
MC5005 LK

MC5015
MK
RK

Сокращение времени рабочего цикла! 
Новое покрытие для скоростей резания 
до 600 м/мин.

Серия пластин ISO для 
токарной обработки чугуна
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MC5005/MC5015

MC5005

MC5005

MC5015

TiCN

Al2O3

TiCN

Al2O3

Al2O3

Серия пластин ISO для токарной обработки чугуна

Достигается сочетанием новейших технологий покрытия.

Особо толстый слой покрытия Al2O3

Стандартный материал 
B

Стандартный материал 
А

Сравнение толщины Al2O3
Удвоенная толщина слоя покрытия Al2O3 по сравнению со 
стандартным слоем. 
 .

Нанотекстурированное покрытие

Сверхтолстый 
слой

Нанотекстурированное покрытие

Специальная твердосплавная основа 
HRA91.0

Технология покрытия 
TOUGH-Grip

Оптимальные 
условия  

роста 
кристаллов  

Покрытие 
Al2O3 более  
чем в два   

раза толще

Запатентованная технология

Благодаря оптимальной технологии роста кристаллов 
нанотекстурированное покрытие обеспечивает непревзойденную 
износостойкость и сопротивление выкрашиванию.

Технология нанотекстурированного покрытия

*По данным собственных исследований.

Нанотекстурированное покрытие

Структуры 
покрытия в разрезе

Кристаллическая   
структура

Однородность цвета свидетельствует о 
едином направлении роста кристаллов

Текстура поверхности   
после покрытия

Стандартная технология

Нанотекстурированное покрытие

Нанотекстурированное покрытие

Специальная твердосплавная основа HRA91.0

Технология покрытия 
TOUGH-Grip
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MC5005/MC5015

MC5005

1000

500

MC5005

MC5015

Al2O3

TiCN

Область применения

С
ко

ро
ст

ь 
ре

за
ни

я 
(м

/м
ин

)

<Режимы резания> 
Обрабатываемый материал : FCD700
Пластины   : CNMA120412
Скорость резания  : 300 м/мин
Скорость подачи  : 0,3 мм/об
Глубина резания  : 2,0 мм
Охлаждение   : Обработка с использованием СОЖ
Время резания  : 4 мин

Серия пластин ISO для токарной обработки чугуна

Запатентованная технология

Прочные и 
твердые слои 

покрытия

Взаимосвязь слоев контролируется на наноуровне, 
обеспечивая слою TOUGH GRIP чрезвычайно 
высокий уровень адгезии для предотвращения 
расслаивания.

Технология покрытия TOUGH-Grip

Сравнение эксплуатационных характеристик TOUGH-Grip
Стандартные толстые слои продемонстрировали неблагоприятный эффект расслаивания.

Большее выкрашивание и расслаивание покрытия

Стандартный материал А Стандартный материал B Стандартный материал C

Нормальный износ

Технология 
покрытия 
TOUGH-Grip

Состояние заготовки

В
ы

со
ка

я 
эф

ф
ек

ти
вн

ос
ть

Теперь доступны скорости обработки, обычно 
свойственные керамическим сплавам. Снижение 
затрат при обработке деталей из чугуна теперь 
возможно благодаря высокоэффективным 
методам, увеличивающим срок службы 
инструмента и повышающим надежность режущей 
кромки.

Стабильное 
резание

Общая обработка Нестабильная 
обработка

Стандартный материал 
(K05 и K15)



3

15°

6°

0.15

22°

6°

0.20

0.2515°

3°

18°
0.1 0°

Вся номенклатура новых стружколомов разработана с учетом эксплуатационных преимуществ новых сплавов.
Каждый стружколом оптимально приспособлен под соответствующее применение.

Стружколом можно выбрать исходя из условий обработки.

Стабильное резание (непрерывное, без образования окалины и т. д.)

Стабильное резание   
(непрерывное, без образования окалины и т. д.)

Нестабильное резание  
 (прерывистое, с окалиной и т. д.)

От общего применения до тяжелого резания

Обработка с низким сопротивлением резанию

Обработка с низким сопротивлением резанию

Стружколом можно выбрать исходя из условий обработки.

Пластины с отрицательным задним углом

Пластины с положительным углом

Положительный угол края пластины 
обеспечивает остроту режущей 
кромки и низкое сопротивление 
резанию.

Плоский верх и крутой передний 
угол для высокой износостойкости и 
сопротивления образованию трещин.

Пл оский  верх  для  повышения 
прочности кромки.

Оптимальное сочетание остроты 
и прочности передней кромки для 
общего применения.

Положительный угол края пластины 
обеспечивает остроту режущей кромки.

Стружколом LK

Стружколом MK Плоский верх

Стружколом MK

Стружколом MA

Ориентир на  
остроту  
режущей 
кромки

Ориентир на  
остроту  
режущей 
кромки

Ориентир на 
прочность 
режущей 
кромки

LK/MK/RK/плоский верх, стружколом GK/MA

Стружколом MK / плоский верх

Новая система стружколомов для токарной обработки чугуна
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0.2515°

0.3515°
0°

Нестабильное резание (прерывистое, с образованием окалины и т. д.)

От общего применения до тяжелого резания

Карта применений для чугуна

Плоский верх для повышения 
прочности кромки.

Большая ширина края пластины обеспечивает 
стабильную режущую кромку для прерывистой 
обработки и удаления окалины.

Универсальный стандартный стружколом. 
П л о с к и й  п о в е р х н о с т ь  о б е с п еч и в а ет 
стабильность режущей кромки.

Стружколом RK

Стружколом GK

Плоский верх

Ориентир на 
прочность 
режущей 
кромки

Новая система стружколомов для токарной обработки чугуна

Жесткость детали

Ус
ло

ви
я 

об
ра

бо
тк

и Чистовая обработка

Повышенная точность 
обработки

Повышенная точность обработки

П
ре

ры
ви

ст
ое

, 
не

ст
аб

ил
ьн

ое
 

ре
за

ни
е

Н
еп

ре
ры

вн
ое

, 
ст

аб
ил

ьн
ое

 р
ез

ан
ие

Толстая, большая сила зажимаТонкая, низкая сила зажима

Черновая 
обработка

Стружколом RK

Стружколом MK

Стружколом LK

Плоский 

верх
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MC5005/MC5015
LK SW MA MK MW

GK RK
M

C
50

05

M
C

50
15

IC S RE D1

CNMG120404-LK L a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-LK L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-SW L s a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-SW L s a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-MK M s a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-MK M a a 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-MK M a a 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-MK M a a 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-MK M s a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-MK M s a 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMG120408-MW M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MW M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120404-GK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMG120408-GK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

CNMG120408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120416-RK R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMG160608-RK R a a 15.875 6.35 0.8 6.35
CNMG160612-RK R a a 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMG160616-RK R a a 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMG190612-RK R s a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMG190616-RK R s a 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMA120404 R a a 12.7 4.76 0.4 5.16
CNMA120408 R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMA120416 R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
CNMA160612 R a a 15.875 6.35 1.2 6.35
CNMA160616 R a a 15.875 6.35 1.6 6.35
CNMA190612 R a a 19.05 6.35 1.2 7.93
CNMA190616 R a a 19.05 6.35 1.6 7.93
CNMA190624 R a a 19.05 6.35 2.4 7.93

CNMG
CNMA 

80° SIC

RE

D
1

СЕРИЯ ПЛАСТИН ISO ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ ЧУГУНА

Чистовая обработка Чистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка

(зачистная) (зачистная)

Получистовая обработка Черновая обработка Черновая обработка

Плоский верх

Класс M 
Пластины с отрицательным задним углом (с отверстием)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

a  : Есть в наличии. s : Есть на складе в Японии.
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LK MA MK MW

GK RK
M

C
50

05

M
C

50
15

IC S RE D1

DNMG110408-LK L a a 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-LK L a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-LK L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-LK L s s 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-LK L a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-LK L a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-LK L a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MA M s s 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MA M a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MA M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MA M a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG110408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
DNMG150404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-MK M a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-MK M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-MK M a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMX150408-MW M s a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMX150412-MW M s a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMX150608-MW M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMX150612-MW M a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMG150404-GK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150408-GK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-GK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150604-GK M a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMG150608-GK M a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-GK M a a 12.7 6.35 1.2 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

DNMG150408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMG150412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150608-RK R a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMG150612-RK R a a 12.7 6.35 1.2 5.16
DNMA150404 R a a 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMA150408 R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
DNMA150412 R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMA150604 R a a 12.7 6.35 0.4 5.16
DNMA150608 R a a 12.7 6.35 0.8 5.16
DNMA150612 R a a 12.7 6.35 1.2 5.16

DNMG
DNMX
DNMA 

S55° IC

RE

D
1

Чистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка

(зачистная)

Получистовая обработка Черновая обработка Черновая обработка

Плоский верх

Класс M 
CNMG 

Пластины с отрицательным задним углом (с отверстием)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)
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MC5005/MC5015
LK MA MK

GK RK
M

C
50

05

M
C

50
15

IC S RE D1

SNMG120408-LK L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-LK L a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-MK M s a 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-MK M a a 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-MK M a a 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-MK M s a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-MK M s a 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMG120404-GK R a a 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120408-GK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-GK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

SNMG120408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMG120412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMG120416-RK R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMG150612-RK R a a 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMG150616-RK R a a 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMG190612-RK R s a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMG190616-RK R s a 19.05 6.35 1.6 7.93
SNMA090308 R s s 9.525 3.18 0.8 3.81
SNMA120408 R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
SNMA120412 R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
SNMA120416 R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
SNMA150612 R a a 15.875 6.35 1.2 6.35
SNMA150616 R a a 15.875 6.35 1.6 6.35
SNMA190612 R a a 19.05 6.35 1.2 7.93
SNMA190616 R a a 19.05 6.35 1.6 7.93

SNMG
SNMA 

SIC

RE

D
1

СЕРИЯ ПЛАСТИН ISO ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ ЧУГУНА

Чистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка

Получистовая обработка Черновая обработка Черновая обработка

Плоский верх

Пластины с отрицательным задним углом (с отверстием)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Класс M 

a  : Есть в наличии. s : Есть на складе в Японии.
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LK MA MK MW GK RK

LK MA MK GK
M

C
50

05

M
C

50
15

IC S RE D1

TNMG160404-LK L a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-LK L a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-LK L s a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404-MA M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MA M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MA M s a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MA M s s 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MA M s s 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160404-MK M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-MK M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-MK M s a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-MK M s s 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-MK M s s 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMX160408-MW M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMX160412-MW M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160404-GK M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMG160408-GK M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-GK M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG220408-GK M s a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-GK M s s 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG160408-RK R a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMG160412-RK R a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMG160416-RK R a a 9.525 4.76 1.6 3.81
TNMG220408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMG220412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMG220416-RK R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
TNMA160404 R a a 9.525 4.76 0.4 3.81
TNMA160408 R a a 9.525 4.76 0.8 3.81
TNMA160412 R a a 9.525 4.76 1.2 3.81
TNMA160416 R a a 9.525 4.76 1.6 3.81
TNMA160420 R s s 9.525 4.76 2.0 3.81
TNMA220408 R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
TNMA220412 R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
TNMA220416 R a a 12.7 4.76 1.6 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

VNMG160404-LK L a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-LK L a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MA M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MA M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160404-MK M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-MK M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160404-GK M a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMG160408-GK M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMG160412-GK M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMA160404 R a a 9.525 4.76 0.4 3.81
VNMA160408 R a a 9.525 4.76 0.8 3.81
VNMA160412 R a a 9.525 4.76 1.2 3.81

TNMG
TNMX
TNMA

VNMG
VNMA

RE

SIC

D
1

SIC

D
1

35°

RE

Чистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка

(зачистная)

Черновая обработка Чистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка

Плоский верх Плоский верх

Пластины с отрицательным задним углом (с отверстием)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Класс M 

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)
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MC5005/MC5015
LK SW MA MK MW

GK RK
M

C
50

05

M
C

50
15

IC S RE D1

WNMG080404-LK L a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-LK L a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-SW L s s 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-SW L s a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG060408-MA M s a 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MA M s a 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080404-MA M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MA M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MA M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-MK M s a 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMG060408-MW M a a 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG060412-MW M a a 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMG080408-MW M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-MW M a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG060404-GK M s s 9.525 4.76 0.4 3.81
WNMG060408-GK M s s 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080404-GK M a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMG080408-GK M a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK M a a 12.7 4.76 1.2 5.16

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

WNMG080408-RK R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-RK R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R a a 12.7 4.76 1.6 5.16
WNMA060408 R a a 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMA060412 R a a 9.525 4.76 1.2 3.81
WNMA080404 R a a 12.7 4.76 0.4 5.16
WNMA080408 R a a 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMA080412 R a a 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMA080416 R a a 12.7 4.76 1.6 5.16

WNMG
WNMA

RE

80°

SIC

D
1

СЕРИЯ ПЛАСТИН ISO ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ ЧУГУНА

Чистовая обработка Чистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка

(зачистная) (зачистная)

Получистовая обработка Черновая обработка Черновая обработка

Плоский верх

Класс M 
Пластины с отрицательным задним углом (с отверстием)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

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

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

CNMN120408 R a a 12.7 4.76 0.8 ─
CNMN120412 R a a 12.7 4.76 1.2 ─
CNMN120416 R a a 12.7 4.76 1.6 ─
SNMN120408 R s a 12.7 4.76 0.8 ─
SNMN120412 R s a 12.7 4.76 1.2 ─
SNMN120416 R s s 12.7 4.76 1.6 ─
TNMN160408 R s a 9.525 4.76 0.8 ─
TNMN160412 R s a 9.525 4.76 1.2 ─
TNMN160416 R s s 9.525 4.76 1.6 ─

CNMN
SNMN

TNMN

SIC

RE

RE

SIC

80° SIC

RE

Черновая обработка Черновая обработка Черновая обработка

Плоский верх Плоский верх Плоский верхПластины с отрицательным задним углом (без отверстия)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Класс M 
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MC5005/MC5015
MK MV

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

VBMT160404-MK M s s 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MK M s s 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMT110304-MV M a 6.35 3.18 0.4 2.9
VBMT110308-MV M a 6.35 3.18 0.8 2.9
VBMT160404-MV M a 9.525 4.76 0.4 4.4
VBMT160408-MV M a 9.525 4.76 0.8 4.4
VBMW160408 R s s 9.525 4.76 0.8 4.4

VBMT
VBMW

RE D
1

5°
S35° IC

СЕРИЯ ПЛАСТИН ISO ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ ЧУГУНА

Получистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка

Плоский верхПластины с положительным углом 5° (с отверстием)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Класс M 

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

MV
M

C
50

05

M
C

50
15

IC S RE D1

CCMT060204-MK M a a 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMT060208-MK M a a 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMT09T304-MK M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMT09T308-MK M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMT120404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMT120408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMT120412-MK M a a 12.7 4.76 1.2 5.5
CCMH060204-MV M  a 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMW060204 M a a 6.35 2.38 0.4 2.8
CCMW060208 M s s 6.35 2.38 0.8 2.8
CCMW09T304 M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
CCMW09T308 M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
CCMW09T312 M s s 9.525 3.97 1.2 4.4
CCMW120404 M a a 12.7 4.76 0.4 5.5
CCMW120408 M a a 12.7 4.76 0.8 5.5
CCMW120412 M s a 12.7 4.76 1.2 5.5

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

DCMT070204-MK M s a 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MK M a a 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T304-MK M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MK M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMT150404-MK M s a 12.7 4.76 0.4 5.5
DCMT150408-MK M s a 12.7 4.76 0.8 5.5
DCMT070204-MV M  a 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMT070208-MV M  a 6.35 2.38 0.8 2.8
DCMT11T304-MV M  a 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMT11T308-MV M  a 9.525 3.97 0.8 4.4
DCMW070204 M a a 6.35 2.38 0.4 2.8
DCMW11T304 M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
DCMW11T308 M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
RCMX1204M0 M a 12.7 4.76 ─ 4.2

CCMT
CCMH
CCMW

DCMT
DCMW

RCMX

RE

80° IC

D
1

7°
S

D
1

55° IC
7°

RE

S

7°
SIC

D
1

Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка

Стандартные

Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка

Стандартные Стандартные

Класс M 
Пластины с положительным углом 7° (с отверстием)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)
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MC5005/MC5015
MK MK MV

MK
M

C
50

05

M
C

50
15

IC S RE D1

SCMT09T304-MK M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMT09T308-MK M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMT120404-MK M a a 12.7 4.76 0.4 5.5
SCMT120408-MK M a a 12.7 4.76 0.8 5.5
SCMW09T304 M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
SCMW09T308 M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
SCMW120408 M a a 12.7 4.76 0.8 5.5
TCMT110204-MK M s a 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMT110208-MK M a a 6.35 2.38 0.8 2.8
TCMT16T304-MK M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMT16T308-MK M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
TCMT16T312-MK M s a 9.525 3.97 1.2 4.4
TCMW110204 M a a 6.35 2.38 0.4 2.8
TCMW16T304 M a a 9.525 3.97 0.4 4.4
TCMW16T308 M a a 9.525 3.97 0.8 4.4
TCMW16T312 M s s 9.525 3.97 1.2 4.4

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

VCMT160404-MK M a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMT160408-MK M a a 9.525 4.76 0.8 4.4
VCMT080204-MV M a 4.76 2.38 0.4 2.4
VCMW160404 M a a 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMW160408 M a a 9.525 4.76 0.8 4.4

TCMT
TCMW

VCMT
VCMW

SCMT
SCMW

D
1

7°
S35° IC

RE
IC

RE

S

7°

D
1

SIC

7°

D
1RE

СЕРИЯ ПЛАСТИН ISO ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ ЧУГУНА

Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка

Стандартные

Получистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка

Стандартные Стандартные

Пластины с положительным углом 7° (с отверстием)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Класс M 

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

MV
M

C
50

05

M
C

50
15

IC S RE D1

CPMH080204-MV M  a 7.94 2.38 0.4 3.5
CPMH080208-MV M  a 7.94 2.38 0.8 3.5
CPMH090304-MV M  a 9.525 3.18 0.4 4.5
CPMH090308-MV M  a 9.525 3.18 0.8 4.5
TPMH080204-MV M a 4.76 2.38 0.4 2.4
TPMH090204-MV M a 5.56 2.38 0.4 2.9
TPMH090208-MV M a 5.56 2.38 0.8 2.9
TPMH110304-MV M a 6.35 3.18 0.4 3.4
TPMH110308-MV M a 6.35 3.18 0.8 3.4
TPMH160304-MV M a 9.525 3.18 0.4 4.4
TPMH160308-MV M a 9.525 3.18 0.8 4.4

M
C

50
05

M
C

50
15

IC S RE D1

WPMT040204-MV M a 6.35 2.38 0.4 2.8
WPMT060304-MV M a 9.525 3.18 0.4 4.4
WPMT060308-MV M a 9.525 3.18 0.8 4.4
TPMN110304 M a a 6.35 3.18 0.4 ─
TPMN110308 M a a 6.35 3.18 0.8 ─
TPMN160304 M a a 9.525 3.18 0.4 ─
TPMN160308 M a a 9.525 3.18 0.8 ─
TPMN160312 M a a 9.525 3.18 1.2 ─

CPMH
TPMH
WPMT
TPMN

Получистовая обработка Получистовая обработка

Получистовая обработка Получистовая обработка

Стандартные

Класс M 
Пластины с положительным углом 11°

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)

Обозначение

Зо
на

 р
ез

ан
ия Наличие на 

складе Размеры (мм)
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vc
(m/min)

f
(mm/rev)

ap
(mm)

K

≤ 350 MPa
MC5005 210 ─ 600 0.1─ 0.5 0.3 ─ 6.0

MC5015 190 ─ 450 0.1─ 0.5 0.3 ─ 6.0

≤ 450 MPa
MC5005 200 ─ 435 0.1─ 0.5 0.3 ─ 5.0

MC5015 180 ─ 395 0.1─ 0.5 0.3 ─ 5.0

≤ 800 MPa
MC5005 175 ─ 385 0.1─ 0.5 0.3 ─ 4.0

MC5015 160 ─ 350 0.1─ 0.5 0.3 ─ 4.0

vc
(m/min)

f
(mm/rev)

ap
(mm)

K

≤ 350 MPa
MC5005 170 ─ 475 0.08 ─ 0.3 0.3 ─ 3.0

MC5015 155 ─ 355 0.08 ─ 0.3 0.3 ─ 3.0

≤ 450 MPa
MC5005 160 ─ 345 0.08 ─ 0.3 0.3 ─2.5

MC5015 145 ─ 320 0.08 ─ 0.3 0.3 ─2.5

≤ 800 MPa
MC5005 140 ─ 305 0.08 ─ 0.3 0.3 ─2.0

MC5015 130 ─275 0.08 ─ 0.3 0.3 ─2.0

y

y

СЕРИЯ ПЛАСТИН ISO ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ ЧУГУНА

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Пластины с отрицательным задним углом

Пластины с положительным углом

*При резании внутренних поверхностей соблюдайте соответствующие условия резания для расточных державок.

*При резании внутренних поверхностей соблюдайте соответствующие условия резания для расточных державок.

Обрабатываемый материал Предел прочности Сплав

Чугун  
 (FC300)

Ковкий чугун  
 (FCD450)

Ковкий чугун  
 (FCD700)

Обрабатываемый материал Предел прочности Сплав

Чугун  
 (FC300)

Ковкий чугун  
 (FCD450)

Ковкий чугун  
 (FCD700)
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37

0.244

MC5005

MC5005

MC5005

MC5015

Стандартный сплав B

Стандартный сплав А

Стандартный сплав C

И
зн

ос
 п

о 
за

дн
ей

 п
ов

ер
хн

ос
ти

 (м
м

)

<Режимы резания> 
Обрабатываемый материал : FC300 
Пластина  : CNMA120412 
Скорость резания : 450 м/мин 
Подача  : 0,3 мм/об 
Глубина резания : 2,0 мм 
Охлаждение  : Сухое резание

Непрерывное резание FC300

Стандартный сплав А

Стандартный сплав B

Стандартный сплав C

Длина резания (количество проходов)

Прерывистая токарная обработка FCD700

Непрерывная обработка

<Режимы резания> 
Обрабатываемый материал : FCD700 
Пластина  : CNMA120412 
Скорость резания : 150 м/мин 
Подача  : 0,3 мм/об 
Глубина резания : 1,5 мм 
Охлаждение  : Обработка с применением СОЖ

Технические данные

<Режимы резания> 
Обрабатываемый материал : Поперечное точение тормозного
    диска FC300 
Пластины   : CNMA120412, плоский верх  
Скорость резания  : 450 м/мин 
Скорость подачи  : 0,25 мм/об 
Глубина резания  : 0,3 мм 
Охлаждение  : Сухое резание

<Режимы резания> 
Обрабатываемый материал : Токарная обработка внутреннего
   диаметра и наружного диаметра 
   тормозного диска из FC200 
Пластины  : WNMA080412, плоский верх  
Скорость резания : 600 м/мин 
Скорость подачи : 0,4 мм/об 
Глубина резания : 2,0 мм 
Охлаждение  : Обработка с использованием СОЖ

Стандартный сплав

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

Испытание № 2 для деталей FC300

Испытание № 1 для деталей FC200

Более высокая износоустойчивость по сравнению с керамическими сплавами.

Стандартный сплав(керамика)

Износ 0,135 мм

Износ 0,244 мм

Стандартный сплав

Срок службы инструмента увеличился на 20 % даже при скорости резания 600 м/мин.

После обработки 210 шт.

Стандартный сплав

Ко
нт

ро
ль

 и
зн

ос
а 

V
B

 (м
м

)

Срок службы  
120 %

Износ по 
задней пов-ти 

< в 2 раза

Время резания (мин)

Стандартный сплав А

Стандартный сплав C

Стандартный сплав B

Время резания 7 мин

Время резания 7 мин

Время резания 9 мин

Время резания 25 мин

Двойное 
увеличение 

срока службы 
инструмента.  

Более чем 
трехкратное 
повышение 

сопротивления 
выкрашиванию.
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MC5005+MK

MC5015+MK
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СЕРИЯ ПЛАСТИН ISO ДЛЯ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКИ ЧУГУНА

Стандартный сплав А

Стандартный сплав А

Стандартный сплав B

Стандартный сплав B

Стандартный сплав C

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

<Режимы резания>
Обрабатываемый материал : Токарная обработка внутреннего и 
наружного диаметра картера дифференциала из FCD700
Пластина   : WNMG080412-MK (MC5005)
Скорость резания  : 170–200 м/мин
Подача   : 0,35–0,5 мм/об
Глубина резания  : 1,5–2,0 мм
Охлаждение   : Обработка с применением СОЖ

<Режимы резания>
Обрабатываемый материал: Точение внутреннего 
диаметра картера из FCD700
Пластина  : CNMG080412-MK (MC5015)
Скорость резания : 120 м/мин
Подача  : 0,1 мм/об
Глубина резания : Черновая = 4 мм, чистовая = 3 мм
Охлаждение  : Сухое резание

Испытание № 3 деталей из FCD700

Испытание № 4 деталей из FCD700

Отсутствие поломок детали при прерывистом резании.

Значительное снижение образования трещин при обработке тонких стенок

Износ  0,29 мм 
После обработки 30 шт. 

Износ 0,44 мм 
После обработки 17 шт.

Значительный износ
(0,74 мм)

Срок службы 
инструмента 

увеличен в два 
раза

Срок 
службы   
170 %

Технические данные
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WNMG080412-MK (MC5005) CNMA120412(MC5015)

400−500 650
0.20 0.3
2.0 0.5

WNMA080412 (MC5015) CNMG120408-MK (MC5015)

350 80
0.47 0.35
3.0 2.0−3.0

CNMG160616-RK (MC5015)

250
0.5

3.0−4.0

10050

77

50

10050

75

60

5025

40

36

400200

385

120

200100

130

80

MC5005

MC5015

MC5015

MC5015

MC5015

ø130

ø38

ø200

ø130
ø160

ø160

Пластина

Деталь

Чугун FC250 Чугун FC200

Деталь Противовес Тормозной диск

Ус
ло

ви
я 

ре
за

ни
я Скорость резания (м/мин)

Подача (мм/об)
Глубина резания (мм)

Охлаждение Обработка с использованием СОЖ Обработка с использованием СОЖ

Результаты

Использование высокоэффективных режимов 
резания позволило увеличить срок службы 
инструмента в 1,5 раза

Срок службы инструмента при резании 
внутренней и торцевой поверхности 
увеличился в 1,2 раза 

Пластина

Деталь

Ковкий чугун FCD500 Ковкий чугун FCD600

Деталь Картер дифференциала Тормозной диск

Ус
ло

ви
я 

ре
за

ни
я Скорость резания (м/мин)

Подача (мм/об)
Глубина резания (мм)

Охлаждение Обработка с использованием СОЖ Обработка с использованием СОЖ

Результаты

Не произошло никаких повреждений при 
высокоскоростной черновой обработке 
материала с окалиной.

При черновой обработке внутренней 
и торцевой поверхности срок службы 
инструмента увеличился в 1,2 раза

Пластина

Деталь

Ковкий чугун FCD600

Деталь Ступица

Ус
ло

ви
я 

ре
за

ни
я Скорость резания (м/мин)

Подача (мм/об)
Глубина резания (мм)

Охлаждение Обработка с использованием СОЖ

Результаты

Снижение износа означает увеличение 
количества деталей, обработанных одной 
режущей кромкой

Значительный износ

Примеры применений

Стандартный сплав

Стандартный сплав

Стандартный сплав

Стандартный сплав

Стандартный сплав

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

Количество обработанных деталей (шт. /угол)

Можно продолжать   
обработку
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