
Токарный инструмент
2025-2026



Завод в районе Цзимэй
Производство вольфрамовых порошков и сплавов

Завод в районе Хайцан (XTC)]

Производство вольфрамовых порошков

���� г.
Завод в районе Хули 

Административный центр

���� г.
Центр исследований и 
разработок в Уюаньвань

Расположение заводов компании GESAC

���� г.
Завод в районе Тунъань 

Производство режущего 
инструмента и стержней

���� г.

���� г.

���� г.
Завод в районе Хайцан (GESAC) 
Производство сплавов

р-н Цзимэй Тунъань

р-н Цзимэй

р-н Хайцан

р-н Хайцан

р-н Хули Уюаньвань

Компания GESAC обладает полным циклом производства изделий из вольфрама, начиная от добычи 
полезных ископаемых до производства вольфрамовых порошков, изделий из твердых сплавов, а также 
производства прецизионных режущих инструментов.

Цикл производства
Xiamen Golden Egret Special Alloy Co., Ltd. (GESAC) — это государственное китайское высокотехнологичное предприятие с 
международными инвестициями, основанное в 1989 году, является ключевым членом государственной корпорации Xiamen 
Tungsten Corporation, акции которой котируются на фондовом рынке. Компания сосредоточена на разработке и производстве 
высококачественных вольфрамовых порошков, твердых сплавов, прецизионных режущих инструментов и других изделий из 
вольфрама, а также предлагает профессиональные отраслевые решения, являясь известным поставщиком вольфрамовых 
порошков, твердых сплавов и режущего инструмента.
Благодаря комплексному технологическому развитию по всей цепочке производства изделий из вольфрама, а также прагматичным 
и инновационным подходам к управлению, компания GESAC всегда демонстрирует сильную динамику развития, предоставляя 
пользователям по всему миру продукты из вольфрамового порошка и иные услуги с высоким соотношением цена-качество, 
предлагая превосходные продукты и комплексные решения задач, связанных с высокой твердостью, термостойкостью и 
износостойкостью во всех областях современной промышленности, что позволяет завоевывать клиентов по всему миру и иметь 
хорошую репутацию как в Китае, так и за его пределами.
На сегодняшний день в компании GESAC работает более 3000 сотрудников, имеется пять производственных баз, четыре зарубежные 
торговые компании и один корпоративный технический центр. Компания GESAC самостоятельно реализовала несколько 
национальных программ, таких как «Национальный план поддержки науки и технологии», «Национальная программа исследований 
и разработок по ключевым технологиям», «Национальная программа «Факел», проекты разработки «Государственных ключевых 
новых продуктов», а также несколько ключевых исследований региональных и муниципальных уровней. Компания GESAC была 
признана «Системообразующим предприятием в стратегически развивающихся отраслях», «Инновационным предприятием», 
«Предприятием передовых технологий». Компания GESAC получила множество патентов и наград, включая вторую премию 
за прогресс в науке и технологиях. На режущие инструменты компании получено более 400 патентов, включая патенты на 
изобретения, полезные модели и промышленные образцы.
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ISO Сплав Цвет 
покрытия Микроструктура Описание особенностей

RP1130 Золоти-
стый

• Комбинация из износостойких покрытий MT-TiCN, Al2O3 и 
градиентной твердосплавной основы обеспечивает хорошую 
устойчивость к выкрашиванию режущей кромки.
• Рекомендуется для черновой обработки углеродистых и 
легированных сталей на низких и средних скоростях резания.

RP1135 Желтый

• Отлично сбалансированное сочетание покрытий MT-
TiCN, Al2O3 и TiN обладающее хорошей износостойкостью 
в сочетании с градиентной твердосплавной основой 
обеспечивает прочность и хорошую стойкость к скалыванию.
• Рекомендуется для черновой обработки углеродистых и 
легированных сталей на высоких скоростях резания.

RM1115
Блестяще-

золоти-
стый

• Комбинация столбчатого нанопокрытия MT-TiCN, тонкого 
покрытия Al2O3, блестящего покрытия TiN и градиентной 
твердосплавной основы обеспечивает превосходную 
износостойкость. Технология постобработки с низкими 
напряжениями обеспечивает меньшее наростобразование и 
более длительный срок службы.
• Рекомендуется для чистовой и получистовой обработки 
нержавеющих сталей.

RM1125
Блестяще-

золоти-
стый

• Сочетание твердосплавной основы и покрытия TiCN/TiN
обеспечивает отличную износостойкость. Специальная 
технология обработки поверхности эффективно снижает 
сопротивление резанию и наростообразование, что 
увеличивает срок службы.
• Рекомендуется для получистовой обработки нержавеющих 
сталей.

RM2130
Блестяще-

золоти-
стый

• Градиентная твердосплавная основа с более тонким слоем 
покрытия Al2O3 и столбчатым нанопокрытием MT-TiCN, а 
также постобработка снижает усилия резания и уменьшает 
наростообразование на режущей кромке, что повышает 
стабильность обработки.
• Рекомендуется для непрерывной и легкой перерывистой 
обработки нержавеющих сталей.

RK1115 Темно-
серый

• Износостойкая мелкозернистая твердосплавная основа 
в сочетании с более толстым слоем покрытия Al2O3 и 
сглаживающей постобработкой обеспечивают хорошую 
износостойкость и высокую прочность режущей кромки при 
обработке серого чугуна.
• Рекомендуется для чистовой обработки серого чугуна.

RK1120 Темно-
серый

• Высокопрочная износостойкая мелкозернистая 
твердостплавная основа в сочетании с покрытием MT-TiCN и 
толстым слоем покрытия Al2O3 со специальной технологией 
постобработки, повышает прочность режущей кромки, что 
обеспечивает стабильные условия резания.
• Рекомендуется для чистовой и получистовой обработки 
чугуна с шаровидным графитом.

RK1125 Темно-
серый

• Толстый слой покрытия MT-TiCN и ультратонкий слой 
покрытия Al2O3 в сочетании с износостойкой мелкозернистой 
твердостплавной основой позволяют улучшить прочность и 
износостойкость.
• Рекомендуется для прерывистой черновой обработки чугуна 
с шаровидным графитом в тяжелых условиях.

Сплавы токарных пластин
Твердые сплавы с покрытием CVD Твердые сплавы с покрытием CVD

ISO Сплав Цвет 
покрытия Микроструктура Описание особенностей

 

RPT1610 Шампань

• Совершенно новое CVD покрытие, со специальной 
технологией постобработки, и основа из твердого сплава 
с высокой прочностью и термостойкостью, обеспечивает 
превосходную адгезионную стойкость и отличную 
износостойкость.
• Рекомендуется для непрерывной высокоскоростной 
обработки углеродистых и легированных сталей.

RPT1620 Шампань

• Совершенно новое CVD покрытие с уникальной технологией 
постобработки с низкими напряжениями в сочетании 
с основой из твердого сплава, обладающей идеальной 
устойчивостью к термопластической деформации, 
обеспечивает высокую износостойкость и прочность.
• Рекомендуется для обработки углеродистых и легированных 
сталей в различных условиях на средних и высоких скоростях.

RPT1630 Шампань

• Новый сплав изготовленный с применением специальной 
технологии контроля обогащения кобальтом, в сочетании 
с новым CVD покрытием и передовой технологией 
постобработки, имеет значительно улучшенную стойкость к 
выкрашиванию режущей кромки.
• Рекомендуется для обработки углеродистых и легированных 
сталей в большинстве условий прерывистого резания на 
средних скоростях.

RP1105 Темно-
серый

• Сочетание сверхтонких покрытий Al2O3 и MT-TiCN с 
уникальной градиентной твердосплавной основой 
обеспечивает отличную износостойкость.
• Рекомендуется для чистовой обработки углеродистых и 
легированных сталей в стабильных условиях обработки, в том 
числе для отрезки и обработки канавок.

RP1105R Желтый

• Твердосплавная основа с высокой устойчивостью 
к термопластической деформации и прочное CVD 
покрытие средней толщины обеспечивают превосходную 
термостойкость. Кроме того, специальная технология 
тщательной постобработки режущей кромки, позволяет 
гарантировать стабильность процесса обработки.
• Используется в тяжелых условиях обработки с высокой 
скоростью съема материала, особенно при обработке 
высокопрочных сталей без использования СОЖ.

RP1105H Желтый

• Специальная конструкция, сочетающая вязкий 
твердосплавная основа и новое термостойкое покрытие, для 
обработки в тяжелых условиях, эффективно препятствует 
появлению термотрещин при обработке с использованием 
СОЖ, что обеспечивает стабильность процесса обработки.
• Используется в тяжелых условиях обработки с высокой 
скоростью съема материала, особенно при обработке сталей 
низкой и средней твердости с использованием СОЖ.

RP1115 Желтый

• Ультратонкие слои покрытий MT-TiCN и Al2O3 в сочетании с 
гладким слоем покрытия TiN в сочетании с износостойкой 
твердосплавной основой обеспечивают длительный срок 
службы.
• Рекомендуется для чистовой и получистовой обработки 
углеродистых и легированных сталей без прерывания.

RP1120 Золотистый

• Идеальное сочетание плотного столбчатого покрытия MT-
TiCN с покрытием Al2O3, а также специальная упрочняющая 
обработка поверхности, обеспечивают значительное 
улучшение стабильности при обработке.
• Рекомендуется для непрерывной или легкой прерывистой 
обработки углеродистых, легированных и конструкционных 
сталей.

RP2125 Желтый

• Комбинация из столбчатых покрытий MT-TiCN, Al2O3, 
TiN и градиентной твердосплавной основы обеспечивает 
превосходные износостойкость и ударопрочность.
• Рекомендуется для получистовой и не тяжелой черновой 
обработки углеродистых и легированных сталей.
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покрытия Микроструктура Описание особенностей

RM2315
Серо- 

фиолето-
вый

• Совершенно новое покрытие TiAlN на субмикронной 
твердосплавной основе обеспечивает превосходные 
износостойкость и термостойкость.
• Рекомендуется для чистовой обработки нержавеющих 
сталей и жаропрочных сплавов при стабильных условиях на 
средних скоростях резания.

RM2320
Ярко-

оранже-
вый

• Новое наноструктурное PVD покрытие в сочетании с 
твердосплавной основой с высоким содержанием кобальта, 
обеспечивает превосходную износостойкость и твердость при 
обработке с высокими температурами.
• Рекомендуется для обработки нержавеющих и мягких сталей 
без прерывания или незначительным прерыванием на низких 
и средних скоростях резания.

RM2325
Серо- 

фиолето-
вый

• Оптимальное сочетание покрытия TiAlN и субмикронной 
твердосплавной основы с высоким содержанием кобальта 
обеспечивает превосходные адгезию и износостойкость.
• Рекомендуется для получистовой обработки нержавеющих 
сталей и для резьбонарезания по сталям, нержавеющим 
сталям т.д.

RST1715 Желтый

• Новое наноструктурное PVD покрытие, имеющее высокую 
твердость при высоких температурах и твердосплавная 
основа с устойчивостью к термопластической деформации 
в сочетании со специальной постобработкой обеспечивают 
отличную износостойкость при высоких температурах и 
стойкость к адгезионному износу.
• Рекомендуется для чистовой и получистовой обработки 
жаропрочных сплавов на основе никеля на низких и средних 
скоростях резания, позволяя получать хорошее качество 
поверхности.

RST1720
Серо- 

фиолето-
вый

• Новое PVD покрытие в сочетании с субмикронной зернистой 
твердосплавной основой обеспечивает превосходную 
устойчивость к адгезии и износостойкость, а также повышает 
устойчивость к окислению и стабильность обработки.
• Рекомендуется для обработки жаропрочных сплавов на 
основе никеля на средних и высоких скоростях резания.

RST1730 Желтый

• Новое PVD покрытие на субмикронной твердосплавной 
основе с высоким содержанием кобальта обеспечивает 
превосходную устойчивость к адгезии, чрезвычайно высокую 
прочность, а также высокую прочность режущей кромки.
• Рекомендуется для черновой обработки жаропрочных 
сплавов на основе никеля на низких и средних скоростях, что 
обеспечивая хорошее качество поверхности.

RST1735 Желтый

• Новое PVD покрытие и универсальная твердосплавная 
основа с высоким содержанием кобальта обеспечивает 
превосходную износостойкость и высокую прочность.
• Рекомендуется для общей обработки жаропрочных сплавов 
и нержавеющих стаей в прерывистых условиях обработки.

RS1315 Пурпурно-
красный

• PVD покрытие с высоким содержанием алюминия в сочетании 
с мелкозернистой твердосплавной основой обеспечивает 
отличную устойчивость к адгезии и износостойкость.
• Рекомендуется для получистовой и чистовой обработки 
нержавеющих сталей и жаропрочных сплавов.

RS1325
Серо- 

фиолето-
вый

• PVD покрытие TiAlN повышает твердость режущей кромки 
при высоких температурах, а также обеспечивает упругую 
деформацию твердосплавной основы и обладает хорошими 
противоокислительными свойствами и хорошей стойкостью к 
адгезионному износу.
• Рекомендуется для чистовой и получистовой обработки 
жаропрочных сплавов, титановых сплавов и нержавеющих 
сталей на средних скоростях резания.

ISO Сплав Цвет 
покрытия Микроструктура Описание особенностей

RNT1720 Серебри-
стый

• Новое модернизированное покрытие обладает 
чрезвычайно высокой твердостью и отличной 
устойчивостью к адгезии, а также препятствует 
наростообразованию при обработке цветных металлов, 
в сочетании с износостойкой твердосплавной основой 
позволяет добиться высокой эффективности при обработке 
цветных металлов, например алюминиевых сплавов.
• Рекомендуется для универсальной обработки цветных 
металлов, например медных и алюминиевых сплавов.

Ун
ив

ер
са

ль
но

е 
пр

им
ен

ен
ие

RAT1715 Серый

• Новое наноструктурное PVD покрытие в сочетании с 
мелкозернистой твердосплавной основой и специальной 
обработкой поверхности обеспечивает высокую 
износостойкость, устойчивость к окислению и стабильность 
при обработке.
• Рекомендуется для обработки углеродистых и 
нержавеющих сталей в общих условиях применения на 
средних и высоких скоростях резания.

RAT1720 Пурпурно-
красный

• PVD покрытие с высокой износостойкостью в сочетании 
с мелкозернистой твердосплавной основой обеспечивает 
отличную износостойкость и высокую точность обработки 
на  низких и средних скоростях.
• Рекомендуется для обработки углеродистых и 
нержавеющих сталей в стабильных условиях применения на 
низких и средних скоростях резания.

RAT1720A Пурпурно-
красный

• Оптимизированная мелкозернистая твердосплавная 
основа с износостойким PVD покрытием обеспечивает 
универсальность применения и превосходную 
производительность при обработке углеродистых сталей.
• Рекомендуется для обработки углеродистых сталей в 
обычных условиях.

RAT1725 Серый

• PVD покрытие нового поколения выполненное по новой 
технологии в сочетании с твердосплавной основой с 
высоким содержанием кобальта обеспечивает отличную 
вязкость и прочность режущей кромки.
• Рекомендуется для обработки углеродистых и 
нержавеющих сталей при нестабильных условиях 
применения.

RA3430 Желтый

• Новое TiAlN покрытие в сочетании с мелкозернистой 
твердосплавной основой обеспечивает повышенную 
износостойкость и стабильность при обработке.
• Рекомендуется для обработки углеродистых сталей 
средней твердости и нержавеющих сталей.

RA2430 Фиолетово-
красный

• TiAlN покрытие с твердосплавной основой высокой 
прочности обеспечивает отличную износостойкость и 
высокую надежность режущей кромки в широкой области 
применения.
• Рекомендуется для общего применения, например, для 
отрезки и обработки канавок при обработке углеродистых 
сталей.

Твердые сплавы с покрытием PVD Твердые сплавы с покрытием PVD
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Металлокерамика

ISO Сплав Цвет 
покрытия Микроструктура Описание особенностей

RP13TM
Серо- 

фиолето-
вый

• Тонкое PVD покрытие на металлокерамической основе 
обладают отличной стойкостью к пластической деформации и 
устойчивостью к наростообразованию, обеспечивая высокое 
качество поверхности.
• Рекомендуется для непрерывной чистовой обработки 
углеродистых и низколегированных сталей на высоких 
скоростях резания.

RP19TM Без 
покрытия

• Металлокерамический сплав без покрытия обладает 
хорошей прочностью и износостойкость и вязкость, 
обеспечивая высокое качество обработанной поверхности.
• Рекомендуется для чистовой обработки углеродистых и 
низколегированных сталей с высокими требованиями к 
качеству поверхности.

RP29TM Без 
покрытия

• ПОбладает повышенной прочностью и устойчивостью к 
выкрашиванию, что расширяет универсальность инструмента 
и позволяет достичь превосходное качество обрабатываемой 
поверхности в совокупности со стабильными условиями 
обработки и длительным сроком службы.
• Рекомендуется для непрерывной чистовой обработки 
углеродистых и низколегированных сталей.

Твердые сплавы без покрытия

ISO Сплав Цвет 
покрытия Микроструктура Описание особенностей

RS1925 Без
покрытия

• Мелкозернистый субстрат без покрытия обладает хорошей 
износостойкостью и прочностью.
• Рекомендуется в качестве первого выбора для обработки 
титановых сплавов, в том числе для получистовой обработки 
канавок в титановых сплавах.

RN1910 Без
покрытия

• Мелкозернистый сплав без покрытия обладает высокой 
износостойкостью.
• Рекомендуется для чистовой обработки алюминиевых и 
медных сплавов на высоких скоростях резания.

RN1920 Без
покрытия

• Мелкозернистый сплав, подвергнутый специальной 
обработки поверхности, имеет повышенную износостойкость 
и хорошую устойчивость к наростобразованию на режущей 
кромке.
• Рекомендуется для чистовой и получистовой обработки 
алюминиевых, медных сплавов и других цветных металлов.

RN1930 Без
покрытия

• Мелкозернистый сплав без покрытия обладает хорошей 
износостойкостью и прочостью.
• Рекомендуется для получистовой обработки медных и 
алюминиевых сплавов.

Поликристаллический кубический нитрид бора (PCBN) и поликристаллический алмаз (PCD)

ISO Сплав Цвет 
покрытия Микроструктура Описание особенностей

PKB1915 Без 
покрытия

• Сплав без покрытия обладает высокой твердостью и 
отличной износостойкостью. 
• Рекомендуется для чистовой обработки серого чугуна, в том 
числе обработки седел клапанов.

PKB1720
Серо- 

фиолето-
вый

• Превосходное PVD покрытие снижает коэффициент трения 
между режущей кромкой и заготовкой, что значительно 
улучшает износостойкость.
• Рекомендуется для чистовой обработки чугуна с 
шаровидным графитом.

ZKB2925
SKB2925

Без 
покрытия

• Обладает отличной ударопрочностью и износостойкостью, 
что обеспечивает высокую универсальность применения.
• Рекомендуется для получистовой и чистовой обработки 
серого чугуна и высокопрочного чугуна.

PSB1915 Без 
покрытия

• Сплав без покрытия обладает высокой прочностью режущей 
кромки и химическую стабильность.
• Рекомендуется для чистовой обработки деталей, 
изготовленных по методом порошковой металлургии.

PHB1715
Серо- 

фиолето-
вый

• Новое TiAlN покрытие обеспечивает хорошую стойкость к 
износу в виде борозд, что позволяет добиться превосходной 
шероховатости поверхности.
• Рекомендуется для чистовой обработки закаленных сталей 
с высокими требованиями по допуску и шероховатости 
поверхности.

PHB1725
Серо- 

фиолето-
вый

• Сочетание CBN основы с TiAlN покрытием обладает высокой 
прочностью и износостойкостью, что обеспечивает более 
длительный срок службы инструмента и улучшенную 
стабильность обработки.
• Рекомендуется для общей обработки закаленных сталей.

PHB1735
Серо- 

фиолето-
вый

• Благодаря TiAlN покрытию CBN основы режущая кромка 
обладает высокой прочностью, что значительно повышает 
износостойкость.
• Рекомендуется для прерывистой обработки закаленных 
сталей.

PHB2710 Бронзо-
вый

• Новое двухслойное наноструктурное AlTiSiN покрытие 
обладает отличной теплостойкостью и износостойкостью, 
что обеспечивает стабильность работы и превосходную 
шероховатость обработанной поверхности.
• Рекомендуется для высокоточной обработки закаленных 
сталей с высокими требованиями к точности размеров и 
шероховатости поверхности.
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Поликристаллический кубический нитрид бора (PCBN) и поликристаллический алмаз (PCD)

ISO Сплав Цвет 
покрытия Микроструктура Описание особенностей

ZHB2715 Бронзо-
вый

• Новое TiAlSiN покрытие имеет хорошую стойкость к 
химическому износу, что повышает срок службы при 
обработке на высоких скоростях. Мелкозернистая 
основа с низким содержанием CBN обладает отличной 
износостойкостью и термостойкостью.
• Рекомендуется для непрерывной и легкой прерывистой 
обработки закаленных сталей.

PHB2725 Бронзо-
вый

• Специально разработанная CBN основа, обладающая 
высокой прочностью и повышенной износостойкостью, с 
нанесенным новым двухслойным наноструктурным AlTiSiN 
покрытием, обеспечивает стабильность обработки и 
длительный срок службы.
• Рекомендуется для универсальной обработки различных 
закаленных сталей.

ZHB2725 Бронзо-
вый

• Новое TiAlSiN покрытие обладает высокой стойкостью 
к химическому износу и обеспечивает больший срок 
службы инструмента при обработке на высоких скоростях 
резания. Мультимодальная зернистая CBN основа, обладает 
превосходной прочностью и повышенной износостойкостью, 
что обеспечивает большую стабильность обработки и 
длительный срок службы.
• Рекомендуется для общей обработки закаленных сталей.

SHB2925 Без 
покрытия

• Мультимодальная зернистая CBN основа, обладает 
превосходной прочностью и повышенной износостойкостью, 
что обеспечивает большую стабильность обработки и 
длительный срок службы.
• Рекомендуется для общей обработки закаленных сталей.

PND1925 Без 
покрытия

• Основа из алмазного субстрата средней зернистости 
обладает превосходной износостойкостью и прочностью.
• Рекомендуется для высокоэффективной чистовой обработки 
алюминиевых и медных сплавов, пластика и графитовых 
материалов.

Стандартные пластины

B



014 015

Ст
ан

да
рт

нн
ые

 
пл

ас
ти

ны

B

Ст
ан

да
рт

ны
е 

пл
ас

ти
ны

B

Токарный инструмент  Стандартные пластины Стандартные пластины  Токарный инструмент 

Система обозначения режущих пластин по ISO

Обозначе-
ние

Задний 
угол

A 3 °
B 5 °
C 7 °
D 15 °
E 20 °
F 25 °
G 30 °
N 0 °
P 11 °

O Другое 
значение

② Обозначение заднего 
угла

④ Обозначение особенностей конструкции

Обозна-
чение

Отвер-
стие

Форма 
отверстия

Стружко-
лом Эскиз

N
Нет —

Нет

R Односто-
ронний

F Двусто-
ронний

A

Есть

Цилиндри-
ческое

Нет

M Односто-
ронний

G Двусто-
ронний

W Цилиндри-
ческое с 

одной зенков-
кой 40-60 °

Нет

T Односто-
ронний

Q Цилиндри-
ческое с 

двумя зенков-
ками 40-60 °C

Нет

U Двусто-
ронний

B Цилиндри-
ческое с 

одной зенков-
кой 70-90 °C

Нет

H Односто-
ронний

C Цилиндри-
ческое с 

двумя зенков-
ками 70-90 °C

Нет

J Двусто-
ронний

— — —

⑤ Обозначение длины кромки (ISO) (мм)

Размер 
впи-

санной 
окруж-
ности
(мм)

Обозна-
чение Длина Обозна-чение Длина Обозна-чение Длина Обозна-чение Длина Обозна-чение Длина Обозна-чение Длина Обозна-чение Длина Обозна-чение Длина

03 3.97 03 4.0 06 6.9 4 4.8 3.97
04 4.76 04 4.8 08 8.2 5 5.8 4.76

05 5 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 5
05 5.56 05 5.6 03 3.8 09 9.6 6 6.8 5.56

06 6 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 6
06 6.35 06 6.5 04 4.3 11 11 7 7.8 11 11.2 6.35
07 7.94 08 8.1 05 5.4 13 13.8 9 9.7 7.94

08 8 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 8
09 9.525 09 9.525 09 9.7 06 6.5 16 16.5 11 11.6 16 16.6 16 19.7 9.525
10 10 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 10
12 12 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 12
12 12.7 12 12.7 12 12.9 08 8.7 22 22 15 15.5 22 22.1 12.7
15 15.875 15 15.875 16 16.1 10 10.9 27 27.5 19 19.4 15.875
16 16 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 16
19 19.05 19 19.05 19 19.3 13 13 33 33 23 23.3 19.05
20 20 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 20

22 22.225 22 22.6 38 38.5 27 27.1 22.225
25 25 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 25
25 25.4 25 25.4 25 25.8 44 44 31 31 25.4
31 31.75 31 31.75 32 32.2 55 55 38 38.8 31.75
31 32 -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- -- 32

Обозна-
чение Форма

Угол при 
вершине 

инструмента
Эскиз

H Шестиугольник 120 °

O Восьмиугольник 135 °

P Пятиугольник 108 °

S Квадрат 90 °

T Треугольник 60 °
C

Ромб

80 °
D 55 °
E 75 °
F 50 °
M 86 °
V 35 °

W Ломаный треу-
гольник 80 °

L Прямоугольник 90 °
A

Параллело-
грамм

85 °
B 82 °
K 55 °
R Круг ——

① Обозначение формы

Обо-
значе-

ние

Допуск (мм) Допуск (дюйм)

Высота верши-
ны инструмента 

(m)
Толщина

(s)

Ø впи-
санной 

окружно-
сти (d)

Высота верши-
ны инструмента 

(m)
Толщина

(s)
Ø вписан-

ной окруж-
ности (d)

A ±0.005 ±0.025 ±0.025 ±0.0002 ±0.001 ±0.001
F ±0.005 ±0.025 ±0.013 ±0.0002 ±0.001 ±0.0005
C ±0.013 ±0.025 ±0.025 ±0.0005 ±0.001 ±0.001
H ±0.013 ±0.025 ±0.013 ±0.0005 ±0.001 ±0.0005
E ±0.025 ±0.025 ±0.025 ±0.001 ±0.001 ±0.001
G ±0.025 ±0.13 ±0.025 ±0.001 ±0.005 ±0.001

J ±0.005 ±0.025 ±0.05~
±0.13 ±0.0002 ±0.001 ±0.002~

±0.005

K ±0.013 ±0.025 ±0.05~
±0.13 ±0.0005 ±0.001 ±0.002~

±0.005

L ±0.025 ±0.025 ±0.05~
±0.13 ±0.001 ±0.001 ±0.002~

±0.005

M ±0.08~
±0.18 ±0.13 ±0.05~

±0.13
±0.003~
±0.007 ±0.005 ±0.002~

±0.005

N ±0.08~
±0.18 ±0.025 ±0.05~

±0.13
±0.003~
±0.007 ±0.001 ±0.002~

±0.005

U ±0.13~
±0.38 ±0.13 ±0.08~

±0.25
±0.005~
±0.015 ±0.005 ±0.003~

±0.01

③ Обозначение допуска

Форма пластины: H,O,P,S,T,C,E,M,W, R

Диаметр 
вписанной 

окружности 
(d) (мм)

Допуск на диаметр 
вписанной окружно-

сти (d) (мм)
Допуск по высоте 
вершины (m) (мм)

Размер 
вписанной 

окружности
(дюйм)

Допуск на диаметр 
вписанной окружно-

сти (d) (мм)
Допуск по высоте 
вершины (m) (мм)

J, K,L,
M,N U M,N U класс J, K

L,M,N класс U класс J, K
L,M,N класс U

6.35
±0.05 ±0.08 ±0.08 ±0.13

0.250
±0.002 ±0.003 ±0.003 ±0.005

9.525 0.375
12.7 ±0.08 ±0.13 ±0.13 ±0.2 0.500 ±0.003 ±0.005 ±0.005 ±0.008

15.875
±0.1 ±0.18 ±0.15 ±0.27

0.625
±0.004 ±0.007 ±0.006 ±0.011

19.05 0.750
25.4 ±0.13 ±0.25 ±0.18 ±0.38 1.000 ±0.005 ±0.010 ±0.007 ±0.015

31.75
±0.15 ±0.25 ±0.2 ±0.38

1.250
±0.006 ±0.010 ±0.008 ±0.015

32 1.260

Обозначение Толщина
(мм)

01 1.59
02 2.38
T2 2.78
03 3.18
T3 3.97
04 4.76
05 5.56
06 6.35
07 7.94
09 9.52

⑥ Обозначение толщины

Форма пластины: D

Диаметр вписанной 
окружности (d)

Допуск на диаметр 
вписанной окруж-

ности (d)
Допуск по высоте 

вершины (m)

мм in мм in мм in
6.35 0.250 ±0.05 ±0.002 ±0.11 ±0.004

9.525 0.375 ±0.05 ±0.002 ±0.11 ±0.004
12.7 0.500 ±0.08 ±0.003 ±0.15 ±0.006

15.875 0.625 ±0.10 ±0.004 ±0.18 ±0.007
19.05 0.750 ±0.10 ±0.004 ±0.18 ±0.007

Форма пластины: V

Диаметр вписанной 
окружности (d)

Допуск на диа-
метр вписанной 
окружности (d)

Допуск по высоте 
вершины (m)

мм in мм in мм in
6.35 0.250 ±0.05 ±0.002 ±0.15 ±0.006

9.525 0.375 ±0.05 ±0.002 ±0.15 ±0.006
12.7 0.500 ±0.08 ±0.003 ±0.20 ±0.008

15.875 0.625 ±0.10 ±0.004 ±0.27 ±0.011
19.05 0.750 ±0.10 ±0.004 ±0.27 ±0.011

Диаметр вписанной окружности (мм)

Толщина пластины (S)

Высота вершины инструмента (m)

⑧ Обозначение стружколома

Идентификационный код стружколома

⑦ Обозначение радиуса при вершине

Обозначение Радиус при вершине 
(мм)

00 0.03

02 0.2

04 0.4

08 0.8

12 1.2

16 1.6

20 2.0

24 2.4

28 2.8

32 3.2

①

①

②

②

③ ⑥

⑥③

④ ⑦

⑦④

⑤ ⑧

⑧⑤

T N M G 22 04 08 KH
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Токарный инструмент  Стандартные пластины Стандартные пластины  Токарный инструмент 

Обзор геометрий стружколомов
Токарные пластины (негативные)

Стружколом Особенности Область применения Поперечное сечение стружколома Ромб 80° Ромб 55° Квадрат 90° Треугольник 60° Ромб 35° Ломаный 
треугольник 80°

FQ

• Рекоменуется для чистовой 
обработки углеродистых и 
легированных сталей. 
• Изогнутая кромка с острой 
режущей частью обеспечивает 
беспрепятственный отвод 
стружки и превосходное качество 
обрабатываемой поверхности. 

0.12

15 °
CNMG-FQ DNMG-FQ SNMG-FQ TNMG-FQ VNMG-FQ WNMG-FQ

P034 P039 P043 P047 P051 P053

FT

• Рекоменуется для чистовой 
обработки углеродистых и 
легированных сталей. 
• Изогнутая кромка с более острой 
режущей частью обеспечивает 
низкое сопротивление резанию, 
высокое качество обрабатываемой 
поверхности и легкий отвод стружки. 

0.08

15 °4 °
CNMG-FT DNMG-FT TNMG-FT VNMG-FT WNMG-FT

P034 P039 P047 P051 P053

FG

• Рекоменуется для чистовой 
обработки углеродистых и 
легированных сталей. 
• Острая вершина и усиленная 
режущая кромка обеспечивает 
хороший контроль над 
стружкообразованием при малой 
глубине резания. 

0.12

14 °
CNMG-FG DNMG-FG SNMG-FG TNMG-FG VNMG-FG WNMG-FG

P034 P039 P043 P047 P051 P053

LSP
• Рекоменуется для легкой обработки 
углеродистых и легированных 
сталей. 
• Обеспечивает широкий диапазон 
применения и универсальность. 

0.1

16 °
CNMG-LSP DNMG- LSP TNMG- LSP VNMG- LSP WNMG- LSP

P034 P039 P047 P051 P053

MQ

• Рекоменуется для получистовой 
обработки углеродистых и 
легированных сталей. 
• Особая конструкция ступенчатого 
и волнообразного стружколома 
обеспечивает широкий диапазон 
применения. 

0.2

19 °
CNMG-MQ DNMG-MQ SNMG-MQ TNMG-MQ VNMG-MQ WNMG-MQ

P035 P040 P043 P047 P051 P054
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Токарный инструмент  Стандартные пластины Стандартные пластины  Токарный инструмент 

Обзор геометрий стружколомов
Токарные пластины (негативные)

Стружколом Особенности Область применения Поперечное сечение стружколома Ромб 80° Ромб 55° Квадрат 90° Треугольник 60° Ромб 35° Ломаный 
треугольник 80°

MG
• Рекомендуется для получистовой 
обработки углеродистых и 
легированных сталей. 
• Усиленная плоская режущая кромка 
обладает хорошей прочностью.. 

0.2

18 °
CNMG-MG DNMG-MG SNMG-MG TNMG-MG VNMG-MG WNMG-MG

P035 P040 P043 P048 P052 P054

VS

• Рекомендуется для получистовой 
обработки углеродистых и 
легированных сталей. 
• Широкая и длинная стружечная 
канавка отлично подходит для 
нестабильных условий обработки 
и позволяет работать на большой 
глубине резания.  

0.18

15 °
CNMGR/L-VS DNMGR/L-VS SNMGR/L-VS TNMGR/L-VS WNMGR/L-VS

P035 P040 P044 P048 P054

RQ
• Рекомендуется для черновой 
обработки углеродистых, литых и 
легированных сталей. 
• Благодаря специальной 
конструкции может использоваться 
на разных глубинах резания. 

0.32

20 °
3 °

CNMG-RQ DNMG-RQ SNMG-RQ TNMG-RQ WNMG-RQ

P037 P042 P046 P049 P056

HQ

• Рекомендуется для тяжелой 
обработки углеродистых, литых и 
легированных сталей. 
• Конструкция с переменным 
расстоянием между ленточкой 
режущей кромки и стружколомом 
обеспечивают низкие усилия 
резания. 
• Усиленная прямая режущая кромка 
обладает высокой прочностью. 

0.47

24 °
CNMM-HQ SNMM-HQ

P038 P046

ST

• Рекомендуется для получистовой 
обработки углеродистых и 
легированных сталей. 
• Переменная глубина стружечной 
канавки с большим передним углом 
обеспечивает отличный отвод 
стружки.

0.08

17 °
DNMGR/L-ST TNMGR/L-ST

P041 P048
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Токарный инструмент  Стандартные пластины Стандартные пластины  Токарный инструмент 

Стружколом Особенности Область применения Поперечное сечение стружколома Ромб 80° Ромб 55° Квадрат 90° Треугольник 60° Ромб 35° Ломаный 
треугольник 80°

PT

• Рекомендуется для получистовой 
обработки углеродистых, 
легированных сталей и чугуна.
• Двойной передний угол и и 
большая ширина режущей кромки 
обеспечивают повышенную 
прочность конструкции и позволяют 
увеличить производительность при 
большой глубине резания.

0.08

15 °7 °
CNMG-PT DNMG-PT SNMG-PT TNMG-PT VNMG-PT WNMG-PT

P036 P041 P044 P048 P052 P055

FS
• Рекомендуется для чистовой 
обработки нержавеющих сталей.
• Острая режущая кромка 
обеспечивает низкие усилия резания, 
что позволяет обрабатывать длинные 
и тонкостенные заготовки. 18 °

CNMG-FS DNMG- FS SNMG-FS TNMG- FS VNMG- FS WNMG-FS
P034 P039 P043 P047 P051 P053

FY

• Рекомендуется для чистовой 
обработки нержавеющих сталей.
• Конструкция режущей кромки 
с переменным передним углом 
обеспечивает для снижение 
сопротивления резанию и 
обеспечивает хороший отвод 
стружки.

0.08

14.5 °9.5 °

CNMG-FY DNMG- FY SNMG- FY TNMG- FY VNMG- FY WNMG-FY
P034 P039 P043 P047 P051 P053

MS
• Рекомендуется для умеренной 
обработки низкоуглеродистых и 
нержавеющих сталей.
• Острая режущая кромка.  

0.075

23 °15.5 °
CNMG-MS DNMG- MS SNMG- MS TNMG- MS VNMG- MS WNMG-MS

P036 P040 P044 P048 P052 P055

ML

• Рекомендуется для получистовой 
обработки нержавеющих сталей и 
жаропрочных сплавов.
• Режущая кромка с переменными 
передним углом и шириной, 
которые обеспечивают ее остроту и 
прочность.
• Специальная конструкция 
стружколома обеспечивает хорошее 
удаление стружки из зоны резания.

0.04

20 °
CNMG-ML DNMG- ML SNMG- ML TNMG- ML VNMG- ML WNMG-ML

P036 P041 P045 P049 P052 P055

RL

• Рекомендуется для черновой 
обработки нержавеющих сталей.
• Режущая кромка с малым передним 
углом и большой шириной режущей 
кромки.
• Глубина и ширина стружколома 
обеспечивает стабильное удаление 
стружки из зоны резания.

0.3

21 ° 7 °
CNMG-RL DNMG-RL SNMG-RL TNMG-RL WNMG-RL

P037 P042 P045 P049 P056

Обзор геометрий стружколомов
Токарные пластины (негативные)
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Токарный инструмент  Стандартные пластины Стандартные пластины  Токарный инструмент 

Обзор геометрий стружколомов
Токарные пластины (негативные)

Стружколом Особенности Область применения Поперечное сечение стружколома Ромб 80° Ромб 55° Квадрат 90° Треугольник 60° Ромб 35° Ломаный 
треугольник 80°

VWM
(Wiper)

• Рекомендуется для получистовой 
обработки углеродистых, 
легированных сталей и чугуна.
• Большой стружколом с низким 
сопротивлением удалению стружки.
• Превосходные острота и прочность 
режущей кромки.
• Отличное качество поверхности.

0.25

18 ° 3 °

 

CNMG-VWM DNMX-VWM TNMX-VWM WNMG-VWM

P036 P041 P049 P055

KM
• Рекомендуется для чистовой 
обработка чугуна.
• Режущая кромка сочетающая 
остроту и прочность, а также низкое 
сопротивление стружкоотведению.

0.25

15 ° 3 °
CNMG-KM DNMG-KM SNMG-KM TNMG-KM VNMG-KM WNMG-KM

P037 P042 P045 P049 P052 P055

KU
• Рекомендуется для обработки 
чугуна.
• Конструкция обеспечивает хорошую 
производительность при обработке 
предварительно обработанных 
заготовок.

0.30

16 °
CNMG-KU DNMG-KU SNMG-KU TNMG-KU VNMG-KU WNMG-KU

P037 P042 P045 P049 P052 P056

KH

• Рекомендуется для тяжелой 
обработки чугуна.
• Конструкция с прочной режущей 
кромкой и большим стружколомом 
обеспечивают лучшие результаты 
при обработке на большой глубине и 
большой подачей.

 

0.36

24 °
CNMG-KH DNMG-KH SNMG-KH TNMG- KH VNMG- KH WNMG- KH

P038 P042 P046 P050 P052 P056

Без струж-
колома

• Пластины без стружколома для 
обработки чугуна.
• Обеспечивает стабильное 
позиционирование пластины.
• Конструкция режущей кромки 
обладающая высокой прочностью 
рекомендуется для нестабильных 
условий обработки.

0 °

CNMA DNMA SNMA TNMA WNMA

P038 P042 P046 P050 P056

Wiper Wiper


