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Lubrik SI

TiN

Al2O3

Ti(C,N)

Отличная износостойкость и термо-

-стойкость этого режущего материала 

гарантируется субстратом на базе WC+-

Co, который к тому же усилен двойным 

покрытием, нанесенным на основе 

комбинации методов  MT CVD и PVD. 

Эта комбинация, совместно с уникаль-

-ными фрикционными свойствами, 

также гарантирует отличную стойкость

к физико-химическим видам износа, харак-

-терным для высокопроизводительных 

условий резания.

высокая термостойкость
+

хорошие контактные свойства покрытия 
=

отличная износостойкость
(особенно подходит для обработки чугуна

и обработки без охлаждения)

6605 6615
FGM субстрат

+
хорошие контактные свойства покрытия

=
материал с широким диапазоном и хорошей 

износостойкостью 
( в прерывистом резании подходит

для обработки чугуна и стали)

6605

PVD

MT-CVD

СРАВНЕНИЕ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЧУГУНА:

Прерывистое резание
Большое смещение

Нестабильные условия
Грубая поверхность

Высокопрочный чугун

Непрерывное резание
Большая скорость
Стабильные условия
Чистый срез
Серый чугун K
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СРАВНЕНИЕ МАТЕРИАЛОВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ СТАЛИ:

Прерывистое резание
Большое смещение

Нестабильные условия
Грубая поверхность

Высокопрочный чугун

Непрерывное резание
Большая скорость
Стабильные условия
Чистый срез 



высокая производительность
износостойкость

НАЧАЛЬНЫЕ УСЛОВИЯ РЕЗАНИЯ:

Основной вид 
пластины Условия резания

Диапазоны начальных условий резания

6605 6615
P10 - P20 K05 - K15 H05 - H15 P15 - P25 K15 - K25

CNMG
подача             [мм.об-1] 0,1 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,2 0,15 ÷ 0,9 0,15 ÷ 0,9
глубина резания [мм] 0,5 ÷ 9,0 0,5 ÷ 9,0 0,3 ÷ 1,5 0,5 ÷ 9,0 0,5 ÷ 9,0
скорость резания [м.мин-1] 410 ÷ 200 385 ÷ 190 75 ÷ 40 340 ÷ 205 320 ÷ 190

DNMG
подача             [мм.об-1] 0,1 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,2 0,12 ÷ 0,8 0,12 ÷ 0,8
глубина резания [мм] 0,5 ÷ 4,5 0,5 ÷ 4,5 0,3 ÷ 1,5 0,5 ÷ 4,5 0,5 ÷ 4,5
скорость резания [м.мин-1] 325 ÷ 185 305 ÷ 175 60 ÷ 35 280 ÷ 120 255 ÷ 110

SNMG
подача             [мм.об-1] 0,1 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,2 0,15 ÷ 0,8 0,15 ÷ 0,8
глубина резания [мм] 0,5 ÷ 9,0 0,5 ÷ 9,0 0,3 ÷ 1,5 0,5 ÷ 9,0 0,5 ÷ 9,0
скорость резания [м.мин-1] 430 ÷ 215 405 ÷ 215 80 ÷ 40 355 ÷ 210 335 ÷ 195

TNMG
подача             [мм.об-1] 0,1 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,2 0,15 ÷ 0,8 0,15 ÷ 0,8
глубина резания [мм] 0,5 ÷ 7,3 0,5 ÷ 7,3 0,3 ÷ 1,5 0,5 ÷ 6,0 0,5 ÷ 6,0
скорость резания [м.мин-1] 350 ÷ 170 330 ÷ 160 65 ÷ 30 290 ÷ 170 275 ÷ 175

VNMG
подача             [мм.об-1] 0,12 ÷ 0,4 0,12 ÷ 0,4 0,1 ÷ 0,2 0,15 ÷ 0,6 0,15 ÷ 0,6
глубина резания [мм] 0,8 ÷ 3,0 0,8 ÷ 3,0 0,3 ÷ 1,5 0,5 ÷ 3,0 0,5 ÷ 3,0
скорость резания [м.мин-1] 280 ÷ 175 265 ÷ 165 55 ÷ 35 240 ÷ 160 225 ÷ 150

WNMG
подача             [мм.об-1] 0,15 ÷ 0,8 0,15 ÷ 0,8 0,1 ÷ 0,2 0,15 ÷ 0,8 0,15 ÷ 0,8
глубина резания [мм] 0,8 ÷ 5,6 0,8 ÷ 5,6 0,3 ÷ 1,5 0,5 ÷ 5,6 0,5 ÷ 5,6
скорость резания [м.мин-1] 395 ÷ 200 375 ÷ 200 80 ÷ 40 340 ÷ 205 320 ÷ 190

CNMA
подача             [мм.об-1] – 0,1- 0,9 0,1 ÷ 0,2 – 0,15 ÷ 0,6
глубина резания [мм] – 0,4 ÷ 12,7 0,3 ÷ 1,5 – 0,8 ÷ 8,4
скорость резания [м.мин-1] – 335 ÷ 125 70 ÷ 25 – 240 ÷ 135

DNMA
подача             [мм.об-1] – 0,1- 0,6 0,1 ÷ 0,2 – –
глубина резания [мм] – 0,4 ÷ 3,9 0,3 ÷ 1,5 – –
скорость резания [м.мин-1] – 265 ÷ 125 55 ÷ 25 – –

SNMA
подача             [мм.об-1] – 0,1 ÷ 1,1 0,1 ÷ 0,2 – 0,15 ÷ 1,1
глубина резания [мм] – 0,8 ÷ 12,0 0,3 ÷ 1,5 – 0,8 ÷ 12,0
скорость резания [м.мин-1] – 355 ÷ 135 70 ÷ 25 – 260 ÷ 145

TNMA
подача             [мм.об-1] – 0,1- 0,4 0,1 ÷ 0,2 – 0,15 ÷ 0,4
глубина резания [мм] – 0,4 ÷ 6,4 0,3 ÷ 1,5 – 0,8 ÷ 4,8
скорость резания [м.мин-1] – 290 ÷ 140 55 ÷ 30 – 200 ÷ 135

WNMA
подача             [мм.об-1] – 0,1- 0,6 0,1 ÷ 0,2 – 0,15 ÷ 0,6
глубина резания [мм] – 0,4 ÷ 4,4 0,3 ÷ 1,5 – 0,8 ÷ 4,4
скорость резания [м.мин-1] – 330 ÷ 150 70 ÷ 30 – 240 ÷ 150

CCMT
подача             [мм.об-1] 0,1 ÷ 0,7 0,1 ÷ 0,7 – 0,15 ÷ 0,7 0,15 ÷ 0,7
глубина резания [мм] 0,8 ÷ 8,0 0,8 ÷ 8,0 – 0,4 ÷ 8,0 0,4 ÷ 8,0
скорость резания [м.мин-1] 375 ÷ 165 355 ÷ 155 – 290 ÷ 155 275 ÷ 145

DCMT
подача             [мм.об-1] 0,1 ÷ 0,4 0,1 ÷ 0,4 – 0,15 ÷ 0,48 0,15 ÷ 0,48
глубина резания [мм] 0,8 ÷ 3,3 0,8 ÷ 3,3 – 0,4 ÷ 3,3 0,4 ÷ 3,3
скорость резания [м.мин-1] 300 ÷ 160 285 ÷ 150 – 230 ÷ 145 215 ÷ 135

SCMT
подача             [мм.об-1] 0,2 ÷ 0,7 0,2 ÷ 0,7 – 0,15 ÷ 0,7 0,15 ÷ 0,7
глубина резания [мм] 1,2 ÷ 8,0 1,2 ÷ 8,0 – 0,4 ÷ 8,0 0,4 ÷ 8,0
скорость резания [м.мин-1] 315 ÷ 170 295 ÷ 160 – 305 ÷ 170 285 ÷ 180

TCMT
подача             [мм.об-1] – – – 0,15 ÷ 0,48 0,15 ÷ 0,48
глубина резания [мм] – – – 0,8 ÷ 4,0 0,8 ÷ 4,0
скорость резания [м.мин-1] – – – 245 ÷ 160 230 ÷ 150

VBMT
подача             [мм.об-1] – – – 0,15 ÷ 0,4 0,15 ÷ 0,4
глубина резания [мм] – – – 0,4 ÷ 3,0 0,4 ÷ 3,0
скорость резания [м.мин-1] – – – 215 ÷ 145 200 ÷ 135

VCMT
подача             [мм.об-1] – – – 0,15 ÷ 0,4 0,15 ÷ 0,4
глубина резания [мм] – – – 0,5 ÷ 4,0 0,5 ÷ 4,0
скорость резания [м.мин-1] – – – 190 ÷ 125 180 ÷ 120

WCMT
подача             [мм.об-1] – – – 0,15 ÷ 0,7 0,15 ÷ 0,7
глубина резания [мм] – – – 0,5 ÷ 5,6 0,5 ÷ 5,6
скорость резания [м.мин-1] – – – 275 ÷ 170 260 ÷ 160

CCMW
подача             [мм.об-1] – 0,1 ÷ 0,4 0,1 ÷ 0,2 – –
глубина резания [мм] – 0,2 ÷ 8,4 0,3 ÷ 1,5 – –
скорость резания [м.мин-1] – 290 ÷ 95 60 ÷ 20 – –

DCMW
подача             [мм.об-1] – 0,1 ÷ 0,35 0,1 ÷ 0,2 – –
глубина резания [мм] – 0,8 ÷ 2,9 0,3 ÷ 1,5 – –
скорость резания [м.мин-1] – 200 ÷ 105 40 ÷ 20 – –

RCMW
подача             [мм.об-1] – 0,1 ÷ 0,4 0,1 ÷ 0,2 – –
глубина резания [мм] – 0,5 ÷ 3,0 0,3 ÷ 1,5 – –
скорость резания [м.мин-1] – 410 ÷ 215 85 ÷ 45 – –

SCMW
подача             [мм.об-1] – 0,1 ÷ 0,4 0,1 ÷ 0,2 – –
глубина резания [мм] – 0,4 ÷ 6,0 0,3 ÷ 1,5 – –
скорость резания [м.мин-1] – 305 ÷ 145 65 ÷ 30 – –

TCMW
подача             [мм.об-1] – 0,1 ÷ 0,35 0,1 ÷ 0,2 – –
глубина резания [мм] – 0,4 ÷ 4,8 0,3 ÷ 1,5 – –
скорость резания [м.мин-1] – 250 ÷ 125 50 ÷ 25 – –

VCMW
подача             [мм.об-1] – 0,1 ÷ 0,4 0,1 ÷ 0,2 – –
глубина резания [мм] – 0,2 ÷ 3,7 0,3 ÷ 1,5 – –
скорость резания [м.мин-1] – 200 ÷ 105 40 ÷ 20 – –



деталь: стакан подшипника
материал: СЧ 20
станок: EMAG VSC160 
пластина: конкуренция WNMA 080408  (K05-K20)
 PRAMET WNMG 080408E-R; 6605

УСЛОВИЯ РЕЗАНИЯ    
режущая скорость: vc = 300 [м.мин-1]
подача: f = 0,21 [мм.об-1]
толщина резания: ap = 1,5 [мм]

ISO
513

Область применения

Пр
ио

ри
те

тн
ое

 
ис

по
ль

зо
ва

ни
я

5 10 20 30 40

P P10 - P20

M

K K05 - K15

N

S

H H05 - H15

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ МАТЕРИАЛА 6605

основная область применения другая область использования

6605

ПРИМЕР ОБРАБОТКИ ЧУГУНА:

универсальность
надежность

CCMT DCMT SCMT TCMT VBMT / VCMT WCMT

ISO ISO ISO ISO ISO ISO

CCMT 060204E-46 DCMT 11T304E-47 SCMT 09T304E-47 TCMT 16T308E-40 VBMT 160404E-UR WCMT 06T304E-UM 
CCMT 060204E-UR DCMT 11T304E-UR SCMT 09T304E-UR TCMT 16T308E-UR VBMT 160408E-UR WCMT 06T308E-47
CCMT 060208E-UR DCMT 11T308E-47 SCMT 09T308E-47 VCMT 110304E-UM WCMT 06T308E-UM
CCMT 09T304E-47 DCMT 11T308E-UR SCMT 09T308E-UR VCMT 110308E-UM WCMT 080404E-UM 
CCMT 09T304E-UR SCMT 120408E-48 VCMT 160404E-42 WCMT 080408E-UM 
CCMT 09T308E-47 SCMT 120408E-UR VCMT 160404E-UM WCMT 080412E-48 
CCMT 09T308E-UR SCMT 120412E-48 VCMT 160408E-47 
CCMT 120404E-48 SCMT 120412E-UR VCMT 160408E-UM 
CCMT 120404E-UR 
CCMT 120408E-48 
CCMT 120408E-UR 
CCMT 120412E-48 
CCMT 120412E-UR 

АССОРТИМЕНТ ПОЗИТИВНЫХ ПЛАСТИН:
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деталь: зубчатое колесо
материал: 18ХГ (закалено до  50 HRC)
станок: токарный станок с ЧПУ 
пластина: конкуренция CNMG 120408 (K10)
 PRAMET CNMG 120408-R; 6605

УСЛОВИЯ РЕЗАНИЯ    
режущая скорость: vc = 100  [м.мин-1]
подача: f = 0,35 [мм.об-1]
толщина резания: ap = 2,0 [мм]

ПРИМЕР ОБРАБОТКИ СТАЛИ:
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K H

АССОРТИМЕНТ НЕГАТИВНЫХ ПЛАСТИН:

CNMA / CNMG DNMG SNMA / SNMG TNMA / TNMG VNMG WNMA / WNMG

ISO ISO ISO ISO ISO ISO

CNMA 120408 DNMG 110404E-F SNMA 120408 TNMA 160408 VNMG 160404E-F WNMA 080408 
CNMA 120412 DNMG 110404E-M SNMA 120412 TNMG 160404E-F VNMG 160404E-M WNMA 080412 
CNMG 120404E-F DNMG 110408E-F SNMA 250924 TNMG 160404E-M VNMG 160408E-M WNMG 060404E-F 
CNMG120404E-M DNMG 110408E-M SNMG 120404E-F TNMG 160408E-F VNMG 160412E-M WNMG 060404E-M 
CNMG 120408E-F DNMG 150404E-M SNMG 120408E-F TNMG 160408E-M WNMG 060408E-M 
CNMG 120408W-F DNMG 150408E-M SNMG 120408E-M TNMG 160408E-R WNMG 060408W-F 
CNMG 120408E-M DNMG 150604E-F SNMG 120408E-R TNMG 160412E-M WNMG 060408W-M 
CNMG 120408W-M DNMG 150604E-M SNMG 120412E-M TNMG 160412E-R WNMG 060412W-M 
CNMG 120408E-R DNMG 150608E-F SNMG 120412E-R TNMG 220408E-M WNMG 080404E-F 
CNMG 120412E-M DNMG 150608E-M SNMG 120416E-R TNMG 220408E-R WNMG 080404W-F 
CNMG 120412W-M DNMG 150608E-R SNMG 150612E-R TNMG 220412E-M WNMG 080404E-M 
CNMG 120412E-R DNMG 150612E-M SNMG 150616E-R TNMG 220412E-R WNMG 080408E-F 
CNMG 120416E-M DNMG 150612E-R SNMG 190612E-M TNMG 220416E-R WNMG 080408E-M 
CNMG 120416E-R DNMG 150616E-R SNMG 190612E-R WNMG 080408E-R 
CNMG 160608E-R SNMG 190616E-M WNMG 080408W-M 
CNMG 160612E-R SNMG 190616E-R WNMG 080412E-M 
CNMG 160616E-R WNMG 080412E-R 
CNMG 190608E-R WNMG 080412W-M 
CNMG 190612E-M WNMG 080416E-R 
CNMG 190612E-R 
CNMG 190616E-R 

КОНКУРЕНЦИЯ PRAMET КОНКУРЕНЦИЯ PRAMET



6615

деталь: фланец
материал: ВЧ 40
станок: MAZAK 6200 
пластина: конкуренция CNMG 120412;  K20
 PRAMET CNMG 120412E-R;  6615

УСЛОВИЯ РЕЗАНИЯ    
режущая скорость: vc = 180 [м.мин-1]
подача: f = 0,3 [мм.об-1]
толщина резания: ap = 2,5 [мм]

ПРИМЕР ОБРАБОТКИ ЧУГУНА:
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деталь: фланец
материал: Ст3кп
станок: SBL 500 
пластина: конкуренция WNMG 080408 (P15)
 PRAMET WNMG 080408E-R; 6615

УСЛОВИЯ РЕЗАНИЯ    
режущая скорость: vc = 220 [м.мин-1]
подача: f = 0,25 [мм.об-1]
толщина резания: ap = 3,0 [мм]

ПРИМЕР ОБРАБОТКИ СТАЛИ:
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K P CCMT / CCMW DCMT / DCMW SCMT / SCMW RCMW TCMW VCMW

ISO ISO ISO ISO ISO ISO

CCMT 060204E-46 DCMT 11T304E-47 SCMT 120412E-48 RCMW 0602MO TCMW 110204 VCMW 110302 
CCMT 09T304E-47 DCMT 11T308E-47 SCMW 09T304 RCMW 0803MO TCMW 16T304 VCMW 110304 
CCMT 09T308E-47 DCMW 070202 SCMW 09T308 RCMW 10T3MO TCMW 16T308 VCMW 160404 
CCMT 120408E-48 DCMW 070204 SCMW 120408 RCMW 1204MO VCMW 160408 
CCMT 120412E-48 DCMW 11T304 
CCMW 060202 DCMW 11T308 
CCMW 060204 
CCMW 09T304 
CCMW 09T308 
CCMW 120404 
CCMW 120408 

АССОРТИМЕНТ ПОЗИТИВНЫХ ПЛАСТИН:

CNMA / CNMG DNMA / DNMG SNMA / SNMG TNMA / TNMG VNMG WNMA / WNMG

ISO ISO ISO ISO ISO ISO

CNMA 120404 DNMA 150404 SNMA 120408 TNMA 160404 VNMG 160404E-M WNMA 080404 
CNMA 120408 DNMA 150408 SNMA 120412 TNMA 160408 VNMG 160408E-M WNMA 080408 
CNMA 120412 DNMA 150604 SNMA 150612 TNMA 160412 WNMA 080412 
CNMA 160612 DNMA 150608 SNMA 190612 TNMA 220408 WNMG 080408E-M 
CNMA 190612 DNMA 150612 SNMA 190616 TNMA 220412 WNMG 080408E-R 
CNMA 190616 DNMG 150604E-F SNMA 250724 TNMG 160404E-F WNMG 080412E-M 
CNMG 120404E-F DNMG 150608E-M SNMA 250924 TNMG 160408E-M WNMG 080412E-R 
CNMG 120408E-M DNMG 150608E-R SNMG 120404E-F TNMG 160408E-R WNMG 080416E-R 
CNMG 120408E-R DNMG 150612E-R SNMG 120408E-M TNMG 160412E-R 
CNMG 120412E-M DNMG 150616E-R SNMG 120408E-R TNMG 220408E-M 
CNMG 120412E-R SNMG 120412E-R TNMG 220408E-R 
CNMG 120416E-M SNMG 120416E-R TNMG 220412E-M 
CNMG 120416E-R SNMG 150612E-R TNMG 220412E-R 
CNMG 160608E-R SNMG 150616E-R TNMG 220416E-R 
CNMG 160612E-R SNMG 190612E-R 
CNMG 160616E-R SNMG 190616E-R 
CNMG 190608E-R 
CNMG 190612E-R 
CNMG 190616E-R 

АССОРТИМЕНТ НЕГАТИВНЫХ ПЛАСТИН:

ISO
513

Область применения

Пр
ио

ри
те

тн
ое

 
ис

по
ль

зо
ва

ни
я

5 10 20 30 40

P P15 - P25

M

K K15 - K25

N

S

H

ОБЛАСТЬ ПРИМЕНЕНИЯ МАТЕРИАЛА 6615
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КОНКУРЕНЦИЯ PRAMET КОНКУРЕНЦИЯ PRAMET

основная область применения другая область использования



Lubrik SI

TiN

Al2O3

Ti(C,N)

Широкий диапазон и большая эксплу-
-тационная надежность являются домини-
-рующими свойствами этого режущего 
материала. Эти свойства достигаются 
на основе комбинации функционально-
-градиентного субстрата и уникального 
покрытия средней толщины, первый слой
которого нанесен по методу MTCVD,
гарантирующему хорошую износостой-
-кость. Второй слой нанесен по методу 
PVD, который, кроме увеличения изно-
-состойкости, вносит немаловажный вклад 
в комплексное улучшение функциональ-
-ных свойств и управление внутренним 
стрессом в слое покрытия, в результате 
чего исключаются или уменьшаются 
возможности создания и последующего 
расширения микротрещин.
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