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Система маркировки для пластин ТАС T-СBN (PCBN)

Многогранные

1 Количество вершин

4

Односторонний
Многоугольный тип

Двухсторонний 
Многоугольный тип

Пластины 

T-CBN

Шифр ISO

Многоугольный тип (упаковка из 10 штук)

Для основных токарных работ

T-CBN (армированные PCBN) канавочные пластины

Левое
Правое

10  1.0 mm
15  1.5 mm  и т.п.

Пластины ТАС T-CBNШифр ISO

Для канавочного 
резца GX типа

Исполнение 
пластины Ширина канавки Пластины ТАС T-CBNS : Радиус при вершине 

(rε)-0.2 mm.

Тип

Буква «Т» означает комплект из 
10 штук

Особенности и стружколом
Без 

стружколома
Малый угол хонингования
Приоритет износостойкости

Большой угол хонингования 
Приоритет ударопрочности

Зачистная пластина Wiper
Круглая зачистная пластина 
Wiper

Острые кромки

Со стружколомом

Со стружколомом

Малый угол хонингования 
Приоритет износостойкости
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Система маркировки для пластин ТАС T-DIA

Пластины для точения

Шифр ISO Пластины ТАС T-DIA  
 

Пластины для фрезерования

Шифр ISO Пластины ТАС T-DIA  
 

Тип
Символ Тип

Специальный

Шифр ISO Особенность

*Шифр Тунгалой

PCD армированная 
пластина
Зачистные пластины 
Wiper
Галтовочные зачистные 
пластины
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Серии пластин T-CBN (PCBN)

Серии T-CBN  для обработки закаленных сталей и твердых материалов

� Область применения Необходимость сплавов PCBN 

Тв
ер

до
ст

ь 
за

го
то

вк
и

 (H
RC

)

Керамика

С покрытием / Кермет

Непрерывно С небольшими 
прерываниями

Режим резания

С длинными 
прерываниями

Условия, 
необходимые для 
резания детали

Материал:
Стойкость инструмента   Стойкость инструмента X 3

� Закаленная сталь  (60HRC)  → 700 Hv   �  Твердый сплав  → 1600 Hv  

� PCBN  (BX360)  → 3300 Hv  
    � Влияние размера зерна CBN на шероховатость  поверхности и скорость резания

[Мелкозернистый CBN] [Крупнозернистый CBN]

Мелкозернистый PCBN с острой 
режущей гранью

Крупнозернистый PCBN. Частицы CBN 
плотно удерживаются

Хорошая зернистость поверхности Допустима высокоскоростная обработка

П
ов

ы
ш

ен
ие

� Свойства CBN сплавов для механической
 обработки закаленной стали и других
 твердых материалов

Противоударные 
свойства

Износостойкость

Содержание CBN
Меньшее содержание  CBN  e

Большее содержание CBN  e

Базовый выбор T-CBN сплавов при механической обработке закаленных сталей и твердых материалов

� Сплавы T-CBN с покрытием

Для резания на больших скоростях

Для основных токарных работ
Первая рекомендация

� Сплавы T-CBN без покрытия
Для резания на больших скоростях/Приоритет 
износостойкости при непрерывной резке

Для резания на средних скоростях/Приоритет качества поверхности

От низкой до средней скорости резания /Сплав для основных 
видов обработки, превосходный при ударных нагрузках
От низкой до средней скорости резания /Приоритет противоударных 
свойств при резании с длинными прерываниями

� Область применения T-CBN сплавов с покрытием
� Непрерывное резание
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) Непрерывное 
резание
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c  
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)

� Резание с прерываниями

С небольшими 
прерываниями

С небольшими

С прерываниями

С прерываниями С длинными

Воздействие сплавов T-CBN с покрытием 
С покрытием на 
твердом CBN

Твердость:
CBN > слой покрытия

� С покрытием на твердом CBN
С покрытием на твердом CBN

� С покрытием на твердом CBN
С покрытием на твердом CBN

Улучшена стойкость к износу 
по задней поверхности

Эффект СОЖ в обработке закаленных сталей
� Непрерывное резание

Ш
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а 
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о 
за

дн
ей
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ст

и  
V

B
 (m

m
)

Время резания (min)

Dry Wet Непрерывное 
резание

Условия резания
�Обрабатываемый материал� 

   хромомолибденовая сталь   
   (JIS SCM415), 60 HRC

� Скорость резания: Vc = 150 m/min
� Глубина резания: ap = 0.25 mm
� Подача: f = 0.1 mm/rev

Условия резания
� Обрабатываемый материал:   
     хромомолибденовая сталь 
    (JIS SCM415), 60 HRC

� Скорость резания: Vc = 100 m/min
� Глубина резания: ap = 0.25 mm
� Подача: f = 0.15 mm/rev

� Резание с прерываниями

Ст
ой

ко
ст

ь 
ин

ст
ру

м
ен

та
 (m

in
)

Без СОЖ С использованием СОЖ

С длинными 
прерываниями

� При обработке без 
прерываний резание с СОЖ 
превосходит резание без СОЖ 
в стойкости к износу 

� При обработке с 
прерываниями резание без 
СОЖ превосходит резание 
с использованием СОЖ в 
стойкости к излому

Повышение 
износостойкости

Повышение 
противоударных свойств
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Серия T-CBN для обработки металлокерамики

� Область применения
� Черный спеченный металл � Гнездо клапана
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Материал серии SMF 40X0 (стандарт JPMA)
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Дизельный двигатель

Твердость обрабатываемого материала (Hv)

Приоритет предотвращения появления заусенцев 
и качества обрабатываемой поверхности

Приоритет на износостойкость и 
универсальность

Свойства

BX470 и BX480

�Обработка металлокерамики, содержащей твердые частицы

Обычный сплав

Твердая частица Связующее 
вещество

Зерно CBN

Связующая фаза выборочно снимается твердыми частицами
Износ обуславливается выпадением зерен CBN

Путем повышения содержания CBN предотвращается 
износ связующего слоя

Улучшенная износостойкость

�Свойства BX470 и BX480

Содержание CBN: 95% от объема

Самое высокое содержание CBN в 
коммерчески доступном материале.

*на июль 2010

� BX480 (Торцевание деталей)
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й

Обычный сплав
Условия резания

Твердость обрабатываемого материала (HRC)

e e

� Обрабатываемый материал: 
     металлокерамический сплав (> HRA60)
� Пластина:  DCMW11T308
� Глубина резания: ap = 0.2 ~ 0.5 mm  
� Подача : f = 0.07 mm/rev   
� Охлаждение: водорастворимый тип   
� Резание с прерываниями

BX470/BX480 Поломка инструмента после обработки        
                                       металлокерамических деталей�

Обычный PCBN 
сплав
После станочной 
обработки 150 
штук

BX480
После обработки 
300 штук.

Условия резания
� Обрабатываемый материал: металлокерамический сплав (> HRA60), 
Nitriding, азотированный, включая твердые частицы
� Скорость резания: Vc = 110 m/min   
� Глубина резания: ap = 0.15 mm   � Подача: f  = 0.1 mm/rev  
� Охлаждение: водорастворимый тип   
� Резание с прерываниями

BX470 (Критерий стойкости: вероятность    
                   возникновения заусенцев)

�

Ко
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ст

во
 п

ро
хо

до
в

Competitor A Competitor B

Условия резания
� Обрабатываемый материал:черный спеченный металл
� Скорость резания: Vc = 100 m/min 
� Глубина резания: ap = 0.15 ~ 0.3 mm
� Подача: f = 0.07 ~ 0.25 mm/rev 
� Резание без СОЖ и с прерываниями

Серии T-CBN для обработки серого и ковкого чугуна

Область применения�
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(m

/m
in

)

�FC и FCA (JIS) �FCD (JIS)

Без 
прерываний С прерываниями

· Для основных работ, первый 
выбор сплава 
· Специализированный сплав для 
обработки кованого чугуна

· Подходит для обработки с 
прерываниями 
· Превосходная ударостойкость

·  Для обработки гильз цилиндра Глубина резания (mm)
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/m
in

)

� Твердые T-CBN сплавы с покрытием

Область 
чистовой 
обработки

серии 
(твердосплавный с покрытием)

Обычные

PCBN

сплавы

Керамические 
сплавы

Область черновой обработки

· Цельнолитой с 
твердотельной структурой
· Подходит для резания от 
малых до средних глубин

Обработка гильз цилиндров (пример обработки BX910)� 
�Ширина износа после обработки 120 шт.
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Competitor

�Поломка резца после обработки 120 шт.

Конкурент

Условия резания

Обрабатываемый метериал: гильза 
цилиндра (центробежное литье) 
Тип обработки: чистовое растачивание

Скорость резания: Vc = 1,000 m/min
Станок: Станок специального назначения
Охлаждение: СОЖ

Сравнение срока службы при чистовой обработке тормозных дисков� 
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Скорость резания: Vc (m/min)

Керамика

Условия резания
� Обрабатываемый материал:
     Диск ротора (JIS FC250)
� Пластина: SNGN 120412 (BXC90)
� Глубина резания: ap = 0.7 mm
� Подача: f  = 0.35 mm/rev
� Охлаждение: без СОЖ
� Критерий стойкости    Состояние 
     поверхностей после чистовой 
     обработки

Для основных деталей из спеченного 
металла

�

�
�
�
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Угол хонингования

Условия резания
Обрабатываемый материал: 
хромо-молибденовая сталь 
(JIS SCM415), 60 HRC
Пластина: TNGN160404 (BX360)
Скорость резания: Vc = 100 m/min
Подача: f = 0.15 mm/rev
Глубина резания: ap = 0.25 mm
Охлаждение: без СОЖ
Критерий стойкости: VBmax = 0.15 mm
Хонингование: 
0.13 × ��°+ R-хонингование

Ст
ой

ко
ст

ь 
(%

)

Угол хонингования

Условия резания
Обрабатываемый материал: 
хромо-молибденовая сталь 
(JIS SCM415), 60 HRC
Пластина: TNGN160404 (BX360)
Скорость резания Vc =100 m/min
Подача: f = 0.15 mm/rev

Поперечный разрез поверхности, 
обработанной обычной пластиной

Удалено

Поперечный разрез 
поверхности, обработанной 

зачистной пластиной
При обработке 
обычной пластиной

Глубина резания: ap = 0.25 mm
Охлаждение: без СОЖ
Критерий стойкости: Излом
Хонингование: 0.13 × ��° + 
R-хонингование

При обработке с 
зачистной пластиной

Геометрия зачистной пластины Wiper

Зачистная кромка

T-CBN серии

Спецификации хонингования
� Можно заказывать пластины T-CBN со специальными характеристиками хонингования. Обратите внимание на  
     следующее описание

Ширина хонингования WПример:
Ширина хонингования      0.15 mm
Угол хонингования      - 30°
С R-хонингованием

Форма

T … Фасочное хонингование

S … Фасочное + R-хонингование

E … Только R-хонингование

F … Острые кромки

Ширина хонингования (W) Угол хонингования (α)

Угол хонингования  α

Передняя поверхность

R-хонингование

Задняя поверхность

Характеристики хонингования могут быть выбраны в 
комбинации с изделиями, описанными здесь.
Доступны пластины с отдельно "R" хонингованием.

 Примечание: Существуют недоступные комбинации. 
За деталями обратитесь в ближайший офис продаж 
Тунгалой.

� Зависимость между углом хонингования и ресурсом стойкости пластины при
       непрерывной обработке 

Зачистные пластины Wiper
T-CBN серии

�Основное правило
• При непрерывной обработке предпочтительны малые углы хонингования для минимизации 
  износа в целом.
• При обработке с прерываниями предпочтительны большие углы хонингования для минимизации 
  поломок в целом.

Использование зачистной кромки может удвоить скорость подачи и, к тому же, не ухудшает 
шероховатость поверхности. (Примечание: скорость подачи: *f < 0.3 mm/rev)

�  Кромка для чистовой обработки(зачистная кромка) формируется в точке   
     пересечения между радиусом закругления и прямым углом режущей 
     кромки

� Эффект от зачистной кромки

� Превосходная шероховатость поверхности  Путем объединения черновой и
     чистовой обработки можно увеличить производительность

� Удваивается производительность  Уменьшается время обработки

По сравнению с обычными пластинами с радиусом при вершине, шероховатость 
поверхности может быть улучшена с помощью зачистной кромки.

� Поперечные разрезы   
     шероховатости поверхности

� Рекомендуемые державки для пластин с  зачистными кромками Wiper

Условное обозначение

Система маркировки для хонингования

Величина 
хонингования Угол хонингования

� Зависимость между углом хонингования и стойкостью инструмента при 
       обработке с прерывания

Вспомогательный 
угол

Державка для 
наружного 

точения

Державка для 
внутреннего 

точения

Спецификации хонингования для обработки закаленных 
сталей и других твердых материалов.

Стандартное хонингование: -0.13 × 25°  + R-хонингование
“-L” хонингование: -0.13 × 15°  + R-хонингование
“-H” хонингование: -0.13 × 35°  + R-хонингование



BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515
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ød s ød1 rε a
2QP-CNGA120402F 2 12.7 4.76 5.16 0.2 2.3
2QP-CNGA120404F � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408F � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412F 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNGA120402 2 12.7 4.76 5.16 0.2 2.3
2QP-CNGA120404 � � � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408 � � � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412 � � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNGA120404-L � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408-L � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412-L � � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNGA120404-H � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408-H � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412-H � � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNGA120404WL � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNGA120408WL � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNGA120412WL � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-CNMA120404W � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-CNMA120408W � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
2QP-CNMA120412W � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
T2QP-CNGA120404 � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
T2QP-CNGA120408 � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
4QP-CNGA120404 � 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
4QP-CNGA120408 � 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
4QP-CNGA120412 � 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
4QP-CNGA120404-H 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
4QP-CNGA120408-H 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
4QP-CNGA120412-H 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
4QP-CNMA120404W � 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
4QP-CNMA120408W � 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2
4QP-CNMA120412W � 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-DNGA150402F 2 12.7 4.76 5.16 0.2 2.7
2QP-DNGA150404F 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150408F 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150412F 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-DNGA150404 � � � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150408 � � � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150412 � � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-DNGA150404-L � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150408-L � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150412-L � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-DNGA150404-H � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150408-H � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150412-H � � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-DNGA150404WJ � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.3
2QP-DNGA150408WJ � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150604 � � 2 12.7 6.35 5.16 0.4 2.5
2QP-DNGA150608 � � 2 12.7 6.35 5.16 0.8 2.1
2QP-DNGA150612 � � 2 12.7 6.35 5.16 1.2 2

(4-14 ~)

(5-33 ~)

(12-47 ~)

(4-21 ~)

(5-34 ~)
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Примечание: 
Буква «Т» в начале каталогового номера означает стандартное количество упаковки 10 штук

Державки ТАС 
для наружной 
обработки

Державки ТАС 
для внутренней 
обработки

Державки ТАС 
для наружной 
обработки

Державки ТАС 
для внутренней 
обработки

Пластины с отрицательной геометрией · Многокромочный тип
T-CBN Серии

� : Складские позиции

Стандартные спецификации 
хонингования

Пластины с 
отрицательной 

геометрией

Cплавы

Пластины с 
положительной 

геометрией

Зачист-
ная кромка 

Wiper

Зачист-
ная кромка 

Wiper

Зачист-
ная кромка 

Wiper

Зачист-
ная кромка 

Wiper

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Острая 
кромка

Острая 
кромка

Легкое 
хонингование

Легкое 
хонингование

Сильное 
хонингование

Сильное 
хонингование

Сильное 
хонингование

Пожалуйста, перейдите к зачистным пластинам Wiper, W, WL, WJ.3-6

    Сплавы на складе       Размеры (mm)

 Спецификация  Форма Кат. №       Длина СBN
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ок Соответ. 
державки 

ТАС
Внутр. 

диаметр Толщина
Диаметр 

отверстия
Радиус при 

вершине
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ød s ød1 rε a
4QP-DNGA150404 � 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
4QP-DNGA150408 � 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
4QP-DNGA150412 � 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2
4QP-DNGA150404-H 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.5
4QP-DNGA150408-H 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1
4QP-DNGA150412-H 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2
2QP-SNGA120404 � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.4
2QP-SNGA120408 � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
2QP-SNGA120412 � � � � � � � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-SNGA120404-L � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.4
2QP-SNGA120408-L � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
2QP-SNGA120412-L � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-SNGA120404-H � � 2 12.7 4.76 5.16 0.4 2.4
2QP-SNGA120408-H � � � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
2QP-SNGA120412-H � � � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
4QP-SNGA120404 � 4 12.7 4.76 5.16 0.4 2.4
4QP-SNGA120408 � 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
4QP-SNGA120412 � 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
4QP-SNGA120408-H 4 12.7 4.76 5.16 0.8 2.4
4QP-SNGA120412-H 4 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4
2QP-SNGN090308 � 2 9.525 3.18 - 0.8 2.4
2QP-SNGN090312 � 2 9.525 3.18 - 1.2 2.4

3QP-TNGA160402F 3 9.525 4.76 3.81 0.2 2.3
3QP-TNGA160404F � 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
3QP-TNGA160408F � 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
3QP-TNGA160412F 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
3QP-TNGA160404 � � � � � � � � � � 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
3QP-TNGA160408 � � � � � � � � � � 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
3QP-TNGA160412 � � � � � � � � � � 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
3QP-TNGA160404-L � � � 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
3QP-TNGA160408-L � � � 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
3QP-TNGA160412-L � � � 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
3QP-TNGA160404-H � � � 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
3QP-TNGA160408-H � � � 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
3QP-TNGA160412-H � � � 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
3QP-TNGA160404WG � 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.4
3QP-TNGA160408WG � � 3 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
T3QP-TNGA160404 � 3 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
T3QP-TNGA160408 � 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
6QP-TNGA160404 � 6 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
6QP-TNGA160408 � 6 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
6QP-TNGA160412 � 6 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4
6QP-TNGA160404-H 6 9.525 4.76 3.81 0.4 2.2
6QP-TNGA160408-H 6 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9
6QP-TNGA160412-H 6 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4

(4-25 ~)

(5-35 ~)

(12-72 ~)

(4-24 ~)

(5-36 ~)

(12-70 ~)

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-21 ~)

(5-34 ~)
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Пластины с отрицательной геометрией · Многокромочный тип
T-CBN Серии

Примечание:
Буква “Т” в начале каталогового номера означает стандартное количество инструмента в упаковке - 10 шт. � : Складские позиции

Зачист-
ная кромка 

Wiper

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Острая 
кромка

Стандартные спецификации хонингования

Пластины с 
отрицательной 

геометрией
Пластины с 

положительной 
геометрией

3-6

Пластина с отрицательной 
геометрией

Легкое 
хонингование

Легкое 
хонингование

Сильное 
хонингование

Сильное 
хонингование

Сильное 
хонингование

Сильное 
хонингование

Сильное 
хонингование

Державки ТАС 
для наружной 
обработки

Державки ТАС 
для внутренней 
обработки 

Державки ТАС 
для наружной 
обработки

Державки ТАС 
для внутренней 
обработки 

Пожалуйста, перейдите к зачистным пластинам Wiper, WG.3-6

Сплавы

    Сплавы на складе       Размеры (mm)

 Спецификация  Форма Кат. №       Длина СBN
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ом

ок Соответ. 
державки 

ТАС
Внутр. 

диаметр Толщина
Диаметр 

отверстия
Радиус при 

вершине

Державки ТАС 
для наружной 
обработки

Державки ТАС 
для внутренней 
обработки 
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ød s ød1 rε a
2QP-VNGA160402 2 9.525 4.76 3.81 0.2 3.5
2QP-VNGA160404 � � � � � � � � � � 2 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
2QP-VNGA160408 � � � � � � � � � � 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
2QP-VNGA160412 � 2 9.525 4.76 3.81 1.2 3
2QP-VNGA160404-L � � � 2 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
2QP-VNGA160408-L � � � 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
2QP-VNGA160404-H � � � 2 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
2QP-VNGA160408-H � � � 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
4QP-VNGA160404 � 4 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
4QP-VNGA160408 � 4 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
4QP-VNGA160412 4 9.525 4.76 3.81 1.2 3
4QP-VNGA160404-H 4 9.525 4.76 3.81 0.4 3.1
4QP-VNGA160408-H 4 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2
3QP-WNGA080408 � � � � � � � � � 3 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

3QP-WNGA080408WL � � 3 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

6QP-WNGA080408 � 6 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

3-6

(4-30 ~)

(5-37 ~)

(4-17 ~)

(5-38 ~)

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Зачист-
ная кромка 

Wiper

Усиленная 
режущая 
кромка

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Стандартные спецификации хонингования

Пластины с 
отрицательной 

геометрией
Пластины с 

положительной 
геометрией

Пластины с отрицательной геометрией · Многокромочный тип
T-CBN Серия

Пластина с отрицательной 
геометрией

Легкое 
хонингование

Сильное 
хонингование

� : Складские позиции

Державки ТАС 
для наружной 
обработки

Державки ТАС 
для внутренней 
обработки

Державки ТАС 
для наружной 
обработки

Державки ТАС 
для внутренней 
обработки

Пожалуйста, перейдите к зачистным пластинам Wiper, WL.3-6

Сплавы

    Сплавы на складе       Размеры (mm)

 Спецификация  Форма Кат. №       Длина СBN

Ко
ли

че
ст

во
 

кр
ом

ок Соответ. 
державки 

ТАС
Внутр. 

диаметр Толщина
Диаметр 

отверстия
Радиус при 

вершине



(4-14 ~)

(5-33 ~)

(12-47 ~)
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ød s ød1 rε a
 2QP-CNGM120408-HF � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

 2QP-CNGM120412-HF � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4

 2QP-DNGM150408-HF � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1

 2QP-DNGM150412-HF � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2

 3QP-TNGM160408-HF � 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9

 3QP-TNGM160412-HF � 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.4

 2QP-VNGM160408-HF � 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.2

 2QP-CNGM120408-HM � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.2

 2QP-CNGM120412-HM � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2.4

 2QP-DNGM150408-HM � 2 12.7 4.76 5.16 0.8 2.1

 2QP-DNGM150412-HM � 2 12.7 4.76 5.16 1.2 2

 3QP-TNGM160408-HM � 3 9.525 4.76 3.81 0.8 1.9

 3QP-TNGM160412-HM � 3 9.525 4.76 3.81 1.2 2.2

 2QP-VNGM160408-HM � 2 9.525 4.76 3.81 0.8 2.4

0.05 0.1 0.15 0.2

0.05 0.1 0.15 0.2
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HF
0.

25
   

0.
5 

   
0.

75
   

1.
0

0.
25

   
0.

5 
   

0.
75

   
1.

0

3–10

3

И
нс

тр
ум

ен
ты

 и
з  

T-
C

B
N

 (P
C

B
N

) и
 T

-D
IA

 (P
C

D
)

Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Со 
стружколомом

Со 
стружколомом

             
                          Размеры (mm)

 
Спецификация   Форма Кат. №  

Сплавы на 
складе

Пластины с отрицательной геометрией ·  Многокромочный тип 
Жесткий прерыватель (Пластины T-CBN со стружколомом)

T-CBN Серии

Соответ. 
державки ТАС

� : Складские позиции

Державки ТАС 
для наружной 
обработки

Державки ТАС 
для внутренней 
обработки 

Количество 
кромок

тип

Два вида стружколомов обеспечивают превосходный 
отвод стружки при широком спектре применения!

Для чистовой обработки

Для средних глубин резания

Превосходный отвод стружки при 
малых глубинах резания благодаря 
высоким функциональным 
возможностям режущей кромки.

Односторонняя пластина CBN 
обеспечивает более высокую 
стабильность при тяжелых режимах 
обработки

Односторонняя пластина CBN 
обеспечивает более высокую 
стабильность при тяжелых режимах 
обработки
Обеспечивает идеальный отвод стружки 
при больших глубинах резания благодаря 
отличному исполнению стружколома. 
Подходит для резания на средние 
глубины или черновой обработки

Пример стружки

Пример стружки

HF стружколом

HM стружколом

Подача: f (mm/rev)

Подача: f (mm/rev)

"Жесткий прерыватель" для снятия науглероженного 
слоя

тип

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я :

 a
p

 (m
m

)
Гл

уб
ин

а 
ре

за
ни

я :
 a

p
 (m

m
)

Внутр. 
диаметр Толщина

Диаметр 
отверстия

Радиус 
при 

вершине
Длина 

СBN



ød s ød1 rε aB
X

36
0

CNGA120402-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.2 4.1
CNGA120404-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.4 4.0
CNGA120408-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.8 3.9
CNGA120412-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 1.2 3.9
CNGN090404-QBN 1 9.525 4.76 − 0.4 3.8
CNGN090408-QBN 1 9.525 4.76 − 0.8 3.8

DNGA150402-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.2 4.3
DNGA150404-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.4 4.1
DNGA150408-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.8 3.8
DNGA150412-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 1.2 3.4
SNGA120402-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.2 4.1
SNGA120404-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.4 4.1
SNGA120408-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 0.8 4.1
SNGA120412-QBN � 1 12.7 4.76 5.16 1.2 4.1
SNGN120402-QBN 1 12.7 4.76 − 0.2 4.1
SNGN120404-QBN 1 12.7 4.76 − 0.4 4.1
SNGN120408-QBN 1 12.7 4.76 − 0.8 4.1
SNGN120412-QBN 1 12.7 4.76 − 1.2 4.1
TNGA160402-QBN � 1 9.525 4.76 3.81 0.2 4.4
TNGA160404-QBN � 1 9.525 4.76 3.81 0.4 4.2
TNGA160408-QBN � 1 9.525 4.76 3.81 0.8 4.0
TNGA160412-QBN � 1 9.525 4.76 3.81 1.2 3.7
TNGN160402-QBN 1 9.525 4.76 − 0.2 4.4
TNGN160404-QBN 1 9.525 4.76 − 0.4 4.2
TNGN160408-QBN 1 9.525 4.76 − 0.8 4.0
TNGN160412-QBN 1 9.525 4.76 − 1.2 3.7

(4-14 ~)

(5-53 ~)

(12-47 ~)

T-CBN

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-21 ~)

(5-34 ~)

(4-25 ~)

(5-35 ~)

(12-72 ~)

(4-24 ~)

(5-36 ~)

(12-70 ~)

(4-50 ~)

(4-47 ~)

3–11
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енты
 из T-C

B
N

 (P
C

B
N
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Пластины с отрицательной геометрией · Однокромочный тип 
T-CBN Серии

� : Складские позиции

Стандартные спецификации хонингования

Пластины с 
отрицательной 

геометрией
Пластины с положительной геометрией

3-6

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки 

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработк

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Применение и 
характеристики

Форма Кат. №

Сплавы на 
складе

Кол-во 
кромок

Размеры  (mm)

Внутренний 
диаметр

Толщина Диаметр 
отверстия

Радиус 
при 

вершине

Длина 
СBN

Соответ. державки ТАС

От чистовой 
до обработки 
на среднюю 

глубину

От чистовой 
до обработки 
на среднюю 

глубину

От чистовой 
до обработки 
на среднюю 

глубину

От чистовой 
до обработки 
на среднюю 

глубину

От чистовой 
до обработки 
на среднюю 

глубину

Сплавы



θ

a rε s

ød

ød
1

B
X

M
10

B
X

M
20

B
X

47
0

B
X

91
0

θ ød s ød1 rε a
2QP-CCGW060202 � � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3
2QP-CCGW060204 � � � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.3
2QP-CCGW09T302 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.3
2QP-CCGW09T304 � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.3
2QP-CCGW09T308 � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.2
2QP-DCGW070202 � � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.7
2QP-DCGW070204 � � � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.5
2QP-DCGW070208 � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.8 2.5
2QP-DCGW11T302F � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.7
2QP-DCGW11T304F � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.5
2QP-DCGW11T302 � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.7
2QP-DCGW11T304 � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.5
2QP-DCGW11T308 � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.1
2QP-SPGW09T308 � 2 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.4 
2QP-SPGW09T312 � 2 11° 9.525 3.97 4.4 1.2 2.4 
2QP-SPGW120408 � 2 11° 12.7 4.76 5.5 0.8 2.4 
2QP-SPGW120412 � 2 11° 12.7 4.76 5.5 1.2 2.4 
2QP-SPGW120416 � 2 11° 12.7 4.76 5.5 1.6 2.4 
2QP-SPGN090308 � 2 11° 9.525 3.18 - 0.8 2.4 
2QP-SPGN090312 � 2 11° 9.525 3.18 - 1.2 2.4 

3QP-TPGW080202 3 11° 4.76 2.38 2.3 0.2 2.4
3QP-TPGW080204 � � 3 11° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.2
3QP-TPGW090202 � 3 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 2.3
3QP-TPGW090204 � � 3 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 2.2
3QP-TPGW110202 � 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3
3QP-TPGW110204 � � �* 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
3QP-TPGW110208 �* 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.8 2.2
3QP-TPGW110302F 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.2 2.3
3QP-TPGW110304F � 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.4 2.2
3QP-TPGW110308F � 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 2
3QP-TPGW110302 � 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.2 2.3
3QP-TPGW110304 � � �* 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.4 2.2
3QP-TPGW110308 � � �* � 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 1.9
3QP-TPGW130302 � 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 2.3
3QP-TPGW130304 � � 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 2.2
3QP-TPGW130308 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.8 2
3QP-TPGW16T304 � � 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.2
3QP-TPGW16T308 � � 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 1.9
3QP-TPGW160402F 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.2 2.3
3QP-TPGW160404F 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2
3QP-TPGW160408F 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.8 2
3QP-TPGW160404 � � 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2
3QP-TPGW160408 � 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.8 2
3QP-TPGN110308 � 3 11° 6.35 3.18 - 0.8 1.9 
3QP-TPGN110312 � 3 11° 6.35 3.18 - 1.2 2.4 

(5-20 ~)

(12-63 ~)

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX470* BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 - S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 T01325 − S01315 S00515 S00515

(4-63 ~)

(5-12 ~)

(12-47 ~)

(4-63 ~)

(5-16 ~)
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Пластина с положительной 
геометрией

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ
Для 

основных 
работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

Острая 
кромка

Острая 
кромка

Острая 
кромка

Пластины с положительной геометрией · Многокромочный тип 
(G class)

T-CBN Серии

� : Складские позиции

Стандартные спецификации хонингования

Пластины с отрицательной геометрией
Пластины с положительной геометрией

3-6

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Сплавы

Применение и 
характеристики

Форма Кат. №

Сплавы на складе Размеры  (mm)
Внутренний 

диаметр Толщина
Диаметр 

отверстия
Радиус 

при 
вершине

Длина 
СBN

Соответ. державки ТАС

Ко
ли

че
ст

во
 

кр
ом

ок Задний 
угол



θ

a rε s

ød

ød
1

B
X

M
10

B
X

M
20

θ ød s ød1 rε a
2QP-VBGW110304 � � 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.4 3.1
2QP-VBGW110308 � � 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.8 2.2
2QP-VBGW160404 � � 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.4 3.1
2QP-VBGW160408 � � 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.8 2.2
2QP-VCGW160404 � � 2 7° 9.525 4.76 4.4 0.4 3.1
2QP-VCGW160408 2 7° 9.525 4.76 4.4 0.8 2.2

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-83 ~)

(5-22 ~)

(4-65 ~)

(5-24 ~)

3–13
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Пластина с положительной 
геометрией

T-CBN Серии

Пластины с положительной геометрией · Многокромочный тип (G class)

Для 
основных 

работ

Для 
основных 

работ

� : Складские позиции

Стандартные спецификации хонингования

Пластины с 
отрицательной 

геометрией
Пластины с 

положительной 
геометрией

3-6

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Сплавы

Применение и 
характеристики

Форма Кат. №

Сплавы на 
складе Размеры  (mm)

Внутренний 
диаметр Толщина

Диаметр 
отверстия

Радиус 
при 

вершине
Длина 

СBN
Соответ. державки ТАС

Ко
ли

че
ст

во
 

кр
ом

ок Задний 
угол



B
X

31
0

B
X

33
0

B
X

36
0

B
X

93
0

B
X

95
0

θ ød s ød1 rε a
2QP-CCMW060202 � � � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3

2QP-CCMW060204 � � � � � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.3

2QP-CCMW09T304 � � � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.3

2QP-CCMW09T308 � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.2

2QP-DCMW070202 � � � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.7

2QP-DCMW070204 � � � � � 2 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.5

2QP-DCMW11T302 � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.7

2QP-DCMW11T304 � � � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.5

2QP-DCMW11T308 � � � 2 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.1

2QP-SPMN090304 � � � 2 11° 9.525 3.18 − 0.4 2.4

2QP-SPMN090308 � � � 2 11° 9.525 3.18 − 0.8 2.4

3QP-TPMW080204 � � � � 3 11° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.2

3QP-TPMW090202 � � � 3 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 2.3

3QP-TPMW090204 � � � � 3 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 2.2

3QP-TPMW110202 � � � � 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3

3QP-TPMW110204 � � � � 3 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2

3QP-TPMW110302 � � � � � 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.2 2.4

3QP-TPMW110304 � � � � � 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.4 2.2

3QP-TPMW110308 � � � � � 3 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 1.9

3QP-TPMW130302 � � � � � 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 2.4

3QP-TPMW130304 � � � � � 3 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 2.2

3QP-TPMW16T304 � � � � � 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.2

3QP-TPMW16T308 � 3 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 1.9

3QP-TPMW160404 � � � � 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2

3QP-TPMW160408 � � � � 3 11° 9.525 4.76 4.4 0.8 1.9

3QP-TPMN110302 � � � � 3 11° 6.35 3.18 − 0.2 2.3

3QP-TPMN110304 � � � � 3 11° 6.35 3.18 − 0.4 2.2

3QP-TPMN110308 � � � � 3 11° 6.35 3.18 − 0.8 1.9

3QP-TPMN160304 � � � � 3 11° 9.525 3.18 − 0.4 2.2

3QP-TPMN160308 � � � � 3 11° 9.525 3.18 − 0.8 1.9

2QP-VBMW110304 � � � � 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.4 3.1

2QP-VBMW110308 � � � � 2 5° 6.35 3.18 2.8 0.8 2.2

2QP-VBMW160404 � � � 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2

2QP-VBMW160408 � � � 2 5° 9.525 4.76 4.4 0.8 2.2

2QP-VCMW160404 � � � 2 7° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.2

(5-20 ~)

(12-63 ~)

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-83 ~)

(5-22 ~)

(4-65 ~)

(5-24 ~)

(4-73)

(5-50)

(12-70)

(4-63 ~)

(5-12 ~)

(12-47 ~)

(4-63 ~)

(5-16~)

(4-73)

(5-61)

(12-72 ~)
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Универсальная 
чистовая 

обработка

Универсальная 
чистовая 

обработка

От чистовой 
до обработки 
на среднюю 

глубину
Универсальная 

обработка

Универсальная 
чистовая 

обработка

Универсальная 
чистовая 

обработка

Универсальная 
чистовая 

обработка

Пластины с положительной геометрией · Многокромочный тип
T-CBN Серии

� : Складские позиции

Стандартные спецификации хонингования

Пластины с отрицательной геометрией
Пластины с положительной геометрией

3-6

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Сплавы

Применение и 

характеристики
Форма Кат. №

Сплавы на складе Размеры  (mm)

Внутренний 
диаметр Толщина

Диаметр 
отверстия

Радиус 
при 

вершине
Длина 

СBN
Соответ. державки ТАС

Ко
ли

че
ст

во
 

кр
ом

ок Задний 
угол

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки



θ ød s ød1 rε aB
X

33
0

Q-CCMW060204 � 1 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.5
Q-CCMW09T304 � 1 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.5

Q-DCMW070204 � 1 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.1
Q-DCMW11T304 � 1 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.1

Q-SPGN090304 � 1 11° 9.525 3.18 − 0.4 2.8
Q-SPGN090308 � 1 11° 9.525 3.18 − 0.8 2.8

Q-TPMW080204 � 1 11° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.2
Q-TPMW090202 � 1 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 2.4
Q-TPMW090204 � 1 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 2.3
Q-TPMW110202 � 1 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
Q-TPMW110204 � 1 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
Q-TPMW110304 � 1 11° 6.35 3.18 3.4 0.4 2.2
Q-TPMW110308 � 1 11° 6.35 3.18 3.4 0.8 1.9
Q-TPMW130302 � 1 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 2.4
Q-TPMW130304 � 1 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 2.3
Q-TPMW16T304 � 1 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.3
Q-TPMW160404 � 1 11° 9.525 4.76 4.4 0.4 2.3
Q-TPMW160408 � 1 11° 9.525 4.76 4.4 0.8 1.9
Q-TPGN110304 � 1 11° 6.35 3.18 − 0.4 2.2
Q-TPGN110308 � 1 11° 6.35 3.18 − 0.8 2.2
Q-TPGN160304 � 1 11° 9.525 3.18 − 0.4 2.3
Q-TPGN160308 � 1 11° 9.525 3.18 − 0.8 1.9

T-CBN

θ ød s ød1 rε aB
X

31
0

B
X

47
0

1QP-CCGW03X102 � � 1 7° 3.57 1.39 1.9 0.2 1.4 

1QP-CCGW03X104 � � 1 7° 3.57 1.39 1.9 0.4 1.3 

1QP-CCGW04T102 � � 1 7° 4.37 1.79 2.3 0.2 1.9

1QP-CCGW04T104 � � 1 7° 4.37 1.79 2.3 0.4 1.8

1QP-EPGW03X102 � � 1 11° 3.57 1.39 1.9 0.2 1.4 

1QP-EPGW03X104 � � 1 11° 3.57 1.39 1.9 0.4 1.3

1QP-EPGW040102 � � 1 11° 3.97 1.59 2.3 0.2 1.7

1QP-EPGW040104 � � 1 11° 3.97 1.59 2.3 0.4 1.6

T-CBN

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(5-12)

(5-28)

(4-63 ~)

(5-12 ~)

(12-47 ~)

(4-63 ~)

(5-16~)

(4-73)

(5-61)

(12-72 ~)

(5-20 ~)

(12-63 ~)

(4-73)

(5-50)

(12-70)

(12-63 ~)

(12-63 ~)

3–15
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

От 
чистовой до 
обработки 

на среднюю 
глубину

Пластины с положительной геометрией ·  Однокромочный тип

Пластины с положительной геометрией · Мини

T-CBN Серии

Чистовая 
обработка

Универсальная 
обработка

Количество в 
упаковке: 2 шт.

Стандартные спецификации хонингования

Пластины с 
отрицательной 

геометрией
Пластины с 

положительной 
геометрией

3-6

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

Державки ТАС для наружной обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

� : Складские позиции

� : Складские позиции

Сплавы

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Применение и 
характеристики

Форма Кат. №

Сплавы 
на складе Размеры  (mm)

Внутренний 
диаметр Толщина

Диаметр 
отверстия

Радиус 
при 

вершине
Длина 

СBN Соответ. державки ТАС

Ко
ли

че
ст

во
 

кр
ом

ок Задний 
угол

Применение и 
характеристики

Форма Кат. №

Сплавы 
на складе Размеры  (mm)

Внутренний 
диаметр Толщина

Диаметр 
отверстия

Радиус 
при 

вершине
Длина 

СBN
Соответ. державки ТАС

Ко
ли

че
ст

во
 

кр
ом

ок Задний 
угол



θ ød s ød1 rε aB
X

36
0

SPGN090304-QBN � 1 11° 9.525 3.18 − 0.4 4.1
SPGN090308-QBN � 1 11° 9.525 3.18 − 0.8 4.1
SPGN090312-QBN � 1 11° 9.525 3.18 − 1.2 4.1
SPGN120308-QBN � 1 11° 12.7 3.18 − 0.8 4.1
SPGN120312-QBN � 1 11° 12.7 3.18 − 1.2 4.1
TPGW090202-QBN � 1 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 3.3
TPGW090204-QBN � 1 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 3.2
TPGW110202-QBN � 1 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 3.9
TPGW110204-QBN � 1 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 3.7
TPGW130302-QBN � 1 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 3.9
TPGW130304-QBN � 1 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 3.7
TPGW16T302-QBN � 1 11° 9.525 3.97 4.4 0.2 4.4
TPGW16T304-QBN � 1 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 4.2
TPGW16T308-QBN � 1 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 4
TPGN110304-QBN � 1 11° 6.35 3.18 − 0.4 3.7
TPGN110308-QBN � 1 11° 6.35 3.18 − 0.8 3.5
TPGN160304-QBN � 1 11° 9.525 3.18 − 0.4 4.2
TPGN160308-QBN � 1 11° 9.525 3.18 − 0.8 4
TBGN060104-15-QBN � 3 5° 3.97 1.59 − 0.4 6.4
TBGN060108-15-QBN � 3 5° 3.97 1.59 − 0.8 6

CPGA090204-QBN � 1 11° 9.525 2.38 4 0.4 4
CPGA090208-QBN � 1 11° 9.525 2.38 4 0.8 3.8

TPGA090202-QBN � 1 11° 5.56 2.38 3.2 0.2 3.1
TPGA090204-QBN � 1 11° 5.56 2.38 3.2 0.4 2.9
TPGA110202-QBN � 1 11° 6.35 2.38 3 0.2 3.9
TPGA110204-QBN � 1 11° 6.35 2.38 3 0.4 3.7
TPGA110302-QBN � 1 11° 6.35 3.18 3 0.2 3.9
TPGA110304-QBN � 1 11° 6.35 3.18 3 0.4 3.7
TPGA160302-QBN � 1 11° 9.525 3.18 4 0.2 4.4
TPGA160304-QBN � 1 11° 9.525 3.18 4 0.4 4.2
TPGA160308-QBN � 1 11° 9.525 3.18 4 0.8 4

T-CBN

BXM10 BXM20 BXC50 BX310 BX330 BX360 BX380 BX470 BX480 BX910 BX930 BX950
S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 S01325 T01315 S01325 S01315 S01315 S01325
S01325 S01325 − S00515 S00515 S00515 − T01315 − S01315 S00515 S00515

(4-73)

(5-61)

(12-72 ~)

(5-20 ~)

(12-63 ~)

(4-73)

(5-50)

(12-70)

3–16
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Пластины с положительной геометрией · Однокромочный тип
T-CBN Серии

От 
чистовой до 
обработки 

на среднюю 
глубину

От 
чистовой до 
обработки 

на среднюю 
глубину

От 
чистовой до 
обработки 

на среднюю 
глубину

От 
чистовой до 
обработки 

на среднюю 
глубину

Чистовая 
обработка

Стандартные спецификации хонингования

Пластины с 
отрицательной 

геометрией

3-6

� : Складские позиции

Пластины с 
положительной 

геометрией

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

Державки Тунгалой (Не ISO)

Державки Тунгалой (Не ISO)

Державки ТАС для 
внутренней обработки

Сплавы

Применение и 
характеристики

Форма Кат. №

Сплавы 
на складе Размеры  (mm)

Внутренний 
диаметр Толщина

Диаметр 
отверстия

Радиус 
при 

вершине
Длина 

СBN Соответ. державки ТАС

Ко
ли

че
ст

во
 

кр
ом

ок Задний 
угол



BXC90
S-CNGN090308 � 9.525 3.18 0.8
S-CNGN090312 � 9.525 3.18 1.2
S-CNGN120408 � 12.7 4.76 0.8
S-CNGN120412 � 12.7 4.76 1.2
S-RNGN090300 � 9.525 3.18 −
S-RNGN120400 � 12.7 4.76 −

S-SNGN090308 � 9.525 3.18 0.8
S-SNGN090312 � 9.525 3.18 1.2
S-SNGN120308 � 12.7 3.18 0.8
S-SNGN120312 � 12.7 3.18 1.2
S-SNGN120408 � 12.7 4.76 0.8
S-SNGN120412 � 12.7 4.76 1.2
S-TNGN110308 � 6.35 3.18 0.8
S-TNGN110312 � 6.35 3.18 1.2
S-TNGN160408 � 9.525 4.76 0.8
S-TNGN160412 � 9.525 4.76 1.2

T-CBN

BX90S
S-CNMN090308 9.25 3.18 0.8
S-CNMN090312 9.525 3.18 1.2
S-CNMN120408 12.7 4.76 0.8
S-CNMN120412 12.7 4.76 1.2
S-RNMN090300 9.525 3.18 −
S-RNMN120400 12.7 4.76 −

S-SNMN090308 9.525 3.18 0.8
S-SNMN090312 9.525 3.18 1.2
S-SNMN120308 12.7 3.18 0.8
S-SNMN120312 12.7 3.18 1.2
S-SNMN120408 12.7 4.76 0.8
S-SNMN120412 12.7 4.76 1.2
S-TNMN110308 6.35 3.18 0.8
S-TNMN110312 6.35 3.18 1.2
S-TNMN160408 9.525 4.76 0.8
S-TNMN160412 9.525 4.76 1.2

T-CBN

BX360

rεR L
XGR/L6310S-QBN 1 1.0 1.5 0.2
XGR/L6315S-QBN � 1 1.5 2.3 0.2
XGR/L6320S-QBN � 1 2.0 3 0.2
XGR/L6325S-QBN � 1 2.5 3.8 0.2
XGR/L6330S-QBN � 1 3.0 4.5 0.2
XGR/L6335S-QBN � 1 3.5 5.3 0.2
XGR/L6340S-QBN � 1 4.0 6 0.2
XGR/L6345S-QBN � 1 4.5 6 0.2

3–17
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Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Монолитные T-CBN с покрытием (BXC90)
T-CBN Серии

Монолитные T-CBN 
с покрытиемКат. №

Сплавы 
на складе Размеры  (mm)

Форма
Внутренний диаметр: ød Толщина: s Радиус при вершине: rε

Применение и 
характеристики

От 
чистовой до 
обработки 

на большую 
глубину

Монолитные T-CBN (BX90S)
T-CBN Серии

Канавочные пластины T-CBN (напайные PCBN)
T-CBN Серии

Размеры (mm)
Соответ. державки ТАС

Ширина канавки
±0.05

Радиус при 
вершинеМакс. глубина 

канавки

Сплавы 
на складе

Кат. №
Количество 

кромокФорма
Применение и 

характеристики

Прорезание 
канавок

TAC державки:
   GX-����R/LE (6-49)
Расточные державки ТАС:
   GX-����L/RI

(Мин. диаметр ø55)
(6-92)

� :Складские позиции

� : Складские позиции

Кат. №

Stocked 
grades Размеры  (mm)

Форма
Внутренний диаметр: ød Толщина: s Радиус при вершине: rε

Применение и 
характеристики

От 
чистовой до 
обработки 

на большую 
глубину

Монолитные 
T-CBN



BBB2006
BBB2008
BBB2010
BBB2020

�

�

�

�

 0.3 0.6 0.5 1.2 50 6.0 
 0.4 0.8 0.6 1.6 50 6.0
 0.5 1.0 0.7 2.0 50 6.0 

2

 1.0 2.0 1.5 4.0 50 6.0 

 0.3 ~ 1.0  ±0.005 h6   

2 0°

0.3
0.4
0.5
1.0

0.02×0.03
0.03×0.05
0.05×0.05
0.10×0.10

2,000
2,000
3,000
5,000

50,000

0.01×0.02
0.02×0.03
0.03×0.05
0.05×0.05

2,000
2,000
3,000
5,000

50,000

0.01×0.02
0.01×0.03
0.02×0.03
0.03×0.05

1,500
1,500
2,000
3,000

50,000

0°30 /1.25
0°30 /1.65
0°30 /2.05
0°30 /4.15

1°/1.30
1°/1.70
1°/2.10
1°/4.25

2°/1.35
2°/1.80
2°/2.25
2°/4.50

3°/1.45
3°/1.90
3°/2.40
3°/4.80

RT-CBN

BBB2000
T-CBN Ball Endmills

T-CBN Ball Endmills for die engraving
No. of teeth Helix

Tolerance (BBB2000)

Overall
length

Кат. №
Dimensions (mm)Stock

Flute
length

Shank
dia.Mill dia. Neck

length

No. of
flute

 Mill dia. Tolerance on dia. Tolerance on shank

Prehardened steels (NAK80, etc.)
Die steels (JIS SKD61, etc.)

Depth of cut
ap ~ pf (mm)

Feed rate
(mm/min)

No. of 
revolutions

n (min-1)

Die steels
(JIS SKD11, DRM1 & 2, etc.)

High speed steel and die steel
(JIS SKH, DRM3, etc.)

~ 52 HRC ~ 62 HRC ~ 70 HRC
Inclined angle of workpiece (θ1)/

 Effective neck length (Z)

Work
materials

Hardness
Ball 

radius
(R)

Depth of cut
ap ~ pf (mm)

Feed rate
(mm/min)

No. of 
revolutions

n (min-1)

Depth of cut
ap ~ pf (mm)

Feed rate
(mm/min)

No. of 
revolutions

n (min-1)

Notes:
• Depths of cut (ap) shown in the table are the allowable maximum 

values.
• Mist cooling or air blow is recommended.
• The maximum number of revolutions of the machine to be used is 

lower than 50,000 min-1, the revolutions and feed rate should be 
modified at same rate.

• Use smallest possible overhang. 

�BBB2000 (T-CBN Ball Endmills)

Hard
Materials

MEMO



MEMO



3

3–20

DX110 DX120 DX140 DX160 DX180

< 1 4.5 12.5 28 45

DX120

0.05

0.04

0.03

0.02

0.01

0
DX140 DX160

0.2

0.1

0 3 6 12

DX140

 1500 (1000-2500) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 600 (400-800) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 800 (500-1500) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 400 (300-500) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 400 (300-500) 0.5 (0.05-2.0) 0.1 (0.05-0.2)
 700 (500-1000) 0.2 (0.05-0.5) 0.05 (0.03-0.1)
 700 (500-1000) 0.2 (0.05-0.5) 0.03 (0.01-0.05)
 15 (10-20) 0.1 (0.05-0.2) 0.03 (0.01-0.05)
 130 (100-150) 0.5 (0.05-2.0) 0.05 (0.03-0.1)

DX110 DX120 DX140 DX160 DX180
 � � 

   � 

 � � 

 � � 
   

 �  �

 �  �

    � 

    � 

DX160 DX180

DX120 DX110

DX140

12000 6000
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Сплавы PCD

Серии T-DIA
Расширенная линейка позволяет применять инструменты 
T-DIA для большего числа материалов и условий резания. 

Токарная обработка без прерываний
� Обрабатываемый материал: 
   10 % Si, алюминиевый сплав 
� Пластина: SPGN120308-DIA
� Державка: CSBPR2525M4
� Скорость резания: vc = 500 m/min
� Подача: f = 0.1 mm/rev
� Глубина резания: ap = 0.5 mm
� Охлаждение: Без СОЖ
� Время резания: 30 min

Обработка сплава алюминия: Торцовое фрезерование
� Обрабатываемый материал: 
     стеклопластик (FRP)
� Пластина: SPCN42ZFR-DIA
� Фреза: TPG4208R-A
� Скорость резания: vc = 942 m/min
� Подача: f = 0.1 mm/rev
� Глубина резания: ap = 1.5 mm
� Охлаждение: Без СОЖ

При обработке FRP:

Ш
ир
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а 
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B
 (m

m
)

Ш
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а 
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ве
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и  
V

B
 (m

m
)

Время резания (min)

Competitor A

Competitor B

Competitor C

Эксплуатационные характеристики(износостойкость)

Руководство по выбору сплава

Базовый выбор
(Сплав для основных видов 

обработки)

Превосходный по остроте 
режущей кромки и 

ударостойкости

Сверх 
мелкозернистый 

сплав

Сплав особого 
назначения

Великолепная 
износостойкость

� Для высокоточной чистовой 
    обработки
� При необходимости хорошей
    доводки поверхности
� Когда допускается обработка с
    прерываниями

� При обработке твердых материалов, 
таких, как алюминиевый сплав с 
высоким содержанием кремния

  (Si  > 12 %)
�  Одновременная обработка 

алюминиевого сплава и чугуна
� Когда необходима высокая 

износостойкость

� Когда необходима 
износостойкость выше, чем у 
DX160 (такая, как при обработке 
материалов с повышенным 
содержанием кремния, 
спеченного карбида, полу-
спеченной керамики и т.д.)

Стандартные условия резания для токарной обработки

Обрабатываемый материал
Скорость резания 

vc (m/min)
Подача

f (mm/rev)
Глубина резания

ap (mm)

Применимость сплава

Алюминиевые сплавы (Si < 12 %)

Алюминиевые сплавы (Si > 12 %)

Медь, латунь

Фосфористая бронза

Технический алмаз, графит

Стеклопластик

Пластик

Спечённый карбид (D40 ~ D60)

Полу-спеченная керамика

(Примечание)    : Первый выбор  � : Второй выбор

Характеристики и применение (физические и механические свойства)

Более 
высокая

(Более твердый)

Сверх мелкозернистый сплав.
Превосходный при доводке 

поверхности

Мелкозернистый сплав.
Превосходный при доводке 

поверхности
Сплав для основных видов 

обработки
Сплав высокой чистоты 
для обработки твердых 

материалов

Сплав повышенной 
износостойкости для 

специальных видов обработки

Сплав

Свойства

Прибл. 
размер 
зерна 

алмаза

Твердость
(Hv)

Износо-
стойкость

Острота 
режущей 
кромки

Better

Примечание: Сплавы T-DIA не подходят для черных металлов (таких, как закаленная сталь, 
закаленный чугун), а также сверхпрочных сплавов на основе никеля и кобальта



3

3–21

CNMM120402-DIA
CNMM120404-DIA

DNMM150402-DIA
DNMM150404-DIA

TNMM160402-DIA
TNMM160404-DIA

VNMM160402-DIA
VNMM160404-DIA
VNMM160408-DIA

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 12.7 4.76 5.16 0.2 3.5
 12.7 4.76 5.16 0.4 3.5

 12.7 4.76 5.16 0.2 3.3
 12.7 4.76 5.16 0.4 3.1

 9.525 4.76 3.81 0.2 3.3
 9.525 4.76 3.81 0.4 3.2

 9.525 4.76 3.81 0.2 4.8
 9.525 4.76 3.81 0.4 4.4
 9.525 4.76 3.81 0.8 3.6

 DX120 DX140 DX160
  �

 

  � �

  �

 

  � �

  � �

  � �

  � �

 

  �

 

 12.7 4.76 5.16 0.4 3.5
 12.7 4.76 5.16 0.8 3.4
   
   
 12.7 4.76 5.16 0.4 3.1
 12.7 4.76 5.16 0.8 2.8

 9.525 3.18 3.81 0.4 3.2
 9.525 3.18 3.81 0.8 2.9
 9.525 4.76 3.81 0.4 3.2
 9.525 4.76 3.81 0.8 2.9

 12.7 4.76 5.16 0.4 3.6
 12.7 4.76 5.16 0.8 3.6
   
   
 9.525 3.18 − 0.8 3.6
 12.7 4.76 − 0.8 3.6

CNGA120404-DIA
CNGA120408-DIA

DNGA150404-DIA
DNGA150408-DIA

TNGA160304-DIA
TNGA160308-DIA
TNGA160404-DIA
TNGA160408-DIA

SNGA120404-DIA
SNGA120408-DIA

SNGN090308-DIA
SNGN120408-DIA

 DX120 DX140 DX180  ød s ød1 rε a

 ød s ød1 rε a

(4-14 ~)

(5-33 ~)

(12-47 ~)

(4-30 ~)

(5-37 ~)

(4-14 ~)

(5-33 ~)

(12-47 ~)

(4-21 ~)

(5-34 ~)

(4-21 ~)

(5-34 ~)

(4-25 ~)

(5-35 ~)

(12-72 ~)

(4-24 ~)

(5-36 ~)

(12-70 ~)

(4-24 ~)

(5-36 ~)

(12-70 ~)

(4-50~)

И
нструм

енты
 из T-C

B
N

 (P
C

B
N

) и T-D
IA

 (P
C

D
)

Пластины TAC T-DIA (PCD)

Выше острота Выше износостойкость

Сплавы на складе Размеры  (mm)
Форма Кат. № Соответ.

державки
Применение и 

характеристики
DIA

Длина
Радиус при 

вершине
Внутренний 

диаметр Толщина Диаметр 
отверстия

Низкая 
прочность

От 
чистовой 

до 
обработки 

на 
среднюю 
глубину

Пластины с отрицательной геометрией

Пластины с отрицательной геометрией (с углом наклона)

� : Складские позиции
� : Временно отсутствует

Режимы
(3-20)

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

Выше острота Выше износостойкость

Сплавы на складе Размеры  (mm)
Форма Кат. № Соответ.

державки
Применение и 

характеристики
DIA

Длина
Радиус при 

вершине
Внутренний 

диаметр Толщина Диаметр 
отверстия

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Связанные
страницы

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)
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3–22

CCMT060202-DIA
CCMT060204-DIA
CCMT09T302-DIA
CCMT09T304-DIA
DCMT070202-DIA
DCMT070204-DIA
DCMT11T302-DIA
DCMT11T304-DIA
TCMT080202-DIA
TCMT080204-DIA
TCMT110202-DIA
TCMT110204-DIA
TCMT110302-DIA
TCMT110304-DIA
VCMT160402-DIA
VCMT160404-DIA

 DX120 DX140 DX160
 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 �

 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.4
  7° 9.525 3.97 4.4 0.2 2.4
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 2.4
 7°  6.35 2.38 2.8 0.2 2.3
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.1
 7°  9.525 3.97 4.4 0.2 3.2
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.0
 7° 4.76 2.38 2.3 0.2 2.2
 7° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.0
  7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
  7° 6.35 3.18 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 3.18 2.8 0.4 2.2
  7° 9.525 4.76 4.4 0.2 4.8
 7° 9.525 4.76 4.4 0.4 4.4

CCGW060200-DIA
CCGW060202-DIA
CCGW060204-DIA
CCGW09T302-DIA
CCGW09T304-DIA
CCGW09T308-DIA
DCGW070200-DIA
DCGW070202-DIA
DCGW070204-DIA
DCGW11T302-DIA
DCGW11T304-DIA
DCGW11T308-DIA
SPGN090302-DIA
SPGN090304-DIA
SPGN090308-DIA
SPGN120302-DIA
SPGN120304-DIA
SPGN120308-DIA
SPGN120312-DIA
TCGW110202-DIA
TCGW110204-DIA
TCGW16T302-DIA
TCGW16T304-DIA
TCGW16T308-DIA
TPGW080202-DIA
TPGW080204-DIA
TPGW090202-DIA
TPGW090204-DIA
TPGW110202-DIA
TPGW110204-DIA
TPGW130302-DIA
TPGW130304-DIA
TPGW16T302-DIA
TPGW16T304-DIA
TPGW16T308-DIA

 DX120 DX140 DX160
 7° 6.35 2.38 2.8 0.05 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.4
 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 3.5
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.5
 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 3.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.05 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.3
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.1
 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 3.2
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.0
 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.7
 11° 9.525 3.18 − 0.2 3.6
 11° 9.525 3.18 − 0.4 3.6
 11° 9.525 3.18 − 0.8 3.6
 11° 12.7 3.18 − 0.2 3.6
 11° 12.7 3.18 − 0.4 3.6
 11° 12.7 3.18 − 0.8 3.6
 11° 12.7 3.18 − 1.2 3.6
 7° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 7° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
 7° 9.525 3.97 4.4 0.2 3.3
 7° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.2
 7° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.9
 11° 4.76 2.38 2.3 0.2 2.4
 11° 4.76 2.38 2.3 0.4 2.3
 11° 5.56 2.38 2.5 0.2 2.4
 11° 5.56 2.38 2.5 0.4 2.2
 11° 6.35 2.38 2.8 0.2 2.4
 11° 6.35 2.38 2.8 0.4 2.2
 11° 7.94 3.18 3.4 0.2 3.3
 11° 7.94 3.18 3.4 0.4 3.2
 11° 9.525 3.97 4.4 0.2 3.3
 11° 9.525 3.97 4.4 0.4 3.2
 11° 9.525 3.97 4.4 0.8 2.9

  �

  �

  �

  �

  � �

  � �

  �

 � �

  �

  �

  �

  �

 

   �

  �

  �

  � �

  � �

  �

  �

 � �

  �

 � �

  �

 � �

  �

  �

  �

  �

 θ ød s ød1 rε a

 θ ød s ød1 rε a

(4-65 ~)

(5-24 ~)

(4-63 ~)

(5-12 ~)

(12-47 ~)

(4-63 ~)

(5-12 ~)

(12-47 ~)

(4-63 ~)

(5-16~)

(4-63 ~)

(5-16~)

(5-20 ~)

(12-63 ~)

(4-73)

(5-61)

(12-72 ~)

(4-65)

(5-19)

(12-47 ~)

(4-65)

(5-19)

(12-47 ~)

И
нс

тр
ум

ен
ты

 и
з  

T-
C

B
N

 (P
C

B
N

) и
 T

-D
IA

 (P
C

D
)

Пластины TAC T-DIA (PCD)
позитивные пластины (с углом наклона)

Низкая 
прочность

От 
чистовой 

до 
обработки 

на 
среднюю 
глубину

позитивные пластины

� : Складские позиции
� : Временно отсутствует

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для 
наружной обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для наружной 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Выше острота Выше износостойкость

Сплавы на складе Размеры  (mm)
Форма Кат. № Соответ.

державки
Применение и 

характеристики
DIA

Длина
Радиус при 

вершине
Внутренний 

диаметр Толщина Диаметр 
отверстия

Задний 
угол

Выше острота Выше износостойкость

Сплавы на складе Размеры  (mm)
Форма Кат. № Соответ.

державки
Применение и 

характеристики
DIA

Длина
Радиус при 

вершине
Внутренний 

диаметр Толщина Диаметр 
отверстия

Задний 
угол



3

3–23

TPGN090204-DIA
TPGN090208-DIA
TPGN110301-DIA
TPGN110302-DIA
TPGN110304-DIA
TPGN110308-DIA
TPGN160301-DIA
TPGN160302-DIA
TPGN160304-DIA
TPGN160308-DIA
TPGN160312-DIA
VCGW160402-DIA
VCGW160404-DIA
VCGW160408-DIA
VCGW160412-DIA
VCGW220530-DIA
EPGW040102-DIA
EPGW040104-DIA

CPGA090202-DIA
CPGA090204-DIA

TPGA090202-DIA
TPGA090204-DIA
TPGA110202-DIA
TPGA110204-DIA
TPGA110302-DIA
TPGA110304-DIA
TPGA110308-DIA
TPGA160302-DIA
TPGA160304-DIA
TPGA160308-DIA

 DX120 DX140 DX160
  �

 

 

 

 � �

  �

 

  �

 � � �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

  �

 11° 5.56 2.38 − 0.4 2.2
 11° 5.56 2.38 − 0.8 2.0
 11° 6.35 3.18 − 0.1 3.4
 11° 6.35 3.18 − 0.2 3.3
 11° 6.35 3.18 − 0.4 3.2
 11° 6.35 3.18 − 0.8 2.9
 11° 9.525 3.18 − 0.1 3.4
 11° 9.525 3.18 − 0.2 3.3
 11° 9.525 3.18 − 0.4 3.2
 11° 9.525 3.18 − 0.8 2.9
 11° 9.525 3.18 − 1.2 2.6
 7° 9.525 4.76 4.4 0.2 4.8
 7° 9.525 4.76 4.4 0.4 4.4
 7° 9.525 4.76 4.4 0.8 3.6
 7° 9.525 4.76 4.4 1.2 2.7
 7° 12.7 5.56 5.5 3.0 5.0
 11° 3.97 1.59 2.3 0.2 2.0
 11° 3.97 1.59 2.3 0.4 1.9

 11° 9.525 2.38 4.0 0.2 2.4
 11° 9.525 2.38 4.0 0.4 2.4

 11° 5.556 2.38 3.2 0.2 2.4
 11° 5.556 2.38 3.2 0.4 2.2
 11° 6.35 3.18 3.0 0.2 2.4
 11° 6.35 3.18 3.0 0.4 2.2
 11° 6.35 3.18 3.0 0.2 2.4
 11° 6.35 3.18 3.0 0.4 2.2
 11° 6.35 3.18 3.0 0.8 2.0
 11° 9.525 3.18 4.0 0.2 3.3
 11° 9.525 3.18 4.0 0.4 3.2
 11° 9.525 3.18 4.0 0.8 2.9

 θ ød s ød1 rε a

(4-65 ~)

(5-24 ~)

(5-28 ~)

(12-63 ~)

(5-20 ~)

(12-63 ~)

И
нструм

енты
 из T-C

B
N

 (P
C

B
N

) и T-D
IA

 (P
C

D
)

позитивные пластины

ПластиныTAC T-DIA (PCD) 

От 
чистовой 

до 
обработки 

на 
среднюю 
глубину

От 
чистовой 

до 
обработки 

на 
среднюю 
глубину

Чистовая 
обработка

Режимы
(3-20)

Державки Тунгалой (Не ISO)

Державки Тунгалой (Не ISO)

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Державки ТАС для 
наружной обработки

Державки ТАС для внутренней 
обработки

Выше острота Выше износостойкость

Сплавы на складе Размеры  (mm)
Форма Кат. № Соответ.

державки
Применение и 

характеристики
DIA

Длина
Радиус при 

вершине
Внутренний 

диаметр Толщина Диаметр 
отверстия

Задний 
угол

� : Складские позиции
� : Временно отсутствует

Сплавы
(1-1)

Державки TAC
(4-1)

Державки TAC 
для внутренней 
обработки (5-1)

Связанные
страницы



4–20

4

rε  h b L1 L2 h1 f f2

ADPNN2020K15-A � 20 20 125 36 20 7.5 -
0.8 DN��1504��

2-52 ~
3-7 ~
   T-CBN
3-21 ~
   T-DIA

ADPNN2525M15-A � 25 25 150 36 25 12.5 -

hh 1

b

f

L1

L2

62.5°

62.5°

ADPNN DN��1504

rε  h b L1 L2 h1 f f2

PDPNN2525 � 25 25 150 36 25 12.5 -
0.8 DN��1504��

2-52 ~
3-7 ~
   T-CBN
3-21 ~
   T-DIA

PDPNN3225 32 25 170 36 32 12.5 -

PDPNN

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDNNR/L4025 40 25 150 36 40 12 -
0.8 DN��1504��

2-52 ~
3-7 ~
   T-CBN
3-21 ~
   T-DIA

PDNNR/L5032 50 32 150 36 50 16 -

PDNNR/L5032H 50 32 150 36 50 16 - 0.8 DN��1506�� 2-52 ~

PDNNR/L

62.5°
L1

b

hh 1

62.5°

10°

10
° L2

f

93˚
30˚

L1

b

f

63°

6°

h

h1

6°

6°

6°

L2

DN��

DN��

Д
ер

ж
ав

ки
 TA

C

Детали
(14-1~)

Связанные
страницы

Исполнение режущей кромки P

Исполнение режущей кромки P

Исполнение режущей кромки N

Отрицательный передний угол 
Двойная система зажима

Отрицательный передний угол 
Рычажное крепление

Отрицательный передний угол 
Рычажное крепление

A-тип

P-тип

P-тип

Показано правое 
исполнение R

Кат. № державок Наличие
Размеры (мм) Станд. радиус при 

вершине Соответствующие
пластины

Страница

Соответ. пластины

Соответ. пластины

Соответ. пластины

� : Складские позиции

Внешнее профилирование

Внешнее профилирование

Внешнее профилирование

*Рекомендуемое усилие зажима: 4.0 N·m

2-52 ~
3-7 ~
   T-CBN
3-21 ~
   T-DIA

2-52 ~
3-7 ~
   T-CBN
3-21 ~
   T-DIA

2-52 ~
3-7 ~
   T-CBN
3-21 ~
   T-DIA

rε  h b L1 L2 h1 f f2

PDPNN2525 � 25 25 150 36 25 12.5 -
0.8 DN��1504��

2-52 ~
3-7 ~
   T-CBN
3-21 ~
   T-DIA

PDPNN3225 32 25 170 36 32 12.5 -

PDPNN2525M15E � 25 25 150 36 25 12.5 -
1.2 DN��1506�� 2-52 ~

PDPNN3225P15E 32 25 170 36 32 12.5 -

Кат. № державок Наличие
Размеры (мм) Станд. радиус при 

вершине Соответствующие
пластины

Страница

rε   R L h b L1 L2 h1 f f2

PDNNR/L4025 40 25 150 36 40 12 -
0.8 DN��1504��

2-52 ~
3-7 ~
   T-CBN
3-21 ~
   T-DIA

PDNNR/L5032 50 32 150 36 50 16 -

PDNNR/L5032H 50 32 150 36 50 16 - 0.8 DN��1506�� 2-52 ~
PDNNR/L4025M15E 40 25 150 36 40 12 -

0.8 DN��1506�� 2-52 ~
PDNNR/L5032M15E 50 32 150 36 50 16 -

Кат. № державок
Наличие Размеры (мм) Станд. радиус при 

вершине Соответствующие
пластины

Страница

Детали
(14-1~)

Связанные
страницы

Технические 
характеристики

(4-6) 4–21

4

BX470 KS20 AH905 AH120
3-7 2-53 2-56 2-55

T-CBN SS HMM

Vc (m/min) 200 (100-280)  50 (30-70)  50 (20-100)  50 (20-80)
ap (mm) 0.3 (0.1-0.5)  1.0 (0.5-3.0)  1.5 (0.5-3.0)  3.0 (1.0-6.0)

f (mm/rev) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.08-0.2)  0.2 (0.1-0.3)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.8 0.8 0.8

BX930 T5115 T5115 T5115
3-7 2-53 2-56 2-59

T-CBN CF CM CH

Vc (m/min) 700 (300-1200)  270 (140-400)  270 (150-400)  270 (140-400)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5)  1.0 (0.5-2.0)  2.0 (1.0-5.0)  4.0 (2.0-6.0)

f (mm/rev) 0.1 (0.05-0.2)  0.15 (0.05-0.2)  0.3 (0.15-0.4)  0.4 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

NS730 GT730 T9115 T9115
2-52 2-52 2-55 2-58

TF TSF TM TH

Vc (m/min) 200 (150-250)  200 (150-300) 220 (150-300) 220 (150-300)
ap (mm) 0.3 (0.05-0.5) 1.0 (0.3-1.5) 3.0 (1.0-5.0) 4.0 (3.0-6.0)

f (mm/rev) 0.1 (0.03-0.15) 0.15 (0.08-0.3) 0.3 (0.2-0.5) 0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8 1.2

T6120 T6130 T6130
2-53 2-55 2-58

SF SM SH

Vc (m/min) 150 (100-200)  120 (70-150)  120 (70-150)
ap (mm) 1.0 (0.5-3.0)  2.0 (0.5-4.0)  3.0 (3.0-6.0)

f (mm/rev) 0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5)  0.3 (0.2-0.4)
rε (mm) 0.4 0.8 1.2

2-4 ~

DX120 GH110 GH110
3-21 2-52 2-58

T-DIA 01 P

Vc (m/min) 1500 (500-2500)  600 (100-1000)  600 (100-1000)
ap (mm) 0.5 (0.05-1.0)  0.5 (0.05-1.0)  2.0 (0.5-4.0)

f (mm/rev) 0.1 (0.05-0.2)  0.1 (0.03-0.15)  0.3 (0.2-0.5)
rε (mm) 0.4 0.4 0.8

BXM10 BXM20
3-7 3-7

T-CBN T-CBN

Vc (m/min) 200 (150-350) 150 (70-220)
ap (mm) 0.1 (0.05-0.30) 0.2 (0.05-0.30)

f (mm/rev) 0.1 (0.03-0.18) 0.1 (0.05-0.25)
rε (mm) 0.4 0.4

Д
ерж

авки TAC

Детали
(14-1~)

Связанные
страницы

Для остальных видов обработки смотрите 
"Систему выбора"

 Основный выбор стружколомов  DN��1504��-��

Непрерывная 
обработка

Непрерывная 
обработка

 

Непрерывная 
обработка

Непрерывная 
обработка

Непрерывная 
обработка

Непрерывная 
обработка

Сталь Нержавеющая 
сталь

Чугун
Цветные 
металлы

Суперсплавы Твердые 
материалы

Операция Высокоточная 
чистовая обработка

Чистовая 
обработка 

От чистовой до 
обработки на среднюю 

глубину

Обработка на 
среднюю глубину

Сплав
Страница

Стружколом

Операция Высокоточная 
чистовая обработка

Чистовая 
обработка 

От чистовой до 
обработки на среднюю 

глубину

Обработка на 
среднюю глубину

Сплав
Страница

Стружколом

Операция Высокоточная 
чистовая обработка

Чистовая 
обработка 

От чистовой до 
обработки на среднюю 

глубину

Обработка на 
среднюю глубину

Сплав
Страница

Стружколом

Операция Чистовая 
обработка 

От чистовой до 
обработки на среднюю 

глубину

Обработка на 
среднюю глубину

Сплав
Страница

Стружколом

Операция Высокоточная 
чистовая обработка

Чистовая 
обработка 

От чистовой до 
обработки на среднюю 

глубину

Сплав
Страница

Стружколом

Операция Высокоточная 
чистовая обработка

Чистовая 
обработка 

Сплав
Страница

Стружколом

3-21

Раздел Компоновка державок ТАС для наружной 
обработки

Новые и основные изделия упорядочены по форме пластины. 
 При одинаковой форме пластины упорядочены по исполнению режущей кромки 

Остальные изделия упорядочены по сериям.

Информация по заказам
� Заказывая державки ТАС, пожалуйста, указывайте каталожный номер и количество
 Пример: ACLNR2525M12-A 1 штука
    • Стандартное количество в упаковке 1 штука
    • Пластины необходимо заказывать раздельно

Кат. № державки ТАС

Название серии

Маркировка типа державки

Демонстрация типовой 
инструментальной 
обработки

Обзор применяемых пластин ТАС
Эти таблицы отображают основной 
выбор сплавов и типов стружколомов 
в зависимости от обрабатываемого 
материала и применения

Индикатор 
наличия на складе

Ссылки на страницы 
связанных изделий

Тип крепления

Размеры

Тип обработки

Применяемые 
пластины ТАС и 

страница


