

RT
VP

20
RT

M
Y5

01
5

NX
25

25 CW RE R/L CDX L

GY2M0200D020N-MM a a a a D 2.00 ±0.03 0.2 19.1 20.70 
GY2M0250E020N-MM a a a a E 2.50 ±0.03 0.2 19.1 20.70 
GY2M0300F020N-MM a a a a F 3.00 ±0.03 0.2 19.1 20.70
GY2M0300F040N-MM a a a a F 3.00 ±0.03 0.4 18.9 20.70
GY2M0300F080N-MM a a a a F 3.00 ±0.03 0.8 18.5 20.70 
GY2M0400G020N-MM a a a a G 4.00 ±0.04 0.2 24.1 25.65 
GY2M0400G040N-MM a a a a G 4.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0400G080N-MM a a a a G 4.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65
GY2M0500H040N-MM a a a a H 5.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0500H080N-MM a a a a H 5.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65
GY2M0600J040N-MM a a a a J 6.00 ±0.04 0.4 23.9 25.65
GY2M0600J080N-MM a a a a J 6.00 ±0.04 0.8 23.5 25.65
GY2M0800K080N-MM a a a a K 8.00 ±0.04 0.8 28.5 30.50
GY2M0800K120N-MM a a a K 8.00 ±0.04 1.2 28.1 30.50

GY2M0200D100N-BM a a a a D 2.00 ±0.03 1.00 19.5 20.90 
GY2M0250E125N-BM a a a a E 2.50 ±0.03 1.25 19.3 20.90 
GY2M0300F150N-BM a a a a F 3.00 ±0.03 1.50 19.0 20.90
GY2M0318F159N-BM a a a a F 3.18 ±0.03 1.59 18.9 20.90
GY2M0400G200N-BM a a a a G 4.00 ±0.04 2.00 23.4 25.80
GY2M0475H238N-BM a a a a H 4.75 ±0.04 2.38 22.9 25.80
GY2M0500H250N-BM a a a a H 5.00 ±0.04 2.50 22.8 25.80
GY2M0600J300N-BM a a a a J 6.00 ±0.04 3.00 22.5 25.90
GY2M0635J318N-BM a a a a J 6.35 ±0.04 3.18 22.3 25.90
GY2M0800K400N-BM a a a K 8.00 ±0.04 4.00 26.5 30.80

GY2B0220D020N a a a D 2.20 ±0.10 0.2 — 21.05 
GY2B0250D020N a a a D 2.55 ±0.10 0.2 — 21.28
GY2B0270E020N a a a E 2.70 ±0.10 0.2 — 21.05 
GY2B0300E020N a a a E 3.05 ±0.10 0.2 — 21.28
GY2B0340F020N a a a F 3.40 ±0.10 0.2 — 21.05 
GY2B0360F020N a a a F 3.65 ±0.10 0.2 — 21.28
GY2B0420G020N a a a G 4.20 ±0.10 0.2 — 26.00 
GY2B0460G020N a a a G 4.65 ±0.10 0.2 — 26.18 
GY2B0520H020N a a a H 5.20 ±0.10 0.2 — 26.00 
GY2B0560H020N a a a H 5.65 ±0.10 0.2 — 26.18 
GY2B0655J020N a a a J 6.55 ±0.10 0.2 — 26.00 
GY2B0680J020N a a a J 6.85 ±0.10 0.2 — 26.18 
GY2B0880K020N a a a K 8.85 ±0.10 0.2 — 30.88 
GY1B0220D020N a a a D 2.20 ±0.10 0.2 — 21.07 
GY1B0270E020N a a a E 2.70 ±0.10 0.2 — 21.10 
GY1B0340F020N a a a F 3.40 ±0.10 0.2 — 21.00 
GY1B0420G020N a a a G 4.20 ±0.10 0.2 — 25.86 
GY1B0520H020N a a a H 5.20 ±0.10 0.2 — 25.90 
GY1B0655J020N a a a J 6.55 ±0.10 0.2 — 25.90 

*2

CW

L

REL

RER

CW

CDX

L

RE

CW

CDX

L

REL

RER

CW

L

REL

RER

ПЛАСТИНЫ СЕРИИ

Обозначение

Ра
зм

ер
 

гн
ез

да

До
пу

ск Геометрия

ДЛЯ МНОГОФУНКЦИОНАЛЬНОЙ ОБРАБОТКИ КАНАВОК
MM Стружколом
(Средние передачи)

ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОГО ТОЧЕНИЯ/ОБРАБОТКИ НУТРЕНИЙ
BM Стружколом

ЗАГОТОВКА ПЛАСТИНЫ
Плоская вершина

2 кромка

1 кромка

*2 Пластины могут быть заточены самим заказчиком. 84
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Vc

P

<160HB
VP20RT 155 (100—220)
VP10RT 170 (110—230)
NX2525 150 (  90—210)

160—280HB

VP20RT 120 (  80—180)
VP10RT 140 (  90—190)
MY5015 180 (110—250)
NX2525 120 (  70—170)

≥280HB

VP20RT 100 (  60—140)
VP10RT 110 (  70—150)
MY5015 150 (  90—210)
NX2525  95 (  55—135)

M ≤270HB
VP20RT 100 (  60—140)
VP10RT 110 (  70—150)

K

VP20RT 120 (  80—180)
VP10RT 140 (  90—190)
MY5015 120 (140—300)
VP20RT 100 (  60—140)
VP10RT 110 (  70—150)
MY5015 150 (  90—210)

N

RT9010 275 (150—400)

RT9010 275 (150—400)

RT9010 110 (  80—160)

S —
VP20RT  45 (  30—  60)
VP10RT  55 (  40—  70)
RT9010  55 (  40—  70)

H ≥50HRC
BC8110  90 (  60—120)
MB8025  90 (  60—120)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ (ДЛЯ НАРУЖНОГО ТОЧЕНИЯ КАНАВОК)

Материал Твердость Твердость

Малоуглеродистые стали

Углеродистая сталь
Легированная сталь

Нержавеющая сталь

Серый чугун Предел прочности
≤300MPa

Ковкий чугун Предел прочности
≤800MPa

Алюминиевые сплавы  
(A6061, 7075)

Содержание  
Si<5%

Алюминиевые сплавы  
(AC4B)

Содержание  
5%≤Si≤10%

Алюминиевые сплавы  
(ADC12, A390)

Содержание  
Si>10%

Жаропрочный сплав
Титановые сплавы

Закалённая сталь

1.	 VP20RT - 1-ая рекомендация для обработки всех видов материалов, кроме закаленной стали.
2.	 Для VP10RT, VP20RT и MY5015 рекомендуется работа с СОЖ.
3.	 GL Стружколом не рекомендуется для обработки торцевых канавок.
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J
H
G
F
E
D

0 0.03 0.1 0.2 0 0.1 0.2 0.3 0.4

J
K

H
G
F
E
D
C

0 0.05 0.1

F

E

D

0 0.1 0.2 0.3 0.4

J
K

H
G
F
E
D
C

D
E
F
G
H

0 0.150.05 0.1

ДЛЯ ОБРАБОТКИ КАНАВОК/ОТРЕЗКИ
Стружколом GU Стружколом GS

Стружколом GL Стружколом GM

ДЛЯ ОБРАБОТКИ КАНАВОК
Плоская вершина GFGS (CBN)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ (ДЛЯ НАРУЖНОГО ТОЧЕНИЯ КАНАВОК)

�Ниже указаны рекомендованные условия резания при использовании державки GYHR/L2525M00/90-M25R/L с 
модульным резцом GYM25R/LA- .

РЕКОМЕНДОВАННАЯ СКОРОСТЬ ПОДАЧИ И ГЛУБИНА РЕЗАНИЯ

Подача (мм/об) Подача (мм/об)

Подача (мм/об) Подача (мм/об)

Подача (мм/об)

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Ра
зм

ер
 гн

ез
да
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C D E F G H J K

1.50 2.00 2.39 3.00 4.00 4.75 6.00 8.00
– 2.24 2.50 3.18 4.24 5.00 6.31 –
– – 2.74 3.24 – 5.24 6.35 –

D
E
F
G
H
J

0 0.20.1 0.150.05

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

3.0 J

0

H

G

F
ED

0.2 0.15 0.1 0.05 

D
E
F
G
H
J
K

0 0.40.2 0.30.1

1.0

2.0

3.0

4.0
K

J
H

G
F

E

D

0 0.40.30.20.1

D
E
F
G
H
J
K

0 0.40.2 0.30.1

1.0

2.0

3.0

4.0

0 0.40.30.20.1

K

J
H
GF

ED

D
E
F
G
H
J
K

0 0.40.2 0.30.1

1.0

2.0

3.0
K

JH
G

F
E

D

0 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 0.8

ОБРАБОТКА КАНАВОК ТОЧЕНИЕ
Стружколом MF

Стружколом MS

Стружколом MM

Стружколом BM

Размер гнезда

Ширина пластины 
(мм)

РЕКОМЕНДОВАННАЯ СКОРОСТЬ ПОДАЧИ И ГЛУБИНА РЕЗАНИЯ

Ра
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а 
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я 

(м
м)
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 гл

уб
ин

а 
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я 

(м
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уб
ин

а 
 

ре
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я 

(м
м)

Подача (мм/об) Подача (мм/об)

Подача (мм/об) Подача (мм/об)

Подача (мм/об) Подача (мм/об)

Подача (мм/об) Подача (мм/об)

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Ра
зм

ер
 гн

ез
да

Размер гнезда

Размер гнезда

Размер гнезда

Размер гнезда
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GYM25

GYM20

GYM20
GYHR2020K00-M25R

GYHR1616J00-M20R

GYHR2020K00-M20R

20 x 12 100 %

16 x 16 80 %

12 x 12 60 %

10 x 10 50 %

0.1 0.20.150.05 0.25

РЕКОМЕНДОВАННАЯ СКОРОСТЬ ПОДАЧИ И ГЛУБИНА РЕЗАНИЯ

При использовании показанной ниже комбинации уменьшите рекомендованную скорость подачи  
на 20%.

УМЕНЬШИТЕ РЕКОМЕНДОВАННУЮ СКОРОСТЬ ПОДАЧИ НА 20%.

(20 мм x 20 мм Квадратная державка)

(16 мм x 16 мм Квадратная державка)

УМЕНЬШИТЕ РЕКОМЕНДОВАННУЮ СКОРОСТЬ ПОДАЧИ НА 40%.

Рекомендуемая максимальная скорость подачи

Сверьтесь с таблицами, приведенными выше, для 
определения рекомендуемых условий резания при 
обработке наружных канавок.
Применяйте процентное соотношение, показанное для 
каждого размера хвостовика, со значениями в таблице.

В СЛУЧАЕ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ МОНОБЛОЧНОЙ ДЕРЖАВКИ НА СТАНКАХ ПРОДОЛЬНОГО ТОЧЕНИЯ

20
 м

м

20
 м

м

16
 м

м
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B200

iMX
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ СО СМЕННОЙ ГОЛОВКОЙ

Подробнее 
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iMX

EP8110/EP8120 

ET2020

EP7020

EP6120

(Al,Cr,Si)N

(Al,Ti,Si)N

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ СО СМЕННОЙ ГОЛОВКОЙ

С внутренней подачей СОЖ

Специальное стальное 
винтовое соединение

Монолитная твердосплавная державка/Стальная державка

Двухсторонний контакт
(конус + торцевая поверхность)

Серия IMX — это революционная система концевых фрез со сменными головками, которая обеспечивает эффективность, 
высокую точность и жесткость, объединяя в себе преимущества твердых сплавов и сменных концевых фрез.
Надежность и жесткость на уровне твердосплавной концевой фрезы благодаря тому, что опорные поверхности выполнены 
из твёрдого сплава.
Отлично подходит для снижения объемов складского хранения благодаря сменным головкам.

ХАРАКТЕРИСТИКИ

ВЫСОКОУНИВЕРСАЛЬНЫЕ СПЛАВЫ

Использование недавно разработанного 
покрытия (Al,Cr,Si)N, которое обладает высокой 
температурой окисления и высокой смазывающей 
способностью, в сочетании с покрытием  
(Al,Ti,Si)N, которое отличается повышенной 
износостойкостью и высокой адгезией, позволяет 
дополнительно повысить прочность закаленной 
стали.Спеченный твердый сплав  

со сверхмелкими частицами

Гладкая поверхность ZERO-µ

Высокая смазывающая способность

Высокая температура окисления

Повышенная износостойкость

Высокая адгезия

Недавно разработанное покрытие группы 
(Al, Cr)N

Супермелкие частицы, супержесткий  
материал основы

Для фрезерования алюминия.
(Без покрытия)

Для труднообрабатываемых материалов.

Для фрезерования стали на высокой скорости 
подачи.

Точность смены головок (осевая) ±0.02

Радиальное биение боковой режущей кромки
<Ø25 мм = 0.015 
≥Ø25 мм = 0.020
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iMX-B2S/iMX-B4S

ZE
FP P H M S N

iMX-B4HV 4 Ø 10 – Ø 25

iMX-B4HV-E 4 Ø 10 – Ø 25

iMX-B6HV 6 Ø 10 – Ø 25

iMX-B2S/ 
iMX-B4S

2 Ø 16 - Ø 20

4 Ø 16 - Ø 20

iMX-B3FV 3 Ø 10 - Ø 20

Зуб с малым углом подъема спирали подходит для чистовой обработки.

EP8110 идеально подходит для обработки закаленной стали высокой твердости (≤ 65 HRC).

Обозначение
инструмента Характеристики Диапазон 

размеров

СФЕРИЧЕСКИЕ

Сферическая головка, 4 зуба,  
переменный угол спирали

Сферическая головка, 4 зуба,  
переменный угол спирали,  
с отверстием для подачи СОЖ

Сферическая головка, 6 зубьев,  
переменный угол спирали

Сферическая головка, 2 зуба, для обработки 
закаленной стали

Сферическая головка, 4 зуба, для обработки 
закаленной стали

Сферическая головка, для высокоэффективной 
обработки, 3 зуба, переменный угол спирали
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SHV R100120 12

H

V

F

A

D

F

T

L

S

U

A

G

S

E

C

C

S 12  12 mm

L080  80 mm

R050  0.5 mm
R100  1 mm 

S

C

B

R

CH

iMX12 C 4

120  12 mm

12 L080N017 CiMX12 – U

ДЕРЖАВКА

Описание серии • Размер крепления

Размер крепления державки должен 
совпадать.

Длина зуба

Напр.
12  12. мм
(усеченные десятичные разряды)
A45  угол фаски 45°

Угловой радиус
Напр.
 

Отверстие для СОЖ

Боковое

С торца

Торцевая сторона, центр

Нет Отсутствует

Кол-во зубьев

Напр.
4  4 зуба

Диам.

Напр.

Функциональность

Большой шаг спирали

Контроль вибрации

Для высокоэффективной 
обработки

Для алюминиевых сплавов

Двойной угловой радиус

Малый шаг
(черновая обработка)

Конус

Наклонный

Основные конфигурации

Прямоугольные

Угловой радиус

Сферические

Черновая обработка

Фаска

Описание серии • Размер крепления

Размер крепления головки должен 
совпадать.

Диаметр хвостовика 

Общая длина

Напр.
 

Форма

Прямая

Заниженная

Коническая шейка 1°

Стабильная

Дефис

Державка указывается  
через дефис

Материал инструмента

Твердый сплав

Сталь

Длина шейки

Напр.

N017  17*мм
(усеченные десятичные разряды)

iMX – ОБОЗНАЧЕНИЕ
ГОЛОВКА
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iMX-B2S/iMX-B4S

1

2

H

RE≥8

±0.020

RE DC APMX LH DCON ZEFP

EP
81

10
IMX16B2S16016 8 16 16 24 15.5 2 s 1
IMX20B2S20020 10 20 20 30 19.5 2 s 1
IMX16B4S16016 8 16 16 24 15.5 4 s 2
IMX20B4S20020 10 20 20 30 19.5 4 s 2

iMX-B2S

iMX-B4S

RE

DC

APMX

LH

DC
ON

RE

DC

APMX

LH

DC
ON

30°

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение Тип

СФЕРИЧЕСКАЯ ГОЛОВКА, 2 ЗУБА / 4 ЗУБА,  
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЗАКАЛЕННОЙ СТАЛИ

93
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H

α ≤ 15° α > 15°
ap pf

DC RE Vc n fz Vf Vc n fz Vf
16 8 300 6000 0.14 1700 150 3000 0.08 480 0.3 1.6
20 10 300 4800 0.14 1300 150 2400 0.08 380 0.3 2

pf

ap

H

α ≤ 15° α > 15°
ap pf

DC RE Vc n fz Vf Vc n fz Vf
16 8 300 6000 0.07 1700 150 3000 0.06 720 0.3 1.6
20 10 300 4800 0.07 1300 150 2400 0.06 580 0.3 2

pf

ap

iMX-B2S

iMX-B4S

Обрабатываемый 
материал Закаленная сталь (55–65 HRC) 

Угол наклона

Обрабатываемый 
материал Закаленная сталь (55–65 HRC) 

Угол наклона

1.	 �При малой глубине обработки частоту вращения и скорость подачи можно увеличить.
2.	  �α — угол наклона обработанной поверхности.

1.	 �При малой глубине обработки частоту вращения и скорость подачи можно увеличить.
2.	  �α — угол наклона обработанной поверхности.

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
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1

2

3

iMX

DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25

	 0
-	 0.009

	 0
-	 0.011

	 0
-	 0.013

BHTA LB BD LF DCON

IMX10-U10N014L070C – 14 9.7 70 10 a 1
IMX10-S10L090C – – – 90 10 a 2
IMX10-U10N034L090C – 34 9.7 90 10 a 1
IMX10-S10L110C – – – 110 10 a 2
IMX10-U10N054L110C – 54 9.7 110 10 a 1
IMX10-A12N054L110C 1 54 9.7 110 12 a 3
IMX12-U12N017L080C – 17 11.7 80 12 a 1
IMX12-S12L100C – – – 100 12 a 2
IMX12-U12N041L100C – 41 11.7 100 12 a 1
IMX12-S12L130C – – – 130 12 a 2
IMX12-U12N065L130C – 65 11.7 130 12 a 1
IMX12-A16N065L130C 1 65 11.7 130 16 a 3
IMX16-U16N024L080C – 24 15.5 80 16 a 1
IMX16-S16L110C – – – 110 16 a 2
IMX16-U16N056L110C – 56 15.5 110 16 a 1
IMX16-S16L150C – – – 150 16 a 2
IMX16-U16N088L150C – 88 15.5 150 16 a 1
IMX16-A20N088L150C 1 88 15.5 150 20 a 3
IMX20-U20N030L090C – 30 19.5 90 20 a 1
IMX20-S20L130C – – – 130 20 a 2
IMX20-U20N070L130C – 70 19.5 130 20 a 1
IMX20-S20L180C – – – 180 20 a 2
IMX20-U20N110L180C – 110 19.5 180 20 a 1
IMX20-A25N110L180C 1 110 19.5 180 25 a 3
IMX25-U25N037L110C – 37.5 24.5 110 25 a 1
IMX25-S25L160C – – – 160 25 a 2
IMX25-U25N087L160C – 87.5 24.5 160 25 a 1
IMX25-S25L210C – – – 210 25 a 2

LB

BD DC
ON

LF

BHTA

LB

BD

DC
ON

LF

DC
ON

LF

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение

На
ли

чи
е н

а 
ск

ла
де Тип

ЗАНИЖЕННАЯ

С КОНИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ

ТВЕРДОСПЛАВНАЯ ДЕРЖАВКА

ПРЯМАЯ



95

1

2

iMX

DCON=10 12<DCON<16 20<DCON<25 DCON=32

	 0
-	 0.009

	 0
-	 0.011

	 0
-	 0.013

	 0
-	 0.160

LB BD LF DCON

IMX10-U10N009L070S  9 9.7 70 10 a 1
IMX10-G12L060S – – 60 12 a 2
IMX12-U12N011L080S 11 11.7 80 12 a 1
IMX12-G16L070S – – 70 16 a 2
IMX16-U16N016L080S 16 15.5 80 16 a 1
IMX16-G20L070S – – 70 20 a 2
IMX20-U20N020L090S 20 19.5 90 20 a 1
IMX20-G25L080S – – 80 25 a 2
IMX25-U25N025L110S 25 24.5 110 25 a 1
IMX25-G32L100S – – 100 32 a 2

LB

BD DC
ON

LF

BD DC
ON

LF

Обозначение

На
ли

чи
е н

а 
ск

ла
де Тип

ЗАНИЖЕННАЯ

СТАЛЬНАЯ ДЕРЖАВКА

ПРЯМАЯ



VQT6UR

www.mhg-mediastore.net

B232

СФЕРОКОНИЧЕСКАЯ БОЧКООБРАЗНАЯ КОНЦЕВАЯ ФРЕЗА 
ДЛЯ ВЫСОКОЭФФЕКТИВНОЙ ОБРАБОТКИ

Подробнее 
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VQT6UR
СФЕРОКОНИЧЕСКАЯ БОЧКООБРАЗНАЯ КОНЦЕВАЯ  
ФРЕЗА ДЛЯ ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ

6 ЗУБЬЕВ ПЕРИФЕРИЙНОЙ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ
Конструкция с несколькими режущими кромками 
обеспечивает более высокую эффективность 
обработки. Неравномерный шаг предотвращает вибрацию.

3 ЗУБА НА ТОРЦЕВОЙ РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ
Широкая форма торцевого зуба улучшает отвод стружки.

РАДИАЛЬНАЯ ТОЧНОСТЬ
RE1 и RE2 ±0,01 мм

ОПТИМАЛЬНАЯ ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ 
Сфероконическая бочкообразная геометрия идеально 
подходит для обработки поверхности лопаток.
Радиус головки идеален для фрезерования корневой части 
лопатки.
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VQT6UR

VQT6UR

   R 5 Ø 10 mm
VQT6URR020R085S10    R 2 x R 85 Ø 10 mm

ap

ap

ap

ap

0

50

100

150

200

250

ИДЕАЛЬНАЯ ФОРМА

По сравнению с концевыми фрезами со сферическим торцем сфероконическая бочкообразная концевая фреза имеет 
больший радиус, который обеспечивает большую осевую глубину резания (ap). Такая конструкция позволяет добиться 
высокоэффективной обработки за счет увеличения строчечной подачи.

 ТАНГЕНЦИАЛЬНЫЙ РАДИУС 

СФЕРИЧЕСКИЙ ТОРЕЦ 

Головка и часть тангенциальной формы имеют разные радиусы.

Увеличенная строчечная подача уменьшает количество проходов инструмента и увеличивает 
его срок службы.

Концевая фреза со сферической головкой

СРАВНЕНИЕ ВРЕМЕНИ ОБРАБОТКИ С ПОМОЩЬЮ МАШИННОГО МОДЕЛИРОВАНИЯ

Вр
ем

я 
(м

ин
)

Моделируемые инструменты
Концевая фреза со сферической головкой

Оптимизированное 
время обработки

Стандартный 
инструмент
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VQT6UR

RE1 ≤4 RE2 ≤100

±0.01 ±0.01

DCON ≤10 DCON = 12
0

- 0.009
0

- 0.009

APMX DC DCON LF RE1 RE2 ZEFP

VQT6URR020R075S08 a 21 8 8 90 2 75 6 1
VQT6URR020R085S10 a 26 10 10 100 2 85 6 1
VQT6URR030R075S10 a 22 10 10 100 3 75 6 1
VQT6URR040R100S12 a 25 12 12 110 4 100 6 1

37°
40°

DC
ON

RE2

APMX
LF

RE1

DC

1

a : Есть в наличии. s : Есть в наличии на складе в Японии.

Обозначение

На
ли

чи
е

Тип

СФЕРОКОНИЧЕСКАЯ БОЧКООБРАЗНАЯ ФРЕЗА,  
СРЕДНЯЯ ДЛИНА РЕЖУЩЕЙ ЧАСТИ, 6 ЗУБЬЕВ

1.	 �Покрытие SMART MIRACLE обладает очень низкой электрической проводимостью; следовательно, электрическое устройство для  
настройки инструмента может не работать. При измерении длины инструмента используйте механическое устройство для настройки 
инструмента контактного типа или устройство лазерного типа.

100



100

RE2

RE2

RE1 RE2

VQT6URR020R075S08 2 76.6° 75 13.4° RE2

RE1

VQT6URR020R085S10 2 74.5° 85 15.5°
VQT6URR030R075S10 3 76.4° 75 13.6°
VQT6URR040R100S12 4 78.3° 100 11.7°

P M S N

DC RE2 n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae

8 75 8000 2400 0.78 0.005—0.3 3200 770 0.78 0.005—0.3 16000 4800 0.78 0.005—0.3
10 85 6400 1900 0.83 0.005—0.3 2500 600 0.83 0.005—0.3 13000 3900 0.83 0.005—0.3
10 75 6400 1900 0.78 0.005—0.3 2500 600 0.78 0.005—0.3 13000 3900 0.78 0.005—0.3
12 100 5300 1600 0.89 0.005—0.3 2100 500 0.89 0.005—0.3 11000 3300 0.89 0.005—0.3

RE2 0.0001 0.0003 0.0005 0.0008 0.001 0.003 0.005 0.008
VQT6URR020R075S08 75

ap

0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2.191
VQT6URR020R085S10 75 0.245 0.424 0.548 0.693 0.775 1.342 1.732 2.191
VQT6URR030R075S10 85 0.261 0.452 0.583 0.738 0.825 1.428 1.844 2.332
VQT6URR040R100S12 100 0.283 0.49 0.632 0.8 0.894 1.549 2 2.53

h ae

RE2

RE1

ap

Материал Высота заостренного выступа (h)

Материал Малоуглеродистые стали (≤180 HB)
Углеродистые стали, чугун (180–280 HB)

Аустенитные нержавеющие стали (≤200 HB)
Титановые сплавы Алюминиевые сплавы (Si<5 %)

Обозначение
Сферический торец  Тангенциальный радиус 

Эффективный угол в плане
Эффективный 
угол в плане

Эффективный 
угол в плане

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

КИНЕМАТИЧЕСКИЙ УГОЛ
Радиусы головки (RE1) и части тангенциальной формы (RE2) указаны в следующей таблице.

ПОПУТНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ С ПОМОЩЬЮ ТАНГЕНЦИАЛЬНОГО РАДИУСА

1.	 ��Покрытие SMART MIRACLE обладает очень низкой электрической проводимостью; следовательно, электрическое устройство 
для настройки инструмента может не работать. При измерении длины инструмента используйте механическое устройство для 
настройки инструмента контактного типа или устройство лазерного типа.

2.	 Рекомендуется использовать этот инструмент только для чистовой обработки.
3.	 �В зависимости от геометрии обрабатываемой поверхности и углов наклона расположение точки контакта может меняться от 

головки до части тангенциальной формы инструмента. 
Выберите подходящие условия резания, соответствующие контактным частям используемого инструмента.

ТАБЛИЦА РАСЧЕТА ГЛУБИНЫ РЕЗАНИЯ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ ТАНГЕНЦИАЛЬНОГО РАДИУСА И ВЫСОТЫ 
ЗАОСТРЕННОГО ВЫСТУПА (H)
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RE1

VQT6UR
Ti-6AI-4V
VQT6URR020R085S10
6700
80
0.03
1.0

5-axis MC (HSK63)

P M S N

DC RE1 n Vf ap ae n Vf ap ae n Vf ap ae

8 2 16000 2400 0.4 1 6400 580 0.4 1 32000 4800 0.4 1
10 2 16000 2400 0.4 1 6400 580 0.4 1 32000 4800 0.4 1
10 3 11000 1700 0.6 1.5 4200 380 0.6 1.5 21000 3200 0.6 1.5
12 4 8000 1200 0.8 2 3200 290 0.8 2 16000 2400 0.8 2

RE1

ap

ae

Заготовка
Инструмент
Частота вращения n (мин-1)
Скорость резания Vc (м/мин)
Подача на зуб fz (мм/зуб)
Глубина резания ap (мм)

Режим резания Наружное СОЖ (эмульсия)

Станок

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ УСЛОВИЯ РЕЗАНИЯ

Материал Малоуглеродистые стали (≤180 HB)
Углеродистые стали, чугун (180–280 HB)

Аустенитные нержавеющие стали (≤200 HB)
Титановые сплавы Алюминиевые сплавы (Si<5 %)

ПОПУТНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ С ПОМОЩЬЮ СФЕРИЧЕСКОГО ТОРЦА

ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНИЯ

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПАЗОВ В ТИТАНОВОМ СПЛАВЕ.
Высокое качество обработки поверхности компонентов. Отсутствие сколов на режущей кромке.

Стандартный инструмент
Выкрашивание

Поверхность Режущая кромка

Хорошее качество

Заусенцы

1.	 ��Покрытие SMART MIRACLE обладает очень низкой электрической проводимостью; следовательно, электрическое 
устройство для настройки инструмента может не работать. При измерении длины инструмента используйте механическое 
устройство для настройки инструмента контактного типа или устройство лазерного типа.

2.	 Рекомендуется использовать этот инструмент только для чистовой обработки.
3.	 �В зависимости от геометрии обрабатываемой поверхности и углов наклона расположение точки контакта может меняться 

от головки до части тангенциальной формы инструмента. 
Выберите подходящие условия резания, соответствующие контактным частям используемого инструмента.
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7.73°

VQT6UR

VQT6UR

Ti-6AI-4V
VQT6URR020R085S10
2546
0.03
1.5
0.3
7.73°

5-axis MC (HSK63)

Ti-6AI-4V
VQT6URR020R085S10
2546
0.03
4.0
0.3
8°
40

5-axis MC (HSK63)

5.0 mm 5.0 mm 5.0 mm 5.0 mm

0.2

0.3

0.4

0.1

0.0

40

60

20

0

30
 m

m

3 mm

ХАРАКТЕРИСТИКИ РЕЗАНИЯ

ОБРАБОТКА ГЛУБОКИХ СТЕНОК В ТИТАНОВОМ СПЛАВЕ
Высокая эффективность при сохранении высокого качества обработки поверхности.

Ш
ер

ох
ов

ат
ос

ть
 п

ов
ер

хн
ос

ти
 R

a 
(м

км
)

Стандартный инструмент

Заготовка
Инструмент
Частота вращения n (мин-1)
Подача на зуб fz (мм/зуб)
Глубина резания ap (мм)
Ширина резания ae (мм)
Угол наклона

Режим резания Попутное фрезерование
Наружная СОЖ (эмульсия)

Станок

Дл
ин

а 
ре

за
ни

я 
(м

)

ОБРАБОТКА ТИТАНОВОГО СПЛАВА — СРАВНЕНИЕ СРОКА СЛУЖБЫ ИНСТРУМЕНТОВ

Ск
ол

 н
а 

кр
ом

ке

Заготовка
Инструмент
Частота вращения n (мин-1)
Подача на зуб fz (мм/зуб)
Глубина резания ap (мм)
Ширина резания ae (мм)
Угол наклона
Величина вылета (мм)

Режим резания Наружная СОЖ (эмульсия)

Станок

Вибрация

Стандартный инструмент
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Ti-6AI-4V
VQT6URR020R085S10
120
920
1.42
0.2
10°

5-axis MC (HSK63)

Ti-6AI-4V
VQT6URR020R085S10
80
760
0.218
0.2
20°

5-axis MC (HSK63)

ПРИМЕР ОБРАБОТКИ

ОБРАБОТКА АЭРОДИНАМИЧЕСКОГО ПРОФИЛЯ ЛОПАТКИ

Заготовка
Инструмент
Скорость резания Vc (м/мин)
Подача  Vf (мм/мин)
Глубина резания ap (мм)
Ширина резания ae (мм)
Угол наклона

Режим резания Наружное СОЖ (эмульсия)

Станок

Заготовка
Инструмент
Скорость резания Vc (м/мин)
Подача Vf (мм/мин)
Глубина резания ap (мм)
Ширина резания ae (мм)
Угол наклона

Режим резания Наружное СОЖ (эмульсия)

Станок

ФРЕЗЕРОВАНИЕ КОРНЕВОЙ ЧАСТИ

Идеальная геометрия для высокоэффективной обработки.

Универсальная геометрия, подходящая для различных задач.




