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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Наноструктурированный оксид алюминия
 � Новейшая технология связующего компонента
 � Чрезвычайно толстое покрытие CVD
 � Сверхтонкая обработка
 � Индикаторное покрытие для легкого обнаружения износа

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
P

CVD
HC7615

HC7625

HC7615 HC7625
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для обработки стали 
и (чугуна) с очень высокой твердостью и износостойко-

стью для использования в очень хороших или умеренных 
условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для обработки стали и 
(чугуна) со средней твердостью и износостойкостью для 

использования в умеренных условиях.

Применение �� ��
Основа P15 M10 K25 P25 M20 K30
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TIN-TiCN + Al2O3 CVD, TIN-TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 18 мкм 15 мкм
Условия применения отличные – хорошие хорошие – умеренные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
MP1 – получистовой стружколом

Вставка Универсальный стружколом с хорошим балансом между производительностью резания и стабильностью даже на 
высоких скоростях подачи

Преимущества  � Очень широкий диапазон врезной подачи
 � Оптимизированный стружколом идеально подходит для сталей с высоколегированным содержанием
 � Отличный контроль отвода стружки
 � Оптимизированная контактная поверхность обеспечивает хорошее рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5
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p MP1 MP1

15°

0,25

7°

Результаты испытаний Сравнение срока службы
Заготовка: Вал
Материал: 42CrMo4 Competition P25
Геометрия: CNMG 120408-MP1 через 13 минут рабочего 

времени
Марка твердого сплава: HC7625
Параметры резания: 200 м/мин 25%
Подача: 0,3 мм/U ACP25T
Врезная подача: 3 мм через 13 минут рабочего 

времени

Марки твердого сплава ISO P
Новейший тип ISO P для высокопроизводительной обработки стали с легким обнаружением износа
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Наноструктурированный оксид алюминия
 � Новейшая технология связующего компонента
 � Чрезвычайно толстое покрытие CVD
 � Сверхтонкая обработка
 � Полированные контактные поверхности

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
P

CVD

ACP15T

ACP25T

ACP35T

ACP15T ACP25T ACP35T
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для 
обработки стали и (чугуна) с очень 

высокой твердостью и износостойкостью 
для использования в очень хороших или 

умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для 
обработки стали и (чугуна) со средней 
твердостью и износостойкостью для ис-

пользования в умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный вариант для 

обработки стали с высокой ударной вязко-
стью и износостойкостью для использо-

вания в неблагоприятных условиях.

Применение �� �� �
Основа P15 M10 K25 P25 M20 K30 P35 M30
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 18,5 мкм 15 мкм 15 мкм
Условия применения отличные – хорошие хорошие – умеренные умеренные – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
MP5 – получистовой стружколом с универсальной зоной 
врезания!

RP2 – интенсивный стружколом с мягким резанием!

Вставка Универсальный стружколом с хорошим балансом между 
производительностью резания и стабильностью

Очень прочный стружколом с высокой стабильностью режу-
щей кромки

Преимущества  � Очень широкий диапазон врезной подачи
 � Очень хорошее сопротивление растрескиванию режущей 
кромки и температурным влияниям

 � Отличный контроль отвода стружки
 � Очень большие контактные поверхности для стабильности

 � Очень хорошее сопротивление растрескиванию режущей 
кромки и температурным влияниям

 � Высокоскоростные типы подачи с контролируемым измель-
чением стружки

 � Очень большие контактные поверхности для стабильности
Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5
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MP5
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10°

19°

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5
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Результаты испытаний Сравнение срока службы
Заготовка: Фланец
Материал: 34CrNiMo4 Competition P25
Геометрия: CNMG 

120404-MP5
через 13 минут рабочего 
времени

Марка твердого сплава: ACP25T
Параметры резания: 180 м/мин 25%
Подача: 0,3 мм/U ACP25T

через 13 минут рабочего 
времени

Марки твердого сплава ISO P
Новейший тип ISO P для высокопроизводительной обработки стали для требовательных серийных пользователей
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Улучшенная твердосплавная основа
 � Наноструктурированный оксид алюминия
 � Совершенствование технологии связующего компонента
 � Чрезвычайно толстое покрытие CVD
 � Сверхтонкая обработка
 �Широкий диапазон
 � Инновационный стружколом RP5 — новинка ассортимента!

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
P

CVD

HC7610

HC7620

HC7630

HC7610 HC7620 HC7630
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для 
обработки стали и (чугуна) с очень 

высокой твердостью и износостойкостью 
для использования в очень хороших или 

умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для 
обработки стали и (чугуна) со средней 
твердостью и износостойкостью для ис-

пользования в умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный вариант для 

обработки стали с высокой ударной вязко-
стью и износостойкостью для использо-

вания в неблагоприятных условиях.

Применение �� �� �
Основа P15 M10 K25 P25 M20 K30 P30 M30
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 18,5 мкм 15 мкм 15 мкм
Условия применения отличные – хорошие хорошие – умеренные умеренные – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный ИННОВАЦИЯ
FP – специализация в тонкой работе! MP – универсальность с широким 

диапазоном врезной подачи!
RP5 – прочность с мягким резанием!

Применение Очень позитивный стружколом, оптими-
зированный для малых глубин резания и 
высокого качества поверхности

Универсальный стружколом, подходя-
щий для широкого диапазона врезной 
подачи для обработки материалов, 
образующих длинную стружку

Прочный стружколом с широким диапа-
зоном врезной подачи при неблагопри-
ятных условиях резания стали и чугуна с 
шаровидным графитом

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее 
измельчение стружки даже на низких 
скоростях подачи.

 � Может использоваться для матери-
алов, образующих как длинную, так и 
короткую стружку

 � Оптимизированная контактная 
поверхность обеспечивает хорошее 
рассеивание тепла

 � Отличный контроль отвода и измель-
чения стружки.

 � Прочная конструкция режущей кромки 
обеспечивает хорошие результаты 
даже в сложных условиях обработки 
при твердом верхнем слое и ударной 
нагрузке

 � Оптимизированная контактная 
поверхность обеспечивает хорошее 
рассеивание тепла

 � Очень мягкий рез при больших 
глубинах резания

 � Для больших глубин резания и высоких 
скоростей подачи при очень мягкой 
деформации стружки под углом 3°

 � Оптимизированная контактная 
поверхность обеспечивает хорошее 
рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1
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0,1
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19°

P
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0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MP

20° R 1,2
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P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5
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RP5
RP5

0,3

3°

17°

Отрицательный
RP – чрезвычайная прочность с малой врезной подачей! WP – стружколом для оптимального качества поверхно-

стей на высоких скоростях подачи!
Вставка Очень прочный стружколом с прямой режущей кромкой для 

использования на материалах, образующих длинную стружку 
(сталь, чугун), в чрезвычайно сложных условиях резания, на-
пример, при твердом верхнем слое и прерывистой обработке

Специальная геометрия для постоянного качества поверхно-
сти на половинной скорости обработки

Преимущества  � Геометрия оптимизирована для средних глубин резания на 
высоких скоростях резания и подачи

 � Оптимизированная контактная поверхность обеспечивает 
хорошее рассеивание тепла

 � Оптимизированная контактная поверхность обеспечивает 
хорошее рассеивание тепла

Марки твердого сплава ISO P
Проверенный вариант ISO P теперь еще мощнее в обработке при серийном производстве
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )
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2°
R 0,9

0,2

RP

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16
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p

WP

22°

0,3

WP

Положительный
FP – чрезвычайно положительное резание, оптимизиро-
ванное для точной токарной обработки!

MP – положительное, но жесткое резание!

Вставка Очень позитивный стружколом, оптимизированный для малых 
глубин резания и высокого качества поверхности.

Очень позитивный стружколом для средних глубин резания с 
высокой стабильностью режущей кромки

Преимущества  � Очень низкие силы резания и хорошее измельчение стружки
 �Широкий диапазон измельчения стружки для точения и 
точной токарной обработки

 � Оптимизированная геометрия для сталей, образующих 
длинную стружку, и аустенитной нержавеющей стали

 � Низкие силы резания и высокая стабильность режущей 
кромки в неблагоприятных условиях

 �Широкий диапазон применения для сталей, образующих 
длинную стружку, чугуна и аустенитной нержавеющей стали

 � Переменная зона врезной подачи с контролируемым 
измельчением стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

FP

FP

18°

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MP
MP

12°

0,1

Результаты испытаний Сравнение срока службы
Заготовка: Болт
Материал: 34CrNiMo4 Competition P25
Геометрия: CNMG 120408-MP после 34 деталей
Марка твердого сплава: HC7620
Параметры резания: 180 м/мин 80%
Подача: 0,3 мм/U HC7620

после 34 деталей

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Наноструктурированный оксид алюминия
 � Чрезвычайно толстое покрытие CVD
 � Сверхтонкая обработка

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
P

CVD

OHC7615

OHC7625

OHC7635

OHC7615 OHC7625 OHC7635
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для 
обработки стали и (чугуна) с очень 

высокой твердостью и износостойкостью 
для использования в очень хороших или 

умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для 
обработки стали и (чугуна) со средней 
твердостью и износостойкостью для ис-

пользования в умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный вариант для 

обработки стали с высокой ударной вязко-
стью и износостойкостью для использо-

вания в неблагоприятных условиях.

Применение �� �� �
Основа P05–25 K05–25 P15–25 M10–30 K15–30 P20–45 M15–40 K15–25
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 18,5 мкм 15 мкм 15 мкм
Условия применения отличные – хорошие хорошие – умеренные умеренные – неблагоприятные

Марки твердого сплава ISO P
Проверенный тип ISO P с толстым покрытием CVD для серийных пользователей!
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скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
MU – специализация для малых глубин резания! RU – очень прочный стружколом для черновой обработки!

Вставка Позитивный стружколом, оптимизированный для малых глу-
бин резания и высокого качества поверхности.

Очень прочный стружколом с высокой стабильностью режу-
щей кромки

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки
 � Может использоваться на материалах из стали, нержа-
веющей стали и чугуна, образующий как длинную, так и 
короткую стружку

 � Оптимизированная контактная поверхность обеспечивает 
хорошее рассеивание тепла

 � Очень хорошая устойчивость к ударным нагрузкам
 � Высокоскоростные типы подачи с контролируемым измель-
чением стружки

 � Оптимизированная контактная поверхность обеспечивает 
хорошее рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MU

0,2

10° 20°
0,1

MU

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p RU RU

19°
0,35 0,3

Положительный
FP – положительная геометрия резания для точной токар-
ной обработки!

MU – универсальность с прочной режущей кромкой!

Вставка Позитивный стружколом, оптимизированный для малых и 
умеренных глубин резания и высокого качества поверхности

Позитивные стружколомы для средних глубин резания с 
высокой стабильностью режущей кромки

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки при 
малой глубине врезной подачи

 �Широкий диапазон измельчения стружки для точения и 
точной токарной обработки

 � Оптимизированная геометрия для сталей и нержавеющей 
стали

 � Умеренные силы резания и высокая стабильность режущей 
кромки в средних и неблагоприятных условиях

 �Широкий диапазон применения для сталей, образующих 
длинную стружку, чугуна и аустенитной нержавеющей стали

 � Переменная зона врезной подачи с контролируемым 
измельчением стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

15°

0,08
1,09

30°

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

FU

FU

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MU

MU

0,17

2°

15°
22°

0,17

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Превосходное соотношение цены и качества
 � Проверенные стандартные геометрии

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
P

CVD
OHC6610

OHC6620

OHC6615 OHC6625
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для обработки стали и (чугуна) 
с очень высокой твердостью и износостойкостью для использо-

вания в очень хороших или умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для обработки стали и (чугуна) 
со средней твердостью и износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.

Марки твердого сплава ISO P
Стандартный тип ISO P для серийных пользователей с хорошим соотношением цены и производительности
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Применение �� ��
Основа P15 P20 P25 P35
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 18,5 мкм 15 мкм
Условия применения отличные – хорошие хорошие – умеренные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
MP3 – универсальность для умеренных глубин резания! RP3 – прочность с мягким резанием!

Вставка Позитивный стружколом, оптимизированный для умеренных 
глубин резания и высокого качества поверхности

Очень прочный стружколом с высокой стабильностью режу-
щей кромки для средних и высоких врезных подач

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки
 � Может использоваться на материалах из стали и чугуна, 
образующий как длинную, так и короткую стружку

 �Широкий диапазон применения благодаря превосходному 
балансу остроты и стабильности режущей кромки

 � Очень хорошая устойчивость к ударным нагрузкам
 � Высокоскоростные типы подачи с контролируемым измель-
чением стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MP3

MP3

7°

0,12

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

RP3

19°

0,35

RP3

Положительный
FP3 MP3

Вставка Положительная геометрия резания для точной токарной 
обработки

Универсальная прочность

Преимущества  � Позитивный стружколом, оптимизированный для малых 
и умеренных глубин резания и высокого качества 
поверхности

 � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки при 
малой глубине врезной подачи

 �Широкий диапазон измельчения стружки для точения и 
точной токарной обработки

 � Оптимизированная геометрия для сталей

 � Позитивный стружколом для средних глубин резания с 
высокой стабильностью режущей кромки

 � Умеренные силы резания и высокая стабильность режущей 
кромки в средних и неблагоприятных условиях

 �Широкий диапазон применения для сталей, образующих 
длинную стружку, чугуна и аустенитной нержавеющей стали

 � Переменная зона врезной подачи с контролируемым 
измельчением стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

FP3

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

FP3

6°

0,112

P

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MP3

MP3

19°

0,13

Преимущества:
 � Улучшенная твердосплавная основа
 � Наноструктурированный оксид алюминия
 � Улучшенная технология клеевого соединения
 � Чрезвычайно толстое покрытие CVD
 � Сверхтонкая обработка
 �Широкий диапазон

Применение Покрытие
Область применения

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

Марки твердого сплава ISO P
Новейшая версия ISO P для обработки в серийном производстве
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ISO
P

CVD

WP15CT

WP25CT

WP35CT

WP15CT WP25CT WP35CT
Применение Производительность!

Высокопроизводительный тип для обра-
ботки стали и (чугуна) с очень высокой 

твердостью и износостойкостью для 
использования в очень хороших или уме-

ренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный тип для обра-

ботки стали и (чугуна) со средней твердо-
стью и износостойкостью для использо-

вания в умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный тип для обра-

ботки стали с высокой ударной вязкостью 
и износостойкостью для использования в 

неблагоприятных условиях.

Применение �� �� �
Основа P15 K25 P25 K30 P30 M25
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN
Толщина покрытия 18,5 мкм 15 мкм 15 мкм
Условия применения Отличные – хорошие Хорошие – средние Средние – неблагоприятные
Скорость резания
Твердость
Ударная вязкость

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
FF – специализация в тонкой работе! ML – универсальность с широким 

диапазоном врезной подачи!
MR – прочность для сильной деформа-
ции стружки!

Применение Очень позитивный стружколом, оптими-
зированный для малых глубин резания и 
высокого качества поверхности

Универсальный стружколом, подходя-
щий для широкого диапазона врезной 
подачи с прочной режущей кромкой

Прочный стружколом с широким 
диапазоном глубин резания и высокой 
стабильностью

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее 
измельчение стружки даже на низких 
скоростях подачи

 � Может использоваться для матери-
алов, образующих как длинную, так и 
короткую стружку

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

 � Отличный контроль отвода и измель-
чения стружки

 � Прочная конструкция режущей кромки 
обеспечивает хорошие результаты 
даже в сложных условиях обработки, 
таких как упрочненная поверхность и 
ударная нагрузка

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

 � Очень мягкий рез 
 � Для средней и интенсивной обработки 
с мягким резом

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

12°

FF

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

ML MR

Отрицательный
RH – прочность с очень хорошим контролем отвода 
стружки!

UR – прочность с мягким резанием!

Применение Прочный стружколом для сложных условий резания, таких как 
упрочненная поверхность и ударная нагрузка

Геометрия мягкой черновой обработки для плавного резания 
стали и нержавеющей стали

Преимущества  � Геометрия оптимизирована для средних и интенсивных 
врезных подач на высоких скоростях резания и подачи 

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Специальные стружколомы удерживают охлаждающую 
жидкость на режущей кромке в течение длительного 
времени

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

RH

1,60,80,40,20,1

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

UR

Положительный
FP – чрезвычайно положительное ре-
зание, оптимизированное для точной 
токарной обработки!

MP – позитивное, но жесткое резание! MU – мягкий порез при нестабильных 
условиях!

Применение Очень позитивный стружколом для 
малых глубин резания и высокого каче-
ства поверхности

Позитивный стружколом для средних 
глубин резания с высокой стабильно-
стью режущей кромки

Позитивный стружколом для средних 
глубин резания с мягким резанием

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO
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HAHN+KOLB Werkzeuge GmbH
Schlieffenstraße 40 · 71636 Ludwigsburg
Postfach 06 60 · 71606 Ludwigsburg
Tel. +49 7141 498-40 · Fax +49 7141 498-4999
info@hahn-kolb.de · www.hahn-kolb.de

ИДЕАЛЬНОЕ МЕСТО ХРАНЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА.

ВКЛАДКИ ИЗ ВСПЕНЕННОГО
    ПЕНОПОЛИУРЕТАНА,

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества  � Очень низкие силы резания и хороший 
контроль отвода стружки

 �Широкий диапазон измельчения 
стружки для точения и точной 
токарной обработки

 �Широкий диапазон материалов

 � Низкие силы резания и высокая 
стабильность режущей кромки в 
неблагоприятных условиях

 � Высокие скорости подачи и высокая 
интенсивность съема материала

 � Переменная зона врезной подачи 
с контролируемым измельчением 
стружки

 �Широкий диапазон применения в 
нестабильных условиях

 � Высокая скорость подачи и низкие 
силы резания

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

12°

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

FP

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

MP

10°

MU
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Улучшенная твердосплавная основа
 � Толстое покрытие CVD
 � Новейшая технология клеевого соединения
 � Сверхтонкая обработка

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
M

CVD

HC7510

HC7520

HC7530

HC7510 HC7520 HC7530
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант 
для обработки нержавеющей стали, 

специальных сплавов и (стали) с очень 
высокой твердостью и износостойкостью 
для использования в очень хороших или 

умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и (стали) со средней твердостью 
и износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 

сплавов и (стали) с высокой ударной 
вязкостью и износостойкостью для исполь-

зования в неблагоприятных условиях.

Применение �� �� ���
Основа P20 M10 S20 P20 M20 S20 P30 M30 S30
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 8 мкм 8 мкм 8 мкм
Условия применения отличные – хорошие хорошие – умеренные умеренные – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Марки твердого сплава ISO M
Проверенный тип ISO M с покрытием CVD – для деталей > 50  мм и стабильной фиксации заготовки

Преимущества:
 � Очень тонкая твердосплавная основа
 � Очень тонкое, повторяющее контуры покрытие на оксиде 
алюминия

 � Новейшая технология связующего компонента
 � Сверхтонкая обработка

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
M

PVD

HC7810

HC7820

HC7830

HC7810 HC7820 HC7830
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант 
для обработки нержавеющей стали, 

специальных сплавов и (стали) с очень 
высокой твердостью и износостойкостью 
для использования в очень хороших или 

умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и (стали) со средней твердостью 
и износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 

сплавов и (стали) с высокой ударной 
вязкостью и износостойкостью для исполь-

зования в неблагоприятных условиях.

Применение ��� ��� ���
Основа P15 M10 K25 P25 M20 K30
Размер зерна <1 мкм <1 мкм <1 мкм
Тип покрытия PVD, TiCN + Al2O3 PVD, TiCN + Al2O3 PVD, TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 5 мкм 5 мкм 5 мкм
Условия применения отличные – хорошие хорошие – умеренные умеренные – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Марки твердого сплава ISO M
Инновационный тип ISO M с покрытием PVD — мощность, универсальная прочность и жесткость для изготов-

лении мелких деталей < 50  мм при обработке в серийном производстве!
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Следующие стружколомы доступны для марок твердых сплавов HC75.. и HC78.. 

Отрицательный
FM – стружколом, оптимизированный 
для малых глубин резания!

MM – универсальность с очень пози-
тивной геометрией!

RM – прочность с мягким резом!

Вставка Стружколом для высококачественных 
поверхностей при точении стали и 
нержавеющей стали

Универсальный, очень позитивный 
стружколом для широкого диапазона 
врезной подачи при обработке нержаве-
ющей стали и специальных сплавов

Прочный стружколом с широким диапа-
зоном врезной подачи при неблагопри-
ятных условиях резания нержавеющей 
стали

Преимущества  � Стружколом с очень позитивной 
изогнутой геометрией обеспечивает 
низкие силы резания и очень хороший 
контроль отвода стружки

 � Оптимизированный стружколом для 
противодействия температурному 
влиянию и растрескиванию режущей 
кромки

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

 � Отличный контроль отвода и измель-
чения стружки, превосходное качество 
поверхности

 � Оптимизированный стружколом 
для противодействия образованию 
заусенцев 

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

 � Очень мягкий рез для больших глубин 
резания при хорошем качестве 
поверхности

 � Для больших глубин резания и высоких 
скоростей подачи при очень мягкой 
деформации стружки 

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

FM

FM

18°30'
R 0,5

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MM

20° R 1,2

0,04

MM

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p RM

0,3

10°

20°

RM

Положительный ИННОВАЦИЯ
FU1 – шлифованный, крайне позитив-
ный стружколом для универсального 
точения!

FP – чрезвычайно положительное ре-
зание, оптимизированное для точной 
токарной обработки!

MP – универсальная прочность!

Вставка Очень позитивный стружколом, оптими-
зированный для малых глубин резания и 
высокого качества поверхности.

Очень позитивный стружколом, оптими-
зированный для малых глубин резания и 
высокого качества поверхности.

Очень позитивный стружколом для 
средних глубин резания с высокой 
стабильностью режущей кромки

Преимущества  � Чрезвычайно низкие силы резания и 
отличное измельчение стружки

 �Широкий диапазон измельчения 
стружки для точения и точной 
токарной обработки

 � Оптимизированная геометрия для 
сталей, образующих длинную стружку, 
и аустенитной нержавеющей стали

 � Очень низкие силы резания и хорошее 
измельчение стружки 

 �Широкий диапазон измельчения 
стружки для точения и точной 
токарной обработки

 � Оптимизированная геометрия для 
сталей, образующих длинную стружку, 
и аустенитной нержавеющей стали

 � Низкие силы резания и высокая 
стабильность режущей кромки в 
неблагоприятных условиях

 �Широкий диапазон применения для 
сталей, образующих длинную стружку, 
чугуна и аустенитной нержавеющей 
стали

 � Переменная зона врезной подачи 
с контролируемым измельчением 
стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p FU1

FU1

18°

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

FP

18°

FP

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MP

12°

0,1

MP

Результаты испытаний Сравнение срока службы
Заготовка: Уплотнительная пробка
Материал: X6CrNiMoTi17-12-2 Competition
Геометрия: DCMT 11T304-FM Количество компонентов 400
Марка твердого сплава: HC7820
Параметры резания: 190 м/мин

50%Подача: 0,18 мм/U HC7820
Количество компонентов 600
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Очень тонкое и повторяющее контуры покрытие PVD
 � Новейшая технология связующего компонента
 � Сверхтонкая обработка
 � Полированные контактные поверхности

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
M

CVD
APM20T

APM25T

APM20T APM25T
Применение Оптимизированное «гладкое» резание!

Высокопроизводительный вариант для мягкой обработки нержа-
веющей стали со средней твердостью и износостойкостью для 

использования в умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для обработки нержавеющей 
стали и (стали) со средней твердостью и износостойкостью для 

использования в умеренных условиях.
Применение ���� ��
Основа M20 K20 P35 M25
Размер зерна 1 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия PVD TiAlN PVD, TiN + TiAlN
Толщина покрытия 6 мкм 6 мкм
Условия применения хорошие – умеренные хорошие – умеренные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
FM5 – шлифованный стружколом, 
оптимизированный для малых глубин 
резания!

MM5 – универсальность с очень пози-
тивной геометрией!

RM5 – прочность с мягким резанием!

Вставка Стружколом для высокого качества 
поверхности при точении

Универсальный, очень позитивный 
стружколом для широкого диапазона 
врезной подачи при обработке нержаве-
ющей стали

Прочный стружколом с широким диапа-
зоном врезной подачи при умеренных 
условиях резания нержавеющей стали

Преимущества  �Шлифованный стружколом с пози-
тивной геометрией обеспечивает 
низкие силы резания и очень хороший 
контроль отвода стружки

 � Оптимизированный стружколом для 
противодействия температурному 
влиянию и растрескиванию режущей 
кромки

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

 � Отличный контроль отвода и измель-
чения стружки, превосходное качество 
поверхности

 � Оптимизированный стружколом 
для противодействия образованию 
заусенцев

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

 � Очень мягкий рез для больших глубин 
резания при хорошем качестве 
поверхности

 � Для больших глубин резания и высоких 
скоростей подачи при очень мягкой 
деформации стружки

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p FM5

FM5

11°

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MM5
MM5

0,15

10°

19°

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p RM5

RM5

0,3

6°

18°

Марки твердого сплава ISO M
Новейший тип ISO M для высокопроизводительной обработки нержавеющих сталей для требовательных серийных пользователей!
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Очень тонкое, повторяющее контуры покрытие
 � Новейшая технология связующего компонента
 � Отшлифованные режущие кромки

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
M

PVD OHC7515

OHC7515
Применение Универсальность!

Высокопроизводительный вариант для обработки нержавеющей стали, специальных сплавов и (стали) с высокой твердостью и 
износостойкостью для использования в очень хороших или умеренных условиях.

Применение ���
Основа M15 S15
Размер зерна 1–2 мкм
Тип покрытия PVD, TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 5 мкм
Условия применения отличные – хорошие
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
Шлифованный, крайне позитивный стружколом для отличного измельчения стружки

Вставка Очень позитивный стружколом, оптимизированный для малых глубин резания и очень высокого качества поверхности.
Преимущества  � Чрезвычайно низкие силы резания и отличное измельчение стружки

 �Широкий диапазон измельчения стружки для точения и точной токарной обработки
 � Оптимизированная геометрия для сталей, образующих длинную стружку, и аустенитной нержавеющей стали

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p MM1

MM1

8°

Марки твердого сплава ISO M
Новейший тип ISO M для шлифовки инновационным стружколомом

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Очень тонкое, повторяющее контуры покрытие

Применение покрытие

диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
M

PVD

OHC7515

OHC7525

OHC7535

Марки твердого сплава ISO M
Проверенный тип ISO M с покрытием PVD с точным повторением контура для серийных пользователей!
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OHC7515 Сталь OHC7520 OHC7630
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и стали с очень высокой твердо-
стью и износостойкостью для использо-
вания в очень хороших или умеренных 

условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и стали со средней твердостью и 
износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и стали с высокой ударной вязко-
стью и износостойкостью для использо-

вания в неблагоприятных условиях.

Применение �� �� ���
Основа P05-20 M05-20 P20 M20 S20 P30 M30 S30
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия PVD, TiN PVD, TiN PVD, TiN
Толщина покрытия 5 мкм 5 мкм 5 мкм
Условия применения отличные – умеренные хорошие – умеренные умеренные – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
MU – специализация для малых глубин резания! RU – прочность!

Вставка Позитивный стружколом, оптимизированный для малых глу-
бин резания и высокого качества поверхности.

Очень прочный стружколом с высокой стабильностью режу-
щей кромки для средних и высоких врезных подач

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки
 � Может использоваться на материалах из стали, нержа-
веющей стали и чугуна, образующий как длинную, так и 
короткую стружку

 � Оптимизированная контактная поверхность обеспечивает 
хорошее рассеивание тепла

 � Очень хорошая устойчивость к ударным нагрузкам
 � Высокоскоростные типы подачи с контролируемым измель-
чением стружки

 � Оптимизированная контактная поверхность обеспечивает 
хорошее рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MU

0,17

2°

15°
22°

0,17

MU

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p RU

19°
0,35 0,3

RU

Положительный
FP – положительная геометрия резания для точной токар-
ной обработки!

MU – универсальная прочность!

Вставка Позитивный стружколом, оптимизированный для малых и 
умеренных глубин резания и высокого качества поверхности

Позитивный стружколом для средних глубин резания с высо-
кой стабильностью режущей кромки

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки при 
малой глубине врезной подачи

 �Широкий диапазон измельчения стружки для точения и 
точной токарной обработки

 � Оптимизированная геометрия для сталей и нержавеющей 
стали

 � Умеренные силы резания и высокая стабильность режущей 
кромки в средних и неблагоприятных условиях

 �Широкий диапазон применения для сталей, образующих 
длинную стружку, чугуна и аустенитной нержавеющей стали

 � Переменная зона врезной подачи с контролируемым 
измельчением стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

15°

0,08
1,09

30°

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

FU

FU

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MU

M

MU

0,17

2°

15°
22°

0,17

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Превосходное соотношение цены и качества
 � Проверенные стандартные геометрии

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
M

PVD

OHC7515

OHC7520

OHC7530

OHC7510 Сталь OHC7520 OHC7530
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и стали с очень высокой твердо-
стью и износостойкостью для использо-
вания в очень хороших или умеренных 

условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и стали со средней твердостью и 
износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный вариант для об-
работки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и стали с высокой ударной вязко-
стью и износостойкостью для использо-

вания в неблагоприятных условиях.

Применение �� �� ��
Основа M10 M25 P10 P30 M20 Сталь M10-M30
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD PVD CVD
Толщина покрытия 5 мкм 5 мкм 5 мкм
Условия применения хорошие – умеренные хорошие – умеренные умеренные – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
MM3 – универсальность с позитивной геометрией! RM1 – мягкий рез для обширных врезных подач!

Вставка Универсальный, очень позитивный стружколом для широкого 
диапазона врезной подачи при обработке нержавеющей 
стали и специальных сплавов

Прочный стружколом с острой режущей кромкой для средних 
и высоких врезных подач

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки
 � Может использоваться на материалах из стали, нержа-
веющей стали и чугуна, образующий как длинную, так и 
короткую стружку

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Очень хороший контроль отвода стружки и мягкое резание
 � Оптимизированный стружколом для противодействия обра-
зованию заусенцев

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MM3

13°

0,09

MM3

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

RM1

RM1

0,405

15°

0,127

21°

Положительный
FM3 – чрезвычайно позитивное резание, оптимизирован-
ное для точной токарной обработки!

MM3 – универсальная прочность!

Вставка Очень позитивный стружколом, оптимизированный для малых 
глубин резания и высокого качества поверхности

Позитивный стружколом для средних глубин резания с высо-
кой стабильностью режущей кромки

Преимущества  � Очень низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
 �Широкий диапазон измельчения стружки для точения и 
точной токарной обработки

 � Оптимизированная геометрия для нержавеющей стали и 
специальных сплавов

 � Низкие силы резания и высокая стабильность режущей 
кромки для умеренных и неблагоприятных условий

 �Широкий диапазон применения для сталей, образующих 
длинную стружку, чугуна и аустенитной нержавеющей стали

 � Переменная зона врезной подачи с контролируемым 
измельчением стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

Марки твердого сплава ISO M
Стандартный тип ISO M для серийных пользователей с хорошим соотношением цены и производительности
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5°
0,4

FM3

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

FM3

M

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MM3

13°

0,09

MM3

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Улучшенная твердосплавная основа
 � Толстое покрытие CVD
 � Новейшая технология клеевого соединения
 � Сверхтонкая обработка

Применение Покрытие
Область применения

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
M

CVD

WM15CT

WM25CT

WM35CT

WM15CT WM25CT WM35CT
Применение Производительность!

Высокопроизводительный тип для обра-
ботки нержавеющей стали, специальных 

сплавов и (стали) с очень высокой твердо-
стью и износостойкостью для использо-
вания в очень хороших или умеренных 

условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный тип для обра-
ботки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и (стали) со средней твердостью 
и износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный тип для обра-
ботки нержавеющей стали, специальных 

сплавов и (стали) с высокой ударной 
вязкостью и износостойкостью для исполь-

зования в неблагоприятных условиях.

Применение �� �� ���
Основа P20 M15 S15 P30 M25 S25 P40 M35 S35
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN
Толщина покрытия 5 мкм 5 мкм 5 мкм
Условия применения Отличные – хорошие Хорошие – средние Средние – неблагоприятные
Скорость резания
Твердость
Ударная вязкость

Доступны следующие стружколомы 

Отрицательный
FF – специализация в тонкой работе! UM – универсальность с геометрией очень мягкого 

резания!
Применение Очень позитивный стружколом, оптимизированный для 

малых глубин резания и высокого качества поверхности
Универсальный, очень позитивный стружколом для широкого 
диапазона врезной подачи при обработке нержавеющей 
стали и специальных сплавов

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
даже на низких скоростях подачи

 � Может использоваться для материалов, образующих как 
длинную, так и короткую стружку

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Отличный контроль отвода и измельчения стружки, превос-
ходное качество поверхности

 � Стружколом, оптимизированный для противодействия 
образованию заусенцев 

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

12°

FF UM

Марки твердого сплава ISO M
Проверенный тип ISO M с покрытием CVD – для деталей > 50  мм и стабильной фиксации заготовки
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Отрицательный
RH – прочность с мягким резом! UR – прочность с мягким резом!

Применение Прочный стружколом с широким диапазоном врезной по-
дачи при неблагоприятных условиях резания нержавеющей 
стали

Геометрия для черновой обработки с мягким и плавным 
резанием

Преимущества  � Очень мягкий рез для больших глубин резания при 
хорошем качестве поверхности

 � Для больших глубин резания и высоких скоростей подачи 
при очень мягкой деформации стружки 

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Специальные стружколомы с пазами для охлаждающей 
жидкости удерживают охлаждающую жидкость на режущей 
кромке в течение длительного времени

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

RH

1,60,80,40,20,1

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

UR

Положительный
FP – чрезвычайно положительное ре-
зание, оптимизированное для точной 
токарной обработки!

MP – позитивное, но жесткое резание! MU – мягкий порез при нестабильных 
условиях!

Применение Очень позитивный стружколом для 
малых глубин резания и высокого каче-
ства поверхности

Позитивный стружколом для средних 
глубин резания с высокой стабильно-
стью режущей кромки

Позитивный стружколом для средних 
глубин резания с мягким резанием

Преимущества  � Очень низкие силы резания и хороший 
контроль отвода стружки

 �Широкий диапазон измельчения 
стружки для точения и точной 
токарной обработки

 �Широкий диапазон материалов

 � Низкие силы резания и высокая 
стабильность режущей кромки в 
неблагоприятных условиях

 � Высокие скорости подачи и высокая 
интенсивность съема материала

 � Переменная зона врезной подачи 
с контролируемым измельчением 
стружки

 �Широкий диапазон применения в 
нестабильных условиях

 � Высокая скорость подачи и низкие 
силы резания

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

12°

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

FP

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

MP

10°

MU

Performance requires quality.Эффективность требует качества.

… двустороннее исполнение.

Режущая пластина ...
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Улучшенная базовая основа
 � Чрезвычайно положительное резание
 � Превосходное повторяющее контуры покрытие
 � Полированные стружечные поверхности 

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
N

PVD
HC6310

HW6310

HW6310 HC6310
Применение Высокая производительность на цветных металлах!

Высокопроизводительная разновидность для обработки 
цветных металлов с высокой твердостью и износо-

стойкостью и низкой тенденцией к прилипанию для 
использования в хороших или неблагоприятных условиях 

эксплуатации.

Высокая производительность с повторяющим контуры покрытием!
Высокопроизводительная разновидность для чистовой обработки 

нержавеющей стали, стали и цветных металлов с высокой твердостью и 
износостойкостью и низкой тенденцией к прилипанию для использования 

в хороших или неблагоприятных условиях эксплуатации.

Применение � ���
Основа N10/M01/P01 N10/M01/P01
Размер зерна <1 мкм <1 мкм
Тип покрытия PVD, TiN
Толщина покрытия 5 мкм
Условия применения Хорошие – неблагоприятные Хорошие – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Вставка MN – чрезвычайно положительное резание, оптимизированное для обработки цветных металлов!
Преимущества  � Очень позитивный стружколом, оптимизированный для широкого диапазона глубин резания и высокого качества 

поверхности
 � Очень низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
 �Широкий диапазон фиксации для точения и умеренной обработки
 � Оптимизированная геометрия для цветных металлов, образующих длинную стружку

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

N

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MN

MN

25°

Марки твердого сплава ISO N
Чрезвычайно позитивный шлифованный и полированный тип ISO N для цветных металлов с улучшенной основой!

Преимущества:
 � Инновационная базовая основа
 � Положительная геометрия резания
 � Превосходное повторяющее контуры покрытие
 � Полированные стружечные поверхности 
 �Широкий диапазон

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
N

PVD
ACN15T

AWN15T

Марки твердого сплава ISO N
Положительный шлифованный и полированный тип ISO N для цветных металлов с новейшей основой!
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AWN15T ACN15T
Применение Высокая производительность на цветных металлах!

Высокопроизводительная разновидность для обработки 
цветных металлов с высокой твердостью и износостойкостью 

и низкой тенденцией к прилипанию для использования в 
хороших или неблагоприятных условиях эксплуатации.

Высокая производительность с повторяющим контуры 
покрытием!

Высокопроизводительная разновидность для чистовой обра-
ботки нержавеющей стали, специальных сплавов и цветных 

металлов с высокой твердостью и износостойкостью и низкой 
тенденцией к прилипанию для использования в хороших или 

неблагоприятных условиях эксплуатации.
Применение � ���
Основа K15 K15
Размер зерна 1 мкм 1 мкм
Тип покрытия PVD, TiALN-TIN
Толщина покрытия 6 мкм
Условия применения Хорошие – неблагоприятные Хорошие – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Вставка MN5 – положительное резание, оптимизированное для обработки цветных металлов!
Преимущества  � Позитивный стружколом, оптимизированный для широкого диапазона врезной подачи и высокого качества 

поверхности
 � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
 �Широкий диапазон фиксации для точения и умеренной обработки
 � Оптимизированная геометрия для цветных металлов, образующих длинную стружку, и нержавеющей стали

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

N

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MN5

19°

MN5

Преимущества:
 � Проверенная базовая основа
 � Положительная геометрия резания
 � Превосходное повторяющее контуры покрытие
 � Полированные стружечные поверхности
 � Превосходное соотношение цены и качества

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
N

CVD
OHW6310

OHC6310

Сталь OHW6310 Сталь OHC6310
Применение Высокая производительность на цветных металлах!

Высокопроизводительная разновидность для обработки 
цветных металлов с высокой твердостью и износо-

стойкостью и низкой тенденцией к прилипанию для 
использования в хороших или неблагоприятных условиях 

эксплуатации.

Высокая производительность с повторяющим контуры покрытием!
Высокопроизводительная разновидность для чистовой обработки 

нержавеющей стали, специальных сплавов и цветных металлов с высокой 
твердостью и износостойкостью и низкой тенденцией к прилипанию для 
использования в хороших или неблагоприятных условиях эксплуатации.

Применение � ���
Основа K15 K15
Размер зерна 1 мкм 1 мкм
Тип покрытия PVD, TiCN
Толщина покрытия 6 мкм
Условия применения Хорошие – неблагоприятные Хорошие – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Вставка MN4-
Позитивное резание, оптимизированное для обработки цветных металлов!

Преимущества  � Позитивный стружколом, оптимизированный для широкого диапазона врезной подачи и высокого качества поверхности
 � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
 �Широкий диапазон фиксации для точения и умеренной обработки
 � Оптимизированная геометрия для цветных металлов, образующих длинную стружку, и нержавеющей стали

Марки твердого сплава ISO N
Положительный шлифованный и полированный тип ISO N для цветных металлов!
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Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

N

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MN

16°

MN4

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Инновационная базовая основа
 � Чрезвычайно позитивная геометрия резания
 � Полированные стружечные поверхности
 � Инновационный стружколом

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
N

CVD OHW7315

OHW7315
Применение Высокая производительность на цветных металлах!

Высокопроизводительная разновидность для обработки цветных металлов с высокой твердостью и износостойкостью и 
низкой тенденцией к прилипанию для использования в хороших или неблагоприятных условиях эксплуатации.

Применение �
Основа K15
Размер зерна 1 мкм
Тип покрытия -
Толщина покрытия -
Условия применения Хорошие – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Вставка
MN2 – чрезвычайно позитивное резание, оптимизиро-
ванное для обработки цветных металлов с помощью 
стружколома!

MN3 – чрезвычайно позитивное резание, оптимизиро-
ванное для обработки цветных металлов с помощью 
стружколома!

Преимущества  � Очень позитивный стружколом, оптимизированный 
для широкого диапазона врезной подачи и высокого 
качества поверхности

 � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
 �Широкий диапазон фиксации для точения и умеренной 
обработки

 � Оптимизированная геометрия для цветных металлов, 
образующих длинную стружку 

 � Очень позитивный стружколом, оптимизированный 
для широкого диапазона врезной подачи и высокого 
качества поверхности

 � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
 �Широкий диапазон фиксации для точения и умеренной 
обработки

 � Оптимизированная геометрия для цветных металлов, 
образующих длинную стружку

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

N

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MN2

27,5°

MN2

N

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MN3

27,5°

MN3

Марки твердого сплава ISO N
Положительный шлифованный и полированный тип ISO N для цветных металлов!
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Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... твердосплавное сверло 
со сменной головкой.

Универсальность ...

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Чрезвычайно позитивная геометрия резания
 � Полированные канавки для стружки
 � Инновационный стружколом
 �Широкий диапазон врезной подачи

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
N

Без покрытия OHW7315

OHW7315
Применение Высокая производительность на цветных металлах!

Высокопроизводительная разновидность для обработки цветных металлов с высокой твердостью и износостойкостью и низкой тенден-
цией к прилипанию для использования в хороших или неблагоприятных условиях эксплуатации.

Применение �
Основа K15
Размер зерна 1 мкм
Тип покрытия
Толщина покрытия
Условия применения Хорошие – неблагоприятные
скорость резания
Твердость
Прочность

Вставка MN2-
Чрезвычайно позитивное резание, оптимизированное для обработки цветных металлов с помощью стружколома!

Преимущества  � Очень позитивный стружколом, оптимизированный для широкого диапазона врезной подачи и высокого качества 
поверхности

 � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
 �Широкий диапазон фиксации для точения и умеренной обработки
 � Оптимизированная геометрия для цветных металлов, образующих длинную стружку 

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

N

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MN2

MN2

16°

Марки твердого сплава ISO N
Негативный шлифованный и полированный тип ISO N для цветных металлов!
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Превосходное повторяющее контуры покрытие для острой 
режущей кромки

 � Новейшая технология связующего компонента
 � Очень точное резание 

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
S

CVD
HC7210

HC7220

HC7210 HC7220
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для обработки нержаве-
ющей стали, специальных сплавов и стали с высокой твер-
достью и износостойкостью для использования в хороших 

условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для обработки нержаве-
ющей стали, специальных сплавов и стали со средней твер-
достью и износостойкостью для использования в умеренных 

условиях.
Применение �� ��
Основа P10 M10 S10 P20 M20 S20
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiCN + Al2O3 CVD, TiCN + Al2O3
Толщина покрытия 5 мкм 5 мкм
Условия применения Хорошие средний
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
MS – универсальность с очень позитивной геометрией!

Вставка Универсальный, очень позитивный стружколом для широкого диапазона врезной подачи при обработке нержавеющей 
стали и специальных сплавов

Преимущества  � Отличный контроль отвода и измельчения стружки, превосходное качество поверхности
 � Оптимизированный стружколом для противодействия образованию заусенцев 
 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают хорошее рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

S

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MS

20° R 1,2

0,04

MS

Положительный
FS – чрезвычайно положительное резание, оптимизи-
рованное для точной токарной обработки!

MS – универсальная прочность!

Вставка Позитивный стружколом, оптимизированный для малых 
и умеренных глубин резания и высокого качества 
поверхности

Очень позитивный стружколом для средних глубин реза-
ния с высокой стабильностью режущей кромки

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки 
при малой глубине врезной подачи

 � Низкие силы резания и высокая стабильность режущей 
кромки в неблагоприятных условиях

 �Широкий диапазон применения для специальных 
сплавов, нержавеющей стали

 � Переменная зона врезной подачи с контролируемым 
измельчением стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

Марки твердого сплава ISO S
Инновационный тип ISO S с очень острой режущей кромкой!
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

S

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

FS

FS

6°

S

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MS

MS

12°

0,1

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Превосходное повторяющее контуры покрытие для острой 
режущей кромки

 � Новейшая технология связующего компонента
 � Очень точное резание
 �Шлифованная поверхность основы

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
S

PVD
APS10T

APS15T

APS10T APS15T
Применение Специализация в специальных сплавах!

Высокопроизводительный вариант для обработки специ-
альных и титановых сплавов и с высокой твердостью и износо-

стойкостью для использования в умеренных условиях.

Специализация в специальных сплавах!
Высокопроизводительный вариант для обработки специ-

альных и титановых сплавов и с высокой твердостью и износо-
стойкостью для использования в умеренных условиях.

Применение �� ��
Основа S15 M10 S15 M15
Размер зерна 0,8 мкм 0,8 мкм
Тип покрытия PVD, TiALN PVD, TiALN + TIN
Толщина покрытия 4 мкм 4 мкм
Условия применения хорошие – умеренные хорошие – умеренные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
Оптимизация для специальных сплавов!

Вставка Универсальный, очень позитивный стружколом для широкого диапазона врезной подачи при обработке нержавеющей 
стали и специальных сплавов

Преимущества  � Отличный контроль отвода и измельчения стружки, превосходное качество поверхности
 � Оптимизированный стружколом для противодействия образованию заусенцев 
 � Особенно острые режущие кромки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

S

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MS1

20° R 1,2

0,04

MS1

Марки твердого сплава ISO S
Инновационный тип ISO S для специальных сплавов!
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Инновационная твердосплавная основа
 � Превосходное повторяющее контуры и тонкое покрытие PVD для 
высокой стабильности режущей кромки

 � Тончайшее твердосплавное исполнение обеспечивает длительный срок 
службы 

Применение Покрытие
Область применения

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
S

PVD
WS10PT

WS25PT

Без покрытия WU10HT

WS10PT WS25PT WU10HT
Применение Производительность!

Высокопроизводительный тип для обра-
ботки нержавеющей стали, специальных 

сплавов и (стали) с очень высокой твердо-
стью и износостойкостью для использо-
вания в очень хороших или умеренных 

условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный тип для обра-
ботки нержавеющей стали, специальных 
сплавов и (стали) со средней твердостью 
и износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.

Прочность!
Высокопроизводительный тип для обра-
ботки нержавеющей стали, специальных 

сплавов и (стали) с высокой ударной 
вязкостью и износостойкостью для исполь-

зования в неблагоприятных условиях.

Применение �� �� ���
Основа P20 M15 S15 P30 M25 S25 P40 M35 S35
Размер зерна 1–2 мкм 1–2 мкм 1–2 мкм
Тип покрытия CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN CVD, TiN-TiCN-Al2O3-ZrCN
Толщина покрытия 5 мкм 5 мкм 5 мкм
Условия применения отличные – хорошие хорошие – умеренные умеренные – неблагоприятные
Скорость резания
Твердость
Ударная вязкость

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
FS – Шлифованная по окружности 
геометрия точения!

UF – Геометрия точения с очень пози-
тивной режущей кромкой!

MS – Прочность с мягким резом!

Применение Позитивный стружколом, оптимизи-
рованный для малых глубин резания и 
высокого качества поверхности.

Очень позитивный стружколом Универсальный стружколом с широким 
диапазоном врезной подачи

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее 
измельчение стружки даже на низких 
скоростях подачи

 � Особая геометрия для использования 
со специальными сплавами

 � Подготовка режущей кромки обеспе-
чивает равномерные характеристики 
износостойкости

 � Отличный контроль отвода и измель-
чения стружки, превосходное качество 
поверхности

 � Низкое усилие резания 
 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

 � Мягкий рез для больших глубин 
резания при хорошем качестве 
поверхности

 � Подготовка режущей кромки обеспе-
чивает равномерные характеристики 
износостойкости 

 � Оптимизированные контактные 
поверхности обеспечивают хорошее 
рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

10°

FS

15°
1,60,80,40,20,1

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

UF MS

Отрицательный
Шлифованная по окружности особая геометрия для 
специальных сплавов

UR – прочность с мягким резанием!

Применение Очень острая геометрия специально для сплавов на основе 
хрома и никеля

Геометрия мягкой черновой обработки для плавного резания

Преимущества  � Минимизация образования наростов на режущих кромках
 � Периферические инструменты для срезания стружки 
заданной формы обеспечивают оптимальное измельчение 
стружки

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Специальные стружколомы с каналами для охлаждающей 
жидкости удерживают охлаждающую жидкость на режущей 
кромке в течение длительного времени

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

Марки твердого сплава ISO S
Инновационная серия ISO S с более точной и шлифованной режущей кромкой
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Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... для ежедневного 
использования.

Всегда под рукой...

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

1,60,80,40,20,1

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

UR

Положительный
FP – чрезвычайно положительное резание, оптимизиро-
ванное для точной токарной обработки!

MU – мягкий порез при нестабильных условиях!

Применение Очень позитивный стружколом для малых глубин резания и 
высокого качества поверхности

Позитивный стружколом для средних глубин резания с мяг-
ким резанием

Преимущества  � Очень низкие силы резания и хороший контроль отвода 
стружки

 �Широкий диапазон измельчения стружки для точения и 
точной токарной обработки

 �Широкий диапазон материалов

 �Широкий диапазон применения в нестабильных условиях
 � Высокая скорость подачи и низкие силы резания

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

12°

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

FP

10°

MU
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Преимущества:
 � Превосходное соотношение цены и качества
 � Проверенные стандартные геометрии

Применение покрытие
диапазон возможных применений

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
K

CVD
OHC6410

OHC6420

Сталь OHC6410  Сталь OHC6420
Применение Производительность!

Высокопроизводительный вариант для обработки чугуна и 
стали с высокой твердостью и износостойкостью для исполь-

зования в умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный вариант для обработки чугуна и 

стали со средней твердостью и износостойкостью для исполь-
зования в умеренных условиях.

Применение �� ��
Основа K10 K20
Размер зерна 0,8 мкм 0,8 мкм
Тип покрытия PVD, TiALN CVD, TiALN + TIN
Толщина покрытия 4 мкм 4 мкм
Условия применения хорошие – умеренные хорошие – умеренные
скорость резания
Твердость
Прочность

Доступны следующие стружколомы

Отрицательный
Универсальность с очень позитивной геометрией!

Вставка Универсальный позитивный стружколом для широкого 
диапазона врезной подачи при обработке стали и чугуна

Преимущества  � Отличный контроль отвода и измельчения стружки, 
превосходное качество поверхности

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

K

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p MK3

0,25

15°

0,08

MK

Положительный
Универсальная прочность!!

Вставка Позитивный стружколом для средних глубин резания с 
высокой стабильностью режущей кромки

Преимущества  � Умеренные силы резания и высокая стабильность 
режущей кромки в средних и неблагоприятных условиях

 �Широкий диапазон применения для сталей и чугуна 
 � Переменная зона врезной подачи с контролируемым 
измельчением стружки

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

13°

0,13

K

0,063 0,1 0,16 0,25 0,40,025 0,04 0,63 1 1,6 2,5

0,1

0,16

0,25

0,4

0,63

1

1,6

2,5

4

6,3

10

16

f ( mm )

a 
 ( 

m
m

 )
p

MK

MK

Марки твердого сплава ISO K
Стандартный тип ISO K для серийных пользователей с хорошим соотношением цены и производительности
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Преимущества:
 � Превосходное соотношение цены и качества
 � Проверенные стандартные геометрии

Применение Покрытие
Область применения

01 05 10 15 20 25 30 35 40 45

ISO
K

CVD
WK05CT

WK20CT

WK05CT WK20CT
Применение Производительность!

Высокопроизводительный тип для обработки чугуна и (стали) с 
высокой твердостью и износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.

Универсальность!
Высокопроизводительный тип для обработки чугуна и (стали) со 
средней твердостью и износостойкостью для использования в 

умеренных условиях.
Применение �� ��
Основа K10 K20
Размер зерна 1 мкм 1 мкм
Тип покрытия CVD-TiN+TiCN-Al2O3 CVD-TiN+TiCN-Al2O3
Толщина покрытия 18 мкм 18 мкм
Условия применения хорошие – умеренные хорошие – умеренные
Скорость резания
Твердость
Ударная вязкость

Доступны следующие стружколомы 

Отрицательный
FF – специализация в тонкой работе! ML – универсальность с широким диапазоном врезной 

подачи!
Применение Очень позитивный стружколом, оптимизированный для малых 

глубин резания и высокого качества поверхности.
Универсальный стружколом, подходящий для широкого диа-
пазона врезной подачи с прочной режущей кромкой

Преимущества  � Низкие силы резания и хорошее измельчение стружки даже 
на низких скоростях подачи

 � Может использоваться для материалов, образующих как 
длинную, так и короткую стружку

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Отличный контроль отвода и измельчения стружки.
 � Прочная конструкция режущей кромки обеспечивает 
хорошие результаты даже в сложных условиях обработки, 
таких как упрочненная поверхность и ударная нагрузка

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

12°

FF

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

ML

Отрицательный
RH – прочность с очень хорошим контролем отвода 
стружки!

UR – прочность с мягким резанием!

Применение Прочный стружколом для сложных условий резания, таких как 
упрочненная поверхность и прерывистое резание

Геометрия черновой обработки с мягким и плавным резанием

Преимущества  � Геометрия оптимизирована для средних и интенсивных 
врезных подач на высоких скоростях резания и подачи 

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Оптимизированные контактные поверхности обеспечивают 
хорошее рассеивание тепла

 � Специальные стружколомы удерживают охлаждающую 
жидкость на режущей кромке в течение длительного 
времени

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

RH

1,60,80,40,20,1

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

UR

Марки твердого сплава ISO K
Стандартная разновидность ISO K для серийного пользователя
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Положительный
FP – чрезвычайно положительное ре-
зание, оптимизированное для точной 
токарной обработки!

MP – позитивное, но жесткое резание! MU – мягкий порез при нестабильных 
условиях!

Применение Очень позитивный стружколом для 
малых глубин резания и высокого каче-
ства поверхности

Позитивный стружколом для средних 
глубин резания с высокой стабильно-
стью режущей кромки

Позитивный стружколом для средних 
глубин резания с мягким резанием

Преимущества  � Очень низкие силы резания и хороший 
контроль отвода стружки

 �Широкий диапазон измельчения 
стружки для точения и точной 
токарной обработки

 �Широкий диапазон материалов

 � Низкие силы резания и высокая 
стабильность режущей кромки в 
неблагоприятных условиях

 � Высокие скорости подачи и высокая 
интенсивность съема материала

 � Переменная зона врезной подачи 
с контролируемым измельчением 
стружки

 �Широкий диапазон применения в 
нестабильных условиях

 � Высокая скорость подачи и низкие 
силы резания

Стабильность
Силы резания
Качество поверхности

12°

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

FP

16,0

8,0

4,0

2,0

1,0

0,5

1,60,80,40,20,1

MP

10°

MU

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

Следующие конструктивные схемы доступны для токарной обработки:

негативная структурная схема
негативная форма была разработана для черновой предварительной машин-
ной обработки и характеризуется превосходным поглощением возникающих 
сил. При использовании такой формы возможны высокие скорости подачи 
и тяжелые условия обработки, такие как прерывистое резание или снятие 
окалины.

Предварительные требования к конструкции и надежному закреплению заго-
товки, а также к стабильному положению станка.

Позитивная структурная схема
Позитивная структурная схема была разработана для чистовой обработки 
деталей с высоким качеством поверхности. Позитивное зацепление с заго-
товкой минимизирует необходимые для процесса силы резания. Конструк-
ция предлагает конкретные преимущества в случае неустойчивой фиксации 
инструмента или условий обработки, например при наличии большого 
вылета при внутренней обработке.

f f

Следующий график повторно иллюстрирует взаимосвязь:

Негативная базовая 
структурная схема

односторонняя

Негативная базовая 
структурная схема

двухсторонняя

Позитивная базовая 
структурная схема

+
Подача внутрь 

элемента (ap), силы 
резания, подача

–

>Rz Качество поверхности <Rz

Определение правильной конструкции для токарной обработки

Тип станочной обработки R S C W T D V

90° 80° 80° 60° 55° 35°
Грубая машинная обработка с предпочтитель-
ными условиями резания
Грубая машинная обработка с нежелательными 
условиями резания
Средняя машинная обработка с предпочти-
тельными условиями резания
Средняя машинная обработка с нежелатель-
ными условиями резания
Чистовая обработка
Продольная обточка и лицевая обработка
Фасонная обточка

Выбор конструкции сменной режущей пластины

После правильного выбора подходящей конструктивной схемы важно определить форму пластины. Следующая таблица иллюстрирует случай:
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Низкие вибрации
Обработка твердых материалов

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

При выборе твердого сплава пользователю доступны следующие базовые 
основы. Разница между следующими базовыми основами состоит в твердо-
сти и износостойкости:

Различные базовые основы могут обеспечивать качества большой твердости 
или ударной вязкости, в зависимости от состава. 
 � Очень твердые основы обозначаются малым числом P10
 � Основы с очень высокой ударной вязкостью обозначаются большим числом 
P30

2

1

K N

S

P

M

2

1

P 05–15

P 15–25

P 30–35
HC 7630

HC 7620

HC 7610

① Твердость ② Ударная вязкость ① Твердость / износостойкость / скорость резания
② Ударная вязкость / прочность на разрыв

Хорошие условия резания
Как показано на графике, твердые основы могут использоваться только при 
подходящих условиях резания. Эти основы очень твердые и износстойкие, 
но ломаются при сложных условиях резания. В случае плохих условий реза-
ния мы используем основы с высокой ударной вязкостью, ударопрочные, но 
менее износостойкие.

Средние условия резания

Тяжелые условия резания

Выбор твердого сплава

1

*HC 7620
2 3 4 5

①
②
③
④
⑤

H = Твердый сплав
C = С покрытием / W = Без покрытия
7 = Поколение цементированного твердого сплава
Группа ISO 6 = P / 5 = M / 4 = K / 3 = N / 2 = S
По группе ISO P10 / P20 / P30

1

ACP 25 T-6
2 3 4 5 6

①
②

③

④
⑤
⑥

Бренд: A = ATORN / O = ORION
C = Твердый сплав с покрытием CVD
P = Твердый сплав с покрытием PVD 
W = Без покрытия
K = Керамика / B = CBN / A = PKD
Группа ISO 6 = P / 5 = M / 4 = K / 3 = N / 2 = S
U = Общая обработка
Код для соответствующей группы ISO: P25
Тип обработки: T = Токарная обработка
Дополнительная буква: Поколение или присадка для покрытия

*примечание: Твердые сплавы ORION именуются по той же схеме, только спереди добавляется O, например, OHC 7625

Обозначение твердых сплавов
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение по ISO

P = сталь
M = нержавеющая сталь
K = чугун
N = цветные металлы
S = термостойкие сплавы
H = закаленные материалы
U = общая обработка

05 = тонкая чистовая обработка
10 = чистовая обработка
15-25 = от средней до черновой 
обработки
25-35 = черновая обработка
40-50 = высокоскоростная чер-
новая обработка

H = твердый сплав (без покрытия)
C = твердый сплав + CVD
P = твердый сплав + PVD
T = металлокерамика
Y = керамика
D = алмаз
B = PCBN
S = HSS
E = HSSE
M = HSSE-PM

T = токарная обработка
M = фрезерование
H = сверление
D = твердосплавное 
сверло 
E = твердосплавная 
концевая фреза
G = метчик
R = развертка
V = резьбонарезная 
фреза

* маркировка основывается на работе токарного станка и может отличаться в зависимости от ситуации

параметры резания
на упаковке

Диапазон сменных режущих пластин по HK ISO всегда поставляется с информацией по резанию на упаковке. Это обеспечивает пользователю 
высокий уровень безопасности и удобство при использовании.

1

WP
2 3 4 5

15CT

① бренд ② основной материал заготовки ③ диапазон применений* ④ режущий материал сменной режу-
щей пластины

⑤ применение

декларация WIDIA для обозначения твердых сплавов

Performance requires quality.Эффективность требует качества.
… благодаря цифровым решениям.

Точность ...
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Токарные инструменты \ CN.. Пластины режущие сменные, негативные

CN.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и торцевой обработки
Для продольной токарной и лицевой обработки

CNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620
 Vc для стали � 110-420 м/мин 80-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 110-320 м/мин 60-290 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120404-FP 0,1-1,5 мм 0,04-0,2 мм/об. 098 8,60 099 8,60
CNMG 120408-FP 0,2-2 мм 0,08-0,25 мм/об. 100 8,60 101 8,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP1

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 493

 Твердый сплав HC7615 HC7625
 Vc для стали � 125-295 м/мин 115-270 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 125-295 м/мин 115-270 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120404-MP1 0,40-5,50 мм 0,10-0,30 мм/об. 910 8,20 911 8,20
CNMG 120408-MP1 0,50-5,50 мм 0,15-0,50 мм/об. 912 8,20 913 8,20
CNMG 120412-MP1 0,80-5,50 мм 0,18-0,60 мм/об. 914 8,20 915 8,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP5

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 494

 Твердый сплав ACP15T ACP25T ACP35T
 Vc для стали � 180-400 м/мин 100-240 м/мин 90-190 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин 55-180 м/мин
 Vc для чугуна � 140-520 м/мин 120-250 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17863...

Идент. №
17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 
120404-MP5 0,25-5 мм 0,15-0,40 мм/

об. 369 7,80 590 7,80 - -
CNMG 

120408-MP5 0,25-5 мм 0,15-0,40 мм/
об. 593 7,80 591 7,80 595 7,80

CNMG 
120412-MP5 0,25-5 мм 0,15-0,40 мм/

об. 594 7,80 592 7,80 596 7,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ CN..  Пластины режущие сменные, негативные

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 495

 Твердый сплав HC7620 HC7630 HC7610
 Vc для стали � 80-350 м/мин 60-220 м/мин 110-420 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Средний Неблагоприятный Хорошо

 Vc для чугуна � 60-290 м/мин 110-320 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17863...

Идент. №
17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 
120404-MP 0,5-4 мм 0,1-0,18 мм/

об. 102 8,60 103 8,60 - -
CNMG 

120408-MP 0,6-5 мм 0,15-0,25 мм/
об. 105 8,60 108 8,60 104 8,60

CNMG 
120412-MP 0,8-4 мм 0,18-0,3 мм/

об. 161 8,60 162 8,60 160 8,60
CNMG 

160608-MP 1-7 мм 0,15-0,3 мм/
об. 170 13,20 - - - -

CNMG 
160612-MP 1,2-7 мм 0,2-0,4 мм/об. 171 13,20 - - - -

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP3

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 497

 Твердый сплав OHC6620
 Vc для стали � 180-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для чугуна � 120-220 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CNMG 120404-MP3 0,4-5 мм 0,15-0,35 мм/об. 430 5,00
CNMG 120408-MP3 0,5-5 мм 0,15-0,4 мм/об. 432 5,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

CNMA Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

ML

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610

 Твердый сплав OHC6605
 Vc для стали � 170-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 160-400 м/мин
 Vc для закаленной стали � 30-90 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17996...
Идент. №

CNMA 120404 0,4-8,4 мм 0,05-0,2 мм/об. 040 11,30
CNMA 120408 0,8-8,4 мм 0,05-0,2 мм/об. 045 11,30
CNMA 120412 1,2-8,4 мм 0,05-0,2 мм/об. 046 11,10
CNMA 120416 1,6-8,4 мм 0,05-0,2 мм/об. 047 (11,10)
CNMA 160612 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 048 14,90
CNMA 190612 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 049 19,70

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

CNMG Черновая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

RP2

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 494

 Твердый сплав ACP15T ACP25T
 Vc для стали � 180-400 м/мин 100-240 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин
 Vc для чугуна � 140-520 м/мин 120-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120408-RP2 0,5-6 мм 0,2-0,5 мм/об. 597 7,80 598 7,80
CNMG 120412-RP2 0,5-6 мм 0,2-0,5 мм/об. - - 433 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ CN..  Пластины режущие сменные, негативные

CNMG Черновая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

RP5

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620 HC7630
 Vc для стали � 160-320 м/мин 130-270 м/мин 110-230 м/мин
 Vc для чугуна � 160-520 м/мин 130-440 м/мин 110-390 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17863...

Идент. №
17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 
120408-RP5 0,8-6,0 мм 0,20-0,40 мм/

об. 130 8,60 227 8,60 242 8,60
CNMG 

120412-RP5 1,0-6,0 мм 0,25-0,60 мм/
об. 245 8,60 247 8,60 249 8,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Черновая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

RP3

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 497

 Твердый сплав OHC6610 OHC6620
 Vc для стали � 200-380 м/мин 180-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 200-300 м/мин 120-220 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120408-RP3 0,6-6,5 мм 0,2-0,6 мм/об. 449 5,70 450 5,00
CNMG 120412-RP3 0,6-6,5 мм 0,2-0,65 мм/об. 484 5,70 485 5,70

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

CNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

FM

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 501

 Твердый сплав HC7510 HC7520
 Vc для стали � 140-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 175-270 м/мин 120-260 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120404-FM 0,2-1 мм 0,05-0,12 мм/об. 601 9,00 603 9,00
CNMG 120408-FM 0,4-1,5 мм 0,07-0,16 мм/об. 602 9,00 604 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

FM

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 501

 Твердый сплав HC7820
 Vc для стали � 90-140 м/мин
 Vc для нерж. стали � 170-240 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CNMG 120404-FM 0,2-1,0 мм 0,05-0,12 мм/об. 398 9,20
CNMG 120408-FM 0,4-1,5 мм 0,07-0,16 мм/об. 399 9,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ CN..  Пластины режущие сменные, негативные

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 120-260 м/мин 90-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120404-MM 0,5-2 мм 0,1-0,18 мм/об. 615 9,00 616 9,00
CNMG 120408-MM 0,8-3,5 мм 0,18-0,3 мм/об. 617 9,00 618 9,00
CNMG 120412-MM 1,2-3,5 мм 0,18-0,3 мм/об. 619 9,00 620 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MMИдент. № 400, 403

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 501

 Твердый сплав HC7810 HC7820 HC7830
 Vc для стали � 100-160 м/мин 90-140 м/мин 60-120 м/мин
 Vc для нерж. стали � 170-240 м/мин 120-220 м/мин 90-180 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-70 м/мин 40-60 м/мин 20-40 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17863...

Идент. №
17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 
120404-MM 0,5-3,0 мм 0,10-0,20 мм/

об. 400 9,20 401 9,20 402 9,20
CNMG 

120408-MM 0,8-3,0 мм 0,15-0,32 мм/
об. 403 9,20 404 9,20 405 9,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM5

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CNMG 090304-MM5 0,3-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 441 6,20
CNMG 090308-MM5 0,3-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 442 6,20
CNMG 120404-MM5 0,5-4 мм 0,25-0,5 мм/об. 444 7,80
CNMG 120408-MM5 0,5-4 мм 0,25-0,5 мм/об. 445 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM3

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 506

 Твердый сплав OHC7520 OHC7530
 Vc для стали � 130-245 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 160-220 м/мин 75-145 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-90 м/мин 25-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120404-MM3 0,5-3,5 мм 0,1-0,3 мм/об. 495 5,70 496 5,70
CNMG 120408-MM3 0,5-5 мм 0,12-0,45 мм/об. 573 5,70 572 5,70
CNMG 160608-MM3 0,5-7 мм 0,12-0,4 мм/об. 579 10,60 - -
CNMG 160612-MM3 1-7 мм 0,15-0,6 мм/об. 581 10,60 - -
CNMG 120412-MM3 0,5-3,5 мм 0,15-0,3 мм/об. 574 5,70 575 5,70

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE
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Токарные инструменты \ CN..  Пластины режущие сменные, негативные

CNGG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM1

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 504

 Твердый сплав OHC8515
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 80-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CNGG 120404-MM1 0,15-2,5 мм 0,08-0,3 мм/об. 986 12,00
CNGG 120408-MM1 0,15-2,5 мм 0,1-0,35 мм/об. 987 12,00
CNGG 120412-MM1 0,2-3 мм 0,12-0,4 мм/об. 988 12,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

CNMG Черновая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

RM

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 120-260 м/мин 90-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120408-RM 1,2-4 мм 0,22-0,4 мм/об. 621 9,00 622 9,00
CNMG 120412-RM 1,5-4,5 мм 0,25-0,5 мм/об. 623 9,00 624 9,00
CNMG 160608-RM 1,2-7 мм 0,22-0,45 мм/об. 627 13,60 - -
CNMG 160612-RM 1,5-7 мм 0,25-0,6 мм/об. 629 13,60 - -

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CNMG Черновая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

RM

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 501

 Твердый сплав HC7820
 Vc для стали � 70-120 м/мин
 Vc для нерж. стали � 100-170 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CNMG 120408-RM 1,2-5,0 мм 0,22-0,40 мм/об. 406 9,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

CNMG Черновая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

RM5

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CNMG 120408-RM5 0,5-6 мм 0,2-0,5 мм/об. 686 7,80
CNMG 120412-RM5 0,5-6 мм 0,2-0,5 мм/об. 687 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ CN..  Пластины режущие сменные, негативные

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO K, покрытие CVD

MK

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 517

 Твердый сплав OHC6410 OHC6420
 Vc для стали � 160-260 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 200-300 м/мин 120-230 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120404-MK3 0,5-2,5 мм 0,1-0,3 мм/об. 532 7,60 - -
CNMG 120408-MK3 0,5-5 мм 0,2-0,4 мм/об. 536 7,60 537 7,60
CNMG 190612-MK3 0,8-8 мм 0,2-0,5 мм/об. 559 17,50 - -

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие CVD

MS

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 513

 Твердый сплав HC7220 HC7210
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Средний
 Vc для нерж. стали � 120-210 м/мин 120-210 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CNMG 120404-MS 0,5-4,0 мм 0,16-0,25 мм/об. 680 9,00 - -
CNMG 120408-MS 0,5-4,0 мм 0,16-0,30 мм/об. 684 9,00 682 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 514

 Твердый сплав APS10T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для нерж. стали � 60-230 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CNMG 120404-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 695 7,80
CNMG 120408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 696 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

CNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 586 с. 587 с. 587 с. 610 с. 514

 Твердый сплав APS15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 50-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CNMG 120404-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 699 7,80
CNMG 120408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 700 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ DN..  Пластины режущие сменные, негативные

DN.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и обточки по копиру
Для продольной и копировальной токарной обработки

DNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620
 Vc для стали � 140-420 м/мин 80-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 140-320 м/мин 50-290 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 110408-FP 0,2-2 мм 0,08-0,25 мм/об. 100 9,40 101 9,40
DNMG 110404-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. - - 099 9,40
DNMG 150604-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 189 11,60 181 11,60
DNMG 150608-FP 0,2-2 мм 0,08-0,25 мм/об. - - 182 11,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP1

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 493

 Твердый сплав HC7615 HC7625
 Vc для стали � 125-295 м/мин 115-270 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 125-295 м/мин 115-270 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 150604-MP1 0,50-5,0 мм 0,15-0,40 мм/об. 508 11,00 509 11,00
DNMG 150608-MP1 0,50-6,0 мм 0,15-0,50 мм/об. 511 11,00 512 11,00
DNMG 150612-MP1 0,50-7,0 мм 0,20-0,60 мм/об. 514 11,00 515 11,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP5

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 494

 Твердый сплав ACP15T ACP25T ACP35T
 Vc для стали � 180-400 м/мин 100-240 м/мин 90-190 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин 55-180 м/мин
 Vc для чугуна � 140-520 м/мин 120-250 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17864...

Идент. №
17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 
110404-MP5 0,5-5 мм 0,12-0,5 мм/

об. 003 8,60 290 8,60 - -
DNMG 

110408-MP5 0,5-5 мм 0,12-0,5 мм/
об. 004 8,60 291 8,60 296 8,60

DNMG 
150604-MP5 0,5-5 мм 0,12-0,5 мм/

об. 005 12,40 292 12,20 - -
DNMG 

150608-MP5 0,5-5 мм 0,12-0,5 мм/
об. 006 12,40 293 12,20 298 12,40

DNMG 
150612-MP5 0,5-5 мм 0,12-0,5 мм/

об. 007 12,40 294 12,40 299 12,40
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ DN..  Пластины режущие сменные, негативные

DNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 495

 Твердый сплав HC7620 HC7630 HC7610
 Vc для стали � 80-350 м/мин 60-220 м/мин 140-420 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Средний Неблагоприятный Хорошо

 Vc для чугуна � 50-290 м/мин 140-320 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17864...

Идент. №
17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 
110404-MP 0,5-4 мм 0,15-0,25 мм/

об. 185 9,40 187 9,40 - -
DNMG 

110408-MP 0,6-4 мм 0,18-0,35 мм/
об. 251 9,40 199 9,40 188 9,40

DNMG 
150604-MP 0,5-4 мм 0,16-0,25 мм/

об. 201 11,60 202 11,60 200 11,60
DNMG 

150608-MP 0,6-5 мм 0,18-0,35 мм/
об. 204 11,60 207 11,60 203 11,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMA Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

ML

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628

 Твердый сплав OHC6605
 Vc для стали � 280-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 300-400 м/мин
 Vc для закаленной стали � 50-90 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17996...
Идент. №

DNMA 150604 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 070 15,70
DNMA 150608 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 075 15,70

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

DNMG Черновая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

RP2

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 494

 Твердый сплав ACP15T ACP25T ACP35T
 Vc для стали � 180-400 м/мин 100-240 м/мин 90-190 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин 55-180 м/мин
 Vc для чугуна � 140-520 м/мин 120-250 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17864...

Идент. №
17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 
150608-RP2 0,5-6 мм 0,15-0,5 мм/

об. 303 12,40 307 12,40 237 12,40
DNMG 

150612-RP2 0,5-6 мм 0,15-0,5 мм/
об. 304 12,40 308 12,40 238 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMG Черновая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

RP5

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620 HC7630
 Vc для стали � 200-340 м/мин 140-290 м/мин 140-230 м/мин
 Vc для чугуна � 250-580 м/мин 140-490 м/мин 180-430 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17864...

Идент. №
17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 
150608-RP5 0,8-5,0 мм 0,15-0,35 мм/

об. 501 11,60 503 11,60 504 11,60
DNMG 

150612-RP5 1,0-5,0 мм 0,20-0,55 мм/
об. - - 505 11,60 - -

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ DN..  Пластины режущие сменные, негативные

DNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

FM

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 501

 Твердый сплав HC7510 HC7520
 Vc для стали � 140-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 175-270 м/мин 110-260 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 110404-FM 0,2-1 мм 0,05-0,12 мм/об. 601 9,40 602 9,40
DNMG 110408-FM 0,4-1,5 мм 0,07-0,16 мм/об. 603 9,40 - -
DNMG 150604-FM 0,2-1 мм 0,05-0,12 мм/об. 604 12,40 605 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 501

 Твердый сплав HC7530 HC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Неблагоприятный Средний
 Vc для нерж. стали � 90-200 м/мин 110-260 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-50 м/мин 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 110404-MM 0,5-2 мм 0,1-0,18 мм/об. 613 9,40 - -
DNMG 110408-MM 0,8-3 мм 0,15-0,25 мм/об. 615 9,40 614 9,40
DNMG 150604-MM 0,5-4 мм 0,16-0,25 мм/об. 617 12,40 616 12,40
DNMG 150608-MM 0,6-5 мм 0,18-0,35 мм/об. 619 12,40 618 12,40
DNMG 150612-MM 0,8-4 мм 0,18-0,3 мм/об. 621 12,40 620 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 501

 Твердый сплав HC7820
 Vc для стали � 80-140 м/мин
 Vc для нерж. стали � 140-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DNMG 110404-MM 0,5-2,0 мм 0,10-0,18 мм/об. 383 9,60
DNMG 110408-MM 0,8-3,0 мм 0,15-0,25 мм/об. 384 9,60
DNMG 150608-MM 0,8-3,0 мм 0,15-0,25 мм/об. 385 12,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM5

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DNMG 110404-MM5 0,25-4 мм 0,14-0,4 мм/об. 460 8,60
DNMG 110408-MM5 0,25-4 мм 0,14-0,4 мм/об. 461 8,60
DNMG 150604-MM5 0,25-4 мм 0,14-0,4 мм/об. 462 12,40
DNMG 150608-MM5 0,25-4 мм 0,14-0,4 мм/об. 463 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ DN..  Пластины режущие сменные, негативные

DNGG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM1

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 512

 Твердый сплав OHC8515
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 80-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

DNGG 150604-MM1 0,15-1,5 мм 0,08-0,22 мм/об. 874 14,80
DNGG 150608-MM1 0,2-1,5 мм 0,1-0,25 мм/об. 876 14,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

DNMG Черновая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

RM

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 110-260 м/мин 90-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DNMG 150608-RM 0,2-4 мм 0,22-0,4 мм/об. 622 12,40 623 12,40
DNMG 150612-RM 1,5-4,5 мм 0,25-0,4 мм/об. 624 12,40 - -

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMG Черновая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

RM5

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DNMG 150608-RM5 0,5-6 мм 0,25-0,5 мм/об. 466 12,40
DNMG 150612-RM5 0,5-6 мм 0,25-0,5 мм/об. 467 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 514

 Твердый сплав APS10T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для нерж. стали � 60-230 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DNMG 150608-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 473 12,40
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ DN..  Пластины режущие сменные, негативные

DNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 599 с. 587 с. 587 с. 628 с. 514

 Твердый сплав APS15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 50-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DNMG 150608-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 476 12,40
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

30°

KN.. - для торцевой обработки, продольной обточки и обточки по копиру 
Для лицевой обработки, продольного и поперечного точения 

 Твердый сплав OHC6620
 Vc для стали � 70-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин
 Vc для чугуна � 70-240 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

KNUX 160405 L11 1-6 мм 0,15-0,35 мм/об. 700 10,10
KNUX 160405 R11 1-6 мм 0,15-0,35 мм/об. 701 10,10
KNUX 160405 L12 1-6 мм 0,15-0,35 мм/об. 702 10,10
KNUX 160405 R12 1-6 мм 0,15-0,35 мм/об. 703 10,10
KNUX 160410 L11 1-6 мм 0,15-0,35 мм/об. 704 10,10
KNUX 160410 R11 1,5-6 мм 0,15-0,35 мм/об. 705 10,10
KNUX 160410 L12 1,5-6 мм 0,15-0,35 мм/об. 706 10,10
KNUX 160410 R12 1,5-6 мм 0,15-0,35 мм/об. 707 10,10

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

с. 585 с. 610

Пластина режущая сменная KNUX, негативная
 ISO P

 

Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... подчеркивает разницу.

Цвет ...
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Токарные инструменты \ SN..  Пластины режущие сменные, негативные

SN.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и торцевой обработки
Для продольной токарной и лицевой обработки

SNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP1

с. 587 с. 587 с. 493

 Твердый сплав HC7615 HC7625
 Vc для стали � 125-295 м/мин 115-270 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 125-295 м/мин 115-270 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

17867...
Идент. №

SNMG 120404-MP1 0,40-5,50 мм 0,15-0,40 мм/об. 070 8,20 071 (8,20)
SNMG 120408-MP1 0,50-6,0 мм 0,15-0,50 мм/об. 073 8,20 074 8,20
SNMG 120412-MP1 0,60-6,0 мм 0,20-0,55 мм/об. 076 (8,20) 077 8,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

SNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP5

с. 587 с. 587 с. 494

 Твердый сплав ACP15T ACP25T ACP35T
 Vc для стали � 180-400 м/мин 100-240 м/мин 90-190 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин 55-180 м/мин
 Vc для чугуна � 140-520 м/мин 120-250 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17867...

Идент. №
17867...
Идент. №

17867...
Идент. №

SNMG 
120408-MP5 0,5-5 мм 0,18-0,4 мм/

об. 330 9,00 333 9,00 337 9,00
SNMG 

120412-MP5 0,5-5 мм 0,18-0,4 мм/
об. 331 9,00 334 9,00 338 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

SNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 587 с. 587 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620 HC7630
 Vc для стали � 140-340 м/мин 80-280 м/мин 60-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для чугуна � 180-290 м/мин 120-260 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17867...

Идент. №
17867...
Идент. №

17867...
Идент. №

SNMG 
120408-MP 0,6-5 мм 0,18-0,4 мм/

об. 010 8,60 011 8,60 012 8,60
SNMG 

120412-MP 1-5 мм 0,2-0,4 мм/об. - - 017 8,60 018 8,60
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ SN..  Пластины режущие сменные, негативные

SNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM

с. 587 с. 587 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 150-240 м/мин 130-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

17867...
Идент. №

SNMG 120408-MM 0,8-3 мм 0,18-0,3 мм/об. 600 8,80 - -
SNMG 120412-MM 0,8-3 мм 0,18-0,3 мм/об. - - 601 8,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

SNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM5

с. 587 с. 587 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

SNMG 120408-MM5 0,5-5 мм 0,18-0,4 мм/об. 193 9,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

SNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM3

с. 587 с. 587 с. 506

 Твердый сплав OHC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 150-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-90 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SNMG 120408-MM3 0,5-6 мм 0,12-0,4 мм/об. 560 6,50
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GE

SNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 587 с. 587 с. 514

 Твердый сплав APS15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 50-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SNMG 120408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 355 9,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB
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БОЛЬШИЕ ПЛАНЫ?
    МЫ ЛЮБИМ СЛОЖНЫЕ ЗАДАЧИ.

НАШИ СПЕЦИАЛИСТЫ УЧТУТ ВСЕ ДЕТАЛИ И ПОМОГУТ 
ВАМ С ВЫБОРОМ, ПЛАНИРОВАНИЕМ И РЕАЛИЗАЦИЕЙ.

Токарные инструменты \ SN..  Пластины режущие сменные, негативные

SNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 587 с. 587 с. 514

 Твердый сплав APS10T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для нерж. стали � 60-230 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SNMG 120408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 352 9,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ TN..  Пластины режущие сменные, негативные

TN.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и торцевой обработки
Для продольной токарной и лицевой обработки

TNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 495

 Твердый сплав HC7620
 Vc для стали � 140-370 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для чугуна � 140-300 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TNMG 160404-FP 0,1-1,5 мм 0,04-0,2 мм/об. 007 8,20
TNMG 160408-FP 0,2-2 мм 0,08-0,25 мм/об. 009 8,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

TNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP1

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 493

 Твердый сплав HC7615 HC7625
 Vc для стали � 125-295 м/мин 115-270 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 125-295 м/мин 115-270 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

17868...
Идент. №

TNMG 160404-MP1 0,40-5,0 мм 0,10-0,30 мм/об. 250 7,80 251 7,80
TNMG 160408-MP1 0,50-5,0 мм 0,15-0,50 мм/об. 253 7,80 254 7,80
TNMG 160412-MP1 0,80-5,0 мм 0,18-0,60 мм/об. 256 7,80 257 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

TNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP5

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 494

 Твердый сплав ACP15T ACP25T ACP35T
 Vc для стали � 180-400 м/мин 100-240 м/мин 90-190 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин 55-180 м/мин
 Vc для чугуна � 140-520 м/мин 120-250 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17868...

Идент. №
17868...
Идент. №

17868...
Идент. №

TNMG 
160404-MP5 0,25-4,5 мм 0,12-0,4 мм/

об. 090 9,00 093 9,00 - -
TNMG 

160408-MP5 0,25-4,5 мм 0,12-0,4 мм/
об. 091 9,00 094 9,00 098 9,00

TNMG 
160412-MP5 0,25-4,5 мм 0,12-0,4 мм/

об. 092 9,00 095 9,00 - -
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ TN..  Пластины режущие сменные, негативные

TNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620
 Vc для стали � 140-350 м/мин 140-370 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 140-290 м/мин 140-300 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

17868...
Идент. №

TNMG 160404-MP 0,5-4 мм 0,16-0,25 мм/об. 011 8,20 012 8,20
TNMG 160408-MP 0,6-4 мм 0,18-0,35 мм/об. 015 8,20 016 8,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

TNMA Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

ML

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 495

 Твердый сплав OHC6605
 Vc для стали � 280-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 300-400 м/мин
 Vc для закаленной стали � 50-90 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17996...
Идент. №

TNMA 160404 0,1-1,5 мм 0,12-0,2 мм/об. 095 10,30
TNMA 160408 0,1-1,5 мм 0,15-0,2 мм/об. 100 10,30

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

TNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

FM

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 501

 Твердый сплав HC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 150-260 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TNMG 160404-FM 0,2-1 мм 0,05-0,12 мм/об. 620 8,40
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

TNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM5

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TNMG 160404-MM5 0,5-5 мм 0,18-0,4 мм/об. 195 9,00
TNMG 160408-MM5 0,5-5 мм 0,18-0,4 мм/об. 196 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ TN..  Пластины режущие сменные, негативные

TNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 150-260 м/мин 130-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

17868...
Идент. №

TNMG 160408-MM 0,3-3,5 мм 0,18-0,35 мм/об. 621 8,40 - -
TNMG 160408-MM 0,6-4 мм 0,18-0,35 мм/об. - - 601 8,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

TNMG Черновая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

RM5

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TNMG 160408-RM5 0,5-6 мм 0,2-0,6 мм/об. 198 9,00
TNMG 160412-RM5 0,5-6 мм 0,2-0,6 мм/об. 199 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

TNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 514

 Твердый сплав APS15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 50-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TNMG 160408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 204 9,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

TNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 586 с. 586 с. 608 с. 611 с. 514

 Твердый сплав APS10T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для нерж. стали � 60-230 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TNMG 160408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 202 9,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ VN..  Пластины режущие сменные, негативные

50°

30°

VN.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и обточки по копиру
Для продольной и копировальной токарной обработки

VNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 586 с. 586 с. 610 с. 495

 Твердый сплав HC7620
 Vc для стали � 120-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для чугуна � 150-290 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VNMG 160404-FP 0,1-1,5 мм 0,04-0,22 мм/об. 120 14,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

VNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP1

с. 586 с. 586 с. 610 с. 493

 Твердый сплав HC7615 HC7625
 Vc для стали � 125-295 м/мин 115-270 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 125-295 м/мин 115-270 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

17866...
Идент. №

VNMG 160404-MP1 0,40-4,0 мм 0,10-0,40 мм/об. 100 13,20 101 13,20
VNMG 160408-MP1 0,50-4,0 мм 0,15-0,50 мм/об. 102 13,20 103 13,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

VNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP5

с. 586 с. 586 с. 610 с. 494

 Твердый сплав ACP15T ACP25T
 Vc для стали � 180-400 м/мин 100-240 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин
 Vc для чугуна � 140-520 м/мин 120-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

17866...
Идент. №

VNMG 160404-MP5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/об. 652 13,80 655 13,80
VNMG 160408-MP5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/об. 653 13,80 656 13,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ VN..  Пластины режущие сменные, негативные

VNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 586 с. 586 с. 610 с. 495

 Твердый сплав HC7620
 Vc для стали � 120-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для чугуна � 150-290 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VNMG 160404-MP 0,5-4 мм 0,16-0,25 мм/об. 136 14,20
VNMG 160408-MP 0,6-4 мм 0,18-0,35 мм/об. 131 14,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

VNGP Чистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

FM5

с. 586 с. 586 с. 610 с. 503

 Твердый сплав APM20T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для цветных металлов � 100-600 м/мин
 Vc для нерж. стали � 60-200 м/мин
 Vc для чугуна � 120-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VNGP 160402-FM5 0,14-2,5 мм 0,2-0,08 мм/об. 659 21,00
VNGP 160404-FM5 0,14-2,5 мм 0,2-0,08 мм/об. 660 21,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

VNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM

с. 586 с. 586 с. 610 с. 501

 Твердый сплав HC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 150-240 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VNMG 160404-MM 0,5-2 мм 0,1-0,18 мм/об. 611 14,40
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

VNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM5

с. 586 с. 586 с. 610 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VNMG 160408-MM5 0,25-4 мм 0,14-0,4 мм/об. 662 13,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ VN..  Пластины режущие сменные, негативные

VNGG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM1

с. 586 с. 586 с. 610 с. 504

 Твердый сплав OHC8515
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 80-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VNGG 160402-MM1 0,12-2 мм 0,05-0,2 мм/об. 842 13,20
VNGG 160404-MM1 0,15-2 мм 0,08-0,2 мм/об. 843 13,20
VNGG 160408-MM1 0,2-2 мм 0,1-0,2 мм/об. 844 13,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

VNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие CVD

MS1

с. 586 с. 586 с. 610 с. 514

 Твердый сплав APS15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 50-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VNMG 160408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 672 12,60
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

VNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие CVD

MS1

с. 586 с. 586 с. 610 с. 514

 Твердый сплав APS10T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для нерж. стали � 60-230 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VNMG 160408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 669 12,60
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ WN..  Пластины режущие сменные, негативные

WN.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и торцевой обработки
Для продольной токарной и лицевой обработки

WNMG Чистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 586 с. 611 с. 495

 Твердый сплав HC7620
 Vc для стали � 90-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для чугуна � 120-290 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNMG 060404-FP 0,1-1,5 мм 0,04-0,2 мм/об. 002 8,00
WNMG 080404-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 006 9,00
WNMG 080408-FP 0,2-2 мм 0,08-0,25 мм/об. 008 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

WNMG Очиститель, негативный
 ISO P, покрытие CVD

WP

с. 586 с. 611 с. 495

 Твердый сплав HC7610
 Vc для стали � 110-350 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 140-240 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNMG 080412-WP 1,5-4 мм 0,25-0,7 мм/об. 026 9,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 586 с. 611 с. 495

 Твердый сплав HC7620 HC7610 HC7630
 Vc для стали � 90-350 м/мин 110-350 м/мин 60-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Средний Хорошо Неблагоприятный

 Vc для чугуна � 120-290 м/мин 140-240 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17869...

Идент. №
17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 
060404-MP 0,5-4 мм 0,16-0,25 мм/

об. 010 8,00 - - - -
WNMG 

060408-MP 0,6-4 мм 0,18-0,35 мм/
об. 013 8,00 - - - -

WNMG 
080404-MP 0,5-4 мм 0,16-0,25 мм/

об. 016 9,00 015 9,00 017 9,00
WNMG 

080408-MP 0,6-5 мм 0,18-0,4 мм/
об. 022 9,00 021 9,00 023 9,00

WNMG 
080412-MP 1-6 мм 0,2-0,4 мм/об. 027 9,00 - - - -

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ WN..  Пластины режущие сменные, негативные

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP5

с. 586 с. 611 с. 494

 Твердый сплав ACP15T ACP25T ACP35T
 Vc для стали � 180-400 м/мин 100-240 м/мин 90-190 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин 55-180 м/мин
 Vc для чугуна � 140-520 м/мин 120-250 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17869...

Идент. №
17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 
060404-MP5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/

об. 182 8,00 190 8,00 - -
WNMG 

060408-MP5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/
об. 183 8,00 191 8,00 - -

WNMG 
080404-MP5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/

об. 186 9,80 193 9,80 - -
WNMG 

080408-MP5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/
об. 187 9,80 194 9,80 197 9,80

WNMG 
080412-MP5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/

об. 188 9,80 195 9,80 198 9,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

MP1

с. 586 с. 611 с. 493

 Твердый сплав HC7615 HC7625
 Vc для стали � 125-295 м/мин 115-270 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 125-295 м/мин 115-270 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 060404-MP1 0,50-4,0 мм 0,10-0,30 мм/об. 185 7,60 941 7,60
WNMG 060408-MP1 0,50-4,0 мм 0,15-0,50 мм/об. 942 7,60 189 7,60
WNMG 080404-MP1 0,50-4,0 мм 0,10-0,30 мм/об. 943 8,60 192 8,60
WNMG 080408-MP1 0,50-4,50 мм 0,15-0,50 мм/об. 944 8,60 945 8,60
WNMG 080412-MP1 0,80-4,50 мм 0,18-0,60 мм/об. 950 8,60 951 8,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

WNMG Черновая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

RP2

с. 586 с. 611 с. 494

 Твердый сплав ACP25T
 Vc для стали � 100-240 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 70-200 м/мин
 Vc для чугуна � 120-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNMG 080408-RP2 0,5-6 мм 0,2-0,5 мм/об. 203 9,80
WNMG 080412-RP2 0,5-6 мм 0,2-0,5 мм/об. 204 9,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ WN..  Пластины режущие сменные, негативные

WNMG Черновая обработка, негативная
 ISO P, покрытие CVD

RP5

с. 586 с. 611 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620 HC7630
 Vc для стали � 190-320 м/мин 160-270 м/мин 140-230 м/мин
 Vc для чугуна � 230-520 м/мин 190-440 м/мин 140-390 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17869...

Идент. №
17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 
080408-RP5 0,8-6,0 мм 0,20-0,40 мм/

об. 655 9,00 656 9,00 657 9,00
WNMG 

080412-RP5 1,0-6,0 мм 0,25-0,60 мм/
об. - - 658 9,00 - -

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

WNMG Чистовая обработка, негативная
 IS0 M, покрытие CVD

FM5

с. 586 с. 611 с. 503

 Твердый сплав APM20T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для цветных металлов � 100-600 м/мин
 Vc для нерж. стали � 60-200 м/мин
 Vc для чугуна � 120-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNGP 080404-FM5 0,14-2,5 мм 0,2-0,08 мм/об. 524 13,40
WNGP 080408-FM5 0,14-2,5 мм 0,2-0,08 мм/об. 525 13,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

MM

с. 586 с. 611 с. 501

 Твердый сплав HC7530 HC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Неблагоприятный Средний
 Vc для нерж. стали � 90-200 м/мин 110-260 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 060404-MM 0,5-4 мм 0,16-0,25 мм/об. 605 8,20 - -
WNMG 060408-MM 0,5-5 мм 0,18-0,4 мм/об. 607 8,20 606 8,20
WNMG 080408-MM 1-6 мм 0,22-0,4 мм/об. - - 608 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM5

с. 586 с. 611 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNMG 060404-MM5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/об. 528 7,40
WNMG 060408-MM5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/об. 529 7,40
WNMG 080404-MM5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/об. 530 9,80
WNMG 080408-MM5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/об. 531 9,80
WNMG 080412-MM5 0,25-3,5 мм 0,12-0,4 мм/об. 532 9,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA



5 4 6 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ WN..  Пластины режущие сменные, негативные

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM

с. 586 с. 611 с. 501

 Твердый сплав HC7820 HC7830
 Vc для стали � 80-140 м/мин 60-120 м/мин
 Vc для нерж. стали � 120-220 м/мин 90-180 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин 20-40 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 080404-MM 0,5-3,0 мм 0,10-0,20 мм/об. 003 9,20 004 9,20
WNMG 080408-MM 0,8-3,0 мм 0,15-0,32 мм/об. 005 9,20 007 9,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

WNMG Чистовая обработка, негативная
 IS0 M, покрытие CVD

FM

с. 586 с. 611 с. 501

 Твердый сплав HC7510 HC7520
 Vc для стали � 140-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 175-270 м/мин 110-260 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 060404-FM 0,2-1 мм 0,05-0,12 мм/об. 601 8,20 602 8,20
WNMG 080404-FM 0,2-1 мм 0,05-0,12 мм/об. 603 9,00 604 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO M, покрытие PVD

MM1

с. 586 с. 611 с. 504

 Твердый сплав OHC8515
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 80-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNGG 060404-MM1 0,15-2 мм 0,1-0,3 мм/об. 760 9,20
WNGG 060408-MM1 0,15-2 мм 0,15-0,4 мм/об. 761 9,20
WNGG 060412-MM1 0,2-2 мм 0,15-0,4 мм/об. 762 9,20
WNGG 080404-MM1 0,5-2 мм 0,1-0,3 мм/об. 763 9,90
WNGG 080408-MM1 0,5-2 мм 0,15-0,4 мм/об. 764 9,90
WNGG 080412-MM1 0,5-2 мм 0,15-0,5 мм/об. 765 9,90

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

WNMG Черновая обработка, негативная
 ISO M, покрытие CVD

RM

с. 586 с. 611 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 110-260 м/мин 90-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 080408-RM 1,2-6 мм 0,22-0,4 мм/об. 610 9,00 611 9,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ WN..  Пластины режущие сменные, негативные

WNMG Черновая обработка, негативная
 ISO P, покрытие PVD

RM5

с. 586 с. 611 с. 503

 Твердый сплав APM25T
 Vc для стали � 60-250 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNMG 080408-RM5 0,5-6 мм 0,2-0,5 мм/об. 535 9,80
WNMG 080412-RM5 0,5-6 мм 0,2-0,5 мм/об. 536 9,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 586 с. 611 с. 514

 Твердый сплав APS15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 50-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNMG 080408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 550 9,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие PVD

MS1

с. 586 с. 611 с. 514

 Твердый сплав APS10T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для нерж. стали � 60-230 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

WNMG 080408-MS1 0,25-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 545 9,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

WNMG Получистовая обработка, негативная
 ISO S, покрытие CVD

MS

с. 586 с. 611 с. 513

 Твердый сплав HC7220 HC7210
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Средний
 Vc для нерж. стали � 120-210 м/мин 120-210 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17869...
Идент. №

17869...
Идент. №

WNMG 080408-MS 0,6-5 мм 0,18-0,4 мм/об. 650 9,80 651 9,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ CC..  Пластины режущие сменные, позитивные

CC.. Пластины режущие сменные – для продольной обточки и торцевой обработки
Испытание 123456677

CCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 584 с. 609 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620
 Vc для стали � 140-380 м/мин 110-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 140-240 м/мин 140-260 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 060202-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 058 6,00 059 6,00
CCMT 060204-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 060 6,00 061 6,00
CCMT 09T302-FP 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 062 7,00 063 7,00
CCMT 09T304-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 064 7,00 065 7,00
CCMT 09T308-FP 0,1-2,5 мм 0,08-0,2 мм/об. 066 7,00 067 7,00
CCMT 120404-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 068 9,00 069 9,00
CCMT 120408-FP 0,1-2,5 мм 0,08-0,2 мм/об. 070 9,00 071 9,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FU

с. 584 с. 609 с. 609 с. 496

 Твердый сплав OHC7625 OHC7615
 Vc для стали � 150-360 м/мин 180-330 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Хорошо
 Vc для нерж. стали � 90-215 м/мин
 Vc для чугуна � 170-310 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-105 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 060202-FU 0,2-2 мм 0,05-0,15 мм/об. 451 5,40 - -
CCMT 060204-FU 0,4-2 мм 0,05-0,23 мм/об. 452 5,40 388 5,40
CCMT 09T304-FU 0,4-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 453 6,40 389 6,40
CCMT 09T308-FU 0,8-3 мм 0,15-0,35 мм/об. 454 6,40 390 6,40
CCMT 120408-FU 0,8-4 мм 0,15-0,35 мм/об. 455 8,20 391 8,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

CCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FP3

с. 584 с. 609 с. 609 с. 497

 Твердый сплав OHC6620 OHC6610
 Vc для стали � 170-450 м/мин 200-380 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Хорошо
 Vc для чугуна � 200-300 м/мин 200-300 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 060202-FP3 0,1-1,5 мм 0,2-0,1 мм/об. 380 4,80 379 4,80
CCMT 060204-FP3 0,1-1,5 мм 0,05-0,15 мм/об. 382 4,80 381 4,80
CCMT 09T304-FP3 0,4-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 386 5,60 385 5,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE
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Токарные инструменты \ CC..  Пластины режущие сменные, позитивные

CCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 584 с. 609 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620 HC7630
 Vc для стали � 140-380 м/мин 110-320 м/мин 80-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для чугуна � 140-240 м/мин 140-260 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17863...

Идент. №
17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 
060204-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/

об. 074 6,00 075 6,00 076 6,00
CCMT 

09T304-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/
об. 080 7,00 081 7,00 082 7,00

CCMT 
09T308-MP 0,6-4 мм 0,16-0,35 мм/

об. 083 7,00 084 7,00 085 7,00
CCMT 

120404-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/
об. 086 9,00 087 9,00 088 9,00

CCMT 
120408-MP 0,6-5 мм 0,16-0,4 мм/

об. 089 9,00 090 9,00 091 9,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

CCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MU

с. 584 с. 609 с. 609 с. 496

 Твердый сплав OHC7615 OHC7625 OHC7635
 Vc для стали � 180-330 м/мин 150-360 м/мин 155-235 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 90-215 м/мин 90-140 м/мин
 Vc для чугуна � 170-310 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-105 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17863...

Идент. №
17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 
060204-MU 0,4-2,5 мм 0,1-0,2 мм/об. 392 5,40 456 5,40 491 5,40

CCMT 
09T304-MU 1-4 мм 0,15-0,3 мм/

об. - - 457 6,40 492 6,40
CCMT 

09T308-MU 1,5-4 мм 0,15-0,35 мм/
об. - - 458 6,40 493 6,40

CCMT 
120408-MU 1,5-4,5 мм 0,15-0,35 мм/

об. - - 459 8,20 494 8,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GE

CCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MP3

с. 584 с. 609 с. 609 с. 497

 Твердый сплав OHC6610 OHC6620
 Vc для стали � 200-380 м/мин 170-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 200-300 м/мин 200-300 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 060204-MP3 0,5-2,5 мм 0,1-0,25 мм/об. 189 4,80 190 4,70
CCMT 09T304-MP3 0,4-3 мм 0,1-0,25 мм/об. 191 5,60 192 5,60
CCMT 09T308-MP3 0,4-3 мм 0,1-0,32 мм/об. 193 5,60 194 5,60
CCMT 120404-MP3 0,5-2,5 мм 0,1-0,30 мм/об. 207 7,30 - -
CCMT 120408-MP3 0,6-3,5 мм 0,05-0,3 мм/об. - - 196 6,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE
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Токарные инструменты \ CC..  Пластины режущие сменные, позитивные

CCMW Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

ML

с. 584 с. 609 с. 609

 Твердый сплав OHC6605
 Vc для стали � 170-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 160-400 м/мин
 Vc для закаленной стали � 30-90 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17996...
Идент. №

CCMW 60202 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 014 7,70
CCMW 060204 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 015 7,90
CCMW 09T304 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 020 9,10
CCMW 09T308 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 025 9,10
CCMW 120404 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 030 12,10
CCMW 120408 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 035 12,30

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

CCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

FP

с. 584 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520
 Vc для нерж. стали � 130-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCMT 060202-FP 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 209 6,20
CCMT 060204-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 212 6,20
CCMT 09T304-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 217 7,20
CCMT 09T308-FP 0,1-1,5 мм 0,08-0,20 мм/об. 219 7,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

FM

с. 584 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7820
 Vc для стали � 70-130 м/мин
 Vc для нерж. стали � 130-210 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCMT 060202-FM 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 407 6,40
CCMT 060204-FM 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 408 6,40
CCMT 09T302-FM 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 417 7,00
CCMT 09T304-FM 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 418 7,00
CCMT 09T308-FM 0,1-1,5 мм 0,08-0,20 мм/об. 419 7,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CCGT Чистовая обработка, позитивная 
 ISO M, покрытие PVD

FU1

с. 584 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7820 HC7810
 Vc для стали � 50-130 м/мин 80-160 м/мин
 Vc для нерж. стали � 100-210 м/мин 130-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин 40-70 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCGT 060201-FU1 0,1-1,5 мм 0,02-0,06 мм/об. 225 10,00 - -
CCGT 060202-FU1 0,2-2,0 мм 0,05-0,12 мм/об. 229 10,00 339 10,00
CCGT 060204-FU1 0,2-2,5 мм 0,08-0,25 мм/об. 232 10,00 349 10,00
CCGT 09T301-FU1 0,1-1,5 мм 0,02-0,06 мм/об. 235 11,60 - -
CCGT 09T302-FU1 0,2-2,0 мм 0,05-0,12 мм/об. 237 11,60 353 11,60
CCGT 09T304-FU1 0,2-2,5 мм 0,08-0,25 мм/об. 319 11,60 396 11,60
CCGT 09T308-FU1 0,3-3,0 мм 0,10-0,30 мм/об. 322 11,60 397 11,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ CC..  Пластины режущие сменные, позитивные

CCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

MP

с. 584 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 80-210 м/мин 90-160 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 060204-MP 0,4-2,5 мм 0,12-0,25 мм/об. 605 6,20 606 6,20
CCMT 09T304-MP 0,4-2,5 мм 0,12-0,25 мм/об. 607 7,20 608 7,20
CCMT 09T308-MP 0,6-4 мм 0,16-0,35 мм/об. 609 7,20 610 7,20
CCMT 120408-MP 0,6-5 мм 0,16-0,4 мм/об. 611 9,20 612 9,20
CCMT 120412-MP 0,8-5 мм 0,18-0,5 мм/об. 613 9,20 614 9,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MM

с. 584 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7820
 Vc для стали � 50-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 110-180 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCMT 060204-MM 0,4-2,5 мм 0,12-0,25 мм/об. 409 6,40
CCMT 09T304-MM 0,4-3,0 мм 0,12-0,25 мм/об. 421 7,00
CCMT 09T308-MM 0,6-4,0 мм 0,16-0,35 мм/об. 423 7,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

CCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MU

с. 584 с. 609 с. 609 с. 504

 Твердый сплав OHC7515 OHC7530 OHC7535
 Vc для стали � 145-350 м/мин 145-230 м/мин 115-265 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 85-210 м/мин 85-135 м/мин 65-155 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 35-105 м/мин 25-65 м/мин 25-75 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17863...

Идент. №
17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 
060204-MU 0,4-1,5 мм 0,08-0,2 мм/

об. 163 5,50 460 5,50 466 5,50
CCMT 

09T304-MU 0,4-3 мм 0,1-0,35 мм/
об. 164 6,50 461 6,50 467 6,50

CCMT 
09T308-MU 0,8-3 мм 0,15-0,35 мм/

об. 165 6,50 462 6,50 468 6,50
CCMT 

120408-MU 0,8-4 мм 0,15-0,35 мм/
об. 166 8,40 463 8,40 469 8,40

CCMT 
120412-MU 1,2-4 мм 0,15-0,45 мм/

об. - - 464 8,40 - -
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GE
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Токарные инструменты \ CC..  Пластины режущие сменные, позитивные

CCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MM3

с. 584 с. 609 с. 609 с. 506

 Твердый сплав OHC7510 OHC7520
 Vc для стали � 130-245 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 90-220 м/мин 80-240 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

CCMT 060204-MM3 0,2-2,5 мм 0,06-0,2 мм/об. 589 4,80 630 4,60
CCMT 09T304-MM3 0,22-3,2 мм 0,08-0,25 мм/об. 631 5,70 632 5,70
CCMT 09T308-MM3 0,22-3,2 мм 0,08-0,25 мм/об. 638 5,70 639 5,70
CCMT 120404-MM3 0,22-3,2 мм 0,08-0,35 мм/об. 640 7,90 641 7,90
CCMT 120408-MM3 0,22-3,2 мм 0,08-0,35 мм/об. 643 7,90 645 7,90

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

CCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO K, покрытие CVD

MK

с. 584 с. 609 с. 609 с. 517

 Твердый сплав OHC6410
 Vc для стали � 170-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 220-400 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCMT 060204-MK3 0,2-2,4 мм 0,06-0,2 мм/об. 502 4,70
CCMT 060208-MK3 0,2-2,4 мм 0,08-0,25 мм/об. 506 4,70
CCMT 09T304-MK3 0,3-3 мм 0,06-0,2 мм/об. 510 6,00
CCMT 09T308-MK3 0,5-3 мм 0,08-0,25 мм/об. 514 6,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF

CCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN

с. 584 с. 609 с. 609 с. 509

 Твердый сплав HW6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 110-600 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCGT 060202-MN 0,2-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 709 8,80
CCGT 060204-MN 0,3-1,8 мм 0,05-0,16 мм/об. 719 8,80
CCGT 09T302-MN 0,2-2 мм 0,04-0,12 мм/об. 729 9,40
CCGT 09T304-MN 0,3-2,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 739 9,40
CCGT 09T308-MN 0,5-3 мм 0,08-0,2 мм/об. 749 9,40
CCGT 120402-MN 0,2-3,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 759 10,40
CCGT 120404-MN 0,3-4 мм 0,05-0,16 мм/об. 769 10,40
CCGT 120408-MN 0,5-5 мм 0,08-0,2 мм/об. 779 10,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

CCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN

с. 584 с. 609 с. 609 с. 509

 Твердый сплав HC6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 160-1000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 120-200 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCGT 060202-MN 0,2-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 711 10,00
CCGT 060204-MN 0,3-1,8 мм 0,05-0,16 мм/об. 721 10,00
CCGT 09T302-MN 0,2-2 мм 0,04-0,12 мм/об. 731 10,80
CCGT 09T304-MN 0,3-2,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 741 10,80
CCGT 09T308-MN 0,5-3 мм 0,08-0,2 мм/об. 751 10,80
CCGT 120402-MN 0,2-3,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 761 12,00
CCGT 120404-MN 0,3-4 мм 0,05-0,16 мм/об. 771 12,00
CCGT 120408-MN 0,5-5 мм 0,08-0,2 мм/об. 781 12,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ CC..  Пластины режущие сменные, позитивные

CCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN5

с. 584 с. 609 с. 609 с. 509

 Твердый сплав AWN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-2000 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-45 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCGT 060201-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 864 8,40
CCGT 060202-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 865 8,40
CCGT 060204-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 866 8,40
CCGT 09T302-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 867 8,80
CCGT 09T304-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 868 8,80
CCGT 09T308-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 869 8,80
CCGT 120404-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 879 10,40
CCGT 120408-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 889 10,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

CCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN5

с. 584 с. 609 с. 609 с. 509

 Твердый сплав APN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-3000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 50-140 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCGT 060201-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 713 10,40
CCGT 060202-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 715 10,40
CCGT 060204-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 716 10,40
CCGT 09T302-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 717 10,80
CCGT 09T304-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 718 10,80
CCGT 09T308-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 722 10,80
CCGT 120404-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 723 12,40
CCGT 120408-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 725 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

CCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN4

с. 584 с. 609 с. 609 с. 510

 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 110-600 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCGT 060202-MN4 0,2-3 мм 0,05-0,15 мм/об. 626 7,70
CCGT 060204-MN4 0,5-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 634 7,70
CCGT 09T304-MN4 0,5-5 мм 0,1-0,3 мм/об. 642 8,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF
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Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... и точность.

Простое управление ...

Токарные инструменты \ CC..  Пластины режущие сменные, позитивные

CCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN4

с. 584 с. 609 с. 609 с. 510

 Твердый сплав OHC6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 110-600 м/мин
 Vc для нерж. стали � 75-110 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

CCGT 060202-MN4 0,2-3 мм 0,05-0,15 мм/об. 628 9,20
CCGT 060204-MN4 0,5-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 636 9,20
CCGT 09T304-MN4 0,5-5 мм 0,1-0,3 мм/об. 644 9,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF



5 5 5WWW.HAHN-KOLB.RU

Токарные инструменты \ DC..  Пластины режущие сменные, позитивные

DC.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и обточки по копиру
Для продольной и копировальной токарной обработки

DCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620
 Vc для стали � 160-380 м/мин 110-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 140-280 м/мин 140-260 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DCMT 070202-FP 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 047 6,00 048 6,00
DCMT 070204-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 049 6,00 050 6,00
DCMT 11T302-FP 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 051 7,40 052 7,40
DCMT 11T304-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 053 7,40 054 7,40
DCMT 11T308-FP 0,1-2,5 мм 0,08-0,2 мм/об. - - 056 7,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FP3

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 496

 Твердый сплав OHC6610 OHC6620
 Vc для стали � 200-380 м/мин 170-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 200-300 м/мин 140-260 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DCMT 070202-FP3 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 169 5,40 170 5,40
DCMT 070204-FP3 0,08-1,5 мм 0,05-0,15 мм/об. 171 5,40 190 5,40
DCMT 11T302-FP3 0,08-2 мм 0,04-0,18 мм/об. 160 6,40 192 6,40
DCMT 11T304-FP3 0,08-2,5 мм 0,05-0,3 мм/об. 205 6,40 161 6,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620 HC7630
 Vc для стали � 160-380 м/мин 110-320 м/мин 80-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для чугуна � 140-280 м/мин 140-260 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17864...

Идент. №
17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DCMT 
070204-MP 0,4-2 мм 0,12-0,2 мм/

об. 061 6,00 062 6,00 063 6,00
DCMT 

070208-MP 0,6-2 мм 0,16-0,25 мм/
об. 064 6,00 068 6,00 066 6,00

DCMT 
11T304-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/

об. - - 072 7,40 073 7,40
DCMT 

11T308-MP 0,6-4 мм 0,16-0,3 мм/
об. - - 079 7,40 080 7,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ DC..  Пластины режущие сменные, позитивные

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MU

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 496

 Твердый сплав OHC7615 OHC7625
 Vc для стали � 160-270 м/мин 170-315 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 100-185 м/мин
 Vc для чугуна � 150-255 м/мин 160-295 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-90 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DCMT 11T304-MU 0,4-3 мм 0,08-0,24 мм/об. 269 6,80 273 6,80
DCMT 11T308-MU 0,8-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 270 6,80 274 6,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MP3

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 497

 Твердый сплав OHC6610 OHC6620
 Vc для стали � 200-380 м/мин 170-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 200-300 м/мин 140-260 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DCMT 11T304-MP3 0,22-3 мм 0,05-0,3 мм/об. 078 6,40 184 6,40
DCMT 11T308-MP3 0,22-3 мм 0,08-0,08 мм/об. 082 6,40 186 6,40
DCMT 070204-MP3 0,5-2,5 мм 0,1-0,20 мм/об. 175 5,40 176 5,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

ML

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609

 Твердый сплав OHC6605
 Vc для стали � 280-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 300-400 м/мин
 Vc для закаленной стали � 50-90 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17996...
Идент. №

DCMW 070202 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 050 7,90
DCMW 070204 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 055 7,90
DCMW 11T304 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 060 10,30
DCMW 11T308 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 065 10,30

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

DCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

FM

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7820
 Vc для стали � 70-130 м/мин
 Vc для нерж. стали � 130-210 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCMT 070202-FM 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 386 6,40
DCMT 070204-FM 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 387 6,40
DCMT 11T302-FM 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 388 7,80
DCMT 11T304-FM 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 389 7,80
DCMT 11T308-FM 0,1-1,5 мм 0,08-0,20 мм/об. 393 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ DC..  Пластины режущие сменные, позитивные

DCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

FP

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520
 Vc для нерж. стали � 140-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCMT 070202-FP 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 017 6,20
DCMT 070204-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 019 6,20
DCMT 11T302-FP 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 172 7,80
DCMT 11T304-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 173 7,80
DCMT 11T308-FP 0,1-1,5 мм 0,08-0,20 мм/об. 183 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MM

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7820
 Vc для стали � 50-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 100-180 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCMT 11T304-MM 0,4-3,0 мм 0,12-0,25 мм/об. 395 7,80
DCMT 11T308-MM 0,6-4,0 мм 0,16-0,30 мм/об. 407 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DCGT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

FU1

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7820 HC7810
 Vc для стали � 80-130 м/мин 80-160 м/мин
 Vc для нерж. стали � 100-210 м/мин 130-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин 40-70 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DCGT 070101-FU1 0,1-1,5 мм 0,02-0,06 мм/об. 289 9,60 - -
DCGT 070202-FU1 0,2-2,0 мм 0,05-0,12 мм/об. 309 9,60 359 9,60
DCGT 070204-FU1 0,2-2,5 мм 0,08-0,25 мм/об. 345 9,60 366 9,60
DCGT 11T301-FU1 0,1-1,5 мм 0,02-0,06 мм/об. 349 11,40 - -
DCGT 11T302-FU1 0,2-2,0 мм 0,05-0,12 мм/об. 356 11,40 367 11,40
DCGT 11T304-FU1 0,2-2,5 мм 0,08-0,25 мм/об. 357 11,40 368 11,40
DCGT 11T308-FU1 0,3-3,0 мм 0,10-0,30 мм/об. 358 11,40 369 11,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

MP

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 80-210 м/мин 90-160 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DCMT 070204-MP 0,4-2 мм 0,12-0,2 мм/об. 606 6,20 607 6,20
DCMT 070208-MP 0,6-2 мм 0,16-0,25 мм/об. 608 6,20 - -
DCMT 11T304-MP 0,4-2 мм 0,16-0,25 мм/об. 609 7,80 610 7,80
DCMT 11T308-MP 0,6-4 мм 0,16-0,3 мм/об. 611 7,80 612 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ DC..  Пластины режущие сменные, позитивные

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MU

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 504

 Твердый сплав OHC7515 OHC7530 OHC7535
 Vc для стали � 120-310 м/мин 110-195 м/мин 100-230 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 70-185 м/мин 65-115 м/мин 60-135 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 25-90 м/мин 100-185 м/мин 20-65 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17864...

Идент. №
17864...
Идент. №

17864...
Идент. №

DCMT 
11T304-MU 0,4-3 мм 0,1-0,24 мм/

об. 245 6,80 275 6,80 279 6,80
DCMT 

11T308-MU 0,8-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 246 6,80 276 6,80 288 6,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GE

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MM3

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 506

 Твердый сплав OHC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 80-240 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCMT 11T304-MM3 0,25-3 мм 0,08-0,22 мм/об. 234 6,60
DCMT 11T308-MM3 0,5-3,2 мм 0,1-0,35 мм/об. 236 6,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

DCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO K, покрытие CVD

MK

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 517

 Твердый сплав OHC6410
 Vc для стали � 170-400 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 170-320 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCMT 11T304-MK3 0,3-3 мм 0,06-0,2 мм/об. 502 7,00
DCMT 11T308-MK3 0,5-3 мм 0,08-0,3 мм/об. 506 7,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF

DCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 509

 Твердый сплав HC6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 160-1000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 120-200 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCGT 070202-MN 0,2-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 711 9,20
DCGT 070204-MN 0,3-1,8 мм 0,05-0,16 мм/об. 721 9,20
DCGT 11T302-MN 0,2-2 мм 0,04-0,12 мм/об. 731 10,60
DCGT 11T304-MN 0,3-2,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 741 10,60
DCGT 11T308-MN 0,5-3 мм 0,08-0,2 мм/об. 751 10,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ DC..  Пластины режущие сменные, позитивные

DCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 509

 Твердый сплав HW6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 130-1300 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCGT 070202-MN 0,2-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 709 8,00
DCGT 070204-MN 0,3-1,8 мм 0,05-0,16 мм/об. 719 8,00
DCGT 11T302-MN 0,2-2 мм 0,04-0,12 мм/об. 729 9,40
DCGT 11T304-MN 0,3-2,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 739 9,40
DCGT 11T308-MN 0,5-3 мм 0,08-0,2 мм/об. 749 9,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

DCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN5

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 509

 Твердый сплав AWN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-2000 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-45 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCGT 070201-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 521 8,40
DCGT 070202-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 522 8,40
DCGT 070204-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 523 8,40
DCGT 070208-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 524 8,40
DCGT 11T302-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 525 10,00
DCGT 11T304-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 526 10,00
DCGT 11T308-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 527 10,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

DCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN5

с. 584 с. 589 с. 585 с. 609 с. 609 с. 509

 Твердый сплав APN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-3000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 50-140 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCGT 070201-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 510 10,00
DCGT 070202-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 516 10,00
DCGT 070204-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 517 10,00
DCGT 11T302-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 518 11,40
DCGT 11T304-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 519 11,40
DCGT 11T308-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 520 11,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

DCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN4

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 510

 Твердый сплав OHC6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 110-600 м/мин
 Vc для нерж. стали � 75-110 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCGT 070202-MN4 0,3-4 мм 0,05-0,18 мм/об. 191 8,60
DCGT 070204-MN4 0,5-4 мм 0,1-0,3 мм/об. 193 8,60
DCGT 11T302-MN4 0,3-5 мм 0,05-0,15 мм/об. 195 9,60
DCGT 11T304-MN4 0,5-5 мм 0,1-0,3 мм/об. 197 9,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF
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Performance requires quality.Эффективность требует качества.
... из хромованадиевой стали.

12 зубьев ...

Токарные инструменты \ DC..  Пластины режущие сменные, позитивные

DCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN4

с. 584 с. 584 с. 585 с. 609 с. 609 с. 510

 Твердый сплав OHW6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 110-600 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17864...
Идент. №

DCGT 11T302-MN4 0,3-5 мм 0,05-0,15 мм/об. 194 8,70
DCGT 11T304-MN4 0,5-5 мм 0,1-0,3 мм/об. 196 8,70

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF
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Токарные инструменты \ TC..  Пластины режущие сменные, позитивные

TC.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и обточки по копиру
Для продольной и копировальной токарной обработки

TCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 585 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7620
 Vc для стали � 110-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для чугуна � 140-260 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TCMT 110202-FP 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 068 6,00
TCMT 110204-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 072 6,00
TCMT 16T304-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 075 8,00
TCMT 16T308-FP 0,1-2,5 мм 0,08-0,2 мм/об. 077 8,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

TCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 585 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620 HC7630
 Vc для стали � 160-340 м/мин 110-320 м/мин 80-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для чугуна � 140-240 м/мин 140-260 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17868...

Идент. №
17868...
Идент. №

17868...
Идент. №

TCMT 
110204-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/

об. 081 6,00 082 6,00 083 6,00
TCMT 

16T304-MP 0,4-3 мм 0,16-0,25 мм/
об. 084 8,00 085 8,00 086 8,00

TCMT 
16T308-MP 0,6-4 мм 0,16-0,3 мм/

об. 087 8,00 088 8,00 089 8,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

TCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MU

с. 585 с. 609 с. 496

 Твердый сплав OHC7625 OHC7615
 Vc для стали � 190-305 м/мин 160-290 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Хорошо
 Vc для нерж. стали � 110-180 м/мин
 Vc для чугуна � 180-285 м/мин 160-275 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

17868...
Идент. №

TCMT 110202-MU 0,2-2 мм 0,1-0,12 мм/об. 541 5,60 - -
TCMT 110204-MU 0,4-2 мм 0,1-0,24 мм/об. 542 5,60 512 (5,60)
TCMT 16T304-MU 0,4-3 мм 0,15-0,24 мм/об. 543 7,50 513 7,50
TCMT 16T308-MU 0,8-3 мм 0,15-0,35 мм/об. 544 7,50 514 7,50

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE
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Токарные инструменты \ TC..  Пластины режущие сменные, позитивные

TCMW Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

ML

с. 585 с. 609 с. 497

 Твердый сплав OHC6605
 Vc для стали � 280-450 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 300-400 м/мин
 Vc для закаленной стали � 50-90 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17996...
Идент. №

TCMW 110204 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 080 8,90
TCMW 16T304 0,1-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 085 11,30
TCMW 16T308 0,1-1,5 мм 0,12-0,2 мм/об. 090 11,30

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

TCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

MP

с. 585 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 80-210 м/мин 90-160 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

17868...
Идент. №

TCMT 110204-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/об. 615 6,60 616 6,60
TCMT 16T304-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/об. 617 8,80 - -
TCMT 16T308-MP 0,6-4 мм 0,18-0,35 мм/об. 618 8,80 619 8,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

TCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, ISO P, покрытие PVD

MU

с. 585 с. 609 с. 504

 Твердый сплав OHC7515 OHC7530 OHC7535
 Vc для стали � 145-255 м/мин 125-195 м/мин 130-185 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 85-150 м/мин 75-115 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 25-75 м/мин 25-60 м/мин 25-55 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17868...

Идент. №
17868...
Идент. №

17868...
Идент. №

TCMT 
110204-MU 0,4-2 мм 0,08-0,24 мм/

об. 552 5,80 557 5,80 562 5,80
TCMT 

16T308-MU 0,8-3 мм 0,15-0,35 мм/
об. 553 7,60 560 7,60 563 7,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

TCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN5

с. 585 с. 609 с. 509

 Твердый сплав AWN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-2000 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-45 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TCGT 110204-MN5 0,1-4 мм 0,1-0,4 мм/об. 215 8,80
TCGT 16T304-MN5 0,1-4 мм 0,1-0,4 мм/об. 216 10,80
TCGT 16T308-MN5 0,1-4 мм 0,1-0,4 мм/об. 217 10,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB
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ВКЛАДКИ ИЗ ВСПЕНЕННОГО 
    ПЕНОПОЛИУРЕТАНА,
       ИЗГОТОВЛЕННЫЕ НА ЗАКАЗ.

ИДЕАЛЬНОЕ МЕСТО ХРАНЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА.

Токарные инструменты \ TC..  Пластины режущие сменные, позитивные

TCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN5

с. 585 с. 609 с. 509

 Твердый сплав APN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-3000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 50-140 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TCGT 110204-MN5 0,1-4 мм 0,1-0,4 мм/об. 211 11,60
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

TCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN

с. 585 с. 609 с. 509

 Твердый сплав HC6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 160-1000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-220 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17868...
Идент. №

TCGT 110204-MN 0,3-1,8 мм 0,1-0,35 мм/об. 721 11,40
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB
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Токарные инструменты \ RC..  Пластины режущие сменные, позитивные

RC.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и обточки по копиру
Для продольной и копировальной токарной обработки

RCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 585

 Твердый сплав HC6620
 Vc для стали � 190-340 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для чугуна � 180-310 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17865...
Идент. №

RCMT 0602-MP 1-1,5 мм 0,15-0,4 мм/об. 014 6,40
RCMT 0803-MP 1-2 мм 0,15-0,4 мм/об. 019 6,80
RCMT 10T3-MP 1-2,5 мм 0,15-0,4 мм/об. 024 7,40
RCMT 1204-MP 1-3 мм 0,15-0,4 мм/об. 034 9,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

RCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MM

с. 585

 Твердый сплав HC6530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 110-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17865...
Идент. №

RCMT 0602-MM 1-1,2 мм 0,15-0,5 мм/об. 018 6,60
RCMT 0803-MM 1-1,8 мм 0,15-0,5 мм/об. 021 7,00
RCMT 10T3-MM 1-2,2 мм 0,15-0,5 мм/об. 028 7,60
RCMT 1204-MM 1-2,5 мм 0,15-0,5 мм/об. 038 9,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

RCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN

с. 585 с. 509

 Твердый сплав OHW6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для цветных металлов � 95-680 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17865...
Идент. №

RCGT 803 MN 0,8-3,0 мм 0,2-1,5 мм/об. 750 8,90
RCGT 1003 MN 1,0-4,0 мм 0,2-2,0 мм/об. 752 8,90

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF
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Токарные инструменты \ SC..  Пластины режущие сменные, позитивные

SC.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и торцевой обработки
Для продольной токарной и лицевой обработки

SCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 585 с. 495

 Твердый сплав HC7620
 Vc для стали � 110-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для чугуна � 140-240 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SCMT 09T304-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,15 мм/об. 142 7,00
SCMT 09T308-FP 0,1-1,8 мм 0,05-0,18 мм/об. 144 7,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

SCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 585 с. 495

 Твердый сплав HC7620 HC7630
 Vc для стали � 110-320 м/мин 80-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для чугуна � 140-240 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

17867...
Идент. №

SCMT 09T304-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/об. 147 7,00 148 7,00
SCMT 09T308-MP 0,6-4 мм 0,16-0,35 мм/об. 152 7,00 153 7,00
SCMT 120404-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/об. 157 8,20 - -
SCMT 120408-MP 0,6-4 мм 0,16-0,4 мм/об. 160 8,20 - -

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

SCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MU

с. 585 с. 496

 Твердый сплав OHC7615 OHC7625
 Vc для стали � 190-350 м/мин 225-375 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 120-225 м/мин
 Vc для чугуна � 180-330 м/мин 190-355 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

17867...
Идент. №

SCMT 09T304-MU 0,4-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 636 6,60 640 6,60
SCMT 09T308-MU 0,8-3 мм 0,15-0,35 мм/об. 637 6,60 644 6,60
SCMT 120408-MU 0,8-4 мм 0,15-0,35 мм/об. 638 7,80 646 7,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE
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Токарные инструменты \ SC..  Пластины режущие сменные, позитивные

SCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

MP

с. 585 с. 501

 Твердый сплав HC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 80-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SCMT 09T304-MP 0,4-3 мм 0,12-0,25 мм/об. 650 7,20
SCMT 09T308-MP 0,6-4 мм 0,16-0,35 мм/об. 654 7,20
SCMT 120408-MP 0,6-5 мм 0,16-0,4 мм/об. 657 9,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

SCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MU

с. 585 с. 506

 Твердый сплав OHC7515 OHC7530 OHC7535
 Vc для стали � 165-295 м/мин 135-230 м/мин 120-235 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 95-175 м/мин 80-135 м/мин 75-140 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-85 м/мин 30-65 м/мин 25-65 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17867...

Идент. №
17867...
Идент. №

17867...
Идент. №

SCMT 
09T304-MU 0,4-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 651 6,80 660 6,80 661 6,80

SCMT 
09T308-MU 0,8-3 мм 0,15-0,35 мм/

об. 652 6,80 662 6,80 663 6,80
SCMT 

120404-MU 0,4-4 мм 0,1-0,3 мм/об. 653 8,40 664 8,40 - -
SCMT 

120408-MU 0,8-4 мм 0,15-0,35 мм/
об. 655 8,40 666 8,40 667 8,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

SCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO K, покрытие CVD

MK

с. 585 с. 517

 Твердый сплав OHC6410
 Vc для стали � 170-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 220-400 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SCMT 09T308-MK 0,3-3,5 мм 0,08-0,25 мм/об. 506 6,60
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GF

SCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO K, покрытие CVD

RK

с. 585 с. 517

 Твердый сплав OHC6410
 Vc для стали � 170-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для чугуна � 220-400 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SCMT 120408-RK 0,5-4 мм 0,1-0,4 мм/об. 510 8,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GF
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Токарные инструменты \ SC..  Пластины режущие сменные, позитивные

SCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N 

MN

с. 585 с. 509

 Твердый сплав HC6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 160-3000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-220 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SCGT 09T308-MN 0,7-4 мм 0,1-0,35 мм/об. 700 11,60
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

SCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие PVD

MN

с. 585 с. 509

 Твердый сплав HW6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 130-2400 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SCGT 09T308-MN 0,7-4 мм 0,1-0,35 мм/об. 701 9,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

SCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N, покрытие CVD

MN5

с. 585 с. 509

 Твердый сплав APN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-3000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 50-140 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SCGT 09T304-MN5 0,25-6 мм 0,1-0,5 мм/об. 370 11,80
SCGT 09T308-MN5 0,25-6 мм 0,1-0,5 мм/об. 371 11,80
SCGT 120408-MN5 0,25-6 мм 0,1-0,5 мм/об. 372 11,80

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

SCGT Получистовая обработка, позитивная
 ISO N

MN5

с. 585 с. 509

 Твердый сплав AWN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-2000 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-45 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17867...
Идент. №

SCGT 09T304-MN5 0,25-6 мм 0,1-0,5 мм/об. 373 9,40
SCGT 09T308-MN5 0,25-6 мм 0,1-0,5 мм/об. 374 9,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB



5 6 8 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ VB..  Пластины режущие сменные, позитивные

70°20°

VB.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и обточки по копиру
Для продольной и копировальной токарной обработки

VBMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

SP

с. 585 с. 585 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620
 Vc для стали � 200-380 м/мин 140-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 180-280 м/мин 160-260 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

17866...
Идент. №

VBMT 160404-SP 0,3-2 мм 0,08-0,25 мм/об. 001 11,00 002 11,00
VBMT 160408-SP 0,6-2,5 мм 0,12-0,3 мм/об. 004 11,00 005 11,00
VBMT 160412-SP 1-2,5 мм 0,15-0,3 мм/об. - - 008 11,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

VBMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FU

с. 585 с. 585 с. 609 с. 496

 Твердый сплав OHC7615 OHC7625
 Vc для стали � 150-260 м/мин 175-265 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для нерж. стали � 105-155 м/мин
 Vc для чугуна � 140-245 м/мин 165-250 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

VBMT 160404-FU 0,4-2,0 мм 0,10-0,20 мм/об. 792 10,70 794 10,70
VBMT 160408-FU 0,8-2,8 мм 0,15-0,2 мм/об. 793 10,70 795 10,70

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

VBMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

SM

с. 585 с. 585 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 80-210 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VBMT 160404-SM 0,3-2 мм 0,08-0,25 мм/об. 609 11,60
VBMT 160408-SM 0,6-2,5 мм 0,12-0,25 мм/об. 610 11,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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БОЛЬШИЕ ПЛАНЫ?
    МЫ ЛЮБИМ СЛОЖНЫЕ ЗАДАЧИ.

НАШИ СПЕЦИАЛИСТЫ УЧТУТ ВСЕ ДЕТАЛИ И ПОМОГУТ 
ВАМ С ВЫБОРОМ, ПЛАНИРОВАНИЕМ И РЕАЛИЗАЦИЕЙ.

Токарные инструменты \ VB..  Пластины режущие сменные, позитивные

VBMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

FU

с. 585 с. 585 с. 609 с. 506

 Твердый сплав OHC7515 OHC7530 OHC7535
 Vc для стали � 140-225 м/мин 110-160 м/мин 95-185 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для нерж. стали � 80-135 м/мин 65-95 м/мин 55-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 25-65 м/мин 20-45 м/мин 20-55 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17863...

Идент. №
17863...
Идент. №

17863...
Идент. №

VBMT 
160404-FU 0,4-2 мм 0,1-0,2 мм/об. 798 10,80 801 10,80 806 10,80

VBMT 
160408-FU 0,8-2,5 мм 0,15-0,35 мм/

об. 799 10,80 803 10,80 807 10,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GE

VBMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO K

MN2

с. 585 с. 585 с. 609 с. 511

 Твердый сплав OHC7310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 150-800 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VBGT 110302-MN2 0,05-3 мм 0,02-0,15 мм/об. 794 9,80
VBGT 110304-MN2 0,1-4 мм 0,02-0,15 мм/об. 795 9,80
VBGT 110308-MN2 0,15-4,5 мм 0,03-0,2 мм/об. 654 9,80
VBGT 160402-MN2 0,05-4 мм 0,03-0,3 мм/об. 796 11,30
VBGT 160404-MN2 0,1-5 мм 0,03-0,4 мм/об. 797 11,30
VBGT 160408-MN2 0,1-5 мм 0,03-0,5 мм/об. 657 11,30

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF
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Токарные инструменты \ VC..  Пластины режущие сменные, позитивные

VC.. Пластины режущие сменные - для продольной обточки и обточки по копиру
Для продольной и копировальной токарной обработки

VCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FP

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620
 Vc для стали � 160-380 м/мин 110-320 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Средний
 Vc для чугуна � 140-280 м/мин 140-260 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

17866...
Идент. №

VCMT 110302-FP 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 025 10,60 027 10,60
VCMT 110304-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 029 10,60 033 10,60
VCMT 160402-FP 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 035 12,20 037 12,20
VCMT 160404-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 039 12,20 045 12,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

VCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

FU

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 496

 Твердый сплав OHC7625
 Vc для стали � 115-195 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 65-115 м/мин
 Vc для чугуна � 65-115 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCMT 110304-FU 0,5-2,8 мм 0,15-0,2 мм/об. 761 10,40
VCMT 160404-FU 0,5-3 мм 0,15-0,2 мм/об. 762 12,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

VCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MP

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 495

 Твердый сплав HC7610 HC7620 HC7630
 Vc для стали � 160-380 м/мин 110-320 м/мин 80-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей 

пластины Хорошо Средний Неблагоприятный

 Vc для чугуна � 140-280 м/мин 140-260 м/мин
Название ISO мин./макс. 

прибл.
f, мин./макс. 17866...

Идент. №
17866...
Идент. №

17866...
Идент. №

VCMT 
110304-MP 0,4-2,5 мм 0,12-0,2 мм/

об. 051 10,60 052 10,60 055 10,60
VCMT 

110308-MP 0,6-3 мм 0,16-0,25 мм/
об. 057 10,60 060 10,60 061 10,60

VCMT 
160404-MP 0,4-2,5 мм 0,12-0,25 мм/

об. 062 12,20 063 12,20 064 12,20
VCMT 

160408-MP 0,6-3 мм 0,16-0,3 мм/
об. 065 12,20 066 12,20 067 12,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ VC..  Пластины режущие сменные, позитивные

VCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO P, покрытие CVD

MU

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 496

 Твердый сплав OHC7625
 Vc для стали � 115-195 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 65-115 м/мин
 Vc для чугуна � 65-115 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCMT 160404-MU 0,5-4 мм 0,15-0,2 мм/об. 763 12,00
VCMT 160408-MU 0,8-4 мм 0,15-0,4 мм/об. 765 12,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GE

VCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

FP

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520
 Vc для нерж. стали � 130-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCMT 110302-FP 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 076 10,80
VCMT 110304-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 077 10,80
VCMT 160402-FP 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 078 12,40
VCMT 160404-FP 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 079 12,40
VCMT 160408-FP 0,1-1,5 мм 0,08-0,20 мм/об. 080 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

VCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

FM

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7820
 Vc для стали � 70-130 м/мин
 Vc для нерж. стали � 130-210 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCMT 110302-FM 0,1-1,0 мм 0,04-0,12 мм/об. 090 10,80
VCMT 110304-FM 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 091 10,80
VCMT 160404-FM 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 092 12,40
VCMT 160408-FM 0,1-1,5 мм 0,08-0,20 мм/об. 093 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

VCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

FU1

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7820 HC7810
 Vc для стали � 60-130 м/мин 80-160 м/мин
 Vc для нерж. стали � 110-210 м/мин 130-220 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 40-60 м/мин 40-70 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

17866...
Идент. №

VCGT 110301-FU1 0,1-1,5 мм 0,02-0,06 мм/об. 081 12,80 - -
VCGT 110302-FU1 0,2-2,0 мм 0,05-0,12 мм/об. 082 12,80 086 12,80
VCGT 110304-FU1 0,2-2,5 мм 0,08-0,25 мм/об. 083 12,80 087 12,80
VCGT 160402-FU1 0,2-2,0 мм 0,05-0,12 мм/об. 084 15,00 088 15,00
VCGT 160404-FU1 0,2-2,5 мм 0,08-0,25 мм/об. 085 15,00 089 15,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA
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Токарные инструменты \ VC..  Пластины режущие сменные, позитивные

VCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

FM

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 80-240 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCMT 160404-FM 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 601 12,40
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GA

VCMT Чистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

FU

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 506

 Твердый сплав OHC7530
 Vc для стали � 70-120 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-70 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCMT 110304-FU 0,8-2,8 мм 0,15-0,24 мм/об. 780 9,40
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GE

VCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие CVD

MP

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 501

 Твердый сплав HC7520 HC7530
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Неблагоприятный
 Vc для нерж. стали � 80-240 м/мин 90-160 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин 20-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

17866...
Идент. №

VCMT 110304-MP 0,4-2,5 мм 0,12-0,3 мм/об. 602 10,80 603 10,80
VCMT 110308-MP 0,6-3 мм 0,16-0,3 мм/об. 604 10,80 - -
VCMT 160404-MP 0,4-2,5 мм 0,16-0,25 мм/об. 605 12,40 606 12,40
VCMT 160408-MP 0,6-3,0 мм 0,12-0,3 мм/об. 607 12,40 608 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GA

VCMT Получистовая обработка, позитивная
 ISO M, покрытие PVD

MU

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 506

 Твердый сплав OHC7530
 Vc для стали � 70-120 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 40-70 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-50 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCMT 160404-MU 0,5-4 мм 0,15-0,2 мм/об. 782 12,30
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GE
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Токарные инструменты \ VC..  Пластины режущие сменные, позитивные

VCGT Получистовая обработка, положительная
 ISO N

MN

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 509

 Твердый сплав HW6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 130-1300 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCGT 110302-MN 0,2-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 709 11,00
VCGT 110304-MN 0,3-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 719 11,00
VCGT 160404-MN 0,3-2 мм 0,05-0,16 мм/об. 739 12,20
VCGT 160408-MN 0,5-3 мм 0,08-0,2 мм/об. 749 12,20

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

VCGT Получистовая обработка, положительная
 ISO N, покрытие CVD

MN

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 509

 Твердый сплав HC6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 160-1000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 120-200 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCGT 110302-MN 0,2-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 711 13,00
VCGT 110304-MN 0,3-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 721 13,00
VCGT 160404-MN 0,3-2 мм 0,05-0,16 мм/об. 741 14,00
VCGT 160408-MN 0,5-3 мм 0,08-0,2 мм/об. 751 14,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

VCGT Получистовая обработка, положительная
 ISO N

MN4

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 510

 Твердый сплав OHW6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 110-600 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCGT 160404-MN4 0,5-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 255 11,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GF

VCGT Получистовая обработка, положительная
 ISO N, покрытие PVD

MN4

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 510

 Твердый сплав OHC6310
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 110-600 м/мин
 Vc для нерж. стали � 75-110 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCGT 110302-MN4 0,3-3 мм 0,05-0,15 мм/об. 251 12,20
VCGT 160404-MN4 0,5-3 мм 0,1-0,3 мм/об. 254 13,10

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GF
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Токарные инструменты \ VC..  Пластины режущие сменные, позитивные

VCGT Получистовая обработка, положительная
 ISO N, покрытие PVD

MN5

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 509

 Твердый сплав APN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-3000 м/мин
 Vc для нерж. стали � 50-140 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-120 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCGT 110302-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 620 13,40
VCGT 110304-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 621 13,40
VCGT 130302-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 622 14,40
VCGT 130304-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 623 14,40
VCGT 160404-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 624 15,60
VCGT 160408-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 625 15,60
VCGT 160412-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 626 15,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

VCGT Получистовая обработка, положительная
 ISO N

MN5

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 509

 Твердый сплав AWN15T
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 100-2000 м/мин
 Vc для чугуна � 120-200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 18-45 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCGT 110302-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 627 11,40
VCGT 110304-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 628 11,40
VCGT 130302-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 629 11,80
VCGT 130304-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 630 11,80
VCGT 160404-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 631 13,80
VCGT 160408-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 632 13,80
VCGT 160412-MN5 0,1-4,5 мм 0,1-0,5 мм/об. 633 15,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1GB

VCGT Чистовая обработка, позитивная
 ISO S, покрытие CVD

FS

с. 585 с. 585 с. 597 с. 625 с. 609 с. 513

 Твердый сплав HC7220
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 120-190 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-60 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17866...
Идент. №

VCMT 160404-FS 0,1-1,5 мм 0,05-0,16 мм/об. 680 12,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GB

 Твердый сплав OHC6601
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17995...
Идент. №

CCGT09T304-SF 0,5-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 016 11,10
Цена/шт., €

Идент. № 022–024
Идент. № 018–020Идент. № 016

 

Пластины сменные CERMET
 Чистовая обработка с малой глубиной резания по стали, нержавеющей стали, стальному литью
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 Твердый сплав OHC6601
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17995...
Идент. №

DCGT11T302-SF 0,5-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 018 11,70
DCGT11T304-SF 0,5-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 020 11,70
VCGT110302-SF 0,5-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 022 13,70
VCGT110304-SF 0,5-1,5 мм 0,05-0,2 мм/об. 024 13,70

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1GE

Токарные инструменты \ Пластины режущие сменные металлокерамические

Выбор углового радиуса

При обработке важно выбрать подходящий угловой радиус: В основном малые угловые радиусы (0,2–0,4 мм) хорошо подходят для контроля стружкообразо-
вания. Увеличенные радиусы (0,8–1,2 мм) оказывают положительное влияние на качество поверхности и образование стружки (тонкая стружка). Таким обра-
зом минимизируется износ от трения.  В основном большой угловой радиус дает большую стабильность на режущей кромке и, следовательно, увеличенный 
срок службы.

Vc: м/мин
Конструкция режущей кромки (негативная фаска)

Ra (мкм)
A B C D E F G H

Ск
ор

ос
ть

 р
ез

ан
ия

 →
 →

 →

Vc

Ra

Vc
Ra Vc

Ra
Vc

Ra

Vc

Ra

Vc

Ra

Vc

Ra

Vc

Ra

Ка
че

ст
во

 п
ов

ер
хн

ос
ти

 →
 →

 →

350 0,1 мкм

300 0,2 мкм

250 0,4 мкм

200 0,8 мкм

150 1,6 мкм

100 3,2 мкм

50 6,4 мкм
Подача f: 0,02-0,12 f: 0,03-0,15 f: 0,04-0,20 f: 0,06-0,20 f: 0,06-0,25 f: 0,06-0,25 f: 0,08-0,20 f: 0,08-0,20 Подача
Глубина резания 
ABC-40B ap: 0,05-0,25 ap: 0,06-0,3 ap: 0,08-0,3 ap: 0,08-0,3 ap: 0,10-0,4 ap: 0,10-0,4 ap: 0,15-0,4 ap: 0,20-0,4 Глубина резания 

ABC-40B
Глубина резания 
ABC-40 ap: 0,04-0,25 ap: 0,07-0,4 Глубина резания 

ABC-40
Условия резания Очень низкая Легкая Средняя Сильная Условия резания
Условия резания Прерывистое резание Условия резания

Параметры обработки для режущих материалов CBN - ABC-40 / ABC-40B

Vc: м/мин
Конструкция режущей кромки (негативная фаска)

Ra (мкм)
A B C D E F G H

Ск
ор

ос
ть

 р
ез

ан
ия

 →
 →

 →

Vc

Ra

Vc

Ra

Vc Ra Vc
Ra Vc

Ra
Vc

Ra

Vc

Ra

Vc

Ra

Ка
че

ст
во

 п
ов

ер
хн

ос
ти

 →
 →

 →
350 0,1 мкм

300 0,2 мкм

250 0,4 мкм

200 0,8 мкм

150 1,6 мкм

100 3,2 мкм

50 6,4 мкм
Подача f: 0,02-0,15 f: 0,03-0,15 f: 0,04-0,20 f: 0,05-0,25 f: 0,06-0,25 f: 0,06-0,25 f: 0,06-0,20 f: 0,06-0,20 Подача
Глубина резания 
ABC-25B ap: 0,04-0,25 ap: 0,04-0,3 ap: 0,06-0,4 ap: 0,06-0,4 ap: 0,08-0,4 ap: 0,08-0,4 ap: 0,1-0,4 ap: 0,12-0,4 Глубина резания 

ABC-25B
Глубина резания 
ABC-25 ap: 0,04-0,25 ap: 0,06-0,4 Глубина резания 

ABC-25
Условия резания Плавное резание Условия резания

Параметры обработки для режущих материалов CBN - ABC-25 / ABC-25B
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение CBN

Vc: м/мин
Конструкция режущей кромки (негативная фаска)

A B C D E F G H

Ск
ор

ос
ть

 р
ез

ан
ия

 →
 →

 →

Vc Vc Vc
Vc Vc Vc Vc

Vc

700

600

500

400

300

200

100
Подача f: 0,02-0,25 f: 0,04-0,25 f: 0,05-0,25 f: 0,05-0,4 f: 0,06-0,5 f: 0,08-0,35 f: 0,1-0,35 f: 0,12-0,35 Подача
Глубина резания 
ABC-10 ap: 0,02-0,4 ap: 0,03-0,4 ap: 0,06-0,4 ap: 0,06-0,4 ap: 0,08-0,5 ap: 0,08-0,4 ap: 0,1-0,4 ap: 0,12-0,4 Глубина резания 

ABC-10
Условия резания От непрерывного до среднепрерывистого резания Условия резания

Параметры обработки для режущих материалов CBN - ABC-10
Жаропрочные сплавы: Inconel 718, Nimonic, Hastelloy, Waspaloy

Vc: м/мин
Конструкция режущей кромки (негативная фаска)

A B C D E F G H

Ск
ор

ос
ть

 р
ез

ан
ия

 →
 →

 →

Vc Vc Vc Vc
Vc

Vc

Vc

1750

Vc

1500

1250

1000

750

500

300
Подача f: 0,02-0,25 f: 0,04-0,25 f: 0,05-0,25 f: 0,05-0,4 f: 0,06-0,5 f: 0,08-0,35 f: 0,1-0,35 f: 0,12-0,35 Подача
Глубина резания 
ABC-10 ap: 0,02-0,25 ap: 0,03-0,3 ap: 0,06-0,4 ap: 0,06-0,4 ap: 0,08-0,5 ap: 0,08-0,4 ap: 0,1-0,4 ap: 0,12-0,4 Глубина резания 

ABC-10
Условия резания От непрерывного до значительно прерывистого резания Условия резания

Параметры обработки для режущих материалов CBN - ABC-10
Серый чугун GG20 - GG25 - GG30 - GG40

Диапазон режущих кромок ATORN включает 
различные конструкции кромки. Стандартный ас-
сортимент включает различные фаски на режущей 
кромке. Они включают версии от острой кромки 
(А) до имеющих крутую фаску (G), применяемые 
в зависимости от задачи. Использование крутых 
фасок на режущей кромке поможет получить 
очень качественные поверхности, но потребу-
ется приложение больших сил. Версии с острой 
кромкой – это подходящий выбор для сильно 
выступающих режущих элементов в нестабильных 
условиях.

A

B

C

D

E

F

G

Си
лы

 р
ез

ан
ия

Ст
аб

ил
ьн

ос
ть

 р
еж

ущ
ей

 к
ро

мк
и

<R
z

Конструкция режущей кромки с режущими материалами CBN
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Покрытие Содержание CBN
100 90 80 70 60 50 40 30 20 10

без покрытия ABC-10

без покрытия ABC-25

без покрытия ABC-40

с покрытием ABC-10B

с покрытием ABC-25B

с покрытием ABC-40B

CBN, без покрытия:

ABC-10
 � CBN без покрытия с очень высоким содержанием CBN (95%) применяют для 
серого чугуна, специальных сплавов, спеченной стали

 � Мелкое зерно 1–1,5 мкм
 � Применение в благоприятных (плавное резание) и неблагоприятных усло-
виях (прерывистое резание) ap = 0,1–0,7 мм

ABC-25
 � Тип CBN без покрытия с низким содержанием CBN (65%) применяется при 
обработке прочных материалов, сухая + влажная обработка, от 52–65 HRC

 � Мелкое зерно (3 мкм)
 � Применение в благоприятных условиях (плавное резание) и при легкой 
прерывистой обработке ap = 0,05–0,4 мм

ABC-40
 � Тип CBN без покрытия с низким содержанием CBN (65%)
 � Обработка прочных материалов, сухая + влажная обработка, от 54–65 HRC
 � Применение в неблагоприятных условиях при легкой и тяжелой прерыви-
стой обработке ap = 0,05–0,4 мм

CBN, с покрытием:

ABC-10B
 � Режущий материал CBN с покрытием, содержит 95% CBN, применяется для 
серого чугуна (GG20-GG40) и специальных сплавов, таких как Inconell 718, 
Nicomic, Hastelloy, Waspaloy

 � Мелкое зерно (1–1,5 мкм)
 � Применение в благоприятных (плавное резание) и неблагоприятных усло-
виях (прерывистое резание) ap = 0,1–0,7 мм

ABC-25B
 � Режущий материал CBN с покрытием, содержит 65% CBN, применяется при 
обработке твердых материалов 48–62 HRC (влажной и сухой)

 � Мелкое зерно (1–2 мкм)
 � Применение в благоприятных условиях (плавное резание) ap = 0,02–
0,4 мм 

ABC-40B
 � Режущий материал CBN с покрытием, содержит 55% CBN, применяется при 
обработке твердых материалов 48–62 HRC (влажной и сухой)

 � Очень мелкое зерно (0,75 мкм)
 � Применение в неблагоприятных условиях при легкой и тяжелой прерыви-
стой обработке ap = 0,05–0,4 мм

Выбор типов режущего материала при обработке с PCBN

Мы различаем разные типы режущих материалов в зависимости от содержания в них CBN. В случае высокого содержания CBN можно обрабатывать такие 
материалы, как железо, специальные сплавы и стали, полученные спеканием. Для обработки закаленных деталей содержание CBN должно быть снижено.

Различие делается между следующими режущими материалами:

Токарные инструменты \ Технический обзор - точение CBN
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение CBN

Закаленная сталь является труднообрабатываемой. Горячее резание выполняется при передаче 
энергии через скорость резания vc, подачу f, глубину реза ap и режущие кромки (фаски). Это требует 
заданной высокой температуры в районе 550 – 750 °C в зоне резания. Для данного процесса не требу-
ется охлаждение.

Для выработки и сохранения идеальной температуры резания в зоне резания следует соблюдать 
следующее:
 � Выбор подходящего режущего материала для разных материалов
 � Определение подходящей геометрии фаски A-H
 � Нахождение скорости резания в схемах событий (график твердости с возрастающей температурой)

Необходимо отметить следующие точки:
 � Точное определение типа стали и ее твердости по HRC.
 � Требуемая шероховатость поверхности Ra в мкм, а также глубина резания.
 � Условия обработки – непрерывная, слегка прерывистая или значительно прерывистая 

Процесс обработки закаленных материалов с CBN

Performance requires quality.Эффективность требует качества.

Точный удар!
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Токарные инструменты \ Пластины режущие сменные CBN

 

Идент. № 818–831Идент. № 601–619Идент. № 301–312Идент. № 201–242Идент. № 067–119Идент. № 001–062

Пластины режущие сменные CBN, ABC 10, с одним наконечником
 Для обработки чугуна и специальных сплавов

с. 578 с. 584

 Режущий материал CBN CBN
 Тип режущего материала ABC10/A ABC10/F
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо | 

Неблагоприятный
Хорошо | 

Неблагоприятный
 Исполнение фаски A (острый) F (с фаской)

 Группа материалов
K (основное 

применение) | S 
(второстепенное 

применение)

K (основное 
применение) | S 
(второстепенное 

применение)
 Vc для чугуна � 800-1000 м/мин 700-1200 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 250-700 м/мин 180-450 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,02-0,25 мм 0,08-0,4 мм
 f, мин./макс. 0,02-0,25 мм/

об.
0,08-0,35 мм/

об.
Название ISO 17871...

Идент. №
17871...
Идент. №

CCGW 060202 001 35,80 002 (35,80)
CCGW 060204 011 (35,80) 012 (35,80)
CCGW 060208 018 (35,80) 019 (35,80)
CCGW 09T304 021 (36,20) 022 36,20
CCGW 09T308 031 (36,20) 032 36,20
CCGW 120404 041 (36,80) 042 (36,80)
CCGW 120408 061 (36,80) 062 (36,80)
CNGA 120404 101 35,60 102 (35,60)
CNGA 120408 111 35,60 112 (35,60)
CNGA 120412 118 35,60 119 35,60
CNGA 120402 067 (35,60) 068 (35,60)
DCGW 070202 201 (36,00) 202 (36,00)
DCGW 070204 211 (36,00) 212 36,00
DCGW 070208 218 (36,00) 219 (36,00)
DCGW 11T302 221 (36,20) 222 36,20
DCGW 11T304 231 36,20 232 36,20
DCGW 11T308 241 36,20 242 36,20
DNGA 150604 301 (36,80) 302 (36,80)
DNGA 150608 311 (36,80) 312 (36,80)
TNGA 160404 601 (36,00) 602 (36,00)
TNGA 160408 611 36,00 612 (36,00)
TNGA 160412 618 (36,00) 619 (36,00)
WNGA 080404 818 (34,40) 819 (34,40)
WNGA 080408 824 (34,40) 825 (34,40)
WNGA 080412 830 (34,40) 831 (34,40)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 144

Диапазон алмазных режущих материалов также доступен сверх нашего стандартного ассортимента: 

Нейтральное положение
 � Среднее давление резания для массивных или 
прочных заготовок в области наименьших допу-
сков с великолепным качеством поверхности

 � Длинная непрерывная стружка, без стружколома

Сталь X1
 � Практически полное отсутствие давления 
резания для тонкостенных или прочных 
заготовок с точными допусками со средним 
качеством поверхности

 � Удобное измельчение стружки благодаря геоме-
трии стружколома

Сталь X2
 � Увеличенное давление резания для тонко-
стенных или прочных заготовок с точными 
допусками с высоким качеством поверхности

 � Удобное измельчение стружки благодаря геоме-
трии стружколома

Конструкции стружколома и режущей кромки с алмазными режущими материалами
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение PCD

Радиус резания Сталь X1 Сталь X2
(мм) ap (мм) f (мм/U) ap (мм) f (мм/U)

Мин. Макс. Мин. Макс. Мин. Макс. Мин. Макс.
0,1 0,05 0,30 0,02 0,05
0,2 0,06 0,40 0,03 0,08 0,50 0,80 0,08 0,12
0,4 0,10 0,80 0,04 0,15 0,60 1,50 0,08 0,20
0,8 0,15 1,00 0,08 0,20 0,70 1,50 0,15 0,30
1,2 0,30 1,50 0,12 0,25 0,80 2,00 0,20 0,40

Наш стандартный диапазон включает в себя два режущих материала со следующими свойствами:

ADC
 � Поликристаллический алмаз — композитный режущий материал с твер-
досплавной основой, обладающий высокой режущей остротой и низким 
давлением резания в узком диапазоне допусков

 � Низкая износостойкость сочетается с высокой прочностью
 � Мелкое зерно
 � Качественная чистовая обработка и точение всех цветных металлов с 
низким соотношением абразивных примесей

ADC-S
 � Поликристаллический алмаз — композитный режущий материал с твердос-
плавной основой (крупное зерно)

 � Эффективная острота и низкое давление резания в узком диапазоне 
допусков

 � Низкая износостойкость сочетается с высокой прочностью
 � Качественная чистовая обработка и точение всех цветных металлов с 
низким соотношением абразивных примесей

Диапазон алмазных режущих материалов также доступен сверх нашего стандартного ассортимента: 

MDC DM
Цельный монокристаллический бесструктурный 
алмаз. Абсолютная острота режущей кромки без 
сколов позволяет почти избежать давления при 
резании (нет заусенцев) и обеспечить соответ-
ствие самым узким диапазонам допусков ± 0,001 
мм. Абсолютная износостойкость и максимальная 
теплопроводность (HSC и HPC), низкая ударная 
вязкость. Превосходная чистовая обработка 
цветных металлов и материалов без содержания 
железа и абразивных наполнителей (высокотехно-
логичный процесс HSC).

TFC PD
Монолитный поликристаллический алмаз CVD 
без связывающего агента или твердосплавной 
основы. Превосходная острота режущей кромки и 
режущие кромки без заусенцев. Отсутствие дав-
ления при резании и соответствие самым точным 
допускам. Максимальная износостойкость и очень 
высокая теплопроводность (HSC и HPC), повы-
шенная ударная вязкость. Превосходная доводка 
всех цветных металлов и композитных материалов 
без железа с высоким содержанием абразивных 
наполнителей. Максимальный срок службы со 
стеклопластиком (80% стекла) и углепластиком.

Композит PDC-CU-S DP
Монолитный поликристаллический алмазный ре-
жущий материал (композит) без твердосплавной 
основы, крупное зерно, удобная острота режущей 
кромки и низкое давление при резании для 
точных допусков, хорошо подходит для фрезерных 
инструментов с большими глубинами резки. Очень 
высокая износостойкость с увеличенной ударной 
вязкостью благодаря большому объему алмаза. 
Доводка, чистовая обработка и фрезерование всех 
цветных металлов и материалов без содержания 
железа с очень большим содержанием абразивных 
наполнителей. Максимальная производитель-
ность, углепластик и стеклопластик.

Выбор типов режущего материала при обработке с PCD
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Токарные инструменты \ Технический обзор - точение PCD

С помощью алмаза выполняется обработка таких 
групп материалов, как цветные металлы, пластики, 
графит. Как показано в таблице, допустимы очень 
высокие скорости резания, при этом износ будет 
незначителен. 

материал скорость резания Vc [м/мин]
алюминий и алюминиевые сплавы с содержанием 
0 - 20% карбида кремния 1250 – 5000

пластмасса 500 – 3000
цветные металлы, бронза, латунь, медь 750 – 3200
GFK (80%) 300 – 800
графит CFK (80%) 250 – 800
MMC 750 – 1300
GGC 300 – 600

Сверхтвердые алмазные режущие материалы и области их применения

Performance requires quality.Эффективность требует качества.
… и стабильность.

Прочность ...
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Токарные инструменты \ Пластины режущие сменные PCD

 

Идент. № 805–815Идент. № 605–615, 910Идент. № 305–315Идент. № 205–245, 908Идент. № 105–115, 906Идент. № 005–045, 
900–904

PCD сменные пластины
 Нейтральное исполнение

 Режущий материал PCD
 Тип режущего материала ADC, 

нейтральный
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Исполнение фаски Нейтральн.
 Группа материалов N (основное 

применение)
 Vc для цветных металлов � 1200-5000 м/

мин
 мин./макс. прибл. 0,05-3,5 мм
 f, мин./макс. 0,05-0,5 мм/об.

Название ISO 17871...
Идент. №

CCGW 060202 005 49,20
CCGW 060204 015 (49,60)
CCGW 09T304 025 49,60
CCGW 09T308 035 49,60
CCGW 120404 045 49,20
CCGW 060208 900 (54,00)
CCGW 09T302 902 (54,00)
CCGW 120408 904 54,00
CNGA 120404 105 60,00
CNGA 120408 115 60,00
CNGA 120412 906 54,00
DCGW 070202 205 49,40
DCGW 070204 215 49,40
DCGW 070208 908 54,00
DCGW 11T302 225 49,40
DCGW 11T304 235 49,40
DCGW 11T308 245 (51,00)
DNGA 150604 305 (49,60)
DNGA 150608 315 49,60
TNGA 160404 605 60,00
TNGA 160408 615 (60,00)
TNGA 160412 910 54,00
VNGA 160404 805 59,00
VNGA 160408 815 (60,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 144

 

Идент. № 976–988Идент. № 960–974
Идент. № 942–950, 

990–998Идент. № 928–940Идент. № 912–926

PCD сменные пластины
 Геометрия стружколома

 Режущий материал PCD PCD
 Тип режущего материала ADC, X1 ADC-S, X2
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Хорошо
 Исполнение фаски X1 Сталь X2
 Группа материалов N (основное 

применение)
N (основное 
применение)

 Vc для цветных металлов � 1200-5000 м/
мин

1200-5000 м/
мин

 мин./макс. прибл. 0,05-3,5 мм 0,05-3,5 мм
 f, мин./макс. 0,05-0,5 мм/об. 0,05-0,5 мм/об.

Название ISO 17871...
Идент. №

17871...
Идент. №

CCGT 060202.. 912 76,00 960 (76,00)
CCGT 060204.. 914 76,00 962 76,00
CCGT 060208 916 (82,00) 964 (76,00)
CCGT 09T302 918 (77,00) 966 77,00
CCGT 09T304 920 77,00 968 77,00
CCGT 09T308 922 83,00 970 83,00

CCGT 120404.. 924 79,00 972 (79,00)
Цена/шт., €
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 Режущий материал PCD PCD
 Тип режущего материала ADC, X1 ADC-S, X2
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо Хорошо
 Исполнение фаски X1 Сталь X2
 Группа материалов N (основное 

применение)
N (основное 
применение)

 Vc для цветных металлов � 1200-5000 м/
мин

1200-5000 м/
мин

 мин./макс. прибл. 0,05-3,5 мм 0,05-3,5 мм
 f, мин./макс. 0,05-0,5 мм/об. 0,05-0,5 мм/об.

Название ISO 17871...
Идент. №

17871...
Идент. №

CCGT 120408 926 87,00 974 (87,00)
DCGT 070202 928 79,00 976 (79,00)
DCGT 070204 930 79,00 978 79,00
DCGT 070208 932 (88,00) 980 (88,00)
DCGT 11T302 934 83,00 982 83,00
DCGT 11T304 936 83,00 984 83,00
DCGT 11T308 938 94,00 986 94,00
VBGT 160404 940 (114,00) 988 (114,00)
VBGT 160408 942 (124,00) 990 (124,00)
VCGT 110302 944 89,00 992 89,00
VCGT 110304 946 89,00 994 89,00
VCGT 160404 948 98,00 996 98,00
VCGT 160408 950 102,00 998 (102,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 144

Токарные инструменты \ Пластины режущие сменные PCD

Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... твердосплавное сверло со 
сменной головкой.

Универсальность ...
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Токарные инструменты \ Обзорная страница для державок токарных ISO

Новые высокопроизводительные токарные державки ATORN обеспечивают увеличение срока службы до 30 % при серийном производстве. 

преимущества включают в себя:
 � три канала охлаждения подходят прямо к режущим кромкам, обеспечивая оптимальное охлаждение кромок и превосходное измельчение стружки
 � индивидуальные возможности соединения (отверстие в нижней части держателя или соединение со шлангом охлаждения)
 � очень компактная конструкция держателя, обеспечивающая доступ к детали и надежный отвод стружки

диапазон высокопроизводительных токарных державок с внутренним охлаждением

Новые высокопроизводительные токарные державки ATORN обеспечивают увеличение срока службы до 70% при серийном производстве. 
Преимущества:
 � Три канала охлаждения подходят прямо к режущим кромкам, обеспечивая оптимальное охлаждение кромок и превосходное измельчение стружки
 � Индивидуальные функции соединения (отверстие в нижней части держателя или соединение со шлангом охлаждения)
 � Очень компактная конструкция держателя, обеспечивающая доступ к компоненту и надежный отвод стружки

Страница

17837705-730 PCLN Державка токарная отрицательная с внутренним охлаждением Для поперечной и 
продольной обточки со сменными режущими пластинами CN 605

Зажимные позитивные сменные режущие пластины, задвигаемые в место установки с помощью централь-
ного крепежного винта. Современная и надежная система фиксации для обработки на токарном станке 
под положительным углом. Преимущество данной системы состоит в высоком уровне доступности по 
причине компактной конструкции. С данной системой возможно надежное отведение стружки.

внешние токарные державки – зажимная система S–типа
для позитивных сменных режущих пластин c отверстием

Страница

17830012-092 Державка токарная SCLC, положительная, правая Для лицевой и продольной обточки с 
режущей сменной cc 587-588

17830800-825 SSRC Державка токарная, положительная, правая Для продольной токарной обработки с 
режущей сменной твердосплавной пластиной 589

17830830-845 SCSC Державка токарная, положительная, правая Для продольной токарной обработки с 
режущей сменной твердосплавной пластиной 588

17835001-041 Державка токарная SDHC, положительная, правая Для копировальной и продольной обра-
ботки со сменной режущей пластиной DC 589

17831012-072 Державка токарная SDJC положительная, правая Для продольной и копировальной обточки с 
режущей сменной пластиной DC 590

17861 Токарный держатель SDNC, позитивный, нейтральный Для продольной токарной обработки с 
режущей сменной пластиной DC 590-591

17924 Державка токарная SRDC позитивная, нейтральная Для копировальной, продольной лицевой 
токарной обработки со сменной режущей пластиной RC 593

17850500-519 SRGC Державка токарная, положительная, правая Для копировальной, продольной лицевой 
токарной обработки со сменной режущей пластиной RC 592
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Страница

17849130-135 SSBC Державка токарная, положительная, правая Для продольной токарной обработки с 
режущей сменной твердосплавной пластиной 592

17849150-155 SSDC Державка токарная, положительная, нейтральная Для продольной токарной обработки 
с режущей сменной твердосплавной пластиной 591

17834012-062 Державка токарная SSSC положительная, правая Для копировальной, продольной лицевой 
токарной обработки со сменной режущей твердосплавной пластиной 593-594

17834110-125 Державка токарная STGC, положительная, правая Для продольной обточки с режущей 
сменной пластиной TC 595

17836002-041 Державка токарная SVHC позитивная, правая Для копировальной, продольной и поперечной 
обработки со сменной режущей пластиной VC 595

17836300-309 SVHB Державка токарная, положительная, правая Для копировальной и продольной лицевой 
токарной обточки с применением VB сменных пластин 594

17836110-115 Токарный держатель SVJB, позитивный, правый Для копировальной, продольной и попе-
речной обработки со сменной режущей пластиной VB 596

17833012-062 Державка токарная SVJC положительная, правая Для копировальной, продольной и лицевой 
обточки с режущей сменной пластиной VC 596

17836200-205 SVVB Державка токарная, позитивная нейтральная Для копировальной и продольной ли-
цевой токарной обточки с применением VB сменных пластин 597

17832 Державка токарная SVVC положительная, нейтральная Для копировальной, продольной и 
лицевой обточки с режущей сменной пластиной VC 597

Токарные инструменты \ Обзорная страница для державок токарных ISO

Зажимные позитивные сменные режущие пластины без отверстия. Классическая система зажимная для 
позитивные сменных режущих пластин в версиях из спеченной стали с или без стружколома.

внешние токарные державки – зажимная система C-типа
для позитивных сменных режущих пластин без отверстия

Страница

17825010-030 Державка токарная CKJN негативная, правая Для копировальной, продольной и поперечной 
обработки со сменной режущей пластиной KNUX 598
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Токарные инструменты \ Обзорная страница для державок токарных ISO

Зажимные негативные сменные режущие пластины с использованием зажимного рычага и настраиваемым 
зажимом. Система позволяет избежать вибрации сменной режущей пластины на высокой скорости подачи 
или при обработке со значительными прерываниями

внешние токарные державки – зажимная система D-типа
для негативных сменных режущих пластин c отверстием

Страница

17826010-021 Державка токарная DCLN негативная, правая Для поперечной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной CN 599

17826100-115 Державка токарная DDJN негативная, правая Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной DN 599

17859001-002 Державка токарная MTEN негативная, отрицательная Для копировальной и продольной 
обработки со сменной режущей пластиной TN 600

17859010-015 Державка токарная MTJN негативная, правая Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной TN 601

Зажимные негативные сменные режущие пластины с использованием зажимного рычага и настраиваемым 
зажимом. Система минимизирует вибрацию сменной режущей пластины. Это первоочередной выбор для 
негативных керамических пластин с центральным отверстием, а также для металлокерамических сменных 
режущих пластин.

внешние токарные державки – зажимная система M-типа
для негативных сменных режущих пластин c отверстием

Страница

17859110-120 Державка токарная MVJN негативная, правая Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной VN 602

17859200-205 Державка токарная MVVN негативная, нейтральная Для копировальной и продольной обра-
ботки со сменной режущей пластиной VN 602

17860020-060 Державка токарная MWLN негативная, правая Для копировальной, продольной и поперечной 
обработки со сменной режущей пластиной WN 603

Зажимные позитивные сменные режущие пластины, использующие зажимной рычаг. Система фикса-
ции  P-типа применима для широкого диапазона задач. Это первоочередной выбор для общих операций 
по токарной обработке. Преимущество данной системы состоит в высоком уровне доступности по при-
чине компактной конструкции. С данной системой возможно надежное отведение стружки.

внешняя токарная державка – зажимная система P-типа
для негативных сменных режущих пластин c отверстием

Страница

17837110-130 Державка токарная PCBN негативная, правая Для продольной обработки, используя сменную 
режущую пластину CN 603-604

Обзор токарных державок ISO
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Страница

17837210-220 Державка токарная PCKN, негативная, правая Для поперечной обработки со сменной 
режущей пластиной CN 604

17837001-057 Державка токарная PCLN негативная, правая Для поперечной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной CN 605-606

17838001-061 Державка токарная PDJN, негативная, правая Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной DN 606

17856002-010 Державка токарная PDNN, негативная, нейтральная Для копировальной и продольной обра-
ботки со сменной режущей пластиной DN 607

17857 Державка токарная PSNN, негативная, нейтральная Для снятия фасок и продольной обра-
ботки со сменной режущей пластиной SN 607

17840020-040 Державка токарная PSNN, правая Для копировальной и продольной обработки со сменной 
режущей пластиной SN 608

17839011-031 Державка токарная PTGN, правая Для копировальной и продольной обработки со сменной 
режущей пластиной TN 608

Токарные инструменты \ Обзорная страница для державок токарных ISO

f

l1
l2

hh1b

Идент. № 012, 022, 032, 042, 052, 062, 072, 
086, 092

SCLC R/L токарная державка, положительная (DIN 4983)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CC

Применение: 
Для лицевой и продольной обточки с режущей 
сменной пластиной CC 80°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленный держатель из 
стали, вороненый, закаленный, тип C, угол уста-
новки 95°, угол при вершине 80°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Универсальное использование для лицевой и 
продольной обточки

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Очень хорошее качество поверхностей, для 
средней подачи и подачи при шлифовании 

с. 548 с. 520

SCLC R/L токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17830...
Идент. №

17830...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SCLC 
R/L 0808 

D06
8 60 9 10 CC.. 

0602.. 012 91,00 017 92,00 022 7,00 - - - -

SCLC R/L 
1010 E06 10 70 10 9 CC.. 

0602.. 022 89,00 027 91,00 022 7,00 - - - -
SCLC R/L 
1212 F09 12 80 15 16 CC.. 

09T3.. 032 89,00 037 89,00 023 6,80 - - - -
SCLC 

R/L 1616 
H09

16 100 15 17 CC.. 
09T3.. 042 81,00 047 81,00 023 6,80 004 24,00 230 10,20

SCLC R/L 
2020 K09 20 125 17 25 CC.. 

09T3.. 052 91,00 057 91,00 023 6,80 004 24,00 230 10,20
SCLC R/L 
2525 M09 25 150 20 32 CC.. 

09T3.. 062 97,00 067 99,00 023 6,80 004 24,00 230 10,20
SCLC 

R/L 1616 
H12

16 100 20 32 CC.. 
1204.. 072 89,00 077 92,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20

Цена/шт., €
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

SCLC R/L токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17830...
Идент. №

17830...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SCLC R/L 
2020 K12 20 125 20 25 CC.. 

1204.. 086 84,00 091 96,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20
SCLC R/L 
2525 M12 25 150 20 32 CC.. 

1204.. 092 116,00 097 120,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

hh1f

l1
l2

b

45°
45°

SCRC Державка токарная, положительная
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CC

Применение: 
Для продольной токарной обработки с режущей 
сменной твердосплавной пластиной, 80°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 45°, угол при 
вершине 90°, задний угол 7°

 � SCSCR 0808 D06

Преимущество: 
 � Крепкая геометрия для продольной токарной 
обработки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 548 с. 520

SCRC Державка токарная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17830...
Идент. №

17830...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SCSC 
R/L 0808 

D06
8 60 12 10 CC.. 

0602.. 830 69,00 831 69,00 022 7,00 - - - -

SCSC R/L 
1010 E06 10 70 12 12 CC.. 

0602.. 832 69,00 833 69,00 022 7,00 - - - -
SCSC R/L 
1212 F09 12 80 19 16 CC.. 

09T3.. 834 69,00 835 69,00 023 6,80 - - - -
SCSC 

R/L 1616 
H09

16 100 20 20 CC.. 
09T3.. 836 82,00 837 82,00 023 6,80 004 24,00 230 10,20

SCSC R/L 
2020 K09 20 125 22 25 CC.. 

09T3.. 838 83,00 839 83,00 023 6,80 004 24,00 230 10,20
SCSC 

R/L 1616 
H12

16 100 22 20 CC.. 
1204.. 840 82,00 841 82,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20

SCSC R/L 
2020 K12 20 125 24 25 CC.. 

1204.. 842 83,00 843 83,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20
SCSC R/L 
2525 M12 25 150 27 32 CC.. 

1204.. 844 92,00 845 92,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

hh1f

l1
l2

b

75°
75°

SCRC Державка токарная, положительная
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CC

Применение: 
Для продольной токарной обработки с режущей 
сменной твердосплавной пластиной, 80°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 75°, угол при 
вершине 90°, задний угол 7°

 � SCRCR 0808 D06

Преимущество: 
 � Крепкая геометрия для продольной токарной 
обработки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Очень высокое качество поверхности для 
средней подачи и обработки 

с. 548 с. 520
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SCRC Державка токарная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17830...
Идент. №

17830...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SCRC 
R/L 0808 

D06
8 60 14 9 CC.. 

0602.. 800 69,00 801 69,00 022 7,00 - - - -

SCRC R/L 
1010 E06 10 70 14 11 CC.. 

0602.. 802 69,00 803 69,00 022 7,00 - - - -
SCRC R/L 
1212 F09 12 80 20 13 CC.. 

09T3.. 804 69,00 805 69,00 023 6,80 - - - -
SCRC 

R/L 1616 
H09

16 100 20 17 CC.. 
09T3.. 806 82,00 807 82,00 023 6,80 004 24,00 230 10,20

SCRC 
R/L 2020 

K09
20 125 21 22 CC.. 

09T3.. 808 83,00 809 83,00 023 6,80 004 24,00 230 10,20

SCRC 
R/L 1616 

H12
16 100 24 17 CC.. 

1204.. 820 82,00 821 82,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20

SCRC 
R/L 2020 

K12
20 125 24 22 CC.. 

1204.. 822 83,00 823 83,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20

SCRC R/L 
2525 M12 25 150 24 27 CC.. 

1204.. 824 92,00 825 92,00 026 6,80 005 28,60 232 10,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

hh1
f

l1
l2

b

Идент. № 001, 011, 021, 031, 041

SDHC R/L токарная державка, положительная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной обработки с применением сменных режущих пластин DC

Применение: 
Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной DC, 55°

Исполнение: 
 � Идент. № 001, 011, 021, 031, 041: Державка с 
точными размерами, полированная, закаленная, 
тип D, рабочий угол 107,5°, угол при вершине 
55°, задний угол 7°

 � Идент. № 006, 016, 026, 036, 046: Державка 
прецизионная, полированная, закаленная, тип 

D, рабочий угол 107,5°, угол при вершине 55°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � Усовершенствованная геометрия, оптимизиро-
ванная для обработки контуров

 � Положительная геометрия для корпуса обеспе-
чивает низкое усилие резания

 � Очень высокое качество поверхности для 
средней подачи и обработки 

с. 555 с. 520

SDHC R/L токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17835...
Идент. №

17835...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SDHC 
R/L 1010 

E07
10 70 5,5 12 DC.. 

0702.. 001 90,00 006 90,00 022 7,00 - - - -

SDHC 
R/L 1212 

F07
12 80 12 16 DC.. 

0702.. 011 87,00 016 89,00 022 7,00 - - - -

SDHC 
R/L 1616 

H11
16 100 20 10,4 DC.. 

11T3.. 021 91,00 026 91,00 023 6,80 062 18,60 230 10,20

SDHC 
R/L 2020 

K11
20 125 14 25 DC.. 

11T3.. 031 89,00 036 89,00 023 6,80 062 18,60 230 10,20

SDHC 
R/L 2525 

M11
25 150 20 32 DC.. 

11T3.. 041 95,00 046 95,00 023 6,80 062 18,60 230 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

hh1f

l1
l2

b

Идент. № 012, 022, 032, 052, 062, 072

SDJC R/L токарная державка, положительная (DIN 4983)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC 55°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленный держатель из 
стали, вороненый, закаленный, тип D, угол уста-
новки 93°, угол при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Узкая геометрия, оптимизированная для обточки 
фасонных поверхностей

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Очень хорошее качество поверхностей, для 
средней подачи и подачи при шлифовании 

с. 555 с. 520

SDJC R/L токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17831...
Идент. №

17831...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SDJC R/L 
0808 
D07

8 60 13 10 DC.. 
0702.. 012 79,00 017 79,00 022 7,00 - - - -

SDJC R/L 
1010 E07 10 70 13 12 DC.. 

0702.. 022 80,00 027 82,00 022 7,00 - - - -
SDJC R/L 
1212 F07 12 80 14,5 16 DC.. 

0702.. 032 90,00 037 90,00 022 7,00 - - - -
SDJC R/L 

1616 
H11

16 100 20 20 DC.. 
11T3.. 052 81,00 057 81,00 023 6,80 062 18,60 230 10,20

SDJC R/L 
2020 K11 20 125 20,5 25 DC.. 

11T3.. 062 84,00 067 84,00 023 6,80 062 18,60 230 10,20
SDJC R/L 
2525 M11 25 150 21,5 32 DC.. 

11T3.. 072 87,00 077 87,00 023 6,80 062 18,60 230 10,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

f
hh1

l1
l2

b

Токарный держатель SDNC, позитивный, нейтральный (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной обработки с применением сменных режущих пластин DC

Применение: 
Для продольной токарной обработки с режущей 
сменной пластиной DC, 55°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 62,5°, угол 
при вершине 90°, задний угол 7°

 � SDNCN 1212 F07

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � Положительная геометрия для корпуса обеспе-
чивает низкое усилие резания

 � Очень высокое качество поверхности для 
средней подачи и обработки 

с. 555 с. 520

Токарный дер-
жатель SDNC, 
позитивный, 
нейтральный

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название 

ISO
h=h1=b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17861...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SDNC N 
0808 D07 8 60 16 4 DC.. 0702.. 010 76,00 022 7,00 - - - -
SDNC N 

1010 E07 10 70 16 5 DC.. 0702.. 015 76,00 022 7,00 - - - -
SDNC N 

1212 F07 12 80 16 6 DC.. 0702.. 016 72,60 022 7,00 - - - -
SDNC N 

1616 H11 16 100 22 8 DC.. 11T3.. 020 82,00 023 6,80 245 11,60 230 10,20
SDNC N 

2020 K11 20 125 22 10 DC.. 11T3.. 025 89,00 023 6,80 245 11,60 230 10,20
SDNC N 

2525 M11 25 150 22 12,5 DC.. 11T3.. 030 93,00 023 6,80 245 11,60 230 10,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

hh1

f

l1
l2

b
45°

45°

45° 45°

SSDC Державка токарная, положительная, нейтральная
 Для продольной и копировальной обработки с применением сменных режущих пластин SC

Применение: 
Для продольной токарной обработки с режущей 
сменной твердосплавной пластиной, 45°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 45°, угол при 
вершине 90°, задний угол 7°

 � SSDCN 1212 F09

Преимущество: 
 � Крепкая геометрия для продольной токарной 
обработки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 564 с. 520

SSDC Державка 
токарная, по-
ложительная, 
нейтральная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название 

ISO
h=h1=b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17849...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SSDC N 
1212 F09 12 80 16 6 SC.. 09T3.. 150 70,00 023 6,80 - - - -
SSDC N 

1616 H09 16 100 20 8 SC.. 09T3.. 151 82,00 023 6,80 228 19,20 230 10,20
SSDC N 

2020 K09 20 125 20 10 SC.. 09T3.. 152 92,00 023 6,80 228 19,20 230 10,20
SSDC N 

1616 H12 16 100 25 8 SC.. 1204.. 153 87,00 026 6,80 229 19,20 232 10,20
SSDC N 

2020 K12 20 125 25 10 SC.. 1204.. 154 92,00 026 6,80 229 19,20 232 10,20
SSDC N 

2525 M12 25 150 25 12,5 SC.. 1204.. 155 97,00 026 6,80 229 19,20 232 10,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

hh1f

l1
l2

b

75° 75°

SSBC Державка токарная, положительная
 Для продольной и торцевой обработки с применением сменных режущих пластин SC

Применение: 
Для продольной токарной обработки с режущей 
сменной твердосплавной пластиной, 45°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 75°, угол при 
вершине 90°, задний угол 7°

 � SSBCR 1616 H09

Преимущество: 
 � Крепкая геометрия для продольной токарной 
обработки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 564 с. 520

SSBC Державка 
токарная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый
Название 

ISO
h=h1=b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17849...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SSBC R/L 
1616 H09 16 100 20 13 SC.. 09T3.. 131 85,00 023 6,80 - - - -
SSBC R/L 
2020 K12 20 125 20 17 SC.. 1204.. 133 88,00 - - 229 19,20 232 10,20
SSBC R/L 
2525 M12 25 150 20 22 SC.. 1204.. 135 97,00 - - 229 19,20 232 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

hh1f

l1
l2

b

SRGC Державка токарная, положительная
 Для продольной и торцевой обработки с применением сменных режущих пластин RC

Применение: 
Для продольной токарной обработки с режущей 
сменной пластиной RC

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 45°, задний 
угол 7°

 � SRGCR 1212 F06

Преимущество: 
 � Крепкая геометрия для продольной токарной 
обработки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 564 с. 520

SRGC Державка токарная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17850...
Идент. №

17850...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SRGC R/L 
1212 F06 12 80 13,6 16 RC.. 

0602.. 500 82,00 501 82,00 023 6,80 - - - -
SRGC 

R/L 1616 
H06

16 100 13,6 20 RC.. 
0602.. 502 92,00 503 92,00 023 6,80 - - - -

SRGC 
R/L 2020 

K06
20 125 15,3 25 RC.. 

0602.. 504 102,00 505 102,00 023 6,80 - - - -

SRGC R/L 
2525 M06 25 150 18,8 32 RC.. 

0602.. 506 119,00 507 119,00 023 6,80 - - - -
SRGC 

R/L 1616 
H08

16 100 14,7 20 RC.. 
0803.. 508 92,00 509 92,00 019 10,40 - - - -

SRGC 
R/L 2020 

K08
20 125 16,4 25 RC.. 

0803.. 510 107,00 511 107,00 019 10,40 - - - -

SRGC R/L 
2525 M08 25 150 19,8 32 RC.. 

0803.. 512 118,00 513 118,00 019 10,40 - - - -
SRGC 

R/L 1616 
H10

16 100 15,5 20 RC.. 
1003.. 514 92,00 515 92,00 023 6,80 242 18,80 230 10,20

SRGC 
R/L 2020 

K10
20 125 17,2 25 RC.. 

1003.. 516 107,00 517 107,00 023 6,80 242 18,80 230 10,20

SRGC R/L 
2525 M10 25 150 20,7 32 RC.. 

1003.. 518 118,00 519 118,00 023 6,80 242 18,80 230 10,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

l1
l2

hh1
f

f

d b

Державка токарная SRDC позитивная, нейтральная
 Для копировальной и продольной токарной обточки с применением RC сменных пластин

Применение: 
Для продольной токарной обработки с режущей 
сменной пластиной RC

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 45°, задний 
угол 7°

 � SRDCN 2020 K12

Преимущество: 
 � Крепкая геометрия для продольной токарной 
обработки

 � Положительная геометрия для корпуса обеспе-
чивает низкое усилие резания 

с. 564 с. 520
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Державка 
токарная SRDC 
позитивная, 
нейтральная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название 

ISO
h=h1=b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17924...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SRDC N 
1212 F06 12 80 12,4 6 RC.. 0602.. 005 76,00 022 7,00 - - - -
SRDC N 

1616 H06 16 100 12,4 8 RC.. 0602.. 010 96,00 022 7,00 - - - -
SRDC N 

2020 K06 20 125 12,4 10 RC.. 0602.. 015 106,00 022 7,00 - - - -
SRDC N 

2525 M06 25 150 12,4 12,5 RC.. 0602.. 020 112,00 022 7,00 - - - -
SRDC N 

1616 H08 16 100 16,4 8 RC.. 1003.. 025 98,00 019 10,40 - - - -
SRDC N 

2020 K08 20 125 16,4 10 RC.. 0803.. 030 104,00 019 10,40 - - - -
SRDC N 

2525 M08 25 150 16,4 12,5 RC.. 0803.. 035 112,00 019 10,40 - - - -
SRDC N 

1616 H10 16 100 20,3 8 RC.. 1003.. 040 98,00 023 6,80 242 18,80 230 10,20
SRDC N 

2020 K10 20 125 20,3 10 RC.. 1003.. 045 104,00 023 6,80 242 18,80 230 10,20
SRDC N 

2525 M10 25 150 20,3 12,5 RC.. 1003.. 050 116,00 023 6,80 242 18,80 230 10,20
SRDC N 

2020 K12 20 125 20,3 10 RC.. 1204.. 051 102,00 023 6,80 037 (23,80) 230 10,20
SRDC N 

2525 M12 20 150 20,3 12,5 RC.. 1204.. 052 112,00 023 6,80 037 (23,80) 230 10,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

hh1f

l1
l2

b

45°
45°

Идент. № 001–012, 022, 032, 042, 052, 062

SSSC R токарная державка, положительная
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин SC

Применение: 
Идент. № 001–012, 022, 032, 042, 052, 062: 
Для продольной токарной обработки с режущей 
сменной твердосплавной пластиной, 45°
Идент. № 017, 027, 037, 047, 057, 067: Для лице-
вой и продольной обточки с режущей сменной 
пластиной SC 90°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленный держатель из 
стали, вороненый, закаленный, тип S, угол уста-
новки 45°, угол при вершине 90°, задний угол 7°

 � Идент. № 001–012, 022, 032, 042, 052, 062: 
SSSCR 0808 D09

Преимущество: 
 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Очень хорошее качество поверхностей, для 
средней подачи и подачи при шлифовании

 � Идент. № 001–012, 022, 032, 042, 052, 062: 
Крепкая геометрия для продольной токарной 
обработки

 � Идент. № 017, 027, 037, 047, 057, 067: С 
жесткой геометрией для использования в 
тяжелых условиях 

с. 565 с. 520

SSSC R токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Гайка с коль-
цевой вставкой

Пластина 
подкладная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17834...
Идент. №

17834...
Идент. №

17841...
Идент. №

17844...
Идент. №

17842...
Идент. №

SSSC 
R/L 0808 

D09
8 60 21 13 SC.. 

09T3.. 001 70,00 002 70,00 127 (7,20) - - - -

SSSC R/L 
1010 E09 10 70 21 14 SC.. 

09T3.. 003 70,00 004 70,00 127 (7,20) - - - -
SSSC R/L 
1212 F09 12 80 18 16 SC.. 

09T3.. 012 81,00 017 82,00 023 6,80 230 10,20 - -
SSSC 

R/L 1616 
H09

16 100 20 20 SC.. 
09T3.. 022 81,00 027 81,00 023 6,80 230 10,20 228 19,20

SSSC R/L 
2020 K09 20 125 20 25 SC.. 

09T3.. 032 84,00 037 84,00 023 6,80 230 10,20 228 19,20
SSSC 

R/L 1616 
H12

16 100 25 20 SC.. 
1204.. 042 81,00 047 86,00 026 6,80 232 10,20 229 19,20

SSSC R/L 
2020 K12 20 125 25 25 SC.. 

1204.. 052 84,00 057 90,00 026 6,80 232 10,20 229 19,20
SSSC R/L 
2525 M12 25 150 25 32 SC.. 

1204.. 062 91,00 067 96,00 026 6,80 232 10,20 229 19,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f
hh1

l1
l2

b

107,5°

107,5°

SVHB R/L Державка токарная, положительная
 Для копировальной, продольной и торцевой обработки с применением сменных режущих пластин VB

Применение: 
Для копировальной, продольной и поперечной об-
работки со сменной режущей пластиной VB, 35°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 107,5°, угол 
при вершине 35°, задний угол 5°

 � SVHBR 1212 F11

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 565 с. 520

SVHB R/L 
Державка 
токарная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый
Название 

ISO
h=h1=b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17836...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SVHB R/L 
1212 F11 12 80 13,4 16 VB.. 1103.. 301 56,00 022 7,00 - - - -
SVHB R/L 
1616 H11 16 100 13,4 20 VB.. 1103.. 303 74,00 022 7,00 - - - -
SVHB R/L 
2020 K11 20 125 16,6 25 VB.. 1103.. 305 89,00 022 7,00 - - - -
SVHB R/L 
2020 K16 20 125 15,9 25 VB.. 1604.. 307 89,00 023 6,80 230 18,80 230 10,20
SVHB R/L 
2525 M16 25 150 20,6 32 VB.. 1604.. 309 99,00 023 6,80 230 18,80 230 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

hh1f

l1
l2

b

STGC R/L токарная державка, положительная (DIN 4983)
 Для продольной обточки с применением TC сменных пластин

Применение: 
Для лицевой и продольной обточки с режущей 
сменной пластиной TC, 60°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленный несущий элемент 
из стали, вороненый, закаленный, тип T, 
рабочий угол 90°, угол при вершине 30°, задний 
угол 7°

Преимущество: 
 � Благодаря трехгранной геометрии снижаются 
затраты на резание

 � Положительная геометрия для корпуса обеспе-
чивает низкое усилие резания

 � Очень высокое качество поверхности для 
средней подачи и обработки 

с. 565 с. 520

STGC R/L токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17834...
Идент. №

17834...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

STGC R/L 
1212 F11 12 80 18 16 TC.. 

1102.. 110 73,00 111 73,00 159 2,65 - - - -
STGC 

R/L 1616 
H11

16 100 22 20 TC.. 
1102.. 115 76,00 116 76,00 159 2,65 - - - -

STGC R/L 
2020 K16 20 125 22 25 TC.. 

16T3.. 120 82,00 121 82,00 160 3,00 055 6,60 050 4,30
STGC R/L 
2525 M16 25 150 22 32 TC.. 

16T3.. 125 93,00 126 93,00 160 3,00 055 6,60 050 4,30
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f
hh1

l1
l2

b

Идент. № 002, 004, 011, 021, 031, 041

SVHC R/L токарная державка, положительная (DIN 4983)
 Для копировальной, продольной и торцевой обработки с применением сменных режущих пластин VC

Применение: 
Для копировальной, продольной и поперечной об-
работки со сменной режущей пластиной VC, 35°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, тип V, рабочий угол 107,5°, угол при 
вершине 35°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Усовершенствованная геометрия, оптимизиро-
ванная для обработки контуров

 � Положительная геометрия для корпуса обеспе-
чивает низкое усилие резания

 � Очень высокое качество поверхности для 
средней подачи и обработки 

с. 570 с. 520

SVHC R/L токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17836...
Идент. №

17836...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

SVHC R/L 
1212 F11 12 80 11,4 16 VC.. 1103.. 002 99,50 003 99,50 022 7,00 - -
SVHC R/L 
1616 H11 16 100 11,4 20 VC.. 1103.. 004 108,00 005 108,00 022 7,00 - -
SVHC R/L 
2020 K11 20 125 14,6 25 VC.. 1103.. 011 116,00 016 118,00 022 7,00 - -
SVHC R/L 
2525 M11 25 150 20,9 32 VC.. 1103.. 021 132,00 026 132,00 022 7,00 - -
SVHC R/L 
2020 K16 20 125 13,2 25 VC.. 1604.. 031 120,00 036 120,00 023 6,80 230 18,80
SVHC R/L 
2525 M16 25 150 19,6 32 VC.. 1604.. 041 132,00 046 136,00 023 6,80 230 18,80

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

f hh1

l1
l2

b

SVJB R/L токарная державка, положительная
 Для копировальной, продольной и торцевой обработки с применением сменных режущих пластин VB

Применение: 
Для копировальной, продольной и поперечной об-
работки со сменной режущей пластиной VB, 35°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 107,5°, угол 
при вершине 35°, задний угол 5°

 � SVJBR 1212 F11

Преимущество: 
 � Усовершенствованная геометрия, оптимизиро-
ванная для обработки контуров

 � Положительная геометрия для корпуса обеспе-
чивает низкое усилие резания

 � Очень высокое качество поверхности для 
средней подачи и обработки 

с. 568 с. 520

SVJB R/L токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17836...
Идент. №

17836...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SVJB R/L 
1212 F11 12 80 21,5 16 VB.. 

1103.. 320 56,00 321 (56,00) 022 7,00 - - - -
SVJB R/L 

1616 
H11

16 100 21,5 20 VB.. 
1103.. 322 74,00 323 74,00 022 7,00 - - - -

SVJB R/L 
2020 K11 20 125 23 25 VB.. 

1103.. 324 89,00 - - 022 7,00 - - - -
SVJB R/L 
2020 K11 20 125 23 - VB.. 

1103.. - - 325 89,00 022 7,00 - - - -
SVJB R/L 
2020 K16 20 125 37 25 VB.. 

1604.. 110 94,00 111 94,00 160 3,00 050 9,00 050 4,30
SVJB R/L 
2525 M16 25 150 37 32 VB.. 

1604.. 115 99,50 116 99,50 160 3,00 050 9,00 050 4,30
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f
hh1

l1
l2

b

Идент. № 012, 022, 032, 042, 052, 062

SVJC R/L токарная державка, положительная (DIN 4983)
 Для копировальной, продольной и торцевой обработки с применением сменных режущих пластин VC

Применение: 
Для копировальной, продольной и лицевой об-
точки с режущей сменной пластиной VC 35°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленный держатель из 
стали, вороненый, закаленный, тип V, угол 
установки 107,5°, угол при вершине 35°, задний 
угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки фасонных поверхностей

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Очень хорошее качество поверхностей, для 
средней подачи и подачи при шлифовании 

с. 570 с. 520

SVJC R/L токарная державка, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1=b 

(мм)
l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для 
сменных 
режущих 
пластин

17833...
Идент. №

17833...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SVJC R/
L1212 

F11
12 80 21,5 16 VC.. 

1103.. 012 94,00 017 97,00 022 7,00 - - - -

SVJC R/
L1616 
H11

16 100 21,5 20 VC.. 
1103.. 022 97,00 027 97,00 022 7,00 - - - -

SVJC R/
L2020 
K11

20 125 23 25 VC.. 
1103.. 032 104,00 037 104,00 022 7,00 - - - -

SVJC R/
L2525 
M11

25 150 25,5 32 VC.. 
1103.. 042 118,00 047 120,00 022 7,00 - - - -

SVJC R/
L2020 
K16

20 125 29,5 25 VC.. 
1604.. 052 104,00 057 106,00 023 6,80 230 18,80 230 10,20

SVJC R/
L2525 
M16

25 150 32,5 32 VC.. 
1604.. 062 110,00 067 110,00 023 6,80 230 18,80 230 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... подчеркивает разницу.

Цвет ...
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f

70°20°

hh1

l1
l2

b

SVVB Державка токарная, положительная, нейтральная
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением сменных режущих пластин VB

Применение: 
Для копировальной, продольной и поперечной об-
работки со сменной режущей пластиной VB, 35°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, стальная, вороненая, 
закаленная, тип S, угол установки 72,5°, угол 
при вершине 35°, задний угол 5°

 � SVVBN 1212 F11

Преимущество: 
 � Усовершенствованная геометрия, оптимизиро-
ванная для обработки контуров

 � Положительная геометрия для корпуса обеспе-
чивает низкое усилие резания

 � Очень высокое качество поверхности для 
средней подачи и обработки 

с. 568 с. 520

SVVB Державка 
токарная, по-
ложительная, 
нейтральная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название 

ISO
h=h1=b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17836...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SVVB N 1212 
F11 12 80 18,5 - VB.. 1103.. 194 56,00 022 7,00 - - - -

SVVB N 1616 
H11 16 100 24,7 - VB.. 1103.. 195 74,00 022 7,00 - - - -

SVVB N 2020 
K11 20 125 32 - VB.. 1103.. 196 89,00 022 7,00 - - - -

SVVB N 2525 
M11 25 150 38,9 - VB.. 1103.. 197 99,00 022 7,00 - - - -

SVVB N 2020 
K16 20 125 37 10,6 VB.. 1604.. 200 94,00 160 3,00 050 9,00 050 4,30

SVVB N 2525 
M16 25 150 37 13,1 VB.. 1604.. 205 99,50 160 3,00 050 9,00 050 4,30

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

f
hh1

l1
l2

b

SVVC Державка токарная, положительная, нейтральная (DIN 4983)
 Для копировальной, продольной и торцевой обработки с применением сменных режущих пластин VC

Применение: 
Для копировальной, продольной и лицевой об-
точки с режущей сменной пластиной VC 35°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленный держатель из 
стали, вороненый, закаленный, тип V, угол 
установки 107,5°, угол при вершине 35°, задний 
угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки фасонных поверхностей

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Очень хорошее качество поверхностей, для 
средней подачи и подачи при шлифовании 

с. 570 с. 520

SVVC Державка 
токарная, по-
ложительная, 
нейтральная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Пластина 
подкладная

Гайка с коль-
цевой вставкой

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название 

ISO
h=h1=b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17832...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

SVVC N 1212 
F11 12 80 19 6 VC.. 1103.. 011 92,00 022 7,00 - - - -

SVVC N 1616 
H11 16 100 25 8 VC.. 1103.. 021 94,00 022 7,00 - - - -

SVVC N 2020 
K11 20 125 32 10 VC.. 1103.. 025 99,50 022 7,00 - - - -

SVVC N 2525 
M11 25 150 40 12,5 VC.. 1103.. 027 106,00 022 7,00 - - - -

SVVC N 2020 
K16 20 125 32 10 VC.. 1604.. 033 112,00 023 6,80 230 18,80 230 10,20

SVVC N 2525 
M16 25 150 40 12,5 VC.. 1604.. 043 116,00 023 6,80 230 18,80 230 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

30°

f
hh1

l1
l2

b

Идент. № 010, 015, 020, 030

CKJN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной лицевой токарной обработки с применением KNUX сменных пластин

Применение: 
Для копировальной, продольной и поперечной 
обработки со сменной режущей пластиной KNUX, 
55°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с прижимом, тип K, рабочий угол 93°, 
угол при вершине 55°, задний угол 0°

Преимущество: 
 � Для копировальной, продольной и поперечной 
обработки на станках с низкими эксплуатацион-
ными характеристиками

 � Положительная геометрия режущих кромок 
сменной режущей пластины обеспечивает 
низкое усилие резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки 

с. 570 с. 533 с. 520

CKJN R/L токарная державка, 
отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17825...
Идент. №

17825...
Идент. №

CKJN R/L 2020 K16 20 20 125 34 30 KNUX 1604.. 010 140,00 011 140,00
CKJN R/L 2525 M16 25 25 150 34 32 KNUX 1604.. 015 140,00 016 140,00
CKJN R/L 3225 P16 32 25 170 34 32 KNUX 1604.. 020 154,00 021 154,00
CKJN R/L 3232 P16 32 32 170 34 40 KNUX 1604.. 030 160,00 031 160,00

Цена/шт., €

CKJN R/L токарная 
державка, 
отрицательная

винт крепежный для 
прижима Прижим Пружина Штифт с пазом Пластина подкладная Втулка зажимная

Правый Левый
17825...
Идент. №

17825...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

17845...
Идент. №

010 011 155 3,00 156 11,40 160 1,40 017 (2,50) 056 10,00 030 1,60
015 016 155 3,00 156 11,40 160 1,40 018 2,50 056 10,00 030 1,60
020 021 155 3,00 156 11,40 160 1,40 018 2,50 056 10,00 030 1,60
030 031 155 3,00 156 11,40 160 1,40 018 2,50 056 10,00 030 1,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

аксессуары:

f

hh1

l1
l2

b

Идент. № 010, 015, 017, 019, 021

DCLN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CN

Применение: 
Для поперечной и продольной обработки со смен-
ной режущей пластиной CN, 80°.

Исполнение: 
 � Идент. № 010, 015, 017, 019, 021: Державка 
прецизионная, полированная, закаленная, 
с регулируемой зажимной системой, тип C, 
рабочий угол 95°, угол при вершине 80°, задний 
угол 0°

 � Идент. № 011, 016, 018, 020, 022: Державка 
прецизионная, полированная, закаленная, с 
прижимом и регулируемой зажимной системой, 

тип C, рабочий угол 95°, угол при вершине 80°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � Универсальное применение для поперечной 
и продольной обработки с большой глубиной 
подачи и при неблагоприятных условиях работы

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки

 � Прижим снижает вибрацию и обеспечивает 
хорошую передачу усилия 

с. 533 с. 520



5 9 9WWW.HAHN-KOLB.RU

DCLN R/L токарная державка, 
отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l2 (мм) l1 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17826...
Идент. №

17826...
Идент. №

DCLN R/L 2020 K12 20 20 28 125 25 CN.. 1204.. 010 90,00 011 92,00
DCLN R/L 2525 M12 25 25 28 150 32 CN.. 1204.. 015 94,00 016 94,00
DCLN R/L 3232 P12 32 32 28 170 40 CN.. 1906.. 017 (124,00) 018 124,00
DCLN R/L 3232 P19 32 32 42 170 40 CN.. 1906.. 019 124,00 020 124,00
DCLN R/L 4040 S19 40 40 43 250 50 CN.. 1906.. 021 160,00 022 (160,00)

Цена/шт., €

DCLN R/L токарная державка, 
отрицательная Прижим Пружина винт крепежный для 

прижима Пластина подкладная Винт крепежный для 
пластин подкладных

Правый Левый
17826...
Идент. №

17826...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

17845...
Идент. №

010 011 205 11,20 160 1,40 020 3,00 100 10,40 040 4,00
015 016 205 11,20 160 1,40 020 3,00 100 10,40 040 4,00
017 018 205 11,20 160 1,40 020 3,00 100 10,40 040 4,00
019 020 271 15,60 160 1,40 020 3,00 245 17,40 041 6,20
021 022 271 15,60 160 1,40 020 3,00 245 17,40 041 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

аксессуары:

аксессуары:

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f
hh1

l1
l2

b

Идент. № 100, 105, 110, 115

DDJN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением сменных режущих пластин DN

Применение: 
Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной DN, 55°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с регулируемой зажимной системой, 
тип D, рабочий угол 93°, угол при вершине 55°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � Усовершенствованная геометрия, оптимизи-
рованная для обработки контуров с большой 
глубиной подачи и при неблагоприятных усло-
виях работы

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки

 � Прижим снижает вибрацию и обеспечивает 
хорошую передачу усилия 

с. 529 с. 520

DDJN R/L токарная державка, 
отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l2 (мм) l1 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17826...
Идент. №

17826...
Идент. №

DDJN R/L 2020 K11 20 20 30 125 25 DN.. 1104.. 100 98,00 101 98,00
DDJN R/L 2525 M11 25 25 30 150 32 DN.. 1104.. 105 114,00 106 116,00
DDJN R/L 2020 K15 20 20 34 125 25 DN.. 1506.. 110 96,00 111 96,00
DDJN R/L 2525 M15 25 25 34 150 32 DN.. 1506.. 115 98,00 116 99,00

Цена/шт., €

DDJN R/L токарная державка, 
отрицательная Прижим Пружина винт крепежный для 

прижима Пластина подкладная Винт крепежный для 
пластин подкладных

Правый Левый
17826...
Идент. №

17826...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

17845...
Идент. №

100 101 204 18,00 159 1,20 019 3,90 104 11,40 039 4,30
105 106 204 18,00 159 1,20 019 3,90 104 11,40 039 4,30
110 111 205 11,20 160 1,40 020 3,00 105 10,60 040 4,00
115 116 205 11,20 160 1,40 020 3,00 105 10,60 040 4,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

h

50°

f

h1

l1
l2

b

MTEN токарная державка, отрицательная-нейтральная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением TN сменных пластин

Применение: 
Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной TN, 60°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с регулируемой зажимной системой, 
тип T, рабочий угол 93°, угол при вершине 60°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � Благодаря трехгранной геометрии снижаются 
затраты на резание

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки

 � Прижим снижает вибрацию и обеспечивает 
хорошую передачу усилия 

с. 537 с. 520

MTEN токарная 
державка, 
отрицательна-
я-нейтральная

Прижим Пластина 
подкладная

Пужинный 
штифт

винт крепежный 
для прижима

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название 

ISO
h=h1 
(мм)

b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 
для 

сменных 
режущих 
пластин

17859...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

MTEN 
N 2020 

K16
20 20 125 34 10,5 TN.. 

1604.. 001 97,00 208 17,00 055 6,60 210 3,00 210 1,70

MTEN 
N 2525 

M16
25 25 150 34 13 TN.. 

1604.. 002 114,00 208 17,00 055 6,60 210 3,00 210 1,70

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

25°

f
hh1

l1
l2

b

Идент. № 010, 015

MTJN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением TN сменных пластин

Применение: 
Для копировальной, продольной и поперечной об-
работки со сменной режущей пластиной TN, 60°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с регулируемой зажимной системой, 
тип T, рабочий угол 93°, угол при вершине 60°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � Благодаря трехгранной геометрии снижаются 
затраты на резание

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки

 � Прижим снижает вибрацию и обеспечивает 
хорошую передачу усилия 

с. 537 с. 520

MTJN R/L токарная державка, 
отрицательная Прижим Пластина 

подкладная
Пужинный 
штифт

винт крепежный 
для прижима

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1 
(мм)

b 
(мм)

l1 
(мм)

l2 
(мм)

f 
(мм)

Подходит 
для 

сменных 
режущих 
пластин

17859...
Идент. №

17859...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

MTJN 
R/L 2020 

K16
20 20 125 35 25 TN.. 

1604.. 010 120,00 011 120,00 220 31,80 220 11,20 220 15,00 220 5,80

MTJN 
R/L 2525 

M16
25 25 150 32 32 TN.. 

1604.. 015 130,00 016 130,00 220 31,80 220 11,20 220 15,00 220 5,80

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

В Ы  Д В И Г А Е Т Е  П Р О Г Р Е С С ?

Вам нужно больше, чем просто молоток, клещи или отвертка. У нас есть 
полный ассортимент. Режущий инструмент, станочная оснастка, измерительный 

и слесарный инструмент, промышленная мебель и оборудование. В общей сложности 
более 100 000 наименований продукции.

Горячая линия для заказов: +7 495 989-56-04   info@hahn-kolb.ru   www.hahn-kolb.ru

У  Н А С  Е С Т Ь  Т О ,  Ч Т О  В А М  Н У Ж Н О .
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

50°

f

hh1

l1
l2

b

Идент. № 110, 115, 120

MVJN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной токарной обточки с применением VN сменных пластин

Применение: 
Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной VN, 35°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с регулируемой зажимной системой, 
тип V, рабочий угол 93°, угол при вершине 35°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � Усовершенствованная геометрия, оптимизи-
рованная для обработки контуров с большой 
глубиной подачи и при неблагоприятных усло-
виях работы

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки

 � Прижим снижает вибрацию и обеспечивает 
хорошую передачу усилия 

с. 540 с. 520

MVJN R/L токарная державка, 
отрицательная Прижим Винт с двуххо-

довой резьбой
Пластина 
подкладная

Пужинный 
штифт

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
h=h1 
(мм)

b 
(мм)

l1 
(мм)

l2 
(мм)

f (мм) Подходит 
для 

сменных 
режущих 
пластин

17859...
Идент. №

17859...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

MVJN 
R/L 2020 

K16
20 20 125 37 25 VN.. 

1604.. 110 94,00 111 94,00 216 11,20 041 3,30 001 11,60 040 9,20

MVJN 
R/L 2525 

M16
25 25 150 37 32 VN.. 

1604.. 115 99,50 116 104,00 216 11,20 041 3,30 001 11,60 040 9,20

MVJN 
R/L 3225 

P16
32 25 170 43 32 VN.. 

1604.. 120 (104,00) 121 (104,00) 216 11,20 041 3,30 001 11,60 040 9,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

70°20°

f

hh1

l1
l2

b

MVVN токарная державка, отрицательная нейтральная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением VN сменных пластин

Применение: 
Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной VN, 35°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с регулируемой зажимной системой, 
тип V, рабочий угол 93°, угол при вершине 35°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � Усовершенствованная геометрия, оптимизи-
рованная для обработки контуров с большой 
глубиной подачи и при неблагоприятных усло-
виях работы

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки

 � Прижим снижает вибрацию и обеспечивает 
хорошую передачу усилия 

с. 540 с. 520

MVVN 
токарная 
державка, 
отрицательная 
нейтральная

Прижим Винт с двуххо-
довой резьбой

Пластина 
подкладная

Пужинный 
штифт

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название 

ISO
h=h1 
(мм)

b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит 
для 

сменных 
режущих 
пластин

17859...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

MVVN 
N 2020 

K16
20 20 125 43 10,0 VN.. 

1604.. 200 95,00 216 11,20 041 3,30 001 11,60 040 9,20

MVVN 
N 2525 

M16
25 25 150 43 12,5 VN.. 

1604.. 205 104,00 216 11,20 041 3,30 001 11,60 040 9,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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f hh1

l1
l2

b

Идент. № 020, 030, 040, 050, 060

MWLN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для копировальной, продольной и торцевой обработки с применением сменных режущих пластин WN

Применение: 
Для копировальной, продольной и поперечной об-
работки со сменной режущей пластиной WN, 80°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с регулируемой зажимной системой, 
тип W, рабочий угол 93°, угол при вершине 80°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � Благодаря трехгранной геометрии снижаются 
затраты на резание

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки

 � Прижим снижает вибрацию и обеспечивает 
хорошую передачу усилия 

с. 543 с. 520
MWLN R/L токарная державка, отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для 

сменных режущих 
пластин

17860...
Идент. №

17860...
Идент. №

MWLN R/L 2020 K06 20 20 125 25 25 WN.. 0604.. 020 84,00 025 84,00
MWLN R/L 2525 M06 25 25 150 25 32 WN.. 0604.. 030 89,00 035 89,00
MWLN R/L 2020 K08 20 20 125 34 25 WN.. 0804.. 040 84,00 045 84,00
MWLN R/L 2525 M08 25 25 150 34 32 WN.. 0804.. 050 89,00 055 89,00
MWLN R/L 3232 P08 32 32 170 - 40 WN.. 0804.. 060 116,00 065 116,00

Цена/шт., €

MWLN R/L токарная державка, 
отрицательная Прижим Пластина подкладная Пужинный штифт винт крепежный для прижима

Правый Левый
17860...
Идент. №

17860...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

020 025 210 12,60 031 8,20 210 3,00 210 1,70
030 035 210 12,60 031 8,20 210 3,00 210 1,70
040 045 212 12,60 033 8,20 212 3,00 212 1,70
050 055 212 12,60 033 8,20 212 3,00 212 1,70
060 065 212 12,60 033 8,20 212 3,00 212 1,70

Цена/шт., € Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f
hh1

l1
l2

b

Идент. № 110, 115, 120, 130

PCBN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для продольной токарной обработки с применением сменных пластин CN

Применение: 
Для продольной обработки со сменной режущей 
пластиной CN, 80°

Исполнение: 
 � державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с зажимным коленчатым рычагом, тип C, 
угол подъема 75°, угол при вершине 80°, задний 
угол 0°

Преимущество: 
 � стабильная геометрия для продольной обра-
ботки с большой глубиной подачи и в сложных 
условиях

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания 

с. 523 с. 520

PCBN R/L токарная державка, отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для 

сменных режущих 
пластин

17837...
Идент. №

17837...
Идент. №

PCBN R/L 2020 K12 20 20 125 28 22 CN.. 1204.. 110 84,00 111 84,00
PCBN R/L 2525 M12 25 25 150 28 22 CN.. 1204.. 115 89,00 116 89,00
PCBN R/L 2525 M16 25 25 150 34 22 CN.. 1606.. 120 96,00 121 96,00
PCBN R/L 3232 P19 32 32 170 42 27 CN.. 1906.. 130 124,00 131 124,00

Цена/шт., €

аксессуары:

Тов. Гр. 107

PCBN R/L токарная державка, 
отрицательная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Правый Левый
17837...
Идент. №

17837...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

110 111 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115 1,00
115 116 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115

Цена/шт., €

аксессуары:
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f
hh1

l1
l2

b

Идент. № 210, 215, 220

PCKN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для лицевой обработки с применением CN сменных пластин

Применение: 
Для поперечной обработки со сменной режущей 
пластиной CN, 80°.

Исполнение: 
 � державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с зажимным коленчатым рычагом, тип C, 
угол подъема 75°, угол при вершине 80°, задний 
угол 0°

Преимущество: 
 � стабильная геометрия для поперечной обра-
ботки с большой глубиной подачи и для сложных 
условий работы

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 � Идент. № 211, 216, 221: широкий спектр 
применения: подходит для предварительной и 
финишной обработки 

с. 523 с. 520

PCKN R/L токарная державка, отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17837...
Идент. №

17837...
Идент. №

PCKN R/L 2020 K12 20 20 125 28 25 CN.. 1204.. 210 84,00 211 84,00
PCKN R/L 2525 M12 25 25 150 28 32 CN.. 1204.. 215 89,00 216 89,00
PCKN R/L 3225 P12 32 25 170 28 32 CN.. 1204.. 220 (104,00) 221 (104,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

f hh1

l1
l2

b

PCLN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CN

Применение: 
для продольной и поперечной обработки со смен-
ной режущей пластиной CN, 80°

Исполнение: 
 � державка прецизионная, стальная, с высокопро-
изводительной системой охлаждения, никели-
рованная, закаленная, тип V, угол установки 95°, 
угол при вершине 80°, задний угол 0°

Преимущество: 
 � высокопроизводительная канальная система 
охлаждения с тремя выходными отверстиями 

обеспечивает невероятно долгий срок службы и 
надежную работу

 � Универсальное применение для поперечной 
и продольной обработки с большой глубиной 
подачи и при неблагоприятных условиях работы

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки 

с. 523 с. 520

PCLN R/L токарная державка, 
отрицательная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Правый Левый
17837...
Идент. №

17837...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

705 710 162 6,80 162 16,50 142 21,00 142 4,00
715 720 162 6,80 162 16,50 142 21,00 142 4,00
725 730 162 6,80 162 16,50 142 21,00 142 4,00

Цена/шт., €

аксессуары:

аксессуары:

PCKN R/L токарная державка, 
отрицательная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Правый Левый
17837...
Идент. №

17837...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

210 211 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115 1,00
215 216 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115 1,00
220 221 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115 1,00

Цена/шт., €

PCLN R/L токарная державка, 
отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 

(мм)
b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17837...
Идент. №

17837...
Идент. №

PCLN R/L 1616 H12 IK G1/8 16 16 100 26 20 CN.. 1204.. 705 210,00 710 (210,00)
PCLN R/L 2020 K12 IK G1/8 20 20 125 28 25 CN.. 1204.. 715 220,00 720 220,00
PCLN R/L 2525 M12 IK G1/8 25 25 150 28 32 CN.. 1204.. 725 237,00 730 237,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BM
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f hh1

l1
l2

b

Идент. № 001, 011, 021–023, 027, 031, 041–043, 
047–051, 053, 057

PCLN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CN

Применение: 
Для продольной и поперечной обработки со смен-
ной режущей пластиной CN, 80°

Исполнение: 
 � Державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с регулируемой зажимной системой 
с коленчато-рычажным соединением, тип C, 
рабочий угол 95°, угол при вершине 80°, задний 
угол 0

Преимущество: 
 � Универсальное применение для поперечной 
и продольной обработки с большой глубиной 
подачи и при неблагоприятных условиях работы

 � Отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 �Широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки 

с. 523 с. 520

PCLN R/L токарная державка, отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17837...
Идент. №

17837...
Идент. №

PCLN R/L 1616 H12 16 16 100 26 20 CN.. 1204.. 001 76,00 006 76,00
PCLN R/L 2020 K12 20 20 125 28 25 CN.. 1204.. 011 79,00 016 84,00
PCLN R/L 2525 M12 25 25 150 28 32 CN.. 1204.. 021 84,00 026 84,00
PCLN R/L 3225 P12 32 25 170 28 32 CN.. 1204.. 023 104,00 024 104,00
PCLN R/L 3232 P12 32 32 170 28 40 CN.. 1204.. 027 124,00 028 124,00
PCLN R/L 2525 M16 25 25 150 34 32 CN.. 1606.. 031 86,00 036 86,00
PCLN R/L 3225 P16 32 25 170 34 32 CN.. 1606.. 041 99,50 046 99,50
PCLN R/L 3232 P16 32 32 170 34 40 CN.. 1606.. 043 124,00 044 124,00
PCLN R/L 4040 S16 40 40 250 34 50 CN.. 1606.. 047 149,00 049 (149,00)
PCLN R/L 2525 M19 25 25 150 42 32 CN.. 1906.. 051 95,00 052 (95,00)
PCLN R/L 3225 P19 32 25 170 42 32 CN.. 1906.. 053 (104,00) 054 (104,00)
PCLN R/L 4040 S19 40 40 250 45 50 CN.. 1906.. 057 149,00 058 (149,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

PCLN R/L токарная державка, 
отрицательная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Правый Левый
17837...
Идент. №

17837...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

001 006 136 3,00 110 7,60 112 9,20 115 1,00
011 016 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115 1,00
021 026 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115 1,00
023 024 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115 1,00
027 028 141 3,00 110 7,60 115 10,00 115 1,00
031 036 146 2,80 115 11,40 120 9,60 125 1,00
041 046 146 2,80 115 11,40 120 9,60 125 1,00
043 044 146 2,80 115 11,40 120 9,60 125 1,00
047 049 146 2,80 115 11,40 120 9,60 125 1,00
051 052 254 2,70 232 (17,40) 237 14,60 237 1,50
053 054 254 2,70 232 (17,40) 237 14,60 237 1,50
057 058 254 2,70 232 (17,40) 237 14,60 237 1,50

Цена/шт., €

аксессуары:

В Ы  Д В И Г А Е Т Е  П Р О Г Р Е С С ?

У  Н А С  Е С Т Ь  Т О ,  Ч Т О  В А М  Н У Ж Н О .
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для наружной обработки

f hh1

l1
l2

b

Идент. № 001, 006–007, 011, 021, 051, 061

PDJN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением сменных режущих пластин DN

Применение: 
Идент. № 001, 006–007, 011, 021, 051, 061: Для 
копировальной и продольной обточки, с режу-
щими сменными пластинами DN, 55°.
Идент. № 002, 008–009, 016, 026, 056, 066: Для 
копировальной и продольной обточки, со сменной 
режущей пластиной DN, 55°.

Исполнение: 
 � державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с зажимным коленчатым рычагом, тип D, 

угол подъема 93°, угол при вершине 55°, задний 
угол 0°

Преимущество: 
 � компактная геометрия, оптимизированная для 
обработки контуров с большой глубиной подачи 
и в сложных условиях

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 � широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и финишной обработки 

с. 529 с. 520

PDJN R/L токарная державка, отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17838...
Идент. №

17838...
Идент. №

PDJN R/L 1616 H11 16 16 100 28 20 DN.. 1104.. 001 76,00 002 (79,00)
PDJN R/L 2020 K11 20 20 125 28 25 DN.. 1104.. 006 79,00 009 83,00
PDJN R/L 2525 M11 25 25 150 28 32 DN.. 1104.. 007 81,00 008 84,00
PDJN R/L 2020 K15 20 20 125 34 25 DN.. 1506.. 011 79,00 016 79,00
PDJN R/L 2525 M15 25 25 150 34 32 DN.. 1506.. 021 93,00 026 95,00
PDJN R/L 3225 P15 32 25 170 24 32 DN.. 1506.. 051 96,00 056 96,00
PDJN R/L 3232 P15 32 32 170 34 40 DN.. 1506.. 061 116,00 066 116,00

Цена/шт., €

PDJN R/L токарная державка, 
отрицательная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Правый Левый
17838...
Идент. №

17838...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

001 002 126 3,00 120 11,40 130 9,60 135 1,00
006 009 126 3,00 120 11,40 130 9,60 135 1,00
007 008 126 3,00 120 11,40 130 9,60 135 1,00
011 016 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
021 026 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
051 056 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
061 066 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

аксессуары:

Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... для ежедневного 
использования.

Всегда под рукой...
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f

hh1

l1
l2

b

Державка токарная PDNN, негативная, нейтральная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением сменных режущих пластин DN

Применение: 
Для копировальной и продольной обточки, со 
сменной режущей пластиной DN, 55°.

Исполнение: 
 � державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с зажимным коленчатым рычагом, тип D, 
угол подъема 93°, угол при вершине 55°, задний 
угол 0°

Преимущество: 
 � компактная геометрия, оптимизированная для 
обработки контуров с большой глубиной подачи 
и в сложных условиях

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 � широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и финишной обработки 

с. 529 с. 520

Державка токарная PDNN, 
негативная, нейтральная

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17856...
Идент. №

PDNN N 2020 K15 20 20 125 34 10 DN.. 1506.. 002 92,00
PDNN N 2525 M15 25 25 150 34 12,5 DN.. 1506.. 004 95,00
PDNN N 3232 P15 32 32 170 34 16 DN.. 1506.. 006 122,00
PDNN N 4025 S15 40 25 250 34 12,5 DN.. 1506.. 008 160,00
PDNN N 5032 S15 50 32 250 34 16 DN.. 1506.. 010 (252,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

f

hh1

l1
l2

b

Державка токарная PSNN, негативная, нейтральная (DIN 4983)
 Для снятия фасок и продольной обработки с применением сменных режущих пластин SN

Применение: 
Для снятия фасок и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной SN, 90°

Исполнение: 
 � державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с зажимным коленчатым рычагом, тип S, 
угол подъема 90°, угол при вершине 90°, задний 
угол 0°

Преимущество: 
 � стабильная геометрия для поперечной обра-
ботки с большой глубиной подачи и для сложных 
условий работы

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания 

с. 534 с. 520

Державка токарная PSNN, 
негативная, нейтральная

 Конструкция инструмента Нейтральный
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17857...
Идент. №

PSDN N 2020 K12 20 20 125 28 10 SN.. 1204.. 005 96,00
PSDN N 2525 M12 25 25 150 28 12,5 SN.. 1204.. 010 104,00
PSDN N 3232 P12 32 32 170 28 16 SN.. 1204.. 015 132,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

аксессуары:

аксессуары:

Державка токарная PDNN, 
негативная, нейтральная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Нейтральный
17856...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

002 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
004 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
006 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
008 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
010 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00

Цена/шт., €

Державка токарная PSNN, 
негативная, нейтральная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Нейтральный
17857...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

005 141 3,00 112 7,60 115 10,00 115 1,00
010 141 3,00 112 7,60 115 10,00 115 1,00
015 141 3,00 112 7,60 115 10,00 115 1,00

Цена/шт., €
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f
hh1

l1
l2

b

Идент. № 020, 030, 040

PSSN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин SN

Применение: 
Для копировальной и продольной обработки со 
сменной режущей пластиной SN, 90°.

Исполнение: 
 � Идент. № 020, 030, 040: державка прецизи-
онная, полированная, закаленная, с зажимным 
коленчатым рычагом, тип S, угол подъема 45°, 
угол при вершине 90°, задний угол 0°

 � Идент. № 025, 035, 050: державка прецизи-
онная полированная, закаленная, с зажимным 
коленчатым рычагом, тип S, угол подъема 45°, 
угол при вершине 90°, задний угол 0°

Преимущество: 
 � стабильная геометрия с большой глубиной 
подачи и для сложных условий работы

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания 

с. 534 с. 520

PSSN R/L токарная державка, отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17840...
Идент. №

17840...
Идент. №

PSSN R/L 2020 K12 20 20 125 28 25 SN.. 1204.. 020 84,00 025 84,00
PSSN R/L 2525 M12 25 25 150 28 32 SN.. 1204.. 030 89,00 035 89,00
PSSN R/L 3232 P19 32 32 170 42 40 SN.. 1906.. 040 116,00 050 116,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

f hh1

l1
l2

b

Идент. № 011, 021, 031

PTGN R/L токарная державка, отрицательная (DIN 4983)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением TN сменных пластин

Применение: 
Для копировальной и продольной обточки, со 
сменной режущей пластиной TN, 60°

Исполнение: 
 � державка прецизионная, полированная, зака-
ленная, с зажимным коленчатым рычагом, тип T, 
угол подъема 90°, угол при вершине 60°, задний 
угол 0°

Преимущество: 
 � благодаря трехгранной геометрии снижаются 
затраты на резание

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 � широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и финишной обработки 

с. 537 с. 520

PTGN R/L токарная державка, отрицательная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO h=h1 (мм) b (мм) l1 (мм) l2 (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17839...
Идент. №

17839...
Идент. №

PTGN R/L 1616 H16 16 16 100 22 20 TN.. 1604.. 011 76,00 016 76,00
PTGN R/L 2020 K16 20 20 125 22 25 TN.. 1604.. 021 84,00 026 84,00
PTGN R/L 2525 M16 25 25 150 22 32 TN.. 1604.. 031 95,00 036 95,00

Цена/шт., €

PTGN R/L токарная дер-
жавка, отрицательная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Правый Левый
17839...
Идент. №

17839...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

011 016 126 3,00 130 6,60 130 9,60 135 1,00
021 026 126 3,00 130 6,60 130 9,60 135 1,00
031 036 126 3,00 130 6,60 130 9,60 135 1,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

PSSN R/L токарная дер-
жавка, отрицательная

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Правый Левый
17840...
Идент. №

17840...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

020 025 141 3,00 112 7,60 115 10,00 115 1,00
030 035 141 3,00 112 7,60 115 10,00 115 1,00
040 050 254 2,70 237 14,40 237 14,60 237 1,50

Цена/шт., €

аксессуары:

аксессуары:
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расточные оправки – зажимная система S-типа
для позитивных сменных режущих пластин c отверстием

Зажимные позитивные сменные режущие пластины, задвигаемые в место установки с помощью центрального крепежного винта. Современная 
и надежная система фиксации для обработки на токарном станке под положительным углом. Преимущество данной системы состоит в 
высоком уровне доступности по причине компактной конструкции. С данной системой возможно надежное отведение стружки.

Страница

17846168-174 Борштанга SCLC, со смещением, стальная, положительная, правая Для лицевой и про-
дольной обточки с режущей сменной пластиной CC 612

17846013-083 Борштанга SCLC стальная, позитивная правая для лицевой и продольной обточки с исполь-
зованием режущей сменной пластины CC 613-614

17847210-214 Борштанга SDUC, со смещением, стальная, положительная, правая Для продольной и копи-
ровальной обточки с режущей сменной пластиной DC 615

17847012-032 Борштанга стальная SDUC угловая, позитивная, правая для продольной и копировальной 
обточки с режущей сменной пластиной DC 616-617

17848210-218 Борштанга SDQC стальная с разметкой, положительная, правая для продольной и копиро-
вальной обточки с режущей сменной пластиной DC 618

17848022-072 Борштанга стальная SDQC, позитивная, правая для продольной и копировальной обточки с 
режущей сменной пластиной DC 619-620

17827200-212 SDXC Борштанга стальная, положительная, правая Для продольной и копировальной обточки 
с режущей сменной пластиной DC 619

17850021-081 Борштанга STFC стальная положительная, правая Для продольной обточки с режущей 
сменной пластиной TC 620-621

17850300-320 Борштанга SVJC стальная положительная, правая Для обточки радиуса глухого отверстия при 
помощи режущей сменной пластины VC. 622

17855050-055 Борштанга SVUB стальная положительная, правая Для копировальной и продольной обточки 
с режущей сменной пластиной VB 623

17849012-052 Борштанга SVUC стальная положительная, правая Для продольной и копировальной обточки 
с режущей сменной пластиной VC 625-626

17849098-099 SVVC Борштанга стальная, положительная, правая для продольной и копировальной обточки 
с использованием сменных режущих пластин VC 625

17855100-105 SVQB Оправка расточная, стальная, положительная, правая для продольной и копировальной 
обточки со сменной режущей пластиной VB 624

17849100-109 SVQC Борштанга стальная, положительная, правая для продольной и копировальной обточки 
с использованием сменных режущих пластин VC 624
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Страница

17855110-119 SVUB Оправка расточная, стальная, положительная, правая для продольной и копировальной 
обточки со сменной режущей пластиной VB 623

расточная оправка – зажимная система C-типа
для позитивных сменных режущих пластин без отверстия

Зажимные позитивные сменные режущие пластины без отверстия. Классическая система зажимная для позитивные сменных режущих пластин 
в версиях из спеченной стали с или без стружколома. 

Страница

17851010-020 Борштанга CKUN стальная, отрицательная, правая для продольной обточки с режущей сменной 
пластиной KN 626

расточная оправка – зажимная система M-типа
для негативных сменных режущих пластин c отверстием

Зажимные негативные сменные режущие пластины с использованием зажимного рычага и настраиваемым зажимом. Система минимизирует 
вибрацию сменной режущей пластины. Это первоочередной выбор для негативных керамических пластин с центральным отверстием, а также 
для металлокерамических сменных режущих пластин.

Страница

17851110-120 Стальная борштанга MVUN, негативная, правая Для копировальной и продольной обточки со 
сменной режущей пластиной VN 627

внешняя токарная державка – зажимная система P-типа
для негативных сменных режущих пластин c отверстием

Зажимные позитивные сменные режущие пластины, использующие зажимной рычаг. Система фиксации P-типа применима для широкого 
диапазона задач. Это первоочередной выбор для общих операций по токарной обработке. Преимущество данной системы состоит в высоком 
уровне доступности по причине компактной конструкции. Система позволяет надежно отводить стружку.

Страница

17852011-041 Стальная борштанга PCLN, негативная, правая для поперечной и продольной обточки со 
сменной режущей пластиной CN 627

17853001-041 Стальная борштанга PDUN, негативная, правая для копировальной и продольной обточки со 
сменной режущей пластиной DN 628
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Страница

17854050-075 Стальная борштанга PWLN, негативная, правая для поперечной и продольной обточки со 
сменной режущей пластиной WN 628

17856011-021 Стальная борштанга PSKN, негативная, правая для продольной обточки со сменной режущей 
пластиной SN 629

17858111-151 Стальная борштанга PTFN, негативная, правая для продольной обточки со сменной режущей 
пластиной TN 629

Токарные инструменты \ Обзор расточных державок ISO

расточные оправки
в стальном исполнении

сверление заготовки на глубину до 3xD.

расточные оправки
в исполнении из HSS стали

сверление заготовки на глубину до 4xD. HSS сталь имеет хорошие характеристики по поглощению вибрации. 

расточные оправки
в твердосплавном исполнении

сверление внутри заготовки на глубину до 5xD. Твердый сплав очень хорошо поглощает вибрации. 

h1

ØDmin.

h
f

l1
l2

d1

d

Идент. № 168–174

SCLC Оправка расточная, со смещением, позитивная, сталь и HSS (DIN 8024)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CC

Применение: 
Для лицевой и продольной обточки с режущей 
сменной пластиной CC 80°.

Исполнение: 
 � Идент. № 168–174: Прецизионно изготовленная 
борштанга, стальная, с внутренним охлажде-
нием, со смещением, тип C, угол установки 95°, 
угол при вершине 80°, задний угол 7°

 � Идент. № 176–182: оправка расточная, прецизи-
онная, стальная, с внутренним охлаждением, со 
смещением, тип C, угол установки 95°, угол при 
вершине 80°, задний угол 7°

 � Идент. № 184–190, 300–315: Прецизионно 
изготовленная борштанга, HSS, с внутренним 

охлаждением, со смещением, тип C, угол уста-
новки 95°, угол при вершине 80°, задний угол 7°

 � Идент. № 192–198: борштанга прецизионно 
изготовленная HSS, с внутренним охлаждением, 
со смещением, тип C, угол подъема 95°, угол 
при вершине 80°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Универсальное использование для лицевой и 
продольной обточки

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Идент. № 184–315: Очень высокий уровень 
жесткости и отличное качество резания, благо-
даря основному материалу HSS 

с. 548 с. 520



6 1 2 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

SCLC Оправка расточная, со сме-
щением, позитивная, сталь и HSS

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
D min. 
(мм)

d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит 
для 

сменных 
режущих 
пластин

17846...
Идент. №

17846...
Идент. №

17841...
Идент. №

A 0608 H 
SCLC R/L 

06
8 6 8 25 100 7 4 CC.. 06.. 168 72,00 176 72,00 042 10,20

A 0810 J 
SCLC R/L 

06
12 8 10 32 110 9 6 CC.. 06.. 170 76,00 178 76,00 042 10,20

A 1012 K 
SCLC R/L 

06
14 10 12 38 125 11 7 CC.. 06.. 172 83,00 180 83,00 042 10,20

A 1216 M 
SCLC R/L 

06
18 12 16 50 150 15 9 CC.. 06.. 174 88,00 182 88,00 042 10,20

AH 0410 
H SCLC 
R/L 03

5 4 10 24 100 9 2,5 CC.. 03.. 300 232,00 305 232,00 041 9,80

AH 0610 
H SCLC 
R/L 03

7 6 10 24 100 9 2,5 CC.. 03.. 310 236,00 315 (236,00) 041 9,80

AH 0608 
H SCLC 
R/L 06

8 6 8 25 100 7 4 CC.. 06.. 184 134,00 192 134,00 042 10,20

AH 0810 J 
SCLC R/L 

06
12 8 10 32 110 9 6 CC.. 06.. 186 140,00 194 140,00 042 10,20

AH 1012 J 
SCLC R/L 

06
14 10 12 38 110 11 7 CC.. 06.. 188 149,00 196 149,00 042 10,20

AH 1216 
M SCLC 
R/L 06

18 12 16 50 150 15 9 CC.. 06.. 190 188,00 198 188,00 042 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

SCLC Набор расточной оправки, 
со смещением, позитивная, 
сталь и HSS

 Направление станочной обработки Справа Слева
Материал Название ISO Состав набора 17846...

Идент. №
17846...
Идент. №

Сталь SCLC R06
По 1 штуке 17846 
168-174 (A0608H, 
A0810J, A1012K, 

A1216M)
100 258,00 - -

Сталь SCLC L06
По 1 штуке 17846 
176-182 (A0608H, 
A0810J, A1012K, 

A1216M)
- - 105 258,00

HSS SCLC R06
По 1 штуке 17846 

184-190 (AH0608H, 
AH0810J, AH1012K, 

AH1216M)
107 464,00 - -

HSS SCLC L06
По 1 штуке 17846 

192-198 (AH0608H, 
AH0810J, AH1012K, 

AH1216M)
- - 108 464,00

Цена/наб., €
Тов. Гр. 107

На рисунке показано исполнение HSS

с. 548 с. 520

SCLC Набор расточной оправки, со смещением, позитивная, сталь и HSS (DIN 8024)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CC

Применение: 
для лицевой и продольной обточки с использова-
нием твердосплавной режущей сменной пластины 
80°

Исполнение: 
 � Идент. № 100–105: борштанга прецизионно 
изготовленная стальная, с внутренним охлажде-
нием, со смещением, тип C, угол подъема 95°, 
угол при вершине 80°, задний угол 7°

 � Идент. № 107–108: борштанга прецизионно 
изготовленная HSS, с внутренним охлаждением, 
со смещением, тип C, угол подъема 95°, угол 
при вершине 80°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � универсальное использование для лицевой и 
продольной обточки

 � положительная геометрия гарантирует низкое 
усилие резания

 � Идент. № 107: высокий уровень жесткости и 
хорошее качество резания, благодаря быстро-
режщей стали HSS, придающей жесткость

 � Идент. № 108: высокий уровень жесткости и 
хорошее качество резания, благодаря быстро-
режущей стали HSS, придающей жесткость

Технические данные: 
 � Количество деталей в ассортименте/комплекте: 
4 шт.

 � Подходит для сменных режущих пластин: CC.. 
0602..
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h1

ØDmin.

d

f

l2
l1

h

Идент. № 013, 023, 033, 043, 053, 063, 073, 083

SCLC Оправка расточная, стальная, положительная, HSS, CC (DIN 8024)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CC

Применение: 
для лицевой и продольной обточки с использова-
нием режущей сменной пластины CC 80°

Исполнение: 
 � Идент. № 013–088: прецизионно изготовленная 
стальная борштанга с внутренним охлаждением, 
тип C, угол подъема 95°, угол при вершине 80°, 
задний угол 7°

 � Идент. № 093–177: борштанга прецизионно 
изготовленная твердосплавная, с внутренним 
охлаждением, угловая, тип C, угол подъема 95°, 
угол при вершине 80°, задний угол 7°

 � Идент. № 320, 330, 340, 350, 360, 370: 
прецизионно изготовленная HSS борштанга с 
внутренним охлаждением, тип C, угол подъема 
95°, угол при вершине 80°, задний угол 7°

 � Идент. № 325, 335, 345, 355, 365, 375: 
прецизионно изготовленная HSS борштанга с 
внутренним охлаждением, тип C, угол подъема 
95°, угол при вершине 80°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � универсальное использование для лицевой и 
продольной обточки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Идент. № 093–177: чрезвычайно высокий 
уровень жесткости и хорошее качество резания, 
благодаря монолитному твердому сплаву 
корпуса

 � Идент. № 320–375: высокий уровень жесткости 
и отличное качество резания, благодаря мате-
риалу корпуса HSS с. 548 с. 520

SCLC Оправка расточная, стальная, положи-
тельная, HSS, CC

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 

(мм)
l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17846...
Идент. №

17846...
Идент. №

A 08 H SCLC R/L 06 12 8 3,5 12 100 7 6 CC.. 0602.. 013 116,00 018 116,00
A 10 K SCLC R/L 06 14 10 4,5 16 125 9 7 CC.. 0602.. 023 116,00 028 116,00
A 12 R SCLC R/L 06 18 12 5,5 20 140 11 9 CC.. 0602.. 033 116,00 038 116,00
A 16 Q SCLC R/L 09 22 16 7,5 25 180 15 11 CC.. 09T3.. 043 130,00 048 130,00
A 20 R SCLC R/L 09 26 20 9 32 200 18 13 CC.. 09T3.. 053 140,00 058 140,00
A 25 R SCLC R/L 12 34 25 11,5 40 200 23 17 CC.. 1204.. 063 154,00 068 154,00
A 32 S SCLC R/L 12 40 32 15 20 250 30 22 CC.. 1204.. 073 240,00 078 240,00
A 40 T SCLC R/L 12 50 40 18,5 25 300 37 27 CC.. 1204.. 083 310,00 088 310,00
C 04 G SCLC R/L 03 5 4 1,5 10 90 3 2,5 CC.. 0301.. 093 (262,00) 094 (262,00)
C 05 H SCLC R/L 03 6 5 2 10 100 4 3 CC.. 0301.. 095 262,00 096 (262,00)
E 06 J SCLC R/L 03 7 6 2,5 10 110 5 3,5 CC.. 0301.. 097 278,00 098 (278,00)
E 08 K SCLC R/L 06 10 8 3,5 10 125 7 5 CC.. 0602.. 112 232,00 117 232,00
E 10 K SCLC R/L 06 12 10 4,5 10 125 9 6 CC.. 0602.. 122 242,00 127 242,00
E 12 M SCLC R/L 06 14 12 5,5 10 150 11 7 CC.. 0602.. 132 266,00 137 266,00
E 16 R SCLC R/L 09 18 16 7,5 16 200 15 9 CC.. 09T3.. 142 470,00 147 470,00
E 20 S SCLC R/L 09 23 20 9 16 250 18 11,5 CC.. 09T3.. 152 1030,00 157 1030,00
E 25 S SCLC R/L 12 30 25 11,5 16 250 23 13 CC.. 1204.. 162 (1510,00) 167 (1510,00)
E 32 U SCLC R/L 12 40 32 15 22 350 30 20 CC.. 1204.. 173 2410,00 177 (2410,00)

AH 08 K SCLC R/L 06 10 8 3,5 20 125 7 5 CC.. 0602.. 320 164,00 325 164,00
AH 10 K SCLC R/L 06 12 10 4,5 20 125 9 6 CC.. 0602.. 330 164,00 335 164,00
AH 12 M SCLC R/L 06 14 12 5,5 20 150 11 7 CC.. 0602.. 340 182,00 345 182,00
AH 16 Q SCLC R/L 09 18 16 7,5 27 180 15 9 CC.. 09T3.. 350 264,00 355 264,00
AH 20 R SCLC R/L 09 23 20 9 27 200 18 11,5 CC.. 09T3.. 360 290,00 365 290,00
AH 25 R SCLC R/L 12 28 25 11,5 40 200 23 14 CC.. 1204.. 370 418,00 375 418,00

Цена/шт., €

аксессуары:

SCLC Оправка расточная, 
стальная, положительная, HSS, CC

винт крепежный для пластины режущей 
сменной Пластина подкладная Гайка с кольцевой вставкой

Правый Левый
17846...
Идент. №

17846...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

013 018 042 10,20 - - - -
023 028 042 10,20 - - - -
033 038 042 10,20 - - - -
043 048 044 8,60 - - - -
053 058 044 8,60 - - - -
063 068 046 8,60 - - - -
073 078 026 6,80 005 28,60 232 10,20
083 088 026 6,80 005 28,60 232 10,20
093 094 041 9,80 - - - -
095 096 041 9,80 - - - -
097 098 041 9,80 - - - -
112 117 042 10,20 - - - -
122 127 042 10,20 - - - -
132 137 042 10,20 - - - -
142 147 044 8,60 - - - -
152 157 044 8,60 - - - -
162 167 046 8,60 - - - -
173 177 026 6,80 005 28,60 232 10,20
320 325 042 10,20 - - - -
330 335 042 10,20 - - - -
340 345 042 10,20 - - - -
350 355 044 8,60 - - - -
360 365 044 8,60 - - - -
370 375 046 8,60 - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Тов. Гр. 107
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SCLC Набор расточной оправки, 
позитивная, твердосплавная

 Направление станочной обработки Справа Слева
Название ISO Состав набора 17846...

Идент. №
17846...
Идент. №

SCLC R06 По 1 штуке 17846 112-132 (E08K, 
E10K, E12M) 200 570,00 - -

SCLC L06 По 1 штуке 17846 117-137 (E08K, 
E10K, E12M) - - 205 570,00

Цена/наб., €
Тов. Гр. 107

с. 548 с. 520

SCLC Набор расточной оправки, позитивная, твердосплавная (DIN 8024)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CC

Применение: 
для лицевой и продольной обточки с использова-
нием твердосплавной режущей сменной пластины 
80°

Исполнение: 
 � борштанга прецизионно изготовленная твер-
досплавная, с внутренним охлаждением, со 
смещением, тип C, угол подъема 95°, угол при 
вершине 80°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � универсальное использование для лицевой и 
продольной обточки

 � положительная геометрия гарантирует низкое 
усилие резания

 � высокий уровень жесткости и хорошее качество 
резания, благодаря твердому сплаву, придаю-
щему жесткость

Технические данные: 
 � Материал: VHM
 � Количество деталей в ассортименте/комплекте: 
3 шт.

 � Подходит для сменных режущих пластин: CC.. 
0602..

 

БОЛЬШИЕ ПЛАНЫ?
    МЫ ЛЮБИМ СЛОЖНЫЕ ЗАДАЧИ.

НАШИ СПЕЦИАЛИСТЫ УЧТУТ ВСЕ ДЕТАЛИ И ПОМОГУТ 
ВАМ С ВЫБОРОМ, ПЛАНИРОВАНИЕМ И РЕАЛИЗАЦИЕЙ.



6 1 5WWW.HAHN-KOLB.RU

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

SDUC Оправка расточная, со 
смещением, позитивная, сталь, 
HSS, твердосплавная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17847...
Идент. №

17847...
Идент. №

17841...
Идент. №

A 0810 H 
SDUC R/L 

07
12,5 10 22 100 9 7 DC.. 0702.. 210 110,00 211 110,00 042 10,20

A 1012 H 
SDUC R/L 

07
15,5 12 28 125 11 9 DC.. 0702.. 212 110,00 213 110,00 042 10,20

A 1216 R/L 
SDUC R/L 

07
19,5 16 36 150 15 11 DC.. 0702.. 214 99,50 215 99,50 042 10,20

AH 0810 H 
SDUC R/L 

07
12,5 10 22 100 9 7 DC.. 0702.. 216 158,00 217 (158,00) 042 10,20

AH 1012 K 
SDUC R/L 

07
15,5 12 28 125 11 9 DC.. 0702.. 218 174,00 219 174,00 042 10,20

AH 1216 M 
SDUC R/L 

07
19,5 16 36 150 15 11 DC.. 0702.. 220 198,00 221 198,00 042 10,20

E 08 K 
SDUC R/L 

07
13,5 8 10 125 7 7,5 DC.. 0702.. 238 232,00 239 232,00 042 10,20

E 10 K 
SDUC R/L 

07
13,5 10 10 125 9 7,5 DC.. 0702.. 240 242,00 241 242,00 042 10,20

E 12 M 
SDUC R/L 

07
15 12 12,5 150 11 7,5 DC.. 0702.. 242 266,00 243 266,00 042 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

ØDmin.

H

h1

l1
l2

f1

d

Идент. № 239, 241, 243

ØDmin.

d

hf
h1

l1
l2

Идент. № 210–221

Идент. № 210, 212, 214

Применение: 
Идент. № 210–221: Для продольной и копировальной обточки с режущей 
сменной пластиной DC 55°.
Идент. № 238–243: для продольной и копировальной обточки с режущей 
сменной пластиной DC 55°

Исполнение: 
 � Идент. № 210–215: Прецизионно изготовленная борштанга, стальная, с 
внутренним охлаждением, со смещением, тип D, угол установки 93,5°, угол 
при вершине 55°, задний угол 7°

 � Идент. № 216–221: Прецизионно изготовленная борштанга, HSS, с 
внутренним охлаждением, со смещением, тип D, угол установки 93,5°, угол 
при вершине 55°, задний угол 7°

 � Идент. № 238–243: прецизионно изготовленная монолитная твердос-
плавная борштанга, с внутренним охлаждением, тип D, угол подъема 93,5°, 
угол при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Идент. № 210–221: 

 � Узкий контур, оптимизированный для обточки по копиру
 � Положительная геометрия корпуса гарантирует низкое усилие резания

 � Идент. № 216–221: Очень высокий уровень жесткости и отличное качество 
резания, благодаря основному материалу HSS

 � Идент. № 238–243: 
 � узкий контур, оптимизирован для копировальной обточки
 � положительная геометрия корпуса гарантирует низкое усилие резания
 � чрезвычайно высокий уровень жесткости и хорошее качество резания, 
благодаря монолитному твердому сплаву корпуса 

с. 555 с. 520

SDUC Оправка расточная, со смещением, позитивная, сталь, HSS, твердосплавная 
(DIN 8024)

 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

В Ы  —  С П Е Ц И А Л И С Т  В  О Б Р А Б Т К Е 
М Е ТА Л Л О В  Р Е З А Н И Е М

У  Н А С  Е С Т Ь  Т О ,  Ч Т О  В А М  Н У Ж Н О .
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Рис. исполнение HSS

SDUC Набор расточной оправки, со смещением, позитивная, сталь, HSS, твердос-
плавная (DIN 8024)

 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

Применение: 
Идент. № 100–105: для продольной и копироваль-
ной обточки с твердосплавной режущей сменной 
пластиной 55°
Идент. № 230–255: для продольной и копиро-
вальной обточки с режущей сменной пластиной 
DC 55°

Исполнение: 
 � Идент. № 100–105: Комплект борштанг преци-
зионно изготовленных стальных, с внутренним 
охлаждением, со смещением, тип C, угол 
подъема 93,5°, угол при вершине 55°, задний 
угол 7°

 � Идент. № 230–235: прецизионно изготов-
ленные борштанги HSS, угловые, с внутренним 
охлаждением, тип D, угол подъема 93,5°, угол 
при вершине 55°, задний угол 7°

 � Идент. № 250–255: прецизионно изготовленные 
борштанги из монолитного твердого сплава, с 
внутренним охлаждением, тип D, угол подъема 
93,5°, угол при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � Идент. № 100–105: положительная геометрия 
гарантирует низкое усилие резания

 � Идент. № 230: высокий уровень жесткости и 
хорошее качество резания, благодаря мате-
риалу HSS, придающему жесткость

 � Идент. № 230–255: положительная геометрия 
корпуса гарантирует низкое усилие резания

 � Идент. № 235: высокий уровень жесткости и 
хорошее качество резания, благодаря мате-
риалу корпуса HSS

 � Идент. № 250–255: высокий уровень жесткости 
и хорошее качество резания, благодаря твер-
дому сплаву корпуса

Технические данные: 
 � Подходит для сменных режущих пластин: DC.. 
0702..

 

с. 555 с. 520

SDUC Набор расточной оправки, 
со смещением, позитивная, 
сталь, HSS, твердосплавная

 Направление станочной обработки Справа Слева
Материал Название ISO Состав набора Количество деталей в ассор-

тименте/комплекте (шт.)
17847...
Идент. №

17847...
Идент. №

Сталь SDUC R07 По 1 штуке 17847 210-214 
(A0810HK, A1012H, A1216H) 3 100 286,00 - -

Сталь SDUC L07 По 1 штуке 17847 211-215 
(A0810HK, A1012H, A1216H) 3 - - 105 286,00

HSS SDUC R07
По 1 штуке 17847 216-220 

(AH0810HK, AH1012H, 
AH1216H)

3 230 398,00 - -

HSS SDUC L07
По 1 штуке 17847 217-221 

(AH0810HK, AH1012H, 
AH1216H)

3 - - 235 398,00

VHM SDUC R07 По 1 штуке 17847 240-242 
(E10K, E12M) 2 250 498,00 - -

VHM SDUC L07 По 1 штуке 17847 241-243 
(E10K, E12M) 2 - - 255 498,00

Цена/наб., €

Тов. Гр. 107

ØDmin.

H

h1

l1
l2

f1

d

Идент. № 012–109, 239, 241, 243, 245–249

Идент. № 012, 022, 032

SDUC Оправка расточная, со смещением, позитивная, сталь, HSS, твердосплавная 
(DIN 8024)

 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

Применение: 
для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC 55°

Исполнение: 
 � Идент. № 012–068: прецизионно изготовленная 
стальная борштанга с внутренним охлаждением, 
тип D, угол подъема 93,5°, угол при вершине 
55°, задний угол 7°

 � Идент. № 071–101, 107: прецизионно изготов-
ленная HSS борштанга, с внутренним охлаж-
дением, тип D, угол подъема 93,5°, угол при 
вершине 55°, задний угол 7°

 � Идент. № 103, 109: прецизионно изготовленная 
борштанга HSS, с внутренним охлаждением, тип 
D, угол подъема 93,5°, угол при вершине 55°, 
задний угол 7°

 � Идент. № 238–249: прецизионно изготовленная 
монолитная твердосплавная борштанга, с 

внутренним охлаждением, тип D, угол подъема 
93,5°, угол при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Идент. № 012–109, 246–249: Очень узкая 
геометрия, оптимизированная для обточки по 
контуру

 � Идент. № 071–109: высокий уровень жесткости 
и отличное качество резания, благодаря мате-
риалу корпуса HSS

 � Идент. № 238–245: узкий контур, оптимизи-
рован для копировальной обточки

 � Идент. № 238–249: чрезвычайно высокий 
уровень жесткости и хорошее качество резания, 
благодаря монолитному твердому сплаву 
корпуса 

с. 555 с. 520
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SDUC Оправка расточная, со смещением, 
позитивная, сталь, HSS, твердосплавная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 

(мм)
l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17847...
Идент. №

17847...
Идент. №

A 10 H SDUC R/L 07 14 10 4,5 8 100 9 7 DC.. 0702.. 012 116,00 017 116,00
A 12 L SDUC R/L 07 18 12 5,5 20 140 11 9 DC.. 0702.. 022 116,00 027 116,00
A 16 Q SDUC R/L 07 22 16 7,5 25 180 15 11 DC.. 0702.. 032 130,00 037 130,00
A 20 R SDUC R/L 11 26 20 9 32 200 18 13 DC.. 11T3.. 042 140,00 047 140,00
A 25 R SDUC R/L 11 34 25 11,5 40 200 23 17 DC.. 11T3.. 052 154,00 057 154,00
A 32 S SDUC R/L 11 40 32 15 50 250 30 22 DC.. 11T3.. 061 240,00 066 240,00
A 40 T SDUC R/L 11 50 40 18,5 50 300 37 25 DC.. 11T3.. 067 310,00 068 310,00

AH 10 K SDUC R/L 07 14 10 4,5 20 125 9 7,5 DC.. 0702.. 071 166,00 076 166,00
AH 12 M SDUC R/L 07 16 12 5,5 25 150 11 8 DC.. 0702.. 081 188,00 086 188,00
AH 16 Q SDUC R/L 07 20 16 7,5 25 180 15 10 DC.. 0702.. 091 278,00 096 278,00
AH 20 R SDUC R/L 11 26 20 9 30 200 18 13 DC.. 11T3.. 101 304,00 103 304,00
AH 25 R SDUC R/L 11 32 25 11,5 40 200 23 16 DC.. 11T3.. 107 418,00 109 418,00
E 08 K SDUC R/L 07 13,5 8 3,5 10 125 7 7,5 DC.. 0702.. 238 232,00 239 232,00
E 10 K SDUC R/L 07 13,5 10 4,5 10 125 9 7,5 DC.. 0702.. 240 242,00 241 242,00
E 12 M SDUC R/L 07 15 12 5,5 12,5 150 11 7,5 DC.. 0702.. 242 266,00 243 266,00
E 16 R SDUC R/L 07 19 16 7,5 16,5 200 15 9,5 DC.. 0702.. 244 470,00 245 470,00
E 20 S SDUC R/L 11 25 20 9 20,5 250 18 14 DC.. 11T3.. 246 1030,00 247 1030,00
E 25 S SDUC R/L 11 27 25 11,5 26 250 23 16 DC.. 11T3.. 248 1510,00 249 (1510,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

аксессуары:

SDUC Оправка расточная, со смещением, 
позитивная, сталь, HSS, твердосплавная

винт крепежный для пластины 
режущей сменной Пластина подкладная Гайка с кольцевой вставкой

Правый Левый
17847...
Идент. №

17847...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

012 017 042 10,20 - - - -
022 027 042 10,20 - - - -
032 037 042 10,20 - - - -
042 047 044 8,60 - - - -
052 057 044 8,60 - - - -
061 066 023 6,80 062 18,60 230 10,20
067 068 023 6,80 062 18,60 230 10,20
071 076 042 10,20 - - - -
081 086 042 10,20 - - - -
091 096 042 10,20 - - - -
101 103 044 8,60 - - - -
107 109 044 8,60 - - - -
238 239 042 10,20 - - - -
240 241 042 10,20 - - - -
242 243 042 10,20 - - - -
244 245 042 10,20 - - - -
246 247 044 8,60 - - - -
248 249 044 8,60 - - - -

Цена/шт., €

Performance requires quality.Эффективность требует качества.
… благодаря цифровым решениям.

Точность ...
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

h
f h1

l1
l2

d

Идент. № 210, 214, 218

SDQC Оправка расточная, со смещением, позитивная, сталь (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

Применение: 
для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC 55°

Исполнение: 
 � прецизионно изготовленная стальная 
борштанга, с внутренним охлаждением, со 

смещением, тип D, угол установки 107,5°, угол 
при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � узкий контур, оптимизирован для обточки по 
копиру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 555 с. 520

SDQC Оправка расточная, со 
смещением, позитивная, сталь

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
D min. 
(мм)

d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит 
для 

сменных 
режущих 
пластин

17848...
Идент. №

17848...
Идент. №

17841...
Идент. №

A 0810 H 
SDQC R/L 

07
12,5 8 10 22 100 9 7 DC.. 

0702.. 210 110,00 212 110,00 042 10,20

A 1012 K 
SDQC R/L 

07
15,5 10 12 28 125 11 9 DC.. 

0702.. 214 110,00 216 110,00 042 10,20

A 1216 M 
SDQC R/L 

07
19,5 12 16 36 150 15 11 DC.. 

0702.. 218 102,00 220 102,00 042 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

SDQC Набор расточной оправки, 
со смещением, позитивная, 
сталь

 Направление станочной обработки Справа Слева
Материал Название 

ISO
Состав 
набора

Количество 
деталей в 
ассорти-
менте/

комплекте 
(шт.)

Подходит 
для сменных 

режущих 
пластин

17848...
Идент. №

17848...
Идент. №

Сталь SDQC R07

По 1 штуке 
17848 

210-218 
(A0810H, 
A1012K, 
A1216M)

3 DC.. 0702.. 200 290,00 - -

Сталь SDQC L07

По 1 штуке 
17848 

212-220 
(A0810H, 
A1012K, 
A1216M)

3 DC.. 0702.. - - 205 290,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 107

с. 555 с. 520

SDQC Набор расточной оправки, со смещением, позитивная, сталь (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

Применение: 
для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC 55°

Исполнение: 
 � прецизионно изготовленные стальные 
борштанги, угловые, с внутренним 

охлаждением, тип D, угол подъема 107,5°, угол 
при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

SDXC Оправка расточная, положительная, стальная
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC, 55°

Исполнение: 
 � прецизионно изготовленная стальная борштанга 
с внутренним охлаждением, тип D, угол подъема 
93°, угол при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 
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f
h1

L2
L1

d

ØDmin.

h

93°

с. 555 с. 520

SDXC Оправка расточная, 
положительная, стальная

винт крепежный для пластины 
режущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17861...
Идент. №

17861...
Идент. №

17841...
Идент. №

17827...
Идент. №

A12L SDXC R/L 07 17 12 4,3 25 140 11 DC.. 07.. 200 127,00 204 127,00 042 10,20 - -
A16Q SDXC R/L 07 21 16 4,3 33 180 15 DC.. 07.. 208 127,00 212 127,00 042 10,20 910 8,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

h
f h1

l1
l2

d

Идент. № 022, 032, 042, 052, 062, 072

SDQC Оправка расточная, позитивная, сталь, HSS, твердосплавная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

Применение: 
Идент. № 022–077: для продольной и копиро-
вальной обточки с режущей сменной пластиной 
DC 55°
Идент. № 082–187: Для продольной и копиро-
вальной обточки с режущей сменной пластиной 
DC 55°.

Исполнение: 
 � Идент. № 022–077: прецизионно изготовленная 
стальная борштанга с внутренним охлаждением, 
тип D, угол подъема 107,5°, угол при вершине 
55°, задний угол 7°

 � Идент. № 082–127: Прецизионно изготовленная 
борштанга HSS, с внутренним охлаждением, тип 
D, угол установки 107,5°, угол при вершине 55°, 
задний угол 7°

 � Идент. № 132–187: Прецизионно изготов-
ленная борштанга, стальная, с внутренним 

охлаждением, тип D, угол установки 107,5°, угол 
при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Идент. № 022–077: 

 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Идент. № 082–127: Очень высокий уровень 
жесткости и отличное качество резания, благо-
даря материалу корпуса HSS

 � Идент. № 082–187: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки фасонных поверхностей

 � Положительная геометрия корпуса гаранти-
рует низкое усилие резания

 � Идент. № 132–187: чрезвычайно высокий 
уровень жесткости и хорошее качество резания, 
благодаря основному материалу — монолитному 
твердому сплаву 

с. 555 с. 520

SDQC Оправка расточная, позитивная, сталь, 
HSS, твердосплавная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 

(мм)
l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17848...
Идент. №

17848...
Идент. №

A 12 L SDQC R/L 07 18 12 5,5 20 125 11 9 DC.. 0702.. 022 118,00 027 118,00
A 16 Q SDQC R/L 07 22 16 7,5 25 150 15 11 DC.. 0702.. 032 132,00 037 132,00
A 20 R SDQC R/L 11 26 20 9 32 200 18 13 DC.. 11T3.. 042 142,00 047 142,00
A 25 R SDQC R/L 11 34,5 25 11,5 40 200 23 17 DC.. 11T3.. 052 158,00 057 158,00
A 32 S SDQC R/L 11 44 32 15 33,5 250 30 22 DC.. 11T3.. 062 242,00 067 242,00
A 40 T SDQC R/L 11 54 40 18,5 50 300 37 27 DC.. 11T3.. 072 310,00 077 310,00

AH 10 K SDQC R/L 07 13 10 4,5 20 125 9 7 DC.. 0702.. 082 166,00 087 (166,00)
AH 12 M SDQC R/L 07 16 12 5,5 20 150 11 8,5 DC.. 0702.. 092 188,00 097 (188,00)
AH 16 Q SDQC R/L 07 20 16 7,5 30 180 15 10 DC.. 0702.. 102 278,00 107 278,00
AH 20 R SDQC R/L 11 25 20 9 40 200 18 12,5 DC.. 11T3.. 112 304,00 117 304,00
AH 25 R SDQC R/L 11 32 25 11,5 40 200 23 16 DC.. 11T3.. 122 (418,00) 127 418,00
E 08 K SDQC R/L 07 12 8 3,5 10 125 7 7 DC.. 0702.. 132 232,00 137 232,00
E 10 K SDQC R/L 07 13 10 4,5 10 125 9 7 DC.. 0702.. 142 242,00 147 242,00
E 12 M SDQC R/L 07 16 12 5,5 12,5 150 11 8,5 DC.. 0702.. 152 266,00 157 266,00
E 16 R SDQC R/L 07 20 16 7,5 16,5 200 15 10 DC.. 0702.. 162 470,00 167 470,00
E 20 S SDQC R/L 11 25 20 9 13 250 18 12,5 DC.. 11T3.. 172 1030,00 177 1030,00
E 25 S SDQC R/L 11 32 25 11,5 17 250 23 16 DC.. 11T3.. 182 (1510,00) 187 (1510,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

аксессуары:

SDQC Оправка расточная, пози-
тивная, сталь, HSS, твердосплавная

винт крепежный для пластины режущей 
сменной Пластина подкладная Гайка с кольцевой вставкой

Правый Левый
17848...
Идент. №

17848...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

022 027 042 10,20 - - - -
032 037 042 10,20 - - - -
042 047 044 8,60 - - - -
052 057 044 8,60 - - - -
062 067 023 6,80 062 18,60 230 10,20
072 077 023 6,80 062 18,60 230 10,20
082 087 042 10,20 - - - -
092 097 042 10,20 - - - -
102 107 042 10,20 - - - -
112 117 044 8,60 - - - -
122 127 044 8,60 - - - -
132 137 042 10,20 - - - -
142 147 042 10,20 - - - -

Цена/шт., €
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

f h1

l1
l2

h

d

Идент. № 021, 031, 041, 051, 061, 071, 081

STFC Оправка расточная, позитивная, сталь, HSS, твердосплавная (DIN 8024)
 Для продольной обточки с применением TC сменных пластин

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной TC 60°.

Исполнение: 
 � Идент. № 021–086: Прецизионно изготовленная 
борштанга, стальная, с внутренним охлаж-
дением, тип T, угол установки 90°, угол при 
вершине 60°, задний угол 7°

 � Идент. № 087–121, 131, 141, 151: Прецизионно 
изготовленная борштанга, HSS, с внутренним 
охлаждением, тип T, угол установки 90°, угол 
при вершине 60°, задний угол 7°

 � Идент. № 126, 136, 146, 156: Прецизионно 
изготовленная борштанга, из монолитного 

твердого сплава, с внутренним охлаждением, 
тип T, угол установки 90°, угол при вершине 60°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � Экономия за счет трех режущих кромок
 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Идент. № 087–096: Очень высокий уровень 
жесткости и отличное качество резания, благо-
даря основному материалу HSS

 � Идент. № 121–156: чрезвычайно высокий 
уровень жесткости и хорошее качество резания, 
благодаря основному материалу — монолитному 
твердому сплаву 

с. 561 с. 520

STFC Оправка расточная, позитивная, сталь, 
HSS, твердосплавная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17850...
Идент. №

17850...
Идент. №

A 10 K STFC R/L 11 14 10 4,5 16 125 9 7 TC.. 1102.. 021 116,00 026 116,00
A 12 R STFC R/L 11 18 12 5,5 20 140 11 9 TC.. 1102.. 031 116,00 036 116,00
A 16 Q STFC R/L 11 22 16 7,5 25 180 15 11 TC.. 1102.. 041 128,00 046 128,00
A 20 R STFC R/L 16 26 20 9 32 200 18 13 TC.. 16T3.. 051 140,00 056 140,00
A 25 R STFC R/L 16 34 25 11,5 40 200 23 17 TC.. 16T3.. 061 154,00 066 154,00
A 32 S STFC R/L 16 40 32 15 21 250 30 22 TC.. 16T3.. 071 240,00 076 (240,00)
A 40 T STFC R/L 16 49 40 18,5 21 300 37 27 TC.. 16T3.. 081 310,00 086 310,00

AH 10 K STFC R/L 11 12 10 4,5 16 125 9 7 TC.. 1102.. 087 164,00 088 (164,00)
AH 12 M STFC R/L 11 14 12 5,5 20 150 11 9 TC.. 1102.. 089 182,00 090 182,00
AH 16 Q STFC R/L 11 18 16 7,5 25 180 15 11 TC.. 1102.. 091 264,00 092 264,00
AH 20 R STFC R/L 11 23 20 9 32 200 18 13 TC.. 1102.. 093 290,00 094 (290,00)
AH 25 R STFC R/L 16 28 25 11,5 40 200 23 17 TC.. 16T3.. 095 (418,00) 096 418,00
E 12 M STFC R/L 11 15 12 5,5 20 150 11 7,5 TC.. 1102.. 121 266,00 126 266,00
E 16 R STFC R/L 11 19 16 7,5 25 200 15 9,5 TC.. 1102.. 131 470,00 136 (470,00)
E 20 S STFC R/L 16 24 20 9 32 250 18 12 TC.. 16T3.. 141 1030,00 146 (1030,00)
E 25 S STFC R/L 16 27 25 11,5 40 250 23 13,5 TC.. 16T3.. 151 1510,00 156 (1510,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

SDQC Оправка расточная, пози-
тивная, сталь, HSS, твердосплавная

винт крепежный для пластины режущей 
сменной Пластина подкладная Гайка с кольцевой вставкой

Правый Левый
17848...
Идент. №

17848...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

152 157 042 10,20 - - - -
162 167 042 10,20 - - - -
172 177 044 8,60 - - - -
182 187 044 8,60 - - - -

Цена/шт., €

STFC Оправка расточная, пози-
тивная, сталь, HSS, твердосплавная

винт крепежный для пластины режущей 
сменной Пластина подкладная Гайка с кольцевой вставкой

Правый Левый
17850...
Идент. №

17850...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

021 026 042 10,20 - - - -
031 036 042 10,20 - - - -
041 046 042 10,20 - - - -
051 056 044 8,60 - - - -
061 066 044 8,60 - - - -
071 076 023 6,80 007 18,60 230 10,20
081 086 023 6,80 007 18,60 230 10,20
087 088 042 10,20 - - - -
089 090 042 10,20 - - - -
091 092 042 10,20 - - - -
093 094 042 10,20 - - - -
095 096 044 8,60 - - - -
121 126 042 10,20 - - - -
131 136 042 10,20 - - - -
141 146 044 8,60 - - - -
151 156 044 8,60 - - - -

Цена/шт., €

аксессуары:



6 2 1WWW.HAHN-KOLB.RU

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

LE T ‘ S  WOR K TOGE T HER.

Вам нужно больше, чем просто молоток, клещи или отвертка. 
У нас есть полный ассортимент. Режущий инструмент, 

станочная оснастка, измерительный и слесарный инструмент, 
промышленная мебель и оборудование. В общей сложности 

более 100 000 наименований продукции.

Горячая линия для заказов: +7 495 989-56-04   
info@hahn-kolb.ru   www.hahn-kolb.ru
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

f h1

l1
l2

h

d

Идент. № 300, 310, 320

SVJC Оправка расточная, позитивная, сталь, HSS, твердосплавная (DIN 8024)
 Для обточки радиуса глухого отверстия с применением VC сменных пластин

Применение: 
Для обточки радиуса глухого отверстия при по-
мощи режущей сменной пластины VC 35°.

Исполнение: 
 � Идент. № 300–325: Прецизионно изготов-
ленная борштанга, стальная, с внутренним 
охлаждением, тип V, угол установки 52°, угол 
при вершине 35°, задний угол 7°

 � Идент. № 400–425: Прецизионно изго-
товленная борштанга, HSS, с внутренним 

охлаждением, тип V, угол установки 52°, угол 
при вершине 35°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки фасонных поверхностей

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Идент. № 400–425: Очень высокий уровень 
жесткости и отличное качество резания, благо-
даря основному материалу HSS 

с. 570 с. 520

SVJC Оправка расточная, 
позитивная, сталь, HSS, 
твердосплавная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 

(мм)
l2 

(мм)
l1 

(мм)
h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17850...
Идент. №

17850...
Идент. №

17841...
Идент. №

A 16 M SVJC R/L 11 22 16 7,5 30 150 15 4,6 VC.. 1103.. 300 164,00 305 164,00 042 10,20
A 20 Q SVJC R/L 11 25 20 9 38 180 18 4,6 VC.. 1103.. 310 170,00 315 170,00 042 10,20
A 25 R SVJC R/L 16 28 25 11,5 44 200 23 4,6 VC.. 1604.. 320 199,00 325 199,00 044 8,60

AH 16 M SVJC R/L 11 22 16 7,5 30 150 15 4,6 VC.. 1103.. 400 294,00 405 294,00 042 10,20
AH 20 Q SVJC R/L 11 25 20 9 38 180 18 4,6 VC.. 1103.. 410 (322,00) 415 322,00 042 10,20
AH 25 R SVJC R/L 16 28 25 11,5 44 200 23 4,6 VC.. 1604.. 420 442,00 425 (442,00) 044 8,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

SVJC Набор расточной оправки, 
позитивная, сталь

 Направление станочной обработки Справа Слева
Материал Название 

ISO
Состав 
набора

Количество 
деталей в 
ассорти-
менте/

комплекте 
(шт.)

Подходит 
для сменных 

режущих 
пластин

17850...
Идент. №

17850...
Идент. №

Сталь SVJC R11
По 1 штуке 
17850 300-
310 (A16M, 

A20Q)
2 VC.. 1103.. 250 (342,00) - -

Сталь SVJC L11
По 1 штуке 
17850 305-
315 (A16M, 

A20Q)
2 VC.. 1103.. - - 255 342,00

Цена/наб., €
Тов. Гр. 107

с. 570 с. 520

SVJC Набор расточной оправки, позитивная, сталь (DIN 8024)
 Для обточки радиуса глухого отверстия с применением VC сменных пластин

Применение: 
Для обточки радиуса глухого отверстия при по-
мощи режущей сменной пластины VC 35°.

Исполнение: 
 � прецизионно изготовленные стальные 
борштанги с внутренним охлаждением, тип V, 

угол подъема 52°, угол при вершине 35°, задний 
угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 
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f h1

L2
L1

d

ØDmin.

h

15°

Идент. № 050, 055

SVUB Оправка расточная, позитивная, сталь (DIN 8024)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением сменных режущих пластин VB

Применение: 
Для копировальной и продольной обточки с режу-
щей сменной пластиной VB 35°.

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, 
стальная, с внутренним охлаждением, тип V, 

угол установки 93°, угол при вершине 35°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки фасонных поверхностей

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 568 с. 520

SVUB Оправка расточная, позитивная, сталь

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 

(мм)
l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17855...
Идент. №

17855...
Идент. №

S 25 T SVUB R/L 16 31 25 11,5 40 300 23 17 VB.. 1604.. 050 154,00 051 (154,00)
S 32 U SVUB R/L 16 39 32 15 50 350 30 22 VB.. 1604.. 055 204,00 056 204,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

f h1

L2
L1

d

ØDmin.

h

15°

SVUB Оправка расточная, позитивная, сталь
 Для продольной и копировальной обработки с применением сменных режущих пластин VB

Применение: 
для продольной и копировальной обточки со 
сменной режущей пластиной VB, 35°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, 
стальная, с внутренним охлаждением, тип V, 

угол установки 93°, угол при вершине 35°, 
задний угол 5°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 570 с. 520

SVUB Оправка расточная, пози-
тивная, сталь

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17855...
Идент. №

17855...
Идент. №

17841...
Идент. №

A16Q SVUB 
R/L 11 21 16 16,5 180 15 VB.. 1103.. 110 112,00 111 112,00 042 10,20

A20R SVUB 
R/L 11 24 20 20,5 200 18 VB.. 1103.. 112 130,00 113 130,00 042 10,20

A25R SVUB 
R/L 16 32 25 25,5 200 23 VB.. 1604.. 114 153,00 115 153,00 044 8,60

A32S SVUB 
R/L 16 40 32 33,5 250 30 VB.. 1604.. 116 227,00 117 227,00 044 8,60

A40T SVUB 
R/L 16 49 40 40 300 38 VB.. 1604.. 118 278,00 119 278,00 044 8,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

SVUB Оправка расточная, 
позитивная, сталь

винт крепежный для пластины 
режущей сменной Пластина подкладная Втулка зажимная Гайка с кольцевой вставкой

Правый Левый
17855...
Идент. №

17855...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

050 051 160 3,00 050 9,00 010 1,60 050 4,30
055 056 160 3,00 050 9,00 010 1,60 050 4,30

Цена/шт., €

аксессуары:
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

f h1

l1
l2 h

d
15°

15°max.

SVQC Оправка расточная, положительная, стальная
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки со 
сменной режущей пластиной VC 35°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, 
стальная, с внутренним охлаждением, тип V, 

угол установки 107,5°, угол при вершине 35°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 570 с. 520

SVQC Оправка расточная, поло-
жительная, стальная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17849...
Идент. №

17849...
Идент. №

17841...
Идент. №

A16Q SVQC 
R/L 11 21 16 16,5 180 15 VC.. 11.. 100 112,00 101 112,00 042 10,20

A20R SVQC 
R/L 11 24 20 26,1 200 18 VC.. 11.. 102 130,00 103 130,00 042 10,20

A25R SVQC 
R/L 16 31,5 25 43 200 23 VC.. 1604.. 104 153,00 105 153,00 044 8,60

A32S SVQC 
R/L 16 40 32 33,5 250 30 VC.. 1604.. 106 227,00 107 227,00 044 8,60

A40T SVQC 
R/L 16 49 40 40 300 38 VC.. 1604.. 108 278,00 109 278,00 044 8,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

ØDmin.

f h1

l1
l2 h

d
15°

15°max.

SVQB Оправка расточная, положительная, стальная
 Для продольной и копировальной обработки с применением сменных режущих пластин VB

Применение: 
для продольной и копировальной обточки со 
сменной режущей пластиной VB, 35°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, 
стальная, с внутренним охлаждением, тип V, 

угол установки 107,5°, угол при вершине 35°, 
задний угол 5°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 570 с. 520

SVQB Оправка расточная, поло-
жительная, стальная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17855...
Идент. №

17855...
Идент. №

17841...
Идент. №

A16Q SVQB 
R/L 11 21 16 16,5 180 15 VB.. 1103.. 100 112,00 101 112,00 042 10,20

A20R SVQB 
R/L 11 25 20 20,5 200 18 VB.. 1103.. 102 130,00 103 130,00 042 10,20

A25R SVQB 
R/L 16 32 25 40 200 23 VB.. 1604.. 104 153,00 105 153,00 044 8,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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l2
l1

f 72,5°

d

h1
ØDmin.

h

SVVC Оправка расточная, положительная, стальная
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

Применение: 
для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC, 35°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, 
стальная, с внутренним охлаждением, тип V, 

угол установки 72,5°, угол при вершине 35°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 570 с. 520

SVVC Оправка расточная, поло-
жительная, стальная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
D min. (мм) d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17849...
Идент. №

17849...
Идент. №

17841...
Идент. №

A16M SVVC 
R/L 11 23 16 9,5 40 150 15 VC.. 1103.. 098 147,00 099 147,00 042 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

f
h1

l1
l2 h

d

30°

Идент. № 012, 022, 032, 042, 052, 120–125

SVUC Оправка расточная, позитивная, сталь, HSS, твердосплавная
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

Применение: 
Идент. № 012–087: Для продольной и копиро-
вальной обточки с режущей сменной пластиной 
VC 35°.
Идент. № 120–125: Для продольной и копиро-
вальной обточки со сменной режущей пластиной 
VC 35°

Исполнение: 
 � Идент. № 012–057: Прецизионно изготовленная 
борштанга, стальная, с внутренним охлаж-
дением, тип V, угол установки 93°, угол при 
вершине 35°, задний угол 7°

 � Идент. № 062–087: Прецизионно изготовленная 
борштанга, из монолитного твердого сплава, с 
внутренним охлаждением, тип V, угол установки 
93°, угол при вершине 35°, задний угол 7°

 � Идент. № 120–125: Прецизионно изготовленная 
борштанга, HSS, с внутренним охлаждением, 

тип V, угол установки 93°, угол при вершине 35°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � Идент. № 012–087: 

 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки фасонных поверхностей

 � Положительная геометрия корпуса гаранти-
рует низкое усилие резания

 � Идент. № 062–087: чрезвычайно высокий 
уровень жесткости и хорошее качество резания, 
благодаря основному материалу — монолитному 
твердому сплаву

 � Идент. № 120–125: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 570 с. 520

SVUC Оправка расточная, позитивная, сталь, 
HSS, твердосплавная

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 

(мм)
l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17849...
Идент. №

17849...
Идент. №

A 16 M SVUC R/L 11 21 16 7,5 16,5 150 15 11 VC.. 1103.. 012 146,00 017 146,00
A 20 R SVUC R/L 11 25 20 9 20,5 200 18 13 VC.. 1103.. 022 170,00 027 170,00
A 25 R SVUC R/L 16 31,5 25 11,5 25,5 200 23 17 VC.. 1604.. 032 199,00 037 199,00
A 32 S SVUC R/L 16 40 32 15 33,5 250 30 22 VC.. 1604.. 042 248,00 047 248,00
A 40 T SVUC R/L 16 49 40 18,5 40 300 37 27 VC.. 1604.. 052 310,00 057 (310,00)
AH16Q SVUC R/L 11 21 16 7,5 20 180 15 11 VC.. 1103.. 120 284,00 121 284,00
AH20R SVUC R/L 11 25 20 9 24 200 18 13 VC.. 1103.. 122 380,00 123 380,00
AH25R SVUC R/L 16 31,5 25 11,5 25,5 200 23 17 VC.. 1604.. 124 418,00 125 418,00
E 16 R SVUC R/L 11 21 16 7,5 16,5 200 15 11 VC.. 1103.. 062 (470,00) 067 (470,00)
E 20 S SVUC R/L 11 25 20 9 20,5 250 18 13 VC.. 1103.. 072 1030,00 077 (1030,00)
E 25 S SVUC R/L 11 31,5 25 11,5 25,5 250 23 17 VC.. 1103.. 082 (1510,00) 087 (1510,00)

Цена/шт., €

аксессуары:

SVUC Оправка расточная, позитивная, 
сталь, HSS, твердосплавная

винт крепежный для пластины ре-
жущей сменной Пластина подкладная Гайка с кольцевой вставкой

Правый Левый
17849...
Идент. №

17849...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

012 017 042 10,20 - - - -
022 027 042 10,20 - - - -
032 037 023 6,80 230 18,80 230 10,20
042 047 023 6,80 230 18,80 230 10,20
052 057 023 6,80 230 18,80 230 10,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107



6 2 6 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

h
f

h1

l1
l2

d

Идент. № 010, 015, 020

CKUN Оправка расточная, негативная, сталь  (DIN 8024)
 Для продольной токарной обработки с применением сменных пластин KN

Применение: 
Для продольной обточки с режущей сменной 
пластиной KN 55°.

Исполнение: 
 � прецизионно изготовленная стальная 
борштанга, тип K, угол установки 93°, угол при 
вершине 55°, задний угол 0°

Преимущество: 
 � оптимизированная геометрия для станков с 
низкими эксплуатационными характеристиками

 � положительная геометрия режущей сменной 
пластины гарантирует низкое усилие резания

 � широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки 

с. 533 с. 520

CKUN Оправка расточная, негативная, сталь 

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17851...
Идент. №

17851...
Идент. №

S 25 T CKUN R/L 16 37 25 50 300 23 20,5 KNUX 1604.. 010 154,00 011 (154,00)
S 32 U CKUN R/L 16 39 32 54 350 30 22 KNUX 1604.. 015 224,00 016 224,00
S 40 V CKUN R/L 16 48 40 60 400 37 27 KNUX 1604.. 020 244,00 021 244,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

ØDmin.

h

30°

f h1

l1
l2

d

Идент. № 110, 115, 120

MVUN Оправка расточная, негативная, сталь  (DIN 8024)
 Для копировальной и продольной обработки со сменной режущей пластиной VN

Применение: 
Для копировальной и продольной обточки со 
сменной режущей пластиной VN 35°

Исполнение: 
 � точно сконструированная стальная борштанга, 
тип V, угол подъема 93°, угол при вершине 35°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 � широкий спектр применения: подходит для 
предварительной и окончательной обработки 

с. 540 с. 520

SVUC Оправка расточная, позитивная, 
сталь, HSS, твердосплавная

винт крепежный для пластины ре-
жущей сменной Пластина подкладная Гайка с кольцевой вставкой

Правый Левый
17849...
Идент. №

17849...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

120 121 042 10,20 - - - -
122 123 042 10,20 - - - -
124 125 044 8,60 - - - -
062 067 042 10,20 - - - -
072 077 042 10,20 - - - -
082 087 042 10,20 - - - -

Цена/шт., €

аксессуары:

CKUN Оправка расточная, 
негативная, сталь 

винт крепежный для 
прижима Прижим Пружина Штифт с пазом Пластина 

подкладная Втулка зажимная

Правый Левый
17851...
Идент. №

17851...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

17845...
Идент. №

010 011 155 3,00 155 11,40 160 1,40 015 (4,90) - - - -
015 016 155 3,00 155 11,40 160 1,40 016 (2,50) 055 10,00 030 1,60
020 021 155 3,00 155 11,40 160 1,40 018 2,50 055 10,00 030 1,60

Цена/шт., €

MVUN Оправка расточная, негативная, сталь 

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17851...
Идент. №

17851...
Идент. №

S 25 T MVUN R/L 16 31 25 40 300 23 17 VN.. 1604.. 110 192,00 111 (192,00)
Цена/шт., €
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MVUN Оправка расточная, 
негативная, сталь Прижим Винт с двухходовой резьбой Пластина подкладная Пужинный штифт

Правый Левый
17851...
Идент. №

17851...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

110 111 215 (12,20) 040 3,30 001 11,60 040 9,20
115 116 215 (12,20) 041 3,30 001 11,60 040 9,20
120 121 215 (12,20) 041 3,30 001 11,60 040 9,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

h

l2
l1

f
h1

d

Идент. № 011, 021, 031, 041

PCLN Оправка расточная, негативная, сталь   (DIN 8024)
 Для поперечной и продольной обточки со сменными режущими пластинами CN

Применение: 
для поперечной и продольной обточки со сменной 
режущей пластиной CN 80°

Исполнение: 
 � Идент. № 011–046: точно сконструированная 
стальная борштанга, тип C, угол подъема 95°, 
угол при вершине 80°, задний угол 0°

 � Идент. № 051, 061: точно сконструированная 
стальная борштанга с крепежной поверхностью, 
внутренним охлаждением, тип C, угол подъема 
95°, угол при вершине 80°, задний угол 0°

 � Идент. № 056, 066: точно сконструированная 
стальная борштанга с площадью зажима, 
внутренним охлаждением, тип C, угол подъема 
95°, угол при вершине 80°, задний угол 0°

Преимущество: 
 � универсальное использование для лицевой и 
продольной обточки

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания 

с. 523 с. 520

PCLN Оправка расточная, негативная, сталь  

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) h1 

(мм)
Подходит для сменных 

режущих пластин
17852...
Идент. №

17852...
Идент. №

S 25 T PCLN R/L 12 31 25 40 300 23 17 11,5 CN.. 1204.. v 184,00 016 184,00
S 32 U PCLN R/L 12 39 32 50 350 30 22 15 CN.. 1204.. 021 236,00 026 236,00
S 40 V PCLN R/L 12 48 40 60 400 37 27 18,5 CN.. 1204.. 031 252,00 036 252,00
S 50 W PCLN R/L 16 61 50 65 450 47 35 23,5 CN.. 1604.. 041 (306,00) 046 (306,00)
A 25 R PCLN R/L 12 32 25 40 200 23 17 11,5 CN.. 1204.. 051 222,00 056 222,00
A 32 S PCLN R/L 12 40 32 50 250 30 22 15 CN.. 1204.. 061 258,00 066 258,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 107

ØDmin.

h
l2

l1

f
h1

d

Идент. № 001, 011, 021, 031, 041

PDUN Оправка расточная, негативная, сталь  (DIN 8024)
 Для копировальной и продольной токарной обработки с применением сменных режущих пластин DN

Применение: 
Для копировальной и продольной обточки со 
сменной режущей пластиной DN 55°

Исполнение: 
 � Идент. № 001–046: точно сконструированная 
стальная борштанга, тип D, угол подъема 93°, 
угол при вершине 55°, задний угол 0°

 � Идент. № 051, 061, 071: точно сконструиро-
ванная стальная борштанга с площадью зажима, 
тип D, угол подъема 93°, угол при вершине 55°, 
задний угол 0°

 � Идент. № 056, 066, 076: точно сконструи-
рованная стальная борштанга с крепежной 
поверхностью, тип D, угол подъема 93°, угол при 
вершине 55°, задний угол 0°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания 

с. 529 с. 520

MVUN Оправка расточная, негативная, сталь 

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17851...
Идент. №

17851...
Идент. №

S 32 U MVUN R/L 16 39 32 50 350 30 22 VN.. 1604.. 115 268,00 116 (268,00)
S 40 V MVUN R/L 16 48 40 60 400 37 27 VN.. 1604.. 120 (294,00) 121 294,00

Цена/шт., €

аксессуары:

аксессуары:

PCLN Оправка расточная, 
негативная, сталь  

Винт крепежный для коленча-
того рычага Зажимной рычаг Пластина подкладная Втулка зажимная

Правый Левый
17852...
Идент. №

17852...
Идент. №

17841...
Идент. №

17843...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

011 016 156 3,00 125 10,00 - - - -
021 026 136 3,00 112 9,20 110 7,60 115 1,00
031 036 141 3,00 115 10,00 110 7,60 115 1,00
041 046 146 2,80 116 9,60 115 11,40 125 1,00
051 056 156 3,00 125 10,00 - - - -
061 066 136 3,00 112 9,20 110 7,60 115 1,00

Цена/шт., €
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

PDUN Оправка расточная, негативная, сталь 

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) h1 (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17853...
Идент. №

17853...
Идент. №

S 20 S PDUN R/L 11 25 20 29 250 18 13 9 DN.. 1104.. 001 194,00 006 196,00
S 25 T PDUN R/L 11 32 25 40 300 23 17 11,5 DN.. 1104.. 011 204,00 016 204,00
S 32 U PDUN R/L 15 39 32 50 350 30 22 15 DN.. 1506.. 021 236,00 026 236,00
S 40 V PDUN R/L 15 48 40 60 400 37 27 18,5 DN.. 1506.. 031 252,00 036 252,00
S 50 W PDUN R/L 15 61 50 65 450 47 35 23,5 DN.. 1506.. 041 (306,00) 046 (306,00)
A 25 R PDUN R/L 11 32 25 40 200 23 40 11,5 DN.. 1104.. 051 222,00 056 222,00
A 32 S PDUN R/L 15 40 32 50 250 30 22 15 DN.. 1506.. 061 258,00 066 (258,00)
A 40 T PDUN R/L 15 50 40 60 300 37 27 18,5 DN.. 1506.. 071 294,00 076 294,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

h1

L2
L1

f
ØDmin.

h

d

Идент. № 050, 055, 060, 065, 070, 075

PWLN Оправка расточная, негативная, сталь  (DIN 8024)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин WN

Применение: 
Для поперечной и продольной обточки со смен-
ной режущей пластиной WN 80°

Исполнение: 
 � точно сконструированная стальная борштанга, 
тип D, угол подъема 95°, угол при вершине 80°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 � Идент. № 050, 055, 060, 065, 070, 075: благо-
даря трехгранной геометрии снижаются затраты 
на резание

 � Идент. № 051, 056, 061, 066, 071, 076: Трех-
гранная поверхность снижает стоимость резки 

с. 543 с. 520

PWLN Оправка расточная, негативная, сталь 

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) h1 (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17854...
Идент. №

17854...
Идент. №

A 16 M PWLN R/L 06 22 16 28 150 14 11 7 WN.. 0604.. 050 (208,00) 051 199,00
A 20 Q PWLN R/L 06 25 20 30 180 18 13 9 WN.. 0604.. 055 220,00 056 (220,00)
A 25 R PWLN R/L 06 32 25 33 200 23 17 11,5 WN.. 0604.. 060 222,00 061 222,00
A 25 R PWLN R/L 08 32 25 40 200 23 17 11,5 WN.. 0804.. 065 222,00 066 222,00
A 32 S PWLN R/L 08 40 32 50 250 30 22 15 WN.. 0804.. 070 258,00 071 258,00
A 40 T PWLN R/L 08 50 40 63 300 37 27 18,5 WN.. 0804.. 075 294,00 076 294,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

аксессуары:

аксессуары:

PDUN Оправка расточная, 
негативная, сталь 

Винт крепежный для коленча-
того рычага Пластина подкладная Зажимной рычаг Втулка зажимная

Правый Левый
17853...
Идент. №

17853...
Идент. №

17841...
Идент. №

17842...
Идент. №

17843...
Идент. №

17844...
Идент. №

001 006 125 3,00 - - - - - -
011 016 125 3,00 - - - - - -
021 026 136 3,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
031 036 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
041 046 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
051 056 126 3,00 - - - - - -
061 066 136 3,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00
071 076 151 4,00 125 7,60 135 10,80 115 1,00

Цена/шт., €

PWLN Оправка расточная, 
негативная, сталь 

Винт крепежный для коленча-
того рычага Зажимной рычаг Пластина подкладная Втулка зажимная

Правый Левый
17854...
Идент. №

17854...
Идент. №

17841...
Идент. №

17843...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

050 051 125 3,00 110 10,20 - - - -
055 056 126 3,00 110 10,20 035 8,20 135 1,00
060 061 126 3,00 110 10,20 035 8,20 135 1,00
065 066 136 3,00 112 9,20 - - - -
070 071 141 3,00 115 10,00 036 8,20 115 1,00
075 076 141 3,00 115 10,00 036 8,20 115 1,00

Цена/шт., €
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Токарные инструменты \ Державки токарные ISO для внутренней обработки

ØDmin.

h
l2

l1

f
h1

d

Идент. № 011, 021

PSKN Оправка расточная, негативная, сталь 
 Для продольной токарной обработки с применением сменных пластин SN

Применение: 
Для продольной обточки со сменной режущей 
пластиной SN 90°

Исполнение: 
 � точно сконструированная стальная борштанга, 
тип S, угол подъема 75°, угол при вершине 90°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания

 � Идент. № 011, 021: устойчивая форма для 
продольной обработки в сложных условиях с 
большой глубиной подачи

 � Идент. № 016, 026: стабильная геометрия для 
продольной обработки с большой глубиной 
подачи и в сложных условиях 

с. 534 с. 520

PSKN Оправка расточная, негативная, сталь 

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) h1 

(мм)
Подходит для сменных 

режущих пластин
17856...
Идент. №

17856...
Идент. №

S 25 T PSKN R/L 12 31 25 40 300 23 17 12 SN.. 1204.. 011 190,00 016 190,00
S 32 U PSKN R/L 12 39 32 50 350 30 22 15 SN.. 1204.. 021 258,00 026 (258,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

ØDmin.

h
l2

l1

f
h1

d

Идент. № 111, 121, 141, 151

PTFN Оправка расточная, негативная, сталь 
 Для продольной токарной обработки с применением сменных пластин TN

Применение: 
Для продольной обточки со сменной режущей 
пластиной TN 60°

Исполнение: 
 � точно сконструированная стальная борштанга, 
тип T, угол подъема 90°, угол при вершине 60°, 
задний угол 0°

Преимущество: 
 � благодаря трехгранной геометрии снижаются 
затраты на резание

 � отрицательная геометрия корпуса обеспечивает 
хорошую устойчивость и распределение усилия 
при большой глубине резания 

с. 537 с. 520

PTFN Оправка расточная, негативная, сталь 

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) h1 

(мм)
Подходит для сменных 

режущих пластин
17858...
Идент. №

17858...
Идент. №

S 25 T PTFN R/L 16 31 25 40 300 23 17 11,5 TN.. 1604.. 111 190,00 116 (190,00)
S 32 U PTFN R/L 16 39 32 50 350 30 22 15 TN.. 1604.. 121 236,00 126 (236,00)
A 25 R PTFN R/L 16 32 25 40 200 23 17 11,5 TN.. 1604.. 141 222,00 146 222,00
A 32 S PTFN R/L 16 40 32 50 250 15 22 15 TN.. 1604.. 151 (258,00) 156 (258,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

аксессуары:

аксессуары:

PSKN Оправка расточная, 
негативная, сталь 

Винт крепежный для коленча-
того рычага Зажимной рычаг Пластина подкладная Втулка зажимная

Правый Левый
17856...
Идент. №

17856...
Идент. №

17841...
Идент. №

17843...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

011 016 156 3,00 125 10,00 - - 115 1,00
021 026 136 3,00 115 10,00 112 7,60 115 1,00

Цена/шт., €

PTFN Оправка расточная, 
негативная, сталь 

Винт крепежный для коленча-
того рычага Зажимной рычаг Пластина подкладная Втулка зажимная

Правый Левый
17858...
Идент. №

17858...
Идент. №

17841...
Идент. №

17843...
Идент. №

17842...
Идент. №

17844...
Идент. №

111 116 125 3,00 110 10,20 - - - -
121 126 126 3,00 130 9,60 130 6,60 135 1,00
141 146 125 3,00 110 10,20 - - - -
151 156 126 3,00 130 9,60 130 6,60 135 1,00

Цена/шт., €
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки, передний торец, D = 8-13 мм

Миниатюрные токарные устройства с приспособлением для передней резки
Для сложного серийного производства

Применение: 
Линейка миниатюрных устройств для отверстий диаметром 8-13 мм во всех группах материалов.
Преимущества:
 � Очень широкий диапазон применения для обработки отверстий, копировальной обработки, точения внутренних канавок, нарезания резьбы, обработки 
фасок и канавок

 � Очень высокий срок службы при обработке твердых материалов, нержавеющей стали и титана и обработке материалов прочностью до 50 HRC
 � Специальные конструкции во всех вариантах с короткими сроками доставки
 � Точно изготовленные сменные режущие пластины и держатели для быстрой замены сменных режущих пластин на станке
 � Твердосплавный держатель обеспечивает низкую восприимчивость к вибрации
 � Внутреннее охлаждение обеспечивает надежность обработки при серийном производстве

Держатель для миниатюрной режущей пластины с приспособлением для резания 
передней поверхности

Подходит для сменных 
режущих пластин

Длина (мм) Ø хвостовика (мм) Длина зазора (мм) Ø зазора (мм) Материал 17135...
Идент. №

A8 80 8 20 7 VHM 010 197,00
A8 95 8 30 7 VHM 015 237,00
A8 105 8 40 7 VHM 020 296,00

A10 150 10 - 10 VHM 025 268,00
A10 110 12 40 10 VHM 030 348,00
A10 125 12 55 10 VHM 035 (418,00)
A10 70 12 25 10 Сталь 040 148,00
A10 90 16 25 10 Сталь 045 148,00
A10 100 16 35 10 Сталь 050 164,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FI

 Vc для стали � 15-70 м/мин
 Vc для чугуна � 15-30 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-70 м/мин
 Vc для цветных металлов � 20-90 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-50 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 10-40 м/мин
Тип индексиру-
емой пластины

Мин./макс. шаг, 
внешний

Мин./макс. шаг, 
внутренний

Мин./макс. 
число витков 

резьбы на дюйм, 
внутренней

Мин./макс. 
число витков 

резьбы на 
дюйм, внешней

F (мм) Y (мм) Ø расточки, 
мин. (мм)

17135...
Идент. №

A8 0,4-0,75 мм 0,5-0,75 мм 56-32 64-32 3,7 0,6 8 100 (21,80)
A8 0,8-1,0 мм 1,0-1,25 мм 28-20 32-28 4,1 0,8 8,4 105 (21,80)

A10 0,4-0,8 мм 0,5-0,8 мм 56-28 64-32 6,4 0,6 11,6 110 (21,80)
A10 0,8-1,75 мм 1,0-2,0 мм 28-13 32-15 7,1 1,3 12,3 115 (21,80)
A10 1,75-2,5 мм 2,0-3,0 мм 13-8 15-10 7,9 1,5 13,1 120 (21,80)

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1FJ

F

Y

 

Миниатюрная режущая пластина, передняя поверхность
 Для нарезания резьбы, неполный профиль 60°
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки, передний торец, D = 8-13 мм

 Vc для стали � 15-70 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-70 м/мин
 Vc для цветных металлов � 20-90 м/мин
 Vc для чугуна � 15-30 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 10-40 м/мин

Тип индексируемой 
пластины

Шаг, мин./макс. Мин./макс. число 
витков на дюйм

F (мм) Y (мм) Ø расточки, мин. (мм) 17135...
Идент. №

A8 1,25-1,5 мм 19-18 4,8 1 9,1 125 21,80
A8 1,75-2,0 мм 16-14 4,4 1,2 8,7 130 21,80

A10 1,25-2,0 мм 19-14 7,2 1,2 12,4 135 21,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FJ

F

Y

 

Миниатюрная режущая пластина, передняя поверхность
 Для нарезания резьбы, неполный профиль 55°

 Vc для стали � 15-70 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-70 м/мин
 Vc для цветных металлов � 20-90 м/мин
 Vc для чугуна � 15-30 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 10-40 м/мин

Тип индексиру-
емой пластины

Шаг резьбы (мм) Подходит для ме-
трической резьбы 

начиная с

Подходит для 
мелкой метри-
ческой резьбы 

начиная с

F (мм) Y (мм) Ø расточки, мин. 
(мм)

17135...
Идент. №

A8 0,5 - MF8,5 3,6 0,5 8 140 21,80
A8 0,75 - MF9 3,8 0,6 8,1 145 21,80
A8 1 - MF9 3,7 0,7 8 150 20,60
A8 1,25 - MF10 3,9 0,8 8,2 155 20,60
A8 1,5 M10 MF12 4,1 1 8,4 160 20,60
A8 1,75 M12 - 4,3 1,1 8,6 165 20,60
A8 2 M14 MF17 4,5 1,3 8,8 170 20,60

A10 0,5 - MF12 6,1 0,5 11,3 175 (21,80)
A10 0,75 - MF12 6,1 0,6 11,3 180 21,80
A10 1 - MF13 6,5 0,7 11,7 185 20,60
A10 1,5 - MF14 6,5 1 11,7 190 20,60
A10 2 M16 MF17 6,8 1,3 12 195 20,60
A10 2,5 M18 | M20 - 7,4 1,4 12,6 200 20,60
A10 3 M24 Сталь MF28 7,4 1,6 12,6 205 (20,60)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FJ

F

Y

 

Миниатюрная режущая пластина, передняя поверхность
 Для нарезания резьбы, полный профиль 60°

В Ы  Д В И Г А Е Т Е  П Р О Г Р Е С С ?

У  Н А С  Е С Т Ь  Т О ,  Ч Т О  В А М  Н У Ж Н О .
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки, передний торец, D = 8-13 мм

 Vc для стали � 15-70 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-70 м/мин
 Vc для цветных металлов � 20-90 м/мин
 Vc для чугуна � 15-30 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 10-40 м/мин
 f, мин./макс. 0,02-0,08 мм/

об.
Тип индексиру-
емой пластины

Угол фаски (°) Глубина кромки 
(мм)

W (мм) F (мм) f, мин./макс. Ø расточки, мин. 
(мм)

17135...
Идент. №

A8 90 1,4 0,2 4,5 0,02-0,08 мм/об. 8,8 210 (17,60)
A10 90 1,8 0,2 7,5 0,02-0,08 мм/об. 12,7 215 17,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FJ

F

W
H

 

Миниатюрная режущая пластина, передняя поверхность
 Для снятия фасок

 Vc для стали � 15-70 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-70 м/мин
 Vc для цветных металлов � 20-90 м/мин
 Vc для чугуна � 15-30 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 10-40 м/мин

Тип индексируемой 
пластины

Ширина прорезания 
(мм)

Допуск на глубину 
врезания

Глубина врезания (мм) F (мм) Ø расточки, мин. (мм) 17135...
Идент. №

A8 1 ±0,02 мм 2 5,1 9,4 220 17,20
A8 1,5 ±0,02 мм 2 5,1 9,4 225 17,20
A8 2 ±0,02 мм 2 5,1 9,4 230 17,20
A8 2,5 ±0,02 мм 2 5,1 9,4 235 (17,20)
A8 3 ±0,02 мм 2 5,1 9,4 240 17,20

A10 1 ±0,02 мм 1,4 7,1 12,3 245 15,70
A10 1,5 ±0,02 мм 1,4 7,1 12,3 250 15,70
A10 2 ±0,02 мм 1,4 7,1 12,3 255 15,70
A10 1 ±0,02 мм 2,3 7,9 13,1 260 17,20
A10 1,5 ±0,02 мм 2,3 7,9 13,1 265 17,20
A10 2 ±0,02 мм 2,3 7,9 13,1 270 17,20
A10 2,5 ±0,02 мм 2,3 7,9 13,1 275 (17,20)
A10 3 ±0,02 мм 2,3 7,9 13,1 280 17,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FJ

F

W

H

R

 

Миниатюрная режущая пластина, передняя поверхность
 Для прорезание внутренних пазов

F

W

H

R

 

Миниатюрная режущая пластина, передняя поверхность
 Для прорезания внутренних пазов с радиусом
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Performance requires quality.Эффективность требует качества.

… двустороннее исполнение.

Режущая пластина ...

 Vc для стали � 15-70 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-70 м/мин
 Vc для цветных металлов � 20-90 м/мин
 Vc для чугуна � 15-30 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 10-40 м/мин
Тип индексиру-
емой пластины

Ширина проре-
зания (мм)

Допуск на глу-
бину врезания

Радиус (мм) Глубина вре-
зания (мм)

F (мм) Ø расточки, 
мин. (мм)

f, мин./макс. 17135...
Идент. №

A8 0,8 ±0,02 мм 0,4 1 4,1 8,4 0,01-0,03 мм/
об. 285 (18,70)

A8 1,2 ±0,02 мм 0,6 1 4,1 8,4 0,01-0,03 мм/
об. 290 (18,70)

A8 1,8 ±0,02 мм 0,9 1 4,1 8,4 0,01-0,03 мм/
об. 295 (18,70)

A10 0,8 ±0,02 мм 0,4 2,2 7,9 13,1 0,01-0,03 мм/
об. 300 (19,50)

A10 1,2 ±0,02 мм 0,6 2,2 7,9 13,1 0,01-0,03 мм/
об. 305 (19,50)

A10 1,8 ±0,02 мм 0,9 2,2 7,9 13,1 0,01-0,03 мм/
об. 310 (19,50)

A10 2 ±0,02 мм 1 2,2 7,9 13,1 0,01-0,03 мм/
об. 315 19,50

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FJ

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки, передний торец, D = 8-13 мм

 Vc для стали � 15-70 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-70 м/мин
 Vc для цветных металлов � 20-90 м/мин
 Vc для чугуна � 15-30 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 10-40 м/мин
 f, мин./макс. 0,03-0,10 мм/

об.
Тип индексируемой 

пластины
Радиус (мм) Глубина врезания (мм) Ширина прорезания 

(мм)
F (мм) Ø расточки, мин. (мм) 17135...

Идент. №
A8 0,2 2 1,5 5,1 9,4 320 (16,80)

A10 0,2 2,3 1,5 7,9 13,1 325 (16,80)
A10 0,4 2,3 1,5 7,9 13,1 330 16,80

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FJ

F

W

H
R

 

Миниатюрная режущая пластина, передняя поверхность
 Для обратной обточки
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

HM

KP

NS

Leistung braucht Qualität.

Диапазон миниатюрной расточной оправки
Для серийного производства с высокими требованиями

Применение: 
Для инструментов для мини-расточки от диаметра 4,8 мм с CD.., CP.., DC.., WC.., VC.. Пластина режущая сменная 
 �Широкий ассортимент держателей из стали и твердого сплава
 � Инновационный ассортимент твердосплавных режущих материалов, толстых алмазных покрытий CVD и CBN предназначен для обработки всех материалов 
ISO P, M, K, N, S, H

 � Многочисленные и разнообразные формы держателя охватывают широкий спектр применения

Страница
17827035-060 SCLD Оправка расточная, со смещением, твердосплавная, положительная для лицевой и 

продольной токарной обработки с применением сменных пластин CD 635

17827105-140 SCUP Оправка расточная, со смещением, твердосплавная, положительная для лицевой и 
продольной токарной обработки с применением сменных пластин CP 636

17827185-220 SCXP Оправка расточная, со смещением, твердосплавная, положительная для продольной 
токарной обработки с применением сменных пластин CP 637

17827295-320 SCLD Оправка расточная, твердосплавная, положительная для лицевой и продольной 
токарной обработки с применением сменных пластин CD 638

17827664-665 SDUC Оправка расточная, твердосплавная, положительная для продольной и копиро-
вальной токарной обработки с применением сменных пластин DC 639

17827656-659 SDXC Борштанга стальная, положительная, правая Для продольной и копировальной 
обточки с режущей сменной пластиной DC 640

17827355-380 SVLC Оправка расточная, твердосплавная, положительная для продольной и копиро-
вальной токарной обработки с применением сменных пластин VC 641

17827415-440 SVVC Оправка расточная, твердосплавная, положительная для продольной и копиро-
вальной токарной обработки с применением сменных пластин VC 642

17827475-500 SVXC Оправка расточная, твердосплавная, положительная для продольной и копиро-
вальной токарной обработки с применением сменных пластин VC 643

17827535-560 SV95C Оправка расточная, твердосплавная, положительная для продольной и копиро-
вальной токарной обработки с применением сменных пластин VC 643-644

17827565-580 SWUC Борштанга, твердосплавная, положительная  Для лицевой и продольной токарной 
обработки с применением сменной режущей пластины WC 644

h1

ØDmin.

h
f

l1
l2

d1

d

SCLD Оправка расточная, со смещением, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин CD

с. 649 с. 
651,651
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SCLD Оправка расточная, 
со смещением, стальная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных режущих 
пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 0408H SCLD R/L 04 4,8 4 8 16 100 7 2,4 CD.. 0401 005 70,00 010 70,00 900 11,00
A 0508H SCLD R/L 04 5,8 5 8 20 100 7 2,9 CD.. 0401 015 70,00 020 70,00 900 11,00
A 0608H SCLD R/L 04 6,8 6 8 24 100 7 3,4 CD.. 0401 025 70,00 030 70,00 900 11,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

h1

ØDmin.

h
f

l1
l2

d1

d

SCLD Оправка расточная, со смещением, твердосплавная, положительная (DIN 
8024)

 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин CD

с. 649 с. 
651,651

SCLD Оправка расточная, со 
смещением, твердосплавная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных режущих 
пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 0408H SCLD R/L 04 4,8 4 8 24 100 7 2,4 CD.. 0401 035 175,00 040 175,00 900 11,00
E 0508H SCLD R/L 04 5,8 5 8 30 100 7 2,9 CD.. 0401 045 175,00 050 175,00 900 11,00
E 0608H SCLD R/L 04 6,8 6 8 36 100 7 3,4 CD.. 0401 055 175,00 060 175,00 900 11,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

h1

ØDmin.

h
f

l1
l2

d1

d

SCLC Оправка расточная, со смещением, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин CP

с. 649 с. 649 с. 
652,652

SCLC Оправка расточная, 
со смещением, стальная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 

(мм)
d (мм) l2 

(мм)
l1 

(мм)
h (мм) f (мм) Подходит для сменных 

режущих пластин
17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 0608H SCUP R/L 05 8 6 8 20 100 7 4,5 CP.. 05T1.. 065 70,00 070 70,00 902 6,20
A 0810J SCUP R/L 05 11 8 10 26 110 9 6 CP.. 05T1.. 075 72,00 080 72,00 902 6,20
A 1012K SCUP R/L 05 13 10 12 32 125 11 7 CP.. 05T1.. 085 76,00 090 76,00 902 6,20
A 1216M SCUP R/L 05 16 12 16 40 150 15 9 CP.. 05T1.. 095 87,00 100 (87,00) 902 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

h1

ØDmin.

h
f

l1
l2

d1

d

SCUP Оправка расточная, со смещением, твердосплавная, положительная (DIN 
8024)

 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин CP

с. 649 с. 649 с. 
652,652

SCUP Оправка расточная, со 
смещением, твердосплавная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 0608H SCUP R/L 05 8 6 8 28 100 7 4,5 CP.. 05T1.. 105 175,00 110 175,00 902 6,20
E 0810J SCUP R/L 05 11 8 10 36 110 9 6 CP.. 05T1.. 115 (191,00) 120 191,00 902 6,20
E 1012K SCUP R/L 05 13 10 12 44 125 11 7 CP.. 05T1.. 125 247,00 130 247,00 902 6,20
E 1216M SCUP R/L 05 16 12 16 55 150 15 9 CP.. 05T1.. 135 399,00 140 399,00 902 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

h
l2

l1

f h145°

ØDmin.

d1 d

SCXP Оправка расточная, стальная, со смещением, положительная (DIN 8024)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин CP

с. 649 с. 649 с. 
652,652

SCXP Оправка расточная, 
стальная, со смещением, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 0608H SCXP R/L 05 8,5 6 8 20 100 7 4,5 CP.. 05T1.. 145 70,00 150 70,00 902 6,20
A 0810J SCXP R/L 05 11 8 10 26 110 9 6 CP.. 05T1.. 155 72,00 160 (72,00) 902 6,20
A 1012K SCXP R/L 05 13 10 12 32 125 11 7 CP.. 05T1.. 165 76,00 170 (76,00) 902 6,20
A 1216M SCXP R/L 05 16 12 16 40 150 15 9 CP.. 05T1.. 175 87,00 180 (87,00) 902 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

ВКЛАДКИ ИЗ ВСПЕНЕННОГО 
    ПЕНОПОЛИУРЕТАНА,

ИДЕАЛЬНОЕ МЕСТО ХРАНЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА.



6 3 7WWW.HAHN-KOLB.RU

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

h
l2

l1

f h145°

ØDmin.

d1 d

SCXP Оправка расточная, со смещением, твердосплавная, положительная (DIN 
8024)

 Для продольной токарной обработки с применением сменных пластин CP

с. 649 с. 649 с. 
652,652

SCXP Оправка расточная, со 
смещением, твердосплавная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 0608H SCXP R/L 05 8,5 6 8 28 100 7 4,5 CP.. 05T1.. 185 175,00 190 (175,00) 902 6,20
E 0810J SCXP R/L 05 11 8 10 36 110 9 6 CP.. 05T1.. 195 (191,00) 200 (191,00) 902 6,20
E 1012K SCXP R/L 05 13 10 12 44 125 11 7 CP.. 05T1.. 205 (247,00) 210 (247,00) 902 6,20
E 1216M SCXP R/L 05 16 12 16 55 150 15 9 CP.. 05T1.. 215 (399,00) 220 (399,00) 902 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

h1

ØDmin.

d

f

l2
l1

h

SCLD Оправка расточная, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин CD

с. 649 с. 
651,651

SCLD Оправка расточная, 
стальная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 04E SCLD R/L 04 4,8 4 3,0 70 4 2,4 CD.. 0401 265 73,00 270 73,00 900 11,00
A 05E SCLD R/L 04 5,8 5 4,0 70 5 2,9 CD.. 0401 275 (73,00) 280 (73,00) 900 11,00
A 06F SCLD R/L 04 6,8 6 4,0 80 6 3,4 CD.. 0401 285 77,00 290 77,00 900 11,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK



6 3 8 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

h1

ØDmin.

d

f

l2
l1

h

SCLD Оправка расточная, твердосплавная, положительная (DIN 8024)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин CD

с. 649 с. 
651,651

SCLD Оправка расточная, твердо-
сплавная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 04F SCLD R/L 04 4,8 4 3,5 80 4 2,4 CD.. 0401 295 136,00 300 136,00 900 11,00
E 05F SCLD R/L 04 5,8 5 4,0 80 5 2,9 CD.. 0401 305 136,00 310 136,00 900 11,00
E 06G SCLD R/L 04 6,8 6 4,5 95 6 3,4 CD.. 0401 315 136,00 320 136,00 900 11,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

ØDmin.

d

hf
h1

l1
l2

SDUC Оправка расточная, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

с. 650 с. 650 с. 
653,652

SDUC Оправка расточная, 
стальная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A0408F SDUC R/L 04 5,6 4 8 15 80 7 3 DC.. 04.. 650 95,00 651 95,00 910 8,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... твердосплавное сверло 
со сменной головкой.

Универсальность ...



6 3 9WWW.HAHN-KOLB.RU

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

ØDmin.

d

hf
h1

l1
l2

SDUC Оправка расточная, твердосплавная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

с. 650 с. 650 с. 
653,652

SDUC Оправка расточная, твер-
досплавная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E0408F SDUC R/L 04 5,6 4 8 26 80 7 3 DC.. 04.. 664 190,00 665 190,00 910 8,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

ØDmin.

d

hf
h1

l1
l2

SDQC Оправка расточная, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

с. 649 с. 
653,652

SDQC Оправка расточная, 
стальная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A0408F SDQC R/L 04 5,2 4 8 15 80 7 2,6 DC.. 04.. 654 95,00 655 95,00 910 8,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

ØDmin.

d

hf
h1

l1
l2

SDQC Оправка расточная, твердосплавная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

с. 650 с. 650 с. 
653,652

SDQC Оправка расточная, твер-
досплавная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E0408F SDQC R/L 04 5,2 4 8 26 80 7 2,6 DC.. 04.. 666 190,00 667 190,00 910 8,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107



6 4 0 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

f
L2

L1

ØDmin.

h

SDXC Оправка расточная, стальная, положительная
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин DC

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC, 55°

Исполнение: 
 � прецизионно изготовленная стальная борштанга 
с внутренним охлаждением, тип D, угол подъема 
93°, угол при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Очень узкая геометрия, оптимизированная для 
обточки по контуру

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 650 с. 650 с. 
653,652

SDXC Оправка расточная, 
стальная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) Подходит для 

сменных режущих 
пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A08F SDXC R/L 04 9,2 8 15 80 7 DC.. 04.. 656 134,00 657 134,00 910 8,20
A10H SDXC R/L 04 12,5 10 22 100 9 DC.. 04.. 658 134,00 659 134,00 910 8,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

l2
l1

f 95°

d

h1
ØDmin.

h

SVLC Оправка расточная, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

с. 650 с. 650 с. 
653,653

SVLC Оправка расточная, 
стальная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 10H SVLC R/L 07 12,5 10 7,5 22 100 9 7 VC.. 0702.. 325 70,00 330 70,00 904 6,20
A 12K SVLC R/L 07 15,5 12 8,0 28 125 11 9 VC.. 0702.. 335 76,00 340 (76,00) 904 6,20
A 16M SVLC R/L 07 19,5 16 9,5 36 150 15 11 VC.. 0702.. 345 87,00 350 (87,00) 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK



6 4 1WWW.HAHN-KOLB.RU

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

l2
l1

f 95°

d

h1
ØDmin.

h

SVLC Оправка расточная, твердосплавная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

с. 650 с. 650 с. 
653,653

SVLC Оправка расточная, твердо-
сплавная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 10H SVLC R/L 07 12,5 10 7,5 32 100 9 7 VC.. 0702.. 355 186,00 360 (186,00) 904 6,20
E 12K SVLC R/L 07 15,5 12 8,0 40 125 11 9 VC.. 0702.. 365 247,00 370 247,00 904 6,20
E 16M SVLC R/L 07 19,5 16 9,0 55 150 15 11 VC.. 0702.. 375 (413,00) 380 (413,00) 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

l2
l1

f 72,5°

d

h1
ØDmin.

h

SVVC Оправка расточная, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

с. 650 с. 650 с. 
653,653

SVVC Оправка расточная, 
стальная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 10H SVVC R/L 07 13,5 10 7,5 22 100 9 8 VC.. 0702.. 385 70,00 390 70,00 904 6,20
A 12K SVVC R/L 07 15,5 12 8,5 28 125 11 9 VC.. 0702.. 395 76,00 400 (76,00) 904 6,20
A 16M SVVC R/L 07 17,5 16 9,5 36 150 15 11 VC.. 0702.. 405 87,00 410 (87,00) 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

l2
l1

f 72,5°

d

h1
ØDmin.

h

SVVC Оправка расточная, твердосплавная, положительная  (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

с. 650 с. 650 с. 
653,653

SVVC Оправка расточная, твер-
досплавная, положительная 

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 10H SVVC R/L 07 13,5 10 7,5 32 100 9 8 VC.. 0702.. 415 186,00 420 (186,00) 904 6,20
E 12K SVVC R/L 07 15,5 12 7,5 40 125 11 9 VC.. 0702.. 425 (247,00) 430 (247,00) 904 6,20
E 16M SVVC R/L 07 17,5 16 8,5 55 150 15 11 VC.. 0702.. 435 (413,00) 440 413,00 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK



6 4 2 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

f h1

L2
L1

d

ØDmin.

h
113°

SVXC Оправка расточная, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

с. 650 с. 650 с. 
653,653

SVXC Оправка расточная, 
стальная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 10H SVXC R/L 07 12,5 10 6,0 22 100 9 7 VC.. 0702.. 445 70,00 450 70,00 904 6,20
A 12K SVXC R/L 07 15,5 12 8,0 28 125 11 9 VC.. 0702.. 455 76,00 460 76,00 904 6,20
A 16M SVXC R/L 07 19,5 16 9,5 36 150 15 11 VC.. 0702.. 465 87,00 470 87,00 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

f h1

L2
L1

d

ØDmin.

h
113°

SVXC Оправка расточная, твердосплавная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

с. 650 с. 650 с. 
653,653

SVXC Оправка расточная, твердо-
сплавная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 10H SVXC R/L 07 12,5 10 7,5 32 100 9 7 VC.. 0702.. 475 186,00 480 186,00 904 6,20
E 12K SVXC R/L 07 15,5 12 8,0 40 125 11 9 VC.. 0702.. 485 (247,00) 490 247,00 904 6,20
E 16M SVXC R/L 07 19,5 16 9,5 55 150 15 11 VC.. 0702.. 495 (413,00) 500 (413,00) 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK



6 4 3WWW.HAHN-KOLB.RU

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

f h1

L2
L1

d

ØDmin.

h

95°

SV95C Оправка расточная, стальная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

с. 650 с. 650 с. 
653,653

SV95C Оправка расточная, 
стальная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 10H SV95C R/L 07 12,5 10 6,5 22 100 9 7 VC.. 0702.. 505 70,00 510 70,00 904 6,20
A 12K SV95C R/L 07 15,5 12 8,0 28 125 11 9 VC.. 0702.. 515 76,00 520 (76,00) 904 6,20
A 16M SV95C R/L 07 17,5 16 10,0 36 150 15 11 VC.. 0702.. 525 87,00 530 87,00 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

f h1

L2
L1

d

ØDmin.

h

95°

SV95C Оправка расточная, твердосплавная, положительная (DIN 8024)
 Для продольной и копировальной токарной обработки с применением сменных пластин VC

с. 650 с. 650 с. 
653,653

SV95C Оправка расточная, твер-
досплавная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 10H SV95C R/L 07 12,5 10 6,5 32 100 9 7 VC.. 0702.. 535 186,00 540 186,00 904 6,20
E 12K SV95C R/L 07 15,5 12 8,0 40 125 11 9 VC.. 0702.. 545 (247,00) 550 (247,00) 904 6,20
E 16M SV95C R/L 07 17,5 16 9,5 55 150 15 11 VC.. 0702.. 555 (413,00) 560 (413,00) 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... подчеркивает разницу.

Цвет ...



6 4 4 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

f h1
L2

L1

d

ØDmin.

h93°

Борштанга стальная SWUC смещенная, положительная (DIN 8024)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин WC

с. 650 с. 
654,654

Борштанга стальная SWUC сме-
щенная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO D min. 

(мм)
d1 (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит 

для сменных 
режущих 
пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

A 0508H SWUC R/L 02 5,8 5 8 18 100 7 2,9 WC.. 0201.. 225 88,00 230 88,00 906 11,00
A 0608H SWUC R/L 02 7,8 6 8 24 100 7 3,9 WC.. 0201.. 235 88,00 240 (88,00) 906 11,00
E 0508H SWUC R/L 02 5,8 5 8 18 100 7 2,9 WC.. 0201.. 245 (232,00) 250 (232,00) 906 11,00
E 0608H SWUC R/L 02 7,8 6 8 24 100 7 3,9 WC.. 0201.. 255 (232,00) 260 (232,00) 906 11,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK

f h1
L2

L1

d

ØDmin.

h

93°

SWUC Оправка расточная, твердосплавная, положительная (DIN 8024)
 Для лицевой и продольной токарной обработки с применением сменных пластин WC

Применение: 
Для лицевой и продольной токарной обработки со 
сменной режущей пластиной WC, 80°.

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, 
стальная, с внутренним охлаждением, тип 

W, угол установки 93°, угол при вершине 80°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � Универсальное использование для лицевой и 
продольной обточки

 � Положительная геометрия для корпуса обеспе-
чивает низкое усилие резания 

с. 650 с. 
654,654

SWUC Оправка расточная, твер-
досплавная, положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

 Конструкция инструмента Левый Правый
Название ISO D min. 

(мм)
d (мм) h1 (мм) l1 (мм) h (мм) f (мм) Подходит для 

сменных ре-
жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E 05F SWUC R/L 02 5,8 5 4,0 85 5 2,9 WC.. 0201.. 565 136,00 570 136,00 904 6,20
E 06G SWUC R/L 02 7,8 6 5,0 95 6 3,9 WC.. 0201.. - - 580 136,00 904 6,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FK
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

Идент. № 905–907

Идент. № 898–899

ATORN Набор миниатюрных расточных оправок
 Со сменными режущими пластинами VC..05 и VC..07

Исполнение: 
 � Идент. № 898–899: 1 шт. E08F SV95CL 05; 1 шт. 
E08F SVVCL 05; 1 шт. E08F SVLCL 05; 1 шт. E08F 
SVXCL 05; 10 шт. VCGT 050102-MN HW6315; 10 
шт. VCGT 050102-FP1 HC7625

 � Идент. № 905–907: 1 шт. E10H SV95CL 07; 1 
шт. E10H SVVCL 07; 1 шт. E10H SVLCL 07; 1 шт. 
E10H SVXCL 07; VCGT 070202-MN HW6315; VCMT 
070202-FP1 HC7625

Преимущество: 
 � Универсальный миниатюрный сверлильный 
набор для решения задач на токарном станке 
для контурной обработки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания

 � Высокопроизводительные режущие сменные 
пластины 

ATORN Набор 
миниатюрных 
расточных 
оправок

Состав набора 17827...
Идент. №

1 шт. E08F SV95CR 05; 1 шт. E08F SVVCR 05; 1 шт. E08F SVLCR 05; 1 шт. E08F SVXCR 05; 10 шт. VCGT 050102-MN HW6315; 10 шт. VCGT 050102-
FP1 HC7625 898 1000,00

1 шт. E08F SV95CL 05; 1 шт. E08F SVVCL 05; 1 шт. E08F SVLCL 05; 1 шт. E08F SVXCL 05; 10 шт. VCGT 050102-MN HW6315; 10 шт. VCGT 050102-
FP1 HC7625 899 1000,00

1 шт. E10H SV95CL 07; 1 шт. E10H SVVCL 07; 1 шт. E10H SVLCL 07; 1 шт. E10H SVXCL 07; VCGT 070202-MN HW6315; VCMT 070202-FP1 HC7625 905 923,00
1 шт. E10H SV95CR 07; 1 шт. E10H SVVCR 07; 1 шт. E10H SVLCR 07; 1 шт. E10H SVXCR 07; VCGT 070202-MN HW6315; VCMT 070202-FP1 

HC7625 907 923,00
Цена/наб., €

Тов. Гр. 107

HAHN+KOLB Werkzeuge GmbH
Schlieffenstraße 40 · 71636 Ludwigsburg
Postfach 06 60 · 71606 Ludwigsburg
Tel. +49 7141 498-40 · Fax +49 7141 498-4999
info@hahn-kolb.de · www.hahn-kolb.de

ИДЕАЛЬНОЕ МЕСТО ХРАНЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА.

ВКЛАДКИ ИЗ ВСПЕНЕННОГО
    ПЕНОПОЛИУРЕТАНА,
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

HM

KP

NS

Leistung braucht Qualität.

Диапазон миниатюрной быстросменной расточной оправки 
Для серийного производства с высокими требованиями

Применение: 
Для инструментов для мини-расточки от диаметра 4,8 мм с CD.., CP.., DC.., WC.., VC.. Пластина режущая сменная 
 � Система быстрой замены для очень гибкого использования
 � Очень высокая точность переключения
 � Инновационный ассортимент твердосплавных режущих материалов, толстых алмазных покрытий CVD и CBN предназначен для обработки всех материалов 
ISO P, M, K, N, S, H

 � Многочисленные и разнообразные формы держателя охватывают широкий спектр применения

d

l

D Ex

Идент. № 681–682

d

l

l1l2

D2

D Ex

Идент. № 680

Держатель миниатюрной расточной оправки
 Для использования с миниатюрными расточными оправками

Исполнение: 
 � Со стопорным и установочным штифтами

Преимущество: 
 � Инновационная система с идеальным крепле-
нием инструмента 

с. 650

Держатель 
миниатюрной 
расточной 
оправки

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

крышка СОЖ

l (мм) l1 (мм) l2 (мм) D (мм) D2 (мм) d (мм) 17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

120 95 25 4 12 16 680 300,00 920 12,10 921 20,00
120 - - 6 - 16 681 300,00 922 12,10 - -
120 - - 8 - 16 682 300,00 922 12,10 - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

h1f

95°

l2
l1

d

ØDmin.

SCLD Оправка расточная, твердосплавная, положительная
 Для торцевой и продольной обработки с применением сменных режущих пластин CD в держателях

Применение: 
Для лицевой и продольной токарной обработки со 
сменной режущей пластиной CD, 80°.

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, твер-
досплавная, с внутренним охлаждением, со 

смещением, тип C, угол установки 95°, угол при 
вершине 80°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � Универсальное использование для торцевой и 
продольной обточки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 649 с. 
651,651

SCLD Оправка 
расточная, 
твердос-
плавная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) f (мм) Подходит для 
сменных ре-

жущих пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E04-SCLDR04-AX 4,8 4 24 46 2,4 CD.. 0401 668 184,00 900 11,00
E06-SCLDR04-AX 6,8 6 37 65 3,4 CD.. 0401 669 184,00 900 11,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

h1

ØDmin.

f
93°

l2
l1

d

SWUC Оправка расточная, твердосплавная, положительная
 Для торцевой и продольной обработки с применением сменных режущих пластин WC в держателях

Применение: 
Для лицевой и продольной токарной обработки со 
сменной режущей пластиной WC, 80°.

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, 
стальная, с внутренним охлаждением, тип 

W, угол установки 93°, угол при вершине 80°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � Универсальное использование для торцевой и 
продольной обточки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 650 с. 
654,654

SWUC Оправка 
расточная, 
твердос-
плавная, 
положительная

Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) f (мм) Подходит для 
сменных режущих 

пластин

17827...
Идент. №

E06-SWUCR02-AX 7,8 6 37 65 3,9 WC.. 0201.. 670 184,00
Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

h1
ØDmin.

f

93°

l2
l1

d

SDUC Оправка расточная, со смещением, твердосплавная, положительная
 Для продольной и копировальной обработки с применением сменных режущих пластин DC в держателях

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC, 55°

Исполнение: 
 � прецизионно изготовленная монолитная 
твердосплавная борштанга, с внутренним 

охлаждением, тип D, угол подъема 93,5°, угол 
при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � узкий контур, оптимизирован для обточки по 
копиру

 � Положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 650 с. 650 с. 
653,652
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

SDUC Оправка 
расточная, со 
смещением, 
твердос-
плавная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) f (мм) f1 (мм) Подходит 
для сменных 

режущих 
пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E0406-
SDUCR04-AX 5,6 6 26 56 3 1,5 DC.. 04.. 671 184,00 910 8,20

E0408-
SDUCR04-AX 5,6 8 26 57 3 1,5 DC.. 04.. 672 184,00 910 8,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

h1
ØDmin.

f

107,5°

l2
l1

d

f1

SDQC Оправка расточная, со смещением, твердосплавная, положительная
 Для продольной и копировальной обработки с применением сменных режущих пластин DC в держателях

Применение: 
для продольной и копировальной обточки с режу-
щей сменной пластиной DC 55°

Исполнение: 
 � прецизионно изготовленная стальная 
борштанга, с внутренним охлаждением, со 

смещением, тип D, угол установки 107,5°, угол 
при вершине 55°, задний угол 7°

Преимущество: 
 � узкий контур, оптимизирован для обточки по 
копиру

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 650 с. 650 с. 
653,652

SDQC Оправка 
расточная, со 
смещением, 
твердос-
плавная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) f (мм) f1 (мм) Подходит 
для сменных 

режущих 
пластин

17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

E0406-
SDQCR04-AX 5,2 6 26 56 2,6 1,1 DC.. 04.. 673 184,00 910 8,20

E0408-
SDQCR04-AX 5,2 8 26 57 2,6 1,1 DC.. 04.. 674 184,00 910 8,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

h1
ØDmin.

f

95°

l2
l1

d

SVLC Оправка расточная, твердосплавная, положительная
 Для продольной и копировальной обработки с применением сменных режущих пластин VC в держателях

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки со 
сменной режущей пластиной VC 55°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, твер-
досплавная, с внутренним охлаждением, тип 

V, угол установки 95°, угол при вершине 35°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � тонкая геометрия для продольной и копиро-
вальной обточки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 650 с. 
653,653

SVLC Оправка 
расточная, 
твердос-
плавная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) f (мм) f1 (мм) Подходит 
для сменных 

режущих 
пластин

17827...
Идент. №

17841...
Идент. №

E0406-
SVLCR05-AX 9,2 6 26 56 6 3 VC.. 05.. 675 184,00 314 6,60

E0408-
SVLCR05-AX 9,2 8 26 57 5 3 VC.. 05.. 676 184,00 314 6,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

h1
ØDmin.

f

113°

l2
l1

d

f1

SVXC Оправка расточная, твердосплавная, положительная
 Для продольной и копировальной обработки с применением сменных режущих пластин VC в держателях

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки со 
сменной режущей пластиной VC 55°

Исполнение: 
 � Прецизионно изготовленная борштанга, твер-
досплавная, с внутренним охлаждением, тип 

V, угол установки 113°, угол при вершине 35°, 
задний угол 7°

Преимущество: 
 � тонкая геометрия для продольной и копиро-
вальной обточки

 � положительная геометрия корпуса гарантирует 
низкое усилие резания 

с. 650 с. 
653,653

SVXC Оправка 
расточная, 
твердос-
плавная, 
положительная

винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной

Название ISO D min. (мм) d (мм) l2 (мм) l1 (мм) f (мм) f1 (мм) Подходит 
для сменных 

режущих 
пластин

17827...
Идент. №

17841...
Идент. №

E0406-
SVXCR05-AX 8,2 6 26 56 5 3 VC.. 05.. 677 184,00 314 6,60

E0408-
SVXCR05-AX 9,2 8 26 57 5 3 VC.. 05.. 678 184,00 314 6,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 107

 Твердый сплав HW6315
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 160-280 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17827...
Идент. №

CDGT 040101-MN 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 700 15,40
CDGT 040102-MN 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 705 15,40
CDGT 040104-MN 0,1-1 мм 0,04-0,12 мм/об. 710 15,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1FL

CDGT Пластины режущие сменные, положительные
 ISO N

 

 Твердый сплав HC7625
 Vc для стали � 110-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 60-120 м/мин
 Vc для чугуна � 120-190 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17827...
Идент. №

CPMT 05T102-FP1 0,1-1,5 мм 0,05-0,15 мм/об. 745 12,40
CPMT 05T104-FP1 0,1-1,5 мм 0,05-0,15 мм/об. 750 12,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1FL

CPMT Пластины режущие сменные, положительные
 ISO P

 

 Твердый сплав HC6315
 Vc для цветных металлов � 160-280 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17827...
Идент. №

CPGT 05T102-MN 0,1-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 820 21,00
CPGT 05T104-MN 0,1-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 822 21,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1FL

CPGT Пластины режущие сменные, положительные
 ISO P

Применение: 
Для продольной и лицевой обточки при хороших 
условиях работы с низкой или средней глубиной 
подачи для такой группы материалов, как цветные 
металлы.

Исполнение: 
 � Пластина режущая сменная твердосплавная

Преимущество: 
 � Долгий срок службы благодаря высокому 
уровню твердости и износостойкости

 � Очень положительный стружколом обеспечивает 
превосходное измельчение стружки при малой 
глубине резания 
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

 Твердый сплав HC6315
 Vc для цветных металлов � 160-280 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17827...
Идент. №

DCGT 04T002-MN 0,1-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 805 20,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FL

Пластины сменные DCGT, положительные
 ISO P

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки в 
хороших производственных условиях с малой и 
средней глубиной подачи для такой группы мате-
риалов, как цветные металлы.

Исполнение: 
 � Пластина режущая сменная твердосплавная

Преимущество: 
 � Долгий срок службы благодаря высокому 
уровню твердости и износостойкости

 � очень положительный стружколом обеспечивает 
превосходное измельчение стружки при малой 
глубине резания 

 Твердый сплав HC7625
 Vc для стали � 110-220 м/мин
 Vc для нерж. стали � 60-120 м/мин
 Vc для чугуна � 120-190 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17827...
Идент. №

DCGT 04T002-FP1 0,1-1,5 мм 0,05-0,10 мм/об. 810 22,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FL

Пластины сменные DCGT, положительные
 ISO P

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки в 
умеренных производственных условиях с малой 
и средней глубиной подачи для такой группы 
материалов, как цветные металлы.

Исполнение: 
 � Пластина режущая сменная твердосплавная

Преимущество: 
 � замечательное сочетание жесткости и изно-
состойкости обеспечивает высокую степень 
стабильности процесса и широкий диапазон 
применений

 � очень положительный стружколом обеспечивает 
превосходное измельчение стружки при малой 
глубине резания 

 Твердый сплав HW6315 HW6315
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний Хорошо
 Vc для цветных металлов � 160-280 м/мин 160-280 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17827...
Идент. №

17827...
Идент. №

VCGT 070201-MN 0,1-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. 755 21,00 - -
VCGT 070202-MN 0,1-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. - - 760 21,00
VCGT 070204-MN 0,1-1,5 мм 0,04-0,12 мм/об. - - 765 21,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1FL

Пластины сменные VCGT, положительные
 ISO N

 

 Твердый сплав HC7625
 Vc для стали � 110-220 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Средний
 Vc для нерж. стали � 60-120 м/мин
 Vc для чугуна � 120-190 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17827...
Идент. №

VCMT 070202-FP1 0,1-1,5 мм 0,05-0,15 мм/об. 770 21,00
VCMT 070204-FP1 0,1-1,5 мм 0,05-0,15 мм/об. 775 21,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1FL

VCMT Пластины режущие сменные, положительные
 ISO P

 

 Твердый сплав HW6315
 Vc для стали � 140-200 м/мин
 Условия обработки для сменной режущей пластины Хорошо
 Vc для цветных металлов � 160-280 м/мин

Название ISO мин./макс. прибл. f, мин./макс. 17827...
Идент. №

WCGT 020101-MN 0,1-0,8 мм 0,04-0,12 мм/об. 790 18,00
WCGT 020102-MN 0,1-0,8 мм 0,04-0,12 мм/об. 795 18,00
WCGT 020104-MN 0,1-0,8 мм 0,04-0,12 мм/об. 800 18,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 1FL

WCGT Пластины режущие сменные, положительные
 ISO N
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

CDGW Пластины режущие сменные
 CBN

Применение: 
Идент. № 480–484: Для продольной токарной и 
лицевой обработки прочных материалов.
Идент. № 510–514: Для продольной и лицевой 
обработки литых материалов и специальных 

сплавов.

Исполнение: 
 � Сменная режущая пластина CBN с лазерной 
обработкой 

 Режущий материал CBN CBN
 Тип режущего материала ABC30B/A ABC15B/A
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для закаленной стали � 80-350 м/мин
 Vc для чугуна � 350-1400 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 80-200 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,3 мм 0,01-1,3 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17872...
Идент. №

17872...
Идент. №

CDGW 040101 480 89,00 510 89,00
CDGW 040102 482 89,00 512 89,00
CDGW 040104 484 89,00 514 89,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA

CDGW Пластины режущие сменные
 CVD и ULTRAPOWER PKD

Применение: 
Для продольной токарной и лицевой обработки 
таких групп материалов, как цветные металлы, 
специальные сплавы, керамика и твердые 
металлы.

Исполнение: 
 � Идент. № 450–454: Сменная режущая пластина 
CVD с лазерной обработкой

 � Идент. № 480–484: Сменная режущая пластина 
ULTRAPOWER PFD с лазерной обработкой 

 Режущий материал CVD Ultra PCD
 Тип режущего материала AVC, 

нейтральный
APC, 

нейтральный
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для цветных металлов � 20-6000 м/мин 20-6000 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,3 мм 0,01-1,3 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17871...
Идент. №

17871...
Идент. №

CDGW 040101 450 114,00 480 (440,00)
CDGW 040102 452 114,00 482 (440,00)
CDGW 040104 454 114,00 484 (440,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA

CPGW Пластины режущие сменные
 CBN

Применение: 
Идент. № 486–490: Для продольной токарной и 
лицевой обработки прочных материалов.
Идент. № 516–520: Для продольной и лицевой 
обработки литых материалов и специальных 

сплавов.

Исполнение: 
 � Сменная режущая пластина CBN с лазерной 
обработкой 

 Режущий материал CBN CBN
 Тип режущего материала ABC30B/A ABC15B/A
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для закаленной стали � 80-350 м/мин
 Vc для чугуна � 350-1400 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 80-200 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,3 мм 0,01-1,3 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17872...
Идент. №

17872...
Идент. №

CPGW 05T101 486 89,00 516 89,00
CPGW 05T102 488 89,00 518 89,00
CPGW 05T104 490 89,00 520 89,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

CPGW Пластины режущие сменные
 CVD и ULTRAPOWER PKD

Применение: 
Для продольной токарной и лицевой обработки 
таких групп материалов, как цветные металлы, 
специальные сплавы, керамика и твердые 
металлы.

Исполнение: 
 � Идент. № 456–460: Сменная режущая пластина 
CVD с лазерной обработкой

 � Идент. № 486–490: Сменная режущая пластина 
ULTRAPOWER PFD с лазерной обработкой 

 Режущий материал CVD Ultra PCD
 Тип режущего материала AVC, 

нейтральный
APC, 

нейтральный
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для цветных металлов � 20-6000 м/мин 20-6000 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,3 мм 0,01-1,3 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17871...
Идент. №

17871...
Идент. №

CPGW 05T101 456 114,00 486 (440,00)
CPGW 05T102 458 114,00 488 (440,00)
CPGW 05T104 460 114,00 490 (440,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA

DCGW Пластины режущие сменные
 CBN

Применение: 
Идент. № 492–496: Для продольной и копиро-
вальной токарной обработки прочных материалов.
Идент. № 522–526: Для продольной и копиро-
вальной токарной обработки литых материалов и 

специальных сплавов.

Исполнение: 
 � Сменная режущая пластина CBN с лазерной 
обработкой 

 Режущий материал CBN CBN
 Тип режущего материала ABC30B/A ABC15B/A
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для закаленной стали � 80-350 м/мин
 Vc для чугуна � 350-1400 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 80-200 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,7 мм 0,01-1,7 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17872...
Идент. №

17872...
Идент. №

DCGW 04T001 492 89,00 522 89,00
DCGW 04T002 494 89,00 524 89,00
DCGW 04T004 496 89,00 526 89,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

DCGW Пластины режущие сменные
 CVD и ULTRAPOWER PKD

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки таких 
групп материалов, как цветные металлы, специ-
альные сплавы, керамика и твердые металлы.

Исполнение: 
 � Идент. № 462–466: Сменная режущая пластина 
CVD с лазерной обработкой

 � Идент. № 492–496: Сменная режущая пластина 
ULTRAPOWER PFD с лазерной обработкой 

 Режущий материал CVD Ultra PCD
 Тип режущего материала AVC, 

нейтральный
APC, 

нейтральный
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для цветных металлов � 20-6000 м/мин 20-6000 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,7 мм 0,01-1,7 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17871...
Идент. №

17871...
Идент. №

DCGW 04T001 462 114,00 492 (440,00)
DCGW 04T002 464 114,00 494 (440,00)
DCGW 04T004 466 114,00 496 (440,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA

VCGW Пластины режущие сменные
 CBN

Применение: 
Идент. № 498–502: Для продольной и копиро-
вальной токарной обработки прочных материалов.
Идент. № 528–532: Для продольной и копиро-
вальной токарной обработки литых материалов и 

специальных сплавов.

Исполнение: 
 � Сменная режущая пластина CBN с лазерной 
обработкой 

 Режущий материал CBN CBN
 Тип режущего материала ABC30B/A ABC15B/A
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для закаленной стали � 80-350 м/мин
 Vc для чугуна � 350-1400 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 80-200 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,7 мм 0,01-1,7 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17872...
Идент. №

17872...
Идент. №

VCGW 050101 498 89,00 528 89,00
VCGW 050102 500 89,00 530 89,00
VCGW 050104 502 89,00 532 89,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA

DCGW Пластины режущие сменные
 CVD и ULTRAPOWER PKD

Применение: 
Для продольной и копировальной обточки таких 
групп материалов, как цветные металлы, специ-
альные сплавы, керамика и твердые металлы.

Исполнение: 
 � Идент. № 468–472: Сменная режущая пластина 
CVD с лазерной обработкой

 � Идент. № 498–502: Сменная режущая пластина 
ULTRAPOWER PFD с лазерной обработкой 

 Режущий материал CVD Ultra PCD
 Тип режущего материала AVC, 

нейтральный
APC, 

нейтральный
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для цветных металлов � 20-6000 м/мин 20-6000 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,7 мм 0,01-1,7 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17871...
Идент. №

17871...
Идент. №

VCGW 050101 468 114,00 498 (440,00)
VCGW 050102 470 114,00 500 (440,00)
VCGW 050104 472 114,00 502 (440,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA
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Токарные инструменты \ Резцы для мини-расточки со сменными режущими пластинами от Dmin = 4,8 мм

WCGW Пластины режущие сменные
 CBN

Применение: 
Идент. № 504–508: Для продольной токарной и 
лицевой обработки прочных материалов.
Идент. № 534–538: Для продольной и лицевой 
обработки литых материалов и специальных 
сплавов.

Исполнение: 
 � Сменная режущая пластина CBN с лазерной 
обработкой 

 Режущий материал CBN CBN
 Тип режущего материала ABC30B/A ABC15B/A
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для закаленной стали �  0,08-350 м/мин
 Vc для чугуна � 350-1400 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 80-200 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,3 мм 0,01-1,3 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17872...
Идент. №

17872...
Идент. №

WCGW 020101 504 127,00 534 127,00
WCGW 020102 506 127,00 536 127,00
WCGW 020104 508 127,00 538 127,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA

WCGW Пластины режущие сменные
 CVD и ULTRAPOWER PKD

Применение: 
Для продольной токарной и лицевой обработки 
таких групп материалов, как цветные металлы, 
специальные сплавы, керамика и твердые 
металлы.

Исполнение: 
 � Идент. № 474–478: Сменная режущая пластина 
CVD с лазерной обработкой

 � Идент. № 504–508: Сменная режущая пластина 
ULTRAPOWER PFD с лазерной обработкой 

 Режущий материал CVD Ultra PCD
 Тип режущего материала AVC, нейтральный APC, нейтральный
 Исполнение фаски A (острый) A (острый)
 Vc для цветных металлов � 20-6000 м/мин 20-6000 м/мин
 мин./макс. прибл. 0,01-1,3 мм 0,01-1,3 мм
 f, мин./макс. 0,01-0,2 мм/об. 0,01-0,2 мм/об.

Название ISO 17871...
Идент. №

17871...
Идент. №

WCGW 020101 474 138,00 504 (455,00)
WCGW 020102 476 138,00 506 (455,00)
WCGW 020104 478 138,00 508 (455,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1BA

 Направление станочной обработки Слева

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл 

| Чугун
 Vc для стали � 300-350 м/мин
 Vc для нерж. стали � 40-50 м/мин
 Vc для цветных металлов � 500-600 м/мин
 Vc для чугуна � 250-280 м/мин

Название ISO Радиус (мм) Режущий материал 17213...
Идент. №

WBGT-080204-L 0,4 Металлокерамика 820 18,80
Цена/шт., €

Тов. Гр. 192

Пластина сменная WBGT, положительная
 Для внутренней продольной и копировальной токарной обточки

Применение: 
Для внутренней продольной и копировальной об-
точки с малой глубиной подачи таких групп мате-
риалов, как сталь, нержавеющая сталь, алюминий 
и чугун, подходит для серийного производства

Исполнение: 
 � Пластина режущая сменная с тремя наконеч-
никами, отшлифованная со всех сторон, со 
стружколомом

Преимущество: 
 �Шлифовальный стружколом гарантирует 
хороший отвод стружки 
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Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

Диапазон нарезания резьбы
Для сложного серийного производства

Прав., HW5615Прав., HC5630

Прав., HC5615

Применение:
Для нарезания внешней и внутренней резьбы во всех группах материалов в субпрофиле и полном профиле.
 � HC5630 оптимизированный твердый сплав и покрытие для низкой скорости резания и универсального применения
 � HC5615 оптимизированный твердый сплав и покрытие для высокой скорости резания, длительного срока службы и универсального применения
 � HW5615 оптимизированный твердый сплав без покрытия для остроты режущих кромок
 �
 � Преимущества: 
 � Качество шлифовки для самых высоких требований относительно точности, стружки, качества поверхности
 �Широкий ассортимент марок твердых сплавов и покрытий
 �Широкий ассортимент, в том числе вне каталога
 � Геометрии стружколомов обеспечивают оптимальное измельчение стружки
 � Совместимость с прорезными пластинами
 � Обработка режущей кромки обеспечивает долгий срок службы и качественные поверхности

Формула для расчета угла подъема (s) 
Для резьбы на 60° и 55° (метрической, UN, WHIT, NPT, BSPT) Для трапециевидной, круглой резьбы, а также резьбы ACME, STUB 

s = ((20*p/d)*r) s = (((30*p/2)/d)*r) 
Для расчета угла подъема необходимы следующие параметры:  
d = номинальный диаметр резьбы
p = шаг резьбы
r = направление резания

Направление резания определяет, будут ли использоваться положительные или отрицательные подкладочные пластины.  
r  = 1 Направление резания к патрону, см. рис. 1 и 4
r = -1 Направление резания от патрона, см. рис. 2 и 3  
Наружная обработка: Внутренняя обработка: 

2

1

2

1

Правая резьба: Левая резьба: Правая резьба: Левая резьба: 
1-й правый держатель с правой 
сменной пластиной 

3-й правый держатель с правой 
сменной пластиной 

1-й правый держатель с правой 
сменной пластиной 

3-й правый держатель с правой 
сменной пластиной 

2-й левый держатель с левой 
сменной пластиной 

4-й левый держатель с левой сменной 
пластиной 

2-й левый держатель с левой сменной 
пластиной 

4-й левый держатель с левой 
сменной пластиной 

Примеры для расчета угла (s): 

Наружная резьба, правая, перед центром вращения Наружная резьба, правая, за центром вращения 
В направлении патрона r = 1 В направлении от патрона r = -1 
M30 x 2 Tr16 x 3 

s = (20p/d)*r s = (((30*p/2)/d)*r) 
s = (20*2/30)*1 s = ((30*3/2)/16)*-1 
s = 1,33° s = -0,93 

Рассчитанный угол подъема округляется в большую или меньшую сторону до следующего размера. 
s = 1,50 s = -0,5 

Подкладочная пластина для зажимных державок

Правильный выбор подкладочной пластины крайне важен, поскольку она определяет угол заготовки. Для того чтобы режущая кромка не 
терлась о заготовку, необходимо правильно отрегулировать наклон. Для этого предлагаются подкладочные пластины с разными углами 
наклона для необходимых условий применения. Наиболее точным методом определения верной подкладочной пластины является приведенная 
ниже формула.



6 5 6 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

 

Идент. № 316–322
Левая резьба:

3. Держатель правый 
с правой сменной 

пластиной
4. Держатель левый 

с левой сменной 
пластиной

Правая резьба:
1. Держатель правый 

с правой сменной 
пластиной

2. Держатель левый 
с левой сменной 

пластиной

2

1

Левая резьба:
3. Держатель правый 

с правой сменной 
пластиной

4. Держатель левый 
с левой сменной 

пластиной

2

1

Правая резьба:
1. Держатель правый 

с правой сменной 
пластиной

2. Держатель левый 
с левой сменной 

пластиной

Пластины подкладные для держателей для нарезания резьбы
 Для применения в держателе для нарезания резьбы № 17745-17747

 Подходит для сменной режущей пластины размером 16 16 22 22
 Подходит для держателя ER/IL EL/IR ER/IL EL/IR

Высота опорной плиты Результирующий угол подъема 17749...
Идент. №

17749...
Идент. №

17749...
Идент. №

17749...
Идент. №

AE 16 +4.5 +4,5° 700 11,80 - - - - - -
AI 16 +4.5 +4,5° - - 702 11,80 - - - -
AE 22 +4.5 +4,5° - - - - 704 17,80 - -
AI 22 +4.5 +4,5° - - - - - - 706 17,80
AE 16 +3.5 +3,5° 710 11,80 - - - - - -
AI 16 +3.5 +3,5° - - 712 11,80 - - - -
AE 22 +3.5 +3,5° - - - - 714 17,80 - -
AI 22 +3.5 +3,5° - - - - - - 716 (17,80)
AE 16 +2.5 +2,5° 720 11,80 - - - - - -
AI 16 +2.5 +2,5° - - 722 11,60 - - - -
AE 22 +2.5 +2,5° - - - - 724 17,80 - -
AI 22 +2.5 +2,5° - - - - - - 726 17,80
AE 16 +1.5 +1,5° 216 8,80 - - - - - -
AI 16 +1.5 +1,5° - - 316 9,00 - - - -
AE 22 +1.5 +1,5° - - - - 222 13,20 - -
AI 22 +1.5 +1,5° - - - - - - 322 13,20
AE 16 +0.5 +0,5° 730 11,80 - - - - - -
AI 16 +0.5 +0,5° - - 732 11,80 - - - -
AE 22 +0.5 +0,5° - - - - 734 (17,80) - -
AI 22 +0.5 +0,5° - - - - - - 736 (17,80)
AE 16 -0 0° 760 (10,40) 762 (10,40) - - - -

AE 16 -0.5 -0,5° 740 11,80 - - - - - -
AI 16 -0.5 -0,5° - - 742 11,80 - - - -
AE 22 -0.5 -0,5° - - - - 746 (17,80) - -
AI 22 -0.5 -0,5° - - - - - - 748 (17,80)
AE 16 -1.5 -1,5° 750 11,60 - - - - - -
AI 16 -1.5 -1,5° - - 752 11,80 - - - -
AE 22 -1.5 -1,5° - - - - 756 17,80 - -
AI 22 -1.5 -1,5° - - - - - - 758 (17,80)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

 

Идент. № 070–075
Прав., HC5630 со 

стружколомом

Идент. № 247, 249, 253, 
257, 267

Лев., HW5615

Идент. № 246, 248, 252, 
256, 266

Прав., HW5615

Идент. № 037, 042, 052, 
057, 062

Лев., HC5615

Идент. № 010, 020, 030, 
035, 055

Прав., HC5615

Идент. № 007, 012, 022, 
027, 032

Лев., HC5630

Идент. № 005, 025, 040, 
050, 060

Прав., HC5630

Пластины резьбонарезные, неполный профиль 60°
 Для наружного нарезания резьбы

с. 657



6 5 7WWW.HAHN-KOLB.RU

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Шаг, мин./

макс.
17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

11 (ER/EL) 
A60 0,5-1,5 мм 005 (16,20) 007 (16,20) 035 (14,80) 037 (15,00) 246 (13,60) 247 (13,60) - -

16 (ER/EL) 
A60 0,5-1,5 мм 040 15,80 012 (16,20) 010 14,60 042 (15,00) 248 13,60 249 (13,60) 070 (16,40)

16 (ER/EL) 
G60 1,75-3,0 мм 050 16,20 022 (16,80) 020 15,00 052 (15,40) 252 (14,40) 253 (14,40) 075 16,40

16 (ER/EL) 
AG60 0,5-3,0 мм 025 16,20 027 16,80 055 15,00 057 15,00 256 14,00 257 (14,00) - -

22 (ER/EL) 
N60 3,5-5,0 мм 060 26,40 032 (26,60) 030 25,00 062 25,40 266 (24,20) 267 (24,20) - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название ISO Подходит для сменной 

режущей пластины 
размером

B (мм) H (мм) L (мм) 17745...
Идент. №

17745...
Идент. №

SE (R/L) 1010 H11 11 10 11 100 011 98,00 311 (102,00)
SE (R/L) 1212 F16 16 12 16 80 013 98,00 312 99,50
SE (R/L) 1616 H16 16 16 16 100 016 98,00 316 98,00
SE (R/L) 2020 K16 16 20 20 125 020 98,00 320 98,00
SE (R/L) 2525 M16 16 25 25 150 025 102,00 325 102,00
SE (R/L) 2525 M22 22 25 25 150 050 112,00 350 116,00
SE (R/L) 3232 P22 22 32 32 170 055 158,00 355 (158,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

L

H B

BF

Применение: 
Идент. № 011–055: Для наружной обработки резьбонарезными пластинами 
сменными
Идент. № 311–355: Для наружной обработки режущих пластин для нареза-
ния резьбы.

Исполнение: 
 � державка прецизионная из вороненой закаленной стали с углом подъема 
1,5°

Преимущество: 
 � державка из высококачественной и износостойкой стали с высокопрочным 
крепежным винтом

 � прецизионно спроектированное основание пластины обеспечивает чрез-
вычайно точное нарезание резьбы и великолепную конечную обработку 
поверхностей

Комментарии: 
No. 17745011-020 и 311-320 без сменной режущей пластины. Угол подъема 
не корректируется. 

Державка токарная для наружной резьбы

 

Идент. № 160–162
Прав., HC5630 со 

стружколомом

Идент. № 288–292, 296, 
298

Прав., HW5615

Идент. № 137, 142, 147, 
152, 157

Лев., HC5615

Идент. № 110, 120, 130, 
135, 150

Прав., HC5615

Идент. № 102, 112, 122, 
127, 132

Лев., HC5630

Идент. № 293, 297, 299
Лев., HW5615

Идент. № 100, 125, 140, 
145, 155

Прав., HC5630

Пластины резьбонарезные, неполный профиль 55°
 Для наружного нарезания резьбы
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Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

с. 657

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Мин./макс. 

число витков 
на дюйм

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

17735...
Идент. №

11 (ER/EL) 
A55 48-16 100 (16,20) 102 (16,20) 135 (15,00) 137 (15,00) 288 (13,60) - - - -

16 (ER/EL) 
A55 48-16 140 (16,20) 112 (16,20) 110 14,60 142 (15,00) 292 (13,60) 293 (13,60) - -

16 (ER/EL) 
G55 14-8 145 (16,40) 122 (16,80) 120 15,00 147 (16,00) 296 (14,00) 297 (14,40) 160 (16,40)

16 (ER/EL) 
AG55 48-8 125 16,80 127 16,80 150 15,00 152 16,00 298 (14,40) 299 (14,40) 162 (16,40)

22 (ER/EL) 
N55 7-5 155 26,60 132 (26,60) 130 25,60 157 (26,00) - - - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

 

Идент. № 262–272, 
537–539

Прав., HC5630 со 
стружколомом

Идент. № 701, 703, 705, 
707, 713, 717, 719, 721, 
723, 725, 727, 729, 731, 
733, 735, 737, 739, 741, 

743, 746, 749
Лев., HW5615

Идент. № 599–652
Лев., HC5615

Идент. № 010, 020, 030, 
040, 050, 060, 070, 080, 
090, 098, 102–112, 122, 
132, 142, 208–212, 216, 
228–232, 236, 240, 244, 

248, 530, 533–534
Прав., HC5615

Идент. № 011, 021, 031, 
041, 051, 061, 071, 081, 
091, 097, 101, 113, 123, 
133, 143, 203, 215, 223, 
227, 235, 239, 243, 247, 

372
Лев., HC5630

Идент. № 700, 702, 704, 
706, 708–712, 714–716, 
718, 720, 722, 724, 726, 
728, 730, 732, 734, 736, 
738, 740, 742, 744, 748, 

750–752
Прав., HW5615

Идент. № 015, 025, 035, 
045, 055, 065, 075, 

085, 095–096, 099, 116, 
126, 136, 146–202, 206, 
218–222, 226, 238, 242, 
246, 531–532, 535–536

Прав., HC5630

Пластины резьбонарезные, полный профиль 60°
 Для наружного нарезания резьбы

с. 657

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Шаг резьбы 

(мм)
17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

11 (ER/EL) 
0.35 ISO 0,35 202 18,20 203 (18,20) 530 (17,40) 599 (17,40) 700 (16,00) 701 (16,00) - -

11 (ER/EL) 0.4 
ISO 0,4 206 (18,20) - - 208 (17,40) - - 702 (16,00) 703 (16,00) - -

11 (ER/EL) 
0.45 ISO 0,45 531 (18,20) 372 (18,20) 212 (17,40) - - 704 (16,00) 705 (16,00) - -

11 (ER/EL) 0.5 
ISO 0,5 532 (18,20) 215 (18,20) 216 17,40 606 (17,40) 706 (16,00) 707 (16,00) - -

11 (ER/EL) 0.6 
ISO 0,6 218 (18,20) - - 533 (17,40) 608 (17,40) 708 (16,00) - - - -

11 (ER/EL) 0.7 
ISO 0,7 222 (18,20) 223 (18,20) 534 17,40 610 (17,40) 710 (16,00) - - - -

11 (ER/EL) 
0.75 ISO 0,75 226 (18,20) 227 (18,20) 228 17,40 612 (17,40) 712 (16,00) 713 (16,00) - -

11 (ER/EL) 0.8 
ISO 0,8 535 (15,80) - - 232 15,40 - - 714 (14,00) - - - -

11 (ER/EL) 1.0 
ISO 1 536 (15,60) 235 (15,80) 236 15,40 616 (15,40) 716 (14,00) 717 (14,00) - -

Цена/шт., €



6 5 9WWW.HAHN-KOLB.RU

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Шаг резьбы 

(мм)
17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

11 (ER/EL) 
1.25 ISO 1,25 238 (15,80) 239 (15,80) 240 15,40 618 (15,40) 718 (14,00) 719 (14,00) - -

11 (ER/EL) 1.5 
ISO 1,5 242 (15,80) 243 (15,80) 244 15,40 620 (15,40) 720 (14,00) 721 (14,00) - -

11 (ER/EL) 
1.75 ISO 1,75 246 (15,80) 247 (15,80) 248 15,40 622 (15,40) 722 (14,00) 723 (14,00) - -

16 (ER/EL) 0.5 
ISO 0,5 015 16,80 011 (17,20) 010 15,40 624 (15,60) 724 (14,60) 725 (14,40) - -

16 (ER/EL) 
0.75 ISO 0,75 025 17,00 021 (17,20) 020 15,60 626 (15,40) 726 (14,60) 727 (14,40) - -

16 (ER/EL) 1.0 
ISO 1 035 16,80 031 17,20 030 15,40 628 15,40 728 14,60 729 (14,40) 537 17,00

16 (ER/EL) 
1.25 ISO 1,25 045 16,80 041 (17,20) 040 15,40 - - 730 14,60 731 (14,40) 262 (17,00)

16 (ER/EL) 1.5 
ISO 1,5 055 16,80 051 17,00 050 15,40 632 15,00 732 14,00 733 (14,00) 538 17,00

16 (ER/EL) 
1.75 ISO 1,75 065 16,80 061 (17,20) 060 15,40 634 (15,60) 734 (14,60) 735 (14,40) 266 (17,20)

16 (ER/EL) 2.0 
ISO 2 075 16,80 071 17,00 070 15,40 636 15,40 736 (14,60) 737 (14,00) 268 17,20

16 (ER/EL) 2.5 
ISO 2,5 085 17,40 081 (17,80) 080 16,00 638 (15,80) 738 (15,00) 739 (14,80) 539 18,00

16 (ER/EL) 3.0 
ISO 3 095 17,40 091 (17,80) 090 15,80 640 (16,00) 740 (15,00) 741 (14,80) 272 18,00

22 (ER/EL) 3.5 
ISO 3,5 116 24,00 113 (24,60) 112 23,20 642 (23,60) 742 (21,60) 743 (21,60) - -

22 (ER/EL) 4.0 
ISO 4 126 24,60 123 (24,60) 122 23,20 644 (23,60) 744 (21,60) - - - -

22 (ER/EL) 4.5 
ISO 4,5 136 24,60 133 (24,60) 132 (23,60) 646 (23,60) 746 (21,60) - - - -

22 (ER/EL) 5.0 
ISO 5 146 24,00 143 (24,60) 142 (23,20) 648 (23,60) 748 (21,60) 749 (21,60) - -

22 (ER/EL) 5.5 
ISO 5,5 096 (26,60) 097 (26,80) 098 (25,80) 650 (25,80) 750 (24,40) - - - -

22 (ER/EL) 6.0 
ISO 6 099 (26,60) 101 (26,80) 102 (25,80) 652 (25,80) 752 (24,40) - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

 

Идент. № 472–473
Прав., HC5630 со 

стружколомом

Идент. № 755, 757, 761, 
763, 765, 767, 769

Лев., HW5615

Идент. № 754, 756, 
758–760, 762, 764, 766, 

768, 770–776
Прав., HW5615

Идент. № 167, 177, 187, 
197, 477, 481, 485, 489, 

493, 499, 503, 529
Лев., HC5615

Идент. № 162, 172, 182, 
192, 476, 480, 484, 488, 

492, 498, 502, 528
Прав., HC5615

Идент. № 163, 173, 183, 
193, 479, 483, 487, 491, 

495, 497, 501
Лев., HC5630

Идент. № 166, 176, 186, 
196, 474, 478, 482, 486, 

490, 494, 496, 500
Прав., HC5630

Пластины резьбонарезные, полный профиль 55°
 Для наружного нарезания резьбы

с. 657



6 6 0 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Число витков 

резьбы на 
дюйм

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

17741...
Идент. №

16 (ER/EL) 
10W 10 500 (18,20) 501 (18,20) 502 (16,80) 503 (16,80) 754 (15,60) 755 (15,60) - -

16 (ER/EL) 
11W 11 196 18,20 193 (18,20) 192 16,20 197 (16,80) 756 15,60 757 (15,60) 473 (18,40)

16 (ER/EL) 
12W 12 496 (18,20) 497 (18,20) 498 (16,80) 499 (16,80) 758 (15,60) - - - -

16 (ER/EL) 
14W 14 186 18,20 183 (18,20) 182 16,20 187 16,80 760 15,60 761 (15,60) - -

16 (ER/EL) 
16W 16 494 (18,20) 495 (18,20) 528 (16,80) 529 (16,80) 762 (15,60) 763 (15,60) - -

16 (ER/EL) 
18W 18 490 (18,20) 491 (18,20) 492 (16,80) 493 (16,80) 764 (15,60) 765 (15,60) - -

16 (ER/EL) 
19W 19 176 18,20 173 (18,20) 172 16,20 177 (16,80) 766 15,60 767 (15,60) 472 (18,40)

16 (ER/EL) 
20W 20 486 (18,20) 487 (18,20) 488 16,80 489 (16,80) 768 (15,60) 769 (15,60) - -

16 (ER/EL) 
24W 20 482 (18,20) 483 (18,20) 484 (16,80) 485 (16,80) 770 (15,60) - - - -

16 (ER/EL) 
28W 28 166 18,20 163 (18,20) 162 16,80 167 (16,80) 772 (15,60) - - - -

16 (ER/EL) 
32W 32 478 (18,20) 479 (18,20) 480 (16,80) 481 (16,80) 774 (15,60) - - - -

16 (ER/EL) 
36W 36 474 (18,20) - - 476 (16,80) 477 (16,80) 776 (15,60) - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
Подходит 

для сменной 
режущей 
пластины 
размером

D min. (мм) D (мм) D1 (мм) L (мм) F (мм) L1 (мм) Подача ох-
лаждающей 
жидкости

17747...
Идент. №

17747...
Идент. №

SIR/L 0010 
H11 11 12 10 10 100 7,4 - Внешне 130 98,00 160 98,00

SIR/L 0010 
K11 11 12 10 16 125 7,4 25 Внешне 132 98,00 162 102,00

SIR/L 0013 
L11 11 15 13 16 140 8,9 32 Внешне 134 98,00 164 102,00

SIR/L 0013 
M16 16 16 13 16 150 10,2 32 Внешне 136 98,00 166 99,50

SIR/L 0016 
P16 16 19 16 20 170 11,7 40 Внешне 138 98,00 168 99,50

SIR/L 0020 
P16 16 24 20 20 170 13,7 - Внешне 140 112,00 170 116,00

SIR/L 0025 
R16 16 29 25 25 200 16,2 - Внешне 142 126,00 172 128,00

SIR/L 0032 
S16 16 36 32 32 250 19,7 - Внешне 144 (160,00) 174 (160,00)

SIR/L 0040 
T16 16 44 40 40 300 23,7 - Внешне 146 (214,00) 176 (214,00)

SIR/L 0020 
P22 22 24 20 20 170 15,6 - Внешне 148 116,00 178 120,00

SIR/L 0025 
R22 22 29 25 25 200 18,1 - Внешне 150 136,00 180 136,00

SIR/L 0032 
S22 22 38 32 32 250 21,6 - Внешне 152 160,00 182 (164,00)

Цена/шт., €

D

L

L1
F

D1

1

Применение: 
Для нарезания внутренней резьбы с режущими пластинами для нарезания 
резьбы

Исполнение: 
 � державка прецизионная из вороненой закаленной стали с углом подъема 
1,5°

Преимущество: 
 � державка из высококачественной и износостойкой стали с высокопрочным 
крепежным винтом

 � прецизионно спроектированное основание пластины обеспечивает чрез-
вычайно точное нарезание резьбы и великолепную конечную обработку 
поверхностей

 � Идент. № 020–075, 320–375: внутреннее охлаждение обеспечивает 
высокую надежность технологического процесса и эффективный отвод 
стружки 

Державка токарная для внутренней резьбы
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 Конструкция инструмента Правый Левый
Название 

ISO
Подходит 

для сменной 
режущей 
пластины 
размером

D min. (мм) D (мм) D1 (мм) L (мм) F (мм) L1 (мм) Подача ох-
лаждающей 
жидкости

17747...
Идент. №

17747...
Идент. №

SIR/L 0040 
T22 22 46 40 40 300 25,6 - Внешне 154 208,00 184 (208,00)

SIR/L 0010 
K11B 11 12 10 16 125 7,4 25 Внутренний 020 108,00 320 (114,00)

SIR/L 0013 
M16B 16 16 13 16 150 10,2 32 Внутренний 030 108,00 330 (112,00)

SIR/L 0016 
P16B 16 19 16 20 170 11,7 40 Внутренний 050 108,00 340 (112,00)

SIR/L 0020 
P16B 16 24 20 20 170 13,7 - Внутренний 060 122,00 350 (128,00)

SIR/L 0025 
R16B 16 29 25 25 200 16,2 - Внутренний 070 138,00 370 (144,00)

SIR/L 0025 
R22B 22 29 25 25 200 18,1 - Внутренний 075 152,00 375 (152,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

 

Идент. № 130–132
Прав., HC5630 со 

стружколомом

Идент. № 000, 002, 004, 
006, 008

Лев., HW5615

Идент. № 001, 003, 005, 
007, 009

Прав., HW5615

Идент. № 023, 043, 057, 
059–061

Лев., HC5615

Идент. № 020, 040, 050, 
058, 064

Прав., HC5615

Идент. № 021, 041, 051, 
053, 055

Лев., HC5630

Идент. № 022, 042, 052, 
054, 056

Прав., HC5630

Пластины резьбонарезные, неполный профиль 60°
 Для внутреннего нарезания резьбы

с. 660

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5615 HC5630 HC5630 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 75-110 м/мин 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 70-75 м/мин 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 70-80 м/мин 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Шаг, мин./

макс.
17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

11 (IR/IL) A60 0,5-1,5 мм 020 14,60 021 (16,20) 022 16,00 023 (15,00) 000 (13,60) 001 (13,60) - -
16 (IR/IL) A60 0,5-1,5 мм 040 14,60 041 (16,20) 042 (16,20) 043 (15,00) 002 13,60 003 (13,60) 130 (18,20)
16 (IR/IL) G60 1,75-3,0 мм 050 15,00 051 (16,80) 056 16,80 057 15,60 004 (14,40) 005 (14,40) 132 18,20

16 (IR/IL) 
AG60 0,5-3,5 мм 058 15,00 053 16,80 052 16,80 059 15,60 006 14,40 007 (14,40) - -

22 (IR/IL) N60 3,5-5,0 мм 064 25,60 055 (26,80) 054 26,80 061 25,80 008 (24,40) 009 (24,40) - -
Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

 

Идент. № 010, 012, 014, 
016

Лев., HW5615

Идент. № 011, 013, 015, 
017

Прав., HW5615

Идент. № 035–039
Лев., HC5615

Идент. № 033–034, 060, 
080, 090

Прав., HC5615

Идент. № 062, 082, 093, 
095–096

Лев., HC5630

Идент. № 030–032, 092, 
094

Прав., HC5630

Пластины резьбонарезные, неполный профиль 55°
 Для внутреннего нарезания резьбы



6 6 2 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

Идент. № 152–154
Прав., HC5630 со 

стружколомом

с. 660

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Мин./макс. 

число витков 
на дюйм

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

17737...
Идент. №

11 (IR/IL) A55 48-16 030 16,20 062 (16,20) 060 14,80 035 (15,00) 010 (13,60) 011 (13,60) - -
16 (IR/IL) A55 48-16 031 (16,20) 082 (16,20) 080 14,60 036 (15,00) 012 (13,60) 013 (13,60) 152 (18,20)

16 (IR/IL) 
AG55 48-8 092 16,40 093 (16,80) 033 14,80 038 16,00 014 (14,00) 015 (14,40) - -

16 (IR/IL) G55 14-8 032 (16,40) 096 (16,40) 090 14,80 037 (16,00) 016 14,00 017 (14,40) 154 18,20
22 (IR/IL) N55 7-5 094 (26,80) 095 (26,80) 034 25,80 039 (26,00) - - - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

 

Идент. № 560–572
Прав., HC5630 со 

стружколомом

Идент. № 799, 801–805, 
807–811, 813–815, 817, 
819, 821, 823, 825, 827, 
829–831, 833, 835, 837, 
839, 841, 843, 845–847, 

918, 920, 922
Прав., HW5615

Идент. № 850–908
Лев., HC5615

Идент. № 012, 022, 032, 
042, 112, 122, 132, 142, 
152, 162, 172, 182, 192, 

346–362, 390–394
Прав., HC5615

Идент. № 317–345, 
380–389

Лев., HC5630

Идент. № 800, 806, 812, 
816, 818, 820, 822, 824, 
826, 828, 832, 834, 836, 
838, 840, 842, 844, 848, 

919, 921, 923–927
Лев., HW5615

Идент. № 017, 027, 
037, 047, 117, 127, 137, 
147, 157, 167, 177, 187, 

197–316, 376–379
Прав., HC5630

Пластины резьбонарезные, полный профиль 60°
 Для внутреннего нарезания резьбы

с. 660

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Шаг резьбы 

(мм)
17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

11 (IR/IL) 0.35 
ISO 0,35 298 (18,20) 317 (18,20) 346 (16,80) 850 (16,80) 799 (15,40) 800 (15,40) - -

11 (IR/IL) 0.40 
ISO 0,40 299 (18,20) 318 (18,20) 347 (16,80) 852 (16,80) 801 (15,40) - - - -

11 (IR/IL) 0.45 
ISO 0,45 302 (18,20) - - 348 (16,80) - - 803 (15,40) - - - -

11 (IR/IL) 0.5 
ISO 0,5 017 18,20 380 (18,20) 012 16,80 856 (16,80) 805 (15,60) 806 (15,40) - -

11 (IR/IL) 0.6 
ISO 0,6 303 (18,20) - - 349 (16,80) - - 807 (15,40) - - - -

11 (IR/IL) 0.7 
ISO 0,7 376 (18,20) 322 (18,20) 390 (16,80) 860 (16,80) 809 (15,40) - - - -

Цена/шт., €
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 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Шаг резьбы 

(мм)
17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

11 (IR/IL) 0.75 
ISO 0,75 027 18,20 323 (18,20) 022 16,80 862 (16,80) 811 (15,60) 812 (15,40) - -

11 (IR/IL) 0.8 
ISO 0,8 305 (18,20) 382 (18,20) 391 (16,80) 864 (16,80) 813 (15,40) - - - -

11 (IR/IL) 1.0 
ISO 1 037 18,20 325 (18,20) 032 16,20 866 (16,80) 815 (15,60) 816 (15,40) - -

11 (IR/IL) 1.25 
ISO 1,25 306 (18,20) 326 (18,20) 352 16,80 868 (16,80) 817 (15,40) 818 (15,40) - -

11 (IR/IL) 1.5 
ISO 1,5 047 17,80 327 (18,20) 042 16,20 870 16,40 819 (15,60) 820 (15,40) - -

11 (IR/IL) 1.75 
ISO 1,75 307 (18,20) 328 (18,20) 353 (16,80) 872 (16,80) 821 (15,00) 822 (15,40) - -

11 (IR/IL) 2.0 
ISO 2 308 18,20 329 (18,20) 392 16,20 874 16,80 823 (15,00) 824 (15,40) - -

16 (IR/IL) 0.5 
ISO 0,5 117 (17,20) 383 (17,20) 112 15,60 876 (15,60) 825 (14,60) 826 (14,40) - -

16 (IR/IL) 0.75 
ISO 0,75 127 (17,20) 384 (17,20) 122 15,80 878 (15,60) 827 (14,40) 828 (14,40) - -

16 (IR/IL) 0.80 
ISO 0,8 309 (17,20) 332 (17,20) 355 (15,60) 880 (15,60) 829 (14,40) - - - -

16 (IR/IL) 1.0 
ISO 1 137 17,00 333 (17,20) 132 15,60 882 15,60 831 (14,60) 832 (14,40) 560 (17,40)

16 (IR/IL) 1.25 
ISO 1,25 147 17,20 385 (17,20) 142 15,80 884 (15,60) 833 (14,60) 834 (14,40) 562 (17,40)

16 (IR/IL) 1.5 
ISO 1,5 157 16,80 335 17,20 152 15,40 886 15,60 835 (14,60) 836 (14,40) 564 17,00

16 (IR/IL) 1.75 
ISO 1,75 167 (17,20) 336 (17,20) 162 15,80 888 (15,60) 837 (14,60) 838 (14,40) 566 (17,40)

16 (IR/IL) 2.0 
ISO 2 177 16,80 337 17,00 172 15,60 890 15,60 839 (14,60) 840 (14,40) 568 17,40

16 (IR/IL) 2.5 
ISO 2,5 187 16,80 338 (17,00) 182 15,60 892 (15,60) 841 (14,60) 842 (14,40) 570 (17,40)

16 (IR/IL) 3.0 
ISO 3 197 17,00 339 (17,20) 192 15,60 894 (15,60) 843 (14,60) 844 (14,40) 572 17,40

16 (IR/IL) 3.5 
ISO 3,5 377 16,80 386 (17,20) 356 15,40 896 (15,60) 845 (14,40) - - - -

22 (IR/IL) 3.5 
ISO 3,5 378 24,00 387 (24,60) 357 (23,60) 898 (23,60) 847 (21,60) 848 (21,60) - -

22 (IR/IL) 4.0 
ISO 4 312 24,00 342 (24,60) 358 23,20 900 (23,60) 918 (21,60) 919 (21,60) - -

22 (IR/IL) 4.5 
ISO 4,5 313 (24,60) 343 (24,60) 359 (23,60) 902 (23,60) 920 (21,60) 921 (21,60) - -

22 (IR/IL) 5.0 
ISO 5 379 24,00 388 (24,60) 393 (23,60) 904 (23,60) 922 (21,60) 923 (21,60) - -

22 (IR/IL) 5.5 
ISO 5,5 315 (24,60) 345 (24,60) 394 (23,60) 906 (23,60) - - 925 (21,60) - -

22 (IR/IL) 6.0 
ISO 6 316 24,60 389 (24,60) 362 22,60 908 (23,60) - - 927 (21,60) - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

 

Идент. № 720–726
Прав., HC5630 со 

стружколомом

Идент. № 953, 955, 959, 
991, 993, 995
Лев., HW5615

Идент. № 948–952, 954, 
956–958, 990, 992, 994, 

996–998
Прав., HW5615

Идент. № 703–713
Лев., HC5615

Идент. № 212, 222, 262, 
272, 292, 697–702

Прав., HC5615

Идент. № 687–695
Лев., HC5630

Идент. № 217, 227, 267, 
277, 297–685

Прав., HC5630

Пластины резьбонарезные, полный профиль 55°
 Для внутреннего нарезания резьбы

с. 660



6 6 4 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

 Направление станочной 
обработки Справа Слева Справа Слева Справа Слева Справа

 Твердый сплав HC5630 HC5630 HC5615 HC5615 HW5615 HW5615 HC5630 со 
стружколомом

 Vc для стали � 90-120 м/мин 90-120 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин 75-110 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин 80-100 м/мин 70-75 м/мин 70-75 м/мин 60-70 м/мин 60-70 м/мин 80-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин 200-600 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин 100-110 м/мин 70-80 м/мин 70-80 м/мин 100-110 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-40 м/мин 30-40 м/мин
Название ISO Число витков 

резьбы на 
дюйм

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

17743...
Идент. №

11 (IR/IL) 11W 11 680 (18,20) - - 697 (16,80) - - 948 (15,60) - - - -
11 (IR/IL) 12W 12 681 (18,20) 687 (18,20) 698 (16,80) 704 (16,80) 950 (15,60) - - - -
11 (IR/IL) 14W 14 227 18,20 688 (18,20) 222 16,20 705 (16,80) 952 (15,60) 953 (15,60) - -
11 (IR/IL) 19W 19 217 18,20 689 (18,20) 212 (16,20) 706 (16,80) 954 (15,60) 955 (15,60) - -
11 (IR/IL) 28W 28 682 (18,20) 690 (18,20) 699 (16,80) - - 956 (15,60) - - - -
16 (IR/IL) 11W 11 297 18,20 691 (18,20) 292 16,20 708 (16,80) 958 (15,60) 959 (15,60) 720 18,60
16 (IR/IL) 12W 12 683 (18,20) 692 (18,20) 700 (16,80) 709 (16,80) 990 (15,60) 991 (15,60) - -
16 (IR/IL) 14W 14 277 18,20 693 (18,20) 272 16,80 710 (16,80) 992 (15,60) 993 (15,60) 724 (18,20)
16 (IR/IL) 16W 16 684 (18,20) 694 (18,20) 701 (16,80) 711 (16,80) 994 (15,60) 995 (15,60) - -
16 (IR/IL) 19W 19 267 18,20 695 (18,20) 262 (16,80) 712 (16,80) 996 (15,60) - - 726 (19,00)
16 (IR/IL) 28W 28 685 (18,20) - - 702 (16,80) 713 (16,80) 998 (15,60) - - - -
11 (IR/IL) 11W - - - - - - - 703 (16,80) - - - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158

Пластины резьбонарезные, полный профиль, круглая резьба
 Для нарезания правосторонней наружной резьбы

с. 657

Название ISO 16 ER 6RND 16 ER 8RND
Шаг резьбы (мм) 6 8

Направление 
станочной 
обработки

Твердый 
сплав

Vc для 
стали �

Vc для нерж. 
стали �

Vc для 
чугуна �

17741... Справа HC5630 90-120 м/
мин

80-100 м/
мин

100-110 м/
мин

 Идент. №
 Цена/шт., €

855
22,80

850
22,80

Тов. Гр. 158

 Направление станочной обработки Справа
 Твердый сплав HC5630
 Vc для стали � 90-120 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин
 Vc для чугуна � 100-110 м/мин

Название ISO Шаг резьбы (мм) 17743...
Идент. №

16 IR 6RND 6 432 23,00
16 IR 8RND 8 430 23,00
22 IR 4RND 4 436 26,60
22 IR 6RND 6 434 (26,60)

Цена/шт., €
Тов. Гр. 158

с. 660

Пластины резьбонарезные, полный профиль, круглая резьба
 Для нарезания правосторонней внутренней резьбы

 

 Направление станочной обработки Справа
 Твердый сплав HC5630
 Vc для стали � 90-120 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин
 Vc для чугуна � (м/мин) 100

Название ISO Шаг резьбы (мм) 17741...
Идент. №

16 ER 3TR 3 805 22,00
22 ER 4TR 4 810 26,40
22 ER 5TR 5 815 26,60
22 ER 6TR 6 825 26,00

Цена/шт., €
Тов. Гр. 158

с. 657

Пластины резьбонарезные, полный профиль, трапецеидальная резьба
 Для нарезания правосторонней наружной резьбы
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Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

 Направление станочной обработки Справа
 Твердый сплав HC5630
 Vc для стали � 90-120 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-100 м/мин
 Vc для чугуна � (м/мин) 100

Название ISO Шаг резьбы (мм) 17743...
Идент. №

16 IR 2TR 2 420 23,00
16 IR 3TR 3 422 22,20
22 IR 4TR 4 424 26,40
22 IR 5TR 5 426 26,40
22 IR 6TR 6 428 26,40

Цена/шт., €
Тов. Гр. 158

с. 660

Пластины резьбонарезные, полный профиль, трапецеидальная резьба
 Для нарезания правосторонней внутренней резьбы

 

Прорезные пластины и набор прорезных пластин
 Для резьбовых держателей

Применение: 
Для прорезания внешних и внутренних пазов 
на станках с ЧПУ типа CNC или традиционных 
станках на группе таких материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь, литье и цветные металлы при 
средней скорости резания.

Исполнение: 
 � Пластина прорезная, отшлифованная с трех 
сторон

Преимущество: 
 � Для режущих пластин для нарезания резьбы 
и прорезных пластин требуется только один 
держатель

 � Инновационная геометрия режущих кромок и 
покрытие TiN обеспечивают долгий срок службы

 � Идент. № 010–020, 040–062: Высокая экономи-
ческая эффективность благодаря геометрии с 
тремя режущими кромками

 � Идент. № 022–032: Высокая рентабельность 
благодаря геометрии с тремя режущими 
кромками

Технические данные: 
 � Допуск на глубину врезания: ±0,02 мм

 
Идент. № 022–032, 

052–062
Идент. № 010–020, 

040–050

с. 660 с. 657

 Направление станочной обработки Справа | Слева Слева | Справа
 Тип станочной обработки Снаружи | 

Внутри
Снаружи | 

Внутри
 Твердый сплав HC5615 HC5615

Название ISO Радиус (мм) Ширина прорезания 
(мм)

Глубина врезания (мм) Допуск на радиус 17750...
Идент. №

17750...
Идент. №

16ER/IL 1.0 - 1,0 1,4 - 010 24,00 - -
16ER/IL 1.2 - 1,2 1,6 - 012 24,00 - -
16ER/IL 1.4 - 1,4 1,8 - 014 24,00 - -
16ER/IL 1.7 - 1,7 2,0 - 016 24,00 - -

16ER/IL 1.95 - 1,95 2,0 - 018 24,60 - -
16ER/IL 2.25 - 2,25 2,25 - 020 24,00 - -
16IR/EL 1,0 - 1,0 1,4 - - - 022 24,60
16IR/EL 1,2 - 1,2 1,6 - - - 024 24,60
16IR/EL 1,4 - 1,4 1,8 - - - 026 24,40
16IR/EL 1,7 - 1,7 2,0 - - - 028 24,00

16IR/EL 1,95 - 1,95 2,0 - - - 030 24,00
16IR/EL 2,25 - 2,25 2,25 - - - 032 24,40
16ER/IL R 0.5 0,5 - 1,4 ± 0.04 040 (24,60) - -
16ER/IL R 0.6 0,6 - 1,6 ± 0.04 042 (24,60) - -
16ER/IL R 0.9 0,9 - 1,8 ± 0.04 044 (24,60) - -
16ER/IL R 1.0 1,0 - 2,0 ± 0.04 046 (24,60) - -
16ER/IL R 1.1 1,1 - 2,0 ± 0.04 048 (24,60) - -
16ER/IL R 1.2 1,2 - 2,25 ± 0.04 050 (24,60) - -
16IR/EL R 0,5 0,5 - 1,4 ± 0.04 - - 052 (24,60)
16IR/EL R 0,6 0,6 - 1,6 ± 0.04 - - 054 (24,60)
16IR/EL R 0,9 0,9 - 1,8 ± 0.04 - - 056 (24,60)
16IR/EL R 1,0 1,0 - 2,0 ± 0.04 - - 058 (24,60)
16IR/EL R 1,1 1,1 - 2,0 ± 0.04 - - 060 (24,60)
16IR/EL R 1,2 1,2 - 2,25 ± 0.04 - - 062 (24,60)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 158
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Performance requires quality.Эффективность требует качества.
… благодаря цифровым решениям.

Точность ...

Токарные инструменты \ Резцы для нарезания резьбы

Название ISO 16 (ER/IL) 1.00-2.25 
SET

16 (IR/EL) 1.00-2.25 
SET

Твердый сплав HC5640 HC5640
Тип станочной обработки Снаружи | Внутри Снаружи | Внутри

Направление ста-
ночной обработки

17750... Справа | Слева  Идент. №
 Цена/наб., €

021
128,00

033
128,00

Тов. Гр. 158

Пластины прорезные, набор
 Для создания наружных и внутренних пазов на традиционных станках или станках с ЧПУ.

Применение: 
Для прорезания внешних и внутренних пазов 
на станках с ЧПУ типа CNC или традиционных 
станках на группе таких материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь, литье и цветные металлы при 
средней скорости резания.

Исполнение: 
 � Пластина прорезная, отшлифованная с трех 
сторон, набор включает по 1 пластине ширины: 
1/1,2/1,4/1,7/1,95/2,25

Преимущество: 
 � Оптимизация стоимости инструмента: Для 
режущих пластин для нарезания резьбы и 
прорезных пластин требуется только один 
держатель

 � Инновационная геометрия режущих кромок и 
покрытие TiN обеспечивают долгий срок службы

 � Идент. № 021: Высокая рентабельность благо-
даря геометрии с тремя режущими кромками

 � Идент. № 033: Высокая экономическая 
эффективность благодаря геометрии с тремя 
режущими кромками 

Состав набора

16 ER 1,0 ISO, 16ER 
1,25 ISO, 16 ER 1,5 
ISO, 16 ER 2,0 ISO, 

16 ER 2,5 ISO, 16 ER 
3,0 ISO, 16 ER A60, 
16 ER G60, 16 ER 
14W, 16 ER 11W

16 IR 1,0 ISO, 16 IR 
1,25 ISO, 16 IR 1,5 

ISO, 16 IR 2,0 ISO, 16 
IR 2,5 ISO, 16 IR 3,2 
ISO, 16 IR A60, 16 IR 
G60, 16 IR 14W, 16 

IR 11W
Направление реза

17748... Правореж.  Идент. №
 Цена/наб., €

001
148,00

002
148,00

Тов. Гр. 158

16 ER 1.0 16 ER 1.25 16 ER 1.5 16 ER 2.0 16 ER 2.5
16 ER 3.0 16 ER A60 16 ER G60 16 ER 14W 16 ER 11W

Набор пластин сменных резьбонарезных
 Для правосторонней наружной и внутренней резьбы

Применение: 
Для нарезания резьбы на группе таких матери-
алов, как сталь, нержавеющая сталь и чугун на 
станках с ЧПУ типа CNC при средней и высокой 
скоростях.

Исполнение: 
 � Идент. № 001: Пластина режущая для нарезания 
шлифованной резьбы для наружной резьбы, 
покрытие TiALN

 � Идент. № 002: Пластина для нарезания 
внутренней резьбы, покрытие TiALN

Преимущество: 
 � Пластина режущая для нарезания шлифованной 
резьбы обеспечивает хорошее качество поверх-
ностей и точность резания

 � Высокая скорость резания и долгий срок службы 
с инновационной технологией покрытия TiALN

 � Идент. № 001: Данный набор охватывает 
диапазон самых распространенных значений 
шага резьбы

 � Идент. № 002: Установка крышки с широким 
диапазоном применений для самых распростра-
ненных шагов 
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Токарные инструменты \ Режущая система с 3-гранной режущей пластиной

применение:
Новая система обрботки канавок и обточки Atorn разработана для серийного производства, предъявляющего высокие требования. 
Система выполняет обработку канавок, нарезание резьбы, токарные работы и растачивание канавок.

Преимущества:
 � широкий диапазон обработки с одним держателем.
 � высокопроизводительный режущий материал и покрытие обеспечивают долгий срок службы и широкий диапазон обработки даже сложных материалов, 
таких как нержавеющая сталь или титан.

 � 3 режущих кромки для высокого уровня экономической эффективности.
 � высокая точность переключения – может быть изменена непосредственно на машине
 � внутренняя подача охлаждающей жидкости обеспечивает долгий срок службы и высокую степень надежности технологического процесса.

Система прорезания и токарная система
Для профессионального серийного производства

 Конструкция инструмента Левый Правый
B=F1 (мм) H (мм) L1 (мм) L (мм) F (мм) H (мм) H1 (мм) Подача ох-

лаждающей 
жидкости

Ø сое-
динения 
канала 

системы 
охлаждения

17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

16 8 17 125 8 8 8 Внешне 4/6 мм 003 94,00 004 94,00
16 10 17 125 10 10 6 Внутренний 4/6 мм 005 94,00 006 94,00
16 12 17 125 12 12 4 Внутренний 4/6 мм 007 94,00 008 94,00
16 16 - 125 16 16 - Внутренний 4/6 мм 009 96,00 010 96,00
20 20 - 125 20 20 - Внутренний 4/6 мм 011 101,00 012 101,00
25 25 - 150 25 25 - Внутренний 4/6 мм 013 101,00 014 101,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FF

Идент. № 009–014
Идент. № 003–008

F1

F

L

1

B

H

H1L1

 

Держатель для 3-гранной системы для фрезерной и токарной обработки
 Для пластины режущей № 17759

3-гранная режущая пластина 
 Для фрезерной обработки
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Токарные инструменты \ Режущая система с 3-гранной режущей пластиной

L

T

W R

с. 667

 Направление станочной обработки Справа Слева
 Vc для стали � 40-150 м/мин 40-150 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-120 м/мин 30-120 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-70 м/мин 30-70 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 20-50 м/мин 20-50 м/мин

L (мм) W (мм) T (мм) Радиус (мм) Мин./макс. f 
радиальн.

Мин./макс. f осев. 17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

19 0,5 1,5 - 0,01-0,06 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 050 27,40 051 27,40
19 0,6 1,6 - 0,01-0,06 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 052 27,40 053 27,40
19 0,7 1,7 - 0,01-0,06 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 054 27,40 055 27,40
19 0,8 2,0 0,05 0,01-0,06 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 056 27,40 057 27,40
19 1 2,5 0,05 0,02-0,07 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 058 27,40 059 27,40
19 1,2 3 0,05 0,02-0,07 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 060 27,40 061 27,40
19 1,4 3 0,05 0,03-0,08 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 062 27,40 063 (27,40)
19 1,5 3 0,05 0,03-0,08 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 064 27,40 065 27,40
19 1,7 4 0,05 0,04-0,09 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 066 27,40 067 27,40
20 2 4 0,1 0,05-0,10 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 068 27,40 069 27,40
20 2,25 5 0,1 0,05-0,10 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 070 27,40 071 (27,40)
20 2,5 6 0,1 0,05-0,10 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 072 27,40 073 27,40
20 3 6 0,1 0,05-0,10 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 074 27,40 075 27,40

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FG

L

T

R

3-гранная режущая пластина 
 Для резания с радиусом

с. 667

 Направление станочной обработки Справа Слева
 Vc для стали � 40-150 м/мин 40-150 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-120 м/мин 30-120 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-70 м/мин 30-70 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 20-50 м/мин 20-50 м/мин

L (мм) T (мм) Радиус (мм) Мин./макс. f радиальн. Мин./макс. f осев. 17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

19 1,5 0,25 0,01-0,06 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 080 27,40 081 (27,40)
19 2,0 0,40 0,01-0,06 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 082 27,40 083 27,40
19 2,5 0,50 0,02-0,07 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 084 27,40 085 27,40
19 3,0 0,60 0,02-0,07 мм/об. 0,02-0,10 мм/об. 086 27,40 087 (27,40)
19 3,5 0,80 0,04-0,09 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 088 27,40 089 (27,40)
19 4,0 1,0 0,05-0,10 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 290 27,40 091 27,40
20 6,0 1,25 0,05-0,10 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 292 27,40 093 27,40
20 6,0 1,50 0,05-0,10 мм/об. 0,02-0,20 мм/об. 294 (27,40) 095 27,40

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FG
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Токарные инструменты \ Режущая система с 3-гранной режущей пластиной

 Направление станочной обработки Справа Справа Слева Слева
 Направление отрезания Справа Слева Справа Слева
 Vc для стали � 40-150 м/мин 40-150 м/мин 40-150 м/мин 40-150 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-120 м/мин 30-120 м/мин 30-120 м/мин 30-120 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-70 м/мин 30-70 м/мин 30-70 м/мин 30-70 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 20-50 м/мин 20-50 м/мин 20-50 м/мин 20-50 м/мин

L (мм) W (мм) α (°) T (мм) Мин./макс. f 
радиальн.

17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

19 1,0 15 5,4 0,02-0,09 мм/
об. 090 25,20 092 25,20 121 25,20 122 25,20

19 1,2 15 5,4 0,02-0,09 мм/
об. 094 25,20 096 25,20 124 (25,20) 126 (25,20)

20 1,5 15 6,4 0,04-0,10 мм/
об. 098 25,20 100 25,20 128 25,20 130 25,20

20 1,8 15 6,4 0,04-0,10 мм/
об. 102 (25,20) 104 (25,20) 132 (25,20) 134 (25,20)

20 2,0 15 6,4 0,05-0,12 мм/
об. 106 25,20 108 25,20 136 25,20 138 25,20

20 2,5 15 6,4 0,05-0,12 мм/
об. 110 (25,20) 112 (25,20) 140 (25,20) 142 (25,20)

20 3,0 15 6,4 0,05-0,12 мм/
об. 114 25,20 120 (25,20) 144 (25,20) 146 (25,20)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FG

L

T

W

T

W

L

T

W

T

W

 

с. 667

3-гранная режущая пластина 
 Для отрезки

L

H

B

T

W

3-гранная режущая пластина 
 Для обратной обточки

с. 667

 Направление станочной обработки Справа Слева
 Vc для стали � 40-150 м/мин 40-150 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-120 м/мин 30-120 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-70 м/мин 30-70 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 20-50 м/мин 20-50 м/мин

L (мм) W (мм) T (мм) Радиус (мм) α (°) β (°) B (мм) H (мм) f, мин./
макс.

17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

19 3,4 5,4 0,1 30 12 0,5 4,3 0,05-0,15 
мм/об. 150 25,20 152 (25,20)

20 3,4 6,4 0,1 30 12 0,5 4,3 0,05-0,15 
мм/об. 154 25,20 156 25,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FG



6 7 0 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Режущая система с 3-гранной режущей пластиной

L

T

R 0.1

3-гранная режущая пластина 
 Для продольной токарной и лицевой обработки

с. 667

 Направление станочной обработки Справа Слева
 Vc для стали � 40-150 м/мин 40-150 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-120 м/мин 30-120 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-70 м/мин 30-70 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 20-50 м/мин 20-50 м/мин

L T (мм) Радиус (мм) f, мин./макс. 17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

19 5,4 0,1 0,05-0,15 мм/об. 170 25,20 172 25,20
20 6,4 0,1 0,05-0,15 мм/об. 174 25,20 176 (25,20)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FG

L

Y
X

3-гранная режущая пластина 
 для переменного нарезания резьбы 60°, неполный профиль

с. 667

 Направление станочной обработки Справа Слева
 Vc для стали � 40-150 м/мин 40-150 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-120 м/мин 30-120 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-70 м/мин 30-70 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 20-50 м/мин 20-50 м/мин

L (мм) Шаг, мин./макс. Мин./макс. число 
витков на дюйм

X (мм) Y (мм) 17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

19 0,5-1,5 мм 48-16 2,8 1,1 180 30,30 182 30,30
19 1,75-3,0 мм 14-8 2,8 1,7 184 30,30 186 30,30
19 0,5-3,0 мм 48-16 2,8 1,7 188 30,30 190 30,30

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FG
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Токарные инструменты \ Режущая система с 3-гранной режущей пластиной

L

Y
X

3-гранная режущая пластина 
 для переменного нарезания резьбы 55°, неполный профиль

с. 667

 Направление станочной обработки Справа Слева
 Vc для стали � 40-150 м/мин 40-150 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-120 м/мин 30-120 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-70 м/мин 30-70 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 20-50 м/мин 20-50 м/мин

L (мм) Шаг, мин./макс. Мин./макс. число 
витков на дюйм

X (мм) Y (мм) 17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

19 0,5-1,5 мм 48-16 2,8 1 200 (30,30) 202 (30,30)
19 1,75-3,0 мм 14-8 2,8 1,7 204 30,30 206 (30,30)
19 0,5-3,0 мм 48-8 2,8 1,7 208 30,30 210 30,30

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FG

L

Y
X

3-гранная режущая пластина 
 Для нарезания резьбы, полный профиль 60°

с. 667

 Направление станочной обработки Справа Слева
 Vc для стали � 40-150 м/мин 40-150 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-120 м/мин 30-120 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 30-70 м/мин 30-70 м/мин
 Мин./макс. Vc в закаленной стали 50 HRC 20-50 м/мин 20-50 м/мин

L (мм) Шаг резьбы (мм) X (мм) Y (мм) 17759...
Идент. №

17759...
Идент. №

19 0,5 2,8 0,6 220 30,30 222 30,30
19 0,7 2,8 0,7 224 30,30 226 (30,30)
19 0,75 2,8 0,7 228 (30,30) 230 (30,30)
19 0,8 2,8 0,7 232 30,30 234 30,30
19 1,0 2,8 0,8 236 30,30 238 (30,30)
19 1,25 2,8 1,0 240 30,30 242 (30,30)
19 1,5 2,8 1,1 244 30,30 246 (30,30)
19 1,75 2,8 1,3 248 30,30 250 (30,30)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FG



6 7 2 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные

Режущая система со сменной режущей пластиной с одним режущим устройством
Для сложного серийного производства

Применение: 
Для прорезания, нарезки, копировальной обточки и обработки осевых канавок.
 �Широкий ассортимент держателей и сменных режущих пластин для различных областей применения
 �Широкий диапазон геометрии стружколомов обеспечивает надежность работы
 � Точная посадка пластины для высокоточных токарных станков
 � Высокопрочный материал основы обеспечивает длительный срок службы подложек

7°

L

B
H

A

150°

W

D max

Система прорезания пазов AH101, нейтральная державка
 Для наружного глубокого прорезания и отрезки с применением режущих пластин AIMC, AIMJ и AIPV

Применение: 
Для глубокого прорезания и отрезки, внешний.

Исполнение: 
 � Несущий элемент стальной прецизионно обра-
ботанный, вороненый и закаленный

Преимущество: 
 � Несущий элемент из высококачественной и 
износостойкой стали

 � Прецизионно выполненная установка пластины

Поставка: 
С выталкивателем, без режущей сменной 
пластины

Комментарии: 
Держатель лезвия не подходит для обточки и 
копировальной обточки! 

W (мм) A (мм) H (мм) B (мм) L (мм) D макс. (мм) Подходит для за-
жимных патронов

17665...
Идент. №

1,6 1,2 15,7 19 86 32 ATBR 19-2 | ATBN 
16-2 010 134,00

2,2 1,6 15,7 19 86 38 ATBR 19-2 | ATBN 
16-2 015 134,00

1,6 1,2 21,4 26 110 35
ATBR 25-6 | ATBN 
16-5 | ATBN 19-5 | 

ATBN 20-5
020 134,00

2,2 1,6 21,4 26 110 50
ATBR 25-6 | ATBN 
16-5 | ATBN 19-5 | 

ATBN 20-5
025 134,00

3,1 2,4 21,4 26 110 75
ATBR 25-6 | ATBN 
16-5 | ATBN 19-5 | 

ATBN 20-5
030 134,00

4,1 3,2 21,4 26 110 80
ATBR 25-6 | ATBN 
16-5 | ATBN 19-5 | 

ATBN 20-5
035 134,00

2,2 1,6 24,8 32 150 50 ATBN 20-6 | ATBN 
25-6 | ATBN 32-6 040 138,00

3,1 2,4 24,8 32 150 100 ATBN 20-6 | ATBN 
25-6 | ATBN 32-6 045 138,00

4,1 3,2 24,8 32 150 100 ATBN 20-6 | ATBN 
25-6 | ATBN 32-6 050 138,00

5,1 4 24,8 32 150 125 ATBN 20-6 | ATBN 
25-6 | ATBN 32-6 055 138,00

6,4 5,2 24,8 32 150 125 ATBN 20-6 | ATBN 
25-6 | ATBN 32-6 060 138,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные

L

BH H W

D max

F

Система прорезания пазов AH201, токарная державка
 Для наружного прорезания и отрезки с применением режущих пластин AIMC, AIMJ и AIPV

Применение: 
Для отрезания и прорезания наружных пазов.

Исполнение: 
 � Держатель стальной прецизионно обрабо-
танный, вороненый и закаленный

Преимущество: 
 � высококачественный и износостойкий стальной 
держатель

 � точно сконструированное гнездо под режущую 
пластину

Поставка: 
с выталкивателем, без сменных режущих пластин

Комментарии: 
Держатель резца не подходит для токарного 
станка и станка копировальной обточки! 

 Конструкция инструмента Правый Левый
W (мм) B (мм) H (мм) F (мм) L (мм) D макс. (мм) 17665...

Идент. №
17665...
Идент. №

2,2 12 12 11,2 110 32 110 152,00 111 152,00
3,1 12 12 10,8 110 32 115 152,00 116 152,00
2,2 16 16 15,2 110 32 120 152,00 121 (153,00)
3,1 16 16 14,8 110 35 125 152,00 126 152,00
2,2 20 20 19,2 110 35 130 175,00 131 175,00
3,1 20 20 18,8 120 52 135 175,00 136 175,00
4,1 20 20 18,4 120 57 140 175,00 141 175,00
3,1 25 25 23,8 150 56 145 184,00 146 184,00
4,1 25 25 23,4 150 65 150 184,00 151 184,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

L

BH F

W

H

T
45°

Система прорезания пазов AH211, токарная державка
 Для наружного прорезания, отрезки и копировального фрезерования с применением режущих пластин 

AIMC, AIMJ и AIPV

Применение: 
Для отрезания, прорезания пазов и копироваль-
ной обточки снаружи.

Исполнение: 
 � точно сконструированный держатель, полиро-
ванный и закаленный, с креплением

Преимущество: 
 � высококачественный и износостойкий стальной 
держатель с высокопрочным креплением

 � точно сконструированное гнездо под режущую 
пластину

Поставка: 
с крепежным винтом, без сменных режущих 
пластин

Комментарии: 
Пластина режущая сменная AIMC, AIMJ подходит 
только для прорезания. 

Система прорезания пазов 
AH211, токарная державка

Винт крепежный 
запасной A-CUT

 Конструкция инструмента Правый Левый
W (мм) B (мм) H (мм) L (мм) F (мм) T (мм) 17665...

Идент. №
17665...
Идент. №

17668...
Идент. №

3,1 16 16 100 14,7 9,9 210 179,00 211 179,00 500 2,30
4,1 16 16 100 14,2 13 215 179,00 216 (179,00) 500 2,30
3,1 20 20 125 18,7 9,9 220 205,00 221 205,00 505 2,30
4,1 20 20 125 18,2 13 225 205,00 226 205,00 505 2,30
3,1 25 25 150 23,7 9,9 230 222,00 231 222,00 505 2,30
4,1 25 25 150 23,2 13 235 222,00 236 222,00 510 2,30
5,1 25 25 150 22,7 13 240 222,00 241 (222,00) 510 2,30
6,4 25 25 150 22,2 16 245 222,00 246 222,00 510 2,30

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные

L1

H

F

W
T

L2

1

2

3

Система прорезания пазов AH619619, борштанга
 Для внутреннего прорезания и копировального фрезерования с применением режущих пластин AIMC, AIMJ 

и AIPV

Применение: 
Для прорезания и внутренней копировальной 
обточки.

Исполнение: 
 � Прецизионно обработанная оправка с 
внутренним охлаждением, вороненная и зака-
ленная, с элементом фиксации, уплотняющая 
резьба: R1/8“

Преимущество: 
 � Несущий элемент из высококачественной, изно-
состойкой стали с высокопрочным элементом 
фиксации

 � Идент. № 310, 315, 320, 325, 330, 335, 340: 
Прецизионно обработанное место посадки 
пластин

 � Идент. № 311, 316, 321, 326, 331, 336, 341: 
Прецизионно обработанное место установки 
вставки

Поставка: 
С крепежным винтом, ключом TX Т20, уплотне-
нием, без режущей сменной пластины

Комментарии: 
Идент. № 310, 315, 320, 325, 330, 335, 340: 
Режущие сменные пластины AIMC, AIMJ подходят 
только для прорезных работ. При применении 
уплотнения резец можно укоротить макс. на 100 
мм.
Идент. № 311, 316, 321, 326, 331, 336, 341: 
Режущие сменные пластины AIMC, AIMJ подходят 
только для прорезных работ. При применении 
уплотнения оправку можно укоротить макс. на 
100 мм. 

Система прорезания пазов 
AH619619, борштанга

Винт крепежный 
запасной A-CUT

 Конструкция инструмента Правый Левый
W (мм) D (мм) F (мм) T (мм) L1 (мм) L2 (мм) H (мм) C (мм) Ø 

расточки, 
мин. (мм)

17665...
Идент. №

17665...
Идент. №

17668...
Идент. №

2,2 25 20 6,5 200 51 11,5 0,3 35 310 300,00 311 300,00 520 13,00
3,1 25 20,8 8 200 51 11,5 0,5 47 315 300,00 316 300,00 525 13,00
4,1 25 20,8 8 200 51 11,5 0,5 47 320 300,00 321 300,00 525 13,00
2,2 32 25 7,5 250 63,5 14,5 0,3 43 325 354,00 326 (354,00) 525 13,00
3,1 32 26,6 10 250 57 14,5 0,5 52 330 (354,00) 331 354,00 525 13,00
4,1 32 26,6 10 250 51 14 0,5 52 335 354,00 336 (354,00) 525 13,00
4,1 40 33 12 300 51 18 0,5 47 340 479,00 341 (479,00) 525 13,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

Применение: 
Для глубокого внешнего прорезания пазов и отрезки.

Исполнение: 
 � Держатель стальной прецизионно обработанный, вороненый и закаленный

Преимущество: 
 � высококачественный и износостойкий корпус резца
 � Прецизионно обработанное место установки пластины

Поставка: 
с выталкивателем, без сменных режущих пластин 

C

B

T

W

A

B1
W

Ø

Правое исполнение

Система прорезания пазов AH106, правосторонняя державка
 Для осевого прорезания наружных пазов с применением режущей пластины AIMF и зажимного хвостовика 

ATBN.-6

W (мм) A (мм) B (мм) C (мм) B1 (мм) T1 (мм) D мин./макс. 17665...
Идент. №

2,1 5,2 32 150 0,8 20 35-46 мм 500 232,00
2,1 5,2 32 150 0,8 20 45-61 мм 505 220,00
2,1 5,2 32 150 0,8 20 60-80 мм 510 220,00
2,1 4 32 150 0,8 20 79-102 мм 515 220,00
2,1 4 32 150 0 20 101-132 мм 520 (220,00)
3 5,2 32 150 1 20 65-92 мм 525 220,00
3 5,2 32 150 0,2 20 90-122 мм 530 220,00
3 5,2 32 150 0 25 120-160 мм 535 220,00
4 5,2 32 150 2,5 30 80-155 мм 540 220,00
4 5,2 32 150 2,5 30 150-500 мм 545 220,00
5 5,2 32 150 2,5 32 80-162 мм 550 220,00
5 5,2 32 150 2,5 35 150-600 мм 555 220,00
6 5,2 32 150 2,5 32 90-150 мм 560 (243,00)
6 5,2 32 150 2,5 35 148-700 мм 565 (243,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные

Система про-
резания пазов 
и отрезки, 
зажимной хво-
стовик ATBR

Винт крепежный 
запасной A-CUT

Название 
ISO

A (мм) B (мм) M (мм) H (мм) H1 (мм) L (мм) Подходит 
для размера 
крепежного 

винта

Подходит 
для держа-
теля ножа

17668...
Идент. №

17668...
Идент. №

GT 19-2 19 19 2 19 25 100 M6 x 25 мм AH 101 19 010 168,00 515 2,30
ATBR 25-6 20 26 5 25 32 120 M6 x 30 мм AH 101 26 015 195,00 515 2,30

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

B
H

A A

M

L

H1

Применение: 
Для державки токарной AH101 для прорезания пазов и отрезания.

Исполнение: 
 � Держатель стальной прецизионно обработанный, вороненый и закаленный

Преимущество: 
 � высококачественный и износостойкий стальной держатель с высоко-
прочным креплением

 � прецизионное крепление державки токарной 

Система прорезания пазов и отрезки, зажимной хвостовик ATBR
 Для монтажа державки AH101

Система про-
резания пазов 
и отрезки, 
зажимной хво-
стовик ATBN

Винт крепежный 
запасной A-CUT

Название 
ISO

H (мм) A (мм) B (мм) M (мм) L (мм) A1 (мм) H4 (мм) H2 (мм) Подходит 
для дер-
жателя 
ножа

Подходит 
для 

размера 
крепеж-

ного 
винта

17668...
Идент. №

17668...
Идент. №

GT 16-2 16 16 19 2 76 26 4 30 AH 101 
19

M5 x 25 
мм 100 258,00 510 2,30

GT 16-5 16 16 26 4 76 30 12 38 AH 101 
26

M6 x 30 
мм 105 258,00 515 2,30

GT 19-5 19 19 26 5 87 33 9 38 AH 101 
26

M6 x 30 
мм 110 270,00 515 2,30

GT 20-5 20 19 26 4 87 33 8 38 AH 101 
26

M6 x 30 
мм 115 270,00 515 2,30

GT 20-6 20 19 32 5,5 100 35 13 48
AH 101 
32 | AH 

106
M6 x 40 

мм 120 270,00 515 2,30

ATBN 
25-6 25 20 32 5,5 110 36 8 48

AH 101 
32 | AH 

106
M6 x 40 

мм 125 283,00 515 2,30

GT 32-6 32 28 32 5,5 120 44 3 48
AH 101 
32 | AH 

106
M6 x 40 

мм 130 298,00 515 2,30

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

B
H

A
A1

M

H2
H

H4

L

Применение: 
Для крепления державок токарных AH101 и AH106 для прорезания пазов и 
отрезания.

Исполнение: 
 � точно сконструированный стальной держатель, полированный, закаленный 
с креплением

Преимущество: 
 � высококачественный и износостойкий стальной держатель с высоко-
прочным креплением

 � прецизионное крепление оправки 

Система прорезания пазов и отрезки, зажимной хвостовик ATBN
 Для монтажа державок AH101 и AH106



6 7 6 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные

Запасные крепежные винты
 Для фрезеровальной системы

Применение: 
Для применения с токарным держателем AHR/L 
211 и борштангой AHR/L 619 

Название ISO
M5 x 16/

внутренний 
шестигранник

M5 x 20/
внутренний 

шестигранник

M5 x 25/
внутренний 

шестигранник

M6 x 25/
внутренний 

шестигранник
SR 76-1021/

Torx
SR 76-1022/

Torx

17668...  Идент. №
 Цена/шт., €

500
2,30

505
2,30

510
2,30

515
2,30

520
13,00

525
13,00

Тов. Гр. 181

Применение: 
Для отрезания и прорезания пазов при сложных рабочих условиях и средней 
и высокой скорости подачи в производстве отдельных деталей или серийного 
производства.

Исполнение: 
 � Пластина режущая сменная твердосплавная, форма C, с прочной режущей 
кромкой

Преимущество: 
 � чрезвычайно прочная режущая кромка обеспечивает длительный срок 
службы даже в сложных рабочих условиях 

R

W

Нейтральн.
K°

R

Прав.

Лев.

Система прорезания пазов и отрезки, режущие пластины AIMC
 Для AH 101, AHR/L 201 и AHR/L 619

 Поверхность Без покрытия С покрытием С покрытием
 Твердый сплав HW3410 HC3630 HC3635

 Обрабатываемые материалы Цветной металл 
| Чугун Сталь

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 

Чугун
 Vc для стали � 40-150 м/мин 45-180 м/мин

 f для стали � 0,05-0,40 мм/
об.

0,05-0,40 мм/
об.

 Vc для нерж. стали � 60-160 м/мин

 f для нерж. стали � 0,05-0,20 мм/
об.

 Vc для цветных металлов � 100-600 м/мин

 f для цветных металлов � 0,05-0,20 мм/
об.

 Vc для чугуна � 80-120 м/мин 40-140 м/мин

 f для чугуна � 0,05-0,15 мм/
об.

0,02-0,15 мм/
об.

Название ISO W (мм) Радиус (мм) K° (°) Конструкция 
инструмента

17666...
Идент. №

17666...
Идент. №

17666...
Идент. №

AIMC 1,6 1,6 0,16 0 Нейтральный 001 11,00 002 14,20 - -
AIMC 2 2,2 0,2 0 Нейтральный 006 11,00 007 14,20 008 14,20

AIMC 2 6L 2,2 0,2 6 Левый 011 11,00 012 14,20 - -
AIMC 2 6R 2,2 0,2 6 Правый 016 11,00 017 14,20 - -

AIMC 3 3,1 0,2 0 Нейтральный 021 11,00 022 14,20 023 14,20
AIMC 3 6L 3,1 0,2 6 Левый 026 11,00 027 14,20 028 14,20
AIMC 3 6R 3,1 0,2 6 Правый 031 11,00 032 14,20 033 14,20

AIMC 4 4,1 0,25 0 Нейтральный 036 11,80 037 15,20 038 15,20
AIMC 4 6L 4,1 0,25 6 Левый 041 11,80 042 15,20 - -
AIMC 4 6R 4,1 0,25 6 Правый 046 11,80 047 15,20 - -

AIMC 5 5,1 0,3 0 Нейтральный 051 12,80 052 16,30 053 16,30
AIMC 5 6L 5,1 0,3 6 Левый 056 (12,80) 057 (16,30) - -
AIMC 5 6R 5,1 0,3 6 Правый 061 (12,80) - - - -

AIMC 6 6,4 0,35 0 Нейтральный 066 14,00 067 18,00 068 18,00
AIMC 6 6L 6,4 0,35 6 Левый 071 (14,00) 072 (18,00) - -
AIMC 6 6R 6,4 0,35 6 Правый 076 (14,00) 077 (18,00) - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181
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Применение: 
Идент. № 101, 106, 111, 116, 121, 126, 131, 136, 141, 146: Для отрезания и 
прорезания пазов при нормальных условиях работы в мягких материалах, 
материалах малых диаметров и трубах с низкой скоростью подачи для таких 
групп материалов, как чугун и цветные металлы в производстве отдельных 
деталей или серийного производства.
Идент. № 102, 107, 112, 117, 122, 127, 132, 142, 147: Для прорезания и отре-
зания при нормальных условиях обработки в мягких материалах, материа-
лах малых диаметров и трубах с низкой скоростью подачи для таких групп 
материалов, как чугун и цветные металлы в производстве отдельных деталей 
или серийного производства.
Идент. № 103, 108, 113, 118, 123, 128, 133, 138, 143: Для отрезания и 
прорезания, при нормальных условиях обработки, мягких материалов, мате-
риалов малых диаметров и труб с низкой скоростью подачи из таких групп 
материалов, как чугун и цветные металлы; в производстве отдельных деталей 
или серийном производстве.

Исполнение: 
 � Идент. № 101–102, 106–107, 111–112, 116–117, 121–122, 126–127, 
131–132, 136, 141–142, 146–147: Пластина режущая сменная твердос-
плавная, форма J, режущая кромка с положительным углом

 � Идент. № 103, 108, 113, 118, 123, 128, 133, 138, 143: Пластина сменная 
из сплава, полученного точным спеканием, с геометрией J и режущей 
кромкой с положительным углом

Преимущество: 
 � Идент. № 101, 106, 111, 116, 121, 126, 131, 136, 141, 146: резак с положи-
тельной геометрией обеспечивает мягкое резание и снижает силу резания

 � Идент. № 102, 107, 112, 117, 122, 127, 132, 142, 147: Резак с положи-
тельной геометрией для мягкого резания и снижения силы резания

 � Идент. № 103, 108, 113, 118, 123, 128, 133, 138, 143: Пластина с положи-
тельной геометрией для мягкого резания и снижения силы резания 

R

W

Нейтральн.
K°

R

Прав.

Лев.

Система прорезания пазов и отрезки, режущие пластины AIMJ
 Для AH 101, AHR/L 201, AHR/L 211 и AHR/L 619

 Поверхность Без покрытия С покрытием С покрытием
 Твердый сплав HW3410 HC3630 HC3635
 Обрабатываемые материалы Цветной металл 

| Чугун Сталь Сталь | Чугун

 Vc для стали � 40-150 м/мин 45-180 м/мин

 f для стали � 0,05-0,40 мм/
об.

0,05-0,40 мм/
об.

 Vc для нерж. стали � 60-160 м/мин

 f для нерж. стали � 0,05-0,20 мм/
об.

 Vc для цветных металлов � 100-600 м/мин

 f для цветных металлов � 0,05-0,20 мм/
об.

 Vc для чугуна � 80-120 м/мин 80-140 м/мин

 f для чугуна � 0,05-0,15 мм/
об.

0,02-0,15 мм/
об.

Название ISO W (мм) Радиус (мм) K° (°) Конструкция 
инструмента

17666...
Идент. №

17666...
Идент. №

17666...
Идент. №

AIMJ 2 2,2 0,2 0 Нейтральный 101 11,00 102 14,20 103 14,20
AIMJ 2 6L 2,2 0,2 6 Левый 106 11,00 107 14,20 108 14,20
AIMJ 2 6R 2,2 0,2 6 Правый 111 11,00 112 14,20 113 14,20

AIMJ 3 3,1 0,2 0 Нейтральный 116 11,00 117 14,20 118 14,20
AIMJ 3 6L 3,1 0,2 6 Левый 121 11,00 122 14,20 123 14,20
AIMJ 3 6R 3,1 0,2 6 Правый 126 11,00 127 14,20 128 14,20

AIMJ 4 4,1 0,25 0 Нейтральный 131 11,80 132 15,20 133 15,20
AIMJ 4 6L 4,1 0,25 6 Левый 136 (11,80) - - 138 (15,10)
AIMJ 4 6R 4,1 0,25 6 Правый 141 11,80 142 15,10 143 15,10

AIMJ 5 5,1 0,3 0 Нейтральный 146 (12,80) 147 16,20 - -
Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

Применение: 
Для обработки профиля и точной обточки, а также точного прорезания в 
таких группах материалов, как сталь, сталь нержавеющая и чугун для произ-
водства отдельных деталей и целой серии.

Исполнение: 
 � пластина режущая сменная твердосплавная, форма V, с разнонаправ-
ленным стружколомом, допуском по ширине +-0,02; сменные режущие 

пластины с версией E=закругленное исполнение; сменные режущие 
пластины без версии E=стопорное кольцо

Преимущество: 
 � инновационная геометрия режущих кромок обеспечивает оптимальное 
измельчение стружки во время обработки профиля 

W

R

Идент. № 302–332

R

Идент. № 202–237
R = 0,5 x W для режущих пластин с 

полным радиусомИдент. № 302–332Идент. № 202–237

Система прорезания пазов, режущие пластины AIPV HC3635
 Для токарной обточки профилей, прецизионного прорезания пазов и тонкой токарной обточки для AH101, 

AHR/L211, AHR/L 619
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 Поверхность С покрытием
 Твердый сплав HC3635

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 

Чугун
 Vc для стали � 30-160 м/мин

 f для стали � 0,05-0,25 мм/
об.

 Vc для нерж. стали � 40-140 м/мин

 f для нерж. стали � 0,05-0,20 мм/
об.

 Vc для чугуна � 60-120 м/мин

 f для чугуна � 0,02-0,10 мм/
об.

Название ISO W (мм) Радиус (мм) Допуск на глубину врезания 17666...
Идент. №

AIPV 3.00E 0.40 3 0,40 ±0,02 мм 202 16,40
AIPV 4.00E 0.40 4 0,4 ±0,02 мм 207 17,10
AIPV 6.00E 0.40 6 0,40 ±0,02 мм 217 22,30
AIPV 3.00E 1.50 3 1,5 ±0,02 мм 222 17,20
AIPV 4.00E 2.00 4 2 ±0,02 мм 227 18,50
AIPV 6.00E 3.00 6 3 ±0,02 мм 237 22,70
AIPV 1,85 0,10 1,85 0,1 ±0,02 мм 302 15,70
AIPV 2,0 0,20 2 0,2 ±0,02 мм 307 15,70

AIPV 2,15 0,15 2,15 0,15 ±0,02 мм 312 15,70
AIPV 2,65 0,15 2,65 0,15 ±0,02 мм 317 16,40
AIPV 3,0 0,20 3 0,2 ±0,02 мм 322 16,40
AIPV 4,0 0,20 4 0,2 ±0,02 мм 327 17,10

AIPV 4,15 0,15 4,15 0,15 ±0,02 мм 332 17,10
Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

7°

R

W

N

Система прорезания пазов, режущие пластины AIMF HC3630
 Для осевого и торцевого прорезания пазов для AH106

Применение: 
Для осевого и торцевого прорезания в таких 
группах материалов, как сталь, сталь нержавею-
щая и чугун для производства отдельных деталей 
и целой серии.

Исполнение: 
 � пластина режущая сменная твердосплавная, 
форма F с положительной режущей кромкой

Преимущество: 
 � инновационная геометрия режущих кромок и 
стружколом для оптимального измельчения 
стружки при осевом прорезании 

 Поверхность С покрытием
 Твердый сплав HC3630
 Обрабатываемые материалы Сталь
 Vc для стали � 30-145 м/мин

 f для стали � 0,05-0,15 мм/
об.

Название ISO W (мм) Радиус (мм) Допуск на глубину 
врезания

Конструкция 
инструмента

Ø, мин. (мм) 17666...
Идент. №

AIMF 2N 2,1 0,2 ± 0,1 мм Нейтральный 35 410 14,20
AIMF 3N 3 0,3 ± 0,1 мм Нейтральный 54 420 14,10
AIMF 4N 4 0,25 ± 0,1 мм Нейтральный 35 430 15,00
AIMF 5N 5 0,25 ± 0,1 мм Нейтральный 40 440 16,00
AIMF 6N 6 0,25 ± 0,1 мм Нейтральный 44 450 17,40

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

В Ы  —  С П Е Ц И А Л И С Т  В  О Б Р А Б Т К Е 
М Е ТА Л Л О В  Р Е З А Н И Е М

У  Н А С  Е С Т Ь  Т О ,  Ч Т О  В А М  Н У Ж Н О .
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Режущая система со сменной режущей пластиной с двумя канавками
Для сложного серийного производства

Расточная оправкаДержатель

Применение: 
Для прорезания пазов (для пружинных стопорных колец) и копировальной обточки
 � Прецизионная шлифовка сменной режущей пластины для максимальных требований к точности
 � Высокопроизводительная основа для универсального применения в широком диапазоне материалов
 � Точная посадка пластины для высокоточных токарных станков
 � Высокопрочный материал основы обеспечивает длительный срок службы подложек
 � Всего одна сменная режущая пластина для внутренней и внешней обработки

16,2

92°

16

100

Держатель

Державка наружная для прорезных пластин
 Для прорезания наружных пазов, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внешнего прорезания прорезной пластиной 
No. 17670.

Исполнение: 
 � Державка с высокопрочным крепежным винтом

Преимущество: 
 � Державка из высококачественной и износо-
стойкой стали

 � Основание пластины высокоточно обработанное 

 !!Accessoires!! 
(режущими кромками)

Державка 
наружная для 
прорезных 
пластин

Винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной 
с 2

Ширина хвостовика 
(мм)

Высота стержня (мм) Конструкция 
инструмента

Длина (мм) Ø расточки, мин. (мм) 17670...
Идент. №

17670...
Идент. №

16 16 Правый 100 17,8 013 120,00 008 9,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 159

17,8 16

150
88°

Расточная оправка

Державка токарная для прорезных пластин
 Для прорезания внутренних пазов, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внутреннего прорезания прорезной пласти-
ной No. 17670

Исполнение: 
 � Державка с высокопрочным крепежным винтом

Преимущество: 
 � Державка из высококачественной и износо-
стойкой стали

 � Основание пластины высокоточно обработанное 
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 !!Accessoires!! (режущими 
кромками)

Державка 
токарная для 
прорезных 
пластин

Винт крепежный 
для пластины ре-
жущей сменной 
с 2

Ø хвостовика (мм) Конструкция инструмента Длина (мм) Ø расточки, мин. (мм) 17670...
Идент. №

17670...
Идент. №

16 Правый 150 17,8 018 154,00 008 9,20
Цена/шт., €

Тов. Гр. 159

Применение: 
Для внутреннего и внешнего прорезания по таким материалам, как сталь 
(нержавеющая сталь), цветные металлы и чугуны (специальные сплавы), 
подходит как для штучного, так и для серийного производства.

Исполнение: 
 � Державка токарная правая 16 x 16 мм, правая борштанга диаметром 16 
мм (мин. диаметр отверстия > 17,8 мм) и пластины прорезные 5 x 2 No. 
17670002-006

Преимущество: 
 � Универсальное использование; для внутреннего и внешнего прорезания
 � Пластина прорезная с прецизионной шлифовкой, долгий срок службы и 
точное прорезание 

Комплект

Расточная оправкаДержатель

Пружинные стопорные кольца, набор для прорезания пазов
 Для прорезания внутренних и наружных пазов, для универсального применения до 1300 Н/мм2

17670...  Идент. №
 Цена/наб., €

001
280,00

Тов. Гр. 159

A

S

92° T

Пластина режущая сменная, 2-сторонний резец
 Для прорезания внутренних и наружных пазов, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внутреннего и внешнего прорезания таких 
материалов, как сталь (нержавеющая сталь), 
цветные металлы и чугуны (специальные сплавы), 
подходит как для штучного, так и для серийного 
производства.

Исполнение: 
 � Пластина прорезная с прецизионной 
шлифовкой с двумя режущими кромками, 
покрытие TiN

Преимущество: 
 � Универсальное использование; для внутреннего 
и внешнего прорезания

 � Пластина прорезная с прецизионной 
шлифовкой, долгий срок службы и точное 
прорезание 

 Твердый сплав OHC7620

 Обрабатываемые материалы

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл 
| Специальный 

сплав
 Vc для стали � 80-200 м/мин
 Vc для нерж. стали � 80-120 м/мин
 Vc для цветных металлов � 150-250 м/мин
 Vc для чугуна � 80-150 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 60-80 м/мин

Номинальный размер ширины 
паза (мм)

A (мм) T (мм) S (мм) 17670...
Идент. №

1,1 1,2 1,2 4 002 19,80
1,3 1,4 1,2 4 003 20,20
1,6 1,7 1,5 4 004 20,20

1,85 1,95 1,8 4 005 20,20
2,15 2,25 2,0 4 006 20,20

Цена/шт., €

Тов. Гр. 159
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17670...  Идент. №
 Цена/наб., €

007
202,00

Тов. Гр. 159

A

S

92° T

Комплект

Применение: 
Для внутреннего и внешнего прорезания таких материалов, как сталь 
(нержавеющая сталь), цветные металлы и чугуны, (специальные сплавы), 
подходит как для отдельного, так и для серийного производства.

Исполнение: 
 � Пластина прорезная с прецизионной шлифовкой с 2 режущими кром-
ками, покрытие TiN, по две пластины для каждого значения ширины: 
1,1/1,3/1,6/1,85/2,15

Преимущество: 
 � Универсальное использование; для внутреннего и внешнего прорезания
 � Пластина прорезная с прецизионной шлифовкой, долгий срок службы и 
точное прорезание 

Набор режущих пластин, 2-сторонний резец
 Для прорезания внутренних и наружных пазов, для универсального применения до 1300 Н/мм2

режущая система со сменной режущей пластиной с тремя режущими устройствами
Для сложного серийного производства

Применение: 
Для прорезания пазов (для пружинных стопорных колец и канавок)
 � Прецизионная шлифовка сменной режущей пластины для максимальных требований к точности
 �Широкий ассортимент глубины резания
 � Высокопроизводительная основа для универсального применения в широком диапазоне материалов
 � Точная посадка пластины для высокоточных токарных станков
 � Высокопрочный материал основы обеспечивает длительный срок службы подложек

 Конструкция инструмента Правый Левый
B (мм) H (мм) B (мм) 17670...

Идент. №
17670...
Идент. №

10 10 10,2 010 144,00 110 (144,00)
12 12 12,2 012 144,00 112 144,00
16 16 16,2 016 144,00 116 144,00
20 20 20,2 020 158,00 120 158,00
25 25 25,2 025 176,00 125 176,00

Цена/шт., €

 Принадлежности для 17670 010 17670 012 17670 016 17670 020 17670 025 17670 110 17670 112
17670... Винт крепежный для 
пластины прорезной с 3 режу-
щими кромками

 Идент. №
 Цена/шт., €

126
п. з.

126
п. з.

126
п. з.

126
п. з.

126
п. з.

126
п. з.

126
п. з.

Тов. Гр. 159

HH

2°
B

2°

Применение: 
Идент. № 010–025: Для прорезания пазов для стопорных колец.
Идент. № 110–125: Для прорезания внешних пазов для стопорных колец.

Исполнение: 
 � Державка стальная высокоточно обработанная, отшлифованная и 
закаленная

Преимущество: 
 � Державка из высококачественной износостойкой стали
 � Основание пластины высокоточно обработанное 

Державки для прорезных пластин
 Для прорезания канавок под стопорные кольца
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные

 Принадлежности для 17670 116 17670 120 17670 125
17670... Винт крепежный для 
пластины прорезной с 3 режу-
щими кромками

 Идент. №
 Цена/шт., €

126
п. з.

126
п. з.

126
п. з.

 Направление станочной обработки Справа Слева
 Поверхность TiN TiN
 Vc для стали � 70-200 м/мин 70-200 м/мин
 Vc для нерж. стали � 30-100 м/мин 30-100 м/мин
 Vc для цветных металлов � 200-800 м/мин 200-800 м/мин
 Vc для чугуна � 70-140 м/мин 70-140 м/мин
 Vc для спец. сплавов � 20-70 м/мин 20-70 м/мин
Номинальный размер 

ширины паза (мм)
A (мм) T (мм) S (мм) f, мин./макс. 17670...

Идент. №
17670...
Идент. №

0,5 0,58 0,8 3 0-0,08 мм/об. 130 22,00 150 22,00
0,7 0,78 0,8 3 0-0,08 мм/об. 131 22,00 151 22,00
0,8 0,88 1 3 0-0,08 мм/об. 132 22,00 152 22,00
0,9 0,98 1 3 0-0,08 мм/об. 133 22,00 153 22,00
1,1 1,2 1,2 3 0-0,08 мм/об. 134 22,00 154 22,00
1,3 1,4 1,4 3 0-0,08 мм/об. 135 22,00 155 22,00
1,6 1,7 1,7 3 0-0,08 мм/об. 136 22,00 156 22,00

1,85 1,95 1,95 3 0-0,08 мм/об. 137 22,00 157 22,00
2,15 2,25 2,25 3 0-0,08 мм/об. 138 22,00 158 22,00
2,65 2,75 2,75 3 0-0,08 мм/об. 139 22,00 159 22,00
3,15 3,25 3,25 4 0-0,08 мм/об. 140 23,40 160 23,40

Цена/шт., €

Тов. Гр. 159

10.0
+- 0.015

8.
0

+ -
0.

01
5

T

A

S

Применение: 
Для внешнего прорезания пазов для стопорных колец из материалов таких 
групп, как сталь, (нержавеющая сталь), литье, цветные металлы и (специаль-
ные сплавы) с твердостью до 1300 Н/мм2, подходит как для отдельного, так и 
для серийного производства.

Исполнение: 
 � Пластина прорезная с прецизионной шлифовкой и 3 режущими кромками, 
покрытие TiN

Преимущество: 
 � Геометрия режущих кромок с прецизионной шлифовкой, высококаче-
ственная конечная обработка поверхностей, для универсального использо-
вания, долгий срок службы 

Пластина прорезная, 3-сторонний резец
 Для прорезания наружных канавок и стопорных колец, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Состав набора
По одной пластине каждого 
из следующих размеров: A 
0,58; 0,78; 0,88; 0,98; 1,20; 
1,40; 1,70; 1,95; 2,25; 2,75

Направление станочной 
обработки

17670... Справа  Идент. №
 Цена/наб., €

030
182,00

17670... Слева  Идент. №
 Цена/наб., €

031
182,00

Тов. Гр. 159

Набор прорезных пластин, 3-сторонний резец
 Для прорезания наружных канавок и стопорных колец, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внешнего прорезания пазов и стопорных 
колец из материалов таких групп, как сталь, 
(нержавеющая сталь), литье, цветные металлы и 
(специальные сплавы) с твердостью до 1300 Н/
мм2, подходит как для отдельного, так и для серий-
ного производства.

Исполнение: 
 � Пластина прорезная с прецизионной 
шлифовкой, тремя режущими кромками и 
покрытием TiN

Преимущество: 
 � Геометрия режущих кромок с прецизионной 
шлифовкой, высококачественная конечная 
обработка поверхностей, для универсального 
использования, долгий срок службы

 � Покрытие TiN обеспечивает долгий срок службы 
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные KELL-LOCK

Режущая система со сменной режущей пластиной с одним режущим устройством
Для сложного серийного производства

LH15C

LR127LM35

Применение: 
Для прорезания пазов, нарезки и копировальной обточки
 �Широкий ассортимент держателей и сменных режущих пластин для различных областей применения
 �Широкий диапазон геометрии стружколомов обеспечивает надежность работы
 � Точная посадка пластины для высокоточных токарных станков
 � Высокопрочный материал основы обеспечивает длительный срок службы подложек

Подходит для 
размера пластины 
канавочного резца

Название ISO L (мм) H (мм) b1 (мм) h2=h1 (мм) B (мм) 17701...
Идент. №

311 | 411 16:26 75 40 16 16 33 016 233,00
311 | 411 20:26 90 40 20 20 36 020 220,00

315 | 415 | 515 20:32 110 50 20 20 36 120 251,00
315 | 415 | 515 25.32 110 50 25 25 36 125 251,00
315 | 415 | 515 

| 615 32.32 120 64 32 32 49 132 (429,00)
319 20:42 120 62 20 20 36 220 (276,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

Применение: 
Для крепления прорезных пластин, No. 17702.

Исполнение: 
 � Держатель стальной высокоточно обработанный, отшлифованный и 
закаленный

Преимущество: 
 � Держатель из высококачественной, износостойкой стали с высокопроч-
ными крепежными винтами 

Держатель для резцов
 Для крепления резцов для прорезания пазов № 17702

D

l1

S

150°

h1 h

Держатель для режущей кромки KLK
 Для крепления сменных режущих пластин № 17710-17717

Применение: 
Для резки и прорезания сменной режущей пла-
стиной No. 17710-17717.

Исполнение: 
 � Держатель стальной высокоточно обработанный, 
отшлифованный и закаленный

Преимущество: 
 � Держатель из высококачественной износо-
стойкой стали с высокопрочным элементом 
фиксации

 � Основание пластины высокоточно обработанное 

S (мм) Размер пазовой 
пластины

h1 (мм) h (мм) l1 (мм) Ø, макс. (мм) 17702...
Идент. №

3,1 311 21,4 26 110 80 311 139,00
3,1 315 25 32 150 100 315 151,00
3,1 319 37 42 190 130 319 180,00

Цена/шт., €
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные KELL-LOCK

S (мм) Размер пазовой 
пластины

h1 (мм) h (мм) l1 (мм) Ø, макс. (мм) 17702...
Идент. №

4,1 411 21,4 26 110 80 411 147,00
4,1 415 25 32 150 100 415 153,00
5,1 515 25 32 150 120 515 168,00
6,5 615 25 32 150 120 620 (202,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

h1

h2

h3H

B

l1

l2

l3

D

Левое исполнение

Правое исполнение

Держатель для режущего инструмента KLH с зажимным элементом
 Для крепления сменных режущих пластин № 17710-17717

Применение: 
Для резки и прорезания сменной режущей пла-
стиной No. 17710-17717.

Исполнение: 
 � Держатель стальной высокоточно обработанный, 
отшлифованный и закаленный

Преимущество: 
 � Основание пластины высокоточно обработанное
 �№ 17703: Держатель из высококачественной 
износостойкой стали с высокопрочным 
креплением

 �№ 17704: Держатель из высококачественной 
износостойкой стали с высокопрочным 
элементом фиксации 

 Конструкция инструмента Правый Левый
S (мм) H=h1 (мм) B (мм) h2 (мм) h3 (мм) l1 (мм) l2 (мм) D макс. (мм) 17703...

Идент. №
17704...
Идент. №

3,1 20 20 12 36 130 90 55 313 181,00 313 192,00
3,1 25 25 7 36 170 120 72 317 225,00 317 (225,00)
4,1 20 20 12 36 130 90 55 413 213,00 413 (213,00)
4,1 25 25 7 36 170 120 72 417 242,00 - -
5,1 25 25 7 36 170 120 72 517 (273,00) - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

h1

h2

D

l1
l2

H h3

S

B

L

Левое исполнение

Левое исполнение

Держатель для режущего инструмента KLSH с зажимным элементом
 для крепления сменных режущих пластин №. 17710-17717

Применение: 
Для резки и прорезания сменной режущей пла-
стиной No. 17710-17717.

Исполнение: 
 � Держатель стальной высокоточно обработанный, 
отшлифованный и закаленный

Преимущество: 
 � Держатель из высококачественной износо-
стойкой стали с высокопрочным элементом 
фиксации

 � Основание пластины высокоточно обработанное 

 Конструкция инструмента Правый Левый
S (мм) H=h1 (мм) B (мм) h2 (мм) h3 (мм) l1 (мм) l2 (мм) D макс. (мм) 17706...

Идент. №
17707...
Идент. №

2,2 10 10 10 24 110 26 30 210 156,00 210 (156,00)
2,2 12 10 8 24 110 33 44 212 156,00 212 156,00
2,2 16 10 4 24 110 33 44 216 156,00 216 (156,00)
2,2 20 10 0 24 110 33 44 220 164,00 220 (174,00)
3,1 12 10 12 28 110 33 44 312 156,00 312 (156,00)
3,1 16 10 8 28 110 33 44 316 156,00 316 (156,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные KELL-LOCK

Применение: 
№ 17710: Для прорезания с нейтральной геометрией, подходит как для 
штучного, так и для серийного производства.
№ 17713–17715: Для отрезки с нейтральной геометрией, подходит как для 
индивидуального, так и для серийного производства.

Исполнение: 
 �№ 17710: Пластина сменная твердосплавная с нейтральной геометрией
 �№ 17713–17715: пластина режущая с точными размерами из порошковой 
стали сменная с нейтральной геометрией 

S

KLSN

№ 17715
HSS-TiN Пластины 

режущие сменные KLSN 
(N = нейтрал.)

2°30’

2°30’

S

№ 17713
Пластина режущая 
сменная твердос-

плавная, исполнение 
KLАN (N = нейтрал.)

2°30’

2°30’

S N

№ 17710
Пластины режущие 
сменные твердос-

плавные, исполнение 
KLN (N = нейтрал.)

25°

7°

№ 17715

7°

26°

N

№ 17713

12°

7°

№ 17710

№ 17710 068
LH15C

№ 17710 034, 17710 044
LR127

№ 17710 030, 17710 
050, 17710 063–17710 

066, 17710 074
LP36/LM45C

№ 17710 022, 17710 032, 
17710 042, 17710 052, 

17710 072
LM35

№ 17715№ 17713

Нейтральные режущие пластины KL-N
 Для прорезания пазов и отрезки, для державки режущего инструмента 17702-17707

 Твердый сплав LM35 LP36 LR127 LM 45C LH15C LH 10 HSS

 Обрабатываемые материалы Сталь | Нержа-
веющая сталь

Латунь | 
Бронза

Нержавеющая 
сталь | Чугун

Сталь | Нержа-
веющая сталь 

| Чугун
Чугун Алюминий Медь | 

Пластмасса

 Поверхность TiCN/TiN Без покрытия
С кера-

мическим 
покрытием

TiAlN TiAlN
Специальное 
покрытие для 

алюминия
TiN

 Vc для стали � 50-180 м/мин 40-200 м/мин
 Vc для нерж. стали � 60-100 м/мин 60-100 м/мин 40-80 м/мин

 Vc для цветных металлов � 100-200 м/
мин

200-600 м/
мин

50-300 м/
мин

 Vc для чугуна � 100-200 м/мин 80-130 м/мин 100-200 м/мин
Название 

ISO
S 

(мм)
K° 
(°)

β° 
(°)

Доп. 
S

f, мин./
макс.

17710...
Идент. №

17710...
Идент. №

17710...
Идент. №

17710...
Идент. №

17710...
Идент. №

17713...
Идент. №

17715...
Идент. №

KL N-2 2,2 0 - -0,1 
мм

0,05-
0,40 

мм/об.
022 18,20 - - - - 063 26,20 - - - - - -

KL N-3 3,1 0 - -0,1 
мм

0,05-
0,40 

мм/об.
032 18,20 030 13,60 034 20,00 064 26,20 068 (29,70) - - - -

KL N-4 4,1 0 - -0,1 
мм

0,05-
0,40 

мм/об.
042 19,20 - - 044 21,20 065 27,50 - - - - - -

KL N-5 5,1 0 - -0,1 
мм

0,05-
0,40 

мм/об.
052 20,40 050 (17,20) - - 066 (28,80) - - - - - -

KL N-6 6,5 0 - -0,1 
мм

0,05-
0,40 

мм/об.
072 (21,40) 074 (21,60) - - - - - - - - - -

KLAN 3 3,1 0 - -0,1 
мм

0,05-
0,40 

мм/об.
- - - - - - - - - - 036 27,00 - -

KLSN 2 2,2 0 2 -0,1 
мм

0,05-
0,40 

мм/об.
- - - - - - - - - - - - 020 52,30

KLSN 3 3,1 0 2,3 -0,1 
мм

0,05-
0,40 

мм/об.
- - - - - - - - - - - - 030 (52,30)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

Применение: 
Для отрезки с правой геометрией, подходит как для штучного, так и для 
серийного производства.

Исполнение: 
 � пластина режущая из сплава, полученного точным спеканием, сменная с 
правой геометрией 

K

R

Пластины режущие 
сменные твердос-

плавные, исполнение 
KLR (R = прав.)

12°

7°

Идент. № 034, 044
LR127

Идент. № 022, 032, 042
LM35

Идент. № 020, 030, 040, 
073–074

LP36/LM45C

Правосторонние режущие пластины KL-R
 Для отрезки, для державки режущего инструмента № 17702-17707
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные KELL-LOCK

 Твердый сплав LP36 LM35 LR127 LM 45C

 Обрабатываемые материалы Латунь | Бронза Сталь | Нержа-
веющая сталь

Нержавеющая 
сталь | Чугун

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 

Чугун
 Поверхность Без покрытия TiCN/TiN С керамическим 

покрытием TiAlN

 Vc для стали � 50-180 м/мин 40-200 м/мин
 Vc для нерж. стали � 60-100 м/мин 60-100 м/мин 40-80 м/мин
 Vc для цветных металлов � 100-200 м/мин
 Vc для чугуна � 100-200 м/мин 80-130 м/мин

Название ISO S (мм) K° (°) Доп. S f, мин./макс. 17711...
Идент. №

17711...
Идент. №

17711...
Идент. №

17711...
Идент. №

KL R-2 2,2 4 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/
об. 020 14,00 022 18,20 - - 073 26,20

KL R-3 3,1 6 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/
об. 030 13,60 032 18,20 034 20,20 074 26,20

KL R-4 4,1 6 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/
об. 040 15,00 042 19,20 044 (21,20) - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

Применение: 
Для отрезки с левой геометрией, подходит как для индивидуального, так и 
для серийного производства.

Исполнение: 
 � пластина режущая с точными размерами из порошковой стали сменная с 
левой геометрией 

K
L

Пластины режущие 
сменные твердос-

плавные, исполнение 
KLL (L = лев.)

12°

7°

Идент. № 040, 074–076
LP36/LM45C

Идент. № 034
LR127

Идент. № 022–032, 042
LM35

Левосторонние режущие пластины KL-L
 Для отрезки, для державки № 17702-17707

 Твердый сплав LM35 LR127 LP36 LM 45C

 Обрабатываемые материалы Сталь | Нержа-
веющая сталь

Нержавеющая 
сталь | Чугун Латунь | Бронза

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 

Чугун
 Поверхность TiCN/TiN С керамическим 

покрытием Без покрытия TiAlN

 Vc для стали � 50-180 м/мин 40-200 м/мин
 Vc для нерж. стали � 60-100 м/мин 60-100 м/мин 40-80 м/мин
 Vc для цветных металлов � 100-200 м/мин
 Vc для чугуна � 100-200 м/мин 80-130 м/мин

Название ISO S (мм) K° (°) Доп. S f, мин./макс. 17712...
Идент. №

17712...
Идент. №

17712...
Идент. №

17712...
Идент. №

KL L-2 2,2 4 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/
об. 022 18,20 - - - - 074 (26,20)

KL L-3 3,1 6 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/
об. 032 18,20 034 (20,20) - - 076 26,20

KL L-4 4,1 6 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/
об. 042 (20,00) - - 040 (15,20) - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

 Твердый сплав HSS
 Обрабатываемые материалы Медь | 

Пластмасса
 Поверхность TiN
 Vc для цветных металлов � 50-300 м/мин

Название ISO S (мм) K° (°) β° (°) Доп. S f, мин./макс. 17716...
Идент. №

KLSR 2 2,2 8 2 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/об. 020 (52,30)
KLSR 3 3,1 8 2,3 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/об. 030 (52,30)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

S

KLSRK

HSS-TiN Пластины режущие сменные KLSR (R = 
прав.)

25°

7°

Применение: 
Для отрезки с правой геометрией, подходит как для индивидуального, так и 
для серийного производства.

Исполнение: 
 � пластина режущая с точными размерами из порошковой стали сменная с 
правой геометрией 

Правосторонние режущие пластины KLS-R
 Для отрезки, для державки режущего инструмента № 17702-17707
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Токарные инструменты \ Резцы отрезные и канавочные KELL-LOCK

 Твердый сплав HSS
 Обрабатываемые материалы Медь | 

Пластмасса
 Поверхность TiN
 Vc для цветных металлов � 50-300 м/мин

Название ISO S (мм) K° (°) β° (°) Доп. S f, мин./макс. 17717...
Идент. №

KLSL 2 2,2 8 2 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/об. 020 (52,30)
KLSL 3 3,1 8 2,3 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/об. 030 (52,30)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

S

KLSL

K

HSS-TiN Пластины режущая сменная KLSL (L = 
лев.)

25°

7°

Применение: 
Для отрезки с левой геометрией, подходит как для индивидуального, так и 
для серийного производства.

Исполнение: 
 � пластина режущая с точными размерами из порошковой стали сменная с 
левой геометрией 

Левосторонние режущие пластины KLS-L
 Для отрезки, для державки режущего инструмента № 17702-17707

 Конструкция инструмента Правый Левый
S (мм) Размер 

пазовой 
пластины

H=h1 (мм) B (мм) h2 (мм) h3 (мм) l1 (мм) l2 (мм) D макс. 
(мм)

17718...
Идент. №

17718...
Идент. №

3,1 316 16 16 8 28 110 26 32 316 173,00 317 (173,00)
3,1 320 20 20 12 36 130 33 40 320 178,00 321 189,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 181

h1

h2

h3H

l1
l2

D

S

B

L

Отрезка и обточка (прорезка и продольная 
обточка)

Применение: 
Идент. № 316: Для отрезки, прорезания и простой обточки с использова-
нием No. 17719.
Идент. № 317–321: Для резки, прорезания и простой обточки с использова-
нием No. 17719.

Исполнение: 
 � Идент. № 316: Державка стальная высокоточно обработанная, отшлифо-
ванная и закаленная

 � Идент. № 317–321: Держатель стальной высокоточно обработанный, 
отшлифованный и закаленный

Преимущество: 
 � Основание пластины высокоточно обработанное
 �Широкий спектр возможностей прорезания: подходит как для грубой, так и 
для тонкой обработки

 � Идент. № 316, 321: Держатель из высококачественной износостойкой 
стали с высокопрочным креплением

 � Идент. № 317: Держатель из высококачественной износостойкой стали с 
высокопрочным элементом фиксации

 � Идент. № 320: Держатель из высококачественной износостойкой стали с 
креплением 

Держатели токарных резцов

 Твердый сплав LM35
 Обрабатываемые материалы Сталь | Нержа-

веющая сталь
 Поверхность TiCN/TiN
 Vc для стали � 50-180 м/мин
 Vc для нерж. стали � 60-100 м/мин

Название ISO S (мм) K° (°) Доп. S f, мин./макс. 17719...
Идент. №

KLDN 3 3,1 0 -0,1 мм 0,05-0,40 мм/
об. 032 18,60

Цена/шт., €
Тов. Гр. 181

LP32

KLD-N Пластины режущие сменные нейтральные
 Для прорезания пазов и отрезки, для державки № 17718

Применение: 
Для отрезки с нейтральной геометрией, подходит 
как для индивидуального, так и для серийного 
производства.

Исполнение: 
 � пластина режущая с точными размерами из 
порошковой стали сменная с нейтральной 
геометрией 
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Токарные инструменты \ Резцы токарные HSSE

Ширина хвостовика (мм) 10 12 16 20
Высота стержня (мм) 10 12 16 20
Длина (мм) 100 110 140 160
17068...  Идент. №

 Цена/шт., €
130

25,00
160

30,20
190

40,40
220

44,80
Тов. Гр. 159

45°

Резец токарный HSSE, аналог. DIN 4952, квадратный (DIN Подобно 4952)
 Для продольного и торцевого строгания, наружного, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внешней продольной и лицевой обточки 
группы таких материалов, как сталь, (нержавею-
щая сталь), чугун, цветные металлы и (специаль-
ные сплавы) с прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Стыковое соединение, сталь HSSE, с лакиро-
ванным квадратным хвостовиком

Преимущество: 
 � износостойкий материал режущих кромок и 
высококачественная шлифовка обеспечивают 
долгий срок службы 

Ширина хвостовика (мм) 10 12 16 20
Высота стержня (мм) 10 12 16 20
Длина (мм) 100 110 140 160
17075...  Идент. №

 Цена/шт., €
110

26,60
121

32,40
130

41,60
160

51,00
Тов. Гр. 159

Резец токарный угловой HSSE, изогнутый, аналог DIN 4965, квадратный (DIN 4965)
 Для угловой токарной обработки, наружной, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внешней продольной обточки и подрезки 
(резка углов) для применения с такими группами 
материалов, как сталь, (нержавеющая сталь), 
чугун, цветные металлы и специальные сплавы с 
прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Версия со стыковой сваркой, из быстроре-
жущей стали HSSE с окрашенным квадратным 
хвостовиком

Преимущество: 
 � Износостойкий режущий материал и высоко-
качественная отшлифованная поверхность 
обеспечивают длительный срок службы 

Ширина хвостовика (мм) 10 12 16 20
Высота стержня (мм) 10 12 16 20
Длина (мм) 100 110 140 160
17081...  Идент. №

 Цена/шт., €
130

24,00
160

29,40
190

39,00
220

44,20
Тов. Гр. 159

Резец токарный боковой HSSE, ступенчатый, аналог DIN 4960, квадратный (DIN 
Подобно 4960)

 Для продольной токарной обработки, наружной, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внешней продольной обточки для примене-
ния с такими группами материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь, чугун, цветные металлы и 
специальные сплавы с прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Версия со стыковой сваркой, из быстроре-
жущей стали HSSE с окрашенным и квадратным 
хвостовиком

Преимущество: 
 � Износостойкий режущий материал и высоко-
качественная отшлифованная поверхность 
обеспечивают длительный срок службы 

Резец HSSE для нарезания резьбы 60°, прямоугольный
 Для токарной обработки метрической наружной резьбы, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для нарезания внешней резьбы 60° на группе 
таких материалов, как сталь, нержавеющая сталь, 
литье, цветные металлы, специальные сплавы с 
прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Стыковое соединение, сталь HSSE, с лакиро-
ванным хвостовиком

Преимущество: 
 � Износостойкий режущий материал и высоко-
качественная отшлифованная поверхность 
обеспечивают длительный срок службы 

Ширина хвостовика (мм) 16 20 12 16 20
Высота стержня (мм) 10 12 12 16 20
Длина (мм) 125 140 110 140 160
Ширина режущей 
кромки (мм) 4 4 4 5 6

Тип хвостовика Прямоу-
гольный

Прямоу-
гольный

Четырех-
гранный

Четырех-
гранный

Четырех-
гранный

17093...  Идент. №
 Цена/шт., €

210
39,80

220
42,60

270
44,00

280
47,20

290
69,00

Тов. Гр. 159



6 8 9WWW.HAHN-KOLB.RU

Токарные инструменты \ Резцы токарные HSSE

Ширина хвостовика (мм) 16 20
Высота стержня (мм) 10 12
Длина (мм) 125 140
Ширина прорезания (мм) 3 4
Глубина врезания (мм) 12 16
17084...  Идент. №

 Цена/шт., €
160

39,60
190

42,40
Тов. Гр. 159

Резец токарный отрезной HSSE, аналог. DIN 4961, прямоугольный (DIN Подобно 4961)
 Для наружной отрезки, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внешней отрезки группы таких материалов, 
как сталь, (нержавеющая сталь), чугун, цветные 
металлы и (специальные сплавы) с прочностью до 
1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � исполнение стыкового соединения с лакиро-
ванным прямоугольным хвостовиком

Преимущество: 
 � износостойкий материал режущих кромок и 
высококачественная шлифовка обеспечивают 
долгий срок службы 

30°

Резец токарный HSSE аналог. DIN 4953, квадратный
 Для внутренней продольной токарной обработки, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внутренней продольной обточки группы таких 
материалов, как сталь, (нержавеющая сталь), 
чугун, цветные металлы и (специальные сплавы) с 
прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Идент. № 130–250: стыковое соединение с 
лакированным квадратным хвостовиком

 � Идент. № 340–430: стыковое соединение с 
лакированным круглым хвостовиком

Преимущество: 
 � износостойкий материал режущих кромок и 
высококачественная шлифовка обеспечивают 
долгий срок службы 

Ø хвостовика (мм) - - - - - 8 10 12 16
Ширина хвостовика (мм) 8 10 12 16 20 - - - -
Высота стержня (мм) 8 10 12 16 20 - - - -
Длина (мм) 140 160 180 180 220 140 160 180 210
Ø расточки, мин. (мм) 14 18 21 27 34 14 18 21 27
17087...  Идент. №

 Цена/шт., €
130

26,80
160

32,00
190

36,80
220

43,20
250

59,00
340

26,80
370

31,80
400

36,80
430

43,20
Тов. Гр. 159

Резец токарный внутренний HSSE, аналог DIN 4954
 Для продольной токарной обработки, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для внутренней продольной обточки группы таких 
материалов, как сталь, (нержавеющая сталь), 
чугун, цветные металлы и (специальные сплавы) с 
прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Идент. № 130–250: с прецизионной шлифовкой, 
стыковое соединение с лакированным 
квадратным хвостовиком

 � Идент. № 340–460: исполнение стыко-
вого соединения с лакированным круглым 
хвостовиком

Преимущество: 
 � износостойкий материал режущих кромок и 
высококачественная шлифовка обеспечивают 
долгий срок службы 

Ø хвостовика (мм) - - - - - 8 10 12 16 20
Ширина хвостовика (мм) 8 10 12 16 20 - - - - -
Высота стержня (мм) 8 10 12 16 20 - - - - -
Длина (мм) 140 160 180 180 220 140 160 180 210 250
Ø расточки, мин. (мм) 14 18 21 27 34 14 18 21 27 34
17089...  Идент. №

 Цена/шт., €
130

24,20
160

28,80
190

34,00
220

38,80
250

54,00
340

23,60
370

28,20
400

33,00
430

38,80
460

54,00
Тов. Гр. 159

Резец токарный HSSE для прорезания пазов, квадратный (DIN Подобно 4963)
 Для прорезания внутренних пазов, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для прорезания внутренних канавок в таких груп-
пах материалов, как сталь, (нержавеющая сталь), 
чугун, цветные металлы и (специальные сплавы) с 
прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Стыковое соединение с лакированным 
квадратным хвостовиком

Преимущество: 
 � износостойкий материал режущих кромок и 
высококачественная шлифовка обеспечивают 
долгий срок службы 
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Токарные инструменты \ Резцы токарные HSSE

Ширина хвостовика (мм) 8 10 12 16 20
Высота стержня (мм) 8 10 12 16 20
Длина (мм) 140 160 180 180 220
Ширина прорезания (мм) 2 3 3 3 4
Глубина токарной обра-
ботки, макс. (мм) 4 6 8 8 8

17091...  Идент. №
 Цена/шт., €

220
37,20

230
41,60

260
47,80

290
51,00

320
72,00

Тов. Гр. 159

Резец токарный HSSE для прорезания пазов, круглый (DIN Подобно 4963)
 Для прорезания внутренних пазов, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для прорезания внутренних канавок в таких груп-
пах материалов, как сталь, (нержавеющая сталь), 
чугун, цветные металлы и (специальные сплавы) с 
прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � стыковое соединение с лакированным круглым 
хвостовиком

Преимущество: 
 � износостойкий материал режущих кромок и 
высококачественная шлифовка обеспечивают 
долгий срок службы 

Ø хвостовика (мм) 8 10 12 16 20
Длина (мм) 140 160 180 220 250
Ширина прорезания (мм) 2 3 3 4 5
Глубина токарной обра-
ботки, макс. (мм) 4 6 8 10 14

17092...  Идент. №
 Цена/шт., €

220
34,80

230
38,20

260
44,60

290
47,20

320
63,00

Тов. Гр. 159

Инструмент резьбонарезной, 60°, квадратный
 Для внутреннего нарезания метрической наружной резьбы, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Для нарезания внутренней резьбы 60° на группе 
таких материалов, как сталь, нержавеющая сталь, 
литье, цветные металлы, специальные сплавы с 
прочностью до 1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Стыковое соединение, лакированный круглый 
хвостовик

Преимущество: 
 � Износостойкий режущий материал и высоко-
качественная отшлифованная поверхность 
обеспечивают длительный срок службы 

Ширина хвостовика (мм) 8 10 12 16 20
Высота стержня (мм) 8 10 12 16 20
Длина (мм) 140 160 180 220 250
Ширина режущей 
кромки (мм) 3,5 4 5 6 8

17095...  Идент. №
 Цена/шт., €

220
38,40

230
41,60

260
48,60

290
53,00

320
72,00

Тов. Гр. 159

17638 = лев., 17636 = прав.

Резец токарный с пластинами из твердого сплава, для прорезания пазов, прямоу-
гольный (DIN 4981)

 для прорезания наружных пазов, для универсального применения до 1300 Н/мм2

Применение: 
Идент. № 232–234, 262–264, 292–294, 322–324, 
352–354: Для прорезания наружных пазов в таких 
группах материалов, как сталь, (нержавеющая 
сталь), чугун, цветные металлы и (специальные 
сплавы) с прочностью до 1300 Н/мм2.
Идент. № 239, 269, 299, 329, 359: Для прореза-
ния наружных пазов в таких группах материалов, 
как сталь, (нержавеющая сталь), чугун, цветные 
металлы и (специальные сплавы) с прочностью до 
1300 Н/мм2.

Исполнение: 
 � Идент. № 232, 262, 292, 322, 352: P 20 (средняя 
твердость, ударная вязкость) с окрашенным 
квадратным хвостовиком

 � Идент. № 234, 264, 294, 324, 354: P 25-30 
(высокая ударная вязкость) с окрашенным 
квадратным хвостовиком

 � Идент. № 239, 269, 299, 329, 359: K 10-20 
(высокий уровень твердости) с окрашенным 
квадратным хвостовиком

Преимущество: 
 � Идент. № 232, 262, 292, 322, 352: Износо-
стойкий материал режущих кромок и геометрия 
режущих кромок с прецизионной шлифовкой

 � Идент. № 234–239, 264–269, 294–299, 
324–329, 354–359: износостойкий режущий 
материал; геометрия режущих кромок с преци-
зионной заточкой 

 Твердый сплав P 20 P 25/30 K 10/20
Ширина хвостовика 

(мм)
Высота стержня 

(мм)
Длина (мм) Длина режущей 

кромки (мм)
Ширина проре-

зания (мм)
17636...
Идент. №

17636...
Идент. №

17636...
Идент. №

12 8 100 12 3 232 6,80 234 6,80 239 6,80
16 10 110 14 4 262 7,40 264 7,40 269 7,40
20 12 125 16 5 292 9,40 294 9,40 299 9,40
25 16 140 20 6 322 12,60 324 12,60 329 13,20
32 20 170 25 8 352 17,20 354 17,20 359 17,90

Цена/шт., €

Тов. Гр. 159
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Токарные инструменты \ Заготовки для резцов

Режущий 
материал

Ø (мм) Длина (мм) Допуск 
наружного 
размера

17052...
Идент. №

HSSE 4 63 h14 420 5,40
HSSE 4 80 h14 430 6,80
HSSE 4 100 h14 435 7,80
HSSE 5 100 h14 465 9,00
HSSE 6 63 h14 480 7,80
HSSE 6 100 h14 500 10,20
HSSE 6 160 h14 507 14,60
HSSE 8 40 h14 510 7,80
HSSE 8 63 h14 520 10,40
HSSE 8 80 h14 530 11,00
HSSE 8 100 h14 540 13,20
HSSE 8 125 h14 550 15,00
HSSE 8 160 h14 560 19,80
HSSE 8 200 h14 565 23,40
HSSE 10 80 h14 590 14,20
HSSE 10 100 h14 600 15,60

Цена/шт., €

Режущий 
материал

Ø (мм) Длина (мм) Допуск 
наружного 
размера

17052...
Идент. №

HSSE 10 125 h14 610 18,20
HSSE 10 160 h14 620 22,60
HSSE 10 200 h14 630 29,20
HSSE 12 100 h14 660 20,40
HSSE 12 160 h14 680 31,40
HSSE 12 200 h14 690 35,60
HSSE 14 125 h14 700 30,20
HSSE 14 160 h14 710 41,00
HSSE 16 125 h14 720 38,60
HSSE 16 200 h14 740 60,00
HSSE 18 160 h14 750 55,00
HSSE 18 200 h14 760 74,00
HSSE 20 125 h14 780 56,00
HSSE 20 160 h14 790 77,00
HSSE 20 200 h14 800 90,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 159

Заготовка для резца HSSE круглая (DIN 4964)
 Круглое сечение

Применение: 
Для шлифовки геометрии отдельных инструмен-
тов с круглым поперечным сечением.

Исполнение: 
 � штанга с прецизионной шлифовкой и круглая 
штанга выполнены из стали HSSE W9 Co 10 
(1,3207), 10% кобальта твердостью 64-67 HRC

Преимущество: 
 � высококачественный и износостойкий режущий 
материал с высоким содержанием кобальта

 � прецизионная шлифовка поперечного сечения и 
великолепное качество поверхности 

Режущий 
материал

Ширина 
(мм)

Высота 
(мм)

Длина 
(мм)

Допуск 
наружного 
размера

17054...
Идент. №

HSSE 4 4 63 h14 421 8,80
HSSE 4 4 80 h14 431 10,40
HSSE 5 5 63 h14 451 8,80
HSSE 5 5 80 h14 461 10,40
HSSE 5 5 100 h14 465 11,80
HSSE 6 6 40 h14 470 6,60
HSSE 6 6 63 h14 480 8,80
HSSE 6 6 80 h14 490 10,40
HSSE 6 6 100 h14 500 12,00
HSSE 6 6 125 h14 510 13,20
HSSE 6 6 160 h14 520 15,80
HSSE 8 8 63 h14 540 12,40
HSSE 8 8 80 h14 550 14,60
HSSE 8 8 100 h14 560 16,00
HSSE 8 8 125 h14 570 20,80
HSSE 8 8 160 h14 580 24,40
HSSE 8 8 200 h14 585 27,00
HSSE 10 10 63 h14 590 16,40
HSSE 10 10 80 h14 600 17,60
HSSE 10 10 100 h14 610 21,60

Цена/шт., €

Режущий 
материал

Ширина 
(мм)

Высота 
(мм)

Длина 
(мм)

Допуск 
наружного 
размера

17054...
Идент. №

HSSE 10 10 125 h14 620 23,40
HSSE 10 10 160 h14 630 30,60
HSSE 10 10 200 h14 640 41,00
HSSE 12 12 80 h14 660 22,20
HSSE 12 12 100 h14 670 26,40
HSSE 12 12 125 h14 680 31,80
HSSE 12 12 160 h14 690 40,40
HSSE 12 12 200 h14 700 49,20
HSSE 14 14 100 h14 710 34,00
HSSE 14 14 125 h14 720 41,80
HSSE 14 14 160 h14 730 53,00
HSSE 14 14 200 h14 740 64,00
HSSE 16 16 100 h14 750 40,40
HSSE 16 16 125 h14 760 47,60
HSSE 16 16 160 h14 770 60,00
HSSE 16 16 200 h14 780 76,00
HSSE 20 20 160 h14 810 96,00
HSSE 20 20 200 h14 820 116,00
HSSE 20 20 250 h14 830 144,00
HSSE 25 25 250 h14 860 222,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 159

Заготовка для резца HSSE квадратная (DIN 4964)
 Квадратное сечение

Применение: 
Для вытачивания требуемых геометрических 
параметров режущей части резца, с квадратным 
поперечным сечением.

Исполнение: 
 � брусок квадратного сечения с прецизионной 
шлифовкой, изготовленный из стали HSSE, W9 

Co 10 (1,3207), 10% кобальт, твердость 64-67 
HRC

Преимущество: 
 � высококачественная и износостойкая сталь с 
высоким содержанием кобальта

 � поперечное сечение с прецизионной 
шлифовкой и великолепным качеством 
поверхности 

LE T ‘ S  WOR K TOGE T HER.
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Токарные инструменты \ Заготовки для резцов

Режущий 
материал

Ширина 
(мм)

Высота 
(мм)

Длина 
(мм)

Допуск 
наружного 
размера

17062...
Идент. №

HSSE 6 4 80 h14 411 14,60
HSSE 6 4 100 h14 421 15,80
HSSE 8 2 100 h14 425 20,20
HSSE 8 4 100 h14 441 18,40
HSSE 8 4 160 h14 450 23,60
HSSE 8 5 100 h14 471 19,80
HSSE 8 6 200 h14 472 35,00
HSSE 10 2 100 h14 473 20,20
HSSE 10 3 100 h14 475 18,20
HSSE 10 4 100 h14 476 17,80
HSSE 10 4 160 h14 477 27,20
HSSE 10 4 200 h14 478 34,40
HSSE 10 5 100 h14 491 18,80
HSSE 10 5 160 h14 501 28,60
HSSE 10 5 200 h14 511 35,80
HSSE 10 6 100 h14 521 20,60
HSSE 10 6 160 h14 531 29,60
HSSE 10 6 200 h14 540 37,20
HSSE 12 6 100 h14 551 20,20
HSSE 12 6 160 h14 560 30,80
HSSE 12 6 200 h14 570 41,00
HSSE 12 8 100 h14 580 23,80
HSSE 12 8 160 h14 590 34,40
HSSE 12 8 200 h14 600 41,80
HSSE 12 10 160 h14 605 43,80
HSSE 14 6 160 h14 607 53,00
HSSE 16 4 100 h14 620 23,60

Цена/шт., €

Режущий 
материал

Ширина 
(мм)

Высота 
(мм)

Длина 
(мм)

Допуск 
наружного 
размера

17062...
Идент. №

HSSE 16 4 160 h14 630 34,80
HSSE 16 8 100 h14 640 34,40
HSSE 16 8 160 h14 650 45,40
HSSE 16 8 200 h14 660 58,00
HSSE 16 10 100 h14 670 35,00
HSSE 16 10 160 h14 680 55,00
HSSE 16 12 200 h14 695 106,00
HSSE 20 5 100 h14 700 36,00
HSSE 20 5 160 h14 710 43,80
HSSE 20 5 200 h14 720 55,00
HSSE 20 8 200 h14 725 87,00
HSSE 20 10 100 h14 730 39,00
HSSE 20 10 160 h14 740 75,00
HSSE 20 10 200 h14 750 87,00
HSSE 20 12 160 h14 770 82,00
HSSE 20 12 200 h14 780 104,00
HSSE 25 6 100 h14 800 37,20
HSSE 25 6 160 h14 810 51,00
HSSE 25 6 200 h14 820 69,00
HSSE 25 12 200 h14 840 110,00
HSSE 25 16 200 h14 870 146,00
HSSE 32 8 100 h14 890 54,00
HSSE 32 8 160 h14 900 92,00
HSSE 32 8 200 h14 910 110,00
HSSE 32 16 200 h14 930 170,00
HSSE 40 10 200 h14 950 194,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 159

Режущий 
материал

Ширина 
(мм)

Высота 
(мм)

Длина 
(мм)

Допуск 
наружного 
размера

17064...
Идент. №

HSSE 2,5 10 80 h12 111 25,80
HSSE 2,5 10 125 h12 121 40,60
HSSE 3 12 160 h12 130 27,00
HSSE 4 16 100 h12 140 31,80

Цена/шт., €

Режущий 
материал

Ширина 
(мм)

Высота 
(мм)

Длина 
(мм)

Допуск 
наружного 
размера

17064...
Идент. №

HSSE 4 16 160 h12 150 43,80
HSSE 5 20 100 h12 170 47,20
HSSE 5 20 160 h12 180 65,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 159

1

Форма E ① = ширина

Заготовка для резца HSSE трапецеидальная (DIN 4964)
 Трапецеидальное сечение

Применение: 
Для шлифовки геометрии отдельных инструмен-
тов с трапецеидальным поперечным сечением.

Исполнение: 
 � штанга с прецизионной шлифовкой и трапеце-
идальная штанга выполнены из стали HSSE W9 

Co 10 (1,3207), 10% кобальта и твердостью 64-67 
HRC

Преимущество: 
 � высококачественный и износостойкий режущий 
материал с высоким содержанием кобальта

 � поперечное сечение, прецизионная шлифовка и 
великолепное качество поверхности 

Заготовка для резца HSSE прямоугольная (DIN 4964)
 Прямоугольное сечение

Применение: 
Для вытачивания требуемых геометрических 
параметров режущей части резца, с квадратным 
поперечным сечением.

Исполнение: 
 � брусок прямоугольного сечения с прецизионной 
шлифовкой, изготовленный из стали HSSE, W9 
Co 10 (1,3207), 10% кобальт и 64-67 HRC

Преимущество: 
 � высококачественная и износостойкая режущая 
сталь с высоким содержанием кобальта

 � прецизионная шлифовка и великолепное каче-
ство поверхности 
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Токарные инструменты \ Технический обзор - накатной инструмент

Давление накатки (формование) — бесстружечный процесс 
деформации материала
 � Накатки с насечкой (радиальные/тангенциальные)
 � Осевые накатки (осевое направление обработки

Накатное фрезерование — процесс нарезания 
 � Осевые накатки (осевое направление обработки

преимущества накатного прессования:
 � возможно эффективное производство накатки
 � высокая стабильность, поскольку не повреждается волоконная структура
 � чистая поверхность без покрытия

недостатки накатного прессования:
 � Увеличение в диаметре
 � Следует рассчитывать окончательный диаметр
 � Высокое приложение сил, приводящее к значительным напряжениям на 
станке и в заготовке

 � Риск расслаивания материала
 � Ограничения по доступным для производства деталям (детали с очень 
тонкими стенками не подлежат обработке)

преимущества накатного фрезерования:
 � малая структура диаметра заготовки после срезания материала
 � малое сжатие поверхности
 � высокая точность и качество поверхности накатки
 � обработка трудных для обработки резанием материалов (сталей VA)
 � обработка пластика (предпочтительна плоская накатка)
 � снижение напряжений на направляющих станка (низкие радиальные 
давления)

 � использование токарных станков с ЧПУ (серийное производство, безопас-
ность технологического процесса)

 � прямая подача VDI (от VDI 16 до VDI 50)
 � накатка тонкостенных трубок без деформации заготовки
 � достижимы допуски по диаметру до ±0,05 мм
 � использование лево-, праворучных и общих инструментов: На рынке 
отсутствуют инструменты, предлагающие такие возможности по приме-
нению. Благодаря запатентованному механизму регулировки становится 
возможным трансформировать праворучный инструмент в леворучный 
и наоборот без демонтажа каретки. Каретка может передвигаться на 
25 мм относительно зажимного вала, ее можно зафиксировать в любом 
положении. Эти инструменты, таким образом, могут использоваться как 
на обычных станках, так и на моделях с ЧПУ.

Недостатки накатки:
 � ограниченный диапазон применения: продуктивны только профили 
накаток RAA и RGE; только цилиндрические заготовки могут обрабаты-
ваться в осевом направлении обработки

 � для размещения инструмента в центральной области заготовки необхо-
димо углубление.

 � Затратная по времени обработка, приводящая к высокой стоимости
 � Меньшая стабильность. Нарушается волоконная структура, и возникают 
зазубрины

 � Также требуется прецизионное выставление инструмента, тонкая 
настройка и прецизионная подготовка заготовки

Накатка - процесс 

Процесс накатки используется для получения заданных поверхностей. Накатка выполняется с помощью инструмента, который передает усилие на детали. 
В ходе накатки поверхность детали поднимается и передаются высокие усилия. Этот вид обработки используется во всех отраслях, начиная с производства 
часов и заканчивая машиностроением. Накатывание можно применять на широком диапазоне материалов. 

Проводится различие между двумя основными процессами накатывания:
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Токарные инструменты \ Технический обзор - накатной инструмент

d2 = Начальный диаметр (диаметр вращения) [мм]
d1 = Конечный диаметр [мм]
X = Значение X можно вывести из следующей таблицы
t = Шаг зуба

d2 = d1 – (X · t)

Форма накатки Значение X
Параллельно оси, форма AA 0,50
Левая накатка, форма BL 0,50
Правая накатка, форма BR 0,50
Перекрестная накатка, приподнятые зубцы, форма 
KE 0,67
Перекрестная накатка, вдавленные зубцы, форма 
KV 0,33
Левая/правая накатка, приподнятые зубцы, форма 
GE 0,67
Левая/правая накатка, вдавленные зубцы, форма 
GV 0,33

Технические данные, накатное прессование

При накатном прессовании материал подвергается бесстружечной деформации. Материал проходит процесс холодного формования под воздействием 
накатного ролика. Процесс формования увеличивает диаметр заготовки. Следующий список предоставляет обзор выпирания материала для разных зубцов 
и материалов.

Наиболее подходящие материалы для накатывания:
 � Все материалы с содержанием железа с пределом прочности 1700 Н/мм2 и относительным удлинением минимум 4–5%
 � Базовые цветные металлы
 � Твердая древесина
 � Пластик, соответствующий требованиям к относительному удлинению и пределу прочности

Увеличение в диаметре — особая характеристика накатного формования. Увеличение в диаметре составляет около 40% от используемого зуба накатки и 
принимается в качестве эмпирической величины для повышенных изначальных диаметров. Изначальный диаметр может быть рассчитан по следующей 
формуле:

Накатные 
ролики

Описание

Н
ак

ат
но

е 
пр

ес
со

ва
ни

е

1

 � Для накаток с насечкой различных профилей
 � Осевые накатки доступны только для накатных 
роликов формы AA

 � Накатные инструменты для накатывания с 
насечкой зажимаются под углом 90°, а накатные 
инструменты для осевого накатывания – под 
углом 88° по отношению к заготовке (предотвра-
щение заклинивания при движении материала 
по направлению к передней кромке накатного 
ролика)

RAA
1xAA

RBL
1xBR

RBR
1xBL

RGE30°
1xGV30°

RGE45°
1xGV45°

RGV30°
1xGE30°

RGV45° RKE RKV
1xGE45° 1xKV * 1xKE *

2

 � Для накаток с насечкой различных профилей
 � Осевые накатки доступны только для накатных 
роликов формы AA (накатывание параллельно 
оси) и форм BL + BR (левое/правое накатывание)

 � Накатные инструменты для накатывания с 
насечкой зажимаются под углом 90°, а накатные 
инструменты для осевого накатывания – под 
углом 88° по отношению к заготовке (предотвра-
щение заклинивания при движении материала 
по направлению к передней кромке накатного 
ролика)

RAA
2xAA

RBL
2xBR

RBR
2xBL

RGE30°
1xBL30°

RGE45°
1xBL45°

1xBR30° 1xBR45°

Н
ак

ат
но

е 
ф

ре
зе

ро
ва

ни
е

1

 � Исключительно для накаток, параллельных оси 
(RAA)

 � Для леворучных инструментов используется 
ролик накатной фрезы BL 30°, а для право-
ручных инструментов используется ролик 
накатной фрезы BR 30°

 � Инструменты могут быть зафиксированы под 
правильным углом относительно заготовки

 � Метки точной высоты зубцов обозначены сбоку 
головки; для инструментов к станкам с ЧПУ 
отсчетной гранью считается верхняя грань 
хвостовика

RAA
1x30° (R/L)

RBL 15°
1x15° L
RBR 30°
1x90°

RBR 15°
1x15° R
RBR 30°
1x90°

2

 � Облегчает левую/правую накатку (RGE) по 30° и 
45° спиралям

 � Для накаток RGE 30° в инструмент вставляются 
два ролика накатной фрезы с формой АА; для 
накаток RGE 45° — одно колесо накатной фрезы 
BR 15° и одно колесо накатной фрезы BL 15°

 � Диаметр заготовки и точная высота зубца 
устанавливаются по шкале регулировки. До 
начала фрезерования прислоните инструмент 
к заготовке и проверьте, задействуются ли обе 
накатные фрезы одновременно.

RGE 45°
1x15° R

RGE 30°
2x90°

1x15° L

Применение накатного прессования и накатного фрезерования на основании количе-
ства накатных роликов
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Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... с помощью сменных 
режущих пластин.

Обработка ...

Токарные инструменты \ Технический обзор - накатной инструмент

1. Установка инструмента - высота зубца 
2. Задний угол: макс. 1° (только в случае осевой обработки и значительного выступания инструмента) 
3. Глубина врезной подачи = шаг (например, шаг 1 мм требует врезной подачи на 1 мм в контур 
диаметра) 
4. Возможна повторная вставка в профиль 
5. Глубина накатывания достаточна для формирования только острых накатанных профилей
6. После 3–10 оборотов вокруг оси заготовка накатывается по продольной подаче 
7. Если время выдержки слишком большое, может возникнуть выкрашивание 
8. Соответствие нулевому положению по оси X для тангенциальных инструментов 

~~88°- 89°

z

Справочные значения для параметров технологического процесса

Материал * Диаметр заго-
товки * Скорость n Радиальная подача f Осевая подача f Глубина 

вдавливания
(мм) (об/мин) * (мм/об) * (мм/об) * (мм)

До максимального RM = 1000 
Н/мм2 10 650 0,08-0,1 0,08-0,1 p = Ø
До максимального RM = 1000 
Н/мм2 50 160 0,08-0,1 0,08-0,1 p = Ø
До максимального RM = 1000 
Н/мм2 100 100 0,08-0,1 0,08-0,1 p = Ø

Примечание: Указанные значения (изначальные значения) являются рекомендованными и должны пересматриваться во время применения.

*Качество обработки и износ накатных колес зависят от:
   - Сочетания диаметра заготовки и ее скорости
   - Подачи
   - Материала
   - Применения (напр., ситуация фиксации — одно- или двухсторонняя)

Процедуры и параметры обработки, накатное формование
Ключевые шаги
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Performance requires quality.Эффективность требует качества.

... подчеркивает разницу.

Цвет ...

Токарные инструменты \ Технический обзор - накатной инструмент

1. Установка инструмента - высота зубца 
2. Выровнять накатные ролики: Ролик должен слегка находить на конус на стороне шпинделя (около 1/3 ширины ролика) 
3. Задний угол: 1° – макс. 3° 
4. Глубина врезной подачи = шаг (например, разделение в 1 мм требует врезной подачи на 1 мм в контур диаметра) 
5. Глубина накатывания достаточна для формирования только острых накатанных профилей
6. После 3–10 оборотов вокруг оси заготовка накатывается по продольной подаче 

Правильный отпечаток:
прибл. 1/3 ширины накатки

Неправильный отпечаток:
полная ширина накатки

Неправильный отпечаток:
Накатка склонна ко «вдавливанию»

1 1 1

① Направление резания ① Направление резания ① Направление резания

Справочные значения для параметров технологического процесса

Материал * Диаметр заго-
товки * Скорость n Радиальная подача f Осевая подача f Глубина 

вдавливания
(мм) (об/мин) * (мм/об) * (мм/об) * (мм)

До максимального RM = 1000 
Н/мм2 10 1000 0,08-0,1 0,1-0,15 p = Ø
До максимального RM = 1000 
Н/мм2 50 500 0,08-0,1 0,1-0,15 p = Ø
До максимального RM = 1000 
Н/мм2 100 300 0,08-0,1 0,1-0,15 p = Ø

Примечание: Указанные значения (изначальные значения) являются рекомендованными и должны пересматриваться во время применения.

*Качество обработки и износ накатных колес зависят от:
   - Сочетания диаметра заготовки и ее скорости
   - Подачи
   - Материала
   - Применения (напр., ситуация фиксации — одно- или двухсторонняя)

Процедуры и параметры обработки, накатное фрезерование
Ключевые шаги
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Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

Применение: 
Для накатки профиля в соответствии со стандартами DIN 82 RAA, RBL, RBR, 
RGE, RGV (*RKE, *RKV по запросу) для таких групп материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь и цветные металлы.

Исполнение: 
 � державка из закаленной стали, высота центров интегрирована, рабочие 
штифты из твердого сплава, с установочным винтом в штифте для уста-
новки заднего угла

Преимущество: 
 � закругленная форма со штифтом для удобства в использовании
 � Простое преобразование в разметочный инструмент
 � Возможна накатка без прорезания
 � недорогое производство накаток

Комментарии: 
Верхняя кромка штифта = высота центров 
Поставляется без накатного ролика 

Идент. № 031

RAA
1xAA

RBL
1xBR

RBR
1xBL

RGE30°
1xGV30°

RGE45°
1xGV45°

RGV30°
1xGE30°

RGV45° RKE RKV
1xGE45° 1xKV * 1xKE *

Идент. № 012–016

Инструмент для накатывания (серия RD1, модель 131)
 для деформирующей накатки на токарных станках

Инструмент 
для накаты-
вания (серия 
RD1, модель 
131)

Штифт накатной 
державки

Подходит для размера 
насечки

Ширина хвостовика (мм) Высота стержня (мм) Для мин./макс. диаметра 
заготовки

19003...
Идент. №

19011...
Идент. №

15 x 4 x 4 мм 12 12 3-50 мм 012 124,50 623 12,60
15 x 4 x 4 мм 16 16 3-50 мм 016 124,50 624 (14,10)
20 x 8 x 6 мм 20 20 8-200 мм 031 178,00 621 18,30

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP

RAA
1xAA

RBL
1xBR

RBR
1xBL

RGE30°
1xGV30°

RGE45°
1xGV45°

RGV30°
1xGE30°

RGV45° RKE RKV
1xGE45° 1xKV * 1xKE *

Инструмент для накатывания (серия RD1, модель 130)
 для деформирующей накатки на токарных станках

Применение: 
Для производства накатного профиля в соответ-
ствии со стандартами DIN 82 RAA, RBL, RBR, RGE, 
RGV, RKE и RKV для таких групп материалов, как 
сталь, нержавеющая сталь и цветные металлы.

Исполнение: 
 � Державка из закаленной стали, рабочие штифты 
из твердого сплава

Преимущество: 
 � Простое преобразование в разметочный 
инструмент

 � Возможна накатка без прорезания
 � недорогое производство накаток

Комментарии: 
Высота центров регулируется
Поставляется без накатного ролика 

Инструмент 
для накаты-
вания (серия 
RD1, модель 
130)

Штифт накатной 
державки

Подходит для размера 
насечки

Ширина хвостовика (мм) Высота стержня (мм) Для мин./макс. диаметра 
заготовки

19004...
Идент. №

19011...
Идент. №

15 x 4 x 4 мм 12 12 3-50 мм 160 68,50 412 8,60
15 x 6 x 4 мм 14 14 3-50 мм 161 68,50 414 8,60
20 x 6 x 6 мм 14 14 8-200 мм 210 68,50 614 8,60
20 x 8 x 6 мм 16 16 8-200 мм 211 68,50 616 8,60

20 x 10 x 6 mm 20 20 8-200 мм 220 80,00 618 8,60
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP
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Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

Применение: 
Для производства накатного профиля в соответствии со стандартами DIN 82 
RAA, RBL30°/45°, RBR30°/45°, RGE 30° и RGE 45° для таких групп материа-
лов, как сталь, нержавеющая сталь и цветные металлы.

Исполнение: 
 � Державка из закаленной стали, высота центров интегрирована, рабочие 
штифты из твердого сплава

Преимущество: 
 � закругленная форма со штифтом для удобства в использовании (только для 
штифтов 20x20 и 25x20)

 � с модульным исполнением возможна правая и левая накатка
 � Недорогое производство накаток
 � Гибкое центрирование и регулируемый задний угол

Комментарии: 
Высота центров = верхняя кромка штифта
Поставляется без накатного ролика 

RAA
2xAA

RBL
2xBR

RBR
2xBL

RGE30°
1xBL30°

RGE45°
1xBL45°

1xBR30° 1xBR45°

Идент. № 021–025

Идент. № 012–016

Инструмент для накатывания (серия RD2, модель 141)
 Для формовки накатки на токарный станках

Инструмент 
для накаты-
вания (серия 
RD2, модель 
141)

Штифт накатной 
державки

Подходит для размера 
насечки

Ширина хвостовика (мм) Высота стержня (мм) Для мин./макс. диаметра 
заготовки

19005...
Идент. №

19011...
Идент. №

10 x 4 x 4 мм 12 12 3-25 мм 012 245,00 623 12,60
15 x 4 x 4 мм 16 16 6-60 мм 016 245,00 624 (14,10)
20 x 8 x 6 мм 20 20 10-110 мм 021 386,00 621 18,30
20 x 8 x 6 мм 25 20 10-110 мм 025 315,00 621 18,30

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP

RAA
2xAA

RBL
2xBR

RBR
2xBL

RGE30°
1xBL30°

RGE45°
1xBL45°

1xBR30° 1xBR45°

Инструмент для накатывания (серия RD2, модель 841)
 для деформирующей накатки на токарных станках

Применение: 
Для производства накатного профиля в соответ-
ствии со стандартами DIN 82 RAA, RBL30°/45°, 
RBR30°/45°, RGE 30° и RGE 45° для таких групп 
материалов, как сталь, нержавеющая сталь и 
цветные металлы.

Исполнение: 
 � державка из закаленной стали, высота центров 
интегрирована, рабочий штифт из быстроре-
жущей стали

Преимущество: 
 � Доступная система адаптеров гарантирует 
высокую совместимость

 � модульное исполнение позволяет использовать 
правую и левую державку для накатного ролика

 � Недорогое производство накаток
 � гибкое центрирование

Комментарии: 
Верхняя кромка штифта = высота центров
Поставляется без накатного ролика 

Инструмент 
для накаты-
вания (серия 
RD2, модель 
841)

Штифт накатной 
державки

Подходит для размера 
насечки

Ширина хвостовика (мм) Высота стержня (мм) Для мин./макс. диаметра 
заготовки

19006...
Идент. №

19011...
Идент. №

20 x 8 x 6 мм 20 20 10-110 мм 030 108,00 620 14,60
Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP
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Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

Инструмент 
для накаты-
вания регули-
руемый (RD2, 
модель 161)

Набор губок для 
накатки

Штифт накатной 
державки

Подходит 
для размера 

насечки

Ширина хвосто-
вика (мм)

Высота стержня 
(мм)

Для мин. диа-
метра заготовки 

(мм)

Для макс. диа-
метра заготовки 

(мм)

Мин./макс. ра-
бочий диапазон

19008...
Идент. №

19008...
Идент. №

19011...
Идент. №

15 x 4 x 4 мм | 
10 x 4 x 4 мм 12 12 0 15 0-15 мм 012 (545,00) 100 272,00 712 (9,30)

15 x 4 x 4 мм | 
10 x 4 x 4 мм 16 16 0 15 0-15 мм 016 545,00 100 272,00 712 (9,30)

20 x 8 x 6 мм | 
25 x 8 x 6 мм 25 20 0 65 0-65 мм 032 600,00 102 (460,00) 622 8,60

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP

RAA
2xAA

RBL
2xBR

RBR
2xBL

RGE30°
1xBL30°

RGE45°
1xBL45°

1xBR30° 1xBR45°

Применение: 
Для производства накатного профиля в соответствии со стандартами DIN 82 
RAA, RBL30°/45°, RBR30°/45°, RGE 30° и RGE 45° для таких групп материа-
лов, как сталь, нержавеющая сталь и цветные металлы.

Исполнение: 
 � Державка из закаленной стали, рабочие штифты из твердого сплава

Преимущество: 
 � простая регулировка рабочих зон посредством синхронного шпинделя
 � надежная обработка даже сложных материалов, благодаря низкому боко-
вому давлению прижатия

 � Высокая износостойкость и долгий срок службы

Комментарии: 
Обеспечьте правильную регулировку высоты центров
Поставляется без накатного ролика 

Инструмент для накатывания регулируемый (RD2, модель 161)
 для деформирующей накатки на токарных станках

19009...  Идент. №
 Цена/шт., €

010
348,00

Тов. Гр. 1FP

Инструмент для накатывания, набор
 Для формовки накатки на токарный станках

Применение: 
Для производства профилей накатной фрезе-
ровки в соответствии с DIN 82 RAA, RGE 30° и 
RGE 30° для такой группы материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь и цветные металлы.

Исполнение: 
 � RAA, RGE 30°, RGE 45°, на устройство 2 AA с 
шагом 0,8/1,0 мм и на шаг 1 BL 30°, BR 30° с 
шагом 0,8/1,0/1,2 мм. Инструмент накатной 
(см. рис. 19004), размеры хвостовика 16 x 16 
мм и 135 мм в длину, для накатных роликов 20 x 
8 x 6 мм + накатной ролик HSS 1 x AA, деление 

0,8 мм. Инструмент накатной (см. рис. 19006), 
размеры хвостовика 20 x 20 мм и 130 мм в 
длину, для накатных роликов 20 x 8 x 6 мм + 
накатные ролики HSS, устройства 2 AA каждое с 
делением 0,8/1,0 мм для BL 30°, BR 30° с шагом 
0,8/1,0/1,2 мм. 3 запасных рабочих штифта

Преимущество: 
 � Компактный набор для выполнения многих 
видов накатки

 � Возможна накатка без прорезания
 � недорогое производство накаток 

 Форма AA
 Форма насечки, создаваемой на заготовке (DIN 82) RAA

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

 Vc для стали � 25-50 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-50 м/мин
 Vc для цветных металлов � 25-90 м/мин

Ø (мм) Перегородка 
(мм)

Ширина (мм) Ø сверления 
(мм)

19014...
Идент. №

15 0,4 4 4 011 31,00
15 0,5 4 4 012 31,00
15 0,6 4 4 013 31,00

Цена/шт., €

 Форма AA
 Форма насечки, создаваемой на заготовке (DIN 82) RAA

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

 Vc для стали � 25-50 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-50 м/мин
 Vc для цветных металлов � 25-90 м/мин

Ø (мм) Перегородка 
(мм)

Ширина (мм) Ø сверления 
(мм)

19014...
Идент. №

15 0,8 4 4 014 31,00
15 1 4 4 015 31,00
15 1,2 4 4 016 31,00

Цена/шт., €

Пресс-шарошка HSSE-PM прецизионная с фаской, тип AA (DIN 403)

Применение: 
Для создания накатных профилей в соответствии 
со стандартом DIN 82 RAA для таких групп мате-
риалов, как сталь, нержавеющая сталь и цветные 
металлы.

Исполнение: 
 � твердость: HRC 62–64, зубья подвергнуты 
точному фрезерованию, боковые грани и отвер-
стие отшлифованы, HSSE PM, с фаской 45°

Преимущество: 
 � Высокая износостойкость
 � Высокие твердость при повышенной темпера-
туре и прочность на сжатие 
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Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

 Форма AA
 Форма насечки, создаваемой на заготовке (DIN 82) RAA

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

 Vc для стали � 25-50 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-50 м/мин
 Vc для цветных металлов � 25-90 м/мин

Ø (мм) Перегородка 
(мм)

Ширина (мм) Ø сверления 
(мм)

19014...
Идент. №

15 0,5 6 4 022 31,00
15 0,6 6 4 023 31,00
15 0,8 6 4 024 31,00
15 1 6 4 025 31,00
20 0,5 6 6 032 34,40
20 0,6 6 6 033 34,40
20 0,8 6 6 034 34,40
20 1 6 6 035 34,40
20 1,2 6 6 036 34,40
20 0,4 8 6 041 34,40
20 0,5 8 6 042 34,40
20 0,6 8 6 043 34,40
20 0,8 8 6 044 34,40
20 1 8 6 045 34,40
20 1,2 8 6 046 34,40

Цена/шт., €

 Форма AA
 Форма насечки, создаваемой на заготовке (DIN 82) RAA

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

 Vc для стали � 25-50 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-50 м/мин
 Vc для цветных металлов � 25-90 м/мин

Ø (мм) Перегородка 
(мм)

Ширина (мм) Ø сверления 
(мм)

19014...
Идент. №

20 1,5 8 6 047 34,40
20 2 8 6 049 34,40
20 0,5 10 6 052 38,60
20 0,6 10 6 054 38,60
20 0,8 10 6 056 38,60
20 1,0 10 6 058 38,60
20 1,2 10 6 060 38,60
20 1,5 10 6 062 38,60
25 0,5 8 6 064 (42,40)
25 0,6 8 6 066 42,40
25 0,8 8 6 068 42,40
25 1,0 8 6 070 42,40
25 1,2 8 6 072 42,40
25 1,5 8 6 074 42,40

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP

 Форма GE 30° GV 30° GE 45° GV 45°
 Форма насечки, создаваемой на заготовке (DIN 82) RGV RGE RGV RGE

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

 Vc для стали � 25-50 м/мин 25-50 м/мин 25-50 м/мин 25-50 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-50 м/мин 15-50 м/мин 15-50 м/мин 15-50 м/мин
 Vc для цветных металлов � 25-90 м/мин 25-90 м/мин 25-90 м/мин 25-90 м/мин

Ø (мм) Перегородка (мм) Ширина (мм) Ø сверления (мм) 19014...
Идент. №

19014...
Идент. №

19014...
Идент. №

19014...
Идент. №

15 0,5 4 4 312 46,40 418 40,00 - - - -
15 0,6 4 4 313 46,40 419 40,00 - - - -
15 0,8 4 4 314 46,40 420 40,00 - - - -
15 1 4 4 315 46,40 421 40,00 - - - -
15 0,5 6 4 316 (46,40) 422 40,00 - - - -
15 0,6 6 4 317 (46,40) 423 40,00 - - - -
15 0,8 6 4 324 46,40 424 40,00 - - - -
15 1 6 4 325 (46,40) 425 40,00 - - - -
15 0,5 6 6 332 (53,70) 426 54,40 - - - -
15 0,6 6 6 333 (53,70) 427 (54,40) - - - -
15 0,8 6 6 334 (53,70) - - - - - -
15 0,5 8 6 - - 436 54,40 - - - -
15 0,6 8 6 - - 437 54,40 - - - -
20 1 6 6 335 53,70 435 54,40 - - - -
20 0,5 8 6 342 53,70 - - 702 53,70 720 38,20
20 0,6 8 6 343 53,70 - - 703 53,70 721 54,40
20 0,8 8 6 344 53,70 444 54,40 704 53,70 722 54,40
20 1 8 6 345 53,70 445 54,40 705 53,70 723 54,40
20 1,2 8 6 346 53,70 446 54,40 706 53,70 - -
20 1,5 8 6 347 53,70 447 54,40 707 53,70 - -
20 2 8 6 349 53,70 - - - - - -
20 0,8 6 6 - - 434 54,40 - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP

Идент. № 418–447Идент. № 312–349

Применение: 
Идент. № 312–349: Для создания пресс-форм на-
катки в соответствии со стандартом накатки DIN 
82 RGV, только для накаток путем деформации для 
таких групп материалов, как сталь, нержавеющая 
сталь и цветные металлы.
Идент. № 418–447: Для создания пресс-форм на-
катки в соответствии со стандартом накатки DIN 
82 RGE, только для накаток путем деформации 
для таких групп материалов, как сталь, нержавею-
щая сталь и цветные металлы.
Идент. № 702–707: Для создания накатных 
пресс-форм в соответствии со стандартом DIN 82 
RGV, только для накаток путем деформации для 
таких групп материалов, как сталь, нержавеющая 
сталь и цветные металлы.

Идент. № 720–723: Для создания накатных 
пресс-форм в соответствии со стандартом DIN 82 
RGE, только для накаток путем деформации для 
таких групп материалов, как сталь, нержавеющая 
сталь и цветные металлы.

Исполнение: 
 � твердость: HRC 62–64, зубья подвергнуты 
точному фрезерованию, боковые грани и отвер-
стие отшлифованы, HSSE PM, с фаской 45°

Преимущество: 
 � Высокая износостойкость
 � Высокие твердость при повышенной темпера-
туре и прочность на сжатие 

Пресс-шарошка HSSE-PM прецизионная с фаской, тип GE30°/GE45° (DIN 403)
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Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

 Форма BR 45° BL 45°
 Форма насечки, создаваемой на заготовке (DIN 82) RBR 45° RBL 45°

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

 Vc для стали � 25-50 м/мин 25-50 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-50 м/мин 15-50 м/мин
 Vc для цветных металлов � 25-90 м/мин 25-90 м/мин

Ø (мм) Перегородка (мм) Ширина (мм) Ø сверления (мм) 19014...
Идент. №

19014...
Идент. №

15 0,6 4 4 513 31,00 613 31,00
15 0,8 4 4 514 31,00 614 31,00
15 1 4 4 515 (31,00) 615 (31,00)
15 0,6 6 4 523 (31,00) 623 (31,00)
15 0,8 6 4 524 (31,00) 624 (31,00)
15 1 6 4 525 31,00 625 31,00
15 1,2 6 4 526 (31,00) 626 (31,00)
20 1 6 6 535 34,40 635 34,40
20 0,5 8 6 542 34,40 642 34,40
20 0,6 8 6 543 34,40 643 34,40
20 0,8 8 6 544 34,40 644 34,40
20 1 8 6 547 34,40 645 34,40
20 1,2 8 6 549 34,40 646 34,40
20 1,5 8 6 584 34,40 647 34,40
20 2 8 6 585 34,40 649 34,40

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP

Идент. № 613–649Идент. № 513–585

Применение: 
Идент. № 513–585: Для создания накатных 
пресс-форм в соответствии со стандартом DIN 82 
RBL 45° для таких групп материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь и цветные металлы.
Идент. № 613–649: Для создания накатных 
пресс-форм в соответствии со стандартом DIN 82 
RBR 45° для таких групп материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь и цветные металлы.

Исполнение: 
 � твердость: HRC 62–64, зубья подвергнуты 
точному фрезерованию, боковые грани и отвер-
стие отшлифованы, HSSE PM, с фаской 45°

Преимущество: 
 � Высокая износостойкость
 � Высокие твердость при повышенной темпера-
туре и прочность на сжатие 

Пресс-шарошка HSSE-PM прецизионная с фаской, тип BR/BL45° (DIN 403)

Пресс-шарошка HSSE-PM прецизионная с фаской, тип BR/BL 30° (DIN 403)

Применение: 
Идент. № 113–149: Для создания накатных 
пресс-форм в соответствии со стандартом DIN 82 
RBL 30° для таких групп материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь и цветные металлы.
Идент. № 213–249: Для создания накатных 
пресс-форм в соответствии со стандартом DIN 82 
RBR 30° для таких групп материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь и цветные металлы.

Исполнение: 
 � твердость: HRC 62–64, зубья подвергнуты 
точному фрезерованию, боковые грани и отвер-
стие отшлифованы, HSSE PM, с фаской 45°

Преимущество: 
 � Высокая износостойкость
 � Высокие твердость при повышенной темпера-
туре и прочность на сжатие 

Идент. № 213–249Идент. № 113–149

 Форма BR 30° BL 30°
 Форма насечки, создаваемой на заготовке (DIN 82) RBL 30° RBR 30°

 Обрабатываемые материалы
Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

Сталь | Нержа-
веющая сталь | 
Цветной металл

 Vc для стали � 25-50 м/мин 25-50 м/мин
 Vc для нерж. стали � 15-50 м/мин 15-50 м/мин
 Vc для цветных металлов � 25-90 м/мин 25-90 м/мин

Ø (мм) Перегородка (мм) Ширина (мм) Ø сверления (мм) 19014...
Идент. №

19014...
Идент. №

15 0,6 4 4 113 31,00 213 31,00
15 0,8 4 4 114 31,00 214 31,00
15 1 4 4 115 31,00 215 31,00
15 0,6 6 4 123 31,00 223 31,00
15 0,8 6 4 124 31,00 224 31,00
15 1 6 4 125 31,00 225 31,00
15 1,2 6 4 126 31,00 226 31,00
20 1 6 6 135 34,40 235 34,40
20 0,5 8 6 142 34,40 242 34,40
20 0,6 8 6 143 34,40 243 34,40
20 0,8 8 6 144 34,40 244 34,40
20 1 8 6 145 34,40 245 34,40
20 1,2 8 6 146 34,40 246 34,40
20 1,5 8 6 147 34,40 247 34,40
20 2 8 6 149 34,40 249 34,40

Цена/шт., €

Тов. Гр. 1FP
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Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

Технические данные для накатного фрезерования в виде PDF-файла для загрузки
Доступ к информации непосредственно с сотового телефона

Накатное фрезерование — это обработка 
резанием со следующими преимуществами: 
 � Максимальная точность и высочайшее качество 
поверхности

 � Возможна накатка тонкостенных заготовок без 
деформации

 � Экономия времени за счет более высокой 
скорости резания и подачи

 � Для универсального применения при обработке 
материалов

 � Низкие действующие силы снижают нагрузку 
на станок

Просканируйте код QR сотовым телефоном, 
чтобы перейти непосредственно к технической 
информации о накатном фрезеровании в виде 
файла PDF. 
Нет сотового телефона под рукой? Посетите нашу 
домашнюю страницу по указанному ниже адресу, 
чтобы найти нужную информацию:   
www.hahn-kolb.de/Downloadfinder (Информация о 
продукции)/Technical Information-Knurl Cutting 

Накатный ролик ∅
8,9 14,5 21,5

VC, м/мин s, м/мин VC, м/мин s, м/мин VC, м/мин s, м/мин

Сталь 700 Н/мм2  � 30-35 0,05-0,08 40-45 0,07-0,09 55-60 0,07-0,14
Сталь 1000 Н/

мм2  � 20-25 0,04-0,05 30-35 0,06-0,08 40-50 0,06-0,12

VA � 20-22 0,04-0,06 28-30 0,06-0,08 32-40 0,06-0,12

Цветные металлы � 35-70 0,06-0,13 40-80 0,07-0,18 55-120 0,07-0,25

Литейные металлы � 20-22 0,04-0,06 28-30 0,06-0,08 32-40 0,06-0,12

RAA
1x30° (R/L)

RBL 15°
1x15° L
RBR 30°
1x90°

RBR 15°
1x15° R
RBR 30°
1x90°

Держатель накатной фрезы, модель LA/FL
 Для накатного фрезерования на токарных станках

Применение: 
Для производства профилей накатной фрезе-
ровки в соответствии с DIN 82 RAA, RBR 15°, RBL 
15°, RBR 30° и RBL 30° для такой группы мате-
риалов, как сталь, нержавеющая сталь, цветные 
металлы и чугун.

Исполнение: 
 � высокопрочный стальной держатель для одной 
накатной фрезы, с втулкам из твердого сплава

Преимущество: 
 � Компактное и прочное исполнение держателя 
обеспечивает высокую стабильность процесса 
для небольших деталей

 � Простая настройка без демонтажа
 � низкая стоимость обслуживания благодаря 
втулкам из твердого сплава

Комментарии: 
Поставляется без накатной фрезы 

Длина хвосто-
вика (мм)

Для мин. диа-
метра заготовки 

(мм)

Для макс. диа-
метра заготовки 

(мм)

Подходит для 
диаметра на-

катного ролика 
(мм)

Мин./макс. 
возможное 

деление

Ширина хвосто-
вика (мм)

Высота стержня 
(мм)

Конструкция 
инструмента

19100...
Идент. №

88 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 8 8 Правый 508 (460,00)
88 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 10 10 Правый 510 (460,00)
88 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 12 12 Правый 512 (460,00)
88 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 8 8 Левый 514 (460,00)
88 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 10 10 Левый 516 (460,00)
88 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 12 12 Левый 518 (460,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 192

Держатель накатной фрезы, модель LA/KF
 Для накатного фрезерования на токарных станках

Применение: 
Для производства профилей накатной фрезе-
ровки в соответствии с DIN 82 RGE 45° и RGE 30° 
для такой группы материалов, как сталь, нержаве-
ющая сталь, цветные металлы и чугун.

Исполнение: 
 � высокопрочный стальной держатель для двух 
накатных фрез, с втулкам из твердого сплава

Преимущество: 
 � Компактное и прочное исполнение держателя 
обеспечивает высокую стабильность процесса 
для небольших деталей

 � Простая настройка без демонтажа
 � низкая стоимость обслуживания благодаря 
втулкам из твердого сплава

Комментарии: 
Поставляется без накатной фрезы 
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RGE 45°
1x15° R

RGE 30°
2x90°

1x15° L

Длина хвосто-
вика (мм)

Для мин. диа-
метра заготовки 

(мм)

Для макс. диа-
метра заготовки 

(мм)

Подходит для 
диаметра на-

катного ролика 
(мм)

Мин./макс. 
возможное 

деление

Ширина хвосто-
вика (мм)

Высота стержня 
(мм)

Конструкция 
инструмента

19100...
Идент. №

83 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 8 8 Правый 528 (1020,00)
83 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 10 10 Правый 530 (1020,00)
83 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 12 12 Правый 532 (1020,00)
83 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 8 8 Левый 534 (1020,00)
83 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 10 10 Левый 536 (1020,00)
83 1,5 12 8,9 0,3-1,0 мм 12 12 Левый 538 (1020,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 192

Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

Длина хвосто-
вика (мм)

Для мин. диа-
метра заготовки 

(мм)

Для макс. диа-
метра заготовки 

(мм)

Подходит для 
диаметра на-

катного ролика 
(мм)

Мин./макс. 
возможное 

деление

Ширина хвосто-
вика (мм)

Высота стержня 
(мм)

Конструкция 
инструмента

19100...
Идент. №

80 3 50 14,5 0,4-2,0 мм 16 10 Правый | Левый 160 (878,00)
80 3 50 14,5 0,4-2,0 мм 16 12 Правый | Левый 170 (878,00)
80 3 50 14,5 0,4-2,0 мм 16 16 Правый | Левый 180 (878,00)

110 5 250 21,5 0,4-2,0 мм 25 20 Правый | Левый 200 (1017,00)
110 5 250 21,5 0,4-2,0 мм 25 25 Правый | Левый 210 (1017,00)

Цена/шт., €

Тов. Гр. 192

RAA
1x30° (R/L)

RBL 15°
1x15° L
RBR 30°
1x90°

RBR 15°
1x15° R
RBR 30°
1x90°

Идент. № 200–210Идент. № 160–180

Применение: 
Идент. № 160–180: Для производства профилей накатной фрезеровки в 
соответствии с DIN 82 RAA, RBR 15°, RBL 15°, RBR 30° и RBL 30° для такой 
группы материалов, как сталь, нержавеющая сталь, цветные металлы и 
чугун.
Идент. № 200–210: Для производства профилей накатной фрезеровки в 
соответствии с DIN 82 RAA для такой группы материалов, как сталь, нержаве-
ющая сталь, цветные металлы и чугун.

Исполнение: 
 � Идент. № 160–180: Высокопрочный держатель, сменная система головок 
для одной накатной фрезы, с втулкам из твердого сплава

 � Идент. № 200–210: Высокопрочный держатель, сменная система головок 
для одной накатной фрезы

Преимущество: 
 � Высокая гибкость со сменными хвостовиками и использование в качестве 
правостороннего и левостороннего инструмента на главном и противопо-
ложном шпинделе

 � Фиксация без зазоров обеспечивает высокое качество поверхности и 
долгий срок службы

 � Простая настройка без демонтажа
 � Идент. № 160–180: низкая стоимость обслуживания благодаря втулкам из 
твердого сплава

Комментарии: 
Поставляется без накатной фрезы 

Держатель накатной фрезы, модель A1/FL
 Для накатного фрезерования на токарных станках

ВКЛАДКИ ИЗ ВСПЕНЕННОГО 
    ПЕНОПОЛИУРЕТАНА,

ИДЕАЛЬНОЕ МЕСТО ХРАНЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА.



7 0 4 ВЫДЕЛЕНО ЖИРНЫМ ШРИФТОМ = В НАЛИЧИИ НА СКЛАДЕ В ГЕРМАНИИ

Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

Длина хвосто-
вика (мм)

Для мин. диа-
метра заготовки 

(мм)

Для макс. диа-
метра заготовки 

(мм)

Подходит для 
диаметра на-

катного ролика 
(мм)

Мин./макс. 
возможное 

деление

Ширина хвосто-
вика (мм)

Высота стержня 
(мм)

Конструкция 
инструмента

19100...
Идент. №

80 3 50 14,5 0,4-2,0 мм 16 10 Правый | Левый 250 (1340,00)
80 3 50 14,5 0,4-2,0 мм 16 12 Правый | Левый 260 (1340,00)
80 3 50 14,5 0,4-2,0 мм 16 16 Правый | Левый 270 1340,00

110 5 250 21,5 0,4-2,0 мм 25 20 Правый | Левый 300 1570,00
110 5 250 21,5 0,4-2,0 мм 25 25 Правый | Левый 310 1610,00

Цена/шт., €

Тов. Гр. 192

RGE 45°
1x15° R

RGE 30°
2x90°

1x15° L

Идент. № 300–310Идент. № 250–270

Применение: 
Для производства профилей накатной фрезеровки в соответствии с DIN 82 
RGE 45° и RGE 30° для такой группы материалов, как сталь, нержавеющая 
сталь, цветные металлы и чугун.

Исполнение: 
 � высокопрочный держатель, сменная система головок для двух накатных 
фрез, с втулкам из твердого сплава

Преимущество: 
 � Высокая гибкость со сменными хвостовиками и использование в качестве 
правостороннего и левостороннего инструмента на главном и противопо-
ложном шпинделе

 � Фиксация без зазоров обеспечивает высокое качество поверхности и 
долгий срок службы

 � Простая настройка без демонтажа
 � втулки из твердого сплава обеспечивают увеличенные интервалы 
обслуживания

Комментарии: 
Поставляется без накатной фрезы 

Держатель накатной фрезы, модель A1/KF и A2/KF
 Для накатного фрезерования на токарных станках

Идент. № 390
Комплект A2

Идент. № 380
Комплект A1

Комплект накатных фрезеровальных инструментов A1 и A2

Применение: 
Для производства профилей накатной фрезе-
ровки в соответствии с DIN 82 RAA RGE 45° и 
RGE 30° для такой группы материалов, как сталь, 
нержавеющая сталь, цветные металлы и чугун.

Исполнение: 
 � Идент. № 380: в набор входит: по одной шт. 
сменных головок FL/KF (по одной для каждого 
штифта 10x16, 12x16, 16x16, с втулкам из твер-
дого сплава), установочная мера, инструкции 
по использованию, параметры резания и 
сервисный ключ

 � Идент. № 390: в набор входит: по одной шт. 
сменных головок FL/KF (по одной для каждого 

штифта 20x25, 25x25, с втулкам из твердого 
сплава), установочная мера, инструкции 
по использованию, параметры резания и 
сервисный ключ

Преимущество: 
 � Высокая гибкость со сменными хвостовиками 
и использование в качестве правостороннего 
и левостороннего инструмента на главном и 
противоположном шпинделе

 � Фиксация без зазоров обеспечивает высокое 
качество поверхности и долгий срок службы

 � Простая настройка без демонтажа 

Для мин. диаметра заго-
товки (мм)

Для макс. диаметра заго-
товки (мм)

Мин./макс. возможное 
деление

Подходит для диаметра 
накатного ролика (мм)

Длина хвостовика (мм) 19100...
Идент. №

3 50 0,4-2,0 мм 14,5 80 380 1899,00
5 250 0,4-2,0 мм 21,5 110 390 2250,00

Цена/наб., €

Тов. Гр. 192

Идент. № 146

Запчасти для оправки фрезерно-накатной
 Для накатных фрезеровальных инструментов

Применение: 
Для использования с накатной фрезой

Исполнение: 
 � втулка из твердого сплава, защитная шайба и 
крепежный винт

Преимущество: 
 � увеличенные интервалы обслуживания благо-
даря втулкам из твердого сплава 
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БОЛЬШИЕ ПЛАНЫ?
    МЫ ЛЮБИМ СЛОЖНЫЕ ЗАДАЧИ.

НАШИ СПЕЦИАЛИСТЫ УЧТУТ ВСЕ ДЕТАЛИ И ПОМОГУТ 
ВАМ С ВЫБОРОМ, ПЛАНИРОВАНИЕМ И РЕАЛИЗАЦИЕЙ.

Идент. № 216

Подходит для диаметра 
накатного ролика (мм) 14,5 21,5

19100...  Идент. №
 Цена/наб., €

146
115,00

216
110,00

Тов. Гр. 192

Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты

 Направление станочной обработки Справа Слева Справа Слева
 Поверхность Без покрытия Без покрытия С покрытием С покрытием

Ø накатного ролика (мм) Перегородка (мм) 19161...
Идент. №

19162...
Идент. №

19163...
Идент. №

19164...
Идент. №

8,9 0,4 004 (25,30) 004 (25,30) 004 (39,00) 004 (39,00)
8,9 0,5 005 (25,30) 005 (25,30) 005 (39,00) 005 (39,00)
8,9 0,6 006 (25,30) 006 (25,30) 006 (39,00) 006 (39,00)
8,9 0,8 008 (25,30) 008 (25,30) 008 (39,00) 008 (39,00)
8,9 1,0 010 (25,30) 010 (25,30) 010 (39,00) 010 (39,00)

14,5 0,8 208 (30,30) 208 30,30 - - - -
14,5 1 210 30,30 210 30,30 210 45,00 210 45,00
14,5 1,2 212 30,30 212 30,30 - - - -
21,5 0,5 305 37,30 305 37,30 - - - -
21,5 0,6 306 (37,30) 306 (37,30) - - - -
21,5 0,8 308 36,50 308 36,50 308 52,00 308 52,00
21,5 1 310 36,50 310 36,50 310 52,00 310 52,00
21,5 1,2 312 37,30 312 37,30 312 52,00 312 52,00
21,5 1,5 315 36,50 315 36,50 315 52,00 315 52,00
21,5 1,6 316 37,30 316 37,30 - - - -
21,5 2 320 37,30 320 37,30 - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 192

№ 19163–19164
UniDur

№ 19162№ 19161

Применение: 
Для выполнения накатки в соответствии с DIN 82 RGE 45° (для держателей 
с двумя накатными роликами), а также RBR 15° и RBL 15° (для держателей с 
одним накатным роликом) для таких групп материалов, как сталь, нержавею-
щая сталь, цветные металлы и чугун.

Исполнение: 
 � HSSE PM 15°, шлифованные зубья, без покрытия

Преимущество: 
 � Высокая точность, отшлифованные зубья и хорошая производительность 
резания даже сложных материалов

 � Очень хорошее качество поверхности и долгий срок службы с высококаче-
ственным режущим материалом HSSE-PM

 �№ 19163–19164: покрытие для увеличения срока службы 

Фреза накатная HSSE-PM 15°
 Для использования на накатных фрезеровальных инструментах 19100
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№ 19166
UniDur

№ 19165

Фреза накатная HSSE-PM 90°
 Для использования на накатных фрезеровальных инструментах 19100

Применение: 
Для выполнения накатки в соответствии с DIN 
82 RGE 30° (для держателей с двумя накатными 
роликами), а также RBL30° или RBR30° (для 
держателей с одним накатным роликом) для таких 
групп материалов, как сталь, нержавеющая сталь, 
цветные металлы и чугун.

Исполнение: 
 �№ 19165: HSSE PM 90°, шлифованные зубья, без 
покрытия

 �№ 19166: HSSE PM 90°, шлифованные зубья, с 
покрытием

Преимущество: 
 � Высокая точность, отшлифованные зубья и 
хорошая производительность резания даже 
сложных материалов

 � Очень хорошее качество поверхности и долгий 
срок службы с высококачественным режущим 
материалом HSSE-PM

 �№ 19166: покрытие для увеличения срока 
службы 

 Поверхность Без покрытия С покрытием
Ø накатного ролика (мм) Перегородка (мм) 19165...

Идент. №
19166...
Идент. №

8,9 0,4 004 (25,30) 004 (39,00)
8,9 0,5 005 (25,30) 005 (39,00)
8,9 0,6 006 (25,30) 006 (39,00)
8,9 0,8 008 25,30 008 (39,00)
8,9 1,0 010 25,30 010 (39,00)

14,5 0,6 206 (30,30) - -
14,5 0,8 208 30,30 - -
14,5 1 210 30,30 - -
21,5 0,6 306 37,30 306 (52,00)
21,5 0,8 308 36,50 308 52,00
21,5 1 310 36,50 310 52,00
21,5 1,2 312 37,30 312 52,00
21,5 1,5 315 36,50 - -
21,5 2 320 36,50 - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 192

 Направление станочной обработки Справа Слева Справа Слева
 Поверхность Без покрытия Без покрытия С покрытием С покрытием

Ø накатного ролика (мм) Перегородка (мм) 19170...
Идент. №

19171...
Идент. №

19172...
Идент. №

19173...
Идент. №

8,9 0,4 004 (25,30) 004 (25,30) 004 (39,00) 004 (39,00)
8,9 0,5 005 (25,30) 005 (25,30) 005 (39,00) 005 (39,00)
8,9 0,6 006 (25,30) 006 (25,30) 006 (39,00) 006 (39,00)
8,9 0,8 008 (25,30) 008 (25,30) 008 (39,00) 008 (39,00)
8,9 1,0 010 (25,30) 010 (25,30) 010 (39,00) 010 (39,00)

14,5 0,6 206 30,30 206 30,30 - - - -
14,5 0,8 208 30,30 208 30,30 - - - -
14,5 1 210 30,30 210 30,30 - - - -
14,5 1,2 212 (30,30) - - - - - -
21,5 0,6 306 37,30 306 37,30 306 52,00 306 52,00
21,5 0,8 308 36,50 308 37,30 308 52,00 308 52,00

Цена/шт., €

№ 19172–19173
UniDur

№ 19171№ 19170

Применение: 
Для выполнения прямой накатки в соответствии с DIN 82 RAA (в держателях с 
одним накатным роликом) на таких группах материалов, как сталь, нержаве-
ющая сталь, цветные металлы и чугун.

Исполнение: 
 �№ 19170–19171: HSSE PM 30°, шлифованные зубья, без покрытия
 �№ 19172–19173: HSSE PM 30°, шлифованные зубья, с покрытием

Преимущество: 
 �№ 19170–19171: 

 � Высокая точность, отшлифованные зубья и хорошая производительность 
резания даже сложных материалов

 � Очень хорошее качество поверхности и долгий срок службы с высокока-
чественным режущим материалом HSSE-PM

 �№ 19172–19173: 
 � высокий уровень точности благодаря шлифованным зубьям и хорошей 
производительности резания даже для труднообрабатываемых 
материалов

 � очень хорошее качество обработки и длительный срок службы благодаря 
режущему материалу высокого качества HSSE-PM

 � покрытие для увеличения срока службы 

Фреза накатная HSSE-PM 30°
 Для использования на накатных фрезеровальных инструментах 19100
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... и точность.
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 Направление станочной обработки Справа Слева Справа Слева
 Поверхность Без покрытия Без покрытия С покрытием С покрытием

Ø накатного ролика (мм) Перегородка (мм) 19170...
Идент. №

19171...
Идент. №

19172...
Идент. №

19173...
Идент. №

21,5 1 310 36,50 310 36,50 310 52,00 310 52,00
21,5 1,2 312 37,30 312 37,30 312 (52,00) 312 (52,00)
21,5 1,5 315 36,50 315 37,30 - - - -
21,5 2 320 37,30 320 37,30 - - - -

Цена/шт., €

Тов. Гр. 192

Токарные инструменты \ Накатные ролики, накатные инструменты


