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WGC
УНИВЕРСА ЛЬНОЕ РЕШЕНИЕ 

Д ЛЯ ОБРАБОТКИ К АНАВОК, 

ОТРЕЗКИ И КОНТ УРНОЙ 

ОБРАБОТКИ

4 ПРЕИМУЩЕСТВА В 1

ЛЕГКО ВЫБИРАТЬ 
И РАБОТАТЬ

ПРОСТОТА
ТРИ V-ОБРАЗНЫЕ 
ПОВЕРХНОСТИ 
ОБЕСПЕЧИВАЮТ 
НАДЕЖНОСТЬ 
КРЕПЛЕНИЯ ПЛАСТИНЫ

ДЛЯ ОБРАБОТКИ КАНАВОК, 
ОТРЕЗКИ И КОНТУРНОГО 
ТОЧЕНИЯ

ВНУТРЕННИЙ ПОДВОД СОЖ 
ОБЛЕГЧАЕТ ЭВАКУАЦИЮ 
СТРУЖКИ

СТАБИЛЬНОСТЬУНИВЕРСАЛЬНОСТЬ ЭФФЕКТИВНОСТЬ

    ЭНЕРГЕТИЧЕСКАЯ 
ПРОМЫШЛЕННОСТЬ

   ОБЩЕЕ 
МАШИНОСТРОЕНИЕ



Специализированные стружколомы  
для эффективной отрезки и обработки глубоких 
канавок.

Геометрия с задним углом способствует снижению 
сил резания.

Надежность позиционирования пластины 
обеспечивает стабильность обработки.

Ширина пластин: 1,4 - 8 мм.

Первый выбор для обработки наружных канавок  
в большинстве материалов.

Возможность эффективного внутреннего 
подвода СОЖ в зону резания повышает 
производительность обработки.

Ассортимент включает цельные державки  
и державки со сменными картриджами.

Ширина пластин: 2 - 10 мм.

Геометрия с радиусной режущей кромкой  
для точения в различных направлениях  
и обработки сложных контуров.

Жесткая конструкция позволяет получить   
высокое качество обработанной поверхности.

Ширина пластин: 2 - 8 мм.

Обработка канавок

Отрезка

Контурная обработка

ЭФФЕКТИВНОСТЬ

widia.com
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Обработка канавок, отрезка и контурная обработка

WGC

Ширина от 1,4 до 10 мм. 
Сплавы с PVD покрытием.

Широкая номенклатура пластин

P K P M

Для отрезки

F
Чистовая

M
Получистовая

R
Черновая

Спрессованные точно в размер

P M SN

Спрессованные точно в размер
Для контурной обработки

PC
С радиусной режущей частью

P M SN

ЯРКИЙ 
ПРИМЕР 
ОТ WIDIA™

P M K H

Спрессованные точно в размер
Для обработки канавок

PT
С положительным 
передним углом

PN
С отрицательным 
передним углом

P M SN

ПРИМЕЧАНИЕ: Обратитесь к электронному каталогу NOVO, чтобы правильно подобрать державку и пластину.

Чугун

Пластины: WG0612M06U08PN WU25PT
Диаметр (ØT ): 28 мм 

Решение, сокращающее затраты на обработку
K

Односторонняя пластина
Позволяет обрабатывать 
более глубокие канавки, чем 
традиционные двусторонние 
пластины.

Специальные каналы для подвода 
СОЖ на передней поверхности 

и державке
Эффективный подвод СОЖ 

для обеспечения более высокой стойкости 
и более высокой скорости съема металла.

Защитные выступы
Препятствуют защемлению стружки и 

защищают корпус от износа.

Повышенная стабильность 
позиционирования.

Боковые поверхности пластины 
расположены под углом

V-образные верхняя 
и нижняя поверхности

Создается эффект затягивания 
пластины, что повышает 

надежность ее крепления.

Высокая надежность на операциях обработки 
канавок, отрезки, продольного точения и 
контурной обработки.

Современные сплавы

Упор на задней части пластины

Гарантированная эффективность обработки 
всех групп материалов.

Простота позиционирования.

Усовершенствованная 
конструкция пластины

V-образная  поверхность на задней 
части пластины
Придает дополнительную стабильность при 
боковых нагрузках.

Усиленный контроль за отводом 
стружки при обработке стали, 
чугуна, нержавеющей стали и 

материалов высокой твердости.

Уникальная геометрия стружколомов

Параметры Конкурент WIDIA WGC

Обрабатываемый диаметр (мм) 28 28

Кол-во режущих кромок 2 1

Сплав P10 WU25PT

Скорость резания Vc (м/мин) 125 125

Частота вращения шпинделя n (об/мин) 1421 1421

Подача (мм/об) 0.1 0.1

Глубина резания Ap (мм) 4 4

Длина обработки L (мм) 17 17

Время обработки одной детали (мин) 0.12 0.12

Кол-во деталей на режущую кромку 100 125

Стойкость режущей кромки (мин) 11.96 14.95

Скорость съема металла (см3/мин) 50 50
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Цельные державки WGC

Фрезы со сменными пластинами   I   Монолитные фрезы   I   Инструмент для обработки отверстий   I   Токарный инструмент

TT Прямые державки

номер 
заказа

номер 
по каталогу SSC CD H1 H B H2 L1 FS LH CF CS

крепежный винт
Torx

крепежный винт
Torx Torx

правое исполнение
6461946 WGCSMR2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 — — — MS1160 T20
6461948 WGCSMR2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 — — — MS1160 T20
6461950 WGCSMR2020K0222 2 22 20 20 20 29 125 19 38 — — MS2091 — 25 IP
6461952 WGCSMR2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 — — MS2091 — 25 IP
6462003 WGCSMR2020K0316C 3 16 20 20 20 29 125 19 37 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
6462004 WGCSMR2525M0316C 3 16 25 25 25 34 150 24 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
6462005 WGCSMR2020K0322C 3 22 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
6462006 WGCSMR2525M0326C 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
6462007 WGCSMR2020K0416C 4 16 20 20 20 29 125 18 37 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
6462008 WGCSMR2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
6462009 WGCSMR2020K0422C 4 22 20 20 20 30 125 18 43 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
6462010 WGCSMR2525M0426C 4 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
6462061 WGCSMR3232P0426C 4 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462062 WGCSMR3232P0432C 4 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462063 WGCSMR2525M0516C 5 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462064 WGCSMR2525M0526C 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462065 WGCSMR3232P0526C 5 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462066 WGCSMR3232P0532C 5 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462067 WGCSMR2525M0616C 6 16 25 25 25 34 150 22 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462068 WGCSMR2525M0626C 6 26 25 25 25 35 150 22 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462069 WGCSMR3232P0626C 6 26 32 32 32 42 170 29 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462070 WGCSMR3232P0632C 6 32 32 32 32 44 170 29 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462071 WGCSMR4040R0640C 6 40 40 40 40 52 200 37 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462072 WGCSMR2525M0826C 8 26 25 25 25 36 150 21 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462073 WGCSMR3232P0826C 8 26 32 32 32 43 170 28 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462074 WGCSMR3232P0832C 8 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462075 WGCSMR4040R0840C 8 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462076 WGCSMR3232P1032C 10 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462077 WGCSMR4040R1040C 10 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45

левое исполнение
6461954 WGCSML2020K0216 2 16 20 20 20 27 125 19 31 — — — MS1160 T20
6461956 WGCSML2525M0216 2 16 25 25 25 32 150 24 31 — — — MS1160 T20
6461958 WGCSML2020K0222 2 22 20 20 20 29 125 19 38 — — MS2091 — 25 IP
6461960 WGCSML2525M0226 2 26 25 25 25 34 150 24 42 — — MS2091 — 25 IP
6462078 WGCSML2020K0316C 3 16 20 20 20 29 125 19 37 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
6462079 WGCSML2525M0316C 3 16 25 25 25 34 150 24 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
6462080 WGCSML2020K0322C 3 22 20 20 20 30 125 19 43 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
6462091 WGCSML2525M0326C 3 26 25 25 25 35 150 24 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
6462092 WGCSML2020K0416C 4 16 20 20 20 29 125 18 37 M8X1 M8X1 MS1595 — T30

(продолжение)
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Цельные державки WGC

WGC

(Прямые державки — продолжение)

номер 
заказа

номер 
по каталогу SSC CD H1 H B H2 L1 FS LH CF CS

крепежный винт
Torx

крепежный винт
Torx Torx

6462093 WGCSML2525M0416C 4 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
6462094 WGCSML2020K0422C 4 22 20 20 20 30 125 18 43 M8X1 M8X1 MS1595 — T30
6462095 WGCSML2525M0426C 4 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1595 — T30
6462096 WGCSML3232P0426C 4 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462097 WGCSML3232P0432C 4 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462098 WGCSML2525M0516C 5 16 25 25 25 34 150 23 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462099 WGCSML2525M0526C 5 26 25 25 25 35 150 23 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462100 WGCSML3232P0526C 5 26 32 32 32 42 170 30 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462101 WGCSML3232P0532C 5 32 32 32 32 42 170 30 53 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462102 WGCSML2525M0616C 6 16 25 25 25 34 150 22 37 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462103 WGCSML2525M0626C 6 26 25 25 25 35 150 22 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462104 WGCSML3232P0626C 6 26 32 32 32 42 170 29 47 G1/8-28 G1/8-28 MS1970 — T30
6462105 WGCSML3232P0632C 6 32 32 32 32 44 170 29 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462106 WGCSML4040R0640C 6 40 40 40 40 52 200 37 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462107 WGCSML2525M0826C 8 26 25 25 25 36 150 21 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462108 WGCSML3232P0826C 8 26 32 32 32 43 170 28 49 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462109 WGCSML3232P0832C 8 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462110 WGCSML4040R0840C 8 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462111 WGCSML3232P1032C 10 32 32 32 32 44 170 28 55 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45
6462112 WGCSML4040R1040C 10 40 40 40 40 52 200 36 63 G1/8-28 G1/8-28 MS1490 — T45

ПРИМЕЧАНИЕ: SSC = Размер гнезда под пластину. Соответствует размеру пластины.
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Модульные державки WGC

Фрезы со сменными пластинами   I   Монолитные фрезы   I   Инструмент для обработки отверстий   I   Токарный инструмент

TT WGCMS-C  

номер 
заказа

номер 
по каталогу B H H1 L1 F CS CF LS H3

размер 
лезвия

винт 
лезвия Torx

крепежный 
винт Torx

правое исполнение
6499222 WGCMSR2525M50C 25 25 25 138,75 13,84 G 1/8-28 G 1/8-28 109,00 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6499223 WGCMSR2525M65C 25 25 25 150,00 13,00 G 1/8-28 G 1/8-28 122,00 — 65 MS1163 T30 — —
6499224 WGCMSR3232P50C 32 32 32 158,75 20,08 G 1/8-28 G 1/8-28 133,62 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6499225 WGCMSR3232P65C 32 32 32 170,00 20,00 G 1/8-28 G 1/8-28 142,00 21,75 65 MS1163 T30 — —

левое исполнение
6499226 WGCMSL2525M50C 25 25 25 138,75 13,84 G 1/8-28 G 1/8-28 109,00 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6499227 WGCMSL2525M65C 25 25 25 150,00 13,00 G 1/8-28 G 1/8-28 122,00 29,00 65 MS1163 T30 — —
6499228 WGCMSL3232P50C 32 32 32 158,75 20,08 G 1/8-28 G 1/8-28 133,62 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6499229 WGCMSL3232P65C 32 32 32 170,00 20,00 G 1/8-28 G 1/8-28 142,00 21,75 65 MS1163 T30 — —

Картридж M65Картридж M50

ПРИМЕЧАНИЕ: �WGCMS..: Державка правого исполнения, на которую крепятся картриджи правого исполнения.  
WGCME..: Державка правого исполнения, на которую крепятся картриджи левого исполнения.  
Момент затяжки крепежного винта для закрепления картриджа М50 составляет 8 - 10 Нм.  
Момент затяжки крепежного винта для закрепления картриджа М65 составляет 18 - 20 Нм.
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Модульные державки WGC

WGC

TT WGCME-C 

номер 
заказа

номер 
по каталогу B H H1 L L1 LS F CS CF H2 H3

размер 
лезвия

винт 
лезвия Torx

крепежный 
винт Torx

правое исполнение
6498953 WGCMER2525M65C 25 25 25 150,00 138,15 117,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 14,00 65 MS1163 T30 — —
6498954 WGCMER2525M50C 25 25 25 150,25 139,25 125,25 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6498955 WGCMER3232P65C 32 32 32 170,00 158,15 137,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 7,00 65 MS1163 T30 — —
6498956 WGCMER3232P50C 32 32 32 170,25 159,25 145,25 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25

левое исполнение
6498957 WGCMEL2525M65C 25 25 25 150,00 138,15 117,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 14,00 65 MS1163 T30 — —
6498958 WGCMEL2525M50C 25 25 25 150,25 139,25 125,25 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 7,00 50 MS1162 T25 MS2002 T25
6498959 WGCMEL3232P65C 32 32 32 170,00 158,15 137,00 35,00 G 1/8-28 G 1/8-28 54,00 7,00 65 MS1163 T30 — —
6498960 WGCMEL3232P50C 32 32 32 170,25 159,25 145,25 40,00 G 1/8-28 G 1/8-28 42,41 — 50 MS1162 T25 MS2002 T25

Картридж M65Картридж M50

ПРИМЕЧАНИЕ: �WGCMS..: Державка правого исполнения, на которую крепятся картриджи правого исполнения.  
WGCME..: Державка правого исполнения, на которую крепятся картриджи левого исполнения.  
Момент затяжки крепежного винта для закрепления картриджа М50 составляет 8 - 10 Нм.  
Момент затяжки крепежного винта для закрепления картриджа М65 составляет 18 - 20 Нм.
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номер 
заказа

номер 
по каталогу SSC CD FS

размер 
лезвия

правое исполнение
6498457 WGCM50R1F12M 1F 12,0 11,00 50
6498458 WGCM50R0212M 2 12,0 10,88 50
6498459 WGCM50R0216M 2 16,0 10,88 50
6498460 WGCM50R0312MC 3 12,0 10,43 50
6498861 WGCM50R0322MC 3 22,0 10,43 50
6498862 WGCM50R0412MC 4 12,0 9,93 50
6498863 WGCM50R0422MC 4 22,0 9,93 50
6498864 WGCM50R0432MC 4 32,0 9,93 50
6498865 WGCM50R0512MC 5 12,0 9,43 50
6498866 WGCM50R0516MC 5 16,0 9,43 50
6498867 WGCM50R0526MC 5 26,0 9,43 50
6498868 WGCM50R0532MC 5 32,0 9,43 50
6498869 WGCM65R0616MC 6 16,0 9,88 65
6498870 WGCM65R0626MC 6 26,0 9,88 65
6498881 WGCM65R0632MC 6 32,0 9,88 65
6498882 WGCM65R0816MC 8 16,0 9,00 65
6498883 WGCM65R0826MC 8 26,0 9,00 65

левое исполнение
6498884 WGCM50L1F12M 1F 12,0 11,00 50
6498885 WGCM50L0212M 2 12,0 10,88 50
6498886 WGCM50L0216M 2 16,0 10,88 50
6498887 WGCM50L0312MC 3 12,0 10,43 50
6498888 WGCM50L0322MC 3 22,0 10,43 50
6498889 WGCM50L0412MC 4 12,0 9,93 50
6498890 WGCM50L0422MC 4 22,0 9,93 50
6498891 WGCM50L0432MC 4 32,0 9,93 50
6498892 WGCM50L0512MC 5 12,0 9,43 50
6498893 WGCM50L0516MC 5 16,0 9,43 50
6498894 WGCM50L0526MC 5 26,0 9,43 50
6498895 WGCM50L0532MC 5 32,0 9,43 50
6498896 WGCM65L0616MC 6 16,0 9,88 65
6498897 WGCM65L0626MC 6 26,0 9,88 65
6498898 WGCM65L0632MC 6 32,0 9,88 65
6498899 WGCM65L0816MC 8 16,0 9,00 65
6498900 WGCM65L0826MC 8 26,0 9,00 65

TT Картриджи с внутренним подводом СОЖ

Правое исполнениеЛевое исполнение

Правое исполнениеЛевое исполнение

ПРИМЕЧАНИЕ: �SSC = Размер гнезда под пластину. Соответствует размеру пластины. 
Внутренним подводом СОЖ оснащены державки под размер пластин 3 и выше.

Картриджи WGC

Фрезы со сменными пластинами   I   Монолитные фрезы   I   Инструмент для обработки отверстий   I   Токарный инструмент
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Фрезы со сменными пластинами   I   Монолитные фрезы   I   Инструмент для обработки отверстий   I   Токарный инструмент

Рекомендуемая подача

TT Рекомендуемая подача при продольном точении и контурной обработке

Размер пластины 1F
подача (мм/об)

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

(м
м

)

Размер пластины 2
подача (мм/об)

Размер пластины 3
подача (мм/об)

Размер пластины 4
подача (мм/об)

Размер пластины 6
подача (мм/об)

Размер пластины 5
подача (мм/об)

Размер пластины 8
подача (мм/об) подача (мм/об)

Размер пластины 10

* FNR = Пластина с радиусной режущей частью
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WGC
Рекомендуемая скорость резания

nn Рекомендуемая скорость резания

ПРИМЕЧАНИЕ: �В качестве начальных значений необходимо выбирать значения, выделенные жирным шрифтом. 
При увеличении средней толщины стружки скорость резания необходимо снижать.

Группа 
материала

WU25PT

Скорость резания— vc 
                м/мин

P

0–1 110 225 270
2 110 160 260
3 110 125 235
4 60 90 160
5 100 160 210
6 85 120 185

M
1 90 170 245
2 90 150 245
3 90 140 210

K
1 100 145 225
2 70 120 170
3 50 85 120

N

1–2 120 440 780
3 — — —
4 100 290 490
5 70 135 195
6 100 170 245

S

1 8 40 60
2 8 30 75
3 15 40 75
4 8 50 110

Внутренний подвод СОЖ
Ключ к успеху 
в месте подвода СОЖ!
Геометрия пластин WGC способствует 
распределению СОЖ вдоль режущей 
кромки.

Эффективность
Внутренние испытания компании 
показали повышение стойкости 
инструмента на 30%. 
Регулярно проводите замену 
фильтров для СОЖ для достижения 
максимальной эффективности 
обработки. Параметры подвода СОЖ

WGC работает как при низком давлении 
подвода СОЖ, так и при высоком, до 
350 бар. Нижняя граница допустимого 
давления СОЖ отсутствует. 
Совет: если вы не добились необходимой 
эффективности из-за невозможности 
обеспечить рекомендуемое давление 
СОЖ, применяйте также и наружный 
подвод СОЖ.

Места для подвода СОЖ  
Для удобства на державках WGC 
предусмотрено несколько мест 
для подвода СОЖ.
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Подвод СОЖ

Описание составляющих
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Номера заказа составляющих

61
45

37
4

61
45

37
5
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45

37
8
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04
1
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45

37
6
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45
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7

61
45

37
9
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45

38
0
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45

38
1

64
32

54
9

64
32

55
0
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75

04
3

64
75

04
5

64
75

04
7

64
75

04
9

Описание 
комплекта

Номер 
заказа

Размер 
державки

Давление 
подвода 

СОЖ

Универсальный 
комплект для подвода 
СОЖ длиной 200 мм.

6475019 12–40 мм 200 бар v v v v v v v

Универсальный 
комплект для подвода 
СОЖ длиной 300 мм.

6475021 12–40 мм 200 бар v v v v v v v v

Комплект с наруж. 
резьбой M8.1 banjo, 
длина 200 мм.

6475023 12–20 мм 200 бар v v v v

Комплект с наруж. 
резьбой M8.1 banjo, 
длина 300 мм.

6475025 12–20 мм 200 бар v v v v

Комплект с наруж. 
резьбой G1/8 banjo, 
длина 200 мм.

6475027 25–40 мм 200 бар v v v v

Комплект с наруж. 
резьбой G1/8 banjo, 
длина 300 мм.

6475029 25–40 мм 200 бар v v v v

Универальный 
комплект для повыш. 
давления, длина 
200 мм.

6145372 25–40 мм 350 бар v v v v v v

Универальный 
комплект для повыш. 
давления, длина 
200 мм.

6145373 25–40 мм 350 бар v v v v v v

nn Комплекты для обеспечения внутреннего подвода СОЖ

* При использовании пластин размера 02 максимальное давление СОЖ составляет 200 бар.

Фрезы со сменными пластинами   I   Монолитные фрезы   I   Инструмент для обработки отверстий   I   Токарный инструмент
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WGC
Подвод СОЖ

nn Список дополнительных отдельных комплектующих 

номер 
заказа

номер 
по каталогу описание

6145374 1-16NPTF-JIC Прямой переходник с 1/16 NPTF на JIC, наружные резьбы
6145375 1-8NPTF-JIC Прямой переходник с 1/8 NPTF на JIC, наружные резьбы
6145378 M8X1,25-JIC Прямой переходник с M8x1,25 на JIC, наружные резьбы
6475041 M8X1-JIC Прямой переходник с M8x1 на JIC, наружные резьбы
6145376 G18-JIC Прямой переходник с G 1/8 на JIC, наружные резьбы
6145377 M10X1.5-JIC Прямой переходник с M10x1,5 на JIC, наружные резьбы
6145379 JICM-JICF-ELB Угловой переходник с наружной резьбы JIC на внутреннюю резьбу JIC
6145380 COOL-HOSE-200-HD Шланг для повышенного давления СОЖ длиной 200 мм, с внутренней резьбой JIC
6145381 COOL-HOSE-300-HD Шланг для повышенного давления СОЖ длиной 300 мм, с внутренней резьбой JIC
6432549 COOL-HOSE-200-FLEX Шланг длиной 200 мм с внутренней резьбой JIC
6432550 COOL-HOSE-300-FLEX Шланг длиной 300 мм с внутренней резьбой JIC

6475043 M8X1-BAN-JIC-HOSE-200 Шланг-переходник длиной 200 мм с наружной резьбы M8x1 на внутреннюю JIC
Содержит болт M8x1 (тип banjo) и 2 уплотнительных кольца 

6475045 G18-BAN-JIC-HOSE-200 Шланг-переходник длиной 200 мм с наружной резьбы G 1/8 на внутреннюю JIC
Содержит болт G 1/8 (тип banjo) и 2 уплотнительных кольца

6475047 M8X1-BAN-JIC-HOSE-300 Шланг-переходник длиной 300 мм с наружной резьбы M8x1 на внутреннюю JIC
Содержит болт M8x1 (тип banjo) и 2 уплотнительных кольца

6475049 G18-BAN-JIC-HOSE-300 Шланг-переходник длиной 300 мм с наружной резьбы G 1/8 на внутреннюю JIC 
Содержит болт G 1/8 (тип banjo) и 2 уплотнительных кольца

Данные позиции не включены в наборы, описание которых приведено выше.

Включены в наборы, являются частями составляющих.

nn Комплектующие

номер 
заказа

номер 
по каталогу описание

6475051 M8X1-BAN-BOLT Болт M8x1 banjo, наружная резьба
6475053 G18-BAN-BOLT Болт G 1/8 banjo, наружная резьба
6475060 M6-BON-WASHER Уплотнительное кольцо под резьбу M6
6475055 M8-BON-WASHER Уплотнительное кольцо под резьбу M8
6475061 M10-BON-WASHER Уплотнительное кольцо под резьбу M10
6475056 G18-BON-WASHER Уплотнительное кольцо под резьбу G 1/8

nn Дополнительные элементы

номер 
заказа

номер 
по каталогу описание

6145382 M6X1-JIC Прямой переходник с M6x1 на JIC, наружные резьбы
6145383 JICM-JICM-STR Прямой переходник с JIC на JIC, наружные резьбы
6145386 G14-G18-RED Прямой переходник с G 1/4 на G 1/8, наружные резьбы
6475058 R18-JIC Прямой переходник с BSPT 1/8 на JIC, наружные резьбы
6475059 R14-JIC Прямой переходник с BSPT 1/4 на JIC, наружные резьбы
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Фрезы со сменными пластинами   I   Монолитные фрезы   I   Инструмент для обработки отверстий   I   Токарный инструмент

Рекомендации по применению

1.  �Система WGC рассчитана на давление 350 бар.

2.  �Державка имеет четыре отверстия.

3.  �Для предотвращения засоров в державке, влияющих на расход СОЖ 
 и производительность, необходима качественная система фильтрации.

4.  �Станки без надлежащей системы фильтрации могут потребовать модификации  
или использования проточного фильтра.

• �Для давления >70 бар  
используйте фильтр 10–20 мкм.

• �Для давления <70 бар   
используйте фильтр 50–100 мкм.

• �Использование фильтров тонкой очистки в системах  
низкого давления может повлиять  
на расход СОЖ.

1. �Перед использованием внутреннего подвода СОЖ все предохранительные 
дверцы и механизмы должны быть установлены на своих местах,  
чтобы исключить вероятность неисправности.

2. �Для подсоединения державок к системе используйте надлежащие трубные 
фитинги. Убедитесь, что максимальное давление, рекомендуемое   
для фитингов, не превышено.

3. �После 80 бар увеличивайте давление поэтапно  
во избежание повреждения системы крепления и нарушения  
герметичности соединений.

4. �При смене пластин убедитесь, что в посадочном гнезде отсутствует стружка 
и/или грязь. Кроме того, осмотрите пластину и убедитесь в отсутствии 
засоров в канале подвода СОЖ.

5. �Для надлежащей работы системы периодически проверяйте отсутствие 
повреждений и износа на шлангах и фитингах. Также следует проверять 
фильтры.

Внутренний подвод СОЖ обеспечивает несомненное 
преимущество в отношении стойкости инструмента  
и стружкообразования по сравнению с наружным 
подводом СОЖ под высоким давлением. 

Пример: стружкодробление при обработке стали.

Низкое давление: Если низкое давление СОЖ негативно влияет на производительность, используйте внутренний подвод СОЖ в сочетании с наружным для увеличения 
объема охлаждающей жидкости.

Рекомендации по повышению стойкости инструмента и/или производительности: Используйте подвод СОЖ под высоким давлением в диапазоне 80-350 бар.

Сборки VDI 

Функцию внутреннего подвода СОЖ WGC можно использовать с системами державок VDI  
с традиционными или быстроразъемными соединениями для подвода СОЖ.

Характеристики резьбы и ключа

Отверстие 1Отверстие 2

Отверстие VDI 

Отверстие 3

Наружный подвод СОЖ Внутренний подвод СОЖ

75 бар 200 барСталь SТ52
Размер пластины 6 
Подача f = 0,25 мм/об

Рекомендации по использованию функции 
внутреннего подвода СОЖ

Общие рекомендации по технике безопасности

Максимальное давление СОЖ Рекомендуемый крутящий момент

Эффективность внутреннего 
подвода СОЖ
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Указатель по информационным 
обозначениям

Фрезы со сменными пластинами

Монолитные фрезы

Расфрезеровывание 
отверстия

Врезание 
по спирали

Обработка 
плоскостей

Фрезерование 
по винтовой 
интерполяции

Плунжерное 
фрезерование

Врезание под углом  
в сплошной материал

Обработка паза:
фреза с плоским 
торцем

Обработка стенок 
и уступов

Профильное
фрезерование

Обработка 
карманов

Цилиндрический 
хвостовик Хвостовик  Weldon®

Хвостовик 
с резьбовым 
креплением

Насадная фреза Внутренний 
подвод СОЖ

Врезание под 
углом  
в сплошной 
материал

Обработка 
в полный паз

Обработка в полный паз 
с указанием  Ap max

Обработка стенок 
и уступов

Обработка стенок 
и уступов c указанием 
размеров Ae/Ap

Профильное 
фрезерование

3D обработка 
с заданным 
соотношением Ae/Ap

Профильное 
фрезерование

Форма торца:
плоский торец

Форма торца:
тороидальная

Цилиндрический 
хвостовик

Угол подъема винтовой 
канавки: 20°

Угол подъема винтовой
канавки: 30°

Угол подъема 
винтовой канавки: 40°

Угол подъема винтовой
канавки: 45°

DIN 6527 Количество зубьев
фрезы: X (переменное)

Количество зубьев
фрезы: 2

Количество зубьев
фрезы: 3

Количество зубьев
фрезы: 6
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Указатель по информационным 
обозначениям

Инструмент для обработки отверстий

Сверление Засверливание в 
наклонную поверхность

Выход сверла из 
наклонной поверхности

Сверление 
со смещением 
по оси X

Сверление пакетов 
деталей

Засверливание 
в неплоскую 
поверхность

Сверление глухого 
отверстия

Сверление цепочки 
отверстий

Сверление 
пересекающихся 
отверстий

Сверление половины 
отверстия

Засверливание 
в угол 45°

Глубина сверления:  
3x

Глубина сверления: 
5x

Глубина сверления:  
8x Хвостовик с лыской

Внутренний 
подвод СОЖ

Радиальный 
внутренний подвод 
СОЖ: для сверл со 
сменными пластинами

2 зуба/ 2 ленточки/ 
Внутренний подвод СОЖ

Точение Профильное точение Подрезка торца Обработка 
торцевых канавок Снятие фаски

Обработка канавок Отрезка Обработка 
глубоких канавок

Внутренний подвод 
СОЖ на канавочном 
инструменте

Токарный инструмент

DIN — Немецкий институт по стандартизации
ISO — Международная организация по стандартизации
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DIN

группа 
материала описание

содержание 
углерода

предел 
прочности 
на разрыв 
RM (МПа)*

твердость 
(HB)

твердость 
(HRC)

примеры
 материалов

P0 Низкоуглеродистая сталь, сливная стружка C <0,25% <530 <125 – –

P1
Низкоуглеродистая легкообрабатываемая 
сталь, короткая стружка

C <0,25% <530 <125 – C15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, GS38

P2 Средне- и высокоуглеродистая сталь C >0,25% >530 <220 <25 ST52, S355JR, C35, GS60, Cf53

P3 Легированная и инструментальная сталь C >0,25% 600–850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28

P4 Легированная и инструментальная сталь C >0,25% 850–1400 340–450 35–48 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12

P5
Ферритная, мартенситная и дисперсионно-
твердеющая нержавеющая сталь

– 600–900 <330 <35 100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, S6525, X120Mn12

P6
Высокопрочная ферритная, мартенситная и 
дисперсионно-твердеющая нержавеющая 
сталь

– 900–1350 350–450 35–48 X102CrMo17, G-X120Cr29

M1 Аустенитная нержавеющая сталь – <600 130–200 –
X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, G-X25CrNiSi18 9,  

X15CrNiSi 20 12

M2
Высокопрочная аустенитная и литая 
нержавеющая сталь

– 600–800 150–230 <25
X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, X5CrNiNb 18 10,  

G-X15CrNi 25-20

M3 Дуплексная нержавеющая сталь – <800 135–275 <30
X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3, X20CrNiSi25 4, 

G-X40CrNiSi27 4

K1 Серый чугун – 125–500 120–290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40

K2
Низко- и среднепрочный ковкий чугун 
(с шаровидным графитом) и чугун с 
вермикулярным графитом (CGI)

– <600 130–260 <28 GGG40, GTS35

K3
Высокопрочный ковкий чугун и ковкий чугун 
после изотермической закалки

– >600 180–350 <43 GGG60, GTW55, GTS65

N1 Деформируемые алюминиевые сплавы – – – – AIMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, AIMgSi1, ALMgSiPb

N2
Алюминиевые и магниевые сплавы 
с низким содержанием кремния

Si <12,2% – – – GAISiCu4, GDAISi10Mg

N3
Алюминиевые и магниевые сплавы 
с высоким содержанием кремния

Si >12,2% – – – G-ALSi12, G-AlSi17Cu4, G-AISi21CuNiMg

N4 Сплавы на основе меди, латуни и цинка – – – – CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPb, CuZn37, CuSi3Mn

N5
Нейлон, пластик, каучук, фенольные смолы, 
стеклопластик

– – – – Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makralon®

N6
Углеродные и графитовые композиционные 
материалы, углепластики

– – – – CFK, GFK

N7
Композиционные материалы 
с металлической матрицей

– – – – –

S1 Жаропрочные сплавы на основе железа – 500–1200 160–260 25–48
X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, X5NiCrAITi31 20, 

X40CoCrNi20 20

S2 Жаропрочные сплавы на основе кобальта – 1000–1450 250–450 25–48 Haynes® 188, Stellite® 6,21,31

S3 Жаропрочные сплавы на основе никеля – 600–1700 160–450 <48 INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, Nimonic® 75

S4 Титан и титановые сплавы
–

900–1600 300–400 33–48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAI6V4, TiAI4Mo4Sn2

H1 Материалы высокой твердости – – – 44–48
GX260NiCr42, GX330NiCr42, GX300CrNiSi952, 

GX300CrMo153, Hardox® 400

H2 Материалы высокой твердости – – – 48–55 –

H3 Материалы высокой твердости – – – 56–60 –

H4 Материалы высокой твердости – – – >60 –

P Сталь
M Нержавеющая сталь

K Чугун
N Цветные сплавы

S Жаропрочные сплавы
H Материалы высокой твердости

Классификация обрабатываемых 
материалов • DIN
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ИНФОРМАЦИЯ ПО БЕЗОПАСНОСТИ
ОСНОВНЫЕ РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ТЕХНИКЕ БЕЗОПАСНОСТИ Прочтите перед началом работы инструментом из этого каталога!

Опасность вылета металлической стружки
Опасности при вдыхании и попадании на  
кожу токсичных веществ

Современные операции металлообработки проходят на очень высоких 
скоростях, с высокими температурами и усилиями резания. Поэтому в 
процессе обработки не исключено вылетание очень горячей стружки 
из зоны резания на высокой скорости. Также может произойти вылет 
элементов инструментальной наладки при их несоответствующем 
закреплении, по причине износа некоторых элементов или при 
возникновении чрезмерных нагрузок.

Меры предосторожности:  

• �Во время работы на металлорежущих станках или при нахождении 
вблизи них всегда используйте соответствующие личные средства 
защиты, в т. ч. защитные очки.

• Всегда проверяйте наличие защитного кожуха на станке.

Шлифование поверхностей режущих инструментов, изготовленных из твердых 
сплавов или других современных материалов, сопровождается выделением 
пыли и паров, содержащих частицы металла. Вдыхание токсичных паров 
или пыли, особенно в течение длительного периода времени, может вызвать 
острые или хронические заболевания дыхательных путей или иным образом 
негативно сказаться на здоровье. Воздействие пыли и паров может вызвать 
раздражение глаз, кожи и слизистых оболочек, а также осложнить имеющиеся 
кожные заболевания.

Меры предосторожности:

• Надевайте защитную маску и очки.

• �Обеспечивайте достаточную вентиляцию рабочего помещения, а также 
собирайте и правильно утилизируйте пыль, пары и шлам после шлифования.

• Избегайте контакта кожи с пылью и парами.

Для получения дополнительной информации изучите соответствующий паспорт безопасности по обращению с материалами, предоставляемый 
корпорацией Kennametal, и Общие положения по технике безопасности и охране труда. Эти инструкции по технике безопасности носят общий характер. 

На операции обработки влияет множество факторов, и невозможно предусмотреть все возможные ситуации. Техническая информация, содержащаяся  
в этом каталоге, и рекомендации по работе на металлорежущем оборудовании могут оказаться неприменимыми к вашей  
конкретной операции. 

Для получения дополнительных сведений обращайтесь к брошюре Kennametal’s Metalcutting Safety, которую можно заказать по телефону  
+1 724 539 5747 или факсу +1 724 539 5439. По вопросам эксплуатационной безопасности изделий и защиты окружающей среды обращайтесь  
в Corporate Environmental Health and Safety Office по телефону +1 724 539 5066 или факсу +1 724 539 5372.



Language Version:  _WID_Advances19_Covers_RU January 28, 2019 4:03 PM

 2 widia.com2019 WIDIA Products Group l All rights reserved. l A-18-05888

widia.com

ДОСТИЖЕНИЯ
2019 МЕТРИЧЕСКАЯ СИСТЕМА

ГОЛОВНОЙ ОФИС

ЕВРОПЕЙСКИЙ ОФИС

ОФИС В АЗИАТСКО-ТИХООКЕАНСКОМ РЕГИОНЕ

ОФИС В ИНДИИ

WIDIA Products Group

WIDIA Products Group

WIDIA Products Group

WIDIA Products Group

Kennametal Inc.
1600 Technology Way
Latrobe, PA 15650 USA
Тел.: 1 800 979 4342
w-na.service@widia.com

Kennametal Europe GmbH
Rheingoldstrasse 50
CH 8212 Neuhausen am Rheinfall
Switzerland
Тел.: +41 52 6750 100
w-ch.service@widia.com

Kennametal (Singapore) Pte. Ltd.
3A International Business Park
Unit #01-02/03/05, ICON@IBP
Singapore 609935
Тел.: +65 6265 9222
w-sg.service@widia.com

Kennametal India Limited
CIN: L27109KA1964PLC001546
8/9th Mile, Tumkur Road
Bangalore - 560 073
Тел.: +91 80 2839 4321
w-in.service@widia.com




