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РАЗРАБОТАНО СПЕЦИАЛЬНО ДЛЯ ОБРАБОТКИ ДЕТАЛЕЙ ИЗ 
ЛИТОЙ АУСТЕНИТНОЙ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ И КОВКОГО 
ЧУГУНА, ТАКИХ КАК КОРПУСА ТУРБОНАГНЕТАТЕЛЕЙ
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Специализированное в соответствии с требованиями технологии покрытие существенно улучшает сцепление 
с твердосплавной основой, что предотвращает пластическую деформацию режущей кромки и увеличивает 
срок службы инструмента.

ВЫСОКОЕ СОПРОТИВЛЕНИЕ ОТСЛАИВАНИЮ  
ПРИ ОБРАБОТКЕ ЛИТОЙ АУСТЕНИТНОЙ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ 
СТАЛИ И КОВКОГО ЧУГУНА
ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОКРЫТИЯ

НАНОТЕКСТУРИРОВАННОЕ ПОКРЫТИЕ
Благодаря технологии оптимизированного роста 
кристаллов нанотекстурированное покрытие дает 
непревзойденную износостойкость и сопротивление 
выкрашиванию.

ТЕХНОЛОГИЯ ПЛОТНОГО СЦЕПЛЕНИЯ (TOUGH-GRIP)
Достигнута максимальная степень сцепления между 
слоями покрытия. Благодаря этому поверхность 
становится более прочной и устойчивой к отслаиванию 
покрытия.

Твердосплавная основа

Благодаря высококачественному покрытию срок службы инструмента удваивается.
НАРУЖНАЯ ОБРАБОТКА ФЛАНЦА КОРПУСА ТУРБИНЫ (ЖАРОПРОЧНАЯ ЛИТАЯ СТАЛЬ)

Материал Жаропрочная литейная сталь

Пластины
Vc (м / мин)
f (мм / об.)
ap (мм)
Применение СОЖ Обработка с использованием СОЖ

Стандартный инструмент

Стандартный инструмент

120 деталей 60 деталей

Количество заготовок (шт.)

ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБОТКИ
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ИСПЫТАНИЯ С НЕПРЕРЫВНОЙ ТОКАРНОЙ ОБРАБОТКОЙ ЛИТОЙ АУСТЕНИТНОЙ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ
Отслаивание слоя покрытия, вызванное пластической деформацией, проявляется значительно слабее.

Стандартный инструмент

ХАРАКТЕРИСТИКИ ОБРАБОТКИ

Повреждение, вызванное 
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РЕЖУЩАЯ КРОМКА ПОСЛЕ ПРОХОЖДЕНИЯ 1425 М

Длина резания (м)

Стандартный инструментМатериал Литая аустенитная 
нержавеющая сталь

Пластины
Вид обработки Точение торца
Vc (м / мин)
f (мм / об.)
ap (мм)
Метод обработки Обработка с использованием СОЖ
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CNMG, CNMA

DNMG

SNMG

L M

LK
MA, GK, RK

 

L M

MH515 IC S RE D1

CNMG120408-LK L 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-LK L 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-MA M 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-MA M 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-GK M 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMG120408-RK R 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMG120412-RK R 12.7 4.76 1.2 5.16
CNMA120408 R 12.7 4.76 0.8 5.16
CNMA120412 R 12.7 4.76 1.2 5.16
DNMG150404-LK L 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG150404-GK M 12.7 4.76 0.4 5.16
DNMG110408 M 9.525 4.76 0.8 3.81
SNMG120404-GK M 12.7 4.76 0.4 5.16
SNMG120412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16

SEPSR
80º

IC

RE

D1

SIC

RE

D1

EPSR
90º

SEPSR
55º IC

RE

D1

M K

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

Класс M

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

Стандарт
 

Плоский 
верх

Обозначение
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TNMG

VNMG

WNMG

L M

LK GK, MK RK

L M

MH515 IC S RE D1

TNMG160412-GK M 9.525 4.76 1.2 3.81
VNMG160408-MK M 9.525 4.76 0.8 3.81
WNMG080408-LK L 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-LK L 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080408-GK M 12.7 4.76 0.8 5.16
WNMG080412-GK M 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080412-RK R 12.7 4.76 1.2 5.16
WNMG080416-RK R 12.7 4.76 1.6 5.16

EPSR
60º

S

D1

RE

IC

SIC

D1

EPSR
35º

RE

RE

EPSR
80º

SIC

D1

M K
Класс M

НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ 
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

  

Обозначение
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VCMT, VCMW

M

MK

M MH515 IC S RE D1

VCMT160404-MK M 9.525 4.76 0.4 4.4
VCMW160408 R 9.525 4.76 0.8 4.4

D1

AN
7°SEPSR

35º IC

RE

M K

 : Есть в наличии.  : Есть в наличии на складе в Японии.

ПЛАСТИНЫ С ПОЛОЖИТЕЛЬНЫМ УГЛОМ 7°
(С ОТВЕРСТИЕМ)

ОБОЗНАЧЕНИЕ СТРУЖКОЛОМА

ПРИМЕНЕНИЕ

Плоский 
верх

Обозначение

Класс M
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MH515

ML

Vc f ap

M Ni < 18 %
M GK, MK 60–130 0.10–0.30 1.5–2.5
R RK  *  60–130 0.10–0.30 1.5–2.5

S

L LK, MA 150–250 0.10–0.30 0.3–1.0
M MK, GK 150–250 0.10–0.35 0.3–2.5
R RK 150–250 0.15–0.35 1.0–2.5
L LK, MA 130–230 0.10–0.20 0.3–1.0
M MK, GK 130–230 0.10–0.30 0.3–2.5
R RK 130–230 0.20–0.30 1.0–2.5

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
НЕГАТИВНЫЕ ПЛАСТИНЫ
Условия резания : : Стабильное резание    : Общая обработка    : Нестабильная обработка

Материал Характеристики Условия

Литая аустенитная нержавеющая сталь
JIS SCH12, DIN 1.4826, DIN 1.4837

Ковкий чугун

Предел 
прочности 
< 500 МПа

Предел 
прочности 
> 500 МПа

* Плоский верх
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Email info@mmc-carbide.ru

ITALY
MMC ITALIA S.R.L.  
Viale Certosa 144  .  20156 Milano 
Phone + 39 0293 77031  .  Fax + 39 0293 589093  
Email info@mmc-italia.it
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MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - İZMİR MERKEZ ŞUBESİ 
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