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VGTURN 

3 

Токарные державки -система кодирования 

Система обозначения держа11ок для наружного точения 
"Метрическая 

1 2 3 4 5 

р с L N R 
Тиn Форма Заднийугол Правая/ 

креnления 
Угол в nлане 

Левая nластины nластины 

1 -Тип крепления 
ОбоJначение Сисrема 

с 

м 

р 

5 

т 

(D,A) 

Прижим сверху 

(nластины без отверстия) 

Штифт и Прижим сверху 

(пластина с прямым зажимным отверстием) 

Прижим рычагом 

(пластина с прямым зажимным отверстием) 

Винт 

(пластина с отверстием для винта) 

Прижим сверху 

(пластина с прямым 3ажимным отверстием) 

2, 4 - Совместимость пластин и державок * 
1 1 

TCLNR 
t • 
C NMG 

де~вка пластина 

* OniociiПCЯ к обозначению nласrnны для проверки 
совместимости 

6 7 8 9 10 

25 25 м 12 (С) 
Высота Ширина 

Длина Размер (Доn. 
державки державки (LF) nластины nрижим) 

(Н) (В) 

3 - Угол в плане 
Ylwlвll/lille &оковое наnравление rрм.....--

(КАРR} 1рм. Смещенные 

D s 

N 

v 
72.5° 

в 

А 

L 
(Оба 

направления) 

н 

107.5° 
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VGTURN 
Токарные державки - система кодироЕJания 

Система обозначения держа1вок для наружного точения 
*Метрическая 

1 2 3 4 

s D J с 

Тип Форма Заднийугол 
крепления 

Угол в плане 
пластины пластины 

5 - Исполнение 
ОбоJначение Исnоnнение 

R Правая ;(, 
L Левая х: 
N Нейтральная ~ 

б, 7 - Высота державки (Н) 
Ширина державки (8) 

5 

R 
Правая/ 
Левая 

6 7 8 9 

20 20 к 11 
Высота Ширина 

Длина Размер 
державки державки (LF) пластины 

(Н) (В) 

8 -Длина (LF) 

ОбоJначение 
Дnина 

ОбоJначение 
Дnина 

(мм) (мм) 

Е 70 Q 180 

F 80 R 200 

н 100 5 250 

к 125 т 300 

м 150 u 350 

р 170 v 400 

9 - Размер пластины * 
Пример 1 Совместимо с ••• 

PCLNR 2525М 12 CNMG 120408 

SCLCR 2020К 09 ССМТО9Т308 

TWLNR 2525М 08 WNMG 080408 

* Оп-юсится к обозначению пластины для проверки 
совместимости 

(1 О- Доп. прижим) 
'' !:. Oli --·ачение 1 Доn. nриJКИм 

с Присутствует 

VG YG·1 СО., Lm те/\.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su ТEXI-DIOГ 



VGTURN 
Токарные державки - система кодирования 

Система обозначения державок для внутреннего точения 
"Метрическая 

1 2 3 4 5' 

А 32 s - р ~, 

сожи 
Диам. 

Длина Тип Форма 
хвостов. 

Материал (DCON) (LF) крепления пластины 

1 -СОЖ и Материал 
ОбоJначение СОЖ Материаn 

А о 

Стаnь 

5 х 

Е о Твердый спnав 

2 -Диаметр хвостовика (DCON) 

3 - Дпина (LF) 

ОбоJначение 
Дnина 

ОбоJначение 
Дnмна 

(мм) (мм) 

Е 70 Q 180 

F 80 R 200 

н 100 5 250 

к 125 т 300 

м 150 u 350 

р 170 v 400 

6 7 8 9 10 

L N R 12 (С) 

Угол в плане Заднийугол Правая/ 
Левая 

Размер 
пластины 

(Д оп. 
прижим) пластины 

4- Тип креппения 
ОбоJначение Сисrема 

с 

м 

р 

5 

т 

(D,A) 

Прижим сверху 

(пластины без отверстия) 

Штифт и Прижим сверху 

(пластина с прямым зажимным отверстием) 

Прижим рычагом 

(пластина с прямым зажимным отверстием) 

Винт 

(nластина с отверстием для винта) 

Прижим сверху 

(пластина с nрямым зажимным отверстием) 

5 "J'E)(I-D'IOГ тел.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su VG YG-1 CO.,LTD. 



VGTURN 
Токарные державки - система кодироЕJания 

Система обозначения держа1вок для внутреннего точения 
*Метрическая 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

А 25 R - s с L с R 09 
сожи 

Диаметр 
Длина Тип Форма Заднийугол Правая/ Раэмер 

хвостов. Угол в плане 
Материал (DCON) (LF) крепления пластины ппастины Левая пластины 

б- Угол в плане 8- Исполнение 
Обозначение 1 Иmапнение 

R Правая ;(,,----75° 

F 
90° 

J u 
gзо 

L 
gso (Оба наnравления) 

107.5° 

5, 7 - Совместимость пластин и 

1 1 
TCLNR + + C N MG 

державка пластина 

* Относится к обозначению пластины для проверки 

совместимости 

L Левая 

N 
Нейтральная 

9 - Размер пластины * 
Пример СовмеСТ11мо с ... 

PCLNR 2525М 12 CNMG 120408 

SCLCR 2020К 09 ССМТО9Т308 

ТWLNR 2525М 08 WNMG 080408 

* Оп-tосится к обозначению пластины для проверки 
совместимости 

(1 О- Доп. прижим} 

с Прмсутствует 

VG YG·1 СО., Lm те/\.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su ТEXI-DIOГ 6 



VGTURN 

Система обозначения сменны1х пластин (ISO) 
*Метрическая : ISO 1832 стр. 14 стр. 12 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

с N м G 12 04 08 -UG YG3020 
Форма Заднийугол Допуск 

Крепление и Размер Толщина Радиуспри Геометрия 
Сплав 

стружкалом пластины пластины вершине стружкалома 

Обаэначенме 1 Форма 

н Шестигранная о 
о Восьмигранная о 3 - Класс допуска 

р Пятиугольная о 
1 Дмам.вnмс. 1 Высотареж. 

1 

TaniЦIIнa 
Обаэначенме акружн.IС (мм} llpOMIOI М (ММ} S(мм} 

s Квадратная D 
т Треугольная ~ 

с ±0.025 ±0.013 ±0.025 

Е ±0.025 ±0.025 ±0.025 

G ±0.025 ±0.025 ±0.13 

с Ромбовидная 80' о н ±0.013 ± 0.013 ±0.025 

D Ромбовидная 55' D К* ± 0.05-0.15* ±0.013 ±0.025 

v Ромбовидная 35' L7 М* ± 0.05-0.15* ±0.08-0.2* ±0.13 

U* ± 0.08-0.25* ± 0.13-0.38* ±0.13 

w Трехгранная 6 ;:2 • Классдопуска оmичается дпя пластин размера IC. Cм.ISO 1832 

ь 
L!) L Прямоугольная D 

к Параллелограммная 55' 1 1 
if~ 
1!)0 
~ ~ 4- Крепnение и стружкоnом 
;:2::2 
m 
5 R 

Обоэначение 1 

N 

в 

с 

р 

D 

Е 

F 

о 

Круглая о 

Задний yran (AN} 

Без заднего угла D 
Задний угол 5' 

Задний угол 7' 

Задний угол 11' =а_ 
Задний угол 15' 

AN 
Задний угол 20' 

Задний угол 25' 

Специальный 

Обаэначение 1 Кременме 
1 

(IJIYIКНDnOM 
1 

N х 

Без крепежного 

отверстия 

R Односторонний 

А х 

Цилиндрич. 

м крепежное Односторонний 

отверстие 

G Двусторонний 

w х 

Винтовое 

т крепежное Односторонний 

отверстие 

u Двусторонний 

х Специальный 

Иэабражение 

~ 11 7 
\ 11 7 
1 D 1 

r DJ 
~ о J 
~R7 

\R7 
~§) 

7 "Т'EXI-D'IOГ тел.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su VG YG·1 CO.,LTD. 



Система обозначения 

*Дюйм 

1 2 3 4 5 

с N м G 4 
Форма Заднийугол Допуск 

Крепление и Ра3мер 

стружколом пластины 

S - Размер пяастины 

06 11 06 07 

07 

09 16 09 11 

12 22 12 15 

15 16 

19 19 

25 25 

o ---t 
t 

6- Пяастина Тоя щи на (S) 
Метрическая 

1 
Топщина • 5 (мм) 

1 
ДIOiiM 

Т1 1.98 1.2 

02 2.38 1.5 

03 3.18 2 

Т3 3.97 2.5 

04 4.76 3 

05 5.56 3.5 

06 6.35 4 

07 7.94 5 

09 9.525 6 

6 7 

3 2 

VGTURN 

стр. 14 

8 

-UG 

стр. 12 

9 

YG3020 
Толщина Радиус при Геометрия 

Сплав 
пластины вершине стружкалома 

v 

11 6.35 2 

7.94 2.5 

16 06 09 (00) 9.525 3 

22 08 12 (00) 12.7 4 

15.875 5 

19.05 6 

25.4 8 

06(МО) б 

08(МО) 8 

10 (МО) 10 

12 (МО) 12 

16 (МО) 16 

7 - Радиус при вершине (RE) 
Метрическая 1 Радиус при вершине • RE (мм} 1 ДIOiiM 

01 0.1 о 

02 0.2 0.5 

04 0.4 1 

08 0.8 2 

12 1.2 3 

16 1.6 4 

20 2.0 5 

24 2.4 6 

VG YG-1 СО., LJD. те/\.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su ТEXI-DIOГ 



VGTURN 

Система обозначения сплавоЕs 

1 2 3 

YG 3 о 

YG Бренд 
Обрабатываемый 

Версия сплава 
материал 

CVD покрытие • • (4Цифры) 

PVD покрытие 
(3 Цифры) • • 

Беэ покрытия • • (2Цифры) 

1-YG Бренд 

2 -Обрабатываемый материал 

в 
е 

'i " Обрабатынемый матермаn i j f 
= : = : .. 
ID 

1 К Чуrун или N Цвет. сплавы • 
2 М Нержавеющая cranь • 
3 Рсталь • 
4 S Суnереппавы • 
5 К Чуrун или N Цвет. сппавы • • • 
б 

М Нержавеющая СRЛЬ ИЛИ • • • Универсальный 

7 РСталь • • • 
8 Универсальный • 

3 - Версия сплава 

4 5 (б) 

2 о (G) 
Применяемость Применяемость 

Вариации 
(1-я цифра) (2-я цифра) 

• • YG3020 

• YG211 

YG10 

4 & 5- Применяемость 

i.tHI!фJII!Ij 

05 

10 

15 

20 

25 

30 

35 

40 

45 

Стабильные 

усповия 

(б) - (Вариации) 

Износостойкийсплав 

Стабильная 
продолжительная 

обраб01ка 

Финишная обработка 

Сбалансированный 

сплав. Высокая 

универсальность 

Прочный сплав. 

Прерывистая 

черновая обработка 

G - Версия с желтым покрытием 

9 "Т'EXI-D'IOГ тел.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su VG YG-1 CO.,LTD. 



VGTURN 
Обэор инструмента 

Диаграммы токарных сплаво~в 

Скорость : Vс(м/мин.) 
Подача : Fn (мм/об.) 

Стали Нержавеющие стали 
Скорость Скорость 

YG1001 б 
~ 

YG3010 :t:l~ 
m:r: 

YG3015 ~~ 
c:Jij'l 

л;g 

YG3020 YG3030 
:s:lj'l 

YG213 ~ 
~ 

220 

YG801 YG214 б 
~~ 
--~~ 
:s::I: 

~~ 
·о 
00'1 
:::1"' 

Подача Подача ~б; 
"'~ :s:~ 

Чугун Цветные сплавы б 
~"' 

Скорость Скорость 
m)> ... ~ 
.t::I: 
!!:~ 
zo 
~lj'l 
o)g 
е3 
--1--1 

YG100 ~ 

~ 
~ m ... 

YG10 ~~ 
:I::S: 
>о 

~i 
§ 
~ 

Подача Подача 
::~е 
:::J~ 
>m 

Супереплавы 
n"" -Im 
:s:~ 
:I::I: 

Скорость !!:~ 
:s:o 
"'lj'l 
o;g 
~0'1 

~~ 
~~ 

n 
со m 
~ ,..Q 
:s:m 
~ ::Im 

:::J:I: 
~:s: 
-Im 
:s: 
:I: 
2: 

:S:--1 

Подача 
:r:m 
ех 
о:~: 
~:s: 
::S::..C 

VG YG-1 СО., LJD. те/\.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su ТEXI-DIOГ 10 >Pi 
.t:~ 
~::о 



VGTURN 
Обэор инструмента 

Токарные сплавы 

Токарные 

смавы 
РСтаnь М llepluiN!IDIЦU nuь К Чуrун N Цвет. СМIВЫ S Суnереnпавы 

Р10 Р20 РЗО Р4() М10 М20 МЗО К10 К20 КЗО N10 N20 S10 S20 

YG1010 

YG1001 

YG3010 
CVD 

YG3015 

YG3020 

УGЗОЗО 

YG801 

YG211 

PVD YG213 

YG214 

YG401 

DLC YG100 

YG10 

YG1010 
IЦjЗfj 

YG1001 

YG3010 

YG3015 

-

~ 
j 

• ' 1 

CVD ТiCN -Al30 3 

~, ... ~А.1 __ ...,..........._. 
CVD ТiCN -Al30 3 

ЕП8 

m 

Высокоскоростная обработка чуrуна 

·Эффективная структура покрытия обеспечивает высокую скорость обработки 
• Специальная последующая обработка для повышения устойчивости к выкрашиванию 

Первый выбор дnя стабильной обработки чуrуна 
• Основа пластины ра3работана специально для высокой И3носостойкости 
·Толстый слой Al203 обеспечивает хорошую стойкость при работе на высокой скорости, 
включая обработку бе3 саж 

Оптимален дпя чистовой обработки стаnей и высокопрочного чуrуна 
• Чистовая обработка стали при стабильных условиях 
·Новая технология покрытия Al203 и превосходная гладкость поверхности повышают 
и3носостойкость и сопротивление выкрашиванию 

Сбалансированная производительность при непрерывной обработки 
·Высокая и3носостойкость и улучшенная ударная вя3кость обеспечивают высокую 

прои3водительность 

11 "Т'EXI-D'IOГ тел.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su VG YG-1 СО., LTD. 



Обэор инструмента 

Токарные сплавы 

YG3020 

УGЭОЭО 
м:g.одJ ~h; .. ~~--

М10-М30 .. ~QJ'i~fft.~Oэ 

YG801 

PVD-ТiAIN 

YG211 
MOS-M2S 

YG213 
M20-M3S 

YG214 
МЗО-М40 

lflAi!·l 

YG401 

YG100 

YG10 

Uncoated 

VGTURN 

Дnя обработки стаnи 

• Оптимальное соотношение износостойкости и прочности 
• Низкий коэффициент трения поверхностного слоя 

Прерывистая обработка стаnи м нержавеющей стаnм 

• Основа идеально подходит для черновой обработки стали и низкоуглеродистых сплавов на 
тяжелых режимах 

• Высокоскоростная обработка нержавеющей стали 

Дnя уrnеродистых стаnей при нм:.кмх скоростях обработки 

• Рекомендуется для обработки стали, в т.ч. нержавеющей, а также для операций растачивания 
• Специальное покрытие PVD для непревзойденной износостойкости 

Оптимаnен дnя обработки нержавеющей стаnи 
• Чистовая обработка нержавеющей стали 

Универсаnьный сппав дnя обработки нержавеющей стаnи на ниэкмх 
режимах 

• Оптимален для обработки нержавеющей стали на низких скоростях 
• Для резания на средних и низких скоростях 

Прерывистая обработка нержавеющей стаnи 
• Для прерывистой обработки нержавеющей стали на тяжелых режимах 
• Минимализирован риск механических повреждений и сколов 

Токарный сплав с PVD покрытием дnя Жаропрочных Супереплавов 
• Высокотермостойкая структура ТiдiN для превосходной износостойкости 
• Ультрамелкозернистая твердосплавная основа значительно повышает твёрдость, 
термостойкость и сопротивление ударным нагрузкам 

• Более гладкая поверхность и новый процесс нанесения покрытия позволяет режущей кромке 
не терять остроту 

Дnя обработки аnюммнмя с покрытмем DLC 

• Покрытие DLC сводит к минимуму тенденцию образования нароста на режущей кромке 
• Увеличивает стойкость инструмента при обработке цветных металлов 

Сплав бе:t покрытмя дnя обработки аnюммнмя 

·Основа из субмикронного твердого сплава, повышающего износостойкость 

• Полированная поверхность обеспечивает защиту от образования нароста на режущей 
кромке 
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VGTURN 
Обэор инструмента 

Стружколомы для негативных пластин 

UF 

UL 

UM о 

Чистовая обработка 

Для умеренных и несrабильных 

условий 

~~ 

Черновая обработка и прерывисrое 
резание на mжелых О.Зб 

-~ 
Чуrун, черновая обработка на 

mжелых режимах 

Чистовая обработка нержавеющей 

стали 

Умеренныеусловия 0.17 

для Нержа;~~~~ ~--

Умеренныеусловиядпя обрабоп<и 

Нержавеющ. стали 

Подача 

о 0.1 0.2 0.3 
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VGTURN 
Обзор инструмента 

Стружкаломы для негативных пластин 

Ар 

б 
(24) 

4 
(.1б) 

2 
(.00) 

Ар 

б 
(24 ) 

4 
(.1б ~ 

2 
(.08 ~ 

f-

с-

Стали 

UR ~ 
uc 

- " ' 

Обработка 

Чистовая обрабоn<а жароnрочных mлавов 

Об-ка жароnрочных сплавов nри 

умеренныхусловиях !!?1-' 
Черновая об-ка жароnрочных смавов 

0.40 

Ф:{=-11,..__.--

Подача Fn (мм/об.) 
о 0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 

Ар Нержавеющие стали 

б 
(24) 

4 
(.1б) MG 

-

1 
MR 

1 

UL UM UG 2 
(.00) 

Мм 1 

UF 

1--

1 

0.2 0.4 О.б Fn 
(.008) (.016) (.024) 

Чугун 

•. МА 

-
uc 

0.2 
(.008) 

UR "'" !--------

1---

г- - !--------

KR 

0.4 О.б Fn 
(.016) (.024) 

Ар 

б 
(24) 

4 
(.1б) 

2 
(.00) 

_..._ 
_ Mf 1 

r- J -
0.2 0.4 О.б Fn 

(.008) (.016) (.024) 

с yne :>сплавы 

-, 
SR 

- .. \ 
t---

SM 

SF 

0.2 0.4 О.б Fn 
(.008) (.016) (.024) 

Ар : мм Fn : loWfo6. 
(Дюйм) (ДкИУJоб.) 
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VGTURN 
Обэор инструмента 

Стружкаломы для позитивных пластин 

Ар 
(мм) 

б 

4 

2 

Ар 
(мм) 

б 

4 

2 

AL 

UF 

UG 

Стали 

' UG 

~ 
0.2 0.4 

Чугун 

" UG 

0.2 0.4 

Подача 

о 0.1 0.2 0.3 0.4 

Обработка алюминия 

k~ \' 
Чистовая обработка 

~f=, ~ 

Умеренные условия 

0.15 

~tt:J 

0.6 
Fn(мм/об.) 

0.6 

4 

Нержавеющие стали 

б 

4 

2 
1-

Н UF ' 

L..L --
0.2 0.4 0.6 

Fn (мм/об.) 

Ар 
(мм) 

Цветные сплавы 

б 

" 
4 г-

" 
г-

AL 
2 г-

г- t 

0.2 0.4 0.6 
Fn (мм/об.) Fn (мм/об.) 

Fn(мм!об.) 

0.5 0.6 

5 6 
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VGTURN 
Руководство по применению 

Справочник по материалам 

Рекоммендации по выбору сплава основаны на состоянии 

материалаэаrотовки 

Предварительная механическая обработка 
Бе3корки 

Равномерная твердость no материалу 
Стабильные условия обработки 

Сварка 
Мягкая/Бе3 корки 
(варtЮЙ ШОВ можеr Име!Ь твердость, ОТЛИЧную ОТ ООIОВНОЙ АеJС!ЛИ 

Обработка с ударными нагрузками 

Литье 
Жесткая корка 
Могут быть nесочные вкра!VIения 
Неравномерный nриnуск 

Горячий прокат 

Мягкая/Бе3 корки 

Подвергается nервичной термообработке для уменьшения твердости 

Может иметь неравномерный припуск 

Ковка 
Мягкая корка 

Подвергается первичной термообработке для уменьшения твердости 
Может иметь неравномерный припуск 

Стружколом, Подача и Глубина резания 

Твердый 

Прочный 

Общего назнач. Прочная кромка 

/# 
е / 
-~ 
о 
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VGTURN 
Руководство по применению 

Справочник по материалам - с:таль 

~ 
Б 
LO:S: 
g_::.r:: 
LOCO 
о< 

~s: :x:w 
а..<:;[ 

~ 
~ 

Скорость резания (Vc} Скорость подачи(Fп} Глубина резания (Ар} 

Wмин Чистовая обработка fl/min мм/об. ~с~вая intoб. мм ~с~вая in 

480 1570 0.02 
о ра отка 

.001 02 
о ра отка 

.01 

410 1340 0.10 .004 1.0 .04 

340 1120 0.20 .008 2.0 .08 

270 800 0.30 .012 3.0 .12 

~:s: 
Бi':!i 
~g_ 
о.; Е:: 
L.Oo 
о. 

~~ 
:t:CO 
a..:S: 
~~ 
~<( 

200 600 0.40 .016 4.0 .16 

130 430 0.50 .020 5.0 .20 

60 :m 0.60 .024 6.0 24 
Черновая обработка 

Черновая Черновая 
обработка обработка 

Оптимальный выбор сплава 

~ 
Бt-
LOQ 
g_o 
1.0Z 
о< 

~~ :x::::r 

YG301 О - Vc 330м/мин(1,080ft/min) 

YG801 - Vc 170м/мин(560ft!min) 

а.. м 

~~ 
~ 

~ 
Б 
1.0 
g_::.r:: 
1.00 
о~ 
:s::x: 
~~ ,.., 
w 
а.. 

Б Скорость резания (Vc} С1«>рость подачи(Fn} Глубина резания (Ар} 

~<( 
Б~ 
1.0~ 
g_o 
1.0:.<: 

wмин Чистовая обработка fl/min мм/об. ~с~вая intoб. мм ~с~вая in 

480 1570 0.02 
о ра отка 

.001 02 
о ра отка 

.01 

410 1340 0.10 .004 1.0 .04 
o:s: 
~:а 
:х::х: 
fh~ 
m~ 
а..<=: 
е~:: 

340 1120 0.20 .008 2.0 .08 

270 800 0.30 .012 3.0 .12 

200 600 0.40 .016 4.0 .16 

J5 130 
:х: 

430 0.50 .020 5.0 .20 
:s: wl-

:s:~ 
:х:.::: 
~1:: 
fh:s: 
СО<( 

u~ 
w 
со u 

60 :m 0.60 .024 6.0 24 
Черновая обработка 

Черновая 
обработка обработка 

Оптимальный выбор сплава 
YG301 О - Vc 330м/мин(1,080ft/min) 
YG801 - Vc 1 70м/мин(Sб0ft/min) 

~§ 
U<( 
w::::!: 
Ja,. 
:s:o 

17 :х:е 
i':S:x: 
1-:S: 
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VGTURN 
Руководство по применению 

Справочник по материалам - Сталь 

СкорОСJЬ резания (Vc) Скс1рость подачи(Fп) Глубина реэания (Ар) 
б 

м'мин Чистовая обработка 11/min мм'об. :тст&вая inloб. мм :тс~ая in 

480 1570 0.02 
о ра отка 

.001 02 
о ра отка 

.01 

410 1340 0.10 .004 1.0 .04 

340 1120 0.20 .008 2.0 .00 

~ 
:t:l~ 
.":r: 

~~ 
col:71 
л;g 
:s:lj"l 

~ 
~ 

270 800 0.30 .012 3.0 .12 

200 600 0.40 .016 4.0 .16 

130 4Ю 0.50 .020 5.0 .20 

б 
~~ 
--~~ 
:s::I: 

~~ 
60 200 0.60 .024 6.0 24 

Черновая обработка 
Черновая 

обработка обработка 

·о 
00"1 
:::1"' 

~б; 
"'~ :s:~ 

Оптимальный выбор сплава 
YG3020 - Vc 240м/мин(790ft/min) б 

~"' m)> ... ~ 
.t::I: 
!!:~ 
zo 
~1:71 
o)g 
е3 
-1-1 
~ 

~ 
~ 
m ... 

~~ 
:I::S: 
>о 

~i 
СкорОСJЬ резания (Vc) Скс1рость подачи(Fn) Глубина реэания (Ар) 

§ 
~ 

::~е 
:::J~ ,..." 
n'"" -Im 
:s:~ 
:I::I: 
!!:~ 

м'мин Чистовая обработка 11/min мм'об. :тст&вая inloб. мм :тс~вая in 

480 1570 0.02 
о ра отка 

.001 02 
о ра отка 

.01 

410 1340 0.10 .004 1.0 .04 
:s:o 
л1:71 
о~ 
~0"1 

~~ 
~~ 

340 1120 0.20 .008 2.0 .00 

270 800 0.30 .012 3.0 .12 

200 600 0.40 .016 4.0 .16 

n 
со 

130 4Ю 0.50 .020 5.0 .20 
m 

~ ,..Q 
:s:"' 
~ ::J." 

:::J:I: 
~:s: 
-1"' 
:s: 
:I: 

60 200 0.60 .024 6.0 24 
Черновая 

Черновая обработка обработка обработка 

Оптимальный выбор сплава 
YG3020 - Vc 230м/мин(750ft/min) 2: 

:S:-1 
:r:m 
ех 
о:~: 
~:s: 
::S::..C 

18 >Pi 
.t:~ 
~::о 
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VGTURN 
Руководство по применению 

Справочник по материалам - 1-lержавеющая сталь 

м 

м 

VDI 

14 

JIS 

SUS430 

Скоросrь резания (Vc) 

Wмин Чистовая обработка 11/min 

2Ю-------------~ 

210 690 

170 500 

130 4Ю 

00 :m 
5О 100 

10 30 
Черновая обраб01Ха 

Оптимальный выбор сплава 

Ферритмая нержаве10щая стаnь 
YG3030 - Vc 200м/мин(660ft/min) 
YG213 -Vc 160м/мин(520ft/min) 

JIS DIN Mat'l No. 

SUS304 X5CrNi18 9 1.4350 

Скоросrь резания (Vc) 

Wмин Чистовая обработка 11/min 

2Ю-------------~ 

210 690 

170 500 

130 4Ю 

00 :m 
5О 100 

10 30 
Черновая обраб01Ха 

Оптимальный выбор сплава 
YG3030 - Vc 180м/мин(590ft/min) 
YG213 -Vc 140м/мин(460ft/min) 

Скорос:ть подачм(Fn) 

ммtоб. 

0.02 

0.10 

0.20 

0.30 

0.40 

Ч1111СТОВая 
об•ра«<отка 

006. 

.001 

~----- .004 

..___... __ .008 

.012 

1 .016 

.020 

0.60 ____ __.. __ .024 
Ч1~рновая 
обiработка 

Мартенситна.я нержаве10щая стаnь 

YG3030- Vc 160м/мин(520ft/min) 
YG213 - Vc 130м/мин(430ft/min) 

АустенитнiiЯ нержавеющu сталь 

AISI/ASTM SS AFNOR UNI 

304 2332 Z6CN18 09 X5CrNi18 10 

Скорос:ть подачи(Fn) 

ммtоб. 

0.02 

0.10 

0.20 

0.30 

Чистовая 
обiраОотка 

• ::1111 

0.60 ____ _____.. __ 
Ч1~рновая 
обiработка 

006. 

.001 

.004 

.008 

.012 

.016 

.020 

.024 

Глубина резания (Ар) 

мм in o'lrp'lt\'~:a 
02 -----=------ .01 

1.0 .04 

2.0 .00 
1 

3.0 .12 

4.0 1 .16 

5.0----------1 .20 

6.0 ______ ___" __ 24 
Черновая 
обработка 

UNE BS 

F.3551 304815 

Глубина резания (Ар) 

мм o'lrp'lt\'~:a in 

02 .01 

1.0 .04 

2.0 
1 

.00 

3.0 .12 

4.0 • .16 ::1111 

5.0 .20 

6.0 
Черновая 
обработка 

24 

гост 

12Х17 

гост 

03Х18Н11 
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Руководство по применению 

Справочник по материалам - Чугун 

Скорость ре3ания (Vc) 

м/мин Чистовая ft/min 

470 1400 

420 1380 

370 1210 

320~~5'.:111----- 105() 

270 8!Ю 

220 72fJ 

170 560 

120 300 

Оптимальный выбор сплава 
YG1 01 О-Vc 370м/мин(1 ,21 4ft/min) 

Скорость ре3ания (Vc) 

м/мин :1r:ст~вая ft/min 

470 
__ о__;_ра_от_к_а _

1400 

420 1380 

370 1210 

320 1050 

270 8!Ю 

220 72fJ 

170 560 

120 300 
Черновая 
обработка 

Оптимальный выбор сплава 
YG1 010-Vc 230м/мин(755ft/min) 

Скоросrь подачи(Fп) 

мr.Vоб. 

0.02 
Чистовая 
о брасотка 

in'oб. 

.001 

0.10 ----.004 

0.20 

0.30 

0.40 

0.50 

0.00-----
'-lерновая 
обработка 

.008 

.012 

.016 

.020 

.024 

Скоросrь подачи(Fп) 

мr.Vоб. 

0.02 
~!истовая 
о браСотка 

iп/об. 

.001 

0.10 ----.004 

0.20 

0.30 

0.40 

0.50 

0.00-----
Черновая 
обработка 

.008 

.012 

.016 

.020 

.024 

VGTURN 

Глубина резания (Др) 

мм in :1r:с~вая 
02 

__ о_:_ра_от_к_а _ _ 
01 

1.0 .04 

2.0 .08 

3.0 .12 

4.0 .16 

5.0 .20 

6.0 .24 
Черновая 
обработка 

Глубина резания (Др) 

мм in :1t:f:&вая 
02 __ о_:_ра_от_ка __ .01 

1.0 .04 

2.0 .08 

3.0 .12 

4.0 .16 

5.0 20 

6.0 24 
Черновая 
обработка 

VG YG-1 СО., LTD. те/\.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su ТEXI-DIOГ 20 



~ 
Б 
LO:S: 
g_::.r:: 
LOCO 
о< 

~s: :x:w 
а..<:;[ 

~ 
~ 

~:s: 
Бi':!i 
~g_ 
о.; Е:: L.Oo 
о. 

~~ 
:t:CO 
a..:S: 
~~ 
~<( 

~ 
Бt-
LOQ 
g,o 
1.0Z 
о< 

~~ :x::::r 
а.. м 

~~ 
~ 

~ 
Б 
1.0 
g_::.r:: 
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VGTURN 
Руководство по применению 

Справочник по материалам- JКаропрочные супереплавы 

1 s 
VDI 

3Н7 

21 

DIN Mafl No. AISI/ASTM 

NiCr19Fe19NЬМo 2.4668 5383 

Скоросrь ре3ания (Vc) 

Wмин Чистовая обработка 11/min 

10 зо 

Черновая обрабопа 

Оптимальный выбор сплава 

YG401 - Vc 50м/мин(1 64ft/min) 

- -~l 
авы ИТИТ8Н ..... ,., 

AFNOR BS UNS 

NC19eNB HR8 N07718 

Скорос:ть подачи(Fп) 

ммtоб. 

0.02 

0.40 

0.50 

0.60 

Ч1111СТОВ8Я 
об,ра«<отка 

006. 

.001 

.--..--..,,.._---- .004 

1-r-.....---- .008 

.012 

.016 

----.020 

----.024 
Ч1~рновая 
обiработка 

Марки 

lnconel718 

1 
UNE BS 

1 
гост 

F.3113 430815 ОСН45МВТЮБР 

Глубина ре3ания (Ар) 

мм in o'lrp'lt\'~:a 
02 .....--,........:.---.01 

1.0 .04 

2.0 .00 

3.0 .12 

4.0 .16 

5.0 .20 

6.0 .24 
Черновая 
обработка 
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VGTURN 
Руководство по применению 

Шероховатость поверхности 

Выявпение и устранение неполадок 

Образец 

Вибрации 

--1 

Грубая поверхность 

Причины 

- Высокие силы резания 

- Нестабильные условия 

- Слишком высокая подача для 

радиуса при вершине 

Теоретическая шероховатосtЬ поверхности 

Решения 

-Снизить глубину резания (ар) 

- Использовать более острый 

стружкалом 

- Проверить стабильность и 

положение 

инструмента и заготовки. 

-Уменьшить вылет 

- Использовать другой стружкалом 

-Снизить глубину резания (ар) 

-Снизить подачу 

-Увеличить угловой радиус 

Радиус угла пластины ISO (ANSI) 

0.4/1.6 
(16/ 64) 

1.6/6.3 
(64/256) 

3.21 12.5 
(128 1 512) 

6.3/25 
(250/ 1000) 

8/32 

(320 /1280) 

VG YG·1 СО., Lm 

02(0) 04(1) 08(2) 12(3) 16(4) 24(б) 

0.05 0.07 0.1 0.12 0.14 0.18 
(.002) (.003) (.004) (.005) (.006) (.007) 

0.1 0.14 0.2 0.25 0.28 0.35 
(.004) (.006) (.008) (.010) (.011) (.014) 

0.14 0.2 0.28 0.35 0.4 0.49 
(.006) (.008) (.011) (.014) (.016) (.019) 

0.28 0.4 0.49 0.57 0.69 
(.011) (.016) (.019) (.022) (.027) 

0.45 0.55 0.64 0.78 
(.018) (.022) (.025) (.031) 
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VGTURN 
Руководство по применению 

Выявление и устранение неполадок 

+ 

-

23 

~ 
~1ЬУЬ:lо1D1о~ 
Длинная стружка 

Наростаобразование 

Предскаэуемый 
Износ 

Т"EXI-D'IOГ тел.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su 

Сколы 

+ 

VG YG-1 СО., LTD. 



Руководство по применению 

Выявление и устранение неполадок 

... ~ -

Обычный иэнос по эадней 
поверхности пластины 

Истирание задней поверхности 

пластины 

Быстрый иэнос по эадней 
поверхности пластины 

Пластическая 
деформация 

Деформация кромки 

Наростообраэование 

Приваривание частиц 

обрабатываемого 

материала к режущей кромке 

Обраэованиелунок 

Причины 

-Желаемый вид износа 

-Последовательный и предсказуемый 

- Характерен при нормальной 

эксплуатации 

Сплав 

- Недостаточная износостойкость 

- Слишком прочный сплав 

Нагрев 

-Слишком высокая скорость резания 

-Недостаточная подача СОЖ 

- Избыточная тепловая нагрузка 

-Избыточная механическая нагрузка 

- Вязкие материалы 

(низкоуглеродистая сталь, 

нержавеющая сталь, цветные сnлавы, 

жароnрочные суперсплавы) 

- Низкая скорость резания 

Нагрев 

-Слишком высокая скорость резания 

-Слишком прочный сплав 

VGTURN 

Решения 

- Использовать более износостойкий сплав 

- Снизить скорость резания 

(Vc, SFM, RPM или SFPM) 

-Оптимизировать подачу СОЖ 

-Увеличить nодачу (Fп), если она низкая 

- Уменьшить темnературу в зоне резания 

-Использовать более износостойкий сплав 

- Снизить скорость резания 

(Vc, SFM, RPM или SFPM) 

-Уменьшить подачу (Fп) 

-Уменьшить глубину резания (ар) 

-Оптимизировать подачу СОЖ 

- Повысить скорость резания 

-Увеличить nодачу 

- Использовать стружкалом с острой 

геометрией 

- Подача СОЖ под высоким давлением 

-Использовать сплавы с nокрытием PVD 

- Использовать позитивные пластины 

- Уменьшить темnературу в зоне 

резания 

- Снизить скорость резания 

(Vc, SFM, RPM или SFPM) 

-Скорректировать nодачу (Fп) 

-Использовать более износостойкие 

сnлавы 
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VGTURN 
Руководство по применению 

Выявление и устранение непе1~ладок 

Образец Причи 

Сколы 

- Нестабильные условия обработки 
-Сфокусироваться на стабилизации 

(вибрация) 
условий в nроцессе резания 

-Уменьшить вылет 

~ 
-Слишком твердый сплав 

-Выбрать более прочный сnлав 

Б 
-Геометрия пластины не 

-Использовать более прочный 
LO:S: обеспечивает достаточной 

стружкалом g_::.r:: 
прочности LOCO 

о< 

~s: :x:w 
а..<:;[ 

~ 
~ Термические трещины 

- Выбрать более прочный сnлав 

~:s: -Уменьшить скорость резания 

Бi':!i 
- Резкиетемпературные колебания 

(Vc, SFM, RPM or SFPM) 
~g_ 

-Уменьшить подачу (Fп) о.; Е:: 
- Неравномерный подвод СОЖ L.Oo 

-Обеспечить подвод достаточного о. 

~~ количества саж или работать без :t:CO 
a..:S: 

саж ~~ 
~<( 

~ 
Бороадка Бt-

-Использовать более износостойкий LOQ 
g_o 

сплав 1.0Z 
о< -Уменьшить скорость резания ~~ :x::::r (Vc, SFM, RPM or SFPM) 
а.. м 

~~ - Корка на поверхности :Jаготовки -Отрегулировать подачу (Fn) 
~ -Оптимизировать nодачу СОЖ 

-Уменьшить глубину резания (ар) 

~ -Использовать более прочный 
Б 
1.0 стружкалом 
g_::.r:: 
1.00 
о~ 

-Слишком жесп<ий сплав :s::x: Разрушение 
~~ -Снизить подачу (Fn) или глубину ,.., (Механическая поломка - Прерывистое резания 

резания(ар) w 
- Нестабильные условия обрабоrки а.. пластины) Б -Выбрать более прочный сплав 
(вибрация) 

-Уменьшить вылет и проверить 

~<( 
-Слишком сильная механическая 

стабильность закрепления инструмента и 
Б~ нагрузка (подача/глубина резания) 
1.0~ -Низкая скорость резания 

заготовки 

g_o -Увеличить скорость резания 1.0:.<: - Вкпючения в обрабinьrва•емом o:s: (Vc, SFM, RPM or SFPM) 
~:а материале 
:х::х: 
fh~ 
m~ 
а..<=: 

Длинная стружка е~:: 

-Увеличить подачу (Fn) 

:а mмьmьmiЬШiЬШМ 
-Очень низкая подача д.nя -Использовать более острый 

:х: стружкалома стружкалом :s: wl- -Недостаточная rлубина1 резания -Увеличить глубину резания :s:~ ~'Th'Th} :х:.::: -Соотношение( Fп х Ар) -Использовать инструмент с меньшим ~1:: 
fh:s: 

~ слишком мало радиусом при вершине 
СО<( 

u~ 
w 
со u 
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VGTURN 

Обзор сменных пластин для токарной обработки 

Негативные ппасrины 

с CNMG 0903 0904 1204 

CNGG 1204 

CNMM 

DNMA 1504 1506 

DNMG 11 04 1504 1506 зз 

D DNGG 1504 1506 

DNUX 1504 1506 37 

к KNUX 1604 37 

SNMA 

SNMG 
5 

1906 

1204 

1204 1506 

SNMM 

TNMA 1604 
42 

т 
TNMG 1604 2204 

TNUX 1604 46 

VNMA 

VNMG 
v 1604 

1604 
47 

WNMA 0804 

w WNMG 0604 0804 49 

WNGG 0804 

Позитивные пластины 

ссмт 09Т3 
с 

1204 
53 

DCGT 0702 

0702 
D 

11Т3 

DCMT 11Т3 
55 

R RCMT 0602 0803 10Т3 1204 57 

5 
09Т3 

09ТЗ 

SCGT 

SCMT 
58 

т 
1102 

1102 

TCGT 16Т3 

16Т3 тсмт 
59 

v 1604 60 

1103 1604 61 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Негативные 

CNMG 1 CNMA (угол при вершине 80° Негативные) 
Серия L IC s 

CN** 0903 8.05 9.530 3.18 

§ 
CN** 0904 8.05 9.530 4.76 

CN** 1204 12.00 12.700 4.76 

CN** 1606 16.00 15.875 6.35 

CN** 1906 19.00 19.050 6.35 

~s~ е: Номенклатурная поэиция О : Поэиция по доп. эакаэу 

Артмкуn:2200 ••• • m.J,-~ · 115_М30_ М4О 
CNMA Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE ... ... loll loll loll loll 00 ..., ..., ..., ... ... 

о о о о о о ... 
CNMG (мм/об.) (мм) ... о ... ... ..., loll о ... ... ... о о о 

о ... о Ul о о 
... ... loll ... ... о 

СNМА120404 0.4 0.15-0.50 05-5.0 n!. !n • 0354 

СNМА120408 0.8 0.15-0.50 1.0-5.0 о:, о • 0355 

СNМА120412 1.2 0.15-0.50 15-5.0 • 0:,1 • 0766 0356 

СNМА120416 1.6 0.15-0.50 2.0-5.0 • 1~88 • •• МА 1207 1314 

СNМА160612 1.2 0.15-0.50 15-5.0 • 0:,2 • 
Чугун 0881 0357 

СNМА160616 1.6 0.15-0.50 2.0-5.0 • • • 
0937 0446 0447 

СNМА190612 1.2 0.15-0.50 15-9.0 • • 
0989 0990 

СNМА190616 1.6 0.15-1.00 3.0-10.0 о o:s • 1015 0449 

IJ CNMG 120404 -UF 0.4 0.05-0.25 05-25 • • • • 
0178 0179 I UIOU uuu~ 

CNMG 120408 -UF 0.8 0.05-0.25 1.0-25 • • • • 
-UF 0189 1027 0190 0191 

1:9 11:0 11:0 
CNMG 120412 -UF 1.2 0.05-0.25 15-25 

Чистовая обработка 
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VGTURN 
Токарная обработка - Сменные пластины - Негативные 

CNMG 1 CNMA {угол при вершине 80° Негативные) 
Серия L IC s 

CN** 0903 8.05 9.530 3.18 

§ 
CN** 0904 8.05 9.530 4.76 

CN** 1204 12.00 12.700 4.76 

CN** 1606 16.00 15.875 6.35 

CN** 1906 19.00 19.050 6.35 

~s~ 8: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

~~~~~,-~~'~~iMlS-M30_М40_1~~-Арrикуn: 2200 ... 

CNMG Fn Ар с1 с1 с1 с1 с1 с1 с1 с1 с1 с1 с1 с1 с1 Обозначение RE ... ... "" "" "" "" 00 1\J 1\J 1\J .... ... 
о о о о о о ... 

(мм/об.) (мм) ... о ... ... 1\J "" 
о ... ... ... о о о 

о ... о 111 о о 
... ... "" .... ... о 

CNMG 090308 - UL 0.8 0.10-030 1.0-25 • • • 
1211 1328 1212 

CNMG090312 -UL 1.2 0.10-030 15-25 • • 
1274 1270 

CNMG090408 -UL 0.8 0.10-030 1.0-25 • • 
1338 1335 

-UL CNMG090412 -UL 1.2 0.10-030 15-25 • • 
Обработка вязких 1339 1336 

материалов на низких CNMG 120404-UL 0.4 0.10-030 05-3.0 • 
0:9 

• 
режимах 

0358 0524 

CNMG 120408 - UL 0.8 0.10-030 1.0-3.0 • • • 
[0192 0193 !0194 

CNMG120412 -UL 1.2 0.10-030 15-3.0 • 
0:2 

• 
0201 0203 

11 CNMG120404- UM 0.4 0.15-030 05-3.0 • • 0~5 • 1074 0184 0186 

CNMG120408- UM 0.8 0.15-030 1.0-3.0 0:7 • • • • • 
-UM 

0338 l0114 0843 0100 0140 

• • • • Обработка при CNMG 120412 - UM 1.2 0.15-030 15-3.0 
1075 0525 0486 0526 

умеренных, 

нестабильных условиях 

CNMG 120404 - UG 0.4 0.20-0.40 05-3.0 • • 0~2 • 1073 0181 0183 

fl CNMG 120408 - UG 0.8 0.20-0.40 1.0-3.0 • о:З7 • • :9 • • 
0896 0113 1001 0139 0001 

CNМG120412 -UG 1.2 0.20-0.40 15-3.0 o:S • 0~9 • 0198 0200 

-UG CNMG 160608 - UG 0.8 0.20-0.40 15-5.0 • • 
0:48 

• Обработка при 1077 1078 0749 
умеренных. 

CNМG160612 -UG 1.2 0.20-0.40 15-5.0 0~1 • о:В • стабильных 0530 0531 
условиях 

CNMG160616 -UG 1.6 0.30-050 2.0-5.0 • • о~ о • 1229 0534 0535 

CNMG 190608 - UG 0.8 0.20-0.60 1.0-6.0 • 
0:2 

• 
0801 0803 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Негативные 

CNMG 1 CNMM(yron при вершине 80° Негативные) 
Серия L IC s 

CN** 0903 8.05 9.530 3.18 

CN** 0904 8.05 9.530 4.76 

§ CN** 1204 12.00 12.700 4.76 

CN** 1606 16.00 15.875 6.35 

CN** 1906 

~s~ 
19.00 19.050 6.35 

~ 
е: Номенклатурная поэиция О : Поэиция по доп. эакаэу 

Apntкyn:2200... •m~,-~ ' 115_М30_ М4О 
CNMG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE ... ... "" "" "" "" 00 ..., ..., ..., .. ... 

о о о о о о ... 
(мм/об.) (мм) ... о ... ... ..., 

"" 
о ... ... ... о о о 

о ... о Ul о о 
... ... "" .. ... о 

а 
CNМG 120404 - UC 0.4 0.20-0.40 05-4.0 • о~ • • l о~б 0895 0115 0101 

CNМG 120408 - UC 0.8 0.20-0.40 1.0-4.0 • о~ • • l о~в -uc 1483 0117 0102 

• о:В • • l o~o Черновая обработка CNМG 120412 -UC 1.2 0.20-0.40 15-4.0 
0873 0119 0103 

чугуна, при умеренных 

условиях 

CNМG 120408 -UR 0.8 030-050 1.0-5.0 • ,:о • • • 
1536 0195 0196 0197 

CNМG 120412 -UR 1.2 030-050 15-5.0 • • • • • • 
0878 1051 0204 0205 lmn,; ПМ4 

CNМG 120416 -UR 1.6 030-050 2.0-5.0 • • • • 

а 
1076 0707 0623 0847 

CNМG160608-UR 0.8 030-050 1.0-5.0 1~ • • • 
-UR 1080 0750 0751 

CNМG 160612 -UR 11 030-050 15-5.0 • • • • 
0792 0532 0509 0533 

CNМG 160616 -UR 1.6 030-050 2.0-5.0 • • • • • 
Черновая обработка 0938 0676 0536 0511 0537 

CNМG190608-UR 0.8 030-0.80 3.0-9.0 • • l а:б 0804 0805 

CNМG 190612 -UR 11 030-0.80 3.0-9.0 О:о • • 10:9 0451 0698 

CNМG 190616 -UR 1.6 030-0.80 3.0-9.0 0:0 • l o~4 • 0481 0735 

ra CNMM190616-UH 1.6 0.50 - 120 5.0-13 1 2~7 

-UH 
8 

Черновая 

обработка cranи 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

CNMG 1 CNMA {угол при вершине 80° Негативные) 

·MF 

-ММ 

CNMG Обоsначение RE 

Арпtкуn: 2200 ... 

Fn 
(ммlоо.) 

Ар 
(мм) 

CNMG 120404- MF 0.4 0.07-03 02-15 

CNMG 120408 - MF 0.8 0.07-03 02- 15 

Чистоваяобработка CNMG120412 -MF 12 0.07-03 02-15 

CNMG120404- ММ 0.4 02-035 05-35 

CNMG120408- ММ 0.8 02-035 1.0-35 

CNMG120412- ММ 12 02-035 15-35 

Серия 

CN** 0903 

CN** 0904 

CN** 1204 

CN** 1606 

CN** 1906 

• 
0652 

• 
1025 

L IC 

8.05 9.530 

8.05 9.530 

12.00 12.700 

16.00 15.875 

19.00 19.050 

s 
3.18 

4.7б 

4.7б 

6.35 

6.35 

Обработка нержавеющей ------------------+-+--+-+--+-+--+-F-"-t--а-t---+-+-

стали, лри умеренных 

условиях CNMG190616- ММ 1.6 0.2-0.35 2.0- 5.0 

CNMG 120408 -МG 0.8 020 ~ 0.40 1.0-4.0 

CNMG160608- MG 1.2 0.2-0.5 2.0-4.0 

CNMG160612- MG 1.6 0.2-0.5 2.0-4.0 

Стабильныеусловияоб-ки CNMGlбOбlб-MG 1.6 0.2-0.5 2.0-4.0 

·MR 
CNMG120412- MR 12 03~055 2.0-55 

-KR а 
CNMG 120408 - КR 0.8 030 ~ 0.60 1.0-5.0 

CNMG120412 -КR 12 030~0.60 15-5.0 

1.2 0.30 - 0.60 1.5 - 6.0 

• 
0594 

• 0840 

Черновая обработка CN MG 1 60612 -KR 
чу~на _C_N_M_G- 16_0_6-16- --K-R--1.2--0-.3_0 ___ 0_.6_0_ 1-.5---6-.0--r--r-r--r-r--r-+--+-+--+-+--+---
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

CNMG 1 CNMA (угол при вершине 80° Негативные} 
Серия L IC s 

CN** 0903 8.05 9.530 3.18 

CN** 0904 8.05 9.530 4.76 

§ CN** 1204 12.00 12.700 4.76 

CN** 1 бОб 16.00 15.875 6.35 

~s~ 
CN** 190б 19.00 19.050 6.35 

tP 
1 

е: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

Артикул: 2200... ~~~~~~- М2О 1 rм1s мзоliМ40·~~· 
CNGG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обозначение RE ~ ~ w w w w 

о о о о о о со "" "" "" ~ .... .... 
CNMG (мм/об.) (мм) .... о .... .... "" w о .... .... .... о о о 

о .... о Ul о о 
.... .... w ~ .... о 

{gJ~ 
CNGG 120404 - SF 0.4 0.10-0.30 0.2-0.3 • • 

1291 -- г- ·- -
CNGG 120408 - SF 0.8 0.10-0.30 0.2-0.3 • 

-SF 
,_ 

- 1- 1- - 0943 -
Чистовая об-ка 

жаропрочных 

супереплавов 

CNMG120408 - SM 0.8 0.10-0.25 0.5-4.0 • • о 

1:9 fЪ~~ 1088 1089 1395 

CNMG120412 - SM • • • ~-:::J 1.2 0.10-0.25 0.5-4.0 1373 1394 1292 -SM .-....... -- - - 1- - - -
Обработка 

жаропрочных сплавов 

при умеренных условиях 

ШIJ 
CNMG 120408 - SR 0.8 0.10-0.40 0.5-4.0 o:s 

-SR CNMG120412 - SR 1.2 0.10-0.40 0.5-4.0 • 
1279 

Черновая обработка 

g жароnрочных сnлавов 
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VGTURN 
Токарная обработка - Сменные пластины - Негативные 
CNMG 1 CNMM (угол при вершине 90° Негативные) 

-UR 

CNMG 

Сталь чугун 

Черновая обработка 

Обо3начение 

CNМG 250924- UR 

RE 

Артикул: 2200 ••• 

Fn 
(мм/об.) 

Ар 
(ММ) 

2.4 0.35-1.2 5.0-12 • 1688 

Серия 

CN"* 2509 

IC 

25.40 

те/\.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su ТEXI-DIOГ 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Негативные 

DNMG 1 DNMA (угол при вершине 55° Негативные) 
Серия L IC s 

DN** 1104 9.67 9.53 4.76 

§ 
DN** 1504 14.00 12.70 4.76 

DN** 1506 14.00 12.70 6.35 

~s~ 
8: Номенклатурная nозиция О: Позиция no доn. заказу 

Артмкуя:22ОО ... ~~~~~~~~~--м1s : мэо m•111;<•• 

DNMA Fn Ар 
t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ 

Обозначение RE ... ... "" "" "" "" 01) 1\J 1\J 1\J ... ... 
о о о о о о ... 

DNMG (мм/об.) (мм) ... о ... ... 1\J "" 
о ... ... ... о о о 

о ... о Ul о о 
... ... "" ... .... о 

DNМA 150404 0.4 0.10~050 1.0-5.0 • • 
11:00 1558 1505 

6 DNМA150408 0.8 0.15~050 1.0-5.0 • • 
lo:4 1559 0573 

DNМA 150412 11 0.15-050 15-5.0 • • 
lo:6 •• МА 1421 0575 

DNМA150604 0.4 0.10-050 1.0-5.0 • • 
11:7 Чугун 1581 1445 

DNМA150608 0.8 0.15-050 1.0-5.0 • • 1 1~9 1557 0091 

DNМA150612 11 0.15~050 15-5.0 • • 1 1~0 1422 0092 

DNMG 1 50404 -UF 0.4 0.05-015 05-25 • • 
lo:65 

• 0363 0364 0016 

DNMG 1 50408 - UF 0.8 0.05-015 1.0-25 l о:б • • 
10:7 1030 0774 

DNMG 150412 -UF 1.2 0.05-015 15-25 • • • 
-UF L145o 1368 1383 

DNMG 1 5ОбО4 - UF 0.4 0.05-015 1.0-2.0 • • l o~7 • Чистовая обработка 0225 0226 0018 

DNMG 1 50608 - UF 0.8 0.05-015 15-35 • • 
0:3 0231 0232 

DNMG 150612 -UF 1.2 0.05-015 15-25 • • ,:86 1385 1369 

DNMG 110404 -UL 0.4 0.1-03 05-25 
11:9 

• • 
1240 1241 

DNMG 110408 - UL 0.8 0.1-03 1.0-25 
11:2 

• 
11:44 1243 

DNMG 1 50404 - UL 0.4 0.10-0.3 05-3.0 
1:86 

• 0~08 0687 

DNMG 1 50408 - UL 0.8 0.10-0.3 1.0-3.0 
10:9 

• • 
0:5 -UL 1028 0504 

Обработка ВЯЗКИХ l o~ • • 1~09 DNMG 150412- UL 1.2 0.10~0.3 15-3.0 1029 1108 
материалов на низких 

режимах DNMG 1 5ОбО4 - UL 0.4 0.1-03 05-3.0 l o~ • 1 1~0 0370 

DNMG 1 50608 - UL 0.8 0.1 ~о3 15-3.0 • • • 
10237 10238 10239 

DNMG 150612- UL 1.2 0.10-0.3 15-3.0 l о:4б • 
lo:48 0247 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

DNMG 1 DNMA (угол при вершине 55° Негативные) 
Серия L IC s 

f'tJ:. 
DN**1104 9.б7 9.53 4.7б 

} § 
DN** 1504 14.00 12.70 4.7б 

DN** 1506 14.00 12.70 б.35 

~s~ 
8: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

Артикул: 2200 ... 11 ,=-~~-~~~ М15 М30~~ 
Fn Ар 

~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ DNMG Обозначение RE ~ ~ w w w w ~ ~ ~ ~ ~ 
О О О 010 О~ N N N ~ ~ 

~ 
(мм/об.) (мм) ~ О ~ ~ N W О ~ ~ ~ О о о о ~ о ~ о о ~ ~ w ~ ~ о 

DNMG 150408 - UM 0.8 0.15-0.30 1.0-3.0 • • • • 
1106 0688 0689 0701 

DNMG150412 -UM 12 0.15-0.30 15-3.0 • • • • 
0604 0512 0488 0705 

-UM DNMG 150604 - UM 0.4 0.15-0.30 05-3.0 • • • • Обработка при 1408 1436 1409 1425 
умеренных, 

DNMG 150608 - UM 0.8 0.15-0.30 1.0-3.0 • • • 
0:2 1 1 нестабильных 1128 0240 0241 

условиях 

DNMG150612 -UM • • • 0~06 1 1 

12 0.15-0.30 15-3.0 
1149 1132 0695 

DNMG 150404 - UG 0.4 0.20-0.40 05-3.0 • • • • 

• 
1618 1131 0772 1137 

DNMG150408-UG 0.8 0.20-0.40 1.0-3.0 • • • • • • 
1608 0452 0366 0367 0368 0017 

1~4 • • • • DNMG150412 -UG 12 020-0.40 15-3.0 
0703 1107 0487 0704 

-UG Обработка при • • • • 
1 умеренных, DNMG 150604 - UG 0.4 0.20-0.40 05-3.0 

1619 0228 0229 0230 
стабильных • • • • • • условиях DNMG 150608 - UG 0.8 0.20-0.40 1.0-3.0 1609 0453 0234 0235 0236 0019 

DNMG150612 -UG 12 020-0.40 15-3.0 • • • • • 
1 1511 0454 0243 0244 0245 

DNMG150408-UC 0.8 0.20-0.40 1.0-4.0 • • • • • • 
1611 10577 10578 1273 1193 10700 

1 
DNMG150412 - UC 12 020-0.40 15-4.0 • • • • • 

1 -UC 
151 0579 0580 1168 0702 

Черновая обработка DNMG 150608 - UC 0.8 0.20-0.40 1.0-4.0 
0:8 

• • 1~2 • • 
чугуна, при умерен ... ~• v 0090 0121 0104 0122 

условиях DNMG150612 -UC 12 020-0.40 15-4.0 
1:9 

• • • • 
0098 0123 0105 0124 

DNMG150408 -UR 0.8 0.30-050 1.0-5.0 • • • • • 
1621 1095 0585 1096 1097 

DNMG150412 -UR 12 0.30-050 15-5.0 • • • • • 
1 1513 1127 0581 1134 1101 

-UR • • • • • DNMG150608 - UR 0.8 0.30-050 1.0-5.0 
Черновая обработка 1622 0691 0692 0693 1~ 

DNMG 150612 - UR 1.2 0.30-050 15-5.0 • • • • • • 
1510 1258 0371 0372 0373 0020 

Скорость резания 

ISO 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Негативные 

DNMG 1 DNMA (угол при вершине 55° Негативные) 
Серия L IC s 

DN** 1104 9.67 9.53 4.76 

§ 
DN** 1504 14.00 12.70 4.76 

DN** 1506 14.00 12.70 6.35 

~s~ 
8: Номенклатурная nозиция О: Позиция no доn. заказу 

Apтмкy.n::z:zoo ... IIJI,IIII~--M1s : мэo m•111;<•• 

DNMG Fn Ар 
t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ t§ 

Обозначение RE ... ... "" "" "" "" С» 1\J 1\J 1\J ... ... 
о о о о о о ... 

(мм/об.) (мм) ... о ... ... 1\J "" 
о ... ... ... о о о 

о ... о Ul о о 
... ... "" .. .... о 

DNMG 150404 - MF 0.4 0.07~030 02-15 • • 
/:cW 0848 0771 

DNMG 150408 - MF 0.8 0.07~030 02-15 0:7 
• • 

0849 0773 
·MF • • Чистовая обработка DNMG 1 5ОбО4 - MF 0.4 0.07-030 02-15 

0811 0850 
нержавеющей стали 

DNMG 150608 - MF 0.8 0.07-030 02-15 l :,з :,2 lo:9 

DNMG 150404 -ММ 0.4 0.20-035 05-35 [ 0~7 • • 

6 
0551 0552 

DNMG 150408 -ММ 0.8 0.20-035 1.0-35 • • • 
[0506 0513 [0514 

DNMG 150412 -ММ 1.2 0.20-035 15-35 • • • 
-ММ 

10529 0561 0562 
Обработка 

[0~8 • 
[0:4 нержавеющей стали, DNMG 150604 -ММ 0.4 0.20-035 05-35 

0553 
nри умеренных 

DNMG 150608 -ММ 0.8 0.20-035 1.0-35 • • • • условиях 0507 0515 0516 0690 

DNMG 150612 -ММ 1.2 0.20-035 15-35 :96 • [ о~ 0563 

DNMG 150408-MG 0.8 010 - 0.40 1.0-4.0 • • • 

LW 
15б1 15б2 15б3 

DNMG 150б08-МG 0.8 010-0.40 1.0 - 4.0 • • • 
-MG 

15б5 15бб 15б7 

Чистовая обработка 

Нержавеющей стали 

DNMG 150408 - MR 0.8 0.30-055 2.0-55 1:6 
• • :09 &7! 0914 0808 

DNMG150412 -MR 1.2 0.30~055 2.0-55 • • 08~0 -MR ~ 
0929 0930 

,:7 • [0:,4 :,5 Черновая обработка DNMG 150608 - MR 0.8 О.ЗО-055 2.0-55 0860 
нержавеющей стали 

DNMG 150612 -MR 1.2 о.зо~оs5 2.0-55 • • :,6 0861 0862 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

DNMG 1 DNMA (угол при вершине 55° Негативные) 
Серия L IC s 

DN** 1104 9.67 9.53 4.76 

DN** 1504 14.00 12.70 4.76 

DN** 1506 14.00 12.70 6.35 

8: Номенклатурная поз>~ц>~я О: Поз>~ц>~я по доп. заказу 

Арт .. кул: 2200 ••• 
M1S МЗО М4О 

М20 

DNMG Fn Ар ёi ёi ёi ёi ёi ёi ёi ёi ёi ёi ёi ёi ёi Обоэначение RE .... .... w w w w 
о о о о о о 00 1\J 1\J 1\J -11> .... .... 

(мм/об.) (мм) .... о .... .... 1\J w о .... .... .... о о о 
о .... о \11 о о 

.... .... w -11> .... о 

/У 
DNGG 150404 - SF 0.4 0.10-0.30 01-3.0 • 1295 

DNGG 150408 - SF 0.8 0.10-0.30 0.5-3.0 • 
1293 

-SF 
., 

-- 1-- - - - - - - - -
Чистовая обработка DNGG 150604 -SF 0.4 0.10-030 0.2-3.0 • 

жаропрочных 
1296 

супереплавов DNGG 150608 -SF 0.8 0.10-0.30 0.5-3.0 • 
1294 

а 
DNMG 150408 -SM 0.8 0.10-0.25 0.5-4.0 • • • 

1417 1412 1300 

DNMG 150412 -SM 1.2 0.10-015 0.5-4.0 • • • 
-SM 1419 1413 1303 

Обработка DNMG 150608 -SM 0.8 0.10-0.25 0.5-4.0 • • • 
1418 1414 1301 

жаропрочных сплавов • • • при умеренныхусловиях DNMG 150612 -SM 1.2 0.10-0.25 0.5-4.0 
1420 1415 1302 

9 DNMG 150408 -SR 0.8 0.10-0.40 0.5-4.0 • 1298 

DNMG 150412 -SR 1.2 0.10-0.40 0.5-4.0 • 
-SR 

1297 
Черновая обработка • жаропрочных 

DNMG 150608 -SR 0.8 0.10-0.40 0.5-4.0 
1280 

супереплавов 

DNMG 150612 -SR 1.2 0.10-0.25 0.5-4.0 • 
1299 

Скорость резания 

ISO 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

KNUX 1 DNUX {угол при вершине 55°- 2 Вершины, одностор.) 

KNUX 

.. ux 
Левая 

.. ux 
Правая ~== 

DNUX 

f<Ь-. f:l ?) § ( ~ of7 

~1=LE~ ~ s~ 
Артикул: 2200 ... 

Обо3наченме RE Fn Ар 
(мм/об.) (мм) 

КNUX 160405 L 0.5 0.10-0.40 0.5-6.0 

КNUX160410L 1.0 0.30-0.60 1.0-6.0 

КNUX 160405R 0.5 0.10-0.40 0.5-6.0 

KNUX16041 OR 1.0 0.30-0.60 1.0-6.0 

§ 
~s~ 

Артикул: 22000 ... 

Обо3начение RE Fn Ар 

(мм/об.) (мм) 

DNUX 150404 L 0.4 0.10-0.35 0.7-4.0 

DNUX 1 50408 L 0.8 0.10-0.35 1.0-4.0 

DNUX 150604L 0.4 0.10-0.35 0.7-4.0 

DNUX 150608 L 0.8 0.10-0.35 1.0-4.0 

DNUX 150404 R 0.4 0.10-0.35 0.7-4.0 

DNUX 150408R 0.8 0.10-0.35 1.0-4.0 

DNUX 150604 R 0.4 0.10-0.35 0.7 - 4.0 

DNUX 150608R 0.8 0.10-0.35 1.0-4.0 

Сер м я LE s 
KN** 1604 15 4.76 

8: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

5 М3О 

• 
0250 0251 0079 

• 
1315 

• • • j 
0253 0254 0080 

• • • 
1 1358 1155 1156 

Сер м я LE IC 

DNUX 1504 13 12.7 

DNUX 1506 13 12.7 

1874 1872 1875 

• • j• 
1876 1877 1878 

• • • 
1873 1869 1870 

• • • 1879 1871 1880 

• • • 
1628 1555 1629 

• • • 
1630 1631 1632 

• • • 
1625 1322 1323 

• • • 
1633 1546 1634 

Т'ЕХ1-10710Г тел.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su VG YG·1 СО., LTD. 



VGTURN 
Токарная обработка - Сменные пластины - Негативные 

SNMG 1 SNMM (угол при вершине 90° Негативные) 

-UR 

-UT 

SNMG 
SNMM 

Сталь чугун 

Черновая обработка 

Обо3начение 

SNMG 190612-UR 

SNMG 190616-UR 

RE 

Артикул: 2200 .•• 

Fn 
(мм/об.) 

Ар 

(ММ) 

1.2 0.35 -О.б 3.0 -1 о 

1.6 0.35 -0.8 3.0 -1 о 

SNMG 250924- UR 2.4 0.4-1.0 5.0- 12.0 

SNMM 250724-UT 2.4 0.55 -1.3 5.0 -12.0 

SNMM 250924- UT 2.4 0.55-1.3 5.0-12.0 

• 1255 

• 
1626 

Серия 

SN** 1906 

SN** 2507 

SN** 2509 

• 
1627 1213 

IC 

19.050 

25.400 

25.400 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Негативные 

SNMG 1 SNMA (угол при вершине 90° Негативные) 
Серия IC s 

SN** 1204 12.700 4.76 

SN** 1506 15.875 6.35 

SN** 1906 19.050 6.35 

е: Номенклатурная поэиция О : Поэиция по дол. эакаэу 

Apntкyn:2200 ... -~~,-~ · 
115_М30_ М4О 

SNMA Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначенме RE ... ... "" "" "" "" 00 ..., ..., ..., .. ... 
о о о о о о ... 

SNMG (мм/об.) (мм) ... о ... ... ..., 
"" 

о ... ... ... о о о 
о ... о Ul о о 

... ... "" .. ... о 

SNМA120408 0.8 0.15-0.50 1.0-5.0 • 
0:7 

• 

а 
0767 1166 

SNМA120412 1.2 0.15-0.50 15-5.0 • о:в • 
•• МА 0768 1133 

SNМА150б12 1.2 0.15-0.50 15-5.0 ,:~ n:Q • 
Чугун 1150 

SNМA190616 1.6 0.15-1.00 3.0-10.0 1~ ,:-м 1:1 

SNМG 120404 - UF 0.4 0.05-0.25 05-15 ,:8 11:9 ,:s4 0:9 

SNМG 120408 - UF 0.8 0.05-0.25 1.0-25 • • • 
-UF 

1430 11433 [1437 

Чистовая обработка 

а 
SNМG 120404 - UL 0.4 0.10-030 05-3.0 ,:7 [0:7 L1~94 
SNМG 120408 - UL 0.8 0.10-030 1.0-3.0 • • • 

-UL 
0389 0390 0391 

Обработка ВЯ3КИХ 
материалов на ниэких 

режимах 

SNМG 120408 - UM 0.8 0.15-030 1.0-3.0 о:З • l o~84 l o~40 0739 

-UM 
Обработка при 
умеренных. 

нестабильных 
условиях 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

SNMG 1 SNMA (угол при вершине 90° Негативные) 
Серия IC s 

SN** 1204 12.700 4.76 

SN** 1506 15.875 6.35 

SN** 1906 19.050 6.35 

8: Номенклатурная nозиция О: Позиция noдon. заказу 

Артикул: 2200 ... -IШIШIIIIIШI!I!!!!I М15 М3О М4О --~~ li\illmmt'l 
1 

~BШJIШIIillllill 
1 

SNMG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоэначение RE ... ... w w w w 
о о о о о о со ы ы ы ~ ... ... 

(мм/об.) (мм) о ... ... ... о о ... о ... ... ы w ... ... w ~ ... о о о .... о \11 о о 

SNMG 120408- UG 0.8 020-0.40 1.0-3.0 • • • • • • 
1610 1190 0141 0142 0143 0030 1 

SNMG 120412- UG 1.2 020-0.40 1.5-3.0 • • • • • 
1 -UG 1640 1164 0258 0259 0260 

SNMG 120416 -UG 1.6 020-0.40 2.0-3.0 • • • • • • 
1 1646 1165 0744 0789 1169 1195 

Обработка nри умеренныл, 
стабильных условиях 

а 
SNMG 120408 - UC 0.8 020-0.40 1.0-4.0 • • • • • 

1488 0073 0125 0106 0126 

SNMG 120412- UC 1.2 020-0.40 1.5-4.0 • • • • • 
-UC 0900 0074 0127 0107 0128 

Черновая обработка 
чугуна, nри умеренных 

условиях 

а 
SNMG 120408 - UR 0.8 030-0.50 1.0-5.0 • • • • • 

1623 1163 0392 0393 0394 

SNMG 120412- UR 1.2 030-0.50 1.5-5.0 • • • • • • 
-UR 1624 1052 0261 0262 0263 0031 

• • • • • • SNMG 120416- UR 1.6 030-0.50 2.0-5.0 
Черновая обработка 1837 0988 0974 0975 0971 0977 

а 
SNMG120412 -КR 1.2 0.30-0.60 1.5-5.0 • • • 

1064 1063 1065 

SNMG120416 -КR 1.6 0.30 - 0.60 2.0-5.0 • • • • 
1208 0730 0950 0965 

-KR 
Черновая обработка -

чугуна 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

SNMG 1 SNMA {угол при вершине 90° Негативные) 
Серия IC s 

SN** 1204 12.700 4.76 

SN** 1506 15.875 6.35 

SN** 1906 19.050 6.35 

е: Номенклатурная позиция О : Позиция по доп. заказу 

SNMG Обоэначение 

~ 
SNMG 120404 -MF 

SNMG120408-MF 
-MF ---Чистовая обработка SNMG 120412 -MF 

нержавеющей стали 

а 
SNMG 120408 -ММ 

SNMG 120412 - ММ 
-ММ --

Обработка 
нержавеющей стали 

при умеренных условиях 

-MR ~ 
SNMG120408-MR 

SNMG 120412 -MR 

Черновая обработка 
нержавеющей стали 

~ 
SNMG 120408-MG 

-MG ·-
Общего назначения 

v""' .I:1 SNMG 120408-SM 

[)aj -SM 
~ 

Обработка жаропрочных 
сплавов при умеренных условиях 

~6 
5>
LD~ 
;fo 
LD:I<: 
os: 

-SR ~ 
Черновая обработка 

~ 25 жаропрочныхсплавов 

SNMG120408-SR 

SNMG 120412 -SR 

:I::I: 

flj ~ Скорость резания 
m~ 
~2 ISO 

Артикул: 2200... ~~~~-~~~~~ М2О 
< < < < < < 

RE Fn Ар ~ ~ е е е е 
о о о о о о (мм/об.) (мм) .... о .... .... 11.1 w 
о .... о \11 о о 

0.4 0.07-0.30 0.2-1.5 
1 

0.8 0.07-0.30 0.2-1.5 0:,8 
-

1.2 0.07-0.30 0.2-1.5 ~1 

0.8 0.20-0.35 1.0-3.5 

1.2 0.20-0.35 1.5-3.5 

l 
0.8 0.30-0.55 2.0-5.5 

1:9 

1.2 0.30-0.55 2.0-5.5 ~ 1-

0.8 0.20-0.40 1.0-4.0 

0.8 0.10-0.25 0.5-4.0 

0.8 0.10-0.40 0.5-4.0 

1.2 0.10-0.40 0.5-4.0 
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M1S М3О М4О 
ll~.[tJI 

~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ со 11.1 11.1 11.1 ~ .... .... 
о .... .... .... о о о .... .... w ~ .... о 

• • • 1 

0978 0979 0981 

• • • 
0653 0654 ~ -• • • 
0655 0656 0820 

• • • 
0555 0556 1014 

• • 
0565 0566 - - -

• • • 
0657 0658 0819 

• • • 
0659 0660 ~ -

l1~ • • 1:5 1805 1806 

• 
16% 

1:s 

• 
1304 

'VG YG·1 СО., LTD. 



VGTURN 
Токарная обработка - Сменные пластины - Негативные 

TNMG /TNMA (угол при вершине 60° Негативные) 
Серия L IC s 

TN** 1604 15.7 9.525 4.7б 

TN** 2204 22.0 12.700 4.7б 

8: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

Артмкуn:2200, .. 1111111,1111 ~~~~iМ15-М30_М40_1~~-

TNMA Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE .. .. "" "" "" "" со .... .... .... .. .. 
о о о о о о .. 

TNMG (ммlоо.) (мм) .. о .. .. .... "" 
о .. .. .. о о о 

о .. о Ul о о 
.. .. "" .. .. о 

А 
ТNМА 160404 0.4 0.15-0.50 05-5.0 • 1 1~ • 1582 1448 

ТNМА160408 0.8 0.15-0.50 1.0-5.0 • • • 
•• МА 1486 0035 1191 

ТNМА 160412 1.2 0.15-0.50 15-5.0 • 
10:6 

• 
Чугун 1485 1192 

ТNMG 160404 - UF 0.4 0.05-0.25 05-25 • 0~1 • • 
0270 0272 0039 

ТNMG 160408 - UF 0.8 0.05-0.25 1.0-25 • • • 
-UF 

0276 0277_ 0278 

ТNMG 160412 -UF 1.2 0.05-0.25 15-25 • • • 
Чисrовая обработка 0721 0588 1197 

ТNMG 220404 - UF 0.4 0.10-035 05-4.0 • • • • 0407 1203 1205 0042 

А 
ТNMG 160408 - UL 0.8 0.10-030 1.0-3.0 0~9 • о :О • 0752 0281 

ТNMG 160412 -UL 1.2 0.10-030 15-3.0 • • • • 
-UL 

0884 0868 0621 1198 

Обработка вязких 
материапов на .,,.~ких . 

режимах 

А 
ТNMG 160404 -UM 0.4 0.15-030 05-3.0 

10:9 
• l n~ n::, • 0948 0954 

ТNMG 160408 -UM 0.8 0.15-030 1.0-3.0 • • • о:вз • 
-UM 

1053 0282 0758 0284 

• lo:96 • • о~ • ТNMG 160412 -UM 1.2 0.15-030 15-3.0 
Обработка при 1143 0597 0760 0710 

умеренных, 

несrабильных 
условиях 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Негативные 

TNMG /TNMA (угол при вершине 60° Негативные) 
Серия L IC s 

TN** 1604 15.7 9.525 4.76 

TN** 2204 22.0 12.700 4.76 

е: Номенклатурная поэиция О : Поэиция по доп. эакаэу 

Apntкyn:2200... .m.l,llll~ ' 115_М30_ М4О 

TNMG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE ... ... "" "" "" "" 00 ..., ..., ..., .. ... 
о о о о о о ... 

(мм/об.) (мм) ... о ... ... ..., 
"" 

о ... ... ... о о о 
о ... о Ul о о 

... ... "" .. ... о 

ТNMG 160404 - UG 0.4 0.20-0.40 05-3.0 • O:s • l o~4 • 1620 0273 0275 

А 
ТNMG 160408 -UG 0.8 0.20-0.40 1.0-3.0 • 0:9 • • • • . ~., 1140 0144 0757 0145 I О'очо UU~/ 

ТNMG 160412 -UG 1.2 0.20-0.40 15-3.0 • 
0:5 

• • • 
10:9 -UG 

1142 ОбОб 0759 0587 

ТNMG 220408 - UG 0.8 0.25-0.60 1.0-6.0 • • • • • о:О 
Обработка при 

1641 1061 0285 0286 0287 

умеренных. ТNMG220412 -UG 1.2 0.25-0.60 15-6.0 • 1~6 о о 

1 1~9 стабильных 1642 1527 1528 

условиях ТNMG 220416 - UG 1.6 0.25-0.60 2.0-6.0 • 1:09 • • 1 о:2 • 1647 0851 0863 1263 

А 
ТNMG 160404 -UC 0.4 0.20-0.40 05-4.0 • 0~99 • • • 1316 0400 0401 0402 

ТNMG 160408 - UC 0.8 0.20-0.40 1.0-4.0 • 
0:5 

• • l o~o -UC 0901 0129 0108 

Черновая обработка ТNMG 160412 - UC 11 010-0.40 15-4.0 • • • • • 
чугуна, при умерен н''" . 0902 0076 0131 0109 0132 

условиях 

ТNMG 160408 -UR 0.8 0.30-050 1.0-5.0 • 0:0 • • 
11:54 0880 0669 0670 

ТNMG 160412 -UR 1.2 0.30-050 15-5.0 • 
0:2 

• • • l n~ ~D 
-UR 

1 б57 0404 0888 0405 

ТNMG 220412 - UR 1.2 0.30-0.65 15-7.0 • о:а • • • 
0:1 Черновая обработка 1 б39 0409 0410 0411 

ТNMG220416 -UR 1.6 0.30-0.65 2.0-7.0 • 0:0 • • • 
1 б58 0461 0696 0711 
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VGTURN 
Токарная обработка - Сменные пластины - Негативные 

TNMG /TNMA (угол при вершине 60° Негативные) 
Серия L IC s 

TN** 1604 15.7 9.525 4.7б 

TN** 2204 22.0 12.700 4.7б 

8: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

Арrикущ 2200 ... 1111111,1111 ~~~iМ15-М30_М40_1~~-

TNMG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE .. .. "" "" "" "" со .... .... .... .. .. 
(ммlоо.) (мм) о о о о о о о .. .. .. о о 

.. .. о .. .. .... "" .. .. "" .. .. о о 
о .. о Ul о о 

1& ТNMG 160404 - MF 0.4 O.ol-03 02-15 l o~4 • • 
0775 1457 

ТNMG 160408 - MF 0.8 0.07-03 0.15-15 1 о:В9 • • 
·MF 

0776 0825 

Чистовая обработка 
нержавеющей стали 

& ТNMG 160404 -ММ 0.4 020-035 05-35 
10:7 

• 0568 

-ММ ТNMG 160408 -ММ 0.8 020-035 1.0-35 • • • 
0569 0570 0913 :r. 

Обработка ТNMG 160412 -ММ 12 020-035 15-35 • • 
0611 ОбОЗ 

нержавеющей стали 
при умеренных условиях 

11:5 
• • 

А 
ТNMG 160404 - MG 0.4 020-0.45 05-4.0 

1456 1219 

TNMG 160408-МG 0.8 0.20 - 0.40 1.0 - 4.0 • • • • 
-MG 

1568 1569 1713 1660 

Нержавеющая сталь 

Черновая обработка 

~~~ 
ТNMG 160408 - MR 0.8 030-055 2.0-55 • l о~б • • 0727 0985 0726 

J:,(!j ТNMG 160412 -MR 12 030-055 2.0-55 • • • • 
-MR 

1062 0995 0827 0828 

Нержавеющая сталь 
Черновая обработка 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

TNMG /TNMA (угол при вершине 60° Негативные) 
Серия L IC s 

TN** 1604 15.7 9.525 4.76 

TN** 2204 22.0 12.700 4.76 

е: Номенклатурная nозиция О: Позиция no доn. заказу 

Артикуn:2200 ••• ~~~~~~~~ 1 М15 М30 I М40 1 

~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ TNMG Обозначение RE Fn Ар _. _. w w w w 
о о о о о о со "" "" "" ~ .... .... 

(мм/об.) (мм) .... о .... .... "" w о .... .... .... о о о 
о .... о U'l о о 

.... .... w ~ .... о 

& 
TNMG 160408 - SF 0.8 0.10-0.25 0.5-3.0 

1 1~7 1 

-SF - 1- 1- -

Ч vктовая обработка 

жа ро nрочн ых сnлавов 

'~ 
TNMG 160408 -SR 0.8 0.10-0.40 0.5-4.0 ,:7 

- 1-

-SR ~~~ TNMG 160412 -SR 1.2 0.10-0.40 0.5-4.0 
1306 

L Черновая обработка - - - -
жароnрочныхсnлавов 

А\ 
ТNMG 160408-SM 0.8 0.10-0.25 0.5-4.0 • 

ша 

ТNMG 160412 -SM 11 0.10-0.25 0.5-4.0 • 
-SM 1508 

Обработка 
жароnрочных сnлавов 

nри умеренных условиях 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

TNUX {угол при вершине 60° Негативные) 
Серия 

хо!\ TN** 1604 

TNUX 

.. ux 
Левая 

.. ux 
Правая 

Скорость 

ISO 

Обозначение 

1NUX 160404 L 

1NUX160408L 

1NUX 160404 R 

1NUX 160408 R 

~ 
~s~ 

Артикул: 2200 ••• 

RE Fn Ар 
(мм/об.) (мм) 

0.4 0.10-0.30 0.5-4.0 

0.8 0.10-0.40 0.5-6.0 

0.4 0.10-0.30 0.5-4.0 

0.8 0.10-0.40 0.5-6.0 

~ ~ < 
" w w w 

о о о ... N w 
о о о 

• • • 
0412 0413 1264 

• • • 
0414 0415 Об75 

• • • 
0288 0289 0290 

• • • 
0291 0292 0293 

LE IC 

9.4 9.525 

• 
0043 

• • 
0045 0731 

• 
0044 

• 
0046 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Негативные 

VNMG /VNMA (угол при вершине 35° Негативные) 
Серия L IC s 

VN** 1604 15.8 9.525 4.7б 

е: Номенклатурная поэиция О : Поэиция по дол. эакаэу 

Apntкyn:2200 ... -~~,-~ · 
115_М30_ М4О 

VNMA Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE ... ... "" "" "" "" 00 ..., ..., ..., ... ... 
о о о о о о ... 

VNMG (мм/об.) (мм) ... о ... ... ..., 
"" 

о ... ... ... о о о 
о ... о Ul о о 

... ... "" ... ... о 

VNМA160408 0.8 0.15-0.40 1.0-5.0 • 0~62 • 
•• МА fllllllllll' 1573 1275 

Чугун 

VNMG160404 -UF 0.4 0.05-0.25 05-25 • • l n~a -~о 0306 0307 

-UF VNMG160408 -UF 0.8 0.05-0.25 1.0-25 • • • 
0309 0310 0311 

Чистовая обработка 

-uLZ VNMG160404 -UL 0.4 0.10-030 05-3.0 • • • 
0886 0912 0723 

VNMG160408 -UL 0.8 0.10-030 1.0-3.0 • • • 
0428 0790 0429 

материалов на ниэких 

режимах 

VNMG160408 -UM 0.8 0.15-030 1.0-3.0 ,:7 • • • 
1359 1361 1362 

-UM VNMG160412 -UM 1.2 0.15-030 15-3.0 ,:о • • • 
]1:,4 0736 0870 0737 

Об-ка при умеренных, 

нестаб. условиях 

-UG 411111' VNMG 160404 - UG 0.4 0.20-0.40 05-3.0 • • • • ]:94 1648 1331 0993 0940 

VNMG 160408 - UG 0.8 0.20-0.40 1.0-3.0 • ~ • • l n~ >~n 1000 0312 0313 Обработка при 
умеренных, VNMG160412 -UG 1.2 0.20-0.40 15-3.0 • • • • • 

стабильн. 1659 1345 0931 0927 0917 

-uc ,t!!/11' 
VNMG 160404 - UC 0.4 0.20-0.40 05-35 • o:S • • • 

1612 0423 1276 1277 

VNMG 160408 - UC 0.8 0.20-0.40 1.0-35 • о~ • • 
]0:6 0980 0424 0425 

Черновая обработка VNMG 160412 - UC 1.2 0.20-0.40 15-35 • • • • ] 1~ 
чугуна, при умерен н ''v 1587 1381 1392 1382 

условиях 
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VGTURN 
Токарная обработка - Сменные пластины - Негативные 

VNMG /VNMA (угол при вершине 35° Негативные) 
Серия L IC s 

VN** 1604 15.8 9.525 4.76 

8: Номенклатурная позиция О: Позиция по дол. заказу 

Артикуn: 2200... 1111111,1111 ~~~~iМ15-М30_М40_1~~-

VNMG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE .. .. "" "" "" "" со .... .... .... .. .. 
о о о о о о .. 

(ммlоо.) (мм) .. о .. .. .... "" 
о .. .. .. о о о 

о .. о Ul о о 
.. .. "" .. .. о 

~ 
VNMG160412 -UR 12 030-0.45 15-4.0 • • • :з, • • 1231 0430 0871 0432 0051 

-UR 
Черновая обработка 

A~;)P-VNMG160408 -MF 0.8 O.ol-030 02-15 • [ 0~9 • 0830 0947 

-MF 
Чистовая обработка 
нержавеющей стали 

VNMG160404- ММ 0.4 020-035 05-35 • • 1~2 А~7 0661 0662 

VNMG160408- ММ 0.8 010-035 1.0-35 • • • 
-ММ Обработка 

0663 0664 1793 

нержавеющей стали 
при умеренных 

vrnnRИAY 

L~7 VNMG160408-MR 0.8 030-055 2.0-55 • • • 
0832 1020 0831 

-MR 
Черновая обработка 

"'""стали 

L" 7 VNMG160408 -SR 0.8 0.10-0.40 05-4.0 [ 1~ 

-SR Обработка 
жаропрочных сплавов 

при умеренных 

условиях 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

WNMG/WNMA (угол при верш/80° Трехгранные, Негативные) 
Серия L IC s 

WN** 0604 5.7 9.525 4.76 

WN** 0804 7.8 12.700 4.76 

е: Номенклатурная позиция О : Позиция по доп. заказу 

Артикул: 2200... ~~~~ 111111=11· М3О М4О 1111 11 
WNMA ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обозначение RE Fn Ар 9 9 w w w w Cl Cl 

(мм/об.) (мм) g g о о о о со "" "" "" ~ .... .... 
WNMG .... .... "" w о .... ........ о о о 

о .... о U1 о о .... .... w ~ .... о 

WNMA080404 0.4 0.15-050 0.5-5.0 • • 
1:21 

1 

0903 0052 1 

WNMA080408 0.8 0.15-050 1.0-5.0 • • • 
•• МА 

0904 0053 0433 

WNMA080412 1.2 0.15-050 1.5-5.0 • • • 
Чугун 0905 0054 0434 

1 

WNMG 060404- UF 0.4 0.05-020 0.5-2.0 • • 
0:7 

• 
0435 0436 0058 

WNMG 080404- UF 0.4 0.05-0.25 0.5-2.0 • • • • 
-UF 

0315 0316 0317 0055 

WNMG 080408 - UF 0.8 0.05-0.25 1.0-2.5 • • • 
Чистовая обработка 0321 0322 0323 - 1- • г--- г--- -

WNMG080412 -UF 1.2 0.05-0.25 1.5-2.5 • • 
1424 1410 1411 

6 WNMG 060408 - UL 0.8 0.10-0.30 1.0-2.5 • • • 
0439 0440 0441 

WNMG 080404 - UL 0.4 0.10-0.30 0.5-3.0 • • • • 
-UL 

1431 1466 1434 1438 

• • 0~6 Обработка вязких WNMG 080408 - UL 0.8 0.10-0.30 1.0 - 3.0 
0324 0325 

материалов на низких 

режимах 

WNMG 060404 - UM 0.4 0.15-030 0.5-2.5 • • • 0~2 1259 0741 0785 

WNMG 060408 - UM 0.8 0.15-0.30 1.0-2.5 • • • • 
1260 0600 0601 1271 

WNMG 080404 - UM 0.4 0.15-0.30 0.5-3.0 • • • • 
-UM 

1313 0786 0787 0788 
Обработка при • • • • • умеренных, WNMG 080408 - UM 0.8 0.15-030 1.0-3.0 

0470 0327 0761 0328 0329 
нестабильных • • • • • условиях WNMG080412 -UM 1.2 0.15-0.30 15-3.0 

1210 0649 0762 0598 0712 

WNMG080416 -UM 1.6 0.15-0.30 2.0-3.0 • • • • • 
1234 0593 0763 0584 0713 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

WNMG/WNMA (угол при вершине 80° Трехгранные, Негативные) 
Серия L IC s 

WN** 0604 5.7 9.525 4.7б 

WN** 0804 7.8 12.700 4.7б 

8: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

Артикуя:2200 ••• -~~~~~~ ,М20 , • • М40 ~~~~~~<•J = 
WNMG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ < 

Обозначение RE ... ... w w w w " о о о о о о со "' "' "' ~ ... ... 
(мм/об. ) (мм) ... о ... ... "' w о ... ... ... о о о 

о ... о U1 о о 
... ... w ~ ... о 

6 WNMG 060408 - UG 0.8 0.20-0.40 1.0-3.0 • • • • • • 
0697 1047 1011 0438 0874 0059 

WNMG080404 - UG 0.4 0.20-0.40 0.5-3.0 • • • • 
1232 0318 0319 0320 

-UG WNMG 080408 - UG 0.8 0.20-0.40 1.0-3.0 • • • 1 • • • • Обработка при 0908 0463 0147 0582 0148 0149 0056 
умеренных, 

WNMG 080412 - UG 1.2 0.20-0.40 1.5-3.0 • • • l о:В • • стабильных 0910 0466 0503 0490 0941 
условиях 

WNMG 080416 - UG • • l o~64 • • 1.б 0.20-0.40 2.0-4.0 
1233 1056 0583 1238 

WNMG 060408 - UC 0.8 0.20-0.40 1.0-3.0 • ~ • • 
0095 0876 0724 -- • WNMG 080404 - UC 0.4 0.20-0.40 0.5-4.0 • • • • 

0906 0097 0133 0110 0134 

-UC WNMG 080408 - UC 0.8 0.20-0.40 1.0-4.0 • • • • • • 
Черновая обработка 0907 0077 0135 0733 0111 0136 

чугуна,приумеренныхwNМGО80412 -UC 1.2 0.20-0.40 1.5-4.0 • • • • • • 
условиях 0909 0078 0137 0630 0112 0138 

WNMG 080416 - UC 1.б 0.20-0.40 2.0-4.0 • • • • • 
1187 1055 1235 1236 0743 

WNMG 060412 - UR 1.2 0.30-0.50 1.5-4.0 • • • • • 
1317 1066 1057 1058 1060 

WNMG 080408 - UR 0.8 0.30-0.50 1.0-5.0 • • • • 
-UR 10464 10465 10471 0472 

WNMG 080412 - UR 1.2 0.30-0.50 1.5-5.0 • • l о:З1 • • • 
Черновая обработка 0467 0442 0443 0444 0057 

WNMG 080416 - UR 1.6 0.30-0.50 2.0-5.0 . !,, .. • • 
1 0468 0469 0889 0725 0714 

Скорость резания 

ISO 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Негативные 

WNMG/WNMA (угол при верw. 80° Трехгранные, Негативные) 
Серия L IC s 

WN** 0604 5.7 9.525 4.76 

WN** 0804 7.8 12.700 4.76 

е: Номенклатурная поэиция О : Поэиция по доп. эакаэу 

Apntкyn:2200... •m.~•-= ' 115_М30_ М4О 
WNMG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE ... ... "" "" "" "" 00 ..., ..., ..., .. ... 

о о о о о о ... 
(мм/об.) (мм) ... о ... ... ..., 

"" 
о ... ... ... о о о 

о ... о Ul о о 
... ... "" .. ... о 

t81 WNMG060404-MF 0.4 0,07-030 02-15 о 

10:6 
• • 

0833 1215 1217 

WNMG060408-MF 0.8 0.07-030 02-15 • • 
·MF 

1216 1218 
.... - 1:34 

• • • ЧистоваЯобработка WNMG080404-MF 0.4 0.07-030 02-15 
0667 0668 0970 

нержавеющей стали 
WNMG080408-MF 0.8 0,07-030 02-15 

11:8 :17 1:,8 

~ 
WNMG 080404 -ММ 0.4 020-035 05-35 • • 

0571 0572 

WNMG080408-MM 0.8 020-035 1.0-35 • • • • 
0491 0497 0498 0633 

-ММ • • - WNMG080412 -ММ 12 020-035 15-35 
Обработка 0612 0615 

нержавеющей стали 

при· 

~ 
WNMG080408-MG 0.8 020-0.40 1.0-4.0 • 

l1:7 
• 1:98 1496 1160 

WNMG 080412 -MG 12 020-0.40 15-4.0 • • • • 
1499 1500 1161 1501 -MG -

Обработка при 
умеренных, 

стабильных условиях 

(с\ 
WNMG 060412 -MR 12 030-055 12-4.0 • 

0616 

WNMG080408-MR 0.8 030-055 2.0-55 
11:9 

• • • 
·MR -- ~ 

0619 0620 0835 

- WNMG 080412 -MR 12 030-055 2.0-55 • • • • 
Черновая обработка 0837 0665 0666 0836 

нержавеющей стали 

6 WNMG 080408 - КR 0.8 030-0.60 1.0-5.0 • 0~0 • 0932 1038 

WNMG080412- КR 12 030-0.60 15-5.0 • 0~2 • 0933 0542 
·KR 

Черновая обработка 
чугуна 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Негативные 

WNMG/WNMA (угол при верш. 80° Трехгранные, Негативные) 
Серия L IC s 

WN** 0604 5.7 9.525 4.76 

WN** 0804 7.8 12.700 4.76 

е: Номенклаl)lрная позиция О: Позиция по доп. заказу 

Артикуn:2200 ••• ~~~~.~~-~ М15 М30 М~~-
~ 

WNGG Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обозначение RE ... ... w w w w 
о о о о о о <» N N N ~ ... ... 

WNMG (мм/об.) (мм) ... о ... ... N w о ... ... ... о о о 
о ... о Ul о о 

... ... w ~ ... о 

WNGG 080408 - SF 0.8 0.10-0.25 0.5-3.0 • 
1:08 .. 1199 

• 
-SF 

1374 -
Чистовая обработка 

жаропрочных сплавов 

~ 
WNMG 080408 - SM 0.8 0.10-0.25 0.5-4.0 • • • 

1199 1206 1311 

WNMG 080412 - SM 1.2 0.10-0.25 0.5-4.0 • • • 
-SM 

1374 1416 1312 

жаропрочных сплавов 

при 1 

!t\ WNMG060412 -SR 1.2 0.10-0.40 0.5-3.0 1:9 

WNMG 080408 - SR 0.8 0.10-0.40 0.5-4.0 1~0 
-SR ~~ 

1:09 Черновая обработка WNMG080412 -SR 1.2 0.10-0.40 0.5-4.0 
жаропрочных сплавов 

Скорость 

ISO 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Позитивные 

ССМТ 1 CCGT (угол при вершине 80° Позитивные) 
Серия L IC s 

СС** 0602 б.2 б.350 2.38 

СС** 09ТЗ 9.2 9.525 3.97 

СС** 1204 12.4 12.700 4.7б 

е: Номенклатурная поэиция О : Поэиция по доп. эакаэу 

Apntкyn:2200 ... . m.J,-~ · 115_М30_ М4О 
,-------

CCGT Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE ... ... "" "" "" "" 00 ..., ..., ..., ... ... 
о о о о о о ... 

ссмт (мм/об.) (мм) ... о ... ... ..., 
"" 

о ... ... ... о о о 
о ... о Ul о о 

... ... "" ... ... о 

CCGT 060202 - AL 0.2 0.02-0.15 0.1-2.0 • 
1398 

LC] CCGT 060204 - AL 0.4 0.02-0.15 05-2.0 • 
1320 

CCGT 09ТЗО2 -AL 0.2 0.02-0.08 05-1.0 • • 
0340 0339 

CCGT 09ТЗО4 -AL 0.4 0.05-0.25 05-2.0 • • 
-AL 0330 0081 

CCGT 09ТЗО8 -AL 0.8 0.10-035 1.0-3.0 • • 
Алюминий 0331 0082 

ССGТ120402 - AL 0.2 0.04-0.15 0.1-1.0 • • 
0474 0473 

CCGT 120404 - AL 0.4 0.04-0.20 03-15 • • 
0476 0475 

CCGT 120408 - AL 0.8 0.04-030 О.б-25 • • 
0478 0477 

ro; ССМТ060204 -UF 0.4 0.05-0.20 05-2.0 • • [ о~ • 0163 0866 0165 

ССМТО9ТЗО4 -UF 0.4 0.05-0.20 05-2.0 • • • 
0169 0170 0171 

-UF • • • ССМТО91ЗО8 -UF 0.8 0.05-0.25 1.0-2.0 
Чистовая обработка 0964 0951 0953 

ССМТ060204 - UG 0.4 0.10-0.25 05-2.0 • • • • !. • 
1377 0166 0167 [ О'об8 UV\IO 1900 

~0/ 
ССМТ060208 - UG 0.8 0.10-0.25 0.8-2.0 • • • 1 ""~' .~ [1: 1 1825 0479 0683 

ССМТО9ТЗО4 - UG 0.4 0.15-030 05-25 • • • • . ~~ 1844 o1n 0173 [0174 UUU/ 

-UG ССМТО9ТЗО8 -UG 0.8 0.15-030 0.8-25 • 
0:5 

• • • о:З 1553 0150 0151 0152 

Общего наэначения ССМТ 120404 - UG 0.4 0.15-035 05-3.0 • • • • 1845 0175 0176 0177 

ССМТ120408 -UG 0.8 0.15-035 0.8-3.0 • • • [ 0~4 • o:S 1462 0153 0867 0155 

ССМТ120412 -UG 1.2 0.15-035 1.2-3.0 • • • • 1846 0483 0915 1135 
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VGTURN 
Токарная обработка - Сменные пластины - Позитивные 

ССМТ 1 CCGT (yron при вершине 80° Позитивные) 
1 Серия L IC s 

СС** 0602 6.2 6.350 2.38 

СС** 0913 9.2 9.525 3.97 

СС**1204 12.4 12.700 4.76 

8: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

Артикуn: 2200... ~~~~~~~-'~" I М15-М30_М40_111-
г----

CCGT Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обоsначение RE .. .. "" "" "" "" со .... .... .... .. .. 
о о о о о о .. 

ссмт (ммlоо.) (мм) .. о .. .. .... "" 
о .. .. .. о о о 

о .. о Ul о о 
.. .. "" .. .. о 

• • • 
2:8 

~а 
ССМТО9ТЗО2-МF 02 0,06-0.1 02-2,0 2002 2003 2004 

-MF ССМТО9ТЗО4-МF м 0,06-0.2 0.2-2.0 ,:9 ,:о • • 
1947 2029 

ССМТО9ТЗО8-МF 0,8 0,06 -0.2 02- 2,0 • • • • 
Чистовая обработка 

1957 1958 1959 1943 

нержавеющей стали 

ССМТО9ТЗО4-ММ м 0,1-02 0.6-3,0 • • • • 
j~ 

1591 1592 1946 2039 

-ММ 
ССМТО9ТЗО8-ММ 0,8 0,1 -03 0.6-3,0 • • • • 1887 1888 1956 1944 

Обработка нержавеющей стали 
при 

CCGT06020 1-SF 0,1 ОШ-0.15 0.1-1.5 • 
2065 

CCGT060202-SF 02 ОШ -0.2 О, 1 - 15 
12066 u -SF • CCGT060204-SF М ОШ-0.25 0.1 -15 2067 

CCGT09Т301-SF 0,1 ош -0.15 0.1 -15 
2:1 Чистовая об-ка 

жаропрочных CCGT 09Т302-SF 02 ош -0.15 0.1 -15 
12072 супереплавов • CCGT 09Т304-SF 0,4 0.04 -0.25 0,1 -15 

2073 

о в 0,04 -0.25 0.2- 15 • CCGT 09Т308-SF 2074 

те/\.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su ТEXI-DIOГ 54 
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VGTURN 
Токарная обработка -Сменные пластины - Поэитивные 

DCMT 1 DCGT {угол при вершине 55° Позитивные) 
Сермя L IC s 

DC** 0702 7.5 6.350 2.38 

DC** 11Т3 11.2 9.525 3.97 

8: Номенклатурная nоэиция О: Поэиция no доn. эакаэу 

Арrикуя:2200... -~~~~- М15 М3o lfМ40l,lll~ 

Fn Ар ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ Обозначение RE ... ... "" "" "" "" 00 "" "" "" ... ... Cl Cl Cl Cl Cl Cl ... 
(мм/об.) (мм) ... Cl ... ... "" "" 

Cl ... ... ... Cl Cl Cl 
Cl ... Cl Ul Cl Cl 

... ... "" ... ... Cl 

47 DCMT070204-MF 0.4 0.05 -0.2 0.2-2.0 • • • • 
1978 1979 1980 2030 -MF • • • • DСМТ11 1302-MF 0.2 0.05-0.1 0.3-2.0 
2005 2006 2007 2031 

DСМТ11 1304-MF 0.4 0.07 -0.2 0.3-2.0 • • • • Чистовая обработка 1885 1886 1927 2032 
нержавеющей стали 

DСМТ11 1308-MF 0.8 0.07 -0.2 0.3-2.0 • • • • 
11963 1964 1965 2033 

-ММ 1;7 DCMT070204-MM • • • • 0.4 0.07 -0.3 0.5-3.0 1999 2000 2001 2040 

DСМТ11 1304-ММ 0.4 0.1 -0.3 0.5-3.0 • • • • 
1990 1991 1992 2041 

Обработка нержавеющей1,::-ал~ • • • • nри 1 1308-ММ 0.8 0.1 -0.3 0.5-3.0 
1984 1985 1986 2042 

DCGT070201-SF 0.1 0.02-0.15 0.1 - 1.5 • 
2068 

DCGT070202-SF 0.2 0.03 -0.2 о. 1 - 1 .5 
12069 

4У 0.4 0.03 -0.25 0.1 - 1.5 • 
-SF 

DCGT070204-SF 2070 

2:5 
DCGТ11Т301-SF 0.1 0.02-0.1 0.1 -1.5 

Чистовая об-ка 
DCGТ11Т302-SF 0.2 0.02-0.15 0.1 -1.5 

жаропрочных 11474 
суnереплавов 0.4 0.04 -0.2 0.1 -1.5 • DCGТ11Т304-SF 1463 

0.8 0.04 -0.2 0.1 -1.5 • DCGТ11Т308-SF 2076 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины- Позитивные 

DCMT 1 DCGT {угол при вершине 55° 
Серия L IC s 

f'& 
DC** 0702 7.5 6.350 2.38 

DC** 11ТЗ 11.2 9.525 3.97 
1 

~~~ 
IC 

1 

~ 
е: Номенклатурная nозvщия О : Позиция no доn. заказу 

.,., . .,.,,,..... • .... М15 МЭО [М4о' 
<r<•JI<n•JI 

DCGT -< -< -< -< -< -< 
~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 

Обозначение RE Fn Ар 99SSSS 
(мм/об.) (мм) ~ g ~ ~ s е С» "' "' "' ~ ... ... 

DCMT о ... ... ... о g о 
о ... о U'l о о 

... ... w ~ ... 
DCGT 070204 -AL 0.4 0.02-0.15 0.1-2.0 • 

10 
1400 

DCGT 11ТЗО2 - AL 0.2 0.02-0.08 05-1.0 • • 
0342 0341 

·AL - 1- 1- ,_ 
DCGT 11ТЗО4 - AL 0.4 OD5-0.25 05 - 2.0 • • 

Алюминий 0332 0083 

DCGT 11ТЗО8 - AL 0.8 0.10-0.30 1.0-25 • • 
0333 0084 

DCMT070204 -UF 0.4 0.05-020 05-2.0 • а:8 • 0207 0209 

DCMT 11ТЗО4 - UF 0.4 OD5-0.25 05-2.0 • 0~4 • -UF 0213 0215 

DСМТ11ТЗО8 -UF 0.8 OD5-0.25 1.0-2.0 • • • 
Чистовая обработка 0219 0220 0221 

DCMT 070204 - UG 0.4 0.10-0.25 05-2.0 • • • • 
0210 0211 0212 0013 

DCMT 070208 - UG 0.8 0.10-0.25 0.8-2.0 
0:84 0~7 • 1136 

-UG 
а:? • 0~7 • • DCMT 11ТЗО4 - UG 0.4 0.09-0.23 0.2-25 

Общего назначения 0216 0218 0014 

DСМТ 11ТЗО8 - UG 0.8 0.18-050 05-3.2 • • • • • 
0678 0222 0223 0224 0015 

Скорость 

ISO 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины -Позитивные 

RCMT (Круглые, Позитивные) 
Серия 

RC** 0602 

RC** 0803 

RC** 1 ОТЗ 

RC** 1204 

INSD s 
б 2.38 

8 3.18 

10 3.97 

12 4.76 

8: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

57 

Артикуn: 2200 ••• 

Обозначение RE Fn Ар 
(мм/об.) (мм) RCMT 

~ ... 
о ... 
о 

RCMT0602MO 3.0 0.13-0.40 0.5-2.0 

RCMT0803MO 4.0 0.05-0.30 0.5-1.5 

RСМТ10ТЗМО 5.0 0.10-0.35 0.5-2.5 
Общего назначения 

RСМТ1204МО 6.0 0.15-0.45 0.5-3.0 

~ ... 
о 
о ... 
• 

~ ~ ~ ~ ~ w w w w 
о о о о со ... ... "' w о 

о \11 о о 
... 

• • • • 
0376 1151 0023 

• • • • 
0379 1152 0024 

• • • 
0382 1153 0021 

• • • • 
0383 0384 0385 1170 0022 

"Т'EXI-D'IOГ тел.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su 
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Токарная обработка- Сменные пластины - Позитивные 

SCMT/SCGT {Квадратные, Позитивные) 

VGTURN 

Серия IC s 
SC** 09ТЗ 9.525 3.97 

SC** 1204 12.700 4.76 

8: Номенклатvоная nоз~u~я О : Поз~u~я no .non. заказv 

·AL 

-UF 

-UG 

SCGT 
SCMT 

Алюм~н~й 

ч~стовая обработка 

Артикуn: 2200 ... 

Обозначение RE 
Fn Ар 

(мм/об.) (мм) 

SCGT09Т304 -AL 0.4 0.04-0.40 0.1-5.0 

SCGT 09ТЗО8 - AL 0.8 0.03-0.40 0.1-5.0 

SCMT09T304 -UF 0.4 0.05 - 0.25 0.5- 2.0 

SCMT09T308 -UF 0.8 0.05- 0.25 1.0- 2.0 

SСМТО9ТЗО4 -UG 0.4 0.15-0.30 0.5-2.5 

SСМТО9ТЗО8 -UG 0.8 0.15-0.30 0.8-2.5 

5 мэо hЩI 

~ ~ ~ ~ ~ N N .1:> ... ... ... ... о о о ... w .1:> ... о 

• 1516 

• 
1517 

SCMT 120408 - UG 
Общего назначен~я ------------------+О-"67---'4--'О-=25'-'-5--+О-=25'""6--'0=25'-'-7+--+---+--+---+--

0.8 0.15-0.35 0.8-3.0 

-ММ 

Обработка 

нержавеющей стаn~ 

nри умеренных усnов~ях 

SСМТ120408-ММ 0.8 0.15 - 0.30 0.8 - 3.5 •••• 
1973 1974 1975 1976 

Скорость резания 

ISO 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины -Позитивные 

ТСМТ /TCGT (Треугольные, Позитивные) 
Серия L IC s 

Те** 1102 10.3 6.350 2.38 

Те** 16ТЗ 15.6 9.525 3.97 

е: Номенклатурная позиция О: Позиция по доп. заказу 

,...------
Артикуn:2200 ••• -~~~~~ М15 МЗО М40~ 

TCGT 
тсмт 

Обозначение RE 

·AL ~\ 
ТСGТ 110204 - AL 0.4 

0.2 ТСGТ16ТЗО2 -AL 

ТСGТ 1 6ТЗО4 -AL 0.4 
Алюминий 

ТСGТ161308 -AL 0.8 

ТСМТ110204 -UF 0.4 

ТСМТ161304 -UF 0.4 
-UF 

ТСМТ161308 -UF 0.8 

Fn 
(мм/об.) 

0.03-030 

0.02-0.05 

0.05-0.25 

0.10-035 

0.05-0.20 

0.09-0.20 

0.05-0.25 

Ар 
(мм) 

0.1 -4.0 

0.5-1 .0 

0.5-2.0 

1.0-3.0 

0.5-2.0 

0.2-2.5 

0.8-2.0 

~ ~ ~ ~ ~ ~ < < < < < < < 
~ ~ w w w w ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ 
о о о о о о ~ ы ы ы ~ ~ ~ 
~ о ~ ~ ы w о ~ ~ ~ о о о 
о ~ о ~ о о ~ ~ w ~ ~ о 

1 

• • • 
0395 0396 1196 

• • • 
0397 0398 1046 

• • • 

1 

• 
0033 

• 
1333 

• • 
0344 0343 

• • 
0334 0085 

• • 
0335 0086 

0624 0625 1045 Чистовая обработка ------------------+---1Г'-"-"-+---1..:..='+---1--+---1--+---1--+---1-

-UG 
Общего назначения 

-MF А . -
Чистовая обработка 

"'''стали 

-ММ 

Обработка 

нержавеющей стали 

при умеренных условиях 

ТСМТ 1 1 0204 - UG 

ТСМТ 1 1 0208 - UG 

ТСМТ 161304 - UG 

ТСМТ 161308 - UG 

темп бТЗО4-МF 

темп бтзоs-мF 

темп бТЗО4-ММ 

темп бтзоs-мм 

Скорость резания 

ISO 

0.4 0.07-0.20 

0.8 0.10-0.25 

0.4 0.15-0.30 

0.8 0.15-0.30 

0.4 0.07-0.3 

0.8 0.07-0.3 

0.4 0.15-0.3 

0.8 0.15-0.3 

0.2-1 .8 

0.8-2.0 

0.5-2.5 

0.8-2.5 

0.5- 2.5 

1.0- 2.5 

0.8-2.5 

1.0-2.5 

• • 
0728 0264 

• • 
0679 0267 

• • 
0457 0156 

• • • 
0265 0266 003 2 

• • 
0715 1204 

• • 
0268 0269 

• • • 
0157 0158 0034 

57 "Т'EXI-D'IOГ тел.: + 7 (812) 309-56-50 1 info@technologist.su 1 www.technologist.su 
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1981 11982 11983 2034 

•••• 
1966 1967 1968 2026 

•••• 
1993 1994 1995 2043 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины - Позитивные 

VBMT (угол при вершине 35° Поэитивные) 
Серия L IC s 

VB** 1604 15.8 9.525 4.7б 

е: Номенклатурная nоз~о~ц~о~я О: Поз~о~ц~о~я no доn. заказу .... ~~--~i - MIS МЗО М40 --~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ ~ -с: VBMT Обо3начение RE Fn Ар _._.wwww 
<» "' "' "' 

-~:о ... C'l 
(мм/об.) (мм) ~ g ~ ~ s е о ...... ...... ...... () () ... 

() ... () Ul () () ... ... w -~:о ... () () 

VBMT160404-UF 0.4 0.05-015 05-2.0 • • • 
0294 0295 0296 -• • • VBMT160408-UF 0.8 0.05-015 0.8-2.0 

-UF 
0300 0301 0302 

Ч~о~стовая обработка 1 1 

1 

VВМТ 1 60404 - UG 0.4 0.15-030 05-25 0:2 
• 

0:8 
• • 

0297 0299 0047 

т VBMT 1 60408 - UG 0.8 0.15-030 0.8-25 • • • 
0681 0303 0304 0305 0048 

-UG 

Общего назначен~о~я 

• • • • 
47 

VBMТ160402-MF 0.2 0.05-0.1 0.5-2.5 2008 2009 2010 2036 

-MF 
VBMТ160404-MF 0.4 0.05 - 0.2 0.5- 2.5 • • • • 

1960 1%1 1%2 2037 

VBMТ160408-MF 0.8 0.05-0.2 0.5-2.5 • 
2:2 

• • 
Чистовая обработка 2011 2013 2038 
нержавеющей стали 

о· VВМТ160404-ММ 0.4 0.15-0.3 0.5-2.5 • • • 
-ММ 1997 1998 2044 

1:7 1:8 
• • VВМТ160408-ММ 0.4 0.15 - 0.3 0.5 - 2.5 

1989 2045 
Обработка 

нержавеющей стали 

при умеренных условиях 

Скорость резания 

ISO 
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VGTURN 
Токарная обработка- Сменные пластины -Позитивные 

VCMT /VCGT (угол при вершине 35° Позитивные) 

VCGT 
Обозначение 

VCMT 
VCGT 1 60402 -AL 

-AL&7 VCGT 1 60404 -AL 

Алюминий 
VCGT 1 60408 -AL 

VСМТ 160404- UF 

-UF VСМТ 160408- UF 

Чистовая обработка 

VCMT 160404 - UG 

VCMT 160408 - UG 
-UG 

Общего назначения 

VСМТ11 0304-MF 

-MF 

Чистовая обработка 

нержавеющей стапи 

VCGТ11 0301-SF 
-SF 

VCGТ11 0302-SF 

Чистовая обработка VCGТ11 0304-SF 
жаропрочных 

супереплавов VCGТ11 0308-SF 

Скорость резания 

ISO 

;>-'~ 

cf=§ 
Артикуn: 2200 ... 

RE Fn Ар 
{мм/об.) (мм) 

0.2 0.02-0.05 0.5-1.0 

0.4 0.05-025 0.5-2.0 

0.8 0.10-035 1.0-3.0 

0.4 0.05-0.25 0.5-2.0 

0.8 0.05-0.25 1.0-2.0 

0.4 0.10-020 0.3-2.5 

0.8 0.18-035 0.5-3.5 

0.4 0.05-0.1 0.2 - 2.0 

0.1 0.05-0.1 0.2- 2.0 

0.2 0.05-0.1 0.2 - 2.0 

0.4 0.05-0.2 0.2- 2.0 

0.8 0.05-0.2 0.2-2.0 

Серия 

VC** 1604 

KlO I PlO 1 Р15 1 Р20 
К20 кзо 

• 
0716 

• 
0557 

• 
0946 

• • 
0421 0955 

• 
0558 
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c<i 
со 
о .... 

L IC 

15.8 9.525 

c<i c<i c<i c<i 
"" "" "" ~ .... .... .... о .... w ~ .... 

•••• 
2014 2015 2016 2035 

• 
2077 

• 1481 

• 
2078 

• 2079 

s 
4.76 

c<i c<i .... .... 
о о о 

• • 
0418 0417 

• • 
0336 0087 

• • 
0420 0419 

VG VG·1 СО., LTD. 


