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TC10			    HT-P15 | HT-M10 | HT-K10

P115T		     	  HC-P15 | HC-K25 | HC-M10

P125T			    HC-P25 | HC-K30 | HC-M20

P125GP 		  HC-P25 | HC-K30 | HC-20                

P135T 			    HC-P35 | HC-M25 | HC-S25
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Specification:
Composition: Cermet Co/Ni 12.2 %; WC 15.0 %; TaNbC 10.0 %; TiCN balance | Hardness: 
HV30 1620
Recommended application: The uncoated cermet grade for the finishing of hardened 
steel.

Состав: Kермет Co/Ni 12.2%; WC 15.0%; TaNbC 10.0%; TiCN остальное;
Твердость: HV 1620;
Рекомендации к применению: Высокая скорость резания. Идеально для 
финишной обработки стали и нержавеющей стали

Specification:
Composition: Co 5.8 %; mixed carbides 6.4 %; WC balance | Grain size: 1 - 2 μm | 
Hardness: HV30 1550 |
Coating specification: CVD TiCN-Al2O3
Recommended application: The wear-resistant high-performance grade for steel 
machining.

Состав: Co 5.8%; соединения карбидов 6.4%; WC остальное; Размер зерна: 1 - 2 μm; 
Твердость: HV 1550;
Состав покрытия: CVD Ti (C,N) + AI2O3; 18.5 μm;
Рекомендуемое применение: Износостойкий, высокопроизводительный сплав 
для чистовой и получистовой обработки стали.

Specification:
Composition: Co 7.0 %; mixed carbides 8.0 %; WC balance | Grain size: 1 - 2 μm | 
Hardness: HV30 1450 | Coating specification: CVD TiCN-Al2O3
Recommended application: The first choice for the universal machining of steel.

Состав: Co 7.0%; соединения карбидов 8.0%; WC остальное; Размер зерна: 1 - 2 μm;
Твердость: HV 1450;
Состав покрытия: CVD Ti (C,N) + AI2O3; 15 μm;
Рекомендуемое применение: Износостойкий, высокопроизводительный сплав 
для чистовой и получистовой обработки стали.

Specification:
Composition: Co 7.6 %; mixed carbides 7.0 %; others 0.4 %; WC balance | Grain size: 
1-2mm | Hardness: HV30 1470 | Coating specification: CVD TiCN-Al2O3 Top layer
Recommended application: The first and premium choice for the universal machining 
of steel.

Состав: Co 7.6 %; соединения карбидов 7.0 %; WC остальное; Размер зерна: 1-2mm
Твердость: HV30 1470, Состав покрытия: CVD TiCN-Al2O3 верхний слой
Рекомендуемое применение: Первый выбор для получистовой обработки стали.

Specification:
Composition: Co 9.6 %; mixed carbides 6.7 %; WC balance | Grain size: 1 - 2 μm | 
Hardness: HV30 1460 | Coating specification: CVD TiCN-Al2O3 multi-layer
Recommended application: The tough alternative for heavily interrupted cutting 
action.

Состав: Co 9.6%; соединения карбидов 6.7%; WC остальное; Размер зерна: 1 - 2 μm;
Твердость: HV 1460; Состав покрытия: CVD Ti (C,N) + Al2O3 многослойный;
Рекомендуемое применение: Для тяжелого прерывистого точения.
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PK240T		   HC-P40 | HC-M30

M120T		    	  HC-M20 | HC-K20

M120GP 		  HC-M20 | HC-P30                

M125T 			  HC-M20 | HC-K20

M135T  		  HC-P35 | HC-M35

Specification:
Composition: Co 10.2 %; mixed carbides 6.7 %; WC balance | Grain size: 1.2 - 2 μm | 
Hardness: HV30 1460 | Coating specification: PVD TiAlTaN
Recommended application: The first choice for the machining of austenitic steels.

Состав: Co 10.2%; соединения карбидов 6.7%; WC остальное; Размер зерна: 1.2 - 2 μm; 
Твердость: HV 1460; Состав покрытия: CVD Ti (C,N) + AI2O3 многослойный;
Рекомендуемое применение: Первый выбор для тяжелого прерывистого точения.

Specification:
Composition: Co 10.5 %; mixed carbide 2.0 %; WC balance | Grain size: 1-2 μm | Hardness: 
HV30 1400 | Coating specification: PVD TiAlTaN
Recommended application: Particularly suitable for the wet machining of steels.

Состав: Co 10.5%; соединения карбидов 2.0%; WC остальное; Размер зерна: 1-2μm;
Твердость: HV 1400; Состав покрытия: PVD TiAlN; 2 - 5μm;
Рекомендуемое применение: Применяется для чистовой и получистовой 
обработки нержавеющей стали и чистовой обработки жаропрочных сплавов.

Specification:
Composition: Co 9.6 %; mixed carbides 7.8 %; others 0.4 %; WC balance |
Grain size: 1 - 2 μm | Hardness: HV30 1460 | Coating specification: PVD TiAlTaN
Recommended application: The first choice for the machining of austenitic steels.

Состав: Co 9.6%; соединения карбидов 7.8%; WC остальное; Размер зерна: 1-2μm;
Твердость: HV 1460; Состав покрытия: PVD TiN/TiAlN; 6μm;
Рекомендуемое применение: Сплав разработан для обработки аустенитной 
нержавеющей стали.

Specification:
Composition: Co 8.0 %; WC balance; mixed carbides 4.2 % ; Grain size: 1.5-3.0 μm | 
Hardness: HV30 1330
Recommended application: Universal stainless steel turning grade. The best in difficult 
situations.

Состав: Co 8.0%; соединения карбидов 4.2%; WC остальное; Размер зерна: 1.5-3.0 μm;
Твердость: HV30 1330; Состав покрытия: PVD TiN/TiAlN; 6μm;
Рекомендуемое применение: Получистовое точение нержавеющей стали.

Specification:
Composition: Co 8.0 %; WC balance; mixed carbides 4.2 % ; Grain size: 1.5-3.0 μm | 
Hardness: HV30 1330
Recommended application: Universal stainless steel turning grade. The best in difficult 
situations.

Состав: Co 8.0%; соединения карбидов 4.2%; WC остальное; Размер зерна: 1.5-3.0 μm;
Твердость: HV30 1330; Состав покрытия: PVD TiN/TiAlN; 6μm;
Рекомендуемое применение: Получистовое точение нержавеющей стали.
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MC235T  		  HC-P35 | HC-M35

MP240T  		  HC-M40 | HC-S40

М217T  		  HC-M15 | HC-S15

K110GP  		  HC-K10 | HC-P05                

K120T  			  HC-K20 | HC-P10

Specification:
Composition: Co 8.5 %; WC balance; mixed carbides 6.2 % ; Grain size: 1.1-2.5 μm | 
Hardness: HV30 1440
Recommended application: Universal stainless steel turning grade. The best in difficult 
situations.

Состав: Co 8.5%; соединения карбидов 6.2%; WC остальное; Размер зерна: 1.1-2.5 μm;
Твердость: HV30 1440; Состав покрытия: CVD Ti(С,N)+ AI2O3; многослойное;
Рекомендуемое применение: Получистовое точение аустенитной нержавеющей 
стали, для средней и высокой скорости резания.

Specification:
Composition: Co 7.2 %; WC balance; mixed carbides 3.2 % ; Grain size:1.5-2.0 μm | 
Hardness: HV30 1330
Recommended application: Universal stainless steel turning grade. The best in difficult 
situations.

Состав: Co 7.2%; соединения карбидов 3.2%; WC остальное; Размер зерна: 1.5-2.0 μm;
Твердость: HV30 1440; Состав покрытия: PVD TiAI SN; многослойное;
Рекомендуемое применение: Получерновое точение нержавеющей стали, 
жаропрочных и титановых сплавов, для низкой скорости резания.

Specification:
Composition: Co 6.0 %; WC balance | Grain size 0.8-1.3 μm | Hardness HV30 1630 | 
Coating specification PVD TiAlN
Recommended application: The first choice for the machining of Stainless Steels and 
Exotic.

Состав: Co 6.0%; WC остальное; Размер зерна: 0.8-1.3 μm; Твердость: HV30 1630;
Состав покрытия: PVD TiAlN;
Рекомендуемое применение: Первый выбор для обработки нержавеющей стали 
и жаропрочных сплавов

Specification:
Composition: Co 5.0 %; mixed carbide 2.0 %; WC balance | Grain size: submicron | 
Hardness: HV30 1810 | Coating specification: CVD TiCN-Al2O3
Recommended application: The wear-resistant grade for the machining of cast iron at 
highcutting speed with continuous cut.

Состав: Co 5.0 %; соединения карбидов 2.0 %; WC остальное; Размер зерна: 
submicron, Твердость: HV30 1810; Состав покрытия: CVD TiCN-AI2O3;
Рекомендуемое применение: Износостойкий сплав для обработки чугуна на 
высокой скорости резания

Specification:
Composition: Co 6.0 %; TaC 2.0 %; WC balance | Grain size: 1 μm | Hardness: HV30 1630 |
Coating specification: CVD TiCN-Al2O3
Recommended application:
The first choice for the machining of cast iron at high cutting speeds and where high 
toughness is required.

Состав: Co 6.0%; TaC 2.0%; WC остальное; Размер зерна: 1μm; Твердость: HV 1630;
Состав покрытия: CVD TiCN-Al2O3; 15.5 μm;
Рекомендуемое применение: Сплав для получистовой обработки чугуна на 
высоких скоростях резания, где требуется твердость.
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Grades/
Сплавы ISO
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material
Режущий
материал
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TC 10
HC-P15 T 

HC-M10 T 

HC-K10 T 

P115T
HC-P15 C 

HC-K25 C 

HC-M10 C 

P125T
HC-P25 C 

HC-K30 C 

HC-M20 C 

P125GP
HC-P25 C  

HC-K30 C
HC-M20 C

P135T
HC-P35 C 

HC-M25 C 

HC-S25 C 

PC240T
HC-P35 C 
HC-M30 C 

M120T
HC-M20 P 
HC-K20 P  

M125T
HC-M25 P 

HC-P35 P 

HC-S25 P 

M125GP
HC-M20 P 
HC-P25 P 

M135T
HC-P35 P 
HC-S35 P 

MC235T
HC-M35 C 
HC-P30 C 

M217T
HC-M15 P 
HC-S15 P  

MP240T
HC-M40 P 
HC-S40 P 

К110GP
HC-K10 C 
HC-P05 C 

K120T
HC-K20 C 
HC-P10 C 

N216T
HW-N15 W 
HW-K15 W 

S110T
HC-S15 P 
HC-M15 P 

SC210T
HC-S10 C 
HC-M10 C 

S115T
HC-S15 P 
HC-M15 P 

SC220T
HC-S20 P 
HC-M20 P 

* РЕЖУЩИЙ МАТЕРИАЛ
T - cermet/кермет без покрытия
C - with CVD coating/сплав с покрытием CVD
P - with PVD coating/сплав с покрытием PVD
W - without coating/сплав без покрытия

01    05    10    15    20    25    30    35    40    45    50  First choise 
     Наилучшее применение
 Second choise
     Допустимое применение
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Positive angle 
Пластины с положительным задним углом

Types of cutting 
Вид резания

Types of machining 
Вид обработки

Depth of cut and feed rate
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Finishing machining of steel. High 
surface quality. Good chip control at 
small depths of cut. 
Чистовая обработка стали. Высокое
качество поверхности. Хороший 
контроль над стружкодроблением при 
небольшой глубине резания. Низкая 
сила резания.
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Fine finishing machining of steel.
Финишная обработка стали P125T   X 
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Finishing and semi-finishing machining
Of steel. Great capabilities with dual
chipbraker.
Чистовая обработка стали. Широкие
возможности благодаря двойному
стружколому.
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Semi-finishing machining of steel and 
stainless steel. Geometry for processing 
long and nonrigid elements.
Получистовая обработка стали и
нержавеющей стали. Геометрия для
обработки длинных и не жестких 
элементов.
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Semi-finishing-finishing machining of 
steel. Universal application.
Переходная получистовая- чистовая 
обработка стали. Универсальное 
применение.
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P135T    

H
G Semi-roughing machining of steel.

Получерновая обработка стали.
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Finishing machining of steel. High
quality of the processed surface.
Чистовая обработка нержавеющей
стали. Высокое качество 
обрабатываемой поверхности.
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Finishing machining of steel. Increased 
life expectancy. Small feedrate in bar 
turning.
Чистовая обработка нержавеющей 
стали. Увеличенный срок службы. 
Низкая сила резания. Низкая склон-
ность к вибрации. Легкое удаление 
стружки.
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Finishing machining of steel. Increased 
life expectancy. Cermet inserts. Good 
chip control at small depth of cut.
Чистовая обработка нержавеющей 
стали. Высокое качество обраба-
тываемой поверхности. Хороший 
контроль над стружкодроблением 
при небольшой глубине резания. 
Низкая сила резания.
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**

Finishing and semi-finishing. Great
capabilities with dual chipbraker.
Чистовая и получистовая обработ-
ка нержавеющей стали. Широкие 
возможности благодаря двойному 
стружколому.
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*   для CCGT 09T301 FN-F: Ap 0.1...2.0, fn 0.06...0.13
** для 09T304WF+: Ap 0.5...2.0, fn 0.05...0.15
     для 09T304WF+: Ap 0.65...2.5, fn 0.1...0.25 X
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Negative angle 
Пластины с отрицательным задним углом 

Types of cutting 
Вид резания

Types of machining 
Вид обработки

Depth of cut and feed rate
Глубина резания
и подача (mm)In
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ER
/L

-M
T

Semi-finishing machining of steel 
and stainless steel. Geometry for 
processing long and non-rigid 
elements.
Получистовая обработка стали и
нержавеющей стали. Геометрия 
для обработки длинных и ежест-
ких элементов.

MC235T   X 

0.1 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

0.5
1.0
2.0
4.0
6.0
8.0

ap

fn

W
+ Semi-finishing machining of steel.

Получистовая обработка стали и
нержавеющей стали.

M125T   X  

0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn
M135T     

W
+

Semi-finishing machining of cast
iron.
Получистовая обработка стали и
нержавеющей чугуна.

K120T   X  

0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

FN
-M

F+

Semi-finishing of light materials. Low
cutting force. Low tendency to 
vibration. Easy chip removal.
Получистовая обработка легких 
материалов. Низкая сила резания. 
Низкая склонность к вибрации.
Легкое удаление стружки.

N216T    

0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

H
S

Semi-finishing of heat-resistant and
titanium alloys.
Получистовая обработка жаропроч-
ныхи титановых сплавов.

SC110T   X  

0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0
16.0

fn

ap

SC120T   X  

Negative angle 
Пластины с отрицательным задним углом

Types of cutting
Вид резания

Types of machining
Вид обработки

Depth of cut and feed rate 
Глубина резания

и подача (mm)In
se

rt
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e 
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зо
бр

аж
ен

ие
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-
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ло
м

Description 
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t c
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h
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t c
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уб
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П

ре
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M
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m

 
П
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я
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g 
Чи

ст
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ая

U
JF

Finishing machining of steel. Increased 
life expectancy. Cermet inserts. Good 
chip control at small depth of cut.
Чистовая обработка нержавеющей 
стали. Высокое качество обраба-
тываемой поверхности. Хороший 
контроль над стружкодроблением 
при небольшой глубине резания. 
Низкая сила резания.

TC10  X X 

0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

FA

Fine finishing machining of steel.
Финишная обработка стали. P115T    

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

W
L+

Semi-finishing-finishing machining of
steel. Increase life time
Переходная чистовая- получистовая 
обработка стали. Увеличенный срок 
службы.

P115T   X  

0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn
P125T   X  

ER
/L

-M
T

Semi-finishing machining of steel and
stainless steel. Geometry for 
processing long and non-rigid 
elements.
Получистовая обработка стали и
нержавеющей стали. Геометрия для
обработки длинных и не жестких
элементов.

P125T   X  

0.1 0.2 0.4 0.8 1.6 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fnPC240T     
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Negative angle 
Пластины с отрицательным задним углом 

Types of cutting 
Вид резания

Types of machining 
Вид обработки

Depth of cut and feed rate
Глубина резания
и подача (mm)In
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W
+

The first choice for semi-finishing
machining steel. 
Первый выбор для получистовой 
обработки стали.

P115T   X 

0.10 .2 0.4 0.8 1.6 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

P125T    
P125GP   
P135T    

M
R

Geometry for semi-roughing machining 
of steel.
Геометрия для получерновой обра-
ботки стали.

P115T     

0.1 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

P125T     

PC240T     

U
M

R+ Roughing steel.
Черновая обработка стали.

P115T     

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

P125T     

P135T     

EN
-T Semi-finishing machining steel.

Получистовая обработка стали. P125T    

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

EN
-H

2*

Single Sided roughing geometry
Good chip control. For steels with high 
strength (800N/mm²)
Переходная получистовая-черно-вая
обработка стали с прочно-стью 800Н. 
Работа на высокой подаче и с большой 
глубиной резания. Tяжелое прерыви-
стое резание. Низкая сила резания.

P115T     

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

P125T     

P135T     

EN
-H

5*

Medium and roughing machining. 
Low cutting force. Universal geometry 
for almost all materials. Suitable for 
unstable working conditions due to
low cutting force.
Переходная получистовая-черновая 
обработка стали. Низкая сила резания. 
Универсальная геометрия для 
практически всех материалов.
Подходит для нестабильных условий 
работы благодаря низкой силы 
резания.

P115T     

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

P125T     

P135T    

ER

Light, rough steel turning. Work at
medium depth of cut. Suitable for
intermittent processing.
Легкое, черновое точение стали.
Работа на средней глубине резания. 
Подойдет для прерывистой 
обработки.

P115T     

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

1.0
2.0
4.0
8.0

10.0
14.0

ap

fn

P125T     

PC240T     

SN
-H

8

Heavy steel turning. Work at a deep
cutting depth. Designed for heavy,
intermittent handling. 
Тяжелое точение стали. Работа 
на большой глубине резания. 
Предназначена для тяжелой, 
прерывистой обработки.

K120T    

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

SN
-H

R

First choise for heavy steel turning.
Work at a deep cutting depth. Designed
for heavy, intermittent handling.
Первый выбор для тяжелого точения
стали. Работа на большой глубине
резания. Предназначена для тяжелой,
прерывистой обработки.

P115T    

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

1.0
2.0
4.0
8.0

10.0
14.0

ap

fn

P125T    

PC240T    

X
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Negative angle 
Пластины с отрицательным задним углом
 

Types of cutting 
Вид резания

Types of machining 
Вид обработки

Depth of cut and feed rate
Глубина резания
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90

Roughing and semi-finishing steel.
Universal use.
Черновая и получистовая
обработка стали. Универсальное
применение.

P125T   X  

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0

fn

ap

P135T     

SN
-R

Rough and semi-finishing steel
processing. Universal application.
Черновая и получистовая
обработка стали.Универсальное
применение.

P125T   X  

0.10 0 .2 0.4 0 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn
P135T     

M
1 Semi-finishing machining of steel.

Получистовая обработка стали. P125T   X X 

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

XK

Finishing machining of stainless
steel and titanium alloys.
Чистовая обработка нержавеющей 
стали и титановых сплавов.

M120T   X 

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

ER
/L

-M
T

Semi-finishing machining of stainless 
steel. Geometry for processing long and 
non-rigid elements. 
Получистовая обработка нержавею-
щей стали. Геометрия для обработки 
длинных и не жестких элементов

MC235T    

0.10 0 .2 0.4 0.6 1.0 1.4

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

K+

Semi-finishing stainless steel processing. 
Low probability of formation of surface 
defects. High quality of the processed 
surface. Low cutting force. High cutting 
parameters with constant cooling.
Получистовая обработка нержавею-
щей стали. Низкая вероятность об-
разования поверхностных дефектов. 
Высокое качество обрабатываемой 
поверхности. Низкая сила резания.
Высокие параметры резания при усло-
вии постоянного охлаждения.

M125T    

0.10 0 .2 0.40 0 .8 1.62 2.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fnM125GP    

M
K+

Semi-finishing stainless steel processing. 
Low cutting force. High cutting 
parameters with constant cooling.
Получистовая обработка нержавею-
щей стали. Низкая сила резания. Высо-
кие параметры резания при условии 
постоянного охлаждения.

MC120T   X 

0.1  0.2  0.4  0.8  1.6  2.0

0.5

1.0

2.0

4.0

8.0

16.0

ap

fn

M125T   X 

MP240T    

R+

Roughing stainless steel processing.
Low cutting force.
Черновая обработка нержавею щей 
стали. Низкая сила резания.

M125T     

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

W
+

Semi-finishing steel processing.
Universal use.
Получистовая обработка чугуна.
Универсальное применение.

K120T   X 

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

X
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Negative angle 
Пластины с отрицательным задним углом
 

Types of cutting 
Вид резания

Types of machining 
Вид обработки

Depth of cut and feed rate
Глубина резания
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90

Roughing and semi-finishing
steel processing. Universal use.
Черновая обработка чугуна.
Универсальное применение.

K120T   X  

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

U
EN

Semi-finish, easy roughing of
nodular cast iron.
Получистовая, легкая черновая
обработка чугуна с шаровидным
графитом.

K120T     

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

fn

2M
T

Semi-finishing processing of 
heatresistant and titanium alloys. 
Geometry for machining long and 
soft elements.
Получистовая обработка жаро-
прочных и титановых сплавов. Ге-
ометрия для обработки длинных 
и не жестких элементов.

S115T   X  

fn
0.1 0.2 0.4 0.6 0.8 1.0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0
ap

E+

Low cutting force.
The first choice for semi-finishing
processing of superalloys.
Низкая сила резания.
Первый выбор для получистовой
обработки жаропрочных 
сплавов.

S110T   X  

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0

fn

ap

S115T   X 

E+

Special geometry for semifinishing
and rough processing of
heat-resistant and titanium alloys.
Специальная геометрия для
получерновой и черновой
обработки жаропрочных и
титановых сплавов.

S240T      

0.10 .2 0.40 .8 1.62 .0

0.5
1.0
2.0
4.0
8.0

16.0

fn

ap

X
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

14

Пластины  •  Обозначение пластин

Токарная обработка
Обозначение пластин

Форма пластины

Top angle
O

th
er

 h
ap

es

Insert shape Tolerance

Normal clearance angle Type of chip breaker/clamping
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

15

Обозначение пластин  •  Пластины

Токарная обработка
Обозначение пластин

Insert thickness

Nose radiusInsert size

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Ty
pe
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tt
in

g
Ви

д о
бр
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ke

r
Ст
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жк

ол
ом

Description
Обозначение r

Grades
Сплавы

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

Fin
ish

ing
Чи

ст
ов

ая

U
JF

CCMT 060204-UJF 0.40 

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0 .6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

CCMT 09T304-UJF 0.40 

Fin
e fi

nis
hin

g
Фи

ни
шн

ая

FA

CCMX 09T304-FA 0.40  

CCMX 09T308-FA 0.80  

Fin
ish

ing
-M

ed
ium

Чи
ст

ов
ая

-п
ол

уч
ис

то
ва

я

W
F+

CCMT 060202-WF+ 0.20  

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5 

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

ap

fn

5.0

 0 .6

CCMT 060204-WF+ 0.40   

CCMT 09T302-WF+ 0.20  

CCMT 09T304-WF+ 0.40   

CCMT 09T308-WF+ 0.80   
CCMT 120404-WF+ 0.40 

Fin
ish

ing
Чи

ст
ов

ая

FN
-F

CCGT 060200-FN-F 0.05 
CCGT 060201-FN-F 0.10 

CCGT 09T300-FN-F 0.05 
CCGT 09T301-FN-F 0.10 

M
ed

ium
-fi

nis
hin

g
По

лу
чи

ст
ов

ая

W
+

CCMT 060204-W+ 0.40     

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0 .6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

.0

ap

fn

CCMT 060208-W+ 0.80    

CCMT 09T304-W+ 0.40      

CCMT 09T308-W+ 0.80      

CCMT 120404-W+ 0.40  

CCMT 120408-W+ 0.80   
CCMT 120412-W+ 1.20  

M
ed

ium
-ro

ug
hin

g
По

лу
че

рн
ов

ая

H
G

CCMT 060202-HG 0.20  

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0 .6

0.5

1.0

2.0

4.0

5.0

8.0

ap

fn

CCMT 060204-HG 0.40  

CCMT 060208-HG 0.80  

CCMT 09T304-HG 0.40  

CCMT 09T308-HG 0.80  

CCMT 120404-HG 0.40  

CCMT 120408-HG 0.80  

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

P   Steel - Сталь        
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь        
K  Cast iron- Чугун     
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы  

Positive angle
Пластины с положительным задним углом

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 222 стр. 243 стр.

Обозначение d s

CC... 0602... 6.35 2.38

CC... 09T3... 9.52 3.97

CC... 1204... 12.7 4.76

CC...
TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение r

Grades
Сплавы

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

M
C2

35
T

N2
16

T

M
21

7T

SC
21

0T

S1
15

T

SP
22

0T

M
ed

ium
-fi

nis
hin

g
По

лу
чи

ст
ов

ая

H
S CCMT 09T304-HS 0.40  

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5   0.6

0.5

1.0

2.0

4.0

5.0

6.0

fn

ap

M
ed

ium
-fi

nis
hin

g
По

лу
чи

ст
ов

ая

EL
-M

T 

CCGT 060204-EL-MT 0.40   

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5 0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

CCGT 060204-ER-MT 0.40   

CCGT 060208-EL-MT 0.80   

CCGT 060208-ER-MT 0.80   

CCGT 09T304-EL-MT 0.40   

CCGT 09T304-ER-MT 0.40   

CCGT 09T308-EL-MT 0.80   

CCGT 09T308-ER-MT 0.80   

CCGT 120408-EL-MT 0.80   

CCGT 120408-ER-MT 0.80   

CCGT 120412-EL-MT 1.20   
CCGT 120412-ER-MT 1.20   

M
ed

ium
-fi

nis
hin

g
По

лу
чи

ст
ов

ая

FN
-M

F+

CCGT 060201-FN-MF+ 0.10  

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5 0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

6.0

8.0

ap

fn

CCGT 060202-FN-MF+ 0.20  

CCGT 060204-FN-MF+ 0.40  

CCGT 09T302-FN-MF+ 0.20  

CCGT 09T304-FN-MF+ 0.40  

CCGT 09T308-FN-MF+ 0.80  

CCGT 120404-FN-MF+ 0.40  

CCGT 120408-FN-MF+ 0.80  

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

M
C2

35
T

N2
16

T

M
21

7T

SC
21

0T

S1
15

T

SP
22

0T

P  Steel - Сталь     
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь         
K  Cast iron- Чугун   
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы     

Positive angle
Пластины с положительным задним углом

Обозначение d s

CC... 0602... 6.35 2.38

CC... 09T3... 9.52 3.97

CC... 1204... 12.7 4.76

CC...

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 222 стр. 243 стр.

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

PC
24

0T

TC
10

M
12

0T

M
12

0G
P

M
12

5T

M
C2

35
T

S1
10

T

S1
15

T

S2
40

T

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая

U
JF

CNMG 120404-UJF 0.40 

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

4.0

ap

fn

CNMG 120408-UJF 0.80 

Fi
ne

 fi
ni

sh
in

g 
Ф

ин
иш

на
я

N
FA

CNMX 120404-NFA+ 0.40 

CNMX 120408-NFA+ 0.80 

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

2M
T

CNGG 120408-2MT 0.80 

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая

XK

CNGP 120402-XK 0.20 

CNGP 120404-XK 0.40 

CNGP 120408-XK 0.80 

CNGP 120412-XK 1.20  

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

EL
/R

-M
T

CNMG 120404-EL-MT 0.40   

CNMG 120404-ER-MT 0.40   

CNMG 120408-EL-MT 0.80   

CNMG 120408-ER-MT 0.80

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая
-

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
L+

CNMG 090304-WL+ 0.40 

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

4.0

6.0

8.0

ap

fn

CNMG 120404-WL+ 0.40  

CNMG 120408-WL+ 0.40  

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
П

ол
уч

ис
то

ва
я

E+ CNMG 190616-E+ 1.60 

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
-

ва
я

E+

CNMG 120404-E+ 0.40  

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5
1.0
2.0
3.0
4.0

5.0

fn

ap

CNMG 120408-E+ 0.80  

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

K+

CNMG 090304-K+ 0.40 

CNMG 090308-K+ 0.80 

CNMG 120404-K+ 0.40  

CNMG 120408-K+ 0.80  

P1
15

T

P1
25

T

PC
24

0T

TC
10

M
12

0T

M
12

0G
P

M
12

5T

M
C2

35
T

S1
10

T

S1
15

T

S2
40

T

P Steel - Сталь       
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь           
K  Cast iron- Чугун     
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы    

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 212 стр. 238 стр.

Обозначение d s

CC... 090... 9.52 3.17

CC... 120... 12.70 4.76

CC... 190... 19.05 6.35

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломCN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
25

GP

P1
35

T

PK
24

0T

M
C1

20
T

M
12

5T

M
P2

40
T

K1
10

GP

K1
20

T

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

M
K+

CNMG160612-MK+ 1.20   

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

CNMG160616-MK+ 1.60   

СNMG 190612-MK+ 1.20  

CNMG 190616-MK+ 1.60  

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
+

CNMG 120404-W+ 0.40  

CNMG 120408-W+ 0.80     

CNMG 120412-W+ 1.20     

M
ed

iu
m

-r
ou

gh
in

g
П

ол
уч

ер
но

ва
я

90
+

CNMG 120408-90+ 0.80  

0.1  0.2  0.4 0.5 0.6 0.8

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

ap

fn

CNMG 120412-90+ 1.20  

CNMG 160608-90+ 0.80  

CNMG160612-90+ 1.20    

CNMG 190612-90+ 1.20   

CNMG 190616-90+ 1.60  

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

-
ва

я

U
EN

CNMA 120408-UEN 0.80 

0.1  0.2 0.4 0.5 0.6 0.7

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

ap

fn

CNMA 120412-UEN 1.20 

CNMA 120416-UEN 1.60 

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

ва
я

EN
-H

2 CNMM 120408-EN-H2 0.80   

CNMM 120412-EN-H2 1.20 

M
ed

iu
m

-r
ou

gh
in

g
П

ол
уч

ер
но

ва
я

M
R

CNMG 120408-MR 0.80   

0.1  0.2 0.3  0.4 0.5 0.6

1.0

2.0

4.0

6.0

8.0

10.0

ap

fn

CNMG 120412-MR 1.20   

CNMG 120416-MR 1.60   

CNMG 160608-MR 0.80   

CNMG 160612-MR 1.20   

CNMG 160616-MR 1.60   

CNMG 190612-MR 1.20   

CNMG 190616-MR 1.60   

CNMG 190624-MR 2.40   

P1
15

T

P1
25

T

P1
25

GP

P1
35

T

PK
24

0T

M
C1

20
T

M
12

5T

M
P2

40
T

K1
10

GP

K1
20

T

P Steel - Сталь        
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь        
K  Cast iron- Чугун    
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы

S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы    
H Hard materials - Закаленные стали 

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 212 стр. 238 стр.

Обозначение d s

CC... 090... 9.52 3.17

CC... 120... 12.70 4.76

CC... 190... 19.05 6.35

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломCN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

Сплавы P1
15

T

P1
25

T

P1
25

GP

P1
35

T

PK
24

0T

M
C1

20
T

M
12

5T

M
ed

iu
m

-r
ou

gh
in

g
П

ол
уч

ер
но

ва
я

U
W

R+

CNMG 120408-UWR+ 0.80 

0.1  0.2  0.4  0.5  0 .6 0 .8

0.5

1.0

2.0

4.0

5.0

7.0

ap

fn

CNMG 120412-UWR+ 1.20 

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

R+

CNMG 120408-R+ 0.40 

CNMG 120412-R+ 0.80 

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

ER

CNMM 120408-ER 0.80   

0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 1.8

1.0

2.0

4.0

8.0

12.0

14.0

ap

fn

CNMM 120412-ER 1.20   

CNMM 160612-ER 1.20   

CNMM 160616-ER 1.60   

CNMM 190612-ER 1.20   

CNMM 190616-ER 1.60   

CNMM 190624-ER 2.40   

M
ed

iu
m

-r
ou

gh
in

g
П

ол
уч

ер
но

ва
я

EN
-H

5

CNMM 120412-EN-H5 1.20   

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

2.0

4.0

6.0

8.0

12.0

14.0

ap

fn

CNMM 120416-EN-H5 1.60  

CNMM 160612-EN-H5 1.20   

CNMM 190612-EN-H5 1.20 

CNMM 190616-EN-H5 1.60 

CNMM 250724-EN-H5 2.40 

CNMM 250924-EN-H5 2.40 

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

SN
-H

8

CNMM 190616-SN-H8 1.6 

0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0

2.0

4.0

6.0

8.0

12.0

14.0

ap

fn

CNMM 190624-SN-H8 2.4 

CNMM 250924-SN-H8 2.4 

CNMM 250932-SN-H8 3.2 

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

EN
-H

R

CNMM 250724-SN-HR 2.4   

CNMM 250732-SN-HR 3.2   

CNMM 250924-SN-HR 2.4   

CNMM 250932-SN-HR 3.2   

P1
15

T

P1
25

T

P1
25

GP

P1
35

T

PK
24

0T

M
C1

20
T

M
12

5T

P Steel - Сталь      
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь       
K  Cast iron- Чугун  
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы

S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   
H Hard materials - Закаленные стали 

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 212 стр. 238 стр.

Обозначение d s

CC... 090... 9.52 3.17

CC... 120... 12.70 4.76

CC... 190... 19.05 6.35

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломCN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

N2
16

T

M
21

7T

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая

U
JF

DCMT 070204-UJF 0.40 

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

DCMT 11T304-UJF 0.40 

Fi
ne

 fi
ni

sh
in

g
Ф

ин
иш

на
я

FA

DCMX 070204-FA 0.40 

DCMX 11T304-FA 0.40 

DCMX 11T308-FA 0.80 

Fi
ni

sh
in

g-
M

ed
iu

m
Чи

ст
ов

ая
-п

ол
уч

и-
ст

ов
ая

W
F+

DCMT 070202-WF+ 0.20  

ap

fn

5.0

DCMT 070204-WF+ 0.40   

DCMT 11T302-WF+ 0.20  

DCMT 11T304-WF+ 0.40  

DCMT 11T308-WF+ 0.80  

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая

FN
-F

DCGT 070200-FN-F 0.05 

DCGT 070201-FN-F 0.10 

DCGT 11T300-FN-F 0.05 

DCGT 11T301-FN-F 0.10 

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
+

DCMT 070204-W+ 0.40    

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0 .60

0.5

1.0

2.0

3.0

6.0

10.0

ap

fn

DCMT 070208-W+ 0.80   

DCMT 11T304-W+ 0.40      

DCMT 11T308-W+ 0.80      

   

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

FN
-F

+

DCGT 070201-FN-MF+ 0.10  

DCGT 070202-FN-MF+ 0.20  

DCGT 070204-FN-MF+ 0.40  

DCGT 070208-FN-MF+ 0.80 

DCGT 11T302-FN-MF+ 0.20  

DCGT 11T304-FN-MF+ 0.40  

DCGT 11T308-FN-MF+ 0.80  

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

N2
16

T

M
21

7T

P Steel - Сталь       
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь        
K  Cast iron- Чугун      
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы  
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   

Обозначение d s

CC... 090... 9.52 3.17

CC... 120... 12.70 4.76

CC... 190... 19.05 6.35

Positive angle
Пластины с положительным задним угломDC...

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 223 стр. 244 стр.

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

P2
40

T

M
12

0T

M
12

5T

M
C1

35
T

SP
21

0T

SP
22

0T
F

M
21

7T

M
ed

iu
m

-r
ou

gh
in

g
П

ол
уч

ер
но

ва
я

H
G

DCMT 070204-HG 0.40  

0.1  0.2  0.3   0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

4.0

5.0

8.0

ap

fn

DCMT 11T304-HG 0.40  

DCMT 11T308-HG 0.80  

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

M
T

DCGT 070204-EL-MT 0.40   

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5 0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

6.0

ap

fn

DCGT 070204-ER-MT 0.40   

DCGT 11T304-EL-MT 0.40   

DCGT 11T304-ER-MT 0.40   

DCGT 11T308-EL-MT 0.80    

DCGT 11T308-ER-MT 0.80    

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
ва

я

H
S DCMT 11T304-HS 0.40  

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

P2
40

T

M
12

0T

M
12

5T

M
C1

35
T

SP
21

0T

SP
22

0T
F

M
21

7T

P Steel - Сталь      
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь          Best choice

         Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун  
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы

S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   

Обозначение d s

DC... 070... 6.35 2.38

DC... 11T... 9.52 6.35

Positive angle
Пластины с положительным задним угломDC...

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 223 стр. 244 стр.

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

70



71

DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

N2
16

T

M
21

7T

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая

U
JF

DNMG 110404-UJF 0.40 

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

4.0

ap

fn

DNMG 150604-UJF 0.40 

Fi
ne

 fi
ni

sh
in

g
Ф

ин
иш

на
я

N
FA

+ DNMX 150604-NFA+ 0.40 

DNMX 150608-NFA+ 0.80 

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
ва

я

W
L+

DNMG 110404-WL+ 0.40  

0.05 0.1 0.15 0.2  0.25  0.6

0.5

1.0

1.5

2.0

2.5

8.0

ap

fn

DNMG 150604-WL+ 0.40 

DNMG 150608-WL+ 0.80 

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая

XK

DNGP 150404-XK 0.40 

DNGP 150602-XK 0.20 

DNGP 150604-XK 0.40 

DNGP 150408-XK 0.80 

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая

90
+

DNMG 150608-90+ 0.80 

0.1  0.2 0.3 0.4 0.6 0.8

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
ва

я

E+ DNMG 150608-E+ 0.80  

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

K+

DNMG 110404-K+ 0.40 

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5
1.0
2.0
3.0
4.0

5.0

fn

ap
DNMG 110408-K+ 0.80 

DNMG 150404-K+ 0.40 

DNMG 150408-K+ 0.80 

DNMG 150604-K+ 0.40 

DNMG 150608-K+ 0.80 

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

R+

DNMG 150608-R+ 0.80 

DNMG 150612-R+ 1.20 

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

N2
16

T

M
21

7T

P Steel - Сталь      
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь        
K  Cast iron- Чугун     
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы  
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 214 стр. 239 стр.

Обозначение d s

CC... 090... 9.52 3.17

CC... 120... 12.70 4.76

CC... 190... 19.05 6.35

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломDN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

71



72

DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

0T

M
12

5T

M
C2

35
T

K1
20

T

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
+

DNMG 110404-W+ 0.40  

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

DNMG 110408-W+ 0.80   

DNMG 150404-W+ 0.40 

DNMG 150408-W+ 0.80 

DNMG 150604-W+ 0.40  

DNMG 150608-W+ 0.80    

DNMG 150612-W+ 1.20    

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

ER
/L

-M
T

DNMG 110404-EL-MT 0.40   

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

DNMG 110404-ER-MT 0.40   

DNMG 110408-EL-MT 0.80   

DNMG 110408-ER-MT 0.80   

DNMG 150404-EL-MT 0.40 

DNMG 150404-ER-MT 0.40 

DNMG 150408-EL-MT 0.80 

DNMG 150408-ER-MT 0.80 

DNMG 150604-EL-MT 0.40    

DNMG 150604-ER-MT 0.40    

DNMG 150608-EL-MT 0.80    

DNMG 150608-ER-MT 0.80    

M
ed

iu
m

-r
ou

gh
in

g
П

ол
уч

ер
но

ва
я

M
R

DNMG 150408-MR 0.80   

0.1  0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

1.0

2.0

3.0

4.0

6.0

8.0

ap

fn

DNMG 150412-MR 1.20   

DNMG 150608-MR 0.80   

DNMG 150612-MR 1.20   

DNMG 150616-MR 1.60   

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

ва
я

U
W

R+

DNMG 150608-UWR+ 0.80   

DNMG 150612-UWR+ 1.20   

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

-
ва

я

EN
-H

5

DNMM 150612-EN-H5   

0.1  0.2 0.4 0.5 0.6 0.7

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

6.0

ap

fn

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

-
ва

я

EN
-H

2

DNMM 150608-EN-H2 0.80   

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

ER

DNMM 150608-ER   

DNMM 150612-ER   

DNMM 150616-ER   

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

0T

M
12

5T

M
C2

35
T

K1
20

T

P Steel - Сталь          Best choice
         Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь       
K  Cast iron- Чугун     
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы  

Обозначение d s

DN... 110... 9.52 4.76

DN... 150... 12.7 6.35

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломDN...

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 214 стр. 239 стр.

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

N2
16

T

M
21

7T

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
+

SCMT 09T304-W+ 0.40   

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

.0

ap

fn

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0 .6

0.5

1.0

2.0

4.0

5.0

8.0

ap

fn

SCMT 09T308-W+ 0.80    

SCMT 120404-W+ 0.40   

SCMT 120408-W+ 0.80    

SCMT 120412-W+ 1.20   

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая
M

ed
iu

m
-fi

ni
sh

in
g 

П
ол

уч
ис

то
ва

я

FN
-M

F+

SCGT 09T304-FN-MF+ 0.40  

SCGT 09T308-FN-MF+ 0.80  

SCGT 120408-FN-MF+ 0.80 

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
ва

я

H
G

SCMT 09T308-HG 0.80  

SCMT 120408-HG 0.80  

SCMT 120412-HG 1.20  

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

N2
16

T

M
21

7T

P Steel - Сталь       
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь        
K  Cast iron- Чугун      
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы  
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   

Обозначение d s

SC... 09T... 9.52 3.97

SC... 120... 12.7 4.76

Positive angle
Пластины с положительным задним угломSC...

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 224 стр. 247 стр.

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Im
ag

e o
f i

ns
er

ts
Из

об
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е п
ла

ст
ин

Ty
pe

 of
 cu

tt
in

g
Ви

д о
бр

аб
от

ки

Ch
ip

br
ea

ke
r

Ст
ру

жк
ол

ом

Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

0T

M
12

5T

K1
20

T

K1
10

GP

S1
10

T

S1
15

T

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
+

SNMG 120408-W+ 0.80    

0.1  0.2  0.3  0.4  0.6  0.8

0.5

1.0

3.0

5.0

8.0

12.0

ap

fn

SNMG 120412-W+ 1.20   

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

EN
-T

SNMM 190616-EN-T 1.60 

SNMM 250924-EN-T 2.40 

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

E+ SNMG 120408-E+ 0.80  

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5
1.0
2.0
3.0
4.0

5.0

fn

ap

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

K+ SNMG 120408-K+ 0.80 

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

ва
я

U
EN SNMA 120408-UEN 0.80  

0.1  0.2 0.3  0.4 0.5 0.6

1.0

2.0

4.0

6.0

8.0

10.0

ap

fnRo
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

M
R

SNMG 120408-MR 0.80   

SNMG 120412-MR 1.20   

SNMM 190612-MR 1.20   

SNMM 190616-MR 1.60   

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

0T

M
12

5T

K1
20

T

K1
10

GP

S1
10

T

S1
15

T

P Steel - Сталь       
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь           Best choice

         Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун      
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы    

Обозначение d s

SN... 120... 12.70 4.76

SN... 190... 19.05 6.35

SN... 250... 25.40 9.52

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломSC...

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 217 стр. 240 стр.

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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r
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ом

Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

0T

M
12

5T

K1
10

GP

K1
20

T

N2
16

T

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

ва
я

EN
-H

5

SNMM 190612-EN-H5 1.20 

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

2.0

4.0

6.0

8.0

12.0

14.0

ap

fn

SNMM 190616-EN-H5 1.60 

SNMM 250724-EN-H5 2.40 

SNMM 250924-EN-H5 2.40 

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

ва
я

U
W

R+

SNMG 120408-UWR+ 0.80 

SNMG 120412-UWR+ 1.20 

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

ва
я

90
+

SNMG120408-90+ 0.80 

0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 1.0

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

.0

ap

fn

SNMG 120412-90+ 1.20 

SNMG 150612-90+ 1.20  

SNMG 190612-90+ 1.20  

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

SN
-H

8

SNMM 190616-SN-H8 1.60 

SNMM 190624-SN-H8 2.40 

SNMM 250924-SN-H8 2.40 

SNMM 250932-SN-H8 3.20 

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

SN
-H

R

SNMM 250724-SN-HR 2.40   

0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 2.0

2.0

4.0

6.0

8.0

12.0

14.0

ap

fn
 

SNMM 250732-SN-HR 3.20   

SNMM 250924-SN-HR 2.40  

SNMM 250932-SN-HR 3.20  

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

ER

SNMM 120408-ER 0.80   

0.2 0.4 0.8 1.2 1.6 1.8

1.0

2.0

4.0

8.0

12.0

14.0

ap

fn

SNMM 120412-ER 1.20   

SNMM 150612-ER 1.20   

SNMM 150616-ER 1.60   

SNMM 190612-ER 1.20   

SNMM 190616-ER 1.60   

SNMM 190624-ER 2.40   

SNMM 190632-ER 3.20   

SNMM 250724-ER 2.40 

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

0T

M
12

5T

K1
10

GP

K1
20

T

N2
16

T

P Steel - Сталь       
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь      
K  Cast iron- Чугун       
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы  
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы  

Обозначение d s

SN... 120... 12.70 4.76

SN... 190... 19.05 6.35

SN... 2507.. 25.40 7.94

Обозначение d s

SN... 150... 15.88 6.35

SN... 2509.. 25.40 9.52

Positive angle
Пластины с положительным задним угломSC...

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 217 стр. 240 стр.

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

TC
10

M
12

5T

M
13

5T

M
C2

35
T

K1
20

T

N
21

6T

M
21

7T

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

U
JF

TCGT 110202-UJF 0.20 

0.25

0.50

1.00

2.00

3.00

5.0

ap

fn

TCMT 110204-UJF 0.40 

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
ва

я

W
F+ TCMT 110202-WF+ 0.20 

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
+

TCMT 090204-W+ 0.40   

0.1  0.2  0.3  0.4  0.6  0.8

0.5

1.0

3.0

5.0

8.0

12.0

ap

fn

TCMT 110204-W+ 0.40      

TCMT 110208-W+ 0.80     

TCMT 16T304-W+ 0.40    

TCMT 16T308-W+ 0.80    

TCMT 16T312-W+ 1.20  

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

H
G

TCMT 110204-HG 0.40  

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0 .6

0.5

1.0

2.0

4.0

5.0

8.0

ap

fn

TCMT 110208-HG 0.80  

TCMT 16T304-HG 0.40  

TCMT 16T308-HG 0.80

M
ed

iu
m

-r
ou

gh
in

g
П

ол
уч

ер
но

ва
я

M
T

TCGT 110204-EL-MT 0.40   

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0 .60

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn
  

TCGT 110204-ER-MT 0.40   

TCGT 16T304-EL-MT 0.40   

TCGT 16T304-ER-MT 0.40   

TCGT 16T308-EL-MT 0.80   

TCGT 16T308-ER-MT 0.80   

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

M
F+

TCGT 110204-FN-MF+ 0.40  

TCGT 16T304-FN-MF+ 0.40 

TCGT 16T308-FN-MF+ 0.80 

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

PC
24

0T

TC
10

M
12

5T

M
13

5T

M
C2

35
T

K1
20

T

N
21

6T

M
21

7T

P Steel - Сталь         
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь            Best choice

         Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун     
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы  
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 226 стр. 248 стр.

Обозначение d s

TC... 090... 5.56 2.38

TC... 110... 6.35 2.38

TC... 16T.. 9.52 3.97

Positive angle
Пластины с положительным задним угломTC...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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pe
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
25

GP

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

5T

M
C1

35
T

K1
20

T

S1
10

T

S1
15

T

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
+

TNMG 160404-W+ 0.40 

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

TNMG 160408-W+ 0.80 

TNMG 160412-W+ 1.20 

TNMG 220404-W+ 0.40
TNMG 220408-W+ 0.80

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
ва

я

E+ TNMG 160408-E+ 0.80  

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
ва

я

M
T

TNMG 160404-EL-MT 0.40    

0.2  0.4  0.6  0.8  1 .2  1 .4

0.5

1.0

2.0

4.0

6.0

10.0

ap

fn

TNMG 160404-ER-MT 0.40    

TNMG 160408-EL-MT 0.80    

TNMG 160408-ER-MT 0.80    

Ro
ug

hi
ng

Че
рн

ов
ая

ER

TNMM 160408-ER 0.80   

TNMM 220408-ER 0.80   

TNMM 220412-ER 1.20   

M
ed

iu
m

-
fin

is
hi

ng
 

П
ол

уч
ис

то
-

ва
я

K+

TNMG 160404-K+ 0.40 

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

1.0
2.0
3.0
4.0
5.0

6.0

fn

ap
TNMG 160408-K+ 0.80 

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

-
ва

я

90
+ TNMG 160408-90+ 0.80 

TNMG 220412-90+ 1.20 

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

-
ва

я

U
EN TNMA 160408-UEN 0.80 

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
-

но
ва

я

U
W

R+ TNMG 160408-UWR+ 0.80 

0.1  0.2  0.4  0.5  0 .6 0 .8

0.5

1.0

2.0

4.0

5.0

7.0

ap

fn

TNMG 160412-UWR+ 1.20 

M
ed

iu
m

-
ro

ug
hi

ng
П

ол
уч

ер
но

ва
я

R+

TNMG 160408-R+ 0.80 

TNMG 160412-R+ 1.20 

P1
15

T

P1
25

T

P1
25

GP

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

5T

M
C1

35
T

K1
20

T

S1
10

T

S1
15

T

P Steel - Сталь        
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь         
K  Cast iron- Чугун   
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы

S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы    
H Hard materials - Закаленные стали 

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 219 стр. 241 стр.

Обозначение d s

TN... 160... 9.52 4.76

TN... 220... 12.70 4.76

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломTN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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r

Ст
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

TC
10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

N2
16

T

M
21

7T

Fi
ni

sh
in

g-
M

ed
iu

m
Чи

ст
ов

ая
-п

ол
уч

и-
ст

ов
ая

W
F+

VCMT 110302-WF+ 0.20  

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5 

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

ap

fn

5.0VCMT 110304-WF+ 0.40  

VCMT 160404-WF+ 0.40  

VCMT 160408-WF+ 0.80 

Fi
ni

sh
in

g 
Чи

ст
ов

ая

FN
-F

VCGT 110300-FN-F 0.05 

VCGT 110301-FN-F 0.10 

VCGT 160400-FN-F 0.05 

VCGT 160401-FN-F 0.10 

M
ed

iu
m

-F
in

is
hi

ng
П

ол
уч

ис
то

ва
я-

чи
-

ст
ов

ая

X1
+

VBMT 160404-X1+ 0.40  

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

VBMT 160408-X1+ 0.80 

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

H
G

VCMT 160404-HG 0.40  

VCMT 160408-HG 0.80  

M
ed

iu
m

-fi
ni

sh
in

g 
П

ол
уч

ис
то

ва
я

W
+

VCMT 110304-W+ 0.40    

0.1  0.2  0.3  0.4  0.6  0.8

0.5

1.0

3.0

5.0

8.0

12.0

ap

fn

VCMT 110308-W+ 0.80    

VCMT 160404-W+ 0.40   

VCMT 160408-W+ 0.80   

Fi
ni

sh
in

g 
, M

ed
iu

m
-fi

ni
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in
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Чи
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ов
ая

, П
ол
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то
ва

я

FN
-M

F+

VCGT 110302-FN-MF+ 0.20  

VCGT 110304-FN-MF+ 0.40  

VCGT 130302-FN-MF+ 0.20  

VCGT 130304-FN-MF+ 0.40  

VCGT 160404-FN-MF+ 0.40  

VCGT 160408-FN-MF+ 0.80  

VCGT 160412-FN-MF+ 1.20  

VCGT 220530-FN-MF+ 3.00  
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T
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35

T
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M
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5T

N2
16

T

M
21

7T

P Steel - Сталь      
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь           Best choice

         Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун     
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы  
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 229 стр. 249 стр.

Обозначение d s

VC... 110... 6.35 3.18

VC/B... 160... 9.52 4.76

Positive angle
Пластины с положительным задним угломVC...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Im
ag

e o
f i

ns
er

ts
Из

об
ра

же
ни

е 
пл

ас
ти

н

Ty
pe

 of
 cu

tt
in

g
Ви

д о
бр

аб
от

ки

Ch
ip

br
ea

ke
r

Ст
ру

жк
ол

ом

Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
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T
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25

T

P1
35

T
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0T
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5T
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T
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W
L+ VNMG 160404-WL+ 0.40 

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

4.0

6.0

8.0

ap

fnFi
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XK

VNGP 160402-XK 0.20 

VNGP 160404-XK 0.40 

M
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g 
П
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я

W
+

VNMG 160404-W+ 0.40  

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5
1.0
2.0
3.0
4.0

5.0
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ap

VNMG 160408-W+ 0.80  

M
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ng
 

П
ол
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я

E+ VNMG 160408-E+ 0.80  

 

M
ed
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m

-
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ng
 

П
ол
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ис

то
ва

я

K+ VNMG 160408-K+ 0.80 
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P1
35

T
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M
12

0T

M
12

5T

M
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5T

S1
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T
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15

T

P Steel - Сталь      
 Best choice
       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь         
K  Cast iron- Чугун     
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы     

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр.

Обозначение d s

VN... 160... 9.52 4.76

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломVN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T

TC
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M
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0T

M
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5T
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5T
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U
JF WCGT 020102-UJF 0.20 

0.1  0.2  0.3  0.4  0 .5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0
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M
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W
+

WCMT 040204-W+ 0.40  

WCMT 040208-W+ 0.80  

WCMT 06T304-W+ 0.40  

WCMT 06T308-W+ 0.80  

WCMT 080404-W+ 0.40  

WCMT 080408-W+ 0.80  

WCMT 080412-W+ 1.20  

P1
15

T

P1
25

T

P1
35

T
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10

M
12

0T

M
12

5T

M
13

5T

K1
20

T

P Steel - Сталь       
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь          Best choice

         Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун     
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы  

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр.

Обозначение d s

WC... 020... 3.97 1.59

WC... 040... 6.35 2.38

Обозначение d s

WC... 06T... 9.53 3.97

WC... 080... 12.70 4.76

Positive angle
Пластины с положительным задним угломWC...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

P1
25

GP

P1
35

T

PC
24

0T

M
12

0T

M
C1

35
T

K1
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GP

K1
20

T

S1
10

T
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15

T

M
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m
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W
L+

WNMG 060404-WL+ 0.40 

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

4.0

ap

fn

WNMG 080404-WL+ 0.40 

Fi
ne

 fi
ni

sh
in

g
Ф
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я

N
FA

+ WNMX 080404-NFA+ 0.40 

WNMX 080408-NFA+ 0.80 

Fi
ni

sh
in

g 
Чи
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ов

ая

XK

WNGP 080404-XK 0.40 

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

WNGP 080408-XK 0.80 

M
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sh
in

g 
П

ол
уч
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я

M
T

WNMG 080404-EL-MT 0.40    

WNMG 080404-ER-MT 0.40    

WNMG 080408-EL-MT 0.80    

WNMG 080408-ER-MT 0.80    

WNMG 080412-EL-MT 1.20    

WNMG 080412-ER-MT 1.20    

M
ed

iu
m
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in

g 
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уч
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я

W
+

WNMG 060404-W+ 0.40  

0.1  0.2  0.3  0.4  0.5  0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

ap

fn

WNMG 060408-W+ 0.80  

WNMG 080404-W+ 0.40  

WNMG 080408-W+ 0.80     

WNMG 080412-W+ 1.20     

M
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g
П

ол
уч

ер
но

ва
я

90
+

WNMG 080408-90+ 0.80 

WNMG 080412-90+ 1.20  

 M
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я

E+ WNMG 080408-E+ 0.80  
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K1
20

T
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T

P Steel - Сталь         
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь           Best choice

       Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун       
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы

S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   
H Hard materials - Закаленные стали 

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 221 стр. 242 стр.

Обозначение d s

WN... 060... 9.52 4.76

WN... 080... 12.7 4.76

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломWN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
15

T

P1
25

T

PC
24

0T

M
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M
12

0G
P
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12
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M
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5T
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T

N2
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T
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K+

WNMG 060404-K+ 0.40 

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5

1.0

2.0

3.0

4.0

5.0

fn

ap
WNMG 060408-K+ 0.80 

WNMG 080404-K+ 0.40  

WNMG 080408-K+ 0.80  

WNMG 080412 K+ 1.20 

M
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U
EN WNMA 080408-UEN 0.80 
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M
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WNMG 080408-MR 0.80   

0.1  0.2  0.4  0.5  0 .6 0 .8

0.5

1.0

2.0

4.0

5.0
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WNMG 080412-MR 1.20   

WNMG 080416-MR 1.60   

M
ed

iu
m

-r
ou

gh
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я

U
W

R+

WNMG 080408-UWR+ 0.80 

WNMG 080412-UWR+ 1.20 

Ro
ug

hi
ng

Че
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R+

WNMG 080408-R+ 0.80 

WNMG 080412-R+ 1.20 

P1
15
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M
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M
12

0G
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5T

K1
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16

T

P Steel - Сталь       
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь          Best choice

         Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун    
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы  

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 221 стр. 242 стр.

Обозначение d s

WN... 060... 9.53 3.97

WN... 080... 12.70 4.76

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломWN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
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T
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T
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W
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RCMT 0803MO-W+ 

0.1 0 .2  0 .3  0 .4 0.5 0.6

0.5
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2.0

3.0

4.0

5. 0
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RCMT 1003MO-W+ 

RCMT 1204MO-W+ 
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RCMT 1606-SN-R  

RCMT 2006-SN-R  

M
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g 
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H
S

RCMT 1606-HS 

RCMT 2006-HS 
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0T
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15

T

P Steel - Сталь  
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь     Best choice

       Наилучшее применение

Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун 
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы

S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы  

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 224 стр.

Обозначение d s

RC... 160... 16.0 6.35

RC... 200... 20.0 6.35

Обозначение d s

RC... 080... 8.00 3.18

RC... 100... 10.0 4.40

RC... 120... 12.0 4.76

Positive angle
Пластины с положительным задним угломRC...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Description
Обозначение

Grades
Сплавы

r P1
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M
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KNUX 160405L-M1 0.40   

0.1 0.2  0.3 0.4 0.5 0.6

0.5

1.0

2.0

3. 0

4. 0

5. 0
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ap

KNUX 160405R-M1 0.80   

KNUX 160410L-M1 0.40 

KNUX 160410R-M1 0.80 
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P Steel - Сталь    
M  Stainless steel aust. - Аустенитная нерж. сталь          Best choice

         Наилучшее применение

 Second choice
       Допустимое применение

K  Cast iron- Чугун    
N  Aluminium - Алюминиевые сплавы 
S  Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы   

Ap
fn

86-87 стр. 53-61 стр. 211 стр.

Обозначение d s L

KN... 160... 9.52 4.76 16.0

Negative angle
Пластины с отрицательным задним угломKN...

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
Сutting speed  Режимы резания

Обрабатываемый
материал

Твердость
HB

Скорость резания для сплавов Vc (м/мин)

P115T P125T P125GP P135T PC240T TC10  M120T M125T M125GP

P

Нелегированная
сталь

125 255-500 190-290 190-290 190-230 140-170 280-350 125-280 125-280

150-250 220-400 165-240 160-270 170-190 120-150 225-270 135-255 135-260

300 175-300 125-200 125-210 125-150 90-110 190-110 100-180 100-180

Низколегированная
сталь

180 155-400 165-250 165-250 165-190 120-170 255-300 130-200 130-200

250-300 200-320 100-190 100-210 90-150 100-150 180-230 60-175 60-175

350 150-280 80-170 90-190 70-130 90-100 140-220 50-155 50-155

Высоколегированная
сталь

200 175-320 125-210 125-210 125-200 100-170 165-200 75-200 75-200

350 125-280 80-160 130-230 50-100 60-150 165-200 40-140 40-140

Сталь, устойчивая
к коррозии

200 200-320 125-220 130-230 140-180 230-270 100-200 100-200

350 150-280 110-190 130-210 110-160 170-250 75-150 75-150

M Нержавеющая
сталь

200 220-300 135-210 140-210 135-200 110-180 165-200 150-200 125-250 125-280

180 100-210 100-210 110-190 110-170 200-245 125-200 100-220 100-240

230-260 80-150 90-155 55-160 55-160

330 75-100 75-100 50-75 125-160 55-80 40-100 40-100

K

Серый чугун 180 135-370 125-210 120-155

260 135-330 125-200 90-130

Чугун с шаровидным
графитом

160 190-430 120-240 225-300

- 140-270 120-240 180-250

Закаленный чугун
130 175-520 155-250 255-350

230 145-330 125-200 265-250

N

Алюминиевые ковкие 
сплавы

60

100

Алюминиевые литей-
ные сплавы

80

90

130

Медь и медные сплавы
(бронза, латунь)

-

-

90

100

Неметаллы 100

-

-

S

Жаропрочные
сплавы

200 25-50

280 25-50

250 15-45

- 20-35

- 10-25

Титановые сплавы Rm 440* 75-140

Rm 1050* 25-45

*Rm - предел прочности, MPa
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ
Сutting speed  Режимы резания

Обрабатываемый
материал

M135T MC235T MP240T K110GP K120T N216T M217T SP210T S110T S115T SP220T

175-230 250-500 225-450
Нелегированная

сталь

P

165-190 220-400 200-350

125-150 170-340 165-270

165-190 200-400 200-365
Низколегированная

сталь90-150 170-340 150-290

70-130 150-300 125-260

125-200 170-340 150-290 Высоколегированная
сталь50-100 125-260 100-260

140-180 170-300 165-290 Сталь, устойчивая
к коррозии

110-160 150-270 130-250

135-200 140-180 150-180 120-180 150-225 125-220 Нержавеющая
сталь

M
110-190 110-180 140-180 120-180 135-190 120-175

80-155 100-140 100-130 80-145 60-100 50-90

50-75 50-60 70-110 50-70

170-450 145-400 Серый чугун

K

145-400 175-350

220-450 200-450 Чугун с шаровидным
графитом

155-300

220-550 200-550
Закаленный чугун

155-400 155-350

300-2500 Алюминиевые ковкие 
сплавы

N

200-2000

400-1500 Алюминиевые литей-
ные сплавы

400-1500

200-800

250-600 Медь и медные сплавы
(бронза, латунь)

200-600

150-400

150-300

80-180 Неметаллы

60-150

100-250

30-45 80-120 80-120 80-130 Жаропрочные
сплавы

S

20-35 55-100 55-100 55-120

20-35 30-90 30-90 30-100

18-30 30-50 30-50 30-85

30-45 30-45 30-85

60-120 60-100 65-120 65-120 Титановые сплавы

30-70 40-75 40-75

*Rm - предел прочности, MPa
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

ИНСТРУМЕНТ
СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

PCBN, PCD И CVD

TOOLS WITH PCBN PCD & CVD 

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

................................................................................................................................................................................................................................................................................... 	

...................................................................................................................................................................................................................................................................................

TURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫTURNING CARBIDE INSERTS    ТОКАРНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ПЛАСТИНЫ

88


	body_2019_20.05_51
	body_2019_20.05_52
	body_2019_20.05_53
	body_2019_20.05_54
	body_2019_20.05_55
	body_2019_20.05_56
	body_2019_20.05_57
	body_2019_20.05_58
	body_2019_20.05_59
	body_2019_20.05_60
	body_2019_20.05_61
	body_2019_20.05_62
	body_2019_20.05_63
	body_2019_20.05_64
	body_2019_20.05_65
	body_2019_20.05_66
	body_2019_20.05_67
	body_2019_20.05_68
	body_2019_20.05_69
	body_2019_20.05_70
	body_2019_20.05_71
	body_2019_20.05_72
	body_2019_20.05_73
	body_2019_20.05_74
	body_2019_20.05_75
	body_2019_20.05_76
	body_2019_20.05_77
	body_2019_20.05_78
	body_2019_20.05_79
	body_2019_20.05_80
	body_2019_20.05_81
	body_2019_20.05_82
	body_2019_20.05_83
	body_2019_20.05_84
	body_2019_20.05_85
	body_2019_20.05_86
	body_2019_20.05_87
	body_2019_20.05_88

