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M120G   		  HC-P30 | HC-M25 | HC-K30 | HC-S30

PK320T  		  HC-P35 | HC-K35 | HC-M30

M345G  		  HC-P45 | HC-M40 | HC-S40

N216T	  		  HW-N15 | HW-K15               

Specification:
Composition: Co 9.0 %; mixed carbides 2.0 %; WC balance | Grain size: 0.7-1 μm | Hardness: 
HV30 1590 | Coating specification: PVD TiAlN
Recommended application: The universal high-performance grade for steel, austenitic 
steel, cast iron and heat-resistant alloys.

Состав: Co 9.0%;соединения карбидов 2.0% WC остальное; Размер зерна: 0,7 - 1 μm;
Твердость: HV 1590; Состав покрытия: PVD TiAlN 4 μm;
Рекомендации к применению: Универсальный высокопроизводительный сплав для 
стали, нержавеющей стали, чугуна и жаропрочных сплавов.

Specification:
Composition: Co 10.5 %; mixed carbides 2.0 %; WC balance | Grain size: 1 μm | Hardness: 
HV30 1400 | Coating specification: CVD TiCN-Al2O3 multi-layer
Recommended application: The reliable choice for the machining of steel and cast iron.

Состав: Co 10.5%;соединения карбидов 2.0% WC остальное; Размер зерна: 1μm;
Твердость: HV 1400; Состав покрытия: CVD TiCN-Al2O3 многослойное;
Рекомендации к применению: Для обработки стали и чугуна.

Specification:
Composition: Co 12.5 %; mixed carbides 2.0 %; WC balance | Grain size: 1-1.5 μm |
Hardness: HV30 1380 | Coating specification: PVD TiAlTaN
Recommended application: The reliable solution for steel and austenitic steels under 
unstable conditions.

Состав: Co 12.5%;соединения карбидов 2.0% WC остальное; Размер зерна: 1-1,5μm;
Твердость: HV 1380; Состав покрытия: PVD TiAlN;
Рекомендации к применению: Надежное решение для обработки стали и 
нержавеющих сталей в условиях нестабильного резания.

Specification:
Composition: Co 6.0 %; WC balance | Grain size: 1 μm | Hardness: HV30 1630
Recommended application: The uncoated carbide grade for the machining of aluminium 
and other non-ferrous metals

Состав: Co 6.0%; WC остальное; Размер зерна: 1μm; Твердость: HV 1630; Состав 
покрытия: Без покрытия;
Рекомендуемое применение: Непокрытый твердый сплав для обработки алюминия и 
других цветных металлов.
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M120G

HC-P30 P 

HC-M25 P 

HC-K30 P 

HC-S30 P 

PK320T
HC-P35 C 

HC-K35 C 

HC-M30 C 

M345G
HC-P45 P 

HC-M40 P 

HC-S40 P 

N216T
HC-N15 W 
HC-K15 W

* 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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Sort of isert
Вид пластины Art. / Арт. W r/s I a°/d1

Grades
Сплавы

M
12

0G

PK
32

0T

M
34

5G

N2
16

T

UM1 L WD24L 2.02-06-UM1 2.0 0.15 24 6   

N WD24N 2.02-00-UM1 2.0 0.2 24 0   

R WD24R 2.02-06-UM1 2.0 0.15 24 6   

L WD24L 3.02-06-UM1 3.0 0.2 24 6   

N WD24N 3.02-00-UM1 3.0 0.2 24 0   

R WD24R 3.02-06-UM1 3.0 0.2 24 6   

N WD24N 4.03-00-UM1 4.0 0.3 24 0   

N WD24N 5.04-00-UM1 5.0 0.4 24 0   

SST1 L WD24L 2.02-06-SST1 2.0 0.15 24 6   

N WD24L 2.02-06-SST1 2.0 0.2 24 0   

R WD24L 2.02-06-SST1 2.0 0.15 24 6   

L WD24L 3.02-06-SST1 3.0 0.2 24 6   

N WD24N 3.02-00-SST1 3.0 0.2 24 0   

R WD24R 3.02-06-SST1 3.0 0.2 24 6   

N WD24N 4.03-00-SST1 4.0 0.3 24 0   

N WD24N 5.04-00-SST1 5.0 0.4 24 0  

UR N WD24N 2.00S-1.0-UR 2 1.0 24 -   

N WD24N 3.00S-1.5-UR 3 1.5 24 -   

N WD24N 4.00S-2.0-UR 4 2.0 24 -   

N WD24N 5.00S-2,5-UR 5 2.5 24 - 

M
12

0G

PK
32

0T

M
34

5G

N2
16

T

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

 Наилучшее применение    Допустимое применение

48

Отрезные пластины  •  Выбор пластин

P Steel/сталь
M Stainless steel/нержавеющая сталь
K Cast iron/Чугун
N Aluminium - Алюминиевые сплавы
S Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы

W r/s l a°/d1 M
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0G
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32
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M
34

5G
N

21
6T
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0G
PK

32
0T

M
34

5G
N

21
6T

UM1

SST1

r WWr
a°

I

W r
a°

r W rW

 R L

L WD24L 2.02-06-UM1 2.0 0,15 24 6   
N WD24N 2.02-00-UM1 2.0 0,2 24 0   
R WD24R 2.02-06-UM1 2.0 0,15 24 6   

L WD24L 3.02-06-UM1 3.0 0,2 24 6   
N WD24N 3.02-00-UM1 3.0 0,2 24 0   
R WD24R 3.02-06-UM1 3.0 0,2 24 6   

N 4.0 0,3 24 0    WD24N 4.03-00-UM1 

N 5.0 0,4 24 0    WD24N 5.04-00-UM1 

  first choice/Наилучшее применение

  s econd choise/допустимое применение

grades/Сплавы

Sort of isert
Вид пластины

Art.АРТ

 

 

 

 

L 2.0 0,15 24 6   
N 2.0 0,2 24 0   
R 

WD24L 2.02-06-SST1 
WD24N 2.02-00-SST1 
WD24R 2.02-06-SST1 2.0 0,15 24 6   

L 3.0 0,2 24 6   
N 3.0 0,2 24 0   
R 

WD24L 3.02-06-SST1 
WD24N 3.02-00-SST1 
WD24R 3.02-06-SST1 3.0 0,2 24 6   

 

 

 

 

N 4.0 0,3 24 0    WD24N 4.03-00-SST1

N 5.0 0,4 24 0   WD24N 5.04-00-SST1 

UR
N 2 1,0 24 - 
N 3 1,5 24 - 
N 4 2,0 24 - 
N 5 2,5 24 - 

WD24N 2.00S-1.0-UR 
WD24N 3.00S-1.5-UR 
WD24N 4.00S-2.0-UR 
WD24N 5.00S-2,5-UR  

  
  
  
 
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Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и отрезных пластин  (UM1)

HB

P

st
ee

l /
ст

ал
ь

M

K

Ca
st

 ir
on

Чу
гу

н

cutting material
Обрабатываемый материал

Hardness
Твердость

cutting speed /Скорость резания

120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

non alloyed steel 0.15% – 0.45% C
Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150
low alloyed steel tempered
Низколегированная сталь

250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120
high alloyed steel tempered
Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100
corrosion resistant steel annealedСталь 
устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

annealed pearlitic
отожженная перлитная

200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

quenched austenitic
Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150
quenched duplex
Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110
hardened martensitic
Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90
grey cast iron
Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –
spheroidal
Шаровидный чугун

160 100 – 180 100 – 160 –
quenched cast iron
Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –
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Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и отрезных пластин  (SST1)

M S

4,03,0 53,052,051,050,00 0,1 0,2
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6 HB  VC [m/min] VC [m/min] VC [m/min]

Non-quenched ferritic
Незакаленная ферритная 

Iron based/На основе железа

Nickel or Cobalt based
На основе никеля или кобальта

Titanium alloys
Титановые сплавы

200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

330 50 – 80 60 – 90 60 – 90
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200 – – 20 – 45

250 – – 15 – 25

Rm 440 – – 50 – 120

Обрабатываемый материал
Твердость

Скорость резания

M120G PK320T M345G

M

S

Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных и 
отрезных пластин  (UR)
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st
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Н
ер

ж
ав

ею
щ

ая
ст

ал
ь

quenched austenitic
Закаленная аустенитная
quenched duplex
Аустенитно-ферритная (Дуплекс)
hardened martensitic
Мартенситная закаленнаяst

ai
nl

es
s 

st
ee

l
Н

ер
ж

ав
ею

щ
ая

ст
ал

ь

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (UM1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (SST1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных и
отрезных пластин (UR)

ISO Сutting material/
Обрабатываемый материал

Hardness
Твердость

HB

Cutting Speed/
Скорость резания, m/min

120G
VC [m/

min]

PK320T
VC [m/

min]

M345G
VC [m/

min]

P

St
ee

l /
Ст

ал
ь

Non alloyed steel 0.15% – 0.45% C    Нелегированная сталь 150-250 80-180 110-190 80-150

Low alloyed steel tempered   Низколегированная сталь 250-300 60-150 110-180 70-120

High alloyed steel tempered   Высоколегированная сталь 350 50-120 70-160 60-100

Сorrosion resistant steel annealed   Сталь устойчивая к коррозии 200 50-200 120-200 90-160

M

St
ain

les
s s

te
el/

Не
рж

ав
ещ

ая
 ст

ал
ь Annealed pearlitic   Отожженная перлитная 200 50-200 120-200 100-180

Quenched austenitic   Закаленная аустенитная 180 50-180 100-170 80-150

Quenched duplex   Аустенитно-ферритная (дуплекс) 230-260 50-100 70-110 70-110

Hardened martensitic   Мартенситная закаленная 330 50-80 60-90 60-90

K

Ca
st 

iro
n/

Чу
гу

н Grey cast iron   Серый чугун 180 100-200 90-180 -

Spheroidal   Шаровидный чугун 160 100-180 100-160 -

Quenched cast iron   Закаленный чугун 160 80-160 80-150 -

ISO Сutting material/
Обрабатываемый материал

Hardness
Твердость

HB

Cutting Speed/
Скорость резания, m/min

M120G
VC [m/

min]

PK320T
VC [m/

min]

M345G
VC [m/

min]

M

St
ain

les
s s

te
el/

Не
рж

ав
ещ

ая
 ст

ал
ь Non-quenched ferritic    Незакаленная ферритная 200 50-200 120-200 100-180

Quenched austenitic   Закаленная аустенитная 180 50-180 100-170 80-150

Quenched duplex   Аустенитно-ферритная (дуплекс) 230-260 50-100 70-110 70-110

Hardened martensitic   Мартенситная закаленная 330 50-80 60-90 60-90

S

He
at

 re
sis

ta
nt

 al
loy

s
Ж

ар
оп

ро
чн

ые
 сп

ла
вы Iron based  На основе железа 200 - - 20-45

Nickel or Cobalt based   На основе никеля или кобальта 250 - - 15-25

Titanium alloys   Титановые сплавы Rm 440 - - 50-120
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Sort of isert
Вид пластины Art. / Арт. W r/s I a°/d1

Grades
Сплавы

M
12

0G

PK
32

0T

M
34

5G

N2
16

T

UF1 L WD24L 2.02-06-UF1 2.0 0.15 24 6   

N  WD24N 2.02-00-UF1 2.0 0.2 24 0   

R  WD24R 2.02-06-UF1 2.0 0.15 24 6   

L WD24L 3.02-06-UF1 3.0 0.2 24 6   

N WD24N 3.02-00-UF1 3.0 0.2 24 0   

R WD24R 3.02-06-UF1 3.0 0.2 24 6   

N WD24N 4.03-00-UF1 4.0 0.3 24 0   

N WD24N 5.04-00-UF1 5.0 0.4 24 0   

UT L WD24L 2.02-06-UT 2.0 0.2 24 6   

N WD24N 2.02-00-UT 2.0 0.2 24 0   

R WD24R 2.02-06-UT 2.0 0.2 24 6   

L WD24L 3.02-06-UT 3.0 0.2 24 6   

N WD24N 3.02-00-UT 3.0 0.2 24 0   

R WD24R 3.02-06-UT 3.0 0.2 24 6   

N WD24N 4.03-00-UT 4.0 0.4 24 0   

N WD24N 5.04-00-UT 5.0 0.4 24 0 

M
12

0G

PK
32

0T

M
34

5G

N2
16

T

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

 Наилучшее применение    Допустимое применение

48

Отрезные пластины  •  Выбор пластин

P Steel/сталь
M Stainless steel/нержавеющая сталь
K Cast iron/Чугун
N Aluminium - Алюминиевые сплавы
S Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы

W r/s l a°/d1 M
12

0G
PK

32
0T

M
34

5G
N

21
6T

M
12

0G
PK

32
0T

M
34

5G
N

21
6T

UM1

SST1

r WWr
a°

I

W r
a°

r W rW

 R L

L WD24L 2.02-06-UM1 2.0 0,15 24 6   
N WD24N 2.02-00-UM1 2.0 0,2 24 0   
R WD24R 2.02-06-UM1 2.0 0,15 24 6   

L WD24L 3.02-06-UM1 3.0 0,2 24 6   
N WD24N 3.02-00-UM1 3.0 0,2 24 0   
R WD24R 3.02-06-UM1 3.0 0,2 24 6   

N 4.0 0,3 24 0    WD24N 4.03-00-UM1 

N 5.0 0,4 24 0    WD24N 5.04-00-UM1 

  first choice/Наилучшее применение

  s econd choise/допустимое применение

grades/Сплавы

Sort of isert
Вид пластины

Art.АРТ

 

 

 

 

L 2.0 0,15 24 6   
N 2.0 0,2 24 0   
R 

WD24L 2.02-06-SST1 
WD24N 2.02-00-SST1 
WD24R 2.02-06-SST1 2.0 0,15 24 6   

L 3.0 0,2 24 6   
N 3.0 0,2 24 0   
R 

WD24L 3.02-06-SST1 
WD24N 3.02-00-SST1 
WD24R 3.02-06-SST1 3.0 0,2 24 6   

 

 

 

 

N 4.0 0,3 24 0    WD24N 4.03-00-SST1

N 5.0 0,4 24 0   WD24N 5.04-00-SST1 

UR
N 2 1,0 24 - 
N 3 1,5 24 - 
N 4 2,0 24 - 
N 5 2,5 24 - 

WD24N 2.00S-1.0-UR 
WD24N 3.00S-1.5-UR 
WD24N 4.00S-2.0-UR 
WD24N 5.00S-2,5-UR  

  
  
  
 
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51

Выбор пластин  •  Отрезные пластиныFeed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и отрезных пластин  (UF1)

0 0,05 0,15 4,03,0 53,052,00,1 0,2
1
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4

5

6

P M

HB

P

Ст
ал

ь

M

Н
ер

ж
ав

ею
щ

ая
 

ст
ал

ь

K

Чу
гу

н

Обрабатываемый материал
Твердость

Скорость резания

M120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и от резных пластин  (UT)

0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4
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]

Feed rate/Подача f [mm/rev] Feed rate/Подача f [mm/rev]

51

Выбор пластин  •  Отрезные пластиныFeed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и отрезных пластин  (UF1)

0 0,05 0,15 4,03,0 53,052,00,1 0,2
1

2

3

4

5

6

P M

HB

P

Ст
ал

ь

M

Н
ер

ж
ав

ею
щ

ая
 

ст
ал

ь

K

Чу
гу

н

Обрабатываемый материал
Твердость

Скорость резания

M120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и от резных пластин  (UT)

0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4
1
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3
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P M

Cu
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Ш
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]

Cu
tt
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Ш
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s [
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m

]

Feed rate/Подача f [mm/rev] Feed rate/Подача f [mm/rev]

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (UF1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (UT)

ISO Сutting material/
Обрабатываемый материал

Hardness
Твердость

HB

Cutting Speed/
Скорость резания, m/min

M120G
VC [m/

min]

PK320T
VC [m/

min]

M345G
VC [m/

min]

P

St
ee

l /
Ст

ал
ь

Non alloyed steel 0.15% – 0.45% C    Нелегированная сталь 150-250 80-180 110-190 80-150

Low alloyed steel tempered   Низколегированная сталь 250-300 60-150 110-180 70-120

High alloyed steel tempered   Высоколегированная сталь 350 50-120 70-160 60-100

Сorrosion resistant steel annealed   Сталь устойчивая к коррозии 200 50-200 120-200 90-160

M

St
ain

les
s s

te
el/

Не
рж

ав
ещ

ая
 ст

ал
ь Annealed pearlitic   Отожженная перлитная 200 50-200 120-200 100-180

Quenched austenitic   Закаленная аустенитная 180 50-180 100-170 80-150

Quenched duplex   Аустенитно-ферритная (дуплекс) 230-260 50-100 70-110 70-110

Hardened martensitic   Мартенситная закаленная 330 50-80 60-90 60-90

K

Ca
st 

iro
n/

Чу
гу

н Grey cast iron   Серый чугун 180 100-200 90-180 -

Spheroidal   Шаровидный чугун 160 100-180 100-160 -

Quenched cast iron   Закаленный чугун 160 80-160 80-150 -
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Sort of isert
Вид пластины ART/АРТ W r/s I a°/d1

Grades
Сплавы

M
12

0G

PK
32

0T

M
34

5G

N2
16

T

ULM1 N WSN 2.02.00-ULM1 2.0 0.2 - -   

N WSN 3.02.00-ULM1 3.0 0.2 - -   

N WSN 4.03.00-ULM1 4.0 0.3 - -   

N WSN 5.03.00-ULM1 5.0 0.3 - -   

N WSN 6.04.00-ULM1 6.0 0.4 - -   

UT N WSN 2.02.00-UT 2.0 0.2 - -   

N WSN 3.03.00-UT 3.0 0.3 - -   

N WSN 4.03.00-UT 4.0 0.3 - -   

N WSN 5.03.00-UT 5.0 0.3 - -   

N WSN 6.04.00-UT 6.0 0.4 - -   

SST1
N WSN 2.02.00-SST1 2.0 0.2 - -   

N WSN 3.02.00-SST1 3.0 0.3 - -   

UL1 N WSN 2.02.00-UL1 2.0 0.2 - - 

N WSN 3.03.00-UL1 3.0 0.3 - - 

N WSN 4.04.00-UL1 4.0 0.4 - - 

M
12

0G

PK
32

0T

M
34

5G

N2
16

T

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

 Наилучшее применение    Допустимое применение

48

Отрезные пластины  •  Выбор пластин

P Steel/сталь
M Stainless steel/нержавеющая сталь
K Cast iron/Чугун
N Aluminium - Алюминиевые сплавы
S Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы

W r/s l a°/d1 M
12

0G
PK

32
0T

M
34

5G
N

21
6T

M
12

0G
PK

32
0T

M
34

5G
N

21
6T

UM1

SST1

r WWr
a°

I

W r
a°

r W rW

 R L

L WD24L 2.02-06-UM1 2.0 0,15 24 6   
N WD24N 2.02-00-UM1 2.0 0,2 24 0   
R WD24R 2.02-06-UM1 2.0 0,15 24 6   

L WD24L 3.02-06-UM1 3.0 0,2 24 6   
N WD24N 3.02-00-UM1 3.0 0,2 24 0   
R WD24R 3.02-06-UM1 3.0 0,2 24 6   

N 4.0 0,3 24 0    WD24N 4.03-00-UM1 

N 5.0 0,4 24 0    WD24N 5.04-00-UM1 

  first choice/Наилучшее применение

  s econd choise/допустимое применение

grades/Сплавы

Sort of isert
Вид пластины

Art.АРТ

 

 

 

 

L 2.0 0,15 24 6   
N 2.0 0,2 24 0   
R 

WD24L 2.02-06-SST1 
WD24N 2.02-00-SST1 
WD24R 2.02-06-SST1 2.0 0,15 24 6   

L 3.0 0,2 24 6   
N 3.0 0,2 24 0   
R 

WD24L 3.02-06-SST1 
WD24N 3.02-00-SST1 
WD24R 3.02-06-SST1 3.0 0,2 24 6   

 

 

 

 

N 4.0 0,3 24 0    WD24N 4.03-00-SST1

N 5.0 0,4 24 0   WD24N 5.04-00-SST1 

UR
N 2 1,0 24 - 
N 3 1,5 24 - 
N 4 2,0 24 - 
N 5 2,5 24 - 

WD24N 2.00S-1.0-UR 
WD24N 3.00S-1.5-UR 
WD24N 4.00S-2.0-UR 
WD24N 5.00S-2,5-UR  

  
  
  
 
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных и отрезных пластин (UL1)

N

Медные сплавы (бронза)

Твердость  HB

Скорость резания

N216T     
VC [m/min]

А
лю

м
ин

ие
вы

е
сп

ла
вы

Деформируемые сплавы 100 200 – 2000

Литейные сплавы < 12% Si 90 400 – 1500

90 200 – 600

Обрабатываемый материал

4,03,0 53,052,051,050,00 0,1 0,2
2

3

4

5

N

HB

P

Ст
ал

ь

M

Н
ер

ж
ав

ею
щ

ая
 

ст
ал

ь
K

Чу
гу

н

Обрабатываемый материал
Твердость

Скорость резания

M120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

На основе железа

На основе никеля или кобальта

Титановые сплавыЖ
ар

оп
ро

ч-
ны

е 
сп

ла
вы 200 – – 20 – 45

250 – – 15 – 25

Rm 440 – – 50 – 120

S

4,03,0 53,052,051,050,00 0,1 0,2
1

2

3

4

Feed rate for partig o� inserts 
Параметр ы подачи для канавочных 
и отрезных пластин  (ULM1)

P K

0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4
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6

Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и отрезных пластин (SST1)

M S

Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и отрезных пластин (UT)

0 0,05 0,1 0,15 0,2 0,25 0,3 0,35 0,4
1

2

3

4

5

6

P M

Cu
tti

ng
 w

id
th

Ш
ир

ин
а 

ре
за

ни
я 

s [
m

m
]

Cu
tt

in
g 

w
id

th
Ш

ир
ин

а 
ре

за
ни

я 
s [

m
m

]

Cu
tt

in
g 

w
id

th
Ш

ир
ин

а 
ре

за
ни

я 
s [

m
m

]

Cu
tt

in
g 

w
id

th
Ш

ир
ин

а 
ре

за
ни

я 
s [

m
m

]

Feed rate/Подача f [mm/rev]

Feed rate/Подача f [mm/rev]

Feed rate/Подача f [mm/rev]

Feed rate/Подача f [mm/rev]

Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных и отрезных пластин (UL1)
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Скорость резания

N216T     
VC [m/min]

А
лю

м
ин

ие
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сп

ла
вы

Деформируемые сплавы 100 200 – 2000

Литейные сплавы < 12% Si 90 400 – 1500

90 200 – 600

Обрабатываемый материал
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Твердость

Скорость резания
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 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

На основе железа

На основе никеля или кобальта

Титановые сплавыЖ
ар
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вы 200 – – 20 – 45

250 – – 15 – 25

Rm 440 – – 50 – 120
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Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

На основе железа

На основе никеля или кобальта
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Параметры подачи для канавочных и отрезных пластин (UL1)
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Твердость  HB

Скорость резания
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Литейные сплавы < 12% Si 90 400 – 1500
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Скорость резания

M120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

На основе железа

На основе никеля или кобальта
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Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (ULM1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (SST1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (UL1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (UT)

ISO Сutting material/
Обрабатываемый материал

Hardness
Твердость

HB

Cutting Speed/
Скорость резания, m/min

M120G
VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

P

St
ee

l /
Ст

ал
ь

Non alloyed steel 0.15% – 0.45% C    Нелегированная сталь 150-250 80-180 110-190 80-150

Low alloyed steel tempered   Низколегированная сталь 250-300 60-150 110-180 70-120

High alloyed steel tempered   Высоколегированная сталь 350 50-120 70-160 60-100
Сorrosion resistant steel annealed   Сталь устойчивая к 
коррозии 200 50-200 120-200 90-160

M

St
ain

les
s s

te
el/

Не
рж

ав
ещ

ая
 ст

ал
ь Annealed pearlitic   Отожженная перлитная 200 50-200 120-200 100-180

Quenched austenitic   Закаленная аустенитная 180 50-180 100-170 80-150

Quenched duplex   Аустенитно-ферритная (дуплекс) 230-260 50-100 70-110 70-110

Hardened martensitic   Мартенситная закаленная 330 50-80 60-90 60-90

K

Ca
st 

iro
n/

Чу
гу

н Grey cast iron   Серый чугун 180 100-200 90-180 -

Spheroidal   Шаровидный чугун 160 100-180 100-160 -

Quenched cast iron   Закаленный чугун 160 80-160 80-150 -

S

He
at

 re
sis

ta
nt

 al
loy

s
Ж

ар
оп

ро
чн

ые
 сп

ла
вы Iron based  На основе железа 200 - - 20-45

Nickel or Cobalt based   На основе никеля или кобальта 250 - - 15-25

Titanium alloys   Титановые сплавы Rm 440 - - 50-120

ISO Сutting material/
Обрабатываемый материал

Hardness
Твердость

HB

Cutting Speed/
Скорость резания, m/min

M120G
VC [m/min]

N

Ал
юм

ин
ие

вы
е с

пл
ав

ы

I  Деформируемые сплавы 100 200-2000

N   Литейные сплавы <12% Si 90 400-1500

С  Медные сплавы 90 200-600
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Sort of isert
Вид пластины

Обозначение
отрезных пластин W r/s I a°/d1

Grades
Сплавы

M
12

0G

PK
32

0T

M
34

5G

N2
16

T

UM1 WF24N 2.02-00-UM1 2.0 0.2 24 0   

WF24N 3.02-00-UM1 3.0 0.2 24 0   

WF24N 4.03-00-UM1 4.0 0.3 24 0   

UF1 WF24N 2.02-00-UF1 2.0 0.2 24 0   

WF24N 3.02-00-UF1 3.0 0.2 24 0   

WF24N 4.03-00-UF1 4.0 0.3 24 0   

SST1 WF24N 3.02-00-SST1 2.0 0.2 24 0   

WF24N 4.03-00-SST1 3.0 0.2 24 0  

WF24N 4.03-00-UL1 4.0 0.3 24 0  

UT WF24N 2.02-00-UT 2.0 0.2 24 0   

WF24N 3.02-00-UT 3.0 0.2 24 0  

WF24N 4.03-00-UT 4.0 0.3 24 0  

UL1 WF24N 2.02-00-UL1 2.0 0.2 24 0 

WF24N 3.02-00-UL1 3.0 0.2 24 0 

WF24N 4.03-00-UL1 4.0 0.3 24 0 

M
12

0G

PK
32

0T

M
34

5G

N2
16

T

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

 Наилучшее применение    Допустимое применение

48

Отрезные пластины  •  Выбор пластин

P Steel/сталь
M Stainless steel/нержавеющая сталь
K Cast iron/Чугун
N Aluminium - Алюминиевые сплавы
S Hig. temp. alloy - Жаропрочные сплавы

W r/s l a°/d1 M
12

0G
PK

32
0T

M
34

5G
N

21
6T

M
12

0G
PK

32
0T

M
34

5G
N

21
6T

UM1

SST1

r WWr
a°

I

W r
a°

r W rW

 R L

L WD24L 2.02-06-UM1 2.0 0,15 24 6   
N WD24N 2.02-00-UM1 2.0 0,2 24 0   
R WD24R 2.02-06-UM1 2.0 0,15 24 6   

L WD24L 3.02-06-UM1 3.0 0,2 24 6   
N WD24N 3.02-00-UM1 3.0 0,2 24 0   
R WD24R 3.02-06-UM1 3.0 0,2 24 6   

N 4.0 0,3 24 0    WD24N 4.03-00-UM1 

N 5.0 0,4 24 0    WD24N 5.04-00-UM1 

  first choice/Наилучшее применение

  s econd choise/допустимое применение

grades/Сплавы

Sort of isert
Вид пластины

Art.АРТ

 

 

 

 

L 2.0 0,15 24 6   
N 2.0 0,2 24 0   
R 

WD24L 2.02-06-SST1 
WD24N 2.02-00-SST1 
WD24R 2.02-06-SST1 2.0 0,15 24 6   

L 3.0 0,2 24 6   
N 3.0 0,2 24 0   
R 

WD24L 3.02-06-SST1 
WD24N 3.02-00-SST1 
WD24R 3.02-06-SST1 3.0 0,2 24 6   

 

 

 

 

N 4.0 0,3 24 0    WD24N 4.03-00-SST1

N 5.0 0,4 24 0   WD24N 5.04-00-SST1 

UR
N 2 1,0 24 - 
N 3 1,5 24 - 
N 4 2,0 24 - 
N 5 2,5 24 - 

WD24N 2.00S-1.0-UR 
WD24N 3.00S-1.5-UR 
WD24N 4.00S-2.0-UR 
WD24N 5.00S-2,5-UR  

  
  
  
 
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных и отрезных пластин (UL1)
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Твердость  HB

Скорость резания

N216T     
VC [m/min]
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вы

Деформируемые сплавы 100 200 – 2000

Литейные сплавы < 12% Si 90 400 – 1500

90 200 – 600

Обрабатываемый материал
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Обрабатываемый материал
Твердость

Скорость резания

M120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

На основе железа

На основе никеля или кобальта

Титановые сплавыЖ
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вы 200 – – 20 – 45

250 – – 15 – 25

Rm 440 – – 50 – 120
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Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных и отрезных пластин (UL1)

N

Медные сплавы (бронза)

Твердость  HB

Скорость резания

N216T     
VC [m/min]

А
лю

м
ин

ие
вы

е
сп

ла
вы

Деформируемые сплавы 100 200 – 2000

Литейные сплавы < 12% Si 90 400 – 1500

90 200 – 600

Обрабатываемый материал
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Обрабатываемый материал
Твердость

Скорость резания

M120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

На основе железа

На основе никеля или кобальта

Титановые сплавыЖ
ар

оп
ро

ч-
ны

е 
сп

ла
вы 200 – – 20 – 45

250 – – 15 – 25

Rm 440 – – 50 – 120
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и отрезных пластин (UT)
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Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных и отрезных пластин (UL1)

N

Медные сплавы (бронза)

Твердость  HB

Скорость резания

N216T     
VC [m/min]

А
лю

м
ин

ие
вы
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сп

ла
вы

Деформируемые сплавы 100 200 – 2000

Литейные сплавы < 12% Si 90 400 – 1500

90 200 – 600

Обрабатываемый материал
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Обрабатываемый материал
Твердость

Скорость резания

M120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

На основе железа

На основе никеля или кобальта

Титановые сплавыЖ
ар
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ны
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вы 200 – – 20 – 45

250 – – 15 – 25

Rm 440 – – 50 – 120
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Параметры подачи для канавочных 
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Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных и отрезных пластин (UL1)

N

Медные сплавы (бронза)

Твердость  HB

Скорость резания

N216T     
VC [m/min]

А
лю
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ие
вы

е
сп

ла
вы

Деформируемые сплавы 100 200 – 2000

Литейные сплавы < 12% Si 90 400 – 1500

90 200 – 600

Обрабатываемый материал
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Обрабатываемый материал
Твердость

Скорость резания

M120G
 VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

Нелегированная сталь 150 – 250 80 – 180 110 – 190 80 – 150

Низколегированная сталь 250 – 300 60 – 150 110 – 180 70 – 120

Высоколегированная сталь 350 50 – 120 70 – 160 60 – 100

Сталь устойчивая к коррозии 200 50 – 200 120 – 200 90 – 160

Незакаленная ферритная 200 50 – 200 120 – 200 100 – 180

Закаленная аустенитная 180 50 – 180 100 – 170 80 – 150

Аустенитно-ферритная (Дуплекс) 230 – 260 50 – 100 70 – 110 70 – 110

Мартенситная закаленная 330 50 – 80 60 – 90 60 – 90

Серый чугун 180 100 – 200 90 – 180 –

Шаровидный чугун 160 100 – 180 100 – 160 –

Закаленный чугун 130 80 – 160 80 – 150 –

На основе железа

На основе никеля или кобальта

Титановые сплавыЖ
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вы 200 – – 20 – 45

250 – – 15 – 25

Rm 440 – – 50 – 120

S

4,03,0 53,052,051,050,00 0,1 0,2
1

2

3

4
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Feed rate for partig o� inserts 
Параметры подачи для канавочных 
и отрезных пластин (UT)
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Feed rate/Подача f [mm/rev]
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Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (UM1/UF1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (SST1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (UL1)

Feed rate for partig off inserts
Параметры подачи для канавочных
и отрезных пластин (UT)

ISO Сutting material/
Обрабатываемый материал

Hardness
Твердость

HB

Cutting Speed/
Скорость резания, m/min

M120G
VC [m/min]

PK320T
VC [m/min]

M345G
VC [m/min]

P

St
ee

l /
Ст

ал
ь

Non alloyed steel 0.15% – 0.45% C    Нелегированная сталь 150-250 80-180 110-190 80-150

Low alloyed steel tempered   Низколегированная сталь 250-300 60-150 110-180 70-120

High alloyed steel tempered   Высоколегированная сталь 350 50-120 70-160 60-100
Сorrosion resistant steel annealed   Сталь устойчивая к 
коррозии 200 50-200 120-200 90-160

M

St
ain

les
s s

te
el/

Не
рж

ав
ещ

ая
 ст

ал
ь Annealed pearlitic   Отожженная перлитная 200 50-200 120-200 100-180

Quenched austenitic   Закаленная аустенитная 180 50-180 100-170 80-150

Quenched duplex   Аустенитно-ферритная (дуплекс) 230-260 50-100 70-110 70-110

Hardened martensitic   Мартенситная закаленная 330 50-80 60-90 60-90

K

Ca
st 

iro
n/

Чу
гу

н Grey cast iron   Серый чугун 180 100-200 90-180 -

Spheroidal   Шаровидный чугун 160 100-180 100-160 -

Quenched cast iron   Закаленный чугун 160 80-160 80-150 -

S

He
at

 re
sis

ta
nt

 al
loy

s
Ж

ар
оп

ро
чн

ые
 сп

ла
вы Iron based  На основе железа 200 - - 20-45

Nickel or Cobalt based   На основе никеля или кобальта 250 - - 15-25

Titanium alloys   Титановые сплавы Rm 440 - - 50-120

ISO Сutting material/
Обрабатываемый материал

Hardness
Твердость

HB

Cutting Speed/
Скорость резания, m/min

M120G
VC [m/min]

N

Ал
юм

ин
ие

вы
е с

пл
ав

ы

I  Деформируемые сплавы 100 200-2000

N   Литейные сплавы <12% Si 90 400-1500

С  Медные сплавы 90 200-600
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

Right hand / Изображена правая державка 

ART. АРТ.
Insert type. 

Тип пластины
W Tmax(mm) h h1 L1

E12R/L0013-1212K-WD24-2

WD24

2 13 12 12 125 7897221/T15 7897208/T15

E16R/L0013-1616K-WD24-2 2 13 16 16 125 M0102554/T20 7897207/T20

E20R/L0013-2020K-WD24-2 2 13 20 20 125 7897218/T20 7897207/T20

E12R/L0013-1212K-WD24-3

WD24

3 13 12 12 125 7897221/T15 7897208/T15

E16R/L0013-1616K-WD24-3 3 13 16 16 125 M0102554/T20 7897207/T20

E20R/L0013-2020K-WD24-3 3 13 20 20 125 7897218/T20 7897207/T20

E25R/L0013-2525K-WD24-3 3 13 25 25 125 7897218/T20

E16R/L0025-1616K-WD24-3 3 25 16 16 125 M0102554/T20 7897207/T20

E20R/L0025-2020K-WD24-3 3 25 20 20 125 7897218/T20 7897207/T20

E25R/L0025-2525K-WD24-3 3 25 25 25 125 7897218/T20 7897207/T20

E16R/L0025-1616K-WD24-4

WD24

4 25 16 16 125 M0102554/T20 7897207/T20

E20R/L0025-2020K-WD24-4 4 25 20 20 125 7897218/T20 7897207/T20

E25R/L0025-2525K-WD24-4 4 25 25 25 125 7897218/T20 7897207/T20

E25R/L0025-2525M-WD24-5 WD24 5 25 25 25 150 7897218/T20 7897207/T20

E25R/L0025-2525M-WSN-05
WSN

5 32 25 25 150 7897218/T20 7897207/T20

E25R/L0032-2525M-WSN-06

52

Отрезные пластины  •  Державки для отрезных пластин

W

Tmax
L1

h

h1

Тип пластины Tmax (mm)W h h1Наименование державки

WD24

WD24

WD24

WD24

E12R/L0013-1212K-WD24-2
E16R/L0013-1616K-WD24-2
E20R/L0013-2020K-WD24-2

E12R/L0013-1212K-WD24-3
E16R/L0013-1616K-WD24-3
E20R/L0013-2020K-WD24-3   
E25R/L0013-2525K-WD24-3     
E16R/L0025-1616K-WD24-3
E20R/L0025-2020K-WD24-3    
E25R/L0025-2525K-WD24-3

E16R/L0025-1616K-WD24-4
E20R/L0025-2020K-WD24-4    
E25R/L0025-2525K-WD24-4

E25R/L0025-2525M-WD24-5

13
13
13

13
13
13
13
25
25
25

25
25
25

25

2
2
2

3
3
3
3
3
3
3

4
4
4

5

12
16
20

12
16
20
25
16
20
25

16
20
25

25

12
16
20

12
16
20
25
16
20
25

16
20
25

25

L1

125
125
125

125
125
125
125
125
125
125

125
125
125

150

7897208/T15
7897207/T20
7897207/T20

7897208/T15
7897207/T20
7897207/T20

7897207/T20
7897207/T20
7897207/T20

7897207/T20
7897207/T20
7897207/T20

7897207/T20

7897221/T15
M0102554/T20
7897218/T20

7897221/T15
M0102554/T20
7897218/T20
7897218/T20

M0102554/T20
7897218/T20
7897218/T20

M0102554/T20
7897218/T20
7897218/T20

7897218/T20

WSNE25R/L0025-2525M-WSN-05
E25R/L0032-2525M-WSN-06

325 25 25 150 7897207/T207897218/T20
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

ART. АРТ.
Insert type. 

Тип пластины
Tmax(mm) h L h1 B

EL-2602-WF24N-02 WFN/WD24 25 26 110 21.4 2.0 WN-3

EL-3202-WF24N-02 WFN/WD24 25 32 150 25.0 2.0 WN-3

ER-2602-WF24N-02 WFN/WD24 25 26 110 21.4 2.0 WN-3

ER-3202-WF24N-02 WFN/WD24 25 32 150 25.0 2.0 WN-3

EN-2603-WF24N-03 WFN/WD24 35 26 110 21.4 3.0 WN-3

EN-3203-WF24N-03 WFN/WD24 50 32 150 25.0 3.0 WN-3

EN-2604-WF24N-04 WFN/WD24 40 26 110 21.4 4.0 WN-3

EN-3204-WF24N-04 WFN/WD24 50 32 150 25.0 4.0 WN-4

ER-2603-WSN-02 WSN 25 26 110 21.4 2.0 WN-3

EL-2604-WSN-02 WSN 25 26 110 21.4 2.0 WN-3

ER-3204-WSN-02 WSN 25 32 150 25.0 2.0 WN-3

EL-3204-WSN-02 WSN 25 32 150 25.0 2.0 WN-3

EN-2603-WSN-03 WSN 35 26 110 21.4 3.0 WN-3

EN-2604-WSN-04 WSN 50 32 150 25.0 3.0 WN-3

EN-3203-WSN-03 WSN 40 26 110 21.4 4.0 WN-4

EN-3204-WSN-04 WSN 50 32 150 25.0 4.0 WN-4

EN-3204-WSN-05 WSN 55 32 150 25.0 5.0 WN-4

EN-3204-WSN-06 WSN 60 32 150 25.0 6.0 WN-4

110

110
150

150

L

3,0

4,0

3,0

4,0

B
21,4

21,4
25,0

25,0

h1

26

26
32

32

h
25
25

25
35

Tmax (mm)

WFN/WD24
Тип пластиныНаименование лезвий

WN-3

WN-4

WN-3

WN-4

B

hh1

L

EL-2602-WF24N-02
EL-3202-WF24N-02
ER-2602-WF24N-02
ER-3202-WF24N-02
EN-2603-WF24N-03
EN-3203-WF24N-03
EN-2604-WF24N-04
EN-3204-WF24N-04

WFN/WD24
WFN/WD24
WFN/WD24
WFN/WD24
WFN/WD24
WFN/WD24
WFN/WD24

50

25

40
50

110

110

150

150 25,0

25,0

21,4

21,4

2,0

2,0

2,0

2,0

26

26
32

32

WN-3
WN-3

WN-3
WN-3

EN-2603-WSN-03  

EN-2604-WSN-04  

EN-3203-WSN-03  

EN-3204-WSN-04 

110

110

150

150

3,0

4,0

3,0

4,0

21,4

21,4

25,0

25,0

26

26

32

32

35

40

50

50

WSN

WSN

WSN

WSN

WN-3

WN-4

WN-3

WN-4

Отрезные лезвия   • Отрезные пластины

EN-3204-WSN-05 150 5,025,03255WSN WN-4
EN-3204-WSN-06 150 6,025,03260WSN WN-4

ER-2603-WSN-02  
EL-2604-WSN-02  

110
110

2,0
2,0

21,4
21,4

26
26

25
25

WSN
WSN

WN-3
WN-3

ER-3204-WSN-02 150 2,025,03225WSN WN-3
EL-3204-WSN-02 150 2,025,03225WSN WN-3
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

ART. АРТ.
Insert type. 

Тип пластины
Tmax(mm) h L h1 B

EN-3202-WF24N-02 WFN/WD24 25 32 150 25.0 2.0 WN-3 11998618 7095086600

EN-2603-WF24N-03 WFN/WD24 35 26 110 21.4 3.0 WN-3 11998618 7095086600

EN-3203-WF24N-03 WFN/WD24 50 32 150 25.0 3.0 WN-3 11998618 7095086600

EL-2602-WSN-02-IC WSN 25 26 110 21.4 2.0 WN-3 11998618 7095086600

EL-3202-WSN-02-IC WSN 25 26 110 21.4 2.0 WN-3 11998618 7095086600

ER-2602-WSN-02-IC WSN 25 32 150 25.0 2.0 WN-3 11998618 7095086600

ER-3202-WSN-02-IC WSN 25 32 150 25.0 2.0 WN-3 11998618 7095086600

EN-2603-WSN-03-IC WSN 35 26 110 21.4 3.0 WN-3 11998618 7095086600

EN-3203-WSN-03-IC WSN 50 32 150 25.0 3.0 WN-3 11998618 7095086600

EN-2604-WSN-04-IC WSN 40 26 110 21.4 4.0 WN-4 11998618 7095086600

EN-3204-WSN-04-IC WSN 50 32 150 25.0 4.0 WN-4 11998618 7095086600

Отрезные пластины  •  Державки для отрезных пластин

W

Tmax
L1

h

h1

Тип пластины Tmax (mm)W h h1Наименование державки

WD24

WD24

WD24

13
13
13

13
13
13

25
25
25

2
2
2

4
4
4

12
16
20

16
20
25

16
20
25

12
16
20

16
20
25

16
20
25

L1

125
125
125

125
125
125

125
125
125

˜ °˛˝˙ˆˇ ена правая д˘˙ ˇ авкˆ.

E16R/L0013-1616K-WD24-2-IC
E20R/L0013-2020K-WD24-2-IC

E16R/L0013-1616K-WD24-3-IC
E20R/L0013-2020K-WD24-3-IC
E25R/L0013-2525K-WD24-3-IC

E16R/L0025-1616K-WD24-4-IC
E20R/L0025-2020K-WD24-4-IC
E25R/L0025-2525K-WD24-4-IC

3
3
3

4493
4493
4493

4493
4493
4493

4493
4493
4493

4496
4496
4496

4496
4496
4496

4496
4496
4496

11040843
11040843
11040843

11040843
11040843
11040843

11040843
11040843
11040843

12089802
12089802
12089802

12089802
12089802
12089802

12089802
12089802
12089802

150

150

L

3,0
3,0

B
25,0
h1

32

h
25
35

Tmax (mm)Тип пластиныНаименование лезвий

WN-3

B

hh1

L

EN-3202-WF24N-02
EN-2603-WF24N-03
EN-3203-WF24N-03 

WFN/WD24
WFN/WD24
WFN/WD24 50

110

25,0

21,4
2,0

26
32 WN-3

WN-3

110

110

150

150

3,0

4,0

3,0

4,0

21,4

21,4

25,0

25,0

26

26

32

32

35

40

50

50

WSN

WSN

WSN

WSN

WN-3

WN-4

WN-3

WN-4

110
110

2,0
2,0

21,4
21,4

26
26

25
25

WSN
WSN

WN-3
WN-3

150 2,025,03225WSN WN-3
150 2,025,03225WSN WN-3

EL-2602-WSN-02-IC
EL-3202-WSN-02-IC
ER-2602-WSN-02-IC
ER-3202-WSN-02-IC
EN-2603-WSN-03-IC
EN-3203-WSN-03-IC
EN-2604-WSN-04-IC
EN-3204-WSN-04-IC

709508660011998618
11998618
11998618

11998618
11998618
11998618
11998618
11998618
11998618
11998618
11998618

7095086600
7095086600

7095086600
7095086600
7095086600
7095086600
7095086600
7095086600
7095086600
7095086600

Отрезные пластины  •  Державки для отрезных пластин

W

Tmax
L1

h

h1

Тип пластины Tmax (mm)W h h1Наименование державки

WD24

WD24

WD24

13
13
13

13
13
13

25
25
25

2
2
2

4
4
4

12
16
20

16
20
25

16
20
25

12
16
20

16
20
25

16
20
25

L1

125
125
125

125
125
125

125
125
125

˜ °˛˝˙ˆˇ ена правая д˘˙ ˇ авкˆ.

E16R/L0013-1616K-WD24-2-IC
E20R/L0013-2020K-WD24-2-IC

E16R/L0013-1616K-WD24-3-IC
E20R/L0013-2020K-WD24-3-IC
E25R/L0013-2525K-WD24-3-IC

E16R/L0025-1616K-WD24-4-IC
E20R/L0025-2020K-WD24-4-IC
E25R/L0025-2525K-WD24-4-IC

3
3
3

4493
4493
4493

4493
4493
4493

4493
4493
4493

4496
4496
4496

4496
4496
4496

4496
4496
4496

11040843
11040843
11040843

11040843
11040843
11040843

11040843
11040843
11040843

12089802
12089802
12089802

12089802
12089802
12089802

12089802
12089802
12089802

150

150

L

3,0
3,0

B
25,0
h1

32

h
25
35

Tmax (mm)Тип пластиныНаименование лезвий

WN-3

B

hh1

L

EN-3202-WF24N-02
EN-2603-WF24N-03
EN-3203-WF24N-03 

WFN/WD24
WFN/WD24
WFN/WD24 50

110

25,0

21,4
2,0

26
32 WN-3

WN-3

110

110

150

150

3,0

4,0

3,0

4,0

21,4

21,4

25,0

25,0

26

26

32

32

35

40

50

50

WSN

WSN

WSN

WSN

WN-3

WN-4

WN-3

WN-4

110
110

2,0
2,0

21,4
21,4

26
26

25
25

WSN
WSN

WN-3
WN-3

150 2,025,03225WSN WN-3
150 2,025,03225WSN WN-3

EL-2602-WSN-02-IC
EL-3202-WSN-02-IC
ER-2602-WSN-02-IC
ER-3202-WSN-02-IC
EN-2603-WSN-03-IC
EN-3203-WSN-03-IC
EN-2604-WSN-04-IC
EN-3204-WSN-04-IC

709508660011998618
11998618
11998618

11998618
11998618
11998618
11998618
11998618
11998618
11998618
11998618

7095086600
7095086600

7095086600
7095086600
7095086600
7095086600
7095086600
7095086600
7095086600
7095086600

Right hand / Изображена правая державка 

ART. АРТ.
Insert type. 

Тип пластины
W Tmax(mm) h h1 L1

WD24

2 13 12 12 125 4493 4496 11040843 12089802

E16R/L0013-1616K-WD24-2-IC 2 13 16 16 125 4493 4496 11040843 12089802

E20R/L0013-2020K-WD24-2-IC 2 13 20 20 125 4493 4496 11040843 12089802

E16R/L0013-1616K-WD24-3-IC

WD24

3 13 16 16 125 4493 4496 11040843 12089802

E20R/L0013-2020K-WD24-3-IC 3 13 20 20 125 4493 4496 11040843 12089802

E25R/L0013-2525K-WD24-3-IC 3 13 25 25 125 4493 4496 11040843 12089802

E16R/L0025-1616K-WD24-4-IC

WD24

3 25 16 16 125 4493 4496 11040843 12089802

E20R/L0025-2020K-WD24-4-IC 3 25 20 20 125 4493 4496 11040843 12089802

E25R/L0025-2525K-WD24-4-IC 3 25 25 25 125 4493 4496 11040843 12089802
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

ART. АРТ.
Blade type.
Тип ножей h1

L h b

ENC 2616 ЕN26 26 87 16 16 0.450 1076 5005

ENC 2620 ЕN26 26 87 20 20 0.500 1076 5005

ENC 2625 ЕN26 26 87 25 25 0.650 1076 5005

ENC 3220 ЕN26 32 100 20 20 0.700 1076 5005

ENC 3225 ЕN26 32 110 25 25 0.950 1076 5005

ENC 3232 ЕN26 32 120 32 32 1.400 1076 5005

ART. АРТ.
Blade type.
Тип ножей h1

L h b

END 2620 ЕN26 26 87 20 20 0.550 1076 2920 5005

END 2625 ЕN26 26 87 25 25 0.700 1076 2920 5005

END 3220 EN32 32 100 20 20 0.750 1076 2930 5005

END 3225 EN32 32 110 25 25 1.000 1076 2935 5005

END 3232 EN32 32 120 32 32 1.450 1076 2942 5005

ART. АРТ.
Blade type.
Тип ножей h1

L h b

END 2620-IC ЕN26 26 82 20 20 0,550 1076 2920 5005

END 3225-IC ЕN32 32 95 25 25 1,000 1076 2920 5005
53

L

h

b

h1

L

h h1

b

ENC 2616
ENC 2620
ENC 2625

ENC 3220
ENC 3225
ENC 3232

5005
5005
5005

5005
5005
5005

1076
1076
1076

1076
1076
1076

87
87
87

100
110
120

L
16
20
25

20
25
32

bНаименование блоков
26ЕN26

ЕN26
ЕN26

ЕN32
ЕN32
ЕN32

26
26

32
32
32

h1

16
20
25

20
25
32

hТип ножей Kg

0,450
0,500
0,650

0,700
0,950
1,400

END 2620
END 2625

END 3220
END 3225
END 3232

5005
5005

5005
5005
5005

1076
1076

1076
1076
1076

87
87

100
110
120

L
20
25

20
25
32

bНаименование блоков Тип ножей h
26 EN26

 EN26

 EN32
 EN32
 EN32

26

32
32
32

1

20
25

20
25
32

h Kg

0,550
0,700

0,750
1,000
1,450

2920
2920

2930
2935
2942

˜°˛˝ ˝˙ˆˇ ления для от˙ˆ зных лезвий

END 2620-IC

END 3225-IC

5005

5005

1076

1076

82

95

L
20

25

bНаименование блоков Тип ножей h
26 EN26

 EN32 32

1

20

25

h Kg

0,550

1,000

2920

2935

L

h h1

b

C-Internal coolant

53

L

h

b

h1

L

h h1

b

ENC 2616
ENC 2620
ENC 2625

ENC 3220
ENC 3225
ENC 3232

5005
5005
5005

5005
5005
5005

1076
1076
1076

1076
1076
1076

87
87
87

100
110
120

L
16
20
25

20
25
32

bНаименование блоков
26ЕN26

ЕN26
ЕN26

ЕN32
ЕN32
ЕN32

26
26

32
32
32

h1

16
20
25

20
25
32

hТип ножей Kg

0,450
0,500
0,650

0,700
0,950
1,400

END 2620
END 2625

END 3220
END 3225
END 3232

5005
5005

5005
5005
5005

1076
1076

1076
1076
1076

87
87

100
110
120

L
20
25

20
25
32

bНаименование блоков Тип ножей h
26 EN26

 EN26

 EN32
 EN32
 EN32

26

32
32
32

1

20
25

20
25
32

h Kg

0,550
0,700

0,750
1,000
1,450

2920
2920

2930
2935
2942

˜°˛˝ ˝˙ˆˇ ления для от˙ˆ зных лезвий

END 2620-IC

END 3225-IC

5005

5005

1076

1076

82

95

L
20

25

bНаименование блоков Тип ножей h
26 EN26

 EN32 32

1

20

25

h Kg

0,550

1,000

2920

2935

L

h h1

b

C-Internal coolant

53

L

h

b

h1

L

h h1

b

ENC 2616
ENC 2620
ENC 2625

ENC 3220
ENC 3225
ENC 3232

5005
5005
5005

5005
5005
5005

1076
1076
1076

1076
1076
1076

87
87
87

100
110
120

L
16
20
25

20
25
32

bНаименование блоков
26ЕN26

ЕN26
ЕN26

ЕN32
ЕN32
ЕN32

26
26

32
32
32

h1

16
20
25

20
25
32

hТип ножей Kg

0,450
0,500
0,650

0,700
0,950
1,400

END 2620
END 2625

END 3220
END 3225
END 3232

5005
5005

5005
5005
5005

1076
1076

1076
1076
1076

87
87

100
110
120

L
20
25

20
25
32

bНаименование блоков Тип ножей h
26 EN26

 EN26

 EN32
 EN32
 EN32

26

32
32
32

1

20
25

20
25
32

h Kg

0,550
0,700

0,750
1,000
1,450

2920
2920

2930
2935
2942

˜°˛˝ ˝˙ˆˇ ления для от˙ˆ зных лезвий

END 2620-IC

END 3225-IC

5005

5005

1076

1076

82

95

L
20

25

bНаименование блоков Тип ножей h
26 EN26

 EN32 32

1

20

25

h Kg

0,550

1,000

2920

2935

L

h h1

b

C-Internal coolant
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DRILLS WITH CARBIDE INSERTS    СВЕРЛЕНИЕ СО СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ

TOOL WITH REPLACEABLE
TRIANGULAR INSERTS

ИНСТРУМЕНТ СО СМЕННЫМИ
ТРЕХСТОРОННИМИ ПЛАСТИНАМИ

 

36
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