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фрезы длЯ ОБрАБОТКИ плОсКОсТей

4 14 ÷ 43

фрезы длЯ ОБрАБОТКИ УсТУпОВ

4 44 ÷ 89

длИННОКрОМОЧНые И дИсКОВые фрезы

4 90 ÷ 115

фрезы КОпИрОВАльНые (M&D)

4 116 ÷ 149

фрезы длЯ спеЦИАльНОГО прИМеНеНИЯ

4 150 ÷ 161

сМеННые МНОГОГрАННые плАсТИНы (сМп)

4 162 ÷ 223

СОДЕРЖАНИЕ - ФРЕЗЕРНЫЕ РЕШЕНИЯ
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Фреза &

2416-E 104
2516 154
2636 156
B-SRD 118
C60HN09 34
C90AD15 60
C90SC 42
C90SD12X 96
CAD15 концевая 56
CAD15 сменные головки 58
CSC 40
F60SB22X 36
F90TB27X 84
J-CSD12X 94
J-SAD11E 90
K3-CXP копировальные 140
K3-CXP сменные головки 142
L2-SZP копировальные 134
L2-SZP сменные головки 138
N-SSO09 152
S19PD09 126
S45HN06C 18
S45HN09C 20
S45OD05D 22
S45OD06D 24

Фреза &

S45SE09F 28
S45SN12Z 30
S57PN13 32
S90AD11E 48
S90AD16E 54
S90AP10D 64
S90AP16D 68
S90CN(XN) 112
S90CN(XN)-R 114
S90LN12 74
S90LN16 76
S90SD12 82
S90SN 106
S90SN-R 110
S90SO09 80
S90VC22C 148
SAD11E концевая 44
SAD11E сменные головки 46
SAD16E концевая 50
SAD16E сменные головки 52
SAP10D 62
SAP16D 66
SCC 160
SCMORD 122
SCRD 120

Фреза &

SHN06 концевая 14
SHN06 сменные головки 16
SLN12  концевая 70
SLN12 сменные головки 72
SLSN 98
SMORC 116
SMOZD 132
SPD09 124
SSAP 100
SSAP-A 102
SSD09 150
SSE09 26
SSO09 78
SVC22C концевая 144
SVC22C сменные головки 146
SxxXP 158
SZD концевая 128
SZD сменные головки 130
T-S90AD11E 92
W60SP25P 38
W90SP25P 86
W90XO12 88

Пластинa &

ADEW 12 164
ADEX-FA 164
ADEX 16-FM 165
ADKT 15 165
ADKX 15 166
ADMX 11 167
ADMX 16 168
APET 15 169
APET 16-FA 169
APEW 15 170
APKT 10-FA 170
APKT 10-M 171
APKT 16 171
CCMX-TS1 172
CNHQ 10 172
CNM 173
HNEF 09 174
HNGX 06 175
HNGX 09 176
HNMF 09 177
LNET 16-R 177
LNGU 16-M 178
LNGX 12-M 178
ODEW 06 179
ODMT 179
ODMX 06 180
OFKR 07-M 180
PDKT 09-FM 181
PDKX 09-FM 181

Пластинa &

PDMW 09 182
PDMX 09 182
PNMQ 13 183
PNMU 13-M 183
RCMT 184
RDET 185
RDEW 185
RDEX 186
RDGT 186
RDHT-FA 187
RDHX 05 MOE 187
RDHX MOT 188
RPET 12 188
RPET 15-M 189
RPEW 12 189
RPEW 15 190
RPEX-12 190
SBKX 22 191
SBMR 22 191
SCKR-F 192
SDEW 09 192
SDEX 09-74 193
SDGX 12-FM 193
SDMT 12 194
SDMX 12-M 195
SEEN 195
SEER 196
SEET 09 196
SEET 12 197

Пластинa &

SEET 12-FA 197
SEET 12-PM 198
SEEW 12 198
SEMT 09 199
SFCN 12 199
SNGX 13 200
SNHF-M 200
SNHN 201
SNHQ AZ 202
SNHQ 12 TRL 203
SNKT 12-M 204
SNKX 204
SNMT 12 205
SNUN 205
SOMT 09 206
SPET 12 AD 207
SPET 12 S 207
SPEW 12 AD 208
SPGN 208
SPGN 25 DZSR 209
SPKN EDE 209
SPKN EDS 210
SPKR 210
SPKX 211
SPUN 211
SPUN S 212
TBMR 27 212
TCMT 16-FM 213
TNJF 12 213

Пластинa &

TPCN 16 214
TPKN ER 214
TPKN SR 215
TPKR 215
TPUN 216
VCGT 22-FA 217
XDHW 217
XNGX 218
XNHQ 218
XOEN 12 219
XOEN 12 NH 220
XP-FM 220
XPHT 16 221
ZDCW 222
ZDEW 12 222
ZP 223

АЛФАВИТНЫЙ СПИСОК ФРЕЗ

АЛФАВИТНЫЙ СПИСОК ПЛАСТИН
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СИСТЕмА ОбОЗНАчЕНИЯ ФРЕЗ

2a

длина вылета [мм]

1

диаметр резания
[мм]

2

Тип фрезы, вид и размер
посадочной поверхности

 ISO 6462/A
A DIN 8030/A  
 ČSN 22 2301/A

 ISO 6462/B
B DIN 8030/B  
 ČSN 22 2301/A

 ISO 6462/C
C DIN 8030/C  
 ČSN 22 2301/C

C   ød = 27
G   ød = 32
H   ød = 40
J   ød = 50
K   ød = 60
M   ød = 80

T

6

Главный
угол в плане

kr
90°

kr
75°

kr
60°

kr
45°

kr
MO

11

длина (ширина)
режущей кромки

B [мм]

l1 [мм]

10

задний угол
зачистной фаски

N á N =   0° E á N = 20°

P á N = 11° F á N = 25°

D á N = 15°

9

размер пластины
или длина режущей кромки

S C T W R A
d 

[мм]

6,35 9/11
7,94 05
8,00 08
9,525 09 09 16 06 12
10,00 10
12,00 12
12,70 12 12 22 08 15

15,875 15
16,00 16
25,00 25
25,40 25

5

способ
крепления

C

S

W

F

7

форма пластины

S C

T W

R A

8
задний угол
пластины
N  aN = 0° D  aN = 15°
C  aN = 7° E  aN = 20°
P  aN = 11° F  aN = 25°

4

Направление резания

R

L

N

3

Число зубьев (пластин)

3a

Тип хвостовика

A DIN 1835-1

B
ISO 3338-2
DIN 1835-2

ČSN ISO 3338-2

E
ISO 296

DIN 228-1
ČSN ISO 296

G
ISO 297

DIN 208-1
ČSN ISO 297

X ČSN ISO 297

H
ISO/DIS 7388-1

DIN 69871-1
ČSN 22 0434

1

63

32

1

160

250

1a

J

A

2

H

C

3

4

4

3

16

16

4

R

R

4

N

R

2a

150

042

5

S

W

3a

H

B

6

90

45

4a

50

32

7

S

S

5

S

S

8

N

E

7

SA

A

9

12

12

8

P

D

10

N

F

9(11)

95

11

11

12

10

E

4a

размер хвостовика

øD
08 ÷ 32

ød
10 ÷ 32

øD
10; 12; 16

20
25; 32; 40

ød
16; 20
25; 32

øD
10; 12; 16
20; 25; 32

40

MORSE No.
02
03
04

øD
32 ; 40
(50; 63)

50; 63; 80

7:24 No.
40
50

øD
32; 40

50; 63; 80

7:24 No.
40
50

1a

Тип фрезы и главный угол в плане

A N

E H

J K

–

–

Ф
Р

Е
ЗЫ

 К
О

Н
Ц

Е
В

Ы
Е

IS
O

 7
84

8
D

IN
 IS

O
 1

15
29

-2

Ф
Р

Е
ЗЫ

 Н
А

С
А

Д
Н

Ы
Е

IS
O

 1
15

29
-2

D
IN

 IS
O

 1
15

29
-2
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W60SP25P

60° ap max [мм] 18,0

ø D [мм] 125 - 315

SP 2506 P M K

S H

4 38 - 39

S45HN06C

45° ap max [мм] 3,0

ø D [мм] 25 - 125

EC
O
N

 H
N

HN 0604 P M K

XN 0604 N H

4 14 - 19

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ

S45OD05D

45° ap max [мм] 2,5 (7,3)

ø D [мм] 40 - 125

OD.. 0504 P M K

N H

4 22 - 23

S45OD06D

45° ap max [мм] 3,1 (8,6)

ø D [мм] 63 - 160

OD.. 0605 P M K

RP.. 1505 N H

4 24 - 25

SRD05

- ap max [мм] 1,5

ø D [мм] 10 - 15

RD 0501 P M K

N H

4 120 - 121

S45HN09C

45° ap max [мм] 5,0

ø D [мм] 50 - 315

EC
O
N

 H
N

HN 0906 P M K

XN 0906 N H

4 20 - 21

S45SN12Z

45° ap max [мм] 6,5

ø D [мм] 40 - 250

SN 1205 P M K

N S H

4 30 - 31

S45SE09F

45° ap max [мм] 4,5

ø D [мм] 20 - 160

SE 09T3 P M K

N S H

4 26 - 29

C60HN09

60° ap max [мм] 6,0

ø D [мм] 80 - 250

EC
O
N

 H
N

HN 0905 P K

H

4 34 - 35

S57PN13

57° ap max [мм] 10,0

ø D [мм] 100 - 315

PE
N

TA
 H
D

PN 1308 P M K

N S H

4 32 - 33

F60SB22X

60° ap max [мм] 15,0

ø D [мм] 125 - 315

R
O
U

G
H
 S
B

SB 2207 P M K

H

4 36 - 37

C90SC09

90° ap max [мм] 0,5 (4,0)

ø D [мм] 32 - 63

M
U

LT
IS

ID
E 
SC

SC 09T3 P M K

N S

4 40 - 43

C90SC12

90° ap max [мм] 0,5 (6,0)

ø D [мм] 32 - 80

M
U

LT
IS

ID
E 
SC

SC 12T3 P M K

N S

4 40 - 43

SMORC12

- ap max [мм] 6,0

ø D [мм] 40 - 100

RC 1204 P M K

N S H

4 116 - 117

SMORC20

- ap max [мм] 10,0

ø D [мм] 80 - 100

RC 2006 P M K

N S H

4 116 - 117

SMORC16

- ap max [мм] 8,0

ø D [мм] 63 - 100

RC 1606 P M K

N S H

4 116 - 117

СОДЕРЖАНИЕ
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SRD07

- ap max [мм] 1,8

ø D [мм] 15 - 25

RD.. 07T1 P M K

RD.. 0702 N H

4 118 - 121

SRD10

- ap max [мм] 2,5

ø D [мм] 20 - 35

RD 1003 P M K

N H

4 118 - 121

S(C)RD12

- ap max [мм] 3,0

ø D [мм] 24 - 80

RD 12T3 P M K

N H

4 120 - 123

S(C)RD16

- ap max [мм] 4,0

ø D [мм] 32 - 100

RD 1604 P M K

N H

4 120 - 123

SZD07

- ap max [мм] 1

ø D [мм] 16 - 32

FE
ED

 Z
D

ZD 0703 P M K

H

4 128 - 131

SZD09

- ap max [мм] 1

ø D [мм] 25 - 40

FE
ED

 Z
D

ZD 09T3 P M K

H

4 128 - 133

SZD12

- ap max [мм] 1,6

ø D [мм] 32 - 80

FE
ED

 Z
D

ZD 1204 P M K

H

4 128 - 133

S19PD09

19° ap max [мм] 2

ø D [мм] 32 - 100

PE
N

TA
 H
F

PD 0905 P M K

N S H

4 126 - 127

СОДЕРЖАНИЕ

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ПЛОСКИХ ПОВЕРХНОСТЕЙ
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S90AD11E

90° ap max [мм] 9,0

ø D [мм] 16 -125

FO
R
CE

 A
D

AD 11T3 P M K

N S H

4 44 - 49

S90AP10D

90° ap max [мм] 9,0

ø D [мм] 10 - 63

AP 1003 P M K

N S H

4 62 - 65

S90LN12

90° ap max [мм] 9,0

ø D [мм] 25 - 110

EC
O
N

 L
N

LN 1205 P M K

N H

4 70 - 75

W90XO12

90° ap max [мм] 10,0

ø D [мм] 50 - 315

XO 12T3

N

4 88 - 89

S90SO09

90° ap max [мм] 8,0

ø D [мм] 20 - 125

SO 09T3 P M K

N S H

4 78 - 81

S90AD16E

90° ap max [мм] 13,0

ø D [мм] 25 - 160

FO
R
CE

 A
D

AD 1606 P M K

N S H

4 50 - 55

S90AP16D

90° ap max [мм] 14,0

ø D [мм] 25 - 160

AP 1604 P M K

N S H

4 66 - 69

S90LN16

90° ap max [мм] 13,0

ø D [мм] 63 - 175

EC
O
N

 L
N

LN 1607 P M K

N H

4 76 - 77

S90SD12

90° ap max [мм] 10,0

ø D [мм] 50 - 160

SD 1205 P M K

H

4 82 - 83

C90AD15

90° ap max [мм] 12,0

ø D [мм] 40 - 80

M
U

LT
IS

ID
E 
AD

AD 15T3 P M K

S

4 56 - 61

F90TB27X

90° ap max [мм] 18,0

ø D [мм] 140 - 260

R
O
U

G
H
 T
B

TB 2707 P M K

H

4 84 - 85

W90SP25P

90° ap max [мм] 22,0

ø D [мм] 175 - 260

SP 2506 P M K

S

4 86 - 87

СОДЕРЖАНИЕ

ФРЕЗЕРОВАНИЕ НЕГЛУБОКИХ УСТУПОВ И ПАЗОВ
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S90SN

90° ap max [мм] 4,0 - 14,0

ø D [мм] 80 - 200

SN 11 P M K

SN 12 N S H

4 106 - 108

S90CN(XN)-R

90° ap max [мм] 14,0 - 18,5

ø D [мм] 125 - 200

CN 1005 P M K

N S H

4 114 - 115

SSAP

90° ap max [мм] 58,0 -95,0

ø D [мм] 50 - 63

SP 1204 P M K

AP 1504 H

4 100 - 101

S90SN-R

90° ap max [мм] 4,0 - 12,0

ø D [мм] 63 - 160

SN 11 P M K

SN 12 N S H

4 110 - 111

S90CN(XN)-R

90° ap max [мм] 19,0 - 30,5

ø D [мм] 160 - 200

XN 1205 P M K

XN 1606 N S H

4 114 - 115

SSAP-A

90° ap max [мм] 58,0 -95,0

ø D [мм] 50 - 80

SP 1204 P M K

AP 1504 H

4 102 - 103

S90CN

90° ap max [мм] 14,0 - 18,5

ø D [мм] 125 - 315

CN 1005 P M K

N S H

4 112 - 113

SLSN

90° ap max [мм] 104,0 - 134,0

ø D [мм] 63 - 80

R
O
U

G
H
 S
N

SN 1305 P K

LN 1606 H

4 98 - 99

S90XN

90° ap max [мм] 19,0 - 30,5

ø D [мм] 160 - 315

XN 1205 P M K

XN 1606 N S H

4 112 - 113

C90SD12X

90° ap max [мм] 44,0 - 87,0

ø D [мм] 40 - 80

M
U

LT
IS

ID
E 
SD

SD 1205 P M K

N S

4 94 - 97

2416-E

90° ap max [мм] 40,0 - 63,0

ø D [мм] 20 - 40

– P K

4 104

J-SAD11E

90° ap max [мм] 37,0 - 56,0

ø D [мм] 25 - 50

FO
R
CE

 A
D

AD 11T3 P M K

N S H

4 90 - 93

S19PD09

19° ap max [мм] 2,0

ø D [мм] 32 - 100

PE
N

TA
 H
F

PD 0905 P M K

N S H

4 124 - 127

SZD09

- ap max [мм] 1,0

ø D [мм] 25 - 40

FE
ED

 Z
D

ZD 09T3 P M K

H

4 128 - 133

SZD12

- ap max [мм] 1,6

ø D [мм] 32 - 80

FE
ED

 Z
D

ZD 1204 P M K

H

4 128 - 133

SZD07

- ap max [мм] 1,0

ø D [мм] 16 - 32

FE
ED

 Z
D

ZD 0703 P M K

H

4 128 - 131

СОДЕРЖАНИЕ

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ГЛУБОКИХ УСТУПОВ И ПАЗОВ
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SMORC12

- ap max [мм] 6,0

ø D [мм] 40 - 100

RC 1204 P M K

N S H

4 116 - 117

SMORC20

- ap max [мм] 10,0

ø D [мм] 80 - 100

RC 2006 P M K

N S H

4 116 - 117

SMORC16

- ap max [мм] 8,0

ø D [мм] 63 - 100

RC 1606 P M K

N S H

4 116 - 117

SRD05

- ap max [мм] 1,5

ø D [мм] 10 - 15

RD 0501 P M K

N H

4 120 - 121

SRD07

- ap max [мм] 1,8

ø D [мм] 15 - 25

RD.. 07T1 P M K

RD.. 0702 N H

4 118 - 121

SRD10

- ap max [мм] 2,5

ø D [мм] 20 - 35

RD 1003 P M K

N H

4 118 - 121

S(C)RD12

- ap max [мм] 3,0

ø D [мм] 24 - 80

RD 12T3 P M K

N H

4 120 - 123

S(C)RD16

- ap max [мм] 4,0

ø D [мм] 32 - 100

RD 1604 P M K

N H

4 120 - 123

SZD07

- ap max [мм] 1,0

ø D [мм] 16 - 32

FE
ED

 Z
D

ZD 0703 P M K

H

4 128 - 131

SZD09

- ap max [мм] 1,0

ø D [мм] 25 - 40

FE
ED

 Z
D

ZD 09T3 P M K

H

4 128 - 133

SZD12

- ap max [мм] 1,6

ø D [мм] 32 - 80

FE
ED

 Z
D

ZD 1204 P M K

H

4 128 - 133

S19PD09

19° ap max [мм] 2,0

ø D [мм] 32 - 100

PE
N

TA
 H
F

PD 0905 P M K

N S H

4 124 - 127

SZP10

- ap max [мм] 8,9

ø D [мм] 10

ZP 10 P M K

S H

4 134 - 139

SZP12

- ap max [мм] 10,7

ø D [мм] 12

ZP 12 P M K

N S H

4 134 - 139

SZP16

- ap max [мм] 14,4

ø D [мм] 16

ZP 16 P M K

N S H

4 134 - 139

SZP20

- ap max [мм] 17,9

ø D [мм] 20

ZP 20 P M K

N S H

4 134 - 139

СОДЕРЖАНИЕ

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ФАСОННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
(КОПИРОВАЛЬНЫЕ ФРЕЗЫ)
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CXP32

- ap max [мм] 16,0

ø D [мм] 32

M
U

LT
IS

ID
E 
XP

XP 32 P M K

S H

4 140 - 143

SZP50

- ap max [мм] 44,7

ø D [мм] 50

ZP 50 P M K

N S H

4 134 - 136

SZP25

- ap max [мм] 22,3

ø D [мм] 25

ZP 25 P M K

N S H

4 134 - 139

SZP32

- ap max [мм] 28,6

ø D [мм] 32

ZP 32 P M K

N S H

4 134 - 136

SZP40

- ap max [мм] 35,7

ø D [мм] 40

ZP 40 P M K

N S H

4 134 - 136

CXP16

- ap max [мм] 8,0

ø D [мм] 16

M
U

LT
IS

ID
E 
XP

XP 16 P M K

S H

4 140 - 143

CXP20

- ap max [мм] 10,0

ø D [мм] 20

M
U

LT
IS

ID
E 
XP

XP 20 P M K

S H

4 140 - 143

CXP25

- ap max [мм] 12,5

ø D [мм] 25

M
U

LT
IS

ID
E 
XP

XP 25 P M K

S H

4 140 - 143

S90VC22C

90° ap max [мм] 16,0

ø D [мм] 32 - 80

VC 220530

N

4 144 - 149

СОДЕРЖАНИЕ

ФРЕЗЕРОВАНИЕ ФАСОННЫХ ПОВЕРХНОСТЕЙ 
(КОПИРОВАЛЬНЫЕ ФРЕЗЫ)
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ВРЕЗАНИЕ ПОД УГЛОМ

SMORC12

- ap max [мм] 6,0

ø D [мм] 40 - 100

RC 1204 P M K

N S H

4 116 - 117

SMORC20

- ap max [мм] 10,0

ø D [мм] 80 - 100

RC 2006 P M K

N S H

4 116 - 117

SMORC16

- ap max [мм] 8,0

ø D [мм] 63 - 100

RC 1606 P M K

N S H

4 116 - 117

SRD05

- ap max [мм] 1,5

ø D [мм] 10 - 15

RD 0501 P M K

N H

4 120 - ˝121

SRD07

- ap max [мм] 1,8

ø D [мм] 15 - 25

RD.. 07T1 P M K

RD.. 0702 N H

4 118 - 121

SRD10

- ap max [мм] 2,5

ø D [мм] 20 - 35

RD 1003 P M K

N H

4 118 - 121

S(C)RD12

- ap max [мм] 3,0

ø D [мм] 24 - 80

RD 12T3 P M K

N H

4 120 - 123

S(C)RD16

- ap max [мм] 4,0

ø D [мм] 32 - 100

RD 1604 P M K

N H

4 120 - 123

SZD07

- ap max [мм] 1,0

ø D [мм] 16 - 32

FE
ED

 Z
D

ZD 0703 P M K

H

4 128 - 131

SZD09

- ap max [мм] 1,0

ø D [мм] 25 - 40

FE
ED

 Z
D

ZD 09T3 P M K

H

4 128 - 133

SZD12

- ap max [мм] 1,6

ø D [мм] 32 - 80

FE
ED

 Z
D

ZD 1204 P M K

H

4 128 - 133

S19PD09

19° ap max [мм] 2,0

ø D [мм] 32 - 100

PE
N

TA
 H
F

PD 0905 P M K

N S H

4 124 - 127

S90AD11E

90° ap max [мм] 9,0

ø D [мм] 16 -125

FO
R
CE

 A
D

AD 11T3 P M K

N S H

4 44 - 49

S90AP10D

90° ap max [мм] 9,0

ø D [мм] 10 - 63

AP 1003 P M K

N S H

4 62 - 65

S90AD16E

90° ap max [мм] 13,0

ø D [мм] 25 - 160

FO
R
CE

 A
D

AD 1606 P M K

N S H

4 50 - 55

C90AD15

90° ap max [мм] 12,0

ø D [мм] 40 - 80

M
U

LT
IS

ID
E 
AD

AD 15T3 P M K

S

4 56 - 61

СОДЕРЖАНИЕ
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S45HN06C

45° ap max [мм] 3,0

ø D [мм] 25 - 125

EC
O
N

 H
N

HN 0604 P M K

N H

4 14 - 19

S45HN09C

45° ap max [мм] 5,0

ø D [мм] 50 - 315

EC
O
N

 H
N

HN 0906 P M K

N H

4 20 - 21

S90LN12

90° ap max [мм] 9,0

ø D [мм] 25 - 110

EC
O
N

 L
N

LN 1205 P M K

N H

4 70 - 75

S90AP16D

90° ap max [мм] 14,0

ø D [мм] 25 - 160

AP 1604 P M K

N S H

4 66 - 69

S90VC22C

90° ap max [мм] 16,0

ø D [мм] 32 - 80

VC 220530

N

4 144 - 149

СОДЕРЖАНИЕ

ВРЕЗАНИЕ ПОД УГЛОМ
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2516

45° ap max [мм] 8,5

ø D [мм] 11 - 19

TC 16T3 P M K

N S H

4 154 - 155

SxxXP

15-75°
ap max [мм] 7,0 - 28,0

ø D [мм] 35 - 45

XP 1604 P M K

N S

4 158 - 159

2636

10-80°
ap max [мм] 8,5

ø D [мм] 11 - 19

TC 16T3 P M K

N S H

4 156 - 157

SCC06

90° ap max [мм] 11,0

ø D [мм] 25

CC 0603 P M K

S

4 160 - 161

N-SSO09

45° ap max [мм] 4,5

ø D [мм] 8 - 25

SO 09T3 P M K

N S H

4 152 - 153

SSC08

90° ap max [мм] 14,0

ø D [мм] 32

CC 08T3 P M K

S

4 160 - 161

SSD09

45° ap max [мм] 4,5

ø D [мм] 10 - 25

SD 0903 P M K

N S H

4 150 - 151

SSC09

90° ap max [мм] 18,0

ø D [мм] 40

CC 09T3 P M K

S

4 160 - 161

СНЯТИЕ ФАСКИ И НАРЕЗАНИЕ Т-ОБРАЗНЫХ ПАЗОВ

СОДЕРЖАНИЕ
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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SHN06

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dh6 L D1 l1 Z*

25N2R042B25-SHN06C-C ●  25   25   99   32,2  42 2 + 0,32
32N3R042B32-SHN06C-C ●  32   32   103   39,3  42 3 + 0,56

g
p -7° k

r 45°

g
f -7° ap max 3 мм

ECON HN

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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SHN06

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

SHN06 US 3007-T09P Flag T09P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

XNGX 06

HNGX 06

XNGX 06 ANSN

HNGX 06 -F HNGX 06 -M HNGX 06 -R

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0604ANSN-F ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
HNGX 0604ANSN-M ● ● ● ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
HNGX 0604ANSN-R ● ● ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
XNGX 0604ANSN ● 10,500 5,260 3,7

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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SHN06

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dh6 M L H Z*

25N2R033M12-SHN06C-C ●  25   12,5   M12   56   33,0  2 + 0,10
32N3R043M16-SHN06C-C ●  32  17,0  M16   66   43,0  3 + 0,22
40N4R043M16-SHN06C-C ●  40  17,0  M16   66   43,0  4 + 0,27

g
p -7° k

r 45°

g
f -7° ap max 3 мм

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ

ECON HN
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИSHN06

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

SHN06 US 3007-T09P Flag T09P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0604ANSN-F ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
HNGX 0604ANSN-M ● ● ● ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
HNGX 0604ANSN-R ● ● ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
XNGX 0604ANSN ● 10,500 5,260 3,7

XNGX 06

HNGX 06

XNGX 06 ANSN

HNGX 06 -F HNGX 06 -M HNGX 06 -R

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45HN06

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L D1 b t Z*

40A05R-S45HN06C-C ● 40 16 14 40 47,3 8,4 5,6 5 + 0,25
50A04R-S45HN06C-C ● 50 22 18 40 57,3 10,4 6,3 4 + 0,42
50A06R-S45HN06C-C ● 50 22 18 40 57,3 10,4 6,3 6 + 0,40
63A06R-S45HN06C-C ● 63 22 18 40 70,3 10,4 6,3 6 + 0,55
63A08R-S45HN06C-C ● 63 22 18 40 70,3 10,4 6,3 8 + 0,55
80A07R-S45HN06C-C ● 80 27 38 50 86,8 12,4 7,0 7 + 1,09
80A10R-S45HN06C-C ● 80 27 38 50 86,8 12,4 7,0 10 + 1,08
100A08R-S45HN06C-C ● 100 32 45 50 107,1 14,4 8,0 8 + 1,81
100A12R-S45HN06C-C ● 100 32 45 50 107,1 14,4 8,0 12 + 1,78
125A10R-S45HN06C-C ● 125 40 56 63 132,2 16,4 9,0 10 + 3,35
125A16R-S45HN06C-C ● 125 40 56 63 132,2 16,4 9,0 16 + 3,31

g
p -7° k

r 45°

g
f -7° ap max 3 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ

ECON HN
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45HN06

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

40 US 3007-T09P D-T07P/T09P FG-15 HS 0830C
50 ÷ 63 US 3007-T09P D-T07P/T09P FG-15 HS 1030C
80 ÷ 125 US 3007-T09P D-T07P/T09P FG-15 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0604ANSN-F ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
HNGX 0604ANSN-M ● ● ● ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
HNGX 0604ANSN-R ● ● ● ● ● ● 10,500 5,260 3,7
XNGX 0604ANSN ● 10,500 5,260 3,7

XNGX 06

HNGX 06

XNGX 06 ANSN

HNGX 06-RHNGX 06-MHNGX 06-F

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45HN09

Z* - Количествo зyбьeв

ø 50 ÷ 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d d1 L D1 b t Z*

50A04R-S45HN09C-CF ■ 50 22 18,0 40 61,7 10,4 6,3 4 + 0,35
63A06R-S45HN09C-CF ■ 63 22 18,0 40 74,7 10,4 6,3 6 + 0,49
80A06R-S45HN09C-CF ■ 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 6 + 1,06
80A08R-S45HN09C-CF ■ 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 8 + 1,06
100A06R-S45HN09C-CF ■ 100 32 45,0 50 111,7 14,4 8,0 6 + 1,74
100A08R-S45HN09C-CF ■ 100 32 45,0 50 111,7 14,4 8,0 8 + 1,74
100A10R-S45HN09C-CF ■ 100 32 45,0 50 111,7 14,4 8,0 10 + 1,74
125A06R-S45HN09C-CF ■ 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 6 + 3,24
125A10R-S45HN09C-CF ■ 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 10 + 3,24
125A12R-S45HN09C-CF ■ 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 12 + 3,24
160C08R-S45HN09CF ■ 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 8 5,70
160C12R-S45HN09CF ■ 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 12 5,70
160C14R-S45HN09CF ■ 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 14 5,70
200C10R-S45HN09CF ■ 200 60 101,6 63 211,7 25,7 14,0 10 9,00
250C14R-S45HN09CF ■ 250 60 101,6 63 261,7 25,7 14,0 14 12,80
315C16R-S45HN09CF □ 315 60 101,6 80 326,7 25,7 14,0 16 32,20

g
p -7° k

r 45°

g
f -7° ap max 5 мм

ECON HN

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНO-НЕГАТИВНЫЕ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45HN09

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

50 ÷ 63 US 54511-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C
80 ÷ 315 US 54511-T15P D-T08P/T15P FG-15 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

XNGX 09

HNGX 09

XNGX 09 ANSN

HNGX 09-FF HNGX 09-RHNGX 09-MHNGX 09-F

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0906ANEN-FF ● ● ● 16,500 6,350 4,90
HNGX 0906ANSN-F ● ● ● ● 16,500 6,350 4,90
HNGX 0906ANSN-M ● ● ● ● ● ● ● 16,500 6,350 4,90
HNGX 0906ANSN-R ● ● ● ● ● ● 16,500 6,350 4,90

XNGX 0906ANSN ● ○ 16,500 6,350 4,90

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНO-НЕГАТИВНЫЕ
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45OD05D

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D1 D dH7 L b t Z*

40A04R-S45OD05D ○ 48 40 16 40 8,4 5,6 4 + 1,10
50A05R-S45OD05D ○ 58 50 22 40 10,4 6,3 5 + 1,30
63A06R-S45OD05D ○ 71 63 22 40 10,4 6,3 6 + 2,00
80A07R-S45OD05D ○ 88 80 27 50 12,4 7,0 7 + 2,70
100A08R-S45OD05D ○ 108 100 32 50 14,4 8,0 8 + 6,00
125A10R-S45OD05D ○ 133 125 40 63 16,4 9,0 10 + 10,00

g
p +7° k

r 45°

g
f 0° ap max 7,3 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45OD05D

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

40 ÷ 125 US 3509-T15 SDR T15

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

ODMT

ODMT ZZN

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
82

30
82

40 d s d1

ODMT 0504ZZN ● ● ● ● ● 12,700 4,760 4,40

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45OD06D

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D1 D dH7 L b t Z*

63A05R-S45OD06D ● 72,5 63 22 40 10,4 6,3 5 + 1,10
80A06R-S45OD06D ● 89,5 80 27 50 12,4 7,0 6 + 1,30
100A07R-S45OD06D ● 109,5 100 32 50 14,4 8,0 7 + 2,00
125A08R-S45OD06D ● 134,5 125 40 63 16,4 9,0 8 + 2,70
160C09R-S45OD06D ● 169,5 160 40 63 16,4 9,0 9 6,00

g
p +5° k

r 45°

g
f 0° ap max 8,6 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

S45OD06D

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

63 ÷ 160 US 4511-T20 SDR T20

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

ODMX ODMX ZZ

RPET RPET MOS-M

RPEW RPEW MOS

ODMT ODMT ZZN

ODEW ODEW ZZN

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
82

15
82

30
82

40
70

10
70

40 d s d1

ODEW 0605ZZN ● 15,875 5,56 5,50
ODMT 0605ZZN ● ● ● ● ● 15,875 5,56 5,50
RPEW 1505MOS ● ● ○ 15,875 5,56 5,50
RPET 1505MOS-M ● ● ○ 15,875 5,56 5,50
ODMX 0605ZZ ○ 15,875 5,56 5,50

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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SSE09

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D D1 L l dh6 Z*

20N2R032B20-SSE09-C ● 20 29,8 82 32 20 2 + 0,10
25N3R042B25-SSE09-C ○ 25 34,8 98 42 25 3 + 0,30
32N4R042B32-SSE09-C ● 32 42,0 102 42 32 4 + 0,60

g
p +20° k

r 45°

g
f -5° ap max 4,5 мм

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОчНЫЕ 45°
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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SSE09 ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОчНЫЕ 45°

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

20 ÷ 32 US 3007-T09P SDR T09P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 l d s d1 m

SEMT 09T3AFSN ● ● ● ● ● 9,525 9,525 3,97 3,50 1,212
SEET 09T3AFEN ■ ■ ■ ■ ■

SEMT

SEET

SEMT AFSN

SEET AFEN

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45SE09F

Z* - Количествo зyбьeв

ø 32 ÷ 125 мм

ø 160 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L D1 b t Z*

32A04R-S45SE09F-C ○ 32 16 14 40 42,0 8,4 6,4 4 + 0,23
40A04R-S45SE09F-C ● 40 16 14 40 53,2 8,4 6,4 4 + 0,34
50A05R-S45SE09F-C ● 50 22 18 40 59,6 10,4 6,4 5 + 0,38
63A05R-S45SE09F-C ■ 63 22 18 40 75,8 10,4 6,4 5 + 0,54
63A06R-S45SE09F-C ● 63 22 18 40 75,8 10,4 6,4 6 + 0,56
80A06R-S45SE09F-C ■ 80 27 38 50 89,6 12,4 7,0 6 + 1,00
80A08R-S45SE09F-C ● 80 27 38 50 89,6 12,4 7,0 8 + 1,10
100A08R-S45SE09F-C ■ 100 32 45 50 110,0 14,4 8,0 8 + 1,38
100A10R-S45SE09F-C ● 100 32 45 50 110,0 14,4 8,0 10 + 1,53
125A09R-S45SE09F-C ■ 125 40 60 63 134,5 16,4 9,0 9 + 2,73
125A12R-S45SE09F-C ● 125 40 60 63 134,5 16,4 9,0 12 + 3,12
160C10R-S45SE09F ■ 160 40 66,7 63 169,6 16,4 9,0 10 4,73
160C14R-S45SE09F ○ 160 40 66,7 63 169,6 16,4 9,0 14 5,10

g
p +20° k

r 45°

g
f -5° ap max 4,5 мм
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45SE09F ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕ

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка Центральный болт

32 ÷ 40 US 3007-T09P SDR T09P HS 0830C
50 ÷ 63 US 3007-T09P SDR T09P HS 1030C
80 ÷ 160 US 3007-T09P SDR T09P -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SEMT

SEET

SEMT AFSN

SEET AFEN

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 l d s d1 m

SEMT 09T3AFSN ● ● ● ● ● 9,525 9,525 3,97 3,50 1,212
SEET 09T3AFEN ■ ■ ■ ■ ■ 9,525 9,525 3,97 3,50 1,212

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45SN12Z

Z* - Количествo зyбьeв

ø 40 ÷ 125 мм

ø 160 ÷ 250 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНO-ПОЗИТИВНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L D1 b t Z*

40A03R-S45SN12Z-C ○ 40 16 14 40 55 8,4 5,6 3 + 0,60
50A04R-S45SN12Z-C ● 50 22 18 40 65 10,4 6,3 4 + 0,70
63A05R-S45SN12Z-C ● 63 22 18 40 78 10,4 6,3 5 + 1,10
80A06R-S45SN12Z-C ● 80 27 38 50 95 12,4 7,0 6 + 1,30
100A07R-S45SN12Z-C ● 100 32 45 50 115 14,4 8,0 7 + 2,00
125A08R-S45SN12Z-C ● 125 40 56 63 140 16,4 9,0 8 + 2,70
160C10R-S45SN12Z ● 160 40 66,7 63 173 16,4 9,0 10 6,00
200C12R-S45SN12Z ○ 200 60 101,6 63 210 25,7 14,0 12 10,00
250C16R-S45SN12Z ○ 250 60 101,6 63 260 25,7 14,0 16 17,00

g
p +7°30´ k

r 45°

g
f -5°30´ ap max 6,5 мм
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S45SN12Z ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНO-ПОЗИТИВНЫЕ

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка Центральный болт

40 US 4511-T20 SDR T20-T HS 0830C
50 ÷ 63 US 4511-T20 SDR T20-T HS 1030C
80 ÷ 250 US 4511-T20 SDR T20-T -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SNMT

SNKT

SNMT-M SNMT-R

SNKT-M

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 l d s d1

SNMT 1205AZSR-M ● ● ● ● ● ● 12,700 12,700 5,56 5,2
SNMT 1205AZSR-R ● ● ● ● ● ● 12,700 12,700 5,56 5,2

SNKT 1205AZSR-M ● ● ○ 12,700 12,700 5,56 5,2

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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S57PN13

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D D1 d L d1 d2 Z*

100A05R-S57PN13 ■ 100 115,8 32 50 - - 5 1,19
125A06R-S57PN13 ■ 125 140,8 40 63 - - 6 2,28
160C08R-S57PN13 ■ 160 175,8 40 63 66,7 - 8 3,20
200C10R-S57PN13 ■ 200 215,8 60 63 101,6 - 10 6,68
250C12R-S57PN13 ■ 250 265,8 60 63 101,6 - 12 12,49
315C14R-S57PN13 ■ 315 330,8 60 80 101,6 177,8 14 20,65

g
p -4° k

r 57°

g
f -8°÷ -5° ap max 10,0

ø 100 ÷ 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНO-НЕГАТИВНЫЕ

PENTA HD
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНO-НЕГАТИВНЫЕS57PN13

диаметр
фрезы

Опорная пластина Винт крепления опорной 
пластины

Отвертка зажимной
винт*

Отвертка

100 ÷ 315 SPN 13T3DN US 64010-T15P SDR T15P US 68026-T30P SDR T30P-T

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

PNMq

PNMU

PNMq

PNMU-M

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

40
M

83
45

82
15

82
30 l d s d1 a

PNMU 1308DNSR-M ■ ■ ■ ■ 13,000 24,400 7,94 10,0 3,0
PNMQ 1308DNSN ■ ■ ■ 13,000 24,400 7,94 10,0 3,0

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕC60HN09

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D D1 d L d1 d2 Z*

80A08R-C60HN09 ■ 80 89,4 27 50 - - 8 1,31
80A12R-C60HN09 ■ 80 89,4 27 50 - - 12 1,22
100A10R-C60HN09 ■ 100 109,4 32 50 - - 10 2,07
100A16R-C60HN09 ■ 100 109,4 32 50 - - 16 1,96
125A12R-C60HN09 ■ 125 134,4 40 63 - - 12 3,84
125A20R-C60HN09 ■ 125 134,4 40 63 - - 20 3,65
160C16R-C60HN09 ■ 160 169,4 40 63 66,7 - 16 5,82
160C24R-C60HN09 □ 160 169,4 40 63 66,7 - 24 5,65
200C20R-C60HN09 ■ 200 209,4 60 63 101,6 - 20 9,12
200C32R-C60HN09 □ 200 209,4 60 63 101,6 - 32 8,89
250C24R-C60HN09 ■ 250 259,4 60 63 101,6 - 24 12,28
250C40R-C60HN09 □ 250 259,4 60 63 101,6 - 40 11,98

g
p -7° k

r 60°

g
f -5° ap max 6,0

ECON HN
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕC60HN09

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

80 US 74016-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 1230C
100 US 74016-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 1635C
125 US 74016-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 2040C

160 ÷ 250 US 74016-T15P D-T08P/T15P FG-15 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
25

M
83

10
82

15 l d s a re

HNEF 0905DNFN-F ■ □ ■ ■ 9,400 16,200 5,64 1,6 0,4

HNEF 090508EN-M ■ □ ■ 9,400 16,200 5,64 - 0,8
HNMF 090516SN-R ■ ■ ■ 9,400 16,200 5,64 - 1,6

HNEF 0905ZZL-W □ □ 3,380 16,260 5,64 5,00 0,8
HNEF 0905ZZR-W ■ □ ■ ■ 3,380 16,260 5,64 5,00 0,8

HNEF

HNEF-F HNEF-WHNEF-M

HNMF
HNMF-R

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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F60SB22X

Z* - Количествo зyбьeв

ø 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D D1 dG7 L d1 d2 t b Z*

125B05R-F60SB22X ○ 125 144,4 40 63 56,0 - 9 16,4 5 3,5
125B07R-F60SB22X ● 125 144,4 40 63 56,0 - 9 16,4 7 3,2
160C06R-F60SB22X ○ 160 178,7 40 63 66,7 - 9 16,4 6 6,0
160C08R-F60SB22X ● 160 178,7 40 63 66,7 - 9 16,4 8 5,7
200C08R-F60SB22X ○ 200 217,9 60 63 101,6 - 14 25,7 8 9,1
200C10R-F60SB22X ● 200 217,9 60 63 101,6 - 14 25,7 10 8,8
250C09R-F60SB22X ● 250 267,4 60 63 101,6 - 14 25,7 9 15,6
250C12R-F60SB22X ● 250 267,4 60 63 101,6 - 14 25,7 12 15,2
315C11R-F60SB22X ○ 315 331,8 60 80 101,6 177,8 14 25,7 11 33,7
315C14R-F60SB22X ● 315 331,8 60 80 101,6 177,8 14 25,7 14 33,2

g
p +9° k

r 60°

g
f -9° ap max 15 мм

чЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбДИРКИ

ROUGH SB
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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чЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбДИРКИF60SB22X

диаметр
фрезы

Опорная
пластина

зажимной
винт*

Ключ Клин двухсторонний
винт

Ключ Центральный болт

125 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 -
160 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 HS 1240

200 ÷ 315 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04 HS 1655

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SBKX

SBMR

SBKX DZER

зачистная пластина

SBMR DZSR

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

80
26

T
82

40 l d s m

SBMR 2207DZSR ● ● 22,000 22,000 8,5 2,82
SBKX 2207DZER ● 22,000 22,000 8,5 3,22

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.



38

20
14

Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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W60SP25P

Z* - Количествo зyбьeв

ø 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 D1 L b t    Z*

125B05R-W60SP25P ○ 125 40 56,0 148 63 16,4 9 5 3,0
160C06R-W60SP25P ○ 160 40 66,7 183 63 16,4 9 6 6,5
200C08R-W60SP25P ○ 200 60 101,6 223 63 25,7 14 8 10,0
250C10R-W60SP25P ○ 250 60 101,6 273 63 25,7 14 10 17,0
315C12R-W60SP25P ○ 315 60 101,6 338 80 25,7 14 12 32,0

g
p +9° k

r 60°

g
f -3° ap max 18 мм

чЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбДИРКИ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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чЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбДИРКИW60SP25P

диаметр
фрезы

Клин двухсторонний
винт

Упор Ключ

125 ÷ 315 KU 22 DS 02 PS 04 HXK 5

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SPUN

SPGN

SPUN S

SPGN DZSR

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
40

80
26

T
50

40
S2

6

l d s m re

SPGN 2506DZSR ● ● ○ 25,000 25,000 6,35 3,54 -

SPUN 250616S ● 25,400 25,400 6,35 4,60 1,6
SPUN 250620S ● ● ● 25,400 25,400 6,35 4,43 2,0

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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CSC

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 Morse Z* пластины

MORSE
32A5R050E03-CSC09 □ 32 130,7 50 130,7 3 5 SC.. 09T3 0,32

32A3R050E03-CSC12 □ 32 130,7 50 130,7 3 3 SC.. 12T3 0,31
40A5R050E04-CSC12 □ 40 152,0 50 152,2 4 5 SC.. 12T3 0,63

g
p 2° k

r 90°

g
f 0° ap max 4,0 ÷ 6,0 мм

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ

MULTISIDE SC
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕCSC

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

CSC09 US 63513-T15P FLAG T15P
CSC12 US 63513-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SCKR

SCKR-F

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
30 l d s a re

SCKR 09T340EN-F □ 4,000 9,525 3,97 1,5 4,0
SCKR 12T360EN-F □ 6,000 12,700 3,97 1,1 5,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.



42

20
14

Все размеры в [мм]

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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C90SC

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d L Z* пластины

40A06R-C90SC09-C □ 40 16 40 6 SC.. 09T3 + 0,14
50A08R-C90SC09-C □ 50 22 45 8 SC.. 09T3 + 0,28
63A10R-C90SC09-C □ 63 22 50 10 SC.. 09T3 + 0,52

50A07R-C90SC12-C □ 50 22 45 7 SC.. 12T3 + 0,23
63A09R-C90SC12-C □ 63 22 50 9 SC.. 12T3 + 0,49
80A10R-C90SC12-C □ 80 27 50 10 SC.. 12T3 + 0,87

g
p 2° k

r 90°

g
f 0° ap max 4,0 ÷ 6,0 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ

MULTISIDE SC
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕC90SC

фреза

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка

C90SC09 US 63511D-T15P D-T08P/T15P FG-15
C90SC12 US 63511D-T15P D-T08P/T15P FG-15

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
30 l d s a re

SCKR 09T340EN-F □ 4,000 9,525 3,97 1,5 4,0
SCKR 12T360EN-F □ 6,000 12,700 3,97 1,1 5,8

SCKR

SCKR-F

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAD11E

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 dh6 Morse Z*

WELDON
16A2R027B16-SAD11E-C ● 16 75 27 - 16 - 2 + 0,1
20A2R032B20-SAD11E-C ● 20 82 32 - 20 - 2 + 0,2
20A3R032B20-SAD11E-C ● 20 82 32 - 20 - 3 + 0,2
25A3R042B25-SAD11E-C ● 25 98 42 - 25 - 3 + 0,3
25A4R042B25-SAD11E-C ● 25 98 42 - 25 - 4 + 0,3
32A4R042B32-SAD11E-C ● 32 102 42 - 32 - 4 + 0,4
32A5R042B32-SAD11E-C ● 32 102 42 - 32 - 5 + 0,4
ЦИЛИНДРИчЕСКИЙ
16A2R024A16-SAD11E-C ● 16 135 24 - 16 - 2 + 0,2
16A2R050A16-SAD11E-C ● 16 135 50 - 16 - 2 + 0,2
18A2R029A20-SAD11E-C ● 18 150 29 - 20 - 2 + 0,3
20A2R029A20-SAD11E-C ● 20 150 29 - 20 - 2 + 0,3
20A2R070A20-SAD11E-C ● 20 150 70 - 20 - 2 + 0,3
20A3R029A20-SAD11E-C ● 20 150 29 - 20 - 3 + 0,3
25A3R034A25-SAD11E-C ● 25 170 34 - 25 - 3 + 0,5
25A3R080A25-SAD11E-C ● 25 170 80 - 25 - 3 + 0,5
25A4R034A25-SAD11E-C ● 25 170 34 - 25 - 4 + 0,5
32A3R090A32-SAD11E-C ○ 32 195 90 - 32 - 3 + 0,9
32A5R034A32-SAD11E-C ● 32 195 34 - 32 - 5 + 0,9
MORSE
16A2R030E02-SAD11E-C ○ 16 94 25 30 - 2 2 + 0,1
20A3R035E03-SAD11E-C ● 20 116 30 35 - 3 3 + 0,2
25A4R043E03-SAD11E-C ● 25 124 38 43 - 3 4 + 0,3

g
p +4°÷ +8° k

r 90°

g
f -9°÷ -12,8° ap max 9 мм

FORCE AD

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAD11E

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

16 ÷ 32 US 2505-T08P FLAG T08P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 11T304SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADMX 11T308SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADMX 11T304SR-M ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADMX 11T308SR-M ● ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADMX 11T316SR-M ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,6
ADMX 11T308PR-R ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADEX 11T304FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADEX 11T308FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADEX 11T316FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,6

ADEX 11

ADMX 11 (16)

ADMX 11

ADEX FR-FA

ADMX 11T316SR-M

ADMX 11SR-M ADMX 11PR-RADMX 11SR-F

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAD11E

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L H M dh6 Z*

16A2R024M08-SAD11E-C ● 16 38 24 M8 8,5 2 + 0,1
20A2R026M10-SAD11E-C ● 20 45 26 M10 10,5 2 + 0,1
20A3R026M10-SAD11E-C ● 20 45 26 M10 10,5 3 + 0,1
25A3R033M12-SAD11E-C ● 25 55 33 M12 12,5 3 + 0,1
25A4R033M12-SAD11E-C ● 25 55 33 M12 12,5 4 + 0,1
32A4R043M16-SAD11E-C ● 32 66 43 M16 17,0 4 + 0,1
32A5R043M16-SAD11E-C ● 32 66 43 M16 17,0 5 + 0,1
40A4R043M16-SAD11E-C ○ 40 66 43 M16 17,0 4 + 0,2
40A6R043M16-SAD11E-C ● 40 66 43 M16 17,0 6 + 0,2

g
p +4°÷ +11° k

r 90°

g
f -8,1°÷ -12,8° ap max 9 мм

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

FORCE AD
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВSAD11E

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

16 ÷ 40 US 2505-T08P FLAG T08P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 11T304SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADMX 11T308SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADMX 11T304SR-M ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADMX 11T308SR-M ● ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADMX 11T316SR-M ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,6
ADMX 11T308PR-R ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADEX 11T304FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADEX 11T308FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADEX 11T316FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,6

ADEX 11

ADMX 11 (16)

ADMX 11

ADEX FR-FA

ADMX 11T316SR-M

ADMX 11SR-M ADMX 11PR-RADMX 11SR-F

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90AD11E

Z* - Количествo зyбьeв

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t Z*

40A04R-S90AD11E-C ● 40 16 14 40 8,4 5,6 4 + 0,20
40A06R-S90AD11E-C ● 40 16 14 40 8,4 5,6 6 + 0,20
50A05R-S90AD11E-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 5 + 0,30
50A07R-S90AD11E-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 7 + 0,30
63A06R-S90AD11E-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 6 + 0,50
63A09R-S90AD11E-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 9 + 0,50
80A10R-S90AD11E-C ● 80 27 38 50 12,4 7,0 10 + 1,00
100A11R-S90AD11E-C ○ 100 32 45 50 14,4 8,0 11 + 1,70
125A12R-S90AD11E-C ○ 125 40 56 63 16,4 9,0 12 + 3,50

g
p +11°÷ +12° k

r 90°

g
f -5,2°÷-8,1° ap max 9 мм

FORCE AD
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВS90AD11E

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

40 US 2505-T08P D-T08P/T15P FG-15 HS 0830C
50 ÷ 63 US 2505-T08P D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C
80 ÷ 125 US 2505-T08P D-T08P/T15P FG-15 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 11T304SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 0,4
ADMX 11T308SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 0,8
ADMX 11T304SR-M ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 0,4
ADMX 11T308SR-M ● ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 0,8
ADMX 11T316SR-M ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 1,6
ADMX 11T308PR-R ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,80

ADEX 11T304FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,40
ADEX 11T308FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,80
ADEX 11T316FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,60

ADEX 11

ADEX 11 FR-FA

ADMX 11(16)

ADMX 11T316SR-M

ADMX 11

ADMX 11SR-F ADMX 11SR-M ADMX 11PR-R

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAD16E

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 dh6 Morse Z*

WELDON
25A2R042B25-SAD16E-C ● 25 98 42 - 25 - 2 + 0,30
32A3R040B32-SAD16E-C ● 32 100 40 - 32 - 3 + 0,50
40A3R050B32-SAD16E-C ● 40 110 50 - 32 - 3 + 0,60
40A4R050B32-SAD16E-C ● 40 110 50 - 32 - 4 + 0,60
ЦИЛИНДРИчЕСКИЙ
25A2R033A25-SAD16E-C ● 25 165 33 - 25 - 2 + 0,50
32A3R033A32-SAD16E-C ● 32 195 33 - 32 - 3 + 0,90
MORSE
25A2R043E03-SAD16E-C ● 25 98 38 43 - 3 2 + 0,30
32A3R043E03-SAD16E-C ● 32 100 38 43 - 3 3 + 0,50
40A3R054E04-SAD16E-C ○ 40 110 48 54 - 4 3 + 0,60
40A4R054E04-SAD16E-C ● 40 110 48 54 - 4 4 + 0,60

g
p +5°÷10,5° k

r 90°

g
f -8,2°÷ -13° ap max 13 мм

Z* - Количествo зyбьeв

FORCE AD

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAD16E

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

25 ÷ 40 US 4008-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 160608SR-F ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
ADMX 160608SR-M ● ● ● ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
ADMX 160608PR-R ● ● ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160616SR-M ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 1,6
ADMX 160632SR-M ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 3,2

ADEX 160608SR-FM ● ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADEX 160608FR-FA ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ADEX 16

ADEX 16

ADMX 16 (16/32)

ADMX 16

ADEX 16 SR-FM

ADEX 16 FR-FA

ADMX 16SR-M

ADMX 160632SR-M

ADMX 16PR-RADMX 16SR-F

ADMX 160616SR-M

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAD16E

Z* - Количествo зyбьeв

FORCE AD

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L H M dh6 Z*

32A3R043M16-SAD16E-C ● 32 66 43 M16 17 3 + 0,20
40A4R043M16-SAD16E-C ● 40 66 43 M16 17 4 + 0,20

g
p +7°÷ +10,5° k

r 90°

g
f -8,2°÷-12° ap max 13 мм
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

32, 40 US 4008-T15P FLAG  T15P

SAD16E

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ADEX 16

ADEX 16

ADMX 16 (16/32)

ADMX 16

ADEX 16 SR-FM

ADEX 16 FR-FA

ADMX 16SR-M

ADMX 160632SR-M

ADMX 16PR-RADMX 16SR-F

ADMX 160616SR-M

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
82

15
82

30
82

40
HF

7

(l) d s d1 re

ADMX 160608SR-F ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
ADMX 160608SR-M ● ● ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
ADMX 160608PR-R ● ● ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160616SR-M ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 1,6
ADMX 160632SR-M ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 3,2

ADEX 160608SR-FM ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADEX 160608FR-FA ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90AD16E

Z* - Количествo зyбьeв

ø 40 ÷ 125 мм

ø 160 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t Z*

40A04R-S90AD16E-C ● 40 16 14 40 8,4 5,6 4 + 0,20
50A03R-S90AD16E-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 3 + 0,30
50A05R-S90AD16E-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 5 + 0,30
63A04R-S90AD16E-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 4 + 0,50
63A06R-S90AD16E-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 6 + 0,50
80A05R-S90AD16E-C ● 80 27 38 50 12,4 7,0 5 + 1,00
80A07R-S90AD16E-C ● 80 27 38 50 12,4 7,0 7 + 1,00
100A06R-S90AD16E-C ● 100 32 45 50 14,4 8,0 6 + 1,80
100A08R-S90AD16E-C ● 100 32 45 50 14,4 8,0 8 + 1,70
125A09R-S90AD16E-C ● 125 40 56 63 16,4 9,0 9 + 3,50
160C10R-S90AD16E ● 160 40 66,7 63 16,4 9,0 10 5,70

g
p +10,5°÷12° k

r 90°

g
f -3,8°÷ -8,2° ap max 13 мм

FORCE AD

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90AD16E

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

40 US 4008-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 0830C
50 ÷ 63 US 4011-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C
80 ÷ 160 US 4011-T15P D-T08P/T15P FG-15 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 160608SR-F ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,5 0,8
ADMX 160608SR-M ● ● ● ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,5 0,8
ADMX 160608PR-R ● ● ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,5 0,8

ADMX 160616SR-M ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,5 1,6
ADMX 160632SR-M ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 3,20

ADEX 160608SR-FM ● ● ● ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,80

ADEX 160608FR-FA ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,80

ADEX 16

ADEX 16....FR-FA

ADEX 16

ADEX 16....SR-FM

ADMX 16 (16, 32)

ADMX 160616SR-M ADMX 160632SR-M

ADMX 16

ADMX 16SR-F ADMX 16SR-M ADMX 16PR-R

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

CAD15

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 d Z*

ЦИЛИНДРИчЕСКИЙ 0,50
25A3R040A25-CAD15-C ■ 25 160 40 25 3 + 1,04
32A5R040A32-CAD15-C ■ 32 200 40 32 5 +

g
p 2° k

r 90°

g
f 0° ap max 10,0

MULTISIDE AD

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

CAD15

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

25 ÷ 32 US 63511D-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

45
82

30 l d s a re

ADKX 15T304ER-F ■ ■ 12,200 9,525 3,97 2,60 0,4
ADKX 15T308ER-F ■ ■ 12,200 9,525 3,97 2,20 0,8
ADKX 15T330ER-F ■ ■ 12,400 9,525 3,97 2,55 3,0
ADKX 15T340ER-F ■ ■ 12,500 9,525 3,97 2,55 4,0
ADKX 15T360ER-F ■ ■ 12,600 9,525 3,97 2,00 6,0

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (04, 08)

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (04, 08)

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

*) при использовании режущих пластин с радиусом re = 6,0 мм корпус фрезы следует заменить!

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВCAD15

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D H d M Z*

25A3R030M12-CAD15-C □ 25 30 12,5 M12 3 + 0,07
32A5R035M16-CAD15-C □ 32 35 17,0 M16 5 + 0,15
40A6R035M16-CAD15-C □ 40 35 17,0 M16 6 + 0,18

g
p 2° k

r 90°

g
f 0° ap max 10,0

MULTISIDE AD
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВCAD15

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

25 ÷ 40 US 63511D-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

45
82

30 l d s a re

ADKX 15T304ER-F ■ ■ 12,200 9,525 3,97 2,60 0,4
ADKX 15T308ER-F ■ ■ 12,200 9,525 3,97 2,20 0,8
ADKX 15T330ER-F ■ ■ 12,400 9,525 3,97 2,55 3,0
ADKX 15T340ER-F ■ ■ 12,500 9,525 3,97 2,55 4,0
ADKX 15T360ER-F* ■ ■ 12,600 9,525 3,97 2,00 6,0

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (04, 08)

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (04, 08)

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

*) при использовании режущих пластин с радиусом re = 6,0 мм корпус фрезы следует заменить!
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

C90AD15

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d L Z

40A06R-C90AD15-C ■ 40 16 40 6 + 0,17
50A08R-C90AD15-C ■ 50 22 40 8 + 0,26
63A10R-C90AD15-C ■ 63 22 40 10 + 0,40
80A10R-C90AD15-C ■ 80 27 50 10 + 0,71
80A14R-C90AD15-C □ 80 27 50 14 + 0,71

g
p 2° k

r 90°

g
f 0° ap max 10,0

MULTISIDE AD

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

C90AD15

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка

40 ÷ 80 US 63511D-T15P D-T08P/T15P FG-15

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

45
82

30 l d s a re

ADKX 15T304ER-F ■ ■ 12,200 9,525 3,97 2,60 0,4
ADKX 15T308ER-F ■ ■ 12,200 9,525 3,97 2,20 0,8
ADKX 15T330ER-F ■ ■ 12,400 9,525 3,97 2,55 3,0
ADKX 15T340ER-F ■ ■ 12,500 9,525 3,97 2,55 4,0
ADKX 15T360ER-F* ■ ■ 12,600 9,525 3,97 2,00 6,0

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (04, 08)

ADKX 15 (30, 40, 60)

ADKX 15 (04, 08)

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAP10D

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 Z* dh6 

10A1R020B16-SAP10D-C ● 10 78 20 30 1 16 + 0,1
12A1R027B16-SAP10D-C ● 12 75  - 27 1 16 + 0,2
14A1R027B16-SAP10D-C ● 14 75  - 27 1 16 + 0,2
16A2R032B16-SAP10D-C ● 16 80  - 32 2 16 + 0,3
18A2R032B20-SAP10D-C ● 18 82  - 32 2 20 + 0,4
20A3R032B20-SAP10D-C ● 20 82  - 32 3 20 + 0,8
25A3R042B25-SAP10D-C ● 25 98  - 42 3 25 + 1,1
25A4R042B25-SAP10D-C ○ 25 98  - 42 4 25 + 1,1
32A5R042B32-SAP10D-C ○ 32 102  - 42 5 32 + 1,5

g
p +4°÷ +10° k

r 90°

g
f +12° ap max 9 мм

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAP10D

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

10 ÷ 32 US 2506-T07P SDR T07P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

APKT

APKT-FAAPKT-M

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

15
M

93
25

M
93

40
82

15
82

30
82

40
HF

7

(l) d s d1 re

APKT 1003PDER-M ● ● ● ● ● ● 11,000 6,700 3,50 2,88 0,5
APKT 1003PDFR-FA ● 11,000 6,700 3,50 2,88 0,5

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90AP10D

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t Z*

40A6R-S90AP10D ○ 40 16 14 40 8,4 5,6 6 0,80
50A7R-S90AP10D ○ 50 22 18 40 10,4 6,3 7 1,10
63A9R-S90AP10D ○ 63 22 18 50 10,4 6,3 9 1,30

g
p +3° k

r 90°

g
f 0° ap max 9 мм

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ



65

20
14

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90AP10D

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

40 ÷ 63 US 2506-T07P SDR T07P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

APKT APKT-M APKT-FA

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

15
M

93
25

M
93

40
82

15
82

30
82

40
HF

7

(l) d s d1 re

APKT 1003PDER-M ● ● ● ● ● ● 11,000 6,700 3,5 2,88 0,5
APKT 1003PDFR-FA ● 11,000 6,700 3,5 2,88 0,5

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAP16D

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 dh6 Z*

25A2R042B25-SAP16D-C ○ 25 98 42 25 2 + 0,4
32A3R040B32-SAP16D-C ○ 32 100 40 32 3 + 0,6
40A3R050B32-SAP16D-C ○ 40 110 50 32 3 + 0,8
40A4R050B32-SAP16D-C ○ 40 110 50 32 4 + 0,8

g
p 0° ÷ +8° k

r 90°

g
f 0° ap max 13 мм

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ



67

20
14

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SAP16D

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

25 US 4008-T15P SDR T15P
32 ÷ 40 US 4011-T15P SDR T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

APET 160408FR-FA ● 17,000 9,600 4,76 4,50 0,8

APKT 1604PDR-GM ● ● ● ● ● 17,000 9,440 5,67 4,60 0,8

APKT 1604PDR-HM ● ● ● ● ● ● 17,000 9,440 5,67 4,60 0,8

APKT 160404-HM ● 17,000 9,440 5,67 4,60 0,4
APKT 160416-HM ● 17,000 9,440 5,67 4,60 1,6
APKT 160431-HM ● 17,000 9,440 5,67 4,60 3,1

APET

APKT

APET-FA

APKT-HM (04, 08, 16, 31) APKT-GM

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90AP16D

Z* - Количествo зyбьeв

ø 40 ÷ 125 мм

ø 160 мм

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t Z*

40A4R-S90AP16D ● 40 16 11 40 8,4 5,6 4 0,70
50A5R-S90AP16D ● 50 22 18 40 10,4 6,3 5 0,80
63A6R-S90AP16D ● 63 22 18 40 10,4 6,3 6 1,10
80B5R-S90AP16D ● 80 27 38 50 12,4 7,0 5 1,40
80B7R-S90AP16D ○ 80 27 38 50 12,4 7,0 7 1,30
100B6R-S90AP16D ○ 100 32 45 50 14,4 8,0 6 2,10
100B8R-S90AP16D ○ 100 32 45 50 14,4 8,0 8 2,00
125B9R-S90AP16D ● 125 40 60 63 16,4 9,0 9 2,70
160C10R-S90AP16D ○ 160 40 66,7 63 16,4 9,0 10 3,70

g
p +6° k

r 90°

g
f 0° ap max 13 мм
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВS90AP16D

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

40 ÷ 160 US 4011-T15P SDR T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

APET

APKT

APET-FA

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

APET 160408FR-FA ● 17,000 9,600 4,76 4,5 0,8

APKT 1604PDR-GM ● ● ● ● ● 17,000 9,400 5,67 4,6 0,8

APKT 1604PDR-HM ● ● ● ● ● ● 17,000 9,400 5,67 4,6 0,8

APKT 160404-HM ● 17,000 9,400 5,67 4,60 0,4
APKT 160416-HM ● 17,000 9,400 5,67 4,60 1,6
APKT 160431-HM ● 17,000 9,400 5,67 4,60 3,1

APKT-GMAPKT-HM (04, 08, 16, 31)

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SLN12

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 dh6 Z*

WELDON
25A2R042B25-SLN12-C ●  25   99   42   25   2  +  0,1  
32A3R042B32-SLN12-C ●  32   103   42   32   3  +  0,5  
40A4R050B32-SLN12-C ●  40   111   50   32   4  +  0,6  
ЦИЛИНДРИчЕСКИЙ
25A2R034A25-SLN12-C ●  25   170   34   25   2  +  0,5  
25A2R080A25-SLN12-C ●  25   170   80   25   2  +  0,5  
32A2R034A32-SLN12-C ●  32   195   34   32   2  +  0,9  
32A2R090A32-SLN12-C ●  32   195   90   32   2  +  0,9  

g
p -6°÷-8° k

r 90°

g
f -15°÷-23° ap max 9 мм

ECON LN

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ЦИлИНдрИЧесКИй
ХВОсТОВИК

ХВОсТОВИК
WELDON
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SLN12

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

SLN12 US 44012-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

LNGX 12

LNGX 12-M

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

15
M

93
25

M
93

40
82

15
82

30
82

40 l d s d1 re

LNGX 120508ER-M ● ● ● ● ● ● 12,000 9,500 7,1 4,5 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SLN12

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L H M dh6 Z*

32A2R043M16-SLN12-C ● 32 66 43 M16 17 2 + 0,20
40A3R043M16-SLN12-C ● 40 66 43 M16 17 3 + 0,20

g
p -6° k

r 90°

g
f -15° ap max 9 мм

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ECON LN
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SLN12 СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

SLN12 US 44012-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

15
M

93
25

M
93

40
82

15
82

30
82

40 (l) d s d1 re

LNGX 120508ER-M ● ● ● ● ● ● 12,000 9,500 7,1 4,5 0,8

LNGX 12

LNGX 12-M

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90LN12

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t Z*

40A04R-S90LN12-C ●  40   16   14   40   8,4   5,6   4  +  0,2  
50A04R-S90LN12-C ●  50   22   18   40   10,4   6,3   4  +  0,3  
50A05R-S90LN12-C ●  50   22   18   40   10,4   6,3   5  +  0,3  
63A04R-S90LN12-C ●  63   22   18   40   10,4   6,3   4  +  0,5  
63A06R-S90LN12-C ●  63   22   18   40   10,4   6,3   6  +  0,5  
80A05R-S90LN12-C ●  80   27   38   50   12,4   7,0   5  +  1,0  
80A07R-S90LN12-C ●  80   27   38   50   12,4   7,0   7  +  1,0  
100A06R-S90LN12-C ●  100   32   45   50   14,4   8,0   6  +  1,7  
100A08R-S90LN12-C ●  100   32   45   50   14,4   8,0   8  +  1,7  
110A06R-S90LN12-C ●  110   32   45   50   14,4   8,0   6  +  2,3  

g
p -6° k

r 90°

g
f -14°÷-15° ap max 9 мм

ECON LN

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90LN12

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

40 US 44012-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 0830C
50 ÷ 63 US 44012-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C
80 ÷ 110 US 44012-T15P D-T08P/T15P FG-15 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

LNGX 12

LNGX 12-M

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

15
M

93
25

M
93

40
82

15
82

30
82

40 l d s d1 re

LNGX 120508ER-M ● ● ● ● ● ● 12,000 9,500 7,10 4,50 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90LN16

Z* - Количествo зyбьeв

ø 63 ÷ 140 мм

ø 160 ÷ 175 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t Z* - - - -

63A04R-S90LN16-C ● 63 22 18,0 40 10,4 6,3 4 + 0,5
63A05R-S90LN16-C ● 63 22 18,0 40 10,4 6,3 5 + 0,5
80A04R-S90LN16-C ● 80 27 38,0 50 12,4 7,0 4 + 1,0
80A06R-S90LN16-C ● 80 27 38,0 50 12,4 7,0 6 + 1,0
100A05R-S90LN16-C ● 100 32 45,0 50 14,4 8,0 5 + 1,8
100A07R-S90LN16-C ● 100 32 45,0 50 14,4 8,0 7 + 1,7
125A06R-S90LN16-C ● 125 40 56,0 63 16,4 9,0 6 + 3,5
125A08R-S90LN16-C ● 125 40 56,0 63 16,4 9,0 8 + 3,3
140A06R-S90LN16-C ● 140 40 56,0 63 16,4 9,0 6 + 4,5
160C08R-S90LN16 ● 160 40 66,7 63 16,4 9,0 8 5,7
175C08R-S90LN16 ● 175 40 66,7 63 16,4 9,0 8 6,7

g
p -6° k

r 90°

g
f -10,5° ap max 13 мм

ECON LN

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90LN16

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка Центральный болт

63 US 45012-T20P SDR T20P-T HS 1030C
80 ÷ 175 US 45012-T20P SDR T20P-T -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

LNGU 16

LNGU 16-M

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

15
M

93
25

82
15

82
30

82
40 l d s d1 re

LNGU 160708SR-M ● ● ● ● ● 16,600 13,200 10,00 5,70 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SSO09

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l dh6 Z*

20A2R032B20-SSO09-C ● 20 82 32 20 2 + 0,1
25A3R042B25-SSO09-C ● 25 98 42 25 3 + 0,3
32A4R042B32-SSO09-C ● 32 102 42 32 4 + 0,7

g
p +6 ÷ +10° k

r 90°

g
f -10° ÷ -12° ap max 8 мм

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ



79

20
14

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SSO09 ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

20 ÷ 32 US 3006-T09P SDR T09P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SOMT-P

SOMT

SOMT-P

SOMT-MI SOMT-M

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

M
83

10
82

15
82

30
82

40
70

10
70

25 l d s d1 re

SOMT 09T304-P ● ● ● ○ ○ 9,550 9,550 3,97 3,50 0,4

SOMT 09T304-MI ● ● ■ ● ● ● ○ 9,550 9,550 3,97 3,50 0,4

SOMT 09T308-M ● ● ● ● ● 9,550 9,550 3,97 3,50 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90SO09

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t  Z*

40A05R-S90SO09-C ● 40 16 14 40 8,4 5,6 5 + 0,15
50A06R-S90SO09-C ● 50 22 18 40 10,4 6,4 6 + 0,30
63A07R-S90SO09-C ● 63 22 18 40 10,4 6,4 7 + 0,51
80A09R-S90SO09-C ● 80 27 38 50 12,4 7,0 9 + 0,97
100A10R-S90SO09-C ● 100 32 45 50 14,4 8,0 10 + 1,61
125A12R-S90SO09-C ○ 125 40 60 63 16,4 9,0 12 + 2,97

g
p +10° k

r 90°

g
f -8° ÷ -9° ap max 8 мм

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ



81

20
14

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90SO09

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка Центральный болт

40 US 3006-T09P SDR T09P HS 0830C
50 ÷ 63 US 3006-T09P SDR T09P HS 1030C
80 ÷ 125 US 3006-T09P SDR T09P -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

M
83

10
82

15
82

30
82

40
70

10
70

25 (l) d s d1 re

SOMT 09T304-P ● ● ● ○ ○ 9,550 9,550 3,97 3,5 0,4

SOMT 09T304-MI ● ● ■ ● ● ● ○ 9,550 9,550 3,97 3,5 0,4

SOMT 09T308-M ● ● ● ● ● 9,550 9,550 3,97 3,5 0,8

SOMT-P

SOMT

SOMT-P

SOMT-MI SOMT-M

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90SD12

Z* - Количествo зyбьeв

ø 50 ÷ 125 мм

ø 160 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t Z*

50A05R-S90SD12-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 5 + 0,26
63A06R-S90SD12-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 6 + 0,42
80A06R-S90SD12-C ● 80 27 38 50 12,4 7,0 6 + 1,02
100A08R-S90SD12-C ● 100 32 45 50 14,4 8,0 8 + 1,63
125A09R-S90SD12-C ● 125 40 56 63 16,4 9,0 9 + 2,93
160C12R-S90SD12 ● 160 40 66,7 63 16,4 9,0 12 6,01

g
p +8° k

r 90°

g
f -5° ap max 10 мм

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90SD12

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка Опорная
пластина

Винт 
опорной пластины

Ключ Центральный болт

50 ÷ 63 US 3511-T15 SDR T15 - - - HS 1030C
80 ÷ 160 US 3511-T15 SDR T15 SSN 100312 MS 3510 HXK 3,5 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SDMT

SDMT SR-M SDMT PR-RSDMT SR-F

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

15
M

93
25

82
15

82
30

82
40 l d s d1 re

SDMT 120508SR-F ● ○ 12,700 12,700 5,00 4,40 0,8
SDMT 120508SR-M ● ● ● ● 12,700 12,700 5,00 4,40 0,8
SDMT 120508PR-R ● ● ● ● 12,700 12,700 5,00 4,40 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

F90TB27X

Z* - Количествo зyбьeв

ø 140 мм

ø 175 ÷ 260 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D D1 dG7 L d1 t b Z

140B05R-F90TB27X ○ 140 135,7 40 63 56,0 9,0 16,4 5 3,9
140B07R-F90TB27X ○ 140 135,7 40 63 56,0 9,0 16,4 7 3,7
175C06R-F90TB27X ○ 175 169,6 40 63 66,7 16,4 16,4 6 6,5
175C08R-F90TB27X ○ 175 169,6 40 63 66,7 16,4 16,4 8 6,3
210C08R-F90TB27X ○ 210 204,1 60 63 101,6 25,7 25,7 8 9,4
210C10R-F90TB27X ○ 210 204,1 60 63 101,6 25,7 25,7 10 9,1
260C10R-F90TB27X ○ 260 253,4 60 63 101,6 25,7 25,7 10 16,4
260C12R-F90TB27X ○ 260 253,4 60 63 101,6 25,7 25,7 12 16,2

g
p +9° k

r 90°

g
f -9° ap max 18 мм

чЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ROUGH TB
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

чЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВF90TB27X

диаметр
фрезы

Опорная
пластина

зажимной
винт*

Ключ Клин двухсторонний
винт

Ключ Центральный болт

140 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 -
175 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 HS 1240

210 ÷ 260 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04 HS 1655

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

TBMR

TBMR PZSR

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

80
26

T
82

40 l d s m a

TBMR 2707PZSR ● ● 27,496 15,875 7,94 3,2 4,61

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

W90SP25P

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 d1 L b t Z*

175C06R-W90SP25P ○ 175 40 66,7 63 16,4 9 6 7,5
210C08R-W90SP25P ○ 210 60 101,6 63 25,7 14 8 11,0
260C10R-W90SP25P ○ 260 60 101,6 63 25,7 14 10 19,0

g
p +5° k

r 90°

g
f +2° ap max 22 мм

чЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

W90SP25P

диаметр
фрезы

Клин двухсторонний
винт

Упор Ключ

175 ÷ 260 KU 23 DS 02 PS 04 HXK 5

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
40

80
26

T
S2

6

(l) d s m re

SPUN 250616S ● 25,400 25,400 6,35 4,60 1,6
SPUN 250620S ● ● ● 25,400 25,400 6,35 4,43 2,0

SPUN SPUN S

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

чЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПРЯмОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

W90XO12

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d L d1 d2 Z*

50A04R-W90XO12 ■ 50 22 40 - - 4 0,31
50A06R-W90XO12 □ 50 22 40 - - 6 0,32
63A05R-W90XO12 ■ 63 22 40 - - 5 0,49
63A07R-W90XO12 ■ 63 22 40 - - 7 0,52
80A06R-W90XO12 ■ 80 27 50 - - 6 0,94
80A09R-W90XO12 ■ 80 27 50 - - 9 0,98
100A06R-W90XO12 ■ 100 32 50 - - 6 1,68
100A12R-W90XO12 ■ 100 32 50 - - 12 1,74
125A08R-W90XO12 ■ 125 40 63 - - 8 2,54
125A15R-W90XO12 □ 125 40 63 - - 15 2,64
160C10R-W90XO12 □ 160 40 63 66,7 - 10 4,23
160C18R-W90XO12 □ 160 40 63 66,7 - 18 4,38
200C12R-W90XO12 □ 200 60 63 101,6 - 12 6,60
200C24R-W90XO12 □ 200 60 63 101,6 - 24 6,74
250C16R-W90XO12 □ 250 60 63 101,6 - 16 9,26
250C30R-W90XO12 □ 250 60 63 101,6 - 30 9,51
315C20R-W90XO12 □ 315 60 80 101,6 177,8 20 17,66
315C36R-W90XO12 □ 315 60 80 101,6 177,8 36 17,92

g
p 8° k

r 90°

g
f 0°÷3° ap max 10 мм

ø 50 ÷ 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПЛОСКОСТЕЙ И УСТУПОВ 
В АЛЮмИНИЕВЫХ СПЛАВАХ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

W90XO12

диаметр
фрезы

Клин двухсторонний
винт

регулировочный
винт

Ключ Отвертка

50 ÷ 315 KU XO12T3 DS 0420 SS 0413 HXK 2 FLAG T08P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

XOEN

XOEN

XOEN NH

XOEN RF/LF XOEN RH

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

D7
20 l s c×45° a ap max

XOEN 12T304LF □ 12,00 4,00 - 5° 3,30
XOEN 12T304RF ■ 12,00 4,00 - 5° 3,30
XOEN 12T308LF □ 12,00 4,00 - 1,20 3,30
XOEN 12T308RF ■ 12,00 4,00 - 1,20 3,30

XOEN 12T308RH ■ 12,00 4,00 - 1,00 10,00

XOEN 12T304ZZNH ■ 12,00 4,00 - 10,80 0,76
XOEN 12T308ZZNH ■ 12,00 4,00 - 10,10 0,76

XOEN 12T3AZ08RF ■ 12,00 4,00 0,80 1,20 3,30
XOEN 12T3AZ08RH ■ 12,00 4,00 0,80 1,00 10,00
XOEN 12T3AZZ08NH □ 12,00 4,00 0,80 10,00 0,76

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПЛОСКОСТЕЙ И УСТУПОВ 
В АЛЮмИНИЕВЫХ СПЛАВАХ
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

J-SAD11E

Z* - Количествo зyбьeв
ZN* - Количество сменных режущих пластин

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l l1 dh6

Конус
Морзе
№ (КМ)

Z* ZN*

WELDON
25J2R50B25-SAD11E38-C ● 25 106,0 50 38 25  - 2 8 + 0,3
32J2R60B32-SAD11E47-C ● 32 120,0 60 47 32  - 2 10 + 0,6
40J2R60B40-SAD11E47-C ● 40 130,0 60 47 40  - 2 10 + 0,9
40J3R70B40-SAD11E56-C ● 40 140,0 70 56 40  - 3 18 + 1,0
MORSE
25J2R55E03-SAD11E38-C ● 25 136,0 55 38  - 3 2 8 + 0,4
32J2R65E04-SAD11E47-C ● 32 167,5 65 47  - 4 2 10 + 0,7
40J3R75E04-SAD11E56-C ● 40 177,5 75 56  - 4 3 18 + 1,1

g
p +11°÷ +12° k

r 90°

g
f -5,2°÷-8,1° ap max l1

FORCE AD

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ

ХВОсТОВИК
с КОНУсОМ МОрзе

ХВОсТОВИК
WELDON
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

J-SAD11E

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

25 ÷ 40 US 2506-T07P FLAG T07P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 11T304SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 0,4
ADMX 11T308SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 0,8
ADMX 11T304SR-M ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 0,4
ADMX 11T308SR-M ● ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 0,8
ADMX 11T316SR-M ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,9 1,6
ADMX 11T308PR-R ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,80

ADEX 11T304FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,40
ADEX 11T308FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,80
ADEX 11T316FR-FA ●

ADEX 11

ADMX 11 (16)

ADMX 11

ADEX FR-FA

ADMX 11T316SR-M

ADMX 11SR-M ADMX 11PR-RADMX 11SR-F

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

T-S90AD11E

Z* - Количествo зyбьeв
ZN* - Количество сменных режущих пластин

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 d1 dH7 Z* ZN*

50T03R-S90AD11E37-C ● 50 58 37 21 18 22 3 12 + 0,50

g
p +11°÷ +12° k

r 90°

g
f -5,2°÷-8,1° ap max l1

FORCE AD

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

T-S90AD11E

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

50 US 2506-T07P D-T07P/T09P FG-15 HS 1030C

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 11T304SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADMX 11T308SR-F ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADMX 11T304SR-M ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADMX 11T308SR-M ● ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADMX 11T316SR-M ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,6
ADMX 11T308PR-R ● ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADEX 11T304FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4
ADEX 11T308FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8
ADEX 11T316FR-FA ●

ADEX 11 ADEX 11 FR-FA

ADMX 11(16) ADMX 11T316SR-M

ADMX 11

ADMX 11SR-F ADMX 11SR-M ADMX 11PR-R

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

J-CSD12X

Z* - Количествo зyбьeв
ZN* - Количество сменных режущих пластин
TS* - размер конуса

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D ap max L l1 l2 Z* ZN* TS* Хвостовик

40J4R080XC5-CSD12X44 □ 40 44,1 80,0 59 - 4 16 C5 CAPTO 0,71
50J5R080XC5-CSD12X55 ■ 50 54,9 80,0 59 - 5 25 C5 CAPTO 0,90
63J6R095XC6-CSD12X66 ■ 63 65,7 95,0 72 - 6 36 C6 CAPTO 1,86

40J4R090H40-CSD12X44 ■ 40 44,1 158,4 70 90 4 16 40 ISO/DIS 7388-1 1,17
50J5R100H50-CSD12X55 ■ 50 54,9 201,7 80 100 5 25 50 ISO/DIS 7388-1 3,35
63J6R110H50-CSD12X66 ■ 63 65,7 211,7 90 110 6 36 50 ISO/DIS 7388-1 4,10
80J8R130H50-CSD12X88 □ 80 87,3 231,9 110 130 8 64 50 ISO/DIS 7388-1 5,49

50J5R065E04-CSD12X55 ■ 50 54,9 167,5 - 65 5 25 4 MORSE 0,90

g
p 8° k

r 90°

g
f -5° ap max –

CAPTO DIN 69871 MORSE

MULTISIDE SD

ДЛИННОКРОмОчНАЯ ФРЕЗА
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

J-CSD12X

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка

40 ÷ 80 US 63511D-T15P D-T08P/T15P FG-15

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

45
82

30 l d s s1 re

SDGX 120508EN-FM ■ ■ 12,700 12,700 5,56 6,35 0,8
SDMX 120508EN-M ■ ■ 12,700 12,700 5,56 6,35 0,8

SDGX

SDMX

SDGX-FM

SDMX-M

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ДЛИННОКРОмОчНАЯ ФРЕЗА
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

C90SD12X

Z* - Количествo зyбьeв
ZN* - Количество сменных режущих пластин

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D ap max L d Z* ZN*

50T05R-C90SD12X55 ■ 50 54,9 78 22 5 25 0,62
63T06R-C90SD12X66 ■ 63 65,7 90 27 6 36 1,30
80T08R-C90SD12X88 ■ 80 87,3 115 40 8 64 2,71

g
p 8° k

r 90°

g
f -5° ap max -

MULTISIDE SD

ДЛИННОКРОмОчНАЯ ФРЕЗА
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

C90SD12X

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

50 US 63511D-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 1070
63 US 63511D-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 1280
80 US 63511D-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 20100

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SDGX

SDMX

SDGX-FM

SDMX-M

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

45
82

30 l d s s1 re

SDGX 120508EN-FM ■ ■ 12,700 12,700 5,56 6,35 0,8
SDMX 120508EN-M ■ ■ 12,700 12,700 5,56 6,35 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ДЛИННОКРОмОчНАЯ ФРЕЗА



98

20
14

Все размеры в [мм]

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z* - Количествo зyбьeв
ZN* - Количество сменных режущих пластин
TS* - размер конуса

SLSN

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l l1 Z* ZN* TS* Хвостовик

63J2R155H50-SLSN104-C ●  63  257  155  104  2+2  2+20  50  ISO/DIS 7388-1 +  4,2 
80J2R190H50-SLSN134-C ●  80  292  190  134  2+2  2+26  50  ISO/DIS 7388-1 +  6,6 
63J2R155G50-SLSN104-C ●  63  282  155  104  2+2  2+20  50  ISO 297 +  4,2 
80J2R190G50-SLSN134-C ●  80  317  190  134  2+2  2+26  50  ISO 297 +  6,6 
63J2R175X50-SLSN104-C ●  63  277  175  104  2+2  2+20  50  MAS BT +  5,4 
80J2R210X50-SLSN134-C ●  80  312  210  134  2+2  2+26  50  MAS BT +  7,8 

g
p -10° k

r 90°

g
f -9° ap max l1

DIN 69871 DIN 2080 MAS BT

ROUGH SN

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ТЯЖёЛОЙ ОбРАбОТКИ 
СО СмЕННОЙ ТОРЦЕВОЙ чАСТЬЮ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SLSN

диаметр
фрезы

смeннaя чaсть соединительный
винт

Ключ зажимной
винт*

Отвертка

63 EH6326-SL-C HS1230 HXK 10 US 45012-T20P SDR T20P-T
80 EH8036-SL-C HS1640 HXK 14 US 45012-T20P SDR T20P-T

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

LNET 16

SNGX 13

LNET 16-R

SNGX 13-M SNGX 13-R

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
30

82
40 l d s d1 re

LNET 160616SR-R ● ● 16,400 13,200 6,38 5,90 1,6

SNGX 130512PN-R ● ● 13,200 13,200 6,36 5,90 1,2
SNGX 130512SN-M ● ● 13,200 13,200 6,36 5,90 1,2

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ТЯЖёЛОЙ ОбРАбОТКИ 
СО СмЕННОЙ ТОРЦЕВОЙ чАСТЬЮ
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SSAP

Z* - Количествo зyбьeв
ZN* - Количество сменных режущих пластин
TS* - размер конуса

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l l1 Z* ZN*   TS* Хвостовик

50J4R110H50-SSAP37+21 ○ 50 212 110 58 2+2 2+12 50 ISO/DIS 7388-1 3,5
50J4R128H50-SSAP55+21 ○ 50 230 128 76 2+2 2+16 50 ISO/DIS 7388-1 3,8
63J4R150H50-SSAP74+21 ○ 63 252 150 95 2+2 2+20 50 ISO/DIS 7388-1 4,5
50J4R106X50-SSAP37+21 ○ 50 233 106 58 2+2 2+12 50 ISO 297 3,5
50J4R124X50-SSAP55+21 ● 50 251 124 76 2+2 2+16 50 ISO 297 3,8
63J4R146X50-SSAP74+21 ● 63 273 146 95 2+2 2+20 50 ISO 297 4,5

g
p +7° k

r 90°

g
f 0° ap max l1

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ТЯЖёЛОЙ ОбРАбОТКИ 
СО СмЕННОЙ ТОРЦЕВОЙ чАСТЬЮ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SSAP

диаметр
фрезы

смeннaя чaсть соединительный
винт

Ключ зажимной
винт*

Отвертка

50 P50 × 21 SR 25 HXK 6 US 4511-T20 SDR T20
63 P63 × 21 SR 26 HXK 8 US 4511-T20 SDR T20

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SPET / SPEW

APET / APEW

SPET EN/SN SPEW EN/SN

APET EN/SN APEW EN/SN

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APET 150412EN ● 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2
APET 150412SN ● ● 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2
APEW 150412ER ● ○ 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2
APEW 150412SR ● ○ 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2

SPET 1204ADEN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,50 -
SPET 1204ADSN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,50 -
SPEW 1204ADEN ● ○ 12,700 12,700 4,76 5,50 -
SPEW 1204ADSN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,50 -

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ТЯЖёЛОЙ ОбРАбОТКИ 
СО СмЕННОЙ ТОРЦЕВОЙ чАСТЬЮ
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SSAP-A

Z* - Количествo зyбьeв
ZN* - Количество сменных режущих пластин
TS* - размер конуса

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l l1 Z* ZN*   TS* Хвостовик

50J4R110H50-SSAP58-A ○ 50 212 110 58 2+2 2+12 50 ISO/DIS 7388-1 3,5
50J4R128H50-SSAP76-A ○ 50 230 128 76 2+2 2+16 50 ISO/DIS 7388-1 3,8
63J4R150H50-SSAP95-A ○ 63 252 150 95 2+2 2+20 50 ISO/DIS 7388-1 4,5
80J6R155H50-SSAP95-A ○ 80 257 155 95 3+3 3+30 50 ISO/DIS 7388-1 8,0
50J4R106X50-SSAP58-A ○ 50 233 106 58 2+2 2+12 50 ISO 297 3,5
50J4R124X50-SSAP76-A ● 50 251 124 76 2+2 2+16 50 ISO 297 3,8
63J4R146X50-SSAP95-A ● 63 273 146 95 2+2 2+20 50 ISO 297 4,5
80J6R151X50-SSAP95-A ● 80 275 151 95 3+3 3+30 50 ISO 297 8,0

g
p +7° k

r 90°

g
f 0° ap max l1

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ТЯЖёЛОЙ ОбРАбОТКИ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ТЯЖёЛОЙ ОбРАбОТКИSSAP-A

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

50, 63, 80 US 4511-T20 SDR T20

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APET 150412EN ● 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2
APET 150412SN ● ● 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2
APEW 150412ER ● ○ 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2
APEW 150412SR ● ○ 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2

SPET 1204ADEN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,50 -
SPET 1204ADSN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,50 -
SPEW 1204ADEN ● ○ 12,700 12,700 4,76 5,50 -
SPEW 1204ADSN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,50 -

SPET / SPEW

APET / APEW

SPET EN/SN SPEW EN/SN

APET EN/SN APEW EN/SN

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 Z* Morse f

2416-20R-E3-P ● 20 146 40 65 4 3 0,5 0,30
2416-25R-E3-P ● 25 160 50 79 4 3 0,5 0,40
2416-32R-E4-P ● 32 180 50 78 4 4 0,5 0,70
2416-40R-E4-P ● 40 200 63 98 6 4 0,8 1,00

2416-E ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ С НАПАЙНЫмИ ПЛАСТИНАмИ

g
p – k

r –

g
f – ap max –
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S90SN

Z* - Количествo зyбьeв
* - при s = 14 мм
** - по заказу фрезы можно изготовить с другим dH7

ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7** H s d1 Z*

80F8N-S90SN11N4 ● 80 27 18 4 42 8 0,2
80F8N-S90SN11N5 ○ 80 27 18 5 42 8 0,2
80F8N-S90SN12N6 ● 80 27 18 6 42 8 0,2
80F8N-S90SN12N8 ● 80 27 18 8 42 8 0,3
100G10N-S90SN12N6 ● 100 32 25 6 48 10 0,3
100G10N-S90SN12N8 ○ 100 32 25 10 48 10 0,4
100G10N-S90SN12N10 ● 100 32 25 12 48 10 0,5
100G10N-S90SN12N12 ○ 100 32 25 12 48 10 0,5
125H12N-S90SN12N6 ● 125 40 31 6 58 12 0,5
125H12N-S90SN12N8 ● 125 40 31 8 58 12 0,6
125H12N-S90SN12N10 ○ 125 40 31 10 58 12 0,6
125H12N-S90SN12N12 ○ 125 40 31 12 58 12 0,6
160H16N-S90SN12N6 ● 160 40 44 6 58 16 1,0
160H16N-S90SN12N8 ○ 160 40 44 8 58 16 1,1
160H16N-S90SN12N10 ○ 160 40 44 10 58 16 1,2
160H16N-S90SN12N12 ○ 160 40 44 12 58 16 1,3
160H15N-S90SN12N14 ○ 160 40 44 14 58 15 1,4
200J18N-S90SN12N6 ● 200 50 62 6 72 18 1,5
200J18N-S90SN12N8 ○ 200 50 62 8 72 18 1,6
200J18N-S90SN12N10 ○ 200 50 62 10 72 18 1,9
200J18N-S90SN12N12 ○ 200 50 62 12 72 18 2,1
200J18N-S90SN12N14 ○ 200 50 62 14 72 18 2,3

g
p -0°30´ k

r 90°

g
f +2°30´ ae max H



107

20
14

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны
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ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВS90SN

SNHq TRL

SNHq AZEN/AZTN

SNHq

SNHq

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
15

82
30

82
40 l s d1

g re

s = 4 мм
SNHQ 1102AZTN ● ● 11,000 2,300 4,3 15° -
s = 5 мм
SNHQ 1103AZTN ● ○ 11,000 2,700 4,3 15° -
s = 6 мм
SNHQ 1203AZEN ● ○ 12,700 3,200 5,00 24° -
SNHQ 1203AZTN ● ● 12,700 3,200 5,00 15° -
SNHQ 120305TRL ● 12,700 3,200 5,00 15° 0,5
SNHQ 120310TRL ● 12,700 3,200 5,00 15° 1,0
SNHQ 120315TRL ○ 12,700 3,200 5,00 15° 1,5
s = 8 мм
SNHQ 1204AZEN ○ ○ 12,700 4,500 5,00 24° -
SNHQ 1204AZTN ● ● 12,700 4,500 5,00 15° -
SNHQ 120405TRL ● 12,700 4,500 5,00 15° 0,5
SNHQ 120410TRL ○ 12,700 4,500 5,00 15° 1,0
SNHQ 120415TRL ○ 12,700 4,500 5,00 15° 1,5
s = 10 мм
SNHQ 1205AZEN ○ ○ 12,700 5,400 5,00 24° -
SNHQ 1205AZTN ● ● 12,700 5,400 5,00 15° -
SNHQ 120505TRL ● 12,700 5,400 5,00 15° 0,5
SNHQ 120510TRL ○ 12,700 5,400 5,00 15° 1,0
SNHQ 120515TRL ○ 12,700 5,400 5,00 15° 1,5
s = 12, 14 мм
SNHQ 1207AZEN ○ ○ 12,700 7,000 5,00 24° -
SNHQ 1207AZTN ● ● 12,700 7,000 5,00 15° -
SNHQ 120705TRL ○ 12,700 7,000 5,00 15° 0,5
SNHQ 120710TRL ● 12,700 7,000 5,00 15° 1,0
SNHQ 120715TRL ○ 12,700 7,000 5,00 15° 1,5

(EN) g = 24° для обработки алюминия и его сплавов
(TN) g = 15° для обработки стали и чугуна

(TN) g = 15° для обработки стали и чугуна
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

4 US 3504-T09P SDR T09P
5 US 3504-T09P SDR T09P
6 US 70 SDR T15
8 US 71 SDR T15

10 US 72 SDR T15
12; 14 US 73 SDR T15

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

S90SN
*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ
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S90SN-R ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 H s d1 Z* K* L

63A03R-S90SN11N4 ● 63 16 10,5 4 34 6 3 40 0,5
63A03R-S90SN11N5 ○ 63 16 10,5 5 34 6 3 40 0,5
63A03R-S90SN12N6 ○ 63 16 10,5 6 34 6 3 40 0,5
80A04R-S90SN11N5 ● 80 22 17,5 5 40 8 4 40 0,6
80A04R-S90SN12N6 ● 80 22 17,5 6 40 8 4 40 0,6
100A05R-S90SN12N6 ● 100 27 23,5 6 48 10 5 50 0,7
125B06R-S90SN12N6 ○ 125 40 24,0 6 70 12 6 50 1,5
160B08R-S90SN12N10 ○ 160 40 41,0 10 70 16 8 50 2,1

g
p -0°30´ k

r 90°

g
f +2°30´ ae max H

Z* - Количествo зубьев (пластин)
K* - Эффективнoe количествo зyбьeв

фреза

зажимной
винт*

Отвертка Центральный болт

63A03R-S90SN11N4 US 3504-T09P SDR T09P HS 0830
63A03R-S90SN11N5 US 3505-T09P SDR T09P HS 0830
63A03R-S90SN12N6 US 70 SDR T15 HS 0830
80A04R-S90SN11N5 US 3505-T09P SDR T09P HS 1030
80A04R-S90SN12N6 US 70 SDR T15 HS 1030
100A05R-S90SN12N6 US 70 SDR T15 HS 1230
125B06R-S90SN12N6 US 70 SDR T15 -
160B08R-S90SN12N10 US 72 SDR T15 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ *) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
15

82
30

82
40 l s d1

g re

s = 4 мм
SNHQ 1102AZTN ● ● 11,000 2,300 4,3 15° -
s = 5 мм
SNHQ 1103AZTN ● ○ 11,000 2,700 4,3 15° -
s = 6 мм
SNHQ 1203AZEN ● ○ 12,700 3,200 5,00 24° -
SNHQ 1203AZTN ● ● 12,700 3,200 5,00 15° -
SNHQ 120305TRL ● 12,700 3,200 5,00 15° 0,5
SNHQ 120310TRL ● 12,700 3,200 5,00 15° 1,0
SNHQ 120315TRL ○ 12,700 3,200 5,00 15° 1,5
s = 10 мм
SNHQ 1205AZEN ○ ○ 12,700 5,400 5,00 24° -
SNHQ 1205AZTN ● ● 12,700 5,400 5,00 15° -
SNHQ 120505TRL ● 12,700 5,400 5,00 15° 0,5
SNHQ 120510TRL ○ 12,700 5,400 5,00 15° 1,0
SNHQ 120515TRL ○ 12,700 5,400 5,00 15° 1,5

S90SN-R

SNHq
(EN) g = 24° для обработки алюминия и его сплавов
(TN) g = 15° для обработки стали и чугуна

(TN) g = 15° для обработки стали и чугунаSNHq

SNHq TRL

SNHq AZEN/AZTN
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Все размеры в [мм]

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90CN(XN)

Z* - Количествo зубьев (пластин)
K* - Эффективнoe количествo зyбьeв

РЕГУЛИРУЕмЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 s1 d1 s H Z* K* пластины

s = 14,0 ÷ 18,5 мм
125H04N-S90CN10N18 ○ 125 40 18 56 14,0 ÷ 18,5 34 8 4 CNHq 1005AZTN 0,7
160H06N-S90CN10N18 ○ 160 40 18 56 14,0 ÷ 18,5 50 12 6 CNHq 1005AZTN 1,2
200J07N-S90CN10N18 ○ 200 50 18 71 14,0 ÷ 18,5 60 14 7 CNHq 1005AZTN 2,2
250J09N-S90CN10N18 ○ 250 50 18 71 14,0 ÷ 18,5 85 18 9 CNHq 1005AZTN 3,7
315J12N-S90CN10N18 ○ 315 50 18 71 14,0 ÷ 18,5 110 24 12 CNHq 1005AZTN 7,4
s = 19,0 ÷ 24,3 мм
160H05N-S90XN12N24 ○ 160 40 24 56 19,0 ÷ 24,3 50 10 5 XNHq 1205AZTN 1,7
200J06N-S90XN12N24 ○ 200 50 24 71 19,0 ÷ 24,3 60 12 6 XNHq 1205AZTN 3,7
250J08N-S90XN12N24 ○ 250 50 24 71 19,0 ÷ 24,3 85 16 8 XNHq 1205AZTN 6,1
315J10N-S90XN12N24 ○ 315 50 24 71 19,0 ÷ 24,3 110 20 10 XNHq 1205AZTN 9,6
s = 24,5 ÷ 30,5 мм
200J06N-S90XN16N30 ○ 200 50 30 71 24,5 ÷ 30,5 60 12 6 XNHq 1606AZTN 4,8
250J08N-S90XN16N30 ○ 250 50 30 71 24,5 ÷ 30,5 85 16 8 XNHq 1606AZTN 8,0
315K10N-S90XN16N30 ○ 315 60 30 85 24,5 ÷ 30,5 110 20 10 XNHq 1606AZTN 12,7

для заказа дисковой фрезы желаемой ширины необходимо указать этот параметр. Ширина выставляется с точностью ± 0,03 мм.
Без ее указания по умолчанию фреза будет поставлена с минимальной шириной.

g
p +4° ÷ +5° k

r 90°

g
f -8° ÷ -10° ae max H
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ширина „s“

Корпус сменная кассета
L

сменная кассета
R

Клин
двухсторонний 

винт
зажимной

винт*
Установочный 

винт

Кл
ю

ч

О
тв

ер
тк

а

О
тв

ер
тк

а

s = 14 ÷ 18,5 мм
125H04N-S90CN10N18 125H04N-S-14-08

KL-1418-CN10 KR-1418-CN10

KS
 6

13
F

DS
 6

01
8F

SD
R 

T2
0

US
 4

01
1-

T1
5P

SD
R 

T1
5P

SS
 6

00
5-

T0
9P

SD
R 

T0
9160H06N-S90CN10N18 160H06N-S-14-12

200J07N-S90CN10N18 200J07N-S-14-14
250J09N-S90CN10N18 250J09N-S-14-18
315J12N-S90CN10N18 315J12N-S-14-24
s = 19 ÷ 24,3 мм
160H05N-S90XN12N24 160H05N-S-19-10

KL-1924-XN12 KR-1924-XN12

KS
 6

17
M

DS
 6

50
0

HX
K 

4

US
 4

01
1-

T1
5P

SD
R 

T1
5P

SS
 6

00
5-

T0
9P

SD
R 

T0
9200J06N-S90XN12N24 200J06N-S-19-12

250J08N-S90XN12N24 250J08N-S-19-16
315J10N-S90XN12N24 315J10N-S-19-20

s = 24,5 ÷ 30,5 мм
200J06N-S90XN16N30 200J06N-S-25-12

KL-2530-XN16 KR-2530-XN16

KS
 6

23
M

DS
 6

50
0

HX
K 

4

US
 5

01
2-

T1
5P

SD
R 

T1
5P

SS
 6

00
5-

T0
9P

SD
R 

T0
9250J08N-S90XN16N30 250J08N-S-25-16

315K10N-S90XN16N30 315K10N-S-25-20

РЕГУЛИРУЕмЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫS90CN(XN)

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

CNHq / XNHq CNHq AZTN / XNHq AZTN

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ISO
Марки сплавов размеры

82
30

82
40 (l) d s d1 b

CNHQ 1005AZTN ● ● 10,000 10,000 5,40 4,70 0,5 × 45°
XNHQ 1205AZTN ● ● 12,700 10,000 5,40 4,70 0,5 × 45°
XNHQ 1606AZTN ○ ● 16,000 12,000 6,40 5,90 0,5 × 45°
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90CN(XN)-R

Z* - Количествo зубьев (пластин)
K* - Эффективнoe количествo зyбьeв

РЕГУЛИРУЕмЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 L d1 s H Z* K* пластины

s = 14,0 ÷ 18,5 мм
125B04R-S90CN10N18 ○ 125 40 50 70 14,0 ÷ 18,5 25 8 4 CNHq 1005AZTN 1,2
160B06R-S90CN10N18 ○ 160 40 50 70 14,0 ÷ 18,5 44 12 6 CNHq 1005AZTN 2,8
200C07R-S90CN10N18 ○ 200 40 50 90 14,0 ÷ 18,5 52 14 7 CNHq 1005AZTN 3,3
s = 19,0 ÷ 24,3 мм
160B05R-S90XN12N24 ○ 160 40 50 70 19,0 ÷ 24,3 44 10 5 XNHq 1205AZTN 3,1
200C06R-S90XN12N24 ○ 200 40 50 90 19,0 ÷ 24,3 52 12 6 XNHq 1205AZTN 4,6
s = 24,5 ÷ 30,5 мм
200C06R-S90XN16N30 ○ 200 60 50 130 24,5 ÷ 30,5 34 12 6 XNHq 1606AZTN 5,9

для заказа дисковой фрезы желаемой ширины необходимо указать этот параметр. Ширина выставляется с точностью ± 0,03 мм.
Без ее указания по умолчанию фреза будет поставлена с минимальной шириной.

g
p +4° ÷ +5° k

r 90°

g
f -8° ÷ -10° ae max H
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Ширина „s“

Корпус сменная кассета
L

сменная кассета
R

Клин
двухсторонний 

винт
зажимной

винт*
Установочный 

винт

Кл
ю

ч

О
тв

ер
тк

а

О
тв

ер
тк

а

s = 14 ÷ 18,5 мм
125B04R-S90CN10N18 125B04R-S-14-08

KL-1418-CN10 KR-1418-CN10

KS
 6

13
F

DS
 6

01
8F

SD
R 

T2
0

US
 4

01
1-

T1
5P

SD
R 

T1
5P

SS
 6

00
5-

T0
9P

SD
R 

T0
9160B06R-S90CN10N18 160B06R-S-14-12

200C07R-S90CN10N18 200C07R-S-14-14

s = 19 ÷ 24,3 мм
160B05R-S90XN12N24 160B05R-S-19-10

KL-1924-XN12 KR-1924-XN12

KS
 6

17
M

DS
 6

50
0

HX
K 

4

US
 4

01
1-

T1
5P

SD
R 

T1
5P

SS
 6

00
5-

T0
9P

SD
R 

T0
9200C06R-S90XN12N24 200C06R-S-19-12

s = 24,5 ÷ 30,5 мм
200C06R-S90XN16N30

200C06R-S-25-12 KL-2530-XN16 KR-2530-XN16

KS
 6

23
M

DS
 6

50
0

HX
K 

4

US
 5

01
2-

T1
5P

SD
R 

T1
5P

SS
 6

00
5-

T0
9P

SD
R 

T0
9

S90CN(XN)-R

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

CNHq / XNHq CNHq AZTN / XNHq AZTN

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

РЕГУЛИРУЕмЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ

ISO
Марки сплавов размеры

82
30

82
40 (l) d s d1 b

CNHQ 1005AZTN ● ● 10,000 10,000 5,40 4,70 0,5 × 45°
XNHQ 1205AZTN ● ● 12,700 10,000 5,40 4,70 0,5 × 45°
XNHQ 1606AZTN ○ ● 16,000 12,000 6,40 5,90 0,5 × 45°
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SMORC

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d d1 L Z* пластины

40A03R-SMORC12 ■ 40 16 12 40 3 RC.. 1204 0,16
50A04R-SMORC12 ■ 50 22 18 40 4 RC.. 1204 0,26
63A05R-SMORC12 ■ 63 22 30 40 5 RC.. 1204 0,35
80A05R-SMORC12 ■ 80 27 37 50 5 RC.. 1204 0,89
100A06R-SMORC12 ■ 100 32 45 50 6 RC.. 1204 1,55

63A04R-SMORC16 ■ 63 22 18 50 4 RC.. 1606 0,47
80A05R-SMORC16 ■ 80 27 37 50 5 RC.. 1606 0,73
100A06R-SMORC16 ■ 100 32 45 50 6 RC.. 1606 1,05

80A04R-SMORC20 ■ 80 27 28 50 4 RC.. 2006 0,64
100A05R-SMORC20 ■ 100 32 45 50 5 RC.. 2006 0,96

g
p -7° k

r -

g
f -2°÷ -3° ap max 6,0 ÷ 10,0

ФРЕЗЫ КОПИРОВАЛЬНЫЕ
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SMORC

фреза

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Отвертка Центральный болт

40A03R-SMORC12 US 63509-T15P D-T08P/T15P FG-15 - HS 90835
50A04R-SMORC12 US 63509-T15P D-T08P/T15P FG-15 - HS 1030C
63A05R-SMORC12 US 63509-T15P D-T08P/T15P FG-15 - HS 1030C
80A05R-SMORC12 US 63509-T15P D-T08P/T15P FG-15 - -
100A06R-SMORC12 US 63509-T15P D-T08P/T15P FG-15 - -
63A04R-SMORC16 US 65014-T20P - - SDR T20P-T HS 1030C
80A05R-SMORC16 US 65014-T20P - - SDR T20P-T -
100A06R-SMORC16 US 65014-T20P - - SDR T20P-T -
80A04R-SMORC20 US 66015-T25P - - SDR T25P-T HS 1230C
100A05R-SMORC20 US 66015-T25P - - SDR T25P-T -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

RCMT

RCMT-MRCMT-F RCMT-R

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

15
M

93
25

M
93

40
M

83
10

M
83

45
82

15
82

30
82

40 d s d1

RCMT 1204MOEN-F ■ ■ ■ 12,000 4,760 4,40
RCMT 1204MOEN-R ■ ■ 12,000 4,760 4,40
RCMT 1204MOSN-M ■ ■ ■ ■ 12,000 4,760 4,40
RCMT 1204MOSN-R ■ 12,000 4,760 4,40

RCMT 1606MOEN-F ■ ■ 16,000 6,350 5,50
RCMT 1606MOSN-M ■ ■ ■ ■ 16,000 6,350 5,50
RCMT 1606MOSN-R ■ 16,000 6,350 5,50

RCMT 2006MOSN-M ■ ■ ■ ■ ■ 20,000 6,350 6,50
RCMT 2006MOSN-R ■ 20,000 6,350 6,50

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ КОПИРОВАЛЬНЫЕ
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Все размеры в [мм]
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Z* - Количествo зyбьeв

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕB-SRD

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d L l1 l2 dh6    Z* пластины

15E2R040B16-SRD07 ○ 15 7 88 40 20 16 2 RD.. 0702 + 0,15
15E2R060B16-SRD07 ● 15 7 108 60 20 16 2 RD.. 0702 + 0,25
15E2R080B20-SRD07 ○ 15 7 130 80 22 20 2 RD.. 0702 + 0,50
15E2R100B20-SRD07 ○ 15 7 150 100 22 20 2 RD.. 0702 + 0,75
15E2R120B25-SRD07 ○ 15 7 176 120 22 25 2 RD.. 0702 + 0,80

20E2R040B20-SRD10 ● 20 10 90 40 20 20 2 RD.. 1003 + 0,20
20E2R060B20-SRD10 ● 20 10 110 60 22 20 2 RD.. 1003 + 0,30
20E2R080B25-SRD10 ○ 20 10 136 80 25 25 2 RD.. 1003 + 0,60
20E2R100B25-SRD10 ○ 20 10 156 100 25 25 2 RD.. 1003 + 0,80
20E2R120B25-SRD10 ○ 20 10 176 120 25 25 2 RD.. 1003 + 1,00

g
p +3° k

r

g
f 0° ap max 2,0; 2,5 мм
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕB-SRD

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

..SRD07 US 25 SDR T07

..SRD10 US 3507-T15 SDR T15

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

RD..

RDHX MOT RDHT-FARDGX MOT

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

40
M

83
10

M
83

25
M

83
45

72
05

70
10

70
25

70
40

50
40

HF
7

d d1 s

RDHX 0702MOT ■ ■ ● ○ ○ 7,000 2,80 2,38
RDHX 1003MOT ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ ○ 10,000 3,90 3,18

RDGT 0702MOT □ □ □ ○ ○ ○ 7,000 2,80 2,38
RDGT 1003MOT ● □ ■ ■ ○ ○ ○ 10,000 3,90 3,18

RDHT 0702MO-FA ● 7,000 2,80 2,38
RDHT 1003MO-FA ● 10,000 3,90 3,18

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SCRD

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d L D1 dh6 M Z* пластины

10E2R020M06-SRD05 ○ 10 5 20 9,8 6,5 M6 2 RD.. 0501 + 0,10
12E3R020M06-SRD05 ○ 12 5 20 10 6,5 M6 3 RD.. 0501 + 0,10
15E4R020M08-SRD05 ● 15 5 20 13,5 8,5 M8 4 RD.. 0501 + 0,10
15E2R028M08-SRD07 ● 15 7 28 13,5 8,5 M8 2 RD.. 0702 + 0,10
15E3R028M08-SRD07 ● 15 7 28 13,5 8,5 M8 3 RD.. 0702 + 0,20
20E4R028M10-SRD07 ● 20 7 28 18 10,5 M10 4 RD.. 0702 + 0,30
25E5R028M12-SRD07 ○ 25 7 28 21 12,5 M12 5 RD.. 0702 + 0,40
20E2R028M10-SRD10 ● 20 10 28 18 10,5 M10 2 RD.. 1003 + 0,30
25E2R032M12-SRD10 ○ 25 10 32 21 12,5 M12 2 RD.. 1003 + 0,40
25E3R032M12-SRD10 ● 25 10 32 21 12,5 M12 3 RD.. 1003 + 0,35
30E4R042M16-SRD10 ● 30 10 42 29 17 M16 4 RD.. 1003 + 0,50
35E5R042M16-SRD10 ● 35 10 42 29 17 M16 5 RD.. 1003 + 0,55
24E2R032M12-SCRD12 ● 24 12 32 21 12,5 M12 2 RD.. 12T3 + 0,35
35E3R042M16-SCRD12 ● 35 12 42 29 17 M16 3 RD.. 12T3 + 0,55
35E4R042M16-SRD12 ● 35 12 42 29 17 M16 4 RD.. 12T3 + 0,50
42E4R042M16-SCRD12 ○ 42 12 42 29 17 M16 4 RD.. 12T3 + 0,65
42E5R042M16-SRD12 ○ 42 12 42 29 17 M16 5 RD.. 12T3 + 0,60
32E2R042M16-SCRD16 ○ 32 16 42 29 17 M16 2 RD.. 1604 + 0,55

g
p +3° k

r

g
f 0° ap max 1,5 ÷ 4,0 мм

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОбРАбОТКИ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SCRD

фреза

зажимной
винт*

зажимной
винт

прихват Отвертка

..SRD05 US 20 - - SDR T06

..SRD07 US 25 - - SDR T07

..SRD10 US 3507-T15 - - SDR T15
..SCRD12 US 3507-T15 CS12 - SDR T15
..SRD12 US 3507-T15 - - SDR T15

..SCRD16 US 4511-T20 - LA 12T3 SDR T20
..SRD16 US 4511-T20 - - SDR T20

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

40
M

83
10

M
83

25
M

83
45

72
05

70
10

70
25

70
40

50
40

HF
7

d d1 s

RDHX 0501MOE ■ ○ 5,000 2,20 1,51

RDHX 07T1MOT ■ □ ○ ○ 7,000 2,80 1,98
RDHX 0702MOT ■ ■ ● ○ ○ 7,000 2,80 2,38
RDHX 1003MOT ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ ○ 10,000 3,90 3,18
RDHX 12T3MOT ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ ○ 12,000 3,90 3,97
RDHX 1604MOT ■ ■ ■ ○ ○ ○ ○ 16,000 5,20 4,76

RDGT 0702MOT □ □ □ ○ ○ ○ 7,000 2,80 2,38
RDGT 1003MOT ● □ ■ ■ ○ ○ ○ 10,000 3,90 3,18
RDGT 12T3MOT ● ■ ■ ■ ○ ○ ○ 12,000 3,90 3,97
RDGT 1604MOT ● □ ■ ■ ○ ○ ○ 16,000 5,20 4,76

RDHT 07T1MO-FA ○ 7,000 2,80 1,98
RDHT 0702MO-FA ● 7,000 2,80 2,38
RDHT 1003MO-FA ● 10,000 3,90 3,18
RDHT 12T3MO-FA ● 12,000 3,90 3,97
RDHT 1604MO-FA ○ 16,000 5,20 4,76

RD..

RDHX MOTRDHX MOE RDGX MOT RDHT-FA

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОбРАбОТКИ



122

20
14

Все размеры в [мм]

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SCMORD

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d D2 L    Z* пластины

50A05R-SCMORD12 ● 50 12 22 50 5 RD.. 12T3 + 0,70
52A05R-SCMORD12 ● 52 12 22 50 5 RD.. 12T3 + 0,70
66A06R-SCMORD12 ● 66 12 27 50 6 RD.. 12T3 + 0,90
80B07R-SCMORD12 ● 80 12 27 52 7 RD.. 12T3 + 1,40

52A04R-SCMORD16* ● 52 16 22 50 4 RD.. 1604 + 0,70
66A05R-SCMORD16 ● 66 16 27 50 5 RD.. 1604 + 0,90
80A06R-SCMORD16 ● 80 16 27 52 6 RD.. 1604 + 1,40
100A07R-SCMORD16 ○ 100 16 32 52 7 RD.. 1604 2,00

*) осевой передний угол 0°

g
p +5° k

r

g
f 0° ap max 3; 4 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕSCMORD

фреза

зажимной
винт*

зажимной
винт

прихват Отвертка

..SCMORD12 US 3507-T15 CS 12 - SDR T15

..SCMORD16 US 4511-T20 - LA 12T3 SDR T20

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

RD..

RDHX MOT RDGX MOT RDHT-FA

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

40
M

83
10

M
83

25
M

83
45

72
05

70
10

70
25

70
40

50
40

HF
7

d d1 s

RDHX 12T3MOT ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ ○ 12,000 3,90 3,97
RDHX 1604MOT ■ ■ ■ ○ ○ ○ ○ 16,000 5,20 4,76

RDGT 12T3MOT ● ■ ■ ■ ○ ○ ○ 12,000 3,90 3,97
RDGT 1604MOT ● □ ■ ■ ○ ○ ○ 16,000 5,20 4,76

RDHT 12T3MO-FA ● 12,000 3,90 3,97
RDHT 1604MO-FA ○ 16,000 5,20 4,76

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SPD09

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 d Z*

32E2R060A32-SPD09 ■ 32 250 60 32 2 1,42
40E3R060A32-SPD09 ■ 40 250 60 32 3 1,50

g
p 10° k

r 19°

g
f -10°÷  -24° ap max 2,0 мм

PENTA HF

HFC ФРЕЗЫ – КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАч
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SPD09

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

32 ÷ 40 US 45011-T20P FLAG T20P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

PDKX-FM

PDMX-M PDMX-R

PDKT-FM

PDMW

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

25
M

93
40

M
83

45
82

15
82

30 l d s d1 a re

PDKX 0905ZEER-FM ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 2,00 -
PDMX 0905ZEER-M ■ ■ ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 2,00 -
PDMX 0905ZESR-R ■ ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 2,00 -

PDKT 090530ER-FM ■ ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 - 3,0
-

PDMW 090530SR ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 - 3,0

PDMX

PDKX

PDKT

PDMW

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

HFC ФРЕЗЫ – КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАч
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S19PD09

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D d d1 L D2 Z*

42A03R-S19PD09-C ■ 42 16 12 40 28 3 + 0,18
50A04R-S19PD09-C ■ 50 22 18 40 36 4 + 0,23
52A04R-S19PD09-C ■ 52 22 18 40 38 4 + 0,24
63A05R-S19PD09-C ■ 63 22 18 40 49 5 + 0,31
66A06R-S19PD09-C ■ 66 22 18 40 52 6 + 0,32
80A05R-S19PD09-C ■ 80 27 37 50 66 5 + 0,83
100A06R-S19PD09-C ■ 100 32 45 50 86 6 + 1,40
100A08R-S19PD09-C ■ 100 32 45 50 86 8 + 1,38

g
p 10° k

r 19°

g
f -1° ÷ -24° ap max 2,0 мм

PENTA HF

HFC ФРЕЗЫ – ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАч
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S19PD09

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка Центральный болт

42 US 45011-T20P SDR T20P-T HS 90835
50 ÷ 66 US 45011-T20P SDR T20P-T HS 1030C
80 ÷ 100 US 45011-T20P SDR T20P-T -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

25
M

93
40

M
83

45
82

15
82

30
82

40 l d s d1 a re

PDKX 0905ZEER-FM ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 2,0 -
PDMX 0905ZEER-M ■ ■ ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 2,0 -
PDMX 0905ZESR-R ■ ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 2,0 -

PDKT 090530ER-FM ■ ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 - 3,0

PDMW 090530SR ■ ■ 9,00 13,50 5,47 5,50 - 3,0

PDKX-FM

PDMX-M PDMX-R

PDKT-FM

PDMW

PDMX

PDKX

PDKT

PDMW

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

HFC ФРЕЗЫ – ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАч
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SZD

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l dh6 Z* пластины

ЦИЛИНДРИчЕСКИЙ
16E2R030A16-SZD07 ● 16 100 30 16 2 ZD.. 0703 + 0,1
16E2R065A16-SZD07 ● 16 145 65 16 2 ZD.. 0703 + 0,2
20E3R040A20-SZD07 ● 20 120 40 20 3 ZD.. 0703 + 0,3
20E3R080A20-SZD07 ● 20 165 80 20 3 ZD.. 0703 + 0,3
25E3R050A25-SZD07 ● 25 140 50 25 3 ZD.. 0703 + 0,5
25E3R100A25-SZD07 ● 25 190 100 25 3 ZD.. 0703 + 0,6
WELDON
25E2R080B25-SZD09-C ● 25 140 80 25 2 ZD.. 09T3 + 0,5
25E2R140B25-SZD09-C ● 25 200 140 25 2 ZD.. 09T3 + 0,7
25E2R240B25-SZD09-C ○ 25 300 240 25 2 ZD.. 09T3 + 1,0
32E2R080B32-SZD09-C ● 32 140 80 32 2 ZD.. 09T3 + 0,8
32E2R140B32-SZD09-C ● 32 200 140 32 2 ZD.. 09T3 + 1,1
32E2R240B32-SZD09-C ○ 32 300 240 32 2 ZD.. 09T3 + 1,6
40E4R080B32-SZD12-C ● 40 140 80 32 4 ZD.. 1204 + 0,8
40E4R140B32-SZD12-C ○ 40 200 140 32 4 ZD.. 1204 + 1,1
40E4R240B32-SZD12-C ○ 40 300 240 32 4 ZD.. 1204 + 1,3

g
p +8°; +10° k

r -

g
f -5°; -6° ap max 1,0; 1,6 мм

FEED ZD

ЦИлИНдрИЧесКИй
ХВОсТОВИК

ХВОсТОВИК
WELDON

HFC ФРЕЗЫ – КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАч
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SZD

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

..SZD07 US 2205-T07P FLAG T07P

..SZD09 US 3006-T09P FLAG T09P

..SZD12 US 4011-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

10
M

83
25

M
83

45
72

05
72

15
72

30
70

10
70

25
70

40 l d s d1 re

ZDCW 070304 ■ ■ ● ● ○ ○ 6,800 6,800 3,18 2,60 0,4
ZDCW 09T304 ■ ■ ■ ○ ● ● ○ ○ ○ 9,525 9,525 3,97 3,40 0,4
ZDEW 120408 ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ 12,700 12,700 4,76 4,40 0,8

ZDCW / ZDEW ZDCW / ZDEW

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

HFC ФРЕЗЫ – КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАч
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SZD

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D H L dh6 M Z* пластины

16E2R030M08-SZD07 ● 16 30 48 8,5 M8 2 ZD.. 0703 + 0,00
20E3R030M10-SZD07 ● 20 30 49 10,5 M10 3 ZD.. 0703 + 0,10
25E3R032M12-SZD07 ● 25 32 54 12,5 M12 3 ZD.. 0703 + 0,10
25E4R032M12-SZD07 ● 25 32 54 12,5 M12 4 ZD.. 0703 + 0,10
32E4R040M16-SZD07 ○ 32 40 65 17,0 M16 4 ZD.. 0703 + 0,20
25E2R032M12-SZD09-C ● 25 32 54 12,5 M12 2 ZD.. 09T3 + 0,10
25E3R032M12-SZD09-C ● 25 32 54 12,5 M12 3 ZD.. 09T3 + 0,10
32E3R040M16-SZD09-C ● 32 40 63 17,0 M16 3 ZD.. 09T3 + 0,20
32E3R040M16-SZD12-C ● 32 40 63 17,0 M16 3 ZD.. 1204 + 0,17
40E4R040M16-SZD12-C ● 40 40 63 17,0 M16 4 ZD.. 1204 + 0,20

g
p +8°; +10° k

r –

g
f -5°; -6° ap max 1,0; 1,6 мм

FEED ZD

СмЕННЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ НА ВЫСОКИХ ПОДАчАХ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SZD

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

..SZD07 US 2205-T07P FLAG T07P

..SZD09 US 3006-T09P FLAG T09P

..SZD12 US 4011-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

10
M

83
25

M
83

45
72

05
72

15
72

30
70

10
70

25
70

40 l d s d1 re

ZDCW 070304 ■ ■ ● ● ○ ○ 6,800 6,800 3,18 2,60 0,4
ZDCW 09T304 ■ ■ ■ ○ ● ● ○ ○ ○ 9,525 9,525 3,97 3,40 0,4
ZDEW 120408 ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ 12,700 12,700 4,76 4,40 0,8

ZDCW / ZDEW

ZDCW / ZDEW

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

СмЕННЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ НА ВЫСОКИХ ПОДАчАХ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SMOZD

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 L b t Z* пластины

40A03R-SMOZD09-C ○ 40 16 40 8,4 5,6 3 ZD.. 09T3 + 0,2
40A04R-SMOZD09-C ● 40 16 40 8,4 5,6 4 ZD.. 09T3 + 0,2
50A04R-SMOZD12-C ● 50 22 40 10,4 6,4 4 ZD.. 1204 + 0,2
63A04R-SMOZD12-C ○ 63 22 40 10,4 6,4 4 ZD.. 1204 + 0,5
63A05R-SMOZD12-C ● 63 22 40 10,4 6,4 5 ZD.. 1204 + 0,4
80A05R-SMOZD12-C ● 80 27 50 12,0 7,0 5 ZD.. 1204 + 1,0

g
p +10° k

r -

g
f -6° ap max 1,0; 1,6 мм

FEED ZD

HFC ФРЕЗЫ – ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАч
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SMOZD

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

40 US 3006-T09P D-T07P/T09P FG-15 HS 0830C
50, 63 US 4011-T15P D-T08P/T15P FG-15 HS 1030C

80 US 4011-T15P D-T08P/T15P FG-15 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

ZDCW / ZDEW

ZDCW / ZDEW

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

10
M

83
25

M
83

45
72

05
72

15
72

30
70

10
70

25
70

40 l d s d1 re

ZDCW 09T304 ■ ■ ■ ○ ● ● ○ ○ ○ 9,525 9,525 3,97 3,40 0,4
ZDEW 120408 ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ 12,700 12,700 4,76 4,40 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

HFC ФРЕЗЫ – ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАч
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

L2-SZP

Z* - Количествo зyбьeв

КОПИРОВАЛЬНЫЕ ФРЕЗЫ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 l3 d Morse Z* пластины ap max

ЦИЛИНДРИчЕСКИЙ
10L2R050A16-SZP10 ■ 10 160 50,0 - 22,3 16 - 2 ZP 10.. 8,9 0,21
12L2R045A20-SZP12 ■ 12 200 44,8 - 22,0 20 - 2 ZP 12.. 10,7 0,43
16L2R045A20-SZP16-C ■ 16 200 44,5 - 29,4 20 - 2 ZP 16.. 14,4 + 0,43
20L2R050A20-SZP20-C ■ 20 250 50,0 - - 20 - 2 ZP 20.. 17,9 + 0,85
20L2R055A25-SZP20-C ■ 20 200 54,4 - 36,1 25 - 2 ZP 20.. 17,9 + 0,65
20L2R055A32-SZP20-C ■ 20 250 55,7 - 34,5 32 - 2 ZP 20.. 17,9 + 1,40
25L2R060A25-SZP25-C ■ 25 250 60,0 - - 25 - 2 ZP 25.. 22,3 + 1,29
25L2R065A32-SZP25-C ■ 25 250 64,7 - 43,0 32 - 2 ZP 25.. 22,3 + 1,29
32L2R070A32-SZP32-C ■ 32 250 70,3 - - 32 - 2 ZP 32.. 28,6 + 1,37
WELDON
12L2R040B20-SZP12 □ 12 91 40 66,5 21,5 20 - 2 ZP 12.. 10,7 0,16
12L2R060B20-SZP12 ■ 12 111 60 86,5 23,8 20 - 2 ZP 12.. 10,7 0,19
16L2R040B20-SZP16-C ■ 16 91 40 66,5 28,3 20 - 2 ZP 16.. 14,4 + 0,16
16L2R060B20-SZP16-C ■ 16 111 60 86,5 32,9 20 - 2 ZP 16.. 14,4 + 0,20
20L2R050B25-SZP20-C ■ 20 107 50 75,5 35,1 25 - 2 ZP 20.. 17,9 + 0,29
20L2R070B25-SZP20-C ■ 20 127 70 95,5 39,5 25 - 2 ZP 20.. 17,9 + 0,35
25L2R060B25-SZP25-C ■ 25 117 60 85,5 - 25 - 2 ZP 25.. 22,3 + 0,35
25L2R080B25-SZP25-C ■ 25 137 80 105,0 - 25 - 2 ZP 25.. 22,3 + 0,41
32L2R070B32-SZP32-C ■ 32 131 70 95,5 - 32 - 2 ZP 32.. 28,6 + 0,62
32L2R100B32-SZP32-C ■ 32 161 100 125,5 - 32 - 2 ZP 32.. 28,6 + 0,79
40L2R070B32-SZP40-C ■ 40 131 70 95,5 - 32 - 2 ZP 40.. 35,7 + 0,72
40L2R100B40-SZP40-C ■ 40 171 100 131,0 - 40 - 2 ZP 40.. 35,7 + 1,33
50L2R100B50-SZP50-C □ 50 181 100 136,5 - 50 - 2 ZP 50.. 44,7 + 2,13

g
p -10° k

r -

g
f 0° ap max -

ХВОсТОВИК
с КОНУсОМ МОрзе

ЦИлИНдрИЧесКИй
ХВОсТОВИК

ХВОсТОВИК
WELDON



135

20
14

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

КОПИРОВАЛЬНЫЕ ФРЕЗЫL2-SZP

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

MORSE
10L2R050E02-SZP10 ■ 10 114 - 50 21,9 - 2 2 ZP 10.. 8,9 0,12
12L2R040E02-SZP12 ■ 12 104 - 40 22,5 - 2 2 ZP 12.. 10,7 0,11
12L2R060E02-SZP12 ■ 12 124 - 60 25,8 - 2 2 ZP 12.. 10,7 0,14
12L2R090E02-SZP12 ■ 12 154 - 90 25,8 - 2 2 ZP 12.. 10,7 0,19
16L2R040E02-SZP16 □ 16 104 - 40 31,3 - 2 2 ZP 16.. 14,4 0,12
16L2R060E02-SZP16 ■ 16 124 - 60 42,2 - 2 2 ZP 16.. 14,4 0,15
16L2R090E02-SZP16 ■ 16 154 - 90 75,9 - 2 2 ZP 16.. 14,4 0,19
20L2R050E03-SZP20 □ 20 131 - 50 36,6 - 3 2 ZP 20.. 17,9 0,27
20L2R070E03-SZP20 ■ 20 151 - 70 - - 3 2 ZP 20.. 17,9 0,33
20L2R100E03-SZP20 ■ 20 181 - 100 77,4 - 3 2 ZP 20.. 17,9 0,39
25L2R080E03-SZP25 ■ 25 161 - 80 - - 3 2 ZP 25.. 22,3 0,39
25L2R110E04-SZP25 ■ 25 213 - 110 92,7 - 4 2 ZP 25.. 22,3 0,76
32L2R100E04-SZP32 ■ 32 203 - 100 - - 4 2 ZP 32.. 28,6 0,83
32L2R150E04-SZP32 ■ 32 253 - 150 - - 4 2 ZP 32.. 28,6 1,10
50L2R100E05-SZP50 □ 50 230 - 100 - - 5 2 ZP 50.. 44,7 2,00

ZP
ZP-F ZP-FM ZP-M ZP-R

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 l3 d Morse Z пластины apmax

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

10
M

83
45

82
30

82
40 d s d1

ZP 20ER-F ■ 20,00 3,97 4,0
ZP 50ER-F □ 50,00 7,94 9,6

ZP 10ER-FM ■ ■ 10,00 1,70 2,2
ZP 12ER-FM ■ ■ 12,00 2,38 2,9
ZP 16ER-FM ■ ■ 16,00 3,18 2,9
ZP 20ER-FM ■ □ 20,00 3,97 4,0
ZP 25ER-FM ■ □ 25,00 4,76 4,7
ZP 32ER-FM ■ □ 32,00 6,35 5,9

ZP 12ER-M ■ ■ ■ 12,00 2,38 2,9
ZP 16ER-M ■ ■ ■ 16,00 3,18 2,9
ZP 20ER-M ■ ■ 20,00 3,97 4,0
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

фреза

зажимной
винт*

Отвертка Опорная пластина Винт крепления опорной 
пластины

Отвертка

SZP10 US 62004-T06P FLAG T06P - - -
SZP12 US 62506-T08P FLAG T08P - - -
SZP16 US 62508-T08P FLAG T08P - - -
SZP20 US 63510-T10P FLAG T10P - - -
SZP25 US 4011A-T15P FLAG T15P - - -
SZP32 US 65013-T20 SDR T20 - - -
SZP40 US 66015-T25P SDR T25P - - -
SZP50 US 68020-T30P SDR T30 SZN 400322 US3508-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

L2-SZP

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

10
M

83
45

82
30

82
40 d s d1

ZP 25ER-M ■ ■ 25,00 4,76 4,7
ZP 32ER-M ■ ■ 32,00 6,35 5,9

ZP 16ER-R ■ 16,00 3,18 2,9
ZP 20ER-R ■ 20,00 3,97 4,0
ZP 25ER-R ■ 25,00 4,76 4,7
ZP 32ER-R ■ ■ 32,00 6,35 5,9
ZP 40ER-R ■ 40,00 7,94 7,0
ZP 50ER-R □ 50,00 7,94 9,6

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

КОПИРОВАЛЬНЫЕ ФРЕЗЫ
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

L2-SZP

Z* - Количествo зyбьeв

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОбРАбОТКИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D H d M Z* пластины ap max

10L2R025M08-SZP10 □ 10 25 8,5 M8 2 ZP 10.. 8,9 0,02
12L2R025M08-SZP12 ■ 12 25 8,8 M8 2 ZP 12.. 10,7 0,02
16L2R025M08-SZP16 ■ 16 25 8,5 M8 2 ZP 16.. 14,4 0,02
20L2R030M10-SZP20-C ■ 20 30 10,5 M10 2 ZP 20.. 17,9 + 0,04
25L2R035M12-SZP25-C ■ 25 35 12,5 M12 2 ZP 25.. 22,3 + 0,07

g
p -10° k

r –

g
f 0° ap max ap max
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СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОбРАбОТКИL2-SZP

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

SZP10 US 62004-T06P FLAG T06P
SZP12 US 62506-T08P FLAG T08P
SZP16 US 62508-T08P FLAG T08P
SZP20 US 63510-T10P FLAG T10P
SZP25 US 4011A-T15P FLAG T15P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

10
M

83
45

82
30

82
40 d s d1

ZP 20ER-F ■ 20,00 3,97 4,0

ZP 10ER-FM ■ ■ 10,00 1,70 2,2
ZP 12ER-FM ■ ■ 12,00 2,38 2,9
ZP 16ER-FM ■ ■ 16,00 3,18 2,9
ZP 20ER-FM ■ □ 20,00 3,97 4,0
ZP 25ER-FM ■ □ 25,00 4,76 4,7

ZP 12ER-M ■ ■ ■ 12,00 2,38 2,9
ZP 16ER-M ■ ■ ■ 16,00 3,18 2,9
ZP 20ER-M ■ ■ 20,00 3,97 4,0
ZP 25ER-M ■ ■ 25,00 4,76 4,7

ZP 16ER-R ■ 16,00 3,18 2,9
ZP 20ER-R ■ 20,00 3,97 4,0
ZP 25ER-R ■ 25,00 4,76 4,7

ZP
ZP-F ZP-FM ZP-M ZP-R

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.



140

20
14

Все размеры в [мм]

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

K3-CXP

Z* - Количествo зyбьeв

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l1 l2 l3 d Z* пластины ap max

ЦИЛИНДРИчЕСКИЙ
16K3R050A16-CXP16 ■ 16 200 50 - - 16 3 XP 16.. 8,0 0,29
16K3R050A20-CXP16 ■ 16 200 50 - 42,2 20 3 XP 16.. 8,0 0,43
20K3R050A20-CXP20 ■ 20 200 50 - - 20 3 XP 20.. 10,0 0,45
20K3R060A25-CXP20 ■ 20 250 60 - 43,9 25 3 XP 20 .. 10,0 0,85
25K3R060A25-CXP25 ■ 25 250 60 - - 25 3 XP 25.. 12,5 0,88
32K3R080A32-CXP32 ■ 32 250 80 - - 32 3 XP 32.. 16,0 1,42
WELDON
16K3R060B20-CXP16 ■ 16 111 60 86,5 44,4 20 3 XP 16.. 8,0 0,20
20K3R070B25-CXP20 ■ 20 127 70 95,5 46,3 25 3 XP 20.. 10,0 0,36
25K3R080B25-CXP25 ■ 25 137 80 105 - 25 3 XP 25.. 12,5 0,44

g
p -5° k

r -

g
f 0° ap max -

MULTISIDE XP

ЦИлИНдрИЧесКИй
ХВОсТОВИК

ХВОсТОВИК
WELDON
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕK3-CXP

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

CXP16 US 63009-T09P FLAG T09P
CXP20 US 63513-T15P FLAG T15P
CXP25 US 64014-T15P FLAG T15P
CXP32 US 65017-T20P FLAG T20P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

10
M

83
45

82
30 d s

XP 16ER-FM ■ ■ ■ 16,00 2,00
XP 20ER-FM ■ ■ ■ 20,00 2,50
XP 25ER-FM ■ ■ ■ 25,00 3,17
XP 32ER-FM ■ ■ ■ 32,00 4,00

XP
XP-FM

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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K3-CXP

Z* - Количествo зyбьeв

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОбРАбОТКИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D H d M Z* пластины ap max

16K3R035M08-CXP16 ■ 16 35 8,5 M8 3 XP 16.. 8,0 0,04
16K3R035M10-CXP16 ■ 16 35 10,5 M10 3 XP 16.. 8,0 0,05
20K3R040M10-CXP20 ■ 20 40 10,5 M10 3 XP 20.. 10,0 0,07
25K3R045M12-CXP25 ■ 25 45 12,5 M12 3 XP 25.. 12,5 0,11
32K3R055M16-CXP32 ■ 32 55 17,0 M16 3 XP 32.. 16,0 0,24

g
p -5° k

r -

g
f 0° ap max -

MULTISIDE XP
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СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОбРАбОТКИK3-CXP

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

CXP16 US 63009-T09P FLAG T09P
CXP20 US 63513-T15P FLAG T15P
CXP25 US 64014-T15P FLAG T15P
CXP32 US 65017-T20P FLAG T20P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

XP
XP-FM

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
83

10
M

83
45

82
30 d s

XP 16ER-FM ■ ■ ■ 16,00 2,00
XP 20ER-FM ■ ■ ■ 20,00 2,50
XP 25ER-FM ■ ■ ■ 25,00 3,17
XP 32ER-FM ■ ■ ■ 32,00 4,00

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Z* - Количествo зyбьeв

ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ АЛЮмИНИЯSVC22C

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dh6 L l Z

32A2R045A25-SVC22C ● 32 25 120 45 2 + 0,41
40A3R045A32-SVC22C ○ 40 32 150 45 3 + 0,84

g
p +3° k

r 90°

g
f +4° ÷ +8° ap max 16 мм
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ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ АЛЮмИНИЯSVC22C

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка
динамометрического ключа

32 ÷ 40 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

VCGT VCGT-FA

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

HF
7

(l) d s d1 re

VCGT 220530F-FA ● 22,000 12,700 5,50 5,20 3,0

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SVC22C

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dh6 d2 M L H Z*

32A2R048M16-SVC22C ● 32 17 29 M16 71 48 2 + 0,20
40A3R048M16-SVC22C ● 40 17 29 M16 71 48 3 + 0,24

g
p +3° k

r 90°

g
f +11° ÷ +13° ap max 16 мм

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ ОбРАбОТКИ АЛЮмИНИЯ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

СмЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ ОбРАбОТКИ АЛЮмИНИЯSVC22C

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка
динамометрического ключа

32 ÷ 40 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

HF
7

(l) d s d1 re

VCGT 220530F-FA ● 22,000 12,700 5,50 5,20 3,0

VCGT VCGT-FA

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90VC22C

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D dH7 D1 L b t Z*

50A03R-S90VC22C ● 50 22 40 56 10 6,3 3 + 0,37
63A04R-S90VC22C ● 63 22 50 56 10 6,3 4 + 0,65
80A05R-S90VC22C ○ 80 27 63 56 12 7,0 5 + 1,10

g
p +3° k

r 90°

g
f +4° ÷ +8° ap max 16 мм

ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ АЛЮмИНИЯ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90VC22C

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка
динамометрического ключа

Центральный болт

50 ÷ 63 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0 HS 1030
80 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0 -

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

HF
7

(l) d s d1 re

VCGT 220530F-FA ● 22,000 12,700 5,50 5,20 3,0

VCGT VCGT-FA

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ АЛЮмИНИЯ



150

20
14

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SSD09

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D D1 L l Morse dh6 Z*

WELDON
10N1R027B16-SSD09-A ● 10 22 75 27  - 16 1     0,12
16N2R027B16-SSD09-A ● 16 28 75 27  - 16 2     0,20
25N3R042B25-SSD09-A ● 25 37 98 42  - 25 3     0,40
ЦИЛИНДРИчЕСКИЙ             
16N2R027A16-SSD09 ● 16 28 200 27  - 16 2     0,40
25N3R042A25-SSD09 ● 25 37 200 42  - 25 3     0,70
MORSE             
10N1R030E02-SSD09-A ○ 10 22 94 30 2  - 1     0,20
16N2R030E02-SSD09-A ● 16 28 94 30 2  - 2     0,25
25N3R043E03-SSD09-A ● 25 37 124 43 3  - 3     0,50

g
p 0° k

r 45°

g
f 0° ap max 4,5 мм

ХВ
О

сТ
О

ВИ
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М
 М
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W
EL
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N

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОчНЫЕ 45°
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SSD09

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

10 ÷ 16 US 3507-T15 SDR T15
25 US 3509-T15 SDR T15

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

SDEW / SDEX

SDEW EN/SN SDEX-74

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
15

82
30

82
40 l d s d1 re

SDEW 090308EN ● ● 9,525 9,525 3,18 4,40 0,8
SDEW 090308SN ● ● ● 9,525 9,525 3,18 4,40 0,8

SDEX 090308FN-74 ● 9,525 9,525 3,18 4,40 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОчНЫЕ 45°
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

N-SSO09

Z* - Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D D1 L Z* l dh6

8N1R027B16-SSO09-C ● 8 20,5 90 1 27 16 + 0,12
16N2R027B16-SSO09-C ● 16 28,8 110 2 27 16 + 0,15
25N3R042B25-SSO09-C ● 25 37,8 125 3 42 25 + 0,40

g
p 0° k

r 45°

g
f 0° ap max 4,5 мм

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОчНЫЕ 45°
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

N-SSO09

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

8 ÷ 25 US 3006-T09P SDR T09P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

M
83

10
82

15
82

30
82

40
70

10
70

25 (l) d s d1 re

SOMT 09T304-P ● ● ● ○ ○ 9,550 9,550 3,97 3,50 0,4

SOMT 09T304-MI ● ● ■ ● ● ● ○ 9,550 9,550 3,97 3,50 0,4

SOMT 09T308-M ● ● ● ● ● 9,550 9,550 3,97 3,50 0,8

SOMT-P

SOMT

SOMT-P

SOMT-MI SOMT-M

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОчНЫЕ 45°
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z* - Количествo зyбьeв

2516

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D D1 L Z l dh6

2516-45-11 ● 11 31 100 2 30 16 + 0,25
2516-45-19 ● 19 39 100 2 30 20 + 0,35

g
p 0° k

r 45°

g
f -9° ap max 8,5

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОчНЫЕ 45°
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

2516

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

фреза

зажимной
винт*

Отвертка

2516-45-11 US 4011-T15P SDR T15P
2516-45-19 US 4011-T15P SDR T15P

ISO
Марки сплавов размеры

T8
31

5
T8

33
0

l d d1 s re

TCMT 16T308E-FM ● ● 16,50 9,53 4,40 3,97 0,8

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

TCMT
TCMT-FM

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОчНЫЕ 45°
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z* - Количествo зyбьeв

РЕГУЛИРУЕмЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК2636

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
dh6 L kr Dmin Dmax

2636-05-25 ● 25 100

10° 5,0 31,0 0,30
15° 5,5 31,0 0,30
30° 7,0 29,5 0,30
45° 11,0 29,5 0,30
60° 16,0 28,5 0,30
75° 21,0 26,5 0,30
80° 23,0 26,0 0,30

g
p 0° k

r 10° ÷ 80°

g
f -8° ap max –
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

РЕГУЛИРУЕмЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК

фреза

Кассета зажимной
винт*

зажимной
винт

Отвертка

2636-05-25 CA 2669 US 4011-T15P USI 0614 SDR T15P

ISO
Марки сплавов размеры

T8
31

5
T8

33
0

l d d1 s re

TCMT 16T304E-FM ● ● 16,50 9,53 4,40 3,97 0,4
TCMT 16T308E-FM ● ● 16,50 9,53 4,40 3,97 0,8

2636

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

TCMT
TCMT-FM

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SxxXP

Z* - Количествo зyбьeв
ZN* - Количество сменных режущих пластин

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D kr ap max dH7 d1 L D1 b t Z* ZN*

35T03R-S15XP1607-C ○ 35 15 7 27 22 50 88 12,4 7 3 6 + 1,18
35T03R-S25XP1612-C ○ 35 25 12 27 22 50 84 12,4 7 3 6 + 1,05
35T03R-S30XP1614-C ○ 35 30 14 27 22 50 82 12,4 7 3 6 + 0,97
35T03R-S35XP1616-C ○ 35 35 16 27 22 50 81 12,4 7 3 6 + 0,93
35T03R-S40XP1618-C ● 35 40 18 27 22 50 79 12,4 7 3 6 + 0,86
35T03R-S45XP1620-C ● 35 45 20 27 22 50 74 12,4 7 3 6 + 0,77
35T03R-S50XP1622-C ● 35 50 22 27 22 50 71 12,4 7 3 6 + 0,69
35T03R-S55XP1623-C ○ 35 55 23 27 22 50 66 12,4 7 3 6 + 0,61
35T03R-S60XP1625-C ● 35 60 25 27 22 50 64 12,4 7 3 6 + 0,53
45T04R-S25XP1612-C ○ 45 25 12 27 22 50 94 12,4 7 4 8 + 1,14
45T04R-S30XP1614-C ● 45 30 14 27 22 50 92 12,4 7 4 8 + 1,08
45T04R-S35XP1616-C ○ 45 35 16 27 22 50 92 12,4 7 4 8 + 1,12
45T04R-S40XP1618-C ● 45 40 18 27 22 50 89 12,4 7 4 8 + 0,98
45T04R-S45XP1620-C ● 45 45 20 27 22 50 85 12,4 7 4 8 + 0,90
45T04R-S50XP1622-C ● 45 50 22 27 22 50 82 12,4 7 4 8 + 0,83
45T04R-S55XP1623-C ○ 45 55 23 27 22 50 76 12,4 7 4 8 + 0,75
45T04R-S60XP1625-C ● 45 60 25 27 22 50 73 12,4 7 4 8 + 0,68
45T03R-S75XP1628-C ● 45 75 28 27 22 50 60 12,4 7 3 6 + 0,51

g
p -1°÷ +5° k

r 15°÷ 75°

g
f -6°÷ -4° ap max -

ДВУХРЯДНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ФАСОК
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ДВУХРЯДНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ФАСОКSxxXP

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

сменный
стержень

рукоятка Центральный болт

35 ÷ 45 US 3509-T15 D-T07P/T15 FG-15 HS 1230C

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

XPHT

XPHT 16-E XPHT 16-S XPHT 16-FA

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

l d d1 s re

XPHT 160412E ● ● 15,875 9,525 4,40 4,76 1,2
XPHT 160412S ● ● ● ● ● 15,875 9,525 4,40 4,76 1,2

XPHT 160408F-FA ● 15,875 9,525 4,40 4,76 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SCC

Z* - Количествo зyбьeв
K* - Эффективнoe количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т размеры

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]
D L l dh6 D1 ap Z* K* пластины

25F1R030B25-SCC06-C ● 25 86 25 25 12 11 2 1 CCMX 0603 + 0,20
32F1R038B32-SCC08-C ● 32 98 33 32 16 14 2 1 CCMX 08T3 + 0,40
40F2R046B32-SCC09-C ● 40 105 41 32 20 18 4 2 CCMX 09T3 + 0,50

g
p +2° k

r 90°

g
f -4° ap max ap

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ T-ОбРАЗНЫХ ПАЗОВ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ T-ОбРАЗНЫХ ПАЗОВSCC

диаметр
фрезы

зажимной
винт*

Отвертка

25 US 2506-T07P SDR T07P
32 US 3007-T09P SDR T09P
40 US 3007-T09P SDR T09P

ЗAПAСНЫЕ чACТИ

CCMX

CCMX-TS1

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СмП)

ISO
Марки сплавов размеры

82
30

82
40 l d s d1 re

CCMX 060304S-TS1 ○ ● 6,400 6,350 3,50 2,80 0,4
CCMX 08T308S-TS1 ● ○ 8,100 8,030 4,40 3,50 0,8
CCMX 09T308S-TS1 ● ○ 9,700 9,525 3,97 3,50 0,8

*) рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр.: 318 - 321.
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1

S
S

ISO

ANSI 1

S
S

2

P
P
2

P
P

3

G
K
3

G
K

4

N
N
4

N

1

форма пластины

H O P R

S T C D

E M V W

L A B K

4

Исполнение

N R

F A

M G

W T

Q X

2

задний угол

A B

C D

E F

G N

P O
специальныйспециальный

3

допуск

Обозначение
допуск [мм] допуск [дюймы]

m (±) s (±) d = I.C. (±) m (±) s (±) d = I.C. (±)

A 0,005 0,025 0,025 0,0002 0,001 0,0010

F 0,005 0,025 0,013 0,0002 0,001 0,0005

C 0,013 0,025 0,025 0,0005 0,001 0,0010

H 0,013 0,025 0,013 0,0005 0,001 0,0005

E 0,025 0,025 0,025 0,0010 0,001 0,0010

G 0,025 0,130 0,025 0,0010 0,005 0,0010

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 0,0010 0,001 0,002 ÷ 0,005

M 0,08 ÷ 0,18 0,130 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 0,05 ÷ 0,38 0,130 0,05 ÷ 0,13 0,005 ÷ 0,015 0,005 0,003 ÷ 0,010
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CИCТEмA OбOЗНAчEНИЯ мНОГОГРАННЫХ ПЛАСТИН
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5

12
12

cиcтeмa ANSI

5a

4
4

6

03
03

8

S
6a

2
2

8

S

7

08
ED

9

R
7a

2
ED

9

R

5

длина режущей кромки

d = I.C. R S T C D V W

мм дюйм

3,97 5/32” 06
5,00 - 05
5,56 7/32” 09 03
6,00 - 06
6,35 1/4” 11 06 07 04
8,00 - 08
9,525 3/8” 09 09 16 09 11 16 06
10,0 - 10
12,0 - 12
12,7 1/2” 12 12 22 12 15 08

15,875 5/8” 15 15 27 16
16,0 - 16

19,05 3/4” 19 19 33 19
20,0 - 20
25,0 - 25
25,4 1” 25 25 25
31,75 1 1/4” 31
32,0 - 32

8
Исполнение режущей кромки

острая кромка закругленная кромка

кромка с фаской закругленная кромка с фаской

кромка с двойной фаской закругленная кромка
с двойной фаской

9
Направление резания

R

L

N

5

Tloušťka
Hrúbka

Označení
Označenie

s
[mm] [palce]

01 1,59 1/16”
T1 1,98 5,64”
02 2,38 3/32”
03 3,18 1/8”
T3 3,97 5,32”
04 4,76 3/16”
05 5,56 7/32”
06 6,35 1/4”
07 7,94 5/16”
09 9,52 3/8”

6

Толщина

oбозн.
s

[мм] [дюйм]

01 1,59 1/16”
T1 1,98 5,64”
02 2,38 3/32”
03 3,18 1/8”
T3 3,97 5,32”
04 4,76 3/16”
05 5,56 7/32”
06 6,35 1/4”
07 7,94 5/16”
09 9,52 3/8”

5a
Вписанная
окружность

oбозн.
d = I.C.

[мм] [дюйм]

1 3,175 1/8”
(1.2) 3,969 5/32”
(1.5) 4,763 3/16”
(1.8) 5,556 7/32”

2 6,350 1/4”
(2.5) 7,938 5/16”

3 9,525 3/8”
4 12,700 1/2”
5 15,875 5/8”
6 19,050 3/4”
7 22,225 7/8”
8 25,400 1”
10 31,750 5/8”

6a

Толщина

oбозн.
s

[мм] [дюйм]

1 1,588 1/16”
(1.2) 1,984 5/64”
(1.5) 2,381 3/32”
(1.8) 3,175 1/8”

2 3,969 5/32”
(2.5) 4,763 3/16”

3 5,556 7/32”
4 6,350 1/4”
5 7,938 5/16”
6 9,525 3/8”
7 11,113 7/16”
8 12,700 1/2”
9 14,288 9/16”
10 15,875 5/8”

7a
радиус

при вершине

oбозн.
re

[мм] [дюйм]

0 0,050 1/512”
(0.2) 0,099 1/256”
(0.5) 0,198 1/128”

1 0,397 1/64”
2 0,794 1/32”
3 1,191 3/64”
4 1,588 1/16”
5 1,984 5/64”
6 2,381 3/32”
7 2,778 7/64”
8 3,175 1/8”
10 3,969 5/32”
12 4,763 3/16”
14 5,556 7/32”
16 6,350 1/4”
x другие

7

Главный
угол в плане

задний угол
 зачистной фаски

oбозн. cr oбозн. á n

A 45° A 3°
D 60° B 5°
E 75° C 7°
F 85° D 15°
P 90° E 20°
Z специальный F 25°

G 30°
N 0°
P 11°
Z специальный

ZZ - специальный

направление

направление

направление направление
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ADEW 12

ADEX-FA

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30 re f min f max ap min ap max

ADEW 120308SR ● 0,8 0,20 0,30 1,0 10,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

HF
7

re f min f max ap min ap max

ADEX 11T304FR-FA ● 0,4 0,03 0,30 0,5 9,0
ADEX 11T308FR-FA ● 0,8 0,03 0,30 1,0 9,0
ADEX 11T316FR-FA ● 1,6 0,03 0,30 1,6 9,0

ADEX 160608FR-FA ● 0,8 0,05 0,30 1,0 13,0

размеры l d d1 s

1203 12,800 9,525 4,40 3,18

размеры l d d1 s

11T3 9,700 6,350 2,90 3,50
1606 16,000 9,950 4,50 6,25

Инструменты см. стр.: 44, 46, 48, 50, 52, 54, 90, 92
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ADEX 16-FM

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

ADEX 160608SR-FM ● ● ● ● ● 0,8 0,10 0,25 1,0 13,0

размеры l d d1 s

1606 16,000 9,950 4,50 6,25

Инструменты см. стр.: 50, 52, 54

ADKT 15

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

ADKT 1505PDER-M ● ● ● ● 0,8 0,15 0,30 1,0 13,0

размеры l d d1 s

1505 15,550 9,525 4,40 5,60
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

45
82

30 re f min f max ap min ap max

ADKX 15T304ER-F ■ ■ 0,4 0,05 0,09 0,3 10,0
ADKX 15T308ER-F ■ ■ 0,8 0,05 0,12 0,3 10,0

ADKX 15T330ER-F ■ ■ 3,0 0,05 0,15 0,3 10,0
ADKX 15T340ER-F ■ ■ 4,0 0,05 0,19 0,3 10,0
ADKX 15T360ER-F ■ ■ 6,0 0,05 0,26 0,3 10,0

ADKX 15

Инструменты см. стр.: 56, 58, 60

размеры l d s a

15T304ER-F 12,200 9,525 3,97 2,60
15T308ER-F 12,200 9,525 3,97 2,20
15T330ER-F 12,400 9,525 3,97 2,55
15T340ER-F 12,500 9,525 3,97 2,55
15T360ER-F 12,600 9,525 3,97 2,00
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ADMX 11

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

ADMX 11T304SR-F ● ● ● ● 0,4 0,07 0,12 0,5 9,0
ADMX 11T308SR-F ● ● ● ● 0,8 0,07 0,12 1,0 9,0

ADMX 11T304SR-M ● ● ● ● ● 0,4 0,10 0,18 0,5 9,0
ADMX 11T308SR-M ● ● ● ● ● ● ● 0,8 0,10 0,18 1,0 9,0
ADMX 11T316SR-M ● ● ● 1,6 0,10 0,22 1,8 9,0

ADMX 11T308PR-R ● ● ● ● ● ● 0,8 0,15 0,25 1,0 9,0

размеры l d d1 s

11T3 11,000 6,530 2,90 3,97

Инструменты см. стр.: 44, 46, 48, 90, 92
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ADMX 16

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

ADMX 160608SR-F ● ● ● ● 0,8 0,07 0,15 1,0 13,0

ADMX 160608SR-M ● ● ● ● ● ● ● 0,8 0,10 0,25 1,0 13,0
ADMX 160616SR-M ● ● ● ● 1,6 0,10 0,30 1,8 13,0
ADMX 160632SR-M ● ○ ● ● 3,2 0,10 0,30 1,0 13,0

ADMX 160608PR-R ● ● ● ● ● ● 0,8 0,17 0,35 1,0 13,0

размеры l d d1 s

1606 16,000 9,950 4,5 6,25

Инструменты см. стр.: 50, 52, 54
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

APET 15

APET 16-FA

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

APET 150412EN ● 1,2 0,10 0,35 1,5 12,0
APET 150412SN ● ● 1,2 0,20 0,35 1,5 12,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

HF
7

re f min f max ap min ap max

APET 160408FR-FA ● 0,8 0,05 0,40 0,8 15,0

размеры l d d1 s

1504 15,900 12,700 5,50 4,76

размеры l d d1 s

1604 17,000 9,600 4,50 4,76

Инструменты см. стр.: 100, 102

Инструменты см. стр.: 66, 68
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

APEW 15

APKT 10-FA

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

APEW 150412ER ● ○ 1,2 0,10 0,30 1,2 12,0
APEW 150412SR ● ○ 1,2 0,20 0,40 1,2 12,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

HF
7

re f min f max ap min ap max

APKT 1003PDFR-FA ● 0,5 0,05 0,30 0,8 9,0

размеры l d d1 s

1504 15,900 12,700 5,50 4,76

размеры l d d1 s

1003 11,000 6,700 2,88 3,50

Инструменты см. стр.: 62, 64

Инструменты см. стр.: 100, 102
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

APKT 10-M

APKT 16

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

M
93

40
82

15
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

APKT 1003PDER-M ● ● ● ● ● ● 0,5 0,10 0,25 1,0 9,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

APKT 1604PDR-GM ● ● ● ● ● 0,8 0,15 0,23 1,0 13,0
APKT 1604PDR-HM ● ● ● ● ● ● 0,8 0,20 0,35 1,0 13,0

APKT 160404-HM ● 0,4 0,20 0,35 0,5 13,0
APKT 160416-HM ● 1,6 0,20 0,35 2,0 13,0
APKT 160431-HM ● 3,1 0,20 0,35 3,5 13,0

размеры l d d1 s

1003 11,000 6,700 2,88 3,50

размеры l d d1 s

1604 17,000 9,440 4,60 5,67

Инструменты см. стр.: 62, 64

Инструменты см. стр.: 66, 68
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

CCMX-TS1

CNHQ 10

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

CCMX 060304S-TS1 ○ ● 0,4 0,08 0,14 6,0 6,0
CCMX 08T308S-TS1 ● ○ 0,8 0,10 0,16 8,0 8,0
CCMX 09T308S-TS1 ● ○ 0,8 0,10 0,18 9,0 9,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

CNHQ 1005AZTN ● ● 0,10 0,50 - -

размеры l d d1 s

0603 6,400 6,350 2,80 3,50
08T3 8,100 8,030 3,50 4,40
09T3 9,700 9,525 3,50 3,97

размеры l d d1 s b

1005 10,000 10,000 4,70 5,40 0,5 × 45°

Инструменты см. стр.: 112, 114

Инструменты см. стр.: 160



173

20
14

Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

CNM

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

CNM 563 ● ● ● 1,2 0,20 0,40 2,0 14,0

размеры l d s

563 15,000 5,500 8,00
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

HNEF 09

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
25

M
83

10
82

15 re f min f max ap min ap max

HNEF 0905DNFN-F ■ □ ■ ■ 0,07 0,20 0,3 3,0

HNEF 090508EN-M ■ □ ■ 0,8 0,17 0,30 1,0 4,0

HNEF 0905ZZL-W □ □ 0,07 0,20 0,3 3,0
HNEF 0905ZZR-W ■ □ ■ ■ 0,07 0,20 0,3 3,0

размеры l d s a

090508EN-M 9,400 16,200 5,64 -
0905DNFN-F 9,400 16,200 5,64 1,60
0905ZZL-W 9,380 16,260 5,64 5,00
0905ZZR-W 9,380 16,260 5,64 5,00

Инструменты см. стр.: 34
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

HNGX 06

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

HNGX 0604ANSN-F ● ● ● ● 0,08 0,17 0,3 3,0

HNGX 0604ANSN-M ● ● ● ● ● ● ● 0,13 0,25 0,6 3,0

HNGX 0604ANSN-R ● ● ● ● ● ● 0,18 0,30 1,0 3,0

размеры d s d1

0604 10,500 5,26 3,70

Инструменты см. стр.: 14, 16, 18
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

HNGX 09

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

HNGX 0906ANEN-FF ● ● ● 0,05 0,20 0,5 5,0

HNGX 0906ANSN-F ● ● ● ● 0,10 0,20 0,5 5,0

HNGX 0906ANSN-M ● ● ● ● ● ● ● 0,17 0,35 0,8 5,0

HNGX 0906ANSN-R ● ● ● ● ● ● 0,30 0,50 1,0 5,0

размеры d s d1

0906 16,500 6,35 4,90

Инструменты см. стр.: 20
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

HNMF 09

LNET 16-R

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
25

82
15 re f min f max ap min ap max

HNMF 090516SN-R ■ ■ ■ 1,6 0,22 0,50 1,5 6,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

LNET 160616SR-R ● ● 1,6 0,15 0,40 - -

размеры l d s

0905 9,400 16,200 5,64

размеры l d s d1

1606 16,400 13,200 6,38 5,90

Инструменты см. стр.: 34

Инструменты см. стр.: 98
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

LNGU 16-M

LNGX 12-M

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

LNGU 160708SR-M ● ● ● ● ● 0,8 0,10 0,25 1,0 13,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

M
93

40
82

15
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

LNGX 120508ER-M ● ● ● ● ● ● 0,8 0,05 0,15 1,0 9,0

размеры l d s d1

1607 16,600 13,200 10,00 5,70

размеры l d s d1

1205 12,000 9,500 7,10 4,50

Инструменты см. стр.: 70, 72, 74

Инструменты см. стр.: 76
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ODEW 06

ODMT

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30 re f min f max ap min ap max

ODEW 0605ZZN ● 0,15 0,45 1,0 8,6

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
15

M
93

25
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

ODMT 0504ZZN ● ● ● ● ● 0,12 0,40 1,0 7,3
ODMT 0605ZZN ● ● ● ● ● 0,15 0,45 1,0 8,6

размеры d s d1

0605 15,875 5,56 5,50

размеры d s d1

0504 12,700 4,76 4,40
0605 15,875 5,56 5,50

Инструменты см. стр.: 24

Инструменты см. стр.: 22, 24
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ODMX 06

OFKR 07-M

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30 re f min f max ap min ap max

ODMX 0605ZZ ○ 0,15 0,45 1,0 8,6

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

40
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

OFKR 0704SN-M ● ● ● 0,10 0,30 0,5 12,0

размеры d s d1

0605 15,875 5,56 5,50

размеры d s

0704 17,845 4,56

Инструменты см. стр.: 24
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

PDKT 09-FM

PDKX 09-FM

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

45
82

15
82

30 re f min f max ap min ap max

PDKT 090530ER-FM ■ ■ ■ 3,0 0,50 2,50 0,3 2,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

40
M

83
45

re f min f max ap min ap max

PDKX 0905ZEER-FM ■ ■ 0,50 2,50 0,3 2,0

размеры l d s d1

0905 9,000 13,500 5,47 5,50

размеры l d s d1 a

0905 9,000 13,500 5,47 5,50 2,00

Инструменты см. стр.: 124, 126

Инструменты см. стр.: 124, 126
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

PDMW 09

PDMX 09

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

83
45

re f min f max ap min ap max

PDMW 090530SR ■ ■ 3,0 0,50 2,50 0,3 2,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

40
M

83
45

82
15

82
30 re f min f max ap min ap max

PDMX 0905ZEER-M ■ ■ ■ ■ 0,50 2,50 0,3 2,0

PDMX 0905ZESR-R ■ ■ ■ 0,50 2,50 0,3 2,0

размеры l d s d1

0905 9,000 13,500 5,47 5,50

размеры l d s d1 a

0905 9,000 13,500 5,47 5,50 2,00

Инструменты см. стр.: 124, 126

Инструменты см. стр.: 124, 126
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

PNMQ 13

PNMU 13-M

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

40
M

83
45

82
30 re f min f max ap min ap max

PNMQ 1308DNSN ■ ■ ■ 0,30 0,70 0,5 10,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

40
M

83
45

82
15

82
30 re f min f max ap min ap max

PNMU 1308DNSR-M ■ ■ ■ ■ 0,25 0,70 0,5 10,0

размеры l d s d1 a

1308 13,000 24,400 7,94 10,00 3,00

размеры l d s d1 a

1308 13,000 24,400 7,94 10,00 3,00

Инструменты см. стр.: 32

Инструменты см. стр.: 32
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

RCMT

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

M
93

40
M

83
10

M
83

45
82

15
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

RCMT 1204MOEN-F ■ ■ ■ 0,05 0,20 0,3 6,0
RCMT 1606MOEN-F ■ ■ 0,05 0,25 0,3 8,0
RCMT 2006MOSN-F ■ ■ 0,08 0,30 0,3 10,0

RCMT 1204MOSN-M ■ ■ ■ ■ 0,15 0,30 0,3 6,0
RCMT 1606MOSN-M ■ ■ ■ ■ 0,15 0,30 0,3 8,0
RCMT 2006MOSN-M ■ ■ ■ ■ ■ 0,15 0,30 0,3 10,0

RCMT 1204MOEN-R ■ ■ 0,20 0,50 0,3 6,0
RCMT 1204MOSN-R ■ 0,20 0,50 0,3 6,0
RCMT 1606MOSN-R ■ 0,20 0,50 0,3 8,0
RCMT 2006MOSN-R ■ 0,20 0,50 0,3 10,0

размеры d s d1

1204 12,000 4,76 4,40
1606 16,000 6,35 5,50
2006 20,000 6,35 5,50

Инструменты см. стр.: 116
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

RDET

RDEW

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

RDET 0802MOSN ○ 0,10 0,20 0,5 2,0
RDET 1003MOSN ● ● 0,10 0,30 0,5 2,5
RDET 10T3MOSN ● 0,10 0,35 0,5 2,5
RDET 12T3MOSN ● ● 0,10 0,35 0,5 3,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
15

82
30 re f min f max ap min ap max

RDEW 1003MOSN ● ● 0,10 0,35 0,5 2,5
RDEW 10T3MOSN ● 0,10 0,35 0,5 2,5
RDEW 12T3MOSN ● 0,12 0,40 0,5 3,0
RDEW 1604MOSN ● 0,22 0,40 0,5 4,0

размеры d d1 s

0802 8,000 3,40 2,38
1003 10,000 4,40 3,18
10T3 10,000 4,40 3,97
12T3 12,000 4,40 3,97

размеры d d1 s

1003 10,000 4,40 3,18
10T3 10,000 4,40 3,97
12T3 12,000 4,40 3,97
1604 16,000 5,50 4,76
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

RDEX

RDGT

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

RDEX 1204MOSN-12 ● ● 0,12 0,40 0,5 3,0
RDEX 1604MOSN-12 ● ● 0,22 0,40 0,5 4,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

40
M

83
10

M
83

25
M

83
45

70
10

70
25

70
40 re f min f max ap min ap max

RDGT 0702MOT □ □ □ ○ ○ ○ 0,10 0,20 0,3 2,0
RDGT 1003MOT ● □ ■ ■ ○ ○ ○ 0,10 0,30 0,5 2,5
RDGT 12T3MOT ● ■ ■ ■ ○ ○ ○ 0,10 0,35 1,0 3,0
RDGT 1604MOT ● □ ■ ■ ○ ○ ○ 0,10 0,40 1,0 4,0

размеры d d1 s

1204 12,000 4,40 4,76
1604 16,000 5,50 4,76

размеры d d1 s

0702 7,000 2,80 2,38
1003 10,000 3,90 3,18
12T3 12,000 3,90 3,97
1604 16,000 5,20 4,76

Инструменты см. стр.: 118, 120, 122
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

RDHT-FA

RDHX 05 MOE

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

HF
7

re f min f max ap min ap max

RDHT 07T1MO-FA ○ 0,10 0,20 0,3 2,0
RDHT 0702MO-FA ● 0,10 0,20 0,3 2,0
RDHT 1003MO-FA ● 0,10 0,30 0,3 2,5
RDHT 12T3MO-FA ● 0,10 0,30 0,3 3,0
RDHT 1604MO-FA ○ 0,10 0,40 0,3 4,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

10
70

10 re f min f max ap min ap max

RDHX 0501MOE ■ ○ 0,05 0,15 0,3 1,5

размеры d d1 s

0702 7,000 2,80 2,38
07T1 7,000 2,80 1,98
1003 10,000 3,90 3,18
12T3 12,000 3,90 3,97
1604 16,000 5,20 4,76

размеры d d1 s

0501 5,000 2,20 1,51

Инструменты см. стр.: 118, 120, 122

Инструменты см. стр.: 120
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

RDHX MOT

RPET 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

10
M

83
25

M
83

45
72

05
70

10
70

25
70

40
50

40 re f min f max ap min ap max

RDHX 07T1MOT ■ □ ○ ○ 0,10 0,17 0,5 2,0
RDHX 0702MOT ■ ■ ● ○ ○ 0,10 0,20 0,5 2,0
RDHX 1003MOT ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ ○ 0,10 0,30 0,5 2,5
RDHX 12T3MOT ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ ○ 0,10 0,35 1,0 3,0
RDHX 1604MOT ■ ■ ■ ○ ○ ○ ○ 0,20 0,40 1,0 4,0
RDHX 2006MOT □ ■ ○ ○ 0,20 0,60 1,0 5,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

RPET 1204MOSN ● ● ● 0,12 0,40 0,5 3,0

размеры d d1 s

0702 7,000 2,80 2,38
07T1 7,000 2,80 1,98
1003 10,000 3,90 3,18
12T3 12,000 3,90 3,97
1604 16,000 5,20 4,76
2006 20,000 5,20 6,35

размеры d d1 s

1204 12,000 4,40 4,76

Инструменты см. стр.: 118, 120, 122



189

20
14

Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

RPET 15-M

RPEW 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40

70
40 re f min f max ap min ap max

RPET 1505MOS-M ● ● ○ 0,12 0,50 0,5 3,5

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

25
82

15
82

30
82

40
70

25 re f min f max ap min ap max

RPEW 1204MOSN ■ ● ● ○ ○ 0,10 0,40 0,5 3,0

размеры d d1 s

1505 15,875 5,50 5,56

размеры d d1 s

1204 12,000 4,40 4,76

Инструменты см. стр.: 24
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

RPEW 15

RPEX-12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
15

82
30

70
10 re f min f max ap min ap max

RPEW 1505MOS ● ● ○ 0,15 0,50 0,5 3,5

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

RPEX 1204MOSN-12 ● ● 0,12 0,40 0,5 3,0

размеры d d1 s

1505 15,875 5,50 5,56

размеры d d1 s

1204 12,000 4,40 4,76

Инструменты см. стр.: 24
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SBKX 22

SBMR 22

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

80
26

T

re f min f max ap min ap max

SBKX 2207DZER ● 0,35 0,80 0,5 3,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
40

80
26

T

re f min f max ap min ap max

SBMR 2207DZSR ● ● 0,35 0,80 1,2 15,0

размеры l d s m

2207 22,000 22,000 8,50 3,22

размеры l d s m

2207 22,000 22,000 8,50 2,82

Инструменты см. стр.: 36

Инструменты см. стр.: 36
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SCKR-F

SDEW 09

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30 re f min f max ap min ap max

SCKR 09T340EN-F □ 4,0 0,05 0,21 0,3 4,0

SCKR 12T360EN-F □ 6,0 0,08 0,26 0,3 6,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SDEW 090308EN ● ● 0,80 0,10 0,30 1,0 4,5
SDEW 090308SN ● ● ● 0,80 0,10 0,30 1,0 4,5

размеры l d s a

09T3 4,000 9,525 3,97 1,50
12T3 6,000 12,700 3,97 1,10

размеры l d s d1

0903 9,525 9,525 3,18 4,40

Инструменты см. стр.: 40, 42

Инструменты см. стр.: 150
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SDEX 09-74

SDGX 12-FM

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30 re f min f max ap min ap max

SDEX 090308FN-74 ● 0,8 0,10 0,30 0,5 4,5

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

45
82

30 re f min f max ap min ap max

SDGX 120508EN-FM ■ ■ 0,8 0,05 0,15 1,0 12,0

размеры l d s d1

0903 9,525 9,525 3,18 4,40

размеры l d s s1

1205 12,700 12,700 5,56 6,35

Инструменты см. стр.: 150

Инструменты см. стр.: 94, 96
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SDMT 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SDMT 120508SR-F ● ○ 0,8 0,07 0,25 1,0 5,0

SDMT 120508SR-M ● ● ● ● 0,8 0,10 0,25 1,0 10,0

SDMT 120508PR-R ● ● ● ● 0,8 0,10 0,25 1,0 10,0

размеры l d s d1

1205 12,700 12,700 5,00 4,40

Инструменты см. стр.: 82
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SDMX 12-M

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

45
82

30 re f min f max ap min ap max

SDMX 120508EN-M ■ ■ 0,8 0,08 0,18 1,0 12,0

размеры l d s s1

1205 12,700 12,700 5,56 6,35

Инструменты см. стр.: 94, 96

SEEN

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

M
93

40
82

15
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SEEN 1203AFFN ● ● ● 0,05 0,30 0,5 6,5
SEEN 1203AFSN ● ● ● ● ● ● 0,15 0,40 1,0 6,5
SEEN 1204AFFN ● ○ 0,05 0,40 0,5 6,5
SEEN 1204AFSN ● ● 0,15 0,40 1,0 6,5
SEEN 1504AFSN ● ● ● ● ● 0,20 0,40 1,0 9,0

размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 1,6
1204 12,700 12,700 4,76 1,6
1504 15,875 15,875 4,76 2,0
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SEET 09

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SEET 09T3AFEN ■ ■ ■ ■ ■ 0,08 0,30 0,3 4,5

размеры l d s d1

09T3 9,525 9,525 3,97 3,50

Инструменты см. стр.: 26, 28

SEER

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SEER 1203AFEN ● 0,20 0,30 0,5 6,5
SEER 1203AFSN ● ● ● ● 0,20 0,40 1,0 6,5
SEER 1204AFEN ○ 0,20 0,40 0,5 6,5
SEER 1204AFSN ● ● 0,20 0,40 1,0 6,5
SEER 1504AFEN ○ 0,20 0,40 0,5 9,0
SEER 1504AFSN ● ● ● ● 0,20 0,40 0,5 9,0

размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 1,6
1204 12,700 12,700 4,76 1,6
1504 15,875 15,875 4,76 2,0
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SEET 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SEET 1204AFEN ● 0,20 0,40 0,5 6,5
SEET 1204AFSN ● ● ● ● ● 0,20 0,40 1,0 6,5

размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,60

SEET 12-FA

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
03

15
HF

7

re f min f max ap min ap max

SEET 1204AFFN-FA ■ ● 0,05 0,40 0,2 4,5

размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,60
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СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SEET 12-PM

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SEET 12T3M-PM ● ● ● ● 0,20 0,35 1,0 6,5

размеры l d s d1

12T3 13,400 13,400 3,97 4,20

SEEW 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
82

15
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SEEW 1204AFEN ● ● 0,10 0,40 0,5 6,5
SEEW 1204AFSN ● ○ ● ● 0,15 0,40 1,0 6,5

размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,60
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Инструменты см. стр.: 26, 28

SEMT 09

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SEMT 09T3AFSN ● ● ● ● ● 0,12 0,35 0,5 4,5

размеры l d s m d1

09T3 9,525 9,525 3,97 1,21 3,50

SFCN 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
03

15
H1

0

re f min f max ap min ap max

SFCN 1203EFFR ■ ● 0,05 0,30 0,5 9,0

размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 0,80
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Инструменты см. стр.: 98

SNGX 13

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SNGX 130512SN-M ● ● 1,20 0,15 0,35 - -

SNGX 130512PN-R ● ● 1,20 0,15 0,40 - -

размеры l d s d1

1305 13,200 13,200 6,36 5,90

SNHF-M

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SNHF 1204ENSR-M ● ● ● 0,15 0,40 1,0 6,0
SNHF 1504ENSR-M ● ● 0,15 0,40 1,0 9,0

размеры l d s m a

1204 12,700 12,700 4,76 0,50 2,00
1504 15,875 15,875 4,76 1,10 1,40
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SNHN

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

82
15

82
30

82
40

H1
0

S2
6

re f min f max ap min ap max

SNHN 1204ENEN ● ● ● ● ● ● 0,10 0,40 0,5 9,0
SNHN 1504ENEN ● ● ● ○ ● 0,10 0,40 0,5 13,5

размеры l d s m a

1204 12,700 12,700 4,76 0,95 1,40
1504 15,875 15,875 4,76 1,30 1,40
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SNHQ AZ

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SNHQ 1102AZTN ● ● 0,20 0,50 - -
SNHQ 1103AZTN ● ○ 0,20 0,50 - -
SNHQ 1203AZEN ● ○ 0,20 0,40 - -
SNHQ 1203AZTN ● ● 0,20 0,40 - -
SNHQ 1204AZEN ○ ○ 0,20 0,40 - -
SNHQ 1204AZTN ● ● 0,20 0,40 - -
SNHQ 1205AZEN ○ ○ 0,20 0,50 - -
SNHQ 1205AZTN ● ● 0,20 0,50 - -
SNHQ 1207AZEN ○ ○ 0,10 0,50 - -
SNHQ 1207AZTN ● ● 0,20 0,50 - -

размеры l d s d1

1102 11,000 11,000 2,30 4,30
1103 11,000 11,000 2,70 4,30
1203 12,700 12,700 3,20 5,00
1204 12,700 12,700 4,50 5,00
1205 12,700 12,700 5,40 5,00
1207 12,700 12,700 7,00 5,00

Инструменты см. стр.: 106, 110
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SNHQ 12 TRL

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
40 re f min f max ap min ap max

SNHQ 120305TRL ● 0,50 0,20 0,40 - -
SNHQ 120310TRL ● 1,00 0,20 0,40 - -
SNHQ 120315TRL ○ 1,50 0,20 0,40 - -
SNHQ 120405TRL ● 0,50 0,20 0,40 - -
SNHQ 120410TRL ○ 1,00 0,20 0,40 - -
SNHQ 120415TRL ○ 1,50 0,20 0,40 - -
SNHQ 120505TRL ● 0,50 0,20 0,50 - -
SNHQ 120510TRL ○ 1,00 0,20 0,50 - -
SNHQ 120515TRL ○ 1,50 0,20 0,50 - -
SNHQ 120705TRL ○ 0,50 0,20 0,50 - -
SNHQ 120710TRL ● 1,00 0,20 0,50 - -
SNHQ 120715TRL ○ 1,50 0,20 0,50 - -

размеры l d s d1 g

1203 12,700 12,700 3,20 5,00 15
1204 12,700 12,700 4,50 5,00 15
1205 12,700 12,700 5,40 5,00 15
1207 12,700 12,700 7,00 5,00 15

Инструменты см. стр.: 106, 110
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SNKT 12-M

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SNKT 1205AZSR-M ● ● ○ 0,15 0,50 1,0 6,5

размеры l d s d1

1205 12,700 12,700 5,56 5,20

Инструменты см. стр.: 30

SNKX

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

H1
0

re f min f max ap min ap max

SNKX 1204ENFN ○ 0,05 0,40 0,5 9,0
SNKX 1504ENFN ○ 0,05 0,40 0,5 13,5

размеры l d s m

1204 12,700 12,700 4,76 1,00
1504 15,875 15,875 4,76 1,35
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SNMT 12

SNUN

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SNMT 1205AZSR-M ● ● ● ● ● ● 0,15 0,50 1,0 6,5

SNMT 1205AZSR-R ● ● ● ● ● ● 0,18 0,50 1,0 6,5

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

S2
6

re f min f max ap min ap max

SNUN 120408 ● 0,80 0,10 0,40 1,0 9,0
SNUN 120412 ● ● 1,20 0,10 0,40 1,2 9,0
SNUN 150412 ● ● 1,20 0,10 0,40 1,2 13,5

размеры l d s d1

1205 12,700 12,700 5,56 5,20

размеры l d s m re

1204 12,700 12,700 4,76   2,30   0,8
1504 15,875 15,875 4,76   2,80   1,2

Инструменты см. стр.: 30
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SOMT 09

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
M

93
15

M
93

25
M

93
40

M
83

10
82

15
82

30
82

40
70

10
70

25 re f min f max ap min ap max

SOMT 09T308-M ● ● ● ● ● 0,80 0,12 0,40 1,0 8,0

SOMT 09T304-MI ● ● ■ ● ● ● ○ 0,40 0,08 0,35 0,5 8,0

SOMT 09T304-P ● ● ● ○ ○ 0,40 0,08 0,35 0,5 8,0

размеры l d s d1

09T3 9,550 9,550 3,97 3,50

Инструменты см. стр.: 78, 80
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SPET 12 S

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SPET 120408S ● ● 0,8 0,17 0,40 1,0 12,0

размеры l d s d1

1204 12,700 12,700 4,76 5,50

Инструменты см. стр.: 100, 102

SPET 12 AD

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SPET 1204ADEN ● ● 0,12 0,40 1,0 12,0
SPET 1204ADSN ● ● 0,12 0,40 1,0 12,0

размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,90

Инструменты см. стр.: 100, 102
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SPEW 12 AD

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SPEW 1204ADEN ● ○ 0,10 0,40 1,0 12,0
SPEW 1204ADSN ● ● 0,12 0,40 1,0 12,0

размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,92

Инструменты см. стр.: 100, 102

SPGN

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SPGN 090308 ● 0,8 0,10 0,25 1,0 6,0
SPGN 120304 ○ ○ 0,4 0,10 0,25 0,5 9,0
SPGN 120308 ● 0,8 0,10 0,25 1,0 9,0
SPGN 150408 ○ 0,8 0,10 0,35 1,0 13,5
SPGN 150412 ● ○ 1,2 0,10 0,35 1,2 13,5

размеры l d s m

0903 9,525 9,525 3,18 1,64
1203 12,700 12,700 3,18 2,47
1504 15,875 15,875 4,76 2,96
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SPGN 25 DZSR

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
40

80
26

T
50

40 re f min f max ap min ap max

SPGN 2506DZSR ● ● ○ 0,45 0,60 2,0 18,0

размеры l d s m

2506 25,000 25,000 6,35 3,54

Инструменты см. стр.: 38

SPKN EDE

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40

H1
0

S2
6

re f min f max ap min ap max

SPKN 1203EDER ● ● ○ ● 0,10 0,25 1,0 9,0
SPKN 1504EDER ● ● ● 0,10 0,35 1,0 13,0
SPKN 1504EDEL ○ 0,10 0,35 1,0 13,0

размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 0,88
1504 15,875 15,875 4,76 1,26
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SPKN EDS

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

15
M

93
25

82
15

82
30

82
40

H1
0

S2
6

re f min f max ap min ap max

SPKN 1203EDSR ● ● ● ● ● ● ● 0,15 0,30 1,0 9,0
SPKN 1203EDSL ○ 0,15 0,30 1,0 9,0
SPKN 1504EDSR ● ● ● ● ● ● ● 0,20 0,40 1,0 13,0
SPKN 1504EDSL ○ 0,20 0,40 1,0 13,0

размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 0,88
1504 15,875 15,875 4,76 1,26

SPKR

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SPKR 1203EDSR ● ● ● ● 0,15 0,30 1,0 9,0
SPKR 1504EDSR ● ● ● 0,25 0,45 1,0 12,0

размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 0,90
1504 15,875 15,875 4,76 1,22
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SPKX

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

H1
0

re f min f max ap min ap max

SPKX 1203EDFR ○ 0,05 0,30 0,5 9,0
SPKX 1504EDFR ○ 0,05 0,40 0,5 13,0

размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 1,00
1504 15,875 15,875 4,76 1,00

SPUN

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

H1
0

S2
6

re f min f max ap min ap max

SPUN 120304 ● 0,4 0,10 0,30 0,5 9,0
SPUN 120308 ● ● ● 0,8 0,10 0,30 1,0 9,0
SPUN 120312 ● 1,2 0,10 0,30 1,2 9,0
SPUN 150412 ● ● 1,2 0,10 0,40 1,2 13,0
SPUN 190408 ● 0,8 0,10 0,35 1,0 16,0
SPUN 190412 ● ○ 1,2 0,10 0,35 1,2 16,0

размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 2,47
1504 15,875 15,875 4,76 2,80
1904 19,050 19,050 4,76 3,45
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SPUN S

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
40

80
26

T
S2

6

re f min f max ap min ap max

SPUN 250616S ● 1,6 0,40 0,60 1,6 18,0
SPUN 250620S ● ● ● 2,0 0,40 0,60 2,0 18,0

размеры l d s m

2506 25,400 25,400 6,35 4,43

Инструменты см. стр.: 38, 36

TBMR 27

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
40

80
26

T

re f min f max ap min ap max

TBMR 2707PZSR ● ● 0,20 0,60 1,5 18,0

размеры l d s m a

2707 27,496 15,875 7,94 3,20 4,61

Инструменты см. стр.: 84
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

TCMT 16-FM

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

T8
31

5
T8

33
0

re f min f max ap min ap max

TCMT 16T304E-FM ● ● 0,4 0,10 0,25 - -
TCMT 16T308E-FM ● ● 0,8 0,10 0,25 - -

размеры l d d1 s

16T3 16,500 9,525 4,40 3,97

Инструменты см. стр.: 154, 156

TNJF 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
53

15
82

30 re f min f max ap min ap max

TNJF 1204ANEN ● ● 0,10 0,40 2,0 6,0

размеры (l) d s m

1204 22,000 12,700 4,76 2,41



214

20
14

Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

TPCN 16

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

TPCN 1603PDSN ● ● 0,12 0,25 16,0 16,0

размеры (l) d s m a

1603 16,100 9,530 3,18 2,45 1,2

TPKN ER

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
15

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

TPKN 1603PDER ● ○ 0,10 0,20 1,0 16,0
TPKN 2204PDER ● ● ● 0,10 0,25 1,0 22,0

размеры (l) d s m

1603 16,500 9,530 3,18 2,45
2204 22,000 12,700 4,76 3,55
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

TPKN SR

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
82

30
82

40
H1

0
S2

6
S4

5

re f min f max ap min ap max

TPKN 1603PDSR ● ● ● 0,20 0,25 1,0 16,0
TPKN 2204PDSR ● ● ● ● ● ○ 0,20 0,30 1,0 22,0

размеры (l) d s m

1603 16,500 9,530 3,18 2,45
2204 22,000 12,700 4,76 3,55

TPKR

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

TPKR 1603PDSR ● ● ● 0,10 0,30 1,0 16,0
TPKR 2204PDSR ● ● ● ● 0,10 0,40 1,0 22,0

размеры (l) d s m

1603 16,500 9,530 3,18 2,45
2204 22,000 12,700 4,76 3,55
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

TPUN

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
15

82
30

H1
0

S2
6

re f min f max ap min ap max

TPUN 110304 ● ○ 0,40 0,10 0,15 0,5 11,0
TPUN 110308 ○ 0,80 0,10 0,15 1,0 11,0
TPUN 160304 ○ ● ○ ● 0,40 0,10 0,20 0,5 16,0
TPUN 160308 ○ ● ● ● 0,80 0,10 0,20 1,0 16,0
TPUN 160312 ● ○ ○ 1,20 0,10 0,20 1,2 16,0
TPUN 220408 ○ ● ● ● 0,80 0,10 0,25 1,0 22,0
TPUN 220412 ● ○ ○ 1,20 0,10 0,25 1,2 22,0

размеры (l) d s

1103 11,000 6,350 3,18
1603 16,500 9,530 3,18
2204 22,000 12,700 4,76
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Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

VCGT 22-FA

XDHW

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

HF
7

re f min f max ap min ap max

VCGT 220515F-FA ○ 1,5 0,05 1,00 0,5 20,0
VCGT 220520F-FA ○ 2,0 0,05 1,50 0,5 18,0
VCGT 220530F-FA ● 3,0 0,05 2,50 0,5 16,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

10
M

83
25

70
10

70
25 re f min f max ap min ap max

XDHW 070210EN ■ ■ ○ ○ 1,0 0,05 0,22 0,2 1,0
XDHW 070210SN ■ ■ ○ ○ 1,0 0,05 0,22 0,2 1,0
XDHW 10T310SN ■ ■ ○ ○ 1,0 0,05 0,35 0,2 1,0

размеры (l) d s d1

2205 22,000 12,700 5,50 5,20

размеры (l) d d1 s

0702 6,900 6,500 2,95 2,38
10T3 10,600 10,000 3,95 3,97

Инструменты см. стр.: 144, 146, 148
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

XNGX

XNHQ

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
15

82
30 re f min f max ap min ap max

XNGX 0604ANSN ● 0,13 0,25 0,7 3,0
XNGX 0906ANSN ● ○ 0,17 0,50 0,8 5,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

XNHQ 1205AZTN ● ● 0,10 0,50 - -
XNHQ 1606AZTN ○ ● 0,10 0,60 - -

размеры d s d1

0604 10,500 5,260 3,70
0906 16,500 6,350 4,90

размеры (l) d s d1 b

1205 12,700 10,000 5,40 4,70 0,5 × 45°
1606 16,000 12,000 6,40 5,90 0,5 × 45°

Инструменты см. стр.: 14, 16, 18, 20

Инструменты см. стр.: 112, 114
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

XOEN 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

D7
20 re f min f max ap min ap max

XOEN 12T304LF □ 0,4 0,05 0,25 0,1 3,3
XOEN 12T304RF ■ 0,4 0,05 0,25 0,1 3,3
XOEN 12T308LF □ 0,8 0,05 0,25 0,1 3,3
XOEN 12T308RF ■ 0,8 0,05 0,25 0,1 3,3
XOEN 12T3AZ08RF ■ 0,05 0,25 0,1 3,3

XOEN 12T308RH ■ 0,8 0,05 0,25 0,1 10,0
XOEN 12T3AZ08RH ■ 0,05 0,25 0,1 10,0

размеры l s c × 45° a ap max

12T304LF 12,000 4,000 - (5°) 3,3
12T304RF 12,000 4,000 - (5°) 3,3
12T308LF 12,000 4,000 - 1,20 3,3
12T308RF 12,000 4,000 - 1,20 3,3
12T308RH 12,000 4,000 - 1,00 10
12T3AZ08 12,000 4,000 0,80 1,20 3,3

Инструменты см. стр.: 88
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]

СмЕННЫЕ мНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

Бр
АБ

О
ТК

И
пл

О
сК

О
сТ

ей
ф

ре
зы

 д
лЯ

 О
Бр

АБ
О

ТК
И 

Ус
ТУ

пО
В

дл
ИН

НО
Кр

О
М

О
ЧН

ы
е 

И 
дИ

сК
О

Вы
е 

ф
ре

зы
ф

ре
зы

 К
О

пИ
рО

ВА
ль

Ны
е

(M
&D

)
ф

ре
зы

 д
лЯ

 с
пе

ЦИ
Ал

ьН
О

ГО
пр

ИМ
еН

еН
ИЯ

сМ
еН

Ны
е

пл
Ас

ТИ
Ны

● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

XOEN 12 NH

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

D7
20 re f min f max ap min ap max

XOEN 12T304ZZNH ■ 0,4 0,05 0,25 0,1 0,8
XOEN 12T308ZZNH ■ 0,8 0,05 0,25 0,1 0,8
XOEN 12T3AZZ08NH □ 0,05 0,25 0,1 0,8

размеры l s c × 45° a ap max

12T304ZZ 12,000 4,000 - 10,80 0,76
12T308ZZ 12,000 4,000 - 10,10 0,76
12T3AZZ0 12,000 4,000 0,80 10,00 0,76

Инструменты см. стр.: 88

XP-FM

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

10
M

83
45

82
30 re f min f max ap min ap max

XP 16ER-FM ■ ■ ■ 0,05 0,10 0,5 8,0
XP 20ER-FM ■ ■ ■ 0,07 0,12 0,5 10,0
XP 25ER-FM ■ ■ ■ 0,07 0,12 0,3 12,5
XP 32ER-FM ■ ■ ■ 0,10 0,18 0,5 16,0

размеры d s

16 16,000 2,000
20 20,000 2,500
25 25,000 3,170
32 32,000 4,000

Инструменты см. стр.: 140, 142
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

XPHT 16

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
93

25
M

93
40

82
15

82
30

82
40

HF
7

re f min f max ap min ap max

XPHT 160412E ● ● 1,20 0,05 0,30 1,2 15,0
XPHT 160412S ● ● ● ● ● 1,20 0,10 0,30 1,2 15,0

XPHT 160408F-FA ● 0,80 0,05 0,30 0,8 15,0

размеры l d d1 s

1604 15,875 9,525 4,40 4,76

Инструменты см. стр.: 158
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ZDEW 12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

10
M

83
25

M
83

45
72

05
70

10
70

25
70

40 re f min f max ap min ap max

ZDEW 120408 ■ ■ ■ ● ○ ○ ○ 0,8 0,20 1,50 0,3 1,0

размеры l d s d1

1204 12,700 12,700 4,76 4,40

Инструменты см. стр.: 128, 130, 132

ZDCW

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

10
M

83
25

M
83

45
72

05
72

15
72

30
70

10
70

25
70

40 re f min f max ap min ap max

ZDCW 070304 ■ ■ ● ● ○ ○ 0,4 0,15 1,50 0,3 1,0
ZDCW 09T304 ■ ■ ■ ○ ● ● ○ ○ ○ 0,4 0,30 2,00 0,3 1,0

размеры l d s d1

0703 6,800 6,800 3,18 2,40
09T3 9,525 9,525 3,97 3,40

Инструменты см. стр.: 128, 130, 132
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Все размеры в [мм]

Все размеры в [мм]
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● складируемый ассортимент /○ нескладируемый ассортимент
■  складируемый ассортимент с 01. 04. 2014 / □ нескладируемый ассортимент с 01. 04. 2014

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ZP

Ге
ом

ет
ри

я

ISO
Марки сплавов радиус подача на зуб Глубина

резания

M
83

10
M

83
45

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

ZP 20ER-F ■ 0,04 0,07 0,3 17,9
ZP 50ER-F □ 0,07 0,13 0,3 44,7

ZP 10ER-FM ■ ■ 0,05 0,08 0,3 8,9
ZP 12ER-FM ■ ■ 0,05 0,08 0,3 10,7
ZP 16ER-FM ■ ■ 0,06 0,10 0,3 14,4
ZP 20ER-FM ■ □ 0,06 0,10 0,3 17,9
ZP 25ER-FM ■ □ 0,08 0,13 0,3 22,3
ZP 32ER-FM ■ □ 0,08 0,14 0,3 28,6

ZP 12ER-M ■ ■ ■ 0,06 0,10 0,3 10,7
ZP 16ER-M ■ ■ ■ 0,07 0,12 0,3 14,4
ZP 20ER-M ■ ■ 0,07 0,12 0,3 17,9
ZP 25ER-M ■ ■ 0,08 0,15 0,3 22,3
ZP 32ER-M ■ ■ 0,10 0,18 0,3 28,6

ZP 16ER-R ■ 0,09 0,15 0,3 14,4
ZP 20ER-R ■ 0,09 0,15 0,3 17,9
ZP 25ER-R ■ 0,12 0,21 0,3 22,3
ZP 32ER-R ■ ■ 0,12 0,20 0,3 28,6
ZP 40ER-R ■ 0,12 0,24 0,3 35,7
ZP 50ER-R □ 0,15 0,25 0,3 44,7

размеры d s d1

10 10,000 1,70 2,20
12 12,000 2,38 2,90
16 16,000 3,18 2,90
20 20,000 3,97 4,00
25 25,000 4,76 4,70
32 32,000 6,35 5,90
40 40,000 7,94 7,00
50 50,000 7,94 9,60

Инструменты см. стр.: 134, 138
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ТEXНИчEСКAЯ чACТЬ
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Группа Подгруппа Описание подгруппы Пример Поправка
к стандарту

P

P1 стали и литые стали с очень хорошей (повышенной) обрабатываемостью; автоматная и 
низкоуглеродистая сталь ČSN 11 109 1,33

P2 Углеродистые и низколегированные литые стали и стали со средним содержанием углерода 
(0,25 <с <0,55); прочность до 900 Мпа и твердость 160-255 НВ ČSN 12 050 1,00

P3 Более сложнообрабатываемые углеродистые и низколегированные литые стали и стали со средним 
содержанием углерода; прочность до 1000 Мпа и твердость до 300 HB ČSN 15 340 0,80

P4 средне-и высоколегированные литые стали и стали (обычно с содержанием углерода 0,55 <с);  
прочность до 1270 Мпа и твердость до 375HB (соответствует 40HRC) ČSN 19 436 0,60

M

M1 ферритные коррозионностойкие стали ČSN 17041 1,09

M2 Мартенситные коррозионностойкие стали ČSN 17042 1,06

M3 Аустенитные коррозионно стойкие стали ČSN 17 247 1,00

M4 ферритно-аустенитные (двухфазные) и сверхаустенитные коррозионностойкие стали ČSN 17 465 0,93

K

K1 серый чугун ČSN 42 2425 1,00

K2 закаленный чугун ČSN 42 2545 0,95

K3 Ковкий чугун ферритно-аустенитный и ферритно-перлитный ČSN 42 2304 0,90

K4 Ковкий чугун перлитно-ферритный, перлитно-сорбитный и перлитный ČSN 42 2307 0,85

N

N1 Алюминий и его мягкие сплавы (с низким содержанием кремния). В частности, поковки и отливки 
(незакаленные); твердость до 100 HB ČSN 42 4400 1,00

N2 Твердые алюминиевые сплавы. Особенно, литые и закаленные (с высоким содержанием кремния) ČSN 42 4330 0,65

N3 Мягкие медные сплавы, автоматная латунь и другие виды мягкой латуни и бронзы ČSN 42 3135 0,60

N4 сложнообрабатываемые и твердые медные сплавы ČSN 42 3145 0,40

S

S1 Технически чистый титан, сплавы a , a+b и b -титана, очищенные и состаренные сплавы TiAl6V4 1,75

S2 сплавы на основе Fe INCOLOY 800 1,20

S3 сплавы на основе Ni INCONEL 718 1,00

S4 сплавы на основе Co Haynes 25 0,75

H

H1 Инструментальные стали с высокой прочностью, твердостью, закаленные и отпущенные стали с 
твердостью 40-50 HRC ČSN 19 854 1,15

H2 закаленный и белый чугун 350-600 HV ČSN 42 2483 1,10

H3 закаленные и отпущенные стали с твердостью 50-55 HRC ČSN 19 552.4 1,00

H4 закаленные и отпущенные (в основном инструментальные) стали с твердостью более 55 HRC ČSN 19 436.4 0,95

Таблицa 1

Одним из наиболее важных факторов при выборе инструмента 
и начальных условий обработки является вид обрабатываемого 
материала. для удобства все обрабатываемые материалы 
разделены на шесть основных групп или на двадцать четыре 
подгруппы. Вместе объединены материалы, которые вызывают 

ОПРЕДЕЛЕНИЕ ГРУППЫ ОбРАбАТЫВАЕмОГО мАТЕРИАЛА

качественно одинаковую нагрузку (напряжение) на режущую 
кромку и, следовательно, одинаковый тип износа. 
Таким образом, сначала необходимо отнести материал загото-
вок к одной из (под)групп - см. таблицу 1. ниже.
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADEW 120308SRфрез. P M K N S H

A
D

E
W

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и Н, возможно применение для материалов 

группы P, и, условно, для M

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,20 ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 10,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADEX 11T304FR-FA, ADEX 11T308FR-FA,
ADEX 11T316FR-FAфрез. P M K N S H

A
D

E
X1

1-
FA

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с острой режущей кромкой
- основная область применения – обработка материалов группы N
- полированная поверхность сильно снижает вероятность возникновения нароста

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,03 ÷ 0,20 [мм/зуб]

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADEX 160608FR-FAфрез. P M K N S H

A
D

E
X1

6-
FA

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с острой режущей кромкой
- основная область применения – обработка материалов группы N
- полированная поверхность сильно снижает вероятность возникновения нароста

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 13,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADEX 160608SR-FMфрез. P M K N S H

A
D

E
X1

6-
FM

ле
гк

ое

- очень позитивная геометрия со средним значением защитной фаски
- применима для фрезерования материалов групп P, M, K и S
- для средних условий обработки
- специальная обработка пластины для достижения лучшей шероховатости поверхности

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,10 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 13,0 [мм]подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADKX 15T3..ER-Fфрез. P M K N S H

A
D

K
X

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с острой режущей кромкой
- подходит для обработки материалов групп P, M и S; условно для материалов групп K и N
- особенно подходит для получистового и чистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADMX 11T308SR-F, ADMX 11T304SR-Fфрез. P M K N S H

A
D

M
X1

1-
F

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия, наличие защитной фаски придает необходимую прочность
- основная область применения – обработка материалов группы P, M и N 
- чистовое фрезерование в стабильных условиях

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,07 ÷ 0,12 [мм/зуб]

ap (0,5) 1,0 ÷ 9,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADMX 11T308SR-M, ADMX 11T304SR-M
ADMX 11T316SR-Mфрез. P M K N S H

A
D

M
X1

1-
M

ле
гк

ое

- позитивная геометрия со средним значением периферийной защитной фаски на 
режущей кромке

- подходит для обработки углеродистых сталей, нержавеющих сталей, чугунов и 
жаропрочных сплавов; также возможна обработка цветных сплавов

- обычно применяется для лёгкого фрезерования или на обработке средней тяжести
- предложены варианты с радиусами при вершине 0,4; 0,8 и 1,6 мм

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,1 ÷ 0,18 (0,22) [мм/зуб]

ap (0,5) 1,0 (1,8) ÷ 9,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADKT 1505PDER-Mфрез. P M K N S H

A
D

K
T

ле
гк

ое

- геометрия со сверхпозитивным передним углом и ребрами для уменьшения зоны 
контакта стружки с передней поверхностью

- подходит для обработки материалов групп P, M и К; возможно применение для 
материалов группы S

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 13,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
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ин
а 

ре
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a p [м
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADMX 11T308PR-Rфрез. P M K N S H

A
D

M
X1

1-
R

ле
гк

ое

- позитивная геометрия, наличие двойной защитной фаски придает высокую прочность 
геометрии

- основная область применения – обработка материалов групп P, M, K и S
- рекомендуется использовать для работы в нестабильных условиях

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 9,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADMX 160608SR-Fфрез. P M K N S H

A
D

M
X1

6-
F

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия (защитная фаска малой ширины)
- подходит для обработки материалов всех групп, за исключением материалов группы H
- легкие и средние условия резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,07 ÷ 0,15 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 13,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADMX 160608SR-M, ADMX 160616SR-M
ADMX 160632SR-Mфрез. P M K N S H

A
D

M
X1

6-
M

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия (защитная фаска средней ширины)
- подходит для обработки материалов групп P, M, и K
- средние условия резания
- пластины с радиусами 0,8; 1,6 и 3,2 мм

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,1 (0,15) ÷ 0,25 (0,3) [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 13,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ADMX 160608PR-Rфрез. P M K N S H

A
D

M
X1

6-
R

ле
гк

ое

- позитивная геометрия (менее позитивная, чем F или M)
- подходит для обработки материалов групп P и K
- подходит для получистового и чернового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,17 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 13,0 [мм]подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

APKT 1003PDFR-FAфрез. P M K N S H

A
P

K
T 

10
-F

A

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом и минимальным скруглением режущей кромки
- подходит для обработки цветных металлов, т.е. материалов группы N
- от легких до средних условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,10 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 9,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

APET 160408FR-FAфрез. P M K N S H

 A
P

E
T-

FA

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом и минимальным закруглением режущей грани
- подходит для обработки цветных материалов
- материалов группы N

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 0,8 ÷ 15,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

APEW 150412ER, APEW 150412SRфрез. P M K N S H

A
P

E
W

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и Н
- возможно применение для материалов группы P, и, условно, для M
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,10) 0,20 ÷ (0,30) 0,40 [мм/зуб]

ap 1,2 ÷ 12,0 [мм]

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

APET 150412EN, APET 150412SNфрез. P M K N S H

A
P

E
T

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и М
- возможно применение для материалов группы K и S, и, условно, для H
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,10) 0,20 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 1,5 ÷ 12,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
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ре
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

APKT 1003PDER-Mфрез. P M K N S H

A
P

K
T 

10
..-

M

ле
гк

ое

- геометрия со сверхпозитивным передним углом и узкой дополнительной защитной 
фаской

- подходит для обработки материалов групп P, M и K; возможно применение для 
материалов группы S

- от легких до тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,10 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 9,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

APKT 1604PDER-GMфрез. P M K N S H

A
P

K
T-

G
M

ле
гк

ое

- геометрия со сверхпозитивным передним углом и узкой дополнительной защитной 
фаской

- подходит для обработки материалов групп P, M и K; возможно применение для 
материалов группы S

- от легких до тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 13,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

APKT 1604PDER-HM, APKT 160404-HM
APKT 160416-HM, APKT 160431-HMфрез. P M K N S H

A
P

K
T-

H
M

ле
гк

ое

- геометрия со сверхпозитивным передним углом и дополнительной защитной фаской 
средней ширины

- подходит для обработки материалов групп P, M и K; возможно прим енение для 
материалов группы S

- пластины выпускаются с радиусами 0,4; 1,6; 3,1мм
- от легких до тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,20 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 13,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

CCMX 060304S-TS1, CCMX 08T308S-TS1
CCMX 09T308S-TS1  фрез. P M K N S H

C
C

M
X

 T
S

1

ле
гк

ое

- специальная геометрия для нарезания Т-образных пазов
- подходит для обработки материалов групп P, M, K и S; условно для материалов групп N 

и H
- от легких до средних условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz  0,08 (0,10) ÷ 0,14 (0,16) (0,18) [мм/зуб]

ap -подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
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ре
за

ни
я 

a p [м
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

CNM 563фрез. P M K N S H

C
N

M

ле
гк

ое

- стабильная геометрия с небольшим позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и K
- для прорезных (плунжерных) фрез, предназначенных для вертикального врезания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,20 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 2,0 ÷ 14,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

CNHq 1005AZ TNфрез. P M K N S H

C
N

H
Q

ле
гк

ое

- универсальная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P, M, K и S
- подходит для легкого, среднего и тяжелого условий фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,10 ÷ 0,50 [мм/зуб]

ap -

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

HNEF 0905DNFN-M фрез. P M K N S H

H
N

E
F-

M

ле
гк

ое

- позитивная геометрия с дополнительной защитной фаской средней ширины
- разработана специально для обработки материалов группы K и возможно применение 

для материалов групп P (из-за большого количества зубьев фрез существует опасность 
забивания сливной стружкой)

- особенно подходит для получистового и чистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,18 ÷ 0,3 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 4,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

HNEF 0905DNFN-F фрез. P M K N S H

H
N

E
F-

F

ле
гк

ое

- позитивная геометрия без защитной фаски
- разработаны специально для обработки материалов группы K и возможно применение 

для материалов групп P, N и S (из-за большого количества зубьев фрез существует 
опасность забивания сливной стружкой)

- особенно подходит для чистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,07 ÷ 0,2 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 3,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб
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ре
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ни
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a p [м
м]
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ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

HNEF 0905ZZL-W, HNEF 0905ZZR-Wфрез. P M K N S H

H
N

E
F-

W

ле
гк

ое
- зачистная геометрия Wiper
- разработана специально для обработки материалов группы К и возможно применение 

для материалов групп P, N и S (из-за большого количества зубьев фрез существует 
опасность забивания сливной стружкой)

- на фрезе закрепляются две пластины (обычные пластины устанавливаются на 
оставшиеся места)

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,07 ÷ 0,20 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 3,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

HNGX 0604ANSN-Fфрез. P M K N S H

H
N

G
X

 0
6-

F

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с узкой защитной фаской
- подходит для обработки материалов группы P и возможно применение для материалов 

групп M, K, N и S
- особенно подходит для чистового фрезерования и стабильных условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,08 ÷ 0,17 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 3,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

HNGX 0604ANSN-Mфрез. P M K N S H

H
N

G
X

 0
6-

M

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия со средней Т-образной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и K, возможно применение для материалов 

групп M, N и S
- особенно подходит для получистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,13 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 0,7 ÷ 3,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

HNGX 0604ANSN-Rфрез. P M K N S H

H
N

G
X

 0
6-

R

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия со средней Т-образной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и K, возможно применение для материалов 

групп M, S и H
- особенно подходит от чернового до получистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,13 ÷ 0,3 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 3,0 [мм]подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 



234

20
14

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

HNGX 0906ANSN-Rфрез. P M K N S H

H
N

G
X

 0
9 

-R

ле
гк

ое

- позитивная геометрия с увеличенной фаской
- применима для обработки материалов групп р, К, и для групп М, S и Н
- предназначена от получистовой до черновой обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,3 ÷ 0,5 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 5,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

HNGX 0906ANSN-Mфрез. P M K N S H

H
N

G
X

 0
9 

-M

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с защитной фаской средней толщины
- подходит для обработки материалов групп P, M и K, условно для материалов групп N и S
- особенно подходит для получистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,17 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 0,8 ÷ 5,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

HNGX 0906ANEN-FF, HNGX 0906ANSN-F фрез. P M K N S H

H
N

G
X

 0
9 

-F
F/

-F

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с узкой защитной фаской (геометрия F) или без защитной 
фаски (геометрия FF)

- подходит для обработки материалов групп P и M; условно для материалов групп K, N и S
- особенно подходит для получистового и чистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,1 ÷ 0,2 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 5,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

HNMF 090516SN-Rфрез. P M K N S H

H
N

M
F-

R

ле
гк

ое

- позитивная, но стабильная геометрия с узкой негативной фаской
- разработана специально для обработки материалов группы K, возможно применение 

для материалов групп P и H (из-за большого количества зубьев фрез существует 
опасность забивания сливной стружкой)

- особенно подходит для чистового и чернового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,22 ÷ 0,5 [мм/зуб]

ap 1,5 ÷ 6,0 [мм]подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]
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уб

ин
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ре
за

ни
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a p [м
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

LNET 160616 SR-Rфрез. P M K N S H

LN
E

T

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P и K
- для получистового фрезерования
- подходит для менее стабильных условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 1,6 ÷ 15,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

LNGU 160708SR-Mфрез. P M K N S H

LN
G

U
 1

6-
M

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P и K, возможно применение для материалов 

группы H
- для получистового фрезерования
- подходит для менее стабильных условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,1 ÷ 0,3 [мм/зуб] (0,1 ÷ 0,25 pro / pre MT-CVD)

ap 1,0 ÷ 13,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

LNGX 120508ER-Mфрез. P M K N S H

LN
G

X
 1

2-
M

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия без защитной фаски
- подходит для обработки материалов групп P и K, и некоторых материалов группы M
- подходит для легких и средних условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ 0,25 [мм/зуб] (0,05 ÷ 0,15 pro / pre MT-CVD)

ap 1,0 ÷ 9,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ODEW 0605ZZNфрез. P M K N S H

O
D

E
W

 Z
ZN

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом и защитной фаской средней ширины
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение для материалов 

группы P
- в зависимости от максимальной глубины резания можно использовать до восьми кромок
- подходит для легких и средних условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,45 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 8,6 [мм]подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
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за

ни
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a p [м
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ODMX 0605ZZNфрез. P M K N S H

O
D

M
X

ле
гк

ое

- чистовая геометрия с нулевым передним углом
- дополнение ассортимента пластин ODMT или ODMW
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможна обработка материалов 

группы P

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,45 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 8,6 [мм]

ocтрaя кромкa

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

OFKR 0704SN-Mфрез. P M K N S H

O
FK

R
-M

ле
гк

ое

- геометрия с умеренно-позитивным передним углом и узкой защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно применение для материалов 

группы K
- в зависимости от максимальной глубины резания можно использовать до восьми 

режущих кромок
- подходит от легких до слегка ухудшенных условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,1 ÷ 0,3 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 12,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

PDKT 090530ER-FMфрез. P M K N S H

P
D

K
T-

FM

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с защитной фаской средней ширины и радиусом 
при вершине r = 3 мм

- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно применение для материалов 
групп K, N и S

- особенно подходит для получистового и чистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,50 ÷ 2,50 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 2,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ODMT 0504ZZN, ODMT 0605ZZNфрез. P M K N S H

O
D

M
T

ле
гк

ое
- геометрия со слегка позитивным передним углом и узкой защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и K, возможно применение для материалов 

группы M и условно для материалов групп S и H
- в зависимости от максимальной глубины резания можно использовать до восьми 

режущих кромок
- подходит для легких условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,12(0,15) ÷ 0,40(0,45) [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 8,6 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

PDKX 0905ZEER-FMфрез. P M K N S H

P
D

K
X

-F
M

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с защитной фаской средней толщины и зачистной кромкой 
шириной 2 мм

- подходит для обработки материалов групп P, M и K, возможно применение для 
материалов групп N и S

- особенно подходит для получистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,5 ÷ 2,50 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 2,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

PDMW 090530SRфрез. P M K N S H

P
D

M
W

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с нулевым передним углом, широкой негативной фаской и 
радиусом при вершине r = 3 мм

- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение для материалов 
групп P и M

- особенно подходит от средних до тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,50 ÷ 2,50 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 2,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

PDMX 0905ZEER-Mфрез. P M K N S H

P
D

M
X

-M

ле
гк

ое

- геометрия с дополнительной негативной защитной фаской и зачистной кромкой 
шириной 2 мм.

- подходит для обработки материалов группы K, возможно применение для материалов 
групп P, H, M и S

- особенно подходит от средних до тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,50 ÷ 2,50 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 2,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

PDMX 0905ZESR-Rфрез. P M K N S H

P
D

M
X

-R

ле
гк

ое

- геометрия с дополнительной негативной защитной фаской и зачистной кромкой 
шириной 2 мм.

- подходит для обработки материалов группы K, возможно применение для материалов 
групп P, H, M и S

- особенно подходит от средних до тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,50 ÷ 2,50 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 2,0 [мм]подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

PNMU 1308DNSR-M фрез. P M K N S H

P
N

M
U

-M

ле
гк

ое

- позитивная, но стабильная геометрия с умеренно-негативной защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и K, возможно применение для материалов 

групп M, S и H
- особенно подходит для черновой обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,25 ÷ 0,70 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 10 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RCMT (12..-F, 16..-F, 20..-F)фрез. P M K N S H

R
C

M
T-

F

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно применение для материалов 

групп K, N и S
- особенно подходит для чистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RCMT (12..-M, 16..-M, 20..-M)фрез. P M K N S H

R
C

M
T-

M

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с защитной фаской средней ширины
- подходит для обработки материалов групп P, M и K, возможно применение для 

материалов групп N и S
- особенно подходит для получистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 6,0 (8,0) (10,0) [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

PNMq 1308DNSNфрез. P M K N S H

P
N

M
Q

ле
гк

ое

- высокопрочная геометрия с нулевым передним углом и очень широкой негативной 
защитной фаской

- подходит для обработки материалов группы K, возможно применение для материалов 
групп P и H

- особенно подходит для черновой обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,30 ÷ 0,70 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 10 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
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a p [м
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RCMT 1204MOEN-Rфрез. P M K N S H

R
C

M
T.

. E
N

-R

ле
гк

ое

- позитивная геометрия с защитной фаской средней ширины
- подходит для обработки материалов групп P и K, возможно применение для материалов 

групп M, S и H
- особенно подходит от средних до тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,20 ÷ 0,50 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 6,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RCMT 1204MOSN-R, RCMT 1606MOSN-R,
RCMT 2006MOSN-Rфрез. P M K N S H

R
C

M
T.

. S
N

-R

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп P, K и H, возможно применение для 

материалов групп M и S
- особенно подходит от средних до тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RDET 08.., 10.., 12..фрез. P M K N S H

R
D

E
T

ле
гк

ое

- геометрия с положительным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и М, возможно применение и для групп K и 

S, и, условно, для материалов группы Н
- диаметры 8 и 10 мм предлагаются в двух толщинах

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RDEW 10.., 12.., 16..фрез. P M K N S H

R
D

E
W

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение для материалов 

группы P и условно для группы M
- пластины диаметром 8 и 10 выпускаются в двух толщинах

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

закругленная кромка

подача fz  [мм/зуб]

гл
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ин
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a p [м
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RDHX 05..-MOE; RDHX (07.., 10.., 12.., 16.., 20..) MOTфрез. P M K N S H

R
D

H
X

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение и для группы P, 

и условно, для материалов группы M
- диаметр 5 мм предлагается с исполнением режущей кромки“E“ 

(округлённая без защитной фаски)
- диаметр 7 мм предлагается в двух толщинах

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RDGT 07.. (10.., 12.., 16..) MOTфрез. P M K N S H

R
D

G
T

ле
гк

ое

- геометрия с положительным передним углом и негативной защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и М, возможно применение и для групп K 

и S, и, условно, для материалов группы Н
- диаметр 7 мм предлагается в двух толщинах

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RDHT 07.. (10.., 12.., 16..) MO-FA фрез. P M K N S H

R
D

H
T-

FA

ле
гк

ое

- геометрия с положительным передним углом и минимальным закруглением режущей 
кромки.

- подходит для обработки материалов группы N (цветных материалов)

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RDEX 12.., 16..фрез. P M K N S H

R
D

E
X

-1
2

ле
гк

ое

- геометрия с положительным передним углом и негативной защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и М, возможно применение и для групп K и 

S, и, условно, для материалов группы Н

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,12) 0,22 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ (3,0) 4,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб
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ни
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RPET 1505MOSMфрез. P M K N S H

R
P

E
T

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом и нейтральной периферийной защитной 
фаской

- подходит для обработки материалов групп р и М, возможно применение и для группы К, 
и, условно, для материалов группы Н

- пластины устанавливаются на корпуса фрез S45OD06D

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,12 ÷ 0,50 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 3,5 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RPEW 1505MOSфрез. P M K N S H

R
P

E
W

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение и для группы P, 

и условно, для материалов группы M
- пластины устанавливаются на корпуса фрез S45OD06D

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,50 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 3,5 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SBKX 2207DZERфрез. P M K N S H

S
B

K
X

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- зачистная пластина к фрезе с пластинами SBMR 22
- подходит для обработки материалов групп P, K а также допустимо использовать группы 

М

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,35 ÷ 0,80 [мм/зуб]

ap 1,5 ÷ 15,0 [мм]

ocтрaя кромкa

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

RPEX 1204MOSN-12фрез. P M K N S H

R
P

E
X

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом и негативной защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп р и М, возможно применение и для группы К 

и S, и, условно, для материалов группы Н

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,12 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 3,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]
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гл
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а 

ре
за

ни
я 

a p [м
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SCKR 09T340, SCKR 12T360фрез. P M K N S H

S
C

K
R

ле
гк

ое

- сверхпозитивная острая геометрия
- подходит для обработки материалов групп M и S
- возможно применение для материалов групп P и K
- особенно подходит от легких до средне-тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ 0,08 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 4,0 (6,0) [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SDEW 090308 (E)SNфрез. P M K N S H

S
D

E
W

Ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение и для группы P, 

и условно, для материалов группы M
- для концевых фрез с главным углом в плане 45 градусов
- предлагается исполнение режущей кромки „е“ и „S“

Ср
ед

не
е

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,10 ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 4,5 [мм]

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SDEX 090308FN-74фрез. P M K N S H

S
D

E
X

-7
4

Ле
гк

ое

- геометрия с умеренно-позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P, M и N, возможно применение и для групп 

K и S
- для концевых фрез с главным углом в плане 45 град
- предлагается исполнение режущей кромки „е“ и „S“

Ср
ед

не
е

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,10 ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 4,5 [мм]

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SBMR 2207DZ SRфрез. P M K N S H

S
B

M
R

ле
гк

ое

- прочная (стабильная) геометрия
- подходит для обработки материалов групп р, М, K и S
- применяется как для чистовой, так и для черновой обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,35 ÷ 0,80 [мм/зуб]

ap 1,5 ÷ 15,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]
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уб
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ре
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ни
я 

a p [м
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SDGX 120508EN-FMфрез. P M K N S H

S
D

G
X

ле
гк

ое

- позитивная геометрия с узкой защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп M и S
- возможно применение для материалов группы P
- условно для группы K
- особенно подходит от легких до средне-тяжелых условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ 0,15 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 12,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SDMT 120508SR-Fфрез. P M K N S H

S
D

M
T-

F

ле
гк

ое

- позитивная геометрия, снижающая усилия резания
- легкие и средние условия резания
- подходит для обработки материалов групп P, M, K и S, и, условно, группы N
- стабильные условия обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,07 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 5,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SDMT 120508PR-Rфрез. P M K N S H

S
D

M
T-

R

ле
гк

ое

- позитивная геометрия, имеющая прочную режущую кромку
- подходит для обработки материалов групп P, M, K и S, и, условно, группы N
- стабильные условия резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,2 ÷ 0,45 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 10,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SDMT 120508SR-Mфрез. P M K N S H

S
D

M
T-

M

ле
гк

ое

- позитивная геометрия, снижающая усилия резания
- легкие и средние условия резания
- подходит для обработки материалов групп P, M, K и S, и, условно, группы N

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,1 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 10,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SEEN 1203AFFN, SEEN 1203AFSN, SEEN 1204AFFN, 
SEEN 1204AFSN, SEEN 1504AF SNфрез. P M K N S H

S
E

E
N

Ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и Н, возможно применение для материалов 

группы P, и, условно, для M
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“
- пластина размером 12 выпускается в двух толщинах

Ср
ед

не
е

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера и радиуса отдельной пластины

ap зависит от размера и радиуса отдельной пластины

закругленная 
кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SEER 1203AFEN, SEER 1203AFSN, SEER 1204AFEN, 
SEER 1204AFSN, SEER 1504AFEN, SEER 1504AFSNфрез. P M K N S H

S
E

E
R

Ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно применение для материалов 

групп K и S, и, условно, для группы H
- пластина размером 12 выпускается в двух толщинах

Ср
ед

не
е

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера и радиуса отдельной пластины

ap зависит от размера и радиуса отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

SEET 09T3AFENфрез. P M K N S H

S
E

E
T 

09

Ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P, M и S
- особенно подходит от получистового до чистового фрезерования

Ср
ед

не
е

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,08 ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 0,3 ÷ 4,5 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SDMX 120508EN-Mфрез. P M K N S H

S
D

M
X

-M

Ле
гк

ое

- позитивная геометрия с узкой защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и K
- особенно подходит от легких до средне-тяжелых условий резания

Ср
ед

не
е

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,08 ÷ 0,18 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 12,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]

 

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
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ре
за

ни
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SEET 1204AFEN, SEET 1204AFSNфрез. P M K N S H

S
E

E
T 

12

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно применение для материалов 

групп K и S, и, условно, для группы H
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,20 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap (0,5) 1,0 ÷ 6,5 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SEET 1204AFFN-FAфрез. P M K N S H

S
E

E
T-

FA

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом и минимальным закруглением режущей 
кромки

- подходит для обработки материалов группы N -цветных материалов

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 0,2 ÷ 4,5 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SEET 12T3M-PMфрез. P M K N S H

S
E

E
T-

P
M

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно применение для материалов 

групп K и S, и, условно, для группы H

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,17 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 6,5 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SEEW 1204AFEN, SEEW 1204AFSNфрез. P M K N S H

S
E

E
W

Ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение для материалов 

группы P, и, условно, для материалов группы M
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“

Ср
ед

не
е

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,10) 0,15 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap (0,5) 1,0 ÷ 6,5 [мм]

закругленная кромка

EN

SN
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ре
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SFCN 1203EFFRфрез. P M K N S H

S
FC

N

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов группы N (цветных материалов)

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 9,0 [мм]

ocтрaя кромкa

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

SNGX 130512SN-Mфрез. P M K N S H

S
N

G
X

-M

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом и узкой позитивной защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и K
- геометрия с низким сопротивлением резанию, подходит для станков с невысокой 

мощностью привода шпинделя

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 1,2 ÷ 12,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

SNGX 130512 PN-Rфрез. P M K N S H

S
N

G
X

-R

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом и негативной защитной фаской
- подходит для обработки материалов групп P и K
- подходит для черновой обработки и нестабильных условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 1,2 ÷ 12,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SEMT 09T3AFSNфрез. P M K N S H

S
E

M
T

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P, M и К, возможно применение для 

материалов группы S, и, условно, для группы N
- предназначена, в основном, для легкого и среднего фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,12 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 4,5 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SNHF 1204ENSR-M, SNHF 1504ENSR-Mфрез. P M K N S H

S
N

H
F-

M

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и K
- особенно подходит для получистового и чистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ (6,0) 9,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SNHN 1204ENEN, SNHN 1504ENENфрез. P M K N S H

S
N

H
N

ле
гк

ое

- универсальная негативная геометрия
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение для материалов 

группы P
- используется во фрезах с главным углом в плане 75 градусов

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,10) ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ (9,0) 13,5 [мм]

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SNHq 11.., SNHq 12..фрез. P M K N S H

S
N

H
Q

ле
гк

ое

- тангенциальные сМп для дисковых фрез со шлифованным стружколомом
- универсальная геометрия - обработка всех групп материалов
- рекомендуемые значения подач - ориентировочные, поскольку очень важную роль 

играет соотношение ae/D

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,20 ÷ (0,40) 0,50 [мм/зуб]

ap -

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SNMT 1205AZSR-M, SNKT 1205AZSR-Mфрез. P M K N S H

S
N

M
T-

M
 / 

S
N

K
T-

M ле
гк

ое

- геометрия с большим передним углом
- подходит для обработки углеродистых и нержавеющих сталей; также возможно 

применять при обработке чугуна и жаропрочных сплавов; возможно пробовать на 
материалах высокой твёрдости

- подходит для получистового фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,50 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 6,5 [мм]подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
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a p [м
м]
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SNMT 1205AZSR-Rфрез. P M K N S H

S
N

M
T-

R

ле
гк

ое

- позитивная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P, K и H, возможно применение для 

материалов группы M, и, условно, для материалов группы S
- рекомендуется для среднего и более тяжелого фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,18 ÷ 0,50 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 6,5 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SNUN 120408, SNUN 120412, SNUN 150412фрез. P M K N S H

S
N

U
N

ле
гк

ое

- негативная геометрия
- пластины предназначены, преимущественно, для токарной обработки
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение для материалов 

группы P
- используется для фрез с главным углов в плане 75 град
- пластины размером 12 изготавливаются с радиусами 0,8 и 1,2 мм

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,10) ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ (9,0) 13,5 [мм]

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SOMT 09T308-Mфрез. P M K N S H

S
O

M
T-

M

ле
гк

ое

- позитивная геометрия со средним значением упрочняющей фаски
- применима для обработки материалов групп P, K. Также применима для материалов 

группы M. Условно возможное применение
- обработка материалов групп S и H
- работает также при нестабильных условиях обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,12 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 8,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп:

SNKX 1204ENFN, SNKX 1504ENFNфрез. P M K N S H

S
N

K
X

ле
гк

ое

- зачистная геометрия с нулевым передним углом
- дополнение ассортимента пластин SNHN и SNUN
- подходит для обработки материалов групп K и H, возможно применение для материалов 

группы P

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 6,0 [мм]

ocтрaя кромкa

подача fz  [мм/зуб]

гл
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SOMT 09T304-MIфрез. P M K N S H

S
O

M
T-

M
i

ле
гк

ое

- стабильная геометрия с позитивным передним углом и негативной периферийной 
защитной фаской

- подходит для обработки материалов групп P, M и К возможно применение для 
материалов группы S, и, условно, для материалов группы N

- рекомендуется для среднего фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,08 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 8,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SOMT 09T304-Pфрез. P M K N S H

S
O

M
T-

P

ле
гк

ое

- сверх-позитивная геометрия с негативной окружной фаской
- подходит для обработки материалов групп P, M и К, возможно применение для 

материалов группы S, и, условно, для материалов группы N

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,08 ÷ 0,35 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ 8,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SPET 1204AD(E)SN, SPET 120408Sфрез. P M K N S H

S
P

E
T

ле
гк

ое

- позитивная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно применение для материалов 

групп К и S, и, условно, для материалов группы H
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“ в сочетании с переходной режущей 

кромкой и радиусом

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,12) 0,17 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 12,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SPEW 1204ED(E)SRфрез. P M K N S H

S
P

E
W

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп К и Н, возможно применение для материалов 

группы P, и, условно, для материалов группы M
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,10) 0,12 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ 12,0 [мм]

закругленная кромка
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SPKN 1203ED(E)S R(L), SPKN 1504ED(E)S R(L)фрез. P M K N S H

S
P

K
N

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп К и Н, возможно применение для материалов 

группы P, и, условно, для материалов группы M
- используется для фрез с главным углом в плане 75 град
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“ в правом и левом исполнении самой 

пластины

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера и радиуса отдельной пластины

ap зависит от размера и радиуса отдельной пластины

закругленная кромкаEN

SN

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SPKR 1203EDSR, SPKR 1504EDSRфрез. P M K N S H

S
P

K
R

ле
гк

ое

- геометрия с умеренно-позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно применение для материалов 

групп K и S, и, условно, для материалов группы H
- используется для фрез с главным углом в плане 75 град
- доступно исполнение режущей кромки „S“ в правом исполнении самой пластины

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz (0,15) 0,25 ÷ (0,30) 0,45 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ (9,0) 12,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SPKX 1203EDFR(L), SPKX 1504EDFR(L)фрез. P M K N S H

S
P

K
X

ле
гк

ое

- зачистная геометрия с нулевым передним углом
- дополнение ассортимента пластин SPKR, SPKN, SPGN
- подходит для обработки материалов групп К и Н, возможно применение для материалов 

группы P
- используется для фрез с главным углом в плане 75 град
- доступно в правом и левом исполнении

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ (0,30) 0,40 [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ (9,0) 13,5 [мм]

ocтрaя кромкa

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SPGN 090308, SPGN 1203(04,08), SPGN 1504(08,12), 
SPGN 2506DZSRфрез. P M K N S H

S
P

G
N

ле
гк

ое
- геометрия с нулевым передним углом
- пластины предназначены, преимущественно, для токарной обработки
- подходит для обработки материалов групп К и Н, возможно применение для материалов 

группы P
- пластины размерами 12 и 15 изготавливаются с радиусами 0,8 и 1,2 мм; пластина 25 - 

в варианте с переходной режущей кромкой и защитной периферийной фаской

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера и радиуса отдельной пластины

ap зависит от размера и радиуса отдельной пластины

закругленная кромкаEN

SN
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

SPUN 12.., 15.., 25..фрез. P M K N S H

S
P

U
N

ле
гк

ое
- геометрия с нулевым передним углом
- пластины предназначены, преимущественно, для токарной обработки
- подходит для обработки материалов групп К и Н, возможно применение для материалов 

группы P
- часть пластин изготавливается с радиусом, размер 25 имеется в варианте и с окружной 

фаской

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера и радиуса отдельной пластины

ap зависит от размера и радиуса отдельной пластины

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

TBMR 2707PZSRфрез. P M K N S H

TB
M

R

ле
гк

ое

- геометрия данной пластины в первую очередь предназначена как для тяжёлого 
фрезерования углеродистых и легированных сталей, так и нержавеющих сталей, 
чугуна и специализированных сплавов. Также может применяться для легких 
фрезерных операций

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,20 ÷ 0,60 [мм/зуб]

ap 1,5 ÷ 18,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

TNJF 1204ANENфрез. P M K N S H

TN
JF

ле
гк

ое

- геометрия с умеренно-позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и К, возможно применение для материалов 

группы M, и, условно, группы S

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

  

fz 0,10 ÷ 0,40 [мм/зуб]

ap 2,0 ÷ 6,0 [мм]

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

TPCN 1603PDSNфрез. P M K N S H

TP
C

N

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом без стружколома, предназначена для дисковых 
фрез

- пластины предназначены для обработки всех групп материалов
- рекомендуемые значения подач - ориентировочные, поскольку очень важную роль 

играет соотношение ae/D

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,12 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap -подача fz  [мм/зуб]
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

TPKR 1603PDSR, TPKR 2204PDSRфрез. P M K N S H

TP
K

R

ле
гк

ое

- геометрия с умеренно-позитивным передним углом
- подходит для обработки материалов групп P и K, условно, для группы M
- для фрез с главным углом в плане 90 град
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“ в правом исполнении самой пластины 

размерами 16 и 22

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,10 ÷ (0,30) 0,40 [мм/зуб]

ap 1,0 ÷ (16,0) 22,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

TPUN 11.., 16.., 22..фрез. P M K N S H

TP
U

N

ле
гк

ое

- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп К и Н, возможно применение для материалов 

группы P, и, условно, группы M
- для отдельных размеров пластин предусмотрено исполнение с радиусом

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера и радиуса отдельной пластины

ap зависит от размера и радиуса отдельной пластины

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

VCGT 220515(20, 30)-FAфрез. P M K N S H

VC
G

T-
FA

ле
гк

ое

- геометрия с позитивным передним углом и минимальным закруглением режущей 
кромки

- подходит для обработки материалов группы N - цветных материалов

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05 ÷ (0,2; 0,25; 0,35) [мм/зуб]

ap 0,5 ÷ (16,0; 18,0; 20,0) [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

TPKN 1603PD(E)SR, TPKN 2204PD(E)SRфрез. P M K N S H

TP
K

N

ле
гк

ое
- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп К и Н, возможно применение для материалов 

группы P, и, условно, группы M
- для фрез с главным углом в плане 90 град
- доступно исполнение режущей кромки „е“ и „S“ в правом исполнении самой пластины 

размерами 16 и 22

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размеров пластины и формы режущей кромки

ap зависит от размеров пластины и формы режущей кромки
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закругленная кромка
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 
XDHW 0702.., XDHW 10T3..

фрез. P M K N S H

X
D

H
W

ле
гк

ое
- геометрия с нулевым передним углом
- подходит для обработки материалов групп K и Н, возможно применение также и для 

материалов группы P, и, условно, для группы M.
- пластина диаметром 5 изготавливается с исполнением режущей кромки „е“
- пластина размером 7 изготавливается с радиусами 0,5, 1 и 2 мм
- пластина размером 10 (с фаской) - с радиусами 1 и 1,5 мм

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

XNGX 0604ANSNфрез. P M K N S H

X
N

G
X

 0
6

ле
гк

ое

- зачистная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P и K
- предназначена для улучшения шероховатости поверхности и хорошо подходит для 

чистовой и получистовой обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,13 ÷ 0,3 [мм/зуб]

ap 0,7 ÷ 3,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

XNHq 1205AZ TN, XNHq 1606AZ TNфрез. P M K N S H

X
N

H
Q

ле
гк

ое

- универсальная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P, M, K и S
- рекомендуется для легких, средних и тяжелых условий фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz
зависит от размера отдельной пластины

ap -

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

XNGX 0906ANSNфрез. P M K N S H

X
N

G
X

 0
9

ле
гк

ое

- зачистная пластина для торцевых фрез с пластинами HNGX
- применима для обработки материалов групп р и К
- предназначена для улучшения шероховатости поверхности и хорошо подходит для 

чистовой и получистовой обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,17 ÷ 0,5 [мм/зуб]

ap 0,8 ÷ 5,0 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

XP (16..-FM, 20..-FM, 25..-FM, 32..-FM)фрез. P M K N S H

X
P

-F
M

ле
гк

ое

- нейтральная острая геометрия
- подходит для обработки материалов всех групп, за исключением мягких сплавов 

цветных металлов
- для легкой обработки материалов группы H и комплексной обработки материалов 

других групп

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

закругленная кромка

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

XOEN 12T3XX RHфрез. P M K N S H

XO
E

N
 R

H

ле
гк

ое
- нейтральная геометрия без защитной фаски, одна режущая кромка
- разработаны специально для обработки материалов группы N
- геометрия предназначена, прежде всего, для финишной обработки алюминиевых 

сплавов
- особенно подходит от легких до средних условий резания
- форма режущей кромки позволяет фрезеровать с максимальной глубиной резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,08 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 0,4 ÷ 10 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

XOEN 12T3XX RFфрез. P M K N S H

XO
E

N
 R

F

ле
гк

ое

- нейтральная геометрия без защитной фаски, одна режущая кромка
- разработаны специально для обработки материалов группы N
- геометрия предназначена, прежде всего, для финишной обработки алюминиевых 

сплавов
- подходит от легких до средних условий резания
- форма режущей кромки позволяет фрезеровать с максимальной глубиной резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,08 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 0,4 ÷ 3,3 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

XOEN 12T3XX ZZNHфрез. P M K N S H

XO
E

N
 N

H

ле
гк

ое

- нейтральная геометрия без защитной фаски (геометрия для финишной обработки)
- разработаны специально для обработки материалов группы N
- геометрия предназначена, прежде всего, для финишной обработки алюминиевых 

сплавов
- подходит от легких до средних условий резания
- максимальная глубина резания до 0.8 мм

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,08 ÷ 0,25 [мм/зуб]

ap 0,4 ÷ 0,76 [мм]

подача fz  [мм/зуб]

гл
уб

ин
а 

ре
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ни
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a p [м
м]
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

XPHT 160412, XPHT 160412Sфрез. P M K N S H

X
P

H
T

ле
гк

ое

- сверх-позитивная геометрия
- два варианта исполнения режущей кромки („E“, „S“)
- подходящые для обработки материалов групп P, M , применимих тоже для материалов 

группы K и условно также для S

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,05(0,10) ÷ 0,30 [мм/зуб]

ap 1,2 ÷ 15,0 [мм]

закругленная
кромка

EN

SN

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ZDCW 070304фрез. P M K N S H

ZD
C

W
 0

7

ле
гк

ое

- специальная геометрия для фрезерования на больших подачах
- подходит для обработки материалов групп P, K и Н
- подходит для работы в легких и средних условиях

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,15 ÷ 1,5 [мм/зуб]

ap max 0,3 ÷ 1,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ZDCW 09T304фрез. P M K N S H

ZD
C

W
 0

9

ле
гк

ое

- специальная геометрия для фрезерования на больших подачах
- подходит для обработки материалов групп P, K и Н
- подходит для работы в легких и средних условиях
- рекомендуется для копировального и основного фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,3 ÷ 2,0 [мм/зуб]

ap max 1,0 [мм]

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ZDEW 120408фрез. P M K N S H

ZD
E

W

ле
гк

ое

- специальная геометрия для фрезерования на больших подачах
- подходит для обработки материалов групп P, K и Н
- подходит для работы в легких и средних условиях
- рекомендуется для копировального и основного фрезерования

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz 0,5 ÷ 3,0 [мм/зуб]

ap max 1,6 [мм]подача fz  [мм/зуб]

гл
уб
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а 

ре
за

ни
я 

a p [м
м]
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  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

ГЕОмЕТРИЯ СмП
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Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ZP (16..-R, 20..-R, 25..-R, 32..-R)фрез. P M K N S H

ZP
-R

ле
гк

ое

- острая, умеренно-позитивная геометрия
- подходит для обработки материалов групп P, M и S
- также может использоваться для обработки чугунов
- возможно использование для обработки сплавов цветных металлов и материалов 

группы Н
- геометрия подходит для черновой, получистовой и чистовой обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ZP (12..-M, 16..-M, 20..-M, 25..-M, 32..-M)фрез. P M K N S H

ZP
-M

ле
гк

ое

- сверхпозитивная геометрия с защитной фаской
- имеет широкий спектр применения, может использоваться (в сочетании с подходящим 

режущим инструментом) для обработки почти всех групп материалов
- особенно подходит для получистовой обработки

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ZP (20..-F, 50..-F)фрез. P M K N S H

ZP
-F

ле
гк

ое

- сверхпозитивная и острая геометрия
- главным образом предназначены для обработки сплавов цветных металлов; такая 

геометрия потенциально может быть использована для финишной (легкой) обработки 
«труднообрабатываемых» материалов

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

Ге
ом

ет
ри

я

фото

Группа обрабатываемого
материала функциональная диаграмма Описание

Обозначение соответствующих сМп: 

ZP (10..-FM, 12..-FM, 16..-FM, 20..-FM, 25..-FM, 32..-FM)фрез. P M K N S H

ZP
-F

M

ле
гк

ое

- острая нейтральная геометрия, подходит для финишной обработки
- подходит для обработки материалов групп P и K, возможно применение для материалов 

групп M, S и H
- подходит для легких и средних условий резания

с
ре

дн
ее

профиль
главной режущей кромки

Тя
ж

ел
ое

диапазон условий резания:

fz зависит от размера отдельной пластины

ap зависит от размера отдельной пластины

закругленная кромка
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение
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M5315 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Основа типа H с относительно низким содержанием кобальта
- Тонкое MT-CVD покрытие с уникальным слоем Al2O3
- Идеальный выбор для обработки серого и высокопрочного чугуна, закаленных 

и термически обработанных материалов; возможно использование для 
обработки сталей группы P повышенной твёрдости

- Высокая износостойкость
- подходит для стабильных условий резания
- подходит для средних и высоких скоростей резания
- прежде всего рекомендуется использовать сплав при фрезеровании 

без применения сОж. Однако, при необходимости, возможна работа c 
охлаждением

M0315 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- субмикронная основа с относительно низким содержанием связующего 
вещества

- покрытие с очень малым коэффициентом трения, наносится методом PVD
- Особая обработка режущей кромки
- сплав специально разработан для обработки цветных металлов
- получистовая, финишная обработка
- подходит для стабильных условий резания

M9315 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Мелкозернистая основа с более низким (по отношению к сплаву M9325) 
содержанием связующей кобальтовой фазы

- Тонкое MT-CVD покрытие с уникальным слоем Al2O3
- подходит для обработки материала группы р, возможно использование для 

обработки материалов групп К и Н
- подходит для средних и высоких скоростей резания
- сочетает высокую износостойкость с хорошим уровнем прочности
- прежде всего рекомендуется использовать сплав при фрезеровании 

без применения сОж. Однако, при необходимости, возможна работа c 
охлаждением

ОПИСАНИЕ мАРОК ТВёРДЫХ СПЛАВОВ С ПОКРЫТИЕм
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение
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M9325 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Мелкозернистая основа со средним содержанием связующей кобальтовой 
фазы

- Тонкое MT-CVD покрытие с уникальным слоем Al2O3
- подходит для обработки материала группы р, возможно использование для 

обработки материалов групп M и S
- подходит от средних до высоких скоростей резания
- Высокая прочность и эксплуатационная надежность
- Хорошая тепло и износостойкость
- прежде всего рекомендуется использовать сплав при фрезеровании 

без применения сОж. Однако, при необходимости, возможна работа c 
охлаждением

M8310 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- самый износостойкий сплав серии M8300
- Особо субмикронная основа с низким содержанием связующего вещества
- Новое многослойное PVD покрытие на AlTiN и TiAlSiN основе
- применена специальная технология обработки пластины после нанесения на 

нее покрытия
- подходит для обработки материалов групп P, K, H; возможно использование 

для обработки материалов групп M и S
- подходит для стабильных условий резания
- для легкого чистового и получистового фрезерования

M9340 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Основа со средним размером зерна и высоким содержанием связующей 
кобальтовой фазы

- Тонкое MT-CVD покрытие с уникальным слоем Al2O3
- подходит для обработки материалов групп M, S, возможно использование для 

обработки материалов группы р
- подходит от низких до средних скоростей резания
- самый высокопрочный сплав серии M9300
- для фрезерования с сОж или без нее

ОПИСАНИЕ мАРОК ТВёРДЫХ СПЛАВОВ С ПОКРЫТИЕм
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение
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M8325 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Основа типа S с высоким содержанием кубических карбидов
- Высокий уровень устойчивости к тепловым воздействиям
- Новое многослойное PVD покрытие на AlTiN + TiAlSiN
- применена специальная технология обработки пластины после нанесения на 

нее покрытия
- подходит для обработки материалов группы р, возможно использование для 

обработки материалов групп M и K
- подходит для стабильных условий резания
- подходит для средних и высоких скоростей резания и подач

8215 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- субмикронная основа типа H с относительно низким содержанием кобальта
- Высокая износостойкость
- Новое многослойное PVD покрытие на AlTiN + TiAlSiN
- Очень хорошая устойчивость к распространению микротрещин
- Имеет широкий спектр применения, можно использовать для обработки 

практически всех групп материалов
- подходит для операций с высоким уровнем тепловой нагрузки
- подходит для высоких скоростей резания
- подходит для стабильных условий резания

M8345 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Мелкозернистая основа с высоким содержанием связующей кобальтовой 
фазы

- Высокая эксплуатационная надежность (самая высокая прочность в серии 
83xx)

- Новое многослойное PVD покрытие на AlTiN + TiAlSiN
- применена специальная технология обработки пластины после нанесения на 

нее покрытия
- подходит для обработки материалов групп P и M, возможно использование 

для обработки материалов группы S
- подходит для нестабильных условий резания
- для черновой обработки

ОПИСАНИЕ мАРОК ТВёРДЫХ СПЛАВОВ С ПОКРЫТИЕм
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение
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8026T P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Основа с высоким содержанием кубических карбидов (тип S)
- Наноструктурное покрытие, нанесенное методом PVD
- Обработка материалов группы р, возможна обработка материалов 

групп M и К
- средние и большие толщины снимаемой стружки
- средние скорости резания
- Устойчивые условия врезания

8240 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Наиболее прочный сплав серии 8200
- субмикронный субстрат типа H с относительно высоким содержанием Co
- Наноструктурное PVD покрытие с высоким содержанием Al
- применяется для операций, характеризующихся высокой механической 

нагрузкой на режущую кромку
- Обработка материалов групп P, M, S и K
- Низкие и средние скорости резания
- первый выбор для нестабильных условий резания

8230 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Универсальный сплав с широкой областью применения
- субмикронный субстрат типа H
- Наноструктурное PVD покрытие с высоким содержанием Al
- Отличное сочетание износостойкости и эксплуатационной надежности
- применяется для обработки материалов всех групп
- средние скорости резания
- Хорошо работает и при нестабильных условиях резания

ОПИСАНИЕ мАРОК ТВёРДЫХ СПЛАВОВ С ПОКРЫТИЕм
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение
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7215 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- субмикронная основа без кубических карбидов (тип H) с низким содержанием 
Co

- Новое градиентное покрытие, нанесенное методом PVD
- Малые и средние толщины снимаемых стружек, средние и высокие скорости 

резания
- Хорошая устойчивость к окислительному виду износа
- Уникальные антифрикционные свойства
- стабильные условия резания
- Используется для обработки материалов всех групп

7205 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Ультрасубмикронный субстрат без кубических карбидов (тип H) с очень низким 
содержанием Co

- Высокая твердость в сочетании с достаточной прочностью
- Высокая стойкость к механическому виду износа
- Новое PVD покрытие, обеспечивающее высокую стойкость к окислительному 

виду износа и обладающее уникальными скользящими свойствами
- Высокие скорости резания, маленькие и средние толщины снимаемой стружки
- стабильные условия резания
- Обработка материалов всех групп, за исключением сплавов на основе Ni, Co, 

Fe (группа ISO S)

7230 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- субмикронная основа без кубических карбидов (тип H) с относительно 
высоким содержанием Co

- Новое градиентное покрытие, нанесенное методом PVD, обеспечивающее 
высокую стойкость к окислительному виду износа

- Уникальные антифрикционные свойства
- Малые и средние толщины снимаемых стружек, средние скорости резания
- Может быть применён и при менее благоприятных условиях резания
- Используется для обработки материалов всех групп

ОПИСАНИЕ мАРОК ТВёРДЫХ СПЛАВОВ С ПОКРЫТИЕм
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение

О
Бр

АБ
АТ

ы
ВА

еМ
ы

е
М

АТ
ер

ИА
лы

Ге
О

М
еТ

рИ
Я

сМ
п

М
Ар

КИ
 Т

ВЁ
рд

ы
Х

сп
лА

ВО
В

Вы
БО

р 
НА

ЧА
ль

Ны
Х 

ре
ж

ИМ
О

В 
ре

зА
НИ

Я
Те

ХН
Ол

ОГ
. В

Оз
МО

ж
НО

сТ
И

ИН
сТ

рУ
Ме

НТ
А

ВИ
ды

 И
зН

О
сА

 с
М

п
пр

И 
ф

ре
зе

рО
ВА

НИ
И

сп
рА

ВО
ЧН

АЯ
ИН

ф
О

рМ
АЦ

ИЯ
пе

ре
ВО

дН
АЯ

 Т
АБ

лИ
Ц

А 
О

Бр
АБ

. М
АТ

ер
ИА

лО
В

7040 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- подложка без кубических карбидов (тип H)
- Многослойное наноструктурное покрытие с высоким содержанием Al, 

нанесенное методом PVD
- сочетает в себе хорошую износостойкость с хорошей эксплуатационной 

надежностью
- с точки зрения обрабатываемых материалов, является универсальным - 

применим для всех групп
- средние скорости резания
- Возможно применять и при плохих условиях врезания

7025 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- подложка с высоким содержанием кубических карбидов (тип S)
- Многослойное наноструктурное покрытие с высоким содержанием Al, 

нанесенное методом PVD
- Обработка материалов групп р и M, возможна обработка материалов группы 

К
- средние и высокие толщины снимаемой стружки
- средние и высокие скорости резания
- Необходимо обеспечить стабильные условия резания

7010 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Мелкозернистая подложка без кубических карбидов (тип H) с очень низким 
содержанием кобальта

- Многослойное наноструктурное покрытие с высоким содержанием Al, 
нанесенное методом PVD

- для операций, отличающихся высокой тепловой нагрузкой
- с точки зрения обрабатываемых материалов, является универсальным - 

применим для всех групп
- Малые и средние толщины снимаемой стружки
- Высокие скорости резания
- Необходимы стабильные условия резания

ОПИСАНИЕ мАРОК ТВёРДЫХ СПЛАВОВ С ПОКРЫТИЕм
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение
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T8315 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Высокоизносостойкий сплав из серии T8300 с гарантированной прочностью
- Мелкозернистый субстрат с низким содержанием кобальта
- Наноструктурное PVD покрытие с градиентными переходами
- Высокая твердость при малых внутренних напряжениях в покрытии
- Низкий уровень износа основной режущей кромки
- повышенные скорости резания
- среднее сечение снимаемой стружки
- подходит для обработки материалов групп M, K, N и H; также - для P и S
- Требует стабильных условий резания

5040 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Основа содержит кубические карбиды (тип S)
- Тонкое MT-CVD покрытие
- подходит для обработки материалов групп P и K, возможно использование 

для обработки материалов группы M
- предназначен для копировального фрезерования
- средние толщины снимаемой стружки
- От низких до средних скоростей резания
- подходит для менее благоприятных условий резания

T8330 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Наиболее универсальный сплав серии T8300
- Мелкозернистая структура высоким содержанием кобальта
- Наноструктурное PVD покрытие с градиентными переходами
- Высокая твердость при малых внутренних напряжениях в покрытии
- средние скорости резания
- подходит для обработки материалов групп M, P и K; также для материалов 

групп N, S и H
- Высокая надежность при обработке
- подходит для тяжелых условий резания

ОПИСАНИЕ мАРОК ТВёРДЫХ СПЛАВОВ С ПОКРЫТИЕм
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение
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H10 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Материал без кубических карбидов (тип H) с низким содержанием кобальта.
- с точки зрения обрабатываемых материалов, является универсальным - 

применим для всех групп.
- Малые и средние толщины снимаемой стружки.
- для стабильных условий обработки

HF7 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- субмикронная основа без кубических карбидов (тип H) с низким содержанием 
кобальта

- с точки зрения обрабатываемых материалов, является универсальным - 
применим для всех групп, за исключением P

- Малые и средние толщины снимаемой стружки
- для стабильных условий обработки

S26 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- субстрат с высоким содержанием кубических карбидов (тип S)
- Обработка материалов группы P
- средние и большие толщины снимаемой стружки
- средние скорости резания
- для стабильных условий обработки

мАРКИ ТВёРДЫХ СПЛАВОВ ФРЕЗЕРОВАНИЯ бЕЗ ПОКРЫТИЯ
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Обозначение марки сплава
и микроструктура ISO 513 Группа обработанных

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

  Основное применение         Возможное применение          Условное применение
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D720 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- поликристаллический алмаз, средний размер зерна
- Материал подходит для высоких скоростей резания
- Отличная износостойкость
- Устойчивость к разрушению режущей кромки
- подходит для обработки материалов группы N
- От легкой черновой до чистовой обработки алюминиевых сплавов и других 

цветных металлов, таких как сплавы магния и цинка
- подходит для стабильных условий резания

S45 P M K N S H

10 20 30 40
05 15 25 35 45

- Материал с высоким содержанием кобальта, содержащий кубические карбиды 
(тип S)

- Обработка материалов группы P и, условно, группы M
- средние и большие толщины снимаемой стружки
- Низкие скорости резания
- для неблагоприятных условий обработки

мАРКИ ТВёРДЫХ СПЛАВОВ ФРЕЗЕРОВАНИЯ бЕЗ ПОКРЫТИЯ
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3. В таблицах 2a ÷ 7a (стр. 268 ÷ 278), в соответствии с вы-
бранной группой обрабатываемого материала, выбирается 
комбинация - „режущий материал + геометрия режущей 
кромки“, для заранее выбранной сМп. для каждого вида 
обработки представлено несколько альтернативных вари-
антов, обозначенных цифрами I - III.

4. Из таблиц 2b ÷ 7b (стр. 269 ÷ 279) выбираем „стартовую“ 
скорость резания согласно типу инструмента или сМп, типу 
операции и выбранному режущему материалу.

5. Выбранная „стартовая“ скорость корректируется в зависи-
мости от состояния станка, требуемого времени стойкости 
инструмента, твердости материала заготовки. для этого 
в таблицах представлены соответствующие поправочные 
коэффициенты, которые и позволяют получить „реальную“ 
скорость резания.

1. сначала необходимо отнести обрабатываемый материал к 
одной из шести групп (см. табл. 1 страница 226).

2. Определить вид фрезерования: легкое, среднее или тяже-
лое.

 Легкое фрезерование - одно врезание и один выход 
пластины из материала заготовки на оборот фрезы; благо-
приятные условия врезания, предварительно обработанная 
поверхность заготовки, либо поверхность поковок и проката 
без больших дефектов и неровностей, глубина резания 
ap < 2 мм.

 Среднее фрезерование - одно или два врезания и выхода 
пластины из материала заготовки за один оборот фрезы. 
поверхность заготовки - корка прокатного материала, 
литейная и ковочная корки с небольшими поверхностными 
дефектами, глубина резания ap = 2 ÷ 4 мм.

 Тяжелое фрезерование - многократный вход/выход режу-
щей кромки сМп в заготовку за один оборот инструмента. 
Неблагоприятные условия резания (отрицательные значе-
ния угла врезания). Грубая поверхностная корка отливок 
с поверхностными дефектами, неровная игрубая корка 
поковок. Неравномерная глубина резания ap = 3 ÷ 10 мм.

 диапазон подачи для каждой группы зависит от условий 
резания. при ухудшении условий резания необходимо 
уменьшить верхний предел подачи.

Предупреждение: вычисленная скорость резания является начальной (исходной) величиной, которая определяет 
уровень скоростей резания для каждой конкретной операции.
существует разброс в обрабатываемости того или иного материала одной группы, что часто влечет за собой необходимость 
дополнительной корректировки скорости резания. Это необходимо в том случае, когда требуется получение достаточно 
точной величины временной стойкости инструмента.

vc = v30 . kVX . kVT .  kVHB . (kVM )

ВЫбОР НАчАЛЬНЫХ РЕЖИмОВ РЕЗАНИЯ
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для достижения минимальной шероховатости обработанной 
поверхности большая часть сМп для фрезерования имеет 

Однако чистовая режущая кромка сама по себе еще не является 
гарантией достижения низкой шероховатости обработанной 
поверхности. В процессе фрезерования поверхность обра-
батывается несколькими режущими кромками (их количество 
соответствует числу установленных пластин на фрезу), поэтому 

Рисунок № 1

Рисунок № 2

для того, чтобы достигуть низкой шероховатости поверхности 
при чистовой обработке, необходимо уменьшить значение 
подачи на зуб fz ≤ 0,8.a, где a - ширина зачистной фаски. при 
ширине фаски a = 2 мм для фрез диаметрами D = 10 - 160 мм 
и числом зубьев от 2 до 14 шт - проблем с получением хорошей 
чистоты при соблюдения условия по подаче не возникает.
данная рекомендация может не работать при использовании 
фрез ещё большего диаметра.
В следующей таблице № 8 вы найдёте максимального значения 
подачи на зуб fz, определяемое количеством зубьев и шириной 
зачистной фаски a для выбранной Вами фрезы. соблюдение 
данных рекомендаций поможет Вам получить хорошую 
шероховатость поверхности.

кромка
СМП

кромка
СМП

fоб. < a fоб. > a

Кромка СмП № 4
об . n

Кромка СмП № 4
об . n

Кромка СмП № 4
об . (n+1)

Кромка СмП № 4
об . (n+1)

зачистную режущею кромку (фаску) с определенной шириной 
a и углом в плане kr´ = 0°, см. рис. № 1.

ее микрогеометрию формируют максимально смещенные 
(аксиально) режущие кромки, см. рис. № 2.
В случае, если подача на оборот fоб меньше, чем ширина за-
чистной фаски a, то можно говорить о том, что обработанная 
поверхность не будет иметь так называемых „проскоков“.

ВЫбОР НАчАЛЬНЫХ РЕЖИмОВ РЕЗАНИЯ
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ФОРмА СмП
ADMX 16
LNGU 16 
TBMR 27

PNMq 13
PNMU 13

LNET 16
SBMR 22
SEEN 15
SEER 15
SPGN 25

ADKX 15
APKT 16
SDMT 12

ADKX 15
LNGX 12
ODMT 06
ODMW 06
PDKT 09
PDMT 09
PDMW 09
SEEN 12
SEER 12
SEET 12
SEEW 12
SNMT 12

ODMT 05
OFKR 07

SOMT09-M
SOMT09-MI
SOMT09-P
SPKN 12
SPKN 15
SPKR 12
SPKR 15

ADMX 11
HNEF 09-F
HNGX 09
SEMT 09
SNHF 12
SNHF 15
SNHN 12
TPKN 16
TPKN 22
TPKR 16
TPKR 22

Величина зачистной фаски
(грани) пластины, а [мм]  3,2 2,8  2,5  2,2  2,0  1,6  1,4 

Количествo зyбьeв фрезы  max fz 

 1  2,56 2,24  2,00  1,76  1,60  1,28  1,12 

 2  1,28 1,12  1,00  0,88  0,80  0,64  0,56 

 3  0,85 0,75  0,67  0,59  0,53  0,43  0,37 

 4  0,64 0,56  0,50  0,44  0,40  0,32  0,28 

 5  0,51 0,45  0,40  0,35  0,32  0,26  0,22 

 6  0,43 0,37  0,33  0,29  0,27  0,21  0,19 

 7  0,37 0,32  0,29  0,25  0,23  0,18  0,16 

 8  0,32 0,28  0,25  0,22  0,20  0,16  0,14 

 9  0,28 0,25  0,22  0,20  0,18  0,14  0,12 

 10  0,26 0,22  0,20  0,18  0,16  0,13  0,11 

 11  0,23 0,20  0,18  0,16  0,15  0,12  0,10 

 12  0,21 0,19  0,17  0,15  0,13  0,11  0,09 

 13  0,20 0,17  0,15  0,14  0,12  0,10  0,09 

 14  0,18 0,16  0,14  0,13  0,11  0,09  0,08 

 15  0,17 0,15  0,13  0,12  0,11  0,09  0,07 

 16  0,16 0,14  0,13  0,11  0,10  0,08  0,07 

 17  0,15 0,13  0,12  0,10  0,09  0,08  0,07 

 18  0,14 0,12  0,11  0,10  0,09  0,07  0,06 

Очень эффективным средством для повышения качества 
обработанной поверхности является использование, так на-
зываемых зачистных пластин с широкой зачистной режущей 

Таблицa 8

Рисунок № 3

зачистная (выглаживающая) пластина

кромкой. принцип действия такой пластины представлен на 
следующем рисунке.

ВЫбОР НАчАЛЬНЫХ РЕЖИмОВ РЕЗАНИЯ
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ПЛУНЖЕРНОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ИНСТРУмЕНТ пластины
диаметр фрезы ae max

[мм]

НАСАДНЫЕ ФРЕЗЫ

S90AD11E ADMX 11.... 40 ÷ 80 4,5

S90AD16E ADMX 16.... 40 ÷ 80 7,5

S90LN12 LN.. 12.... 40 - 110 3,5

S90LN16 LN.. 16.... 63 ÷ 175 7,0

S90SO09 SOMT 09.... 40 ÷ 80 6,0

S90SD12 SDMT 12.... 50 ÷ 80 8,0

S19PD09 PD.. 0905..

42 5,0

50 ÷ 52 6,0

63 ÷ 66 7,0

80 ÷ 100 8,0

SMOZD09 ZDCW 09.... 40 6,0

SMOZD12 ZDEW 12.... 50 ÷ 80 9,0

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ УСТУПОВ

SAD11E ADMX 11.... 16 ÷ 40 4,5

SAD16E ADMX 16.... 25 ÷ 40 7,5

SLN12 LN.. 12.... 25 ÷ 40 3,5

SSO09 SOMT 09.... 20 ÷ 32 6,0

SPD09 PD.. 0905.. 32 ÷ 40 4,0

SZD09 ZDCW 09.... 25, 32 6,0

SZD12 ZDEW 12.... 32, 40 9,0
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ С ПОСТЕПЕННЫм 
ЗАСВЕРЛИВАНИЕм

ИНСТРУмЕНТ пластины
диаметр фрезы ap max

[мм]

НАСАДНЫЕ ФРЕЗЫ

S90AD11E ADMX 16.... 40 ÷ 80 1,7

S90AD16E ADMX 16.... 40 ÷ 80 2,5

S90LN12 LN.. 12.... 40 ÷ 110 0,4

S19PD09 PD.. 09.... 42 ÷ 100 2,0

SCMORD

RD.. 12.... 52 ÷ 80 2,8

RD.. 16.... 52 ÷ 100 4,2

S45HN06C HNGX 06.... 40 ÷ 125 0,9

S45HN09C HNGX 09.... 50 ÷ 100 1,9

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ УСТУПОВ

SAD11E ADMX 11.... 16 ÷ 40 1,7

SAD16E ADMX 16.... 25 ÷ 40 2,5

SLN12 LN.. 12... 25 ÷ 40 0,4

SPD09 PD.. 09.... 32 ÷ 40 1,8

S(C)RD

RDHX 05.... 10 ÷ 15 1,0

RD.. 07.... 15 ÷ 25 1,2

RD.. 10.... 20 ÷ 35 2,5

RD.. 12.... 24 ÷ 42 3,0

RD.. 16.... 32, 35 4,0

SHN06 HNGX 06.... 25 ÷ 40 0,9
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ВРЕЗАНИЕ ПОД УГЛОм ИНСТРУмЕНТ пластины

диаметр
фрезы a max ap/l

[мм] [°] [мм]

НАСАДНЫЕ ФРЕЗЫ

S90AD11E ADMX 11....

40 3,8 6,5/100
50 2,8 4,8/100
63 1,8 3,0/100
80 1,6 2,7/100
100 1,2 2,0/100

S90AD16E ADMX 16....

40 5,0 8,6/100
50 3,5 6,0/100
63 2,5 4,3/100
80 2,0 3,4/100

C90AD15 AD.. 15T3..

40 0,83 1,3/100
50 0,66 1,1/100
63 0,50 0,8/100
80 0,33 0,5/100

S90LN12 LNGX 12....

40 0,85 1,4/100
50 0,65 1,0/100
63 0,45 0,7/100
80 0,35 0,5/100

100 0,25 0,3/100
110 0,2 0,2/100

SMORC

RC.. 12....

40 9,0 6,0/40
50 7,0 6,0/51
63 5,0 6,0/70
80 3,0 5,1/100
100 2,0 3,4/100

RC.. 16....
63 7,0 8,0/67
80 5,0 8,0/93
100 4,0 6,9/100

RC.. 20.... 80 7,0 10/83
100 5,0 8,6/100

SCMORD

RD.. 12....
52 4,0 6,0/87
66 3,0 5,1/100
80 2,2 3,7/100

RD.. 16....

52 8,0 8,0/59
66 6,0 8,0/78
80 4,0 6,9/100

100 3,0 5,1/100

S19PD09 PD.. 0905..

42 ÷ 52 8,0 2,0/16
63 7,0 2,0/18
66 6,0 2,0/21
80 5,0 2,0/24
100 3,0 2,0/40

SMOZD09 ZDCW 09.... 40 0,35** (2,7)* 0,5/100

SMOZD12 ZDEW 12....
50 0,50** (2,6)* 0,8/100
63 0,35** (1,8)* 0,5/100
80 0,29** (1,3)* 0,4/100

S45HN06C HNGX 06....

40 1,5 2,5/100
50 1,15 1,9/100
63 0,89 1,5/100
80 0,68 1,1/100
100 0,54 0,8/100
125 0,42 0,6/100

S45HN09C HNGX 09....

50 2,1 3,6/100
63 1,5 2,5/100
80 1,1 1,8/100

100 0,9 1,5/100
125 0,7 1,1/100
160 0,5 0,8/100

CSC09-12

SC.. 09T340
40 1,0 1,6/100
50 0,75 1,2/100
63 0,5 0,8/100

SC.. 12T360
50 0,75 1,2/100
63 0,5 0,8/100
80 0,25 0,3/100

*) значение применимо для фрезерования с обычными значениями подач на зуб (не HFC).
**) В случае обработки с большими подачами (HFC).
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*) значение применимо для фрезерования с обычными значениями подач на зуб (не HFC).
**) В случае обработки с большими подачами (HFC).

ВРЕЗАНИЕ ПОД УГЛОм ИНСТРУмЕНТ пластины

диаметр
фрезы a max ap/l

[мм] [°] [мм]

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ УСТУПОВ

SAD11E ADMX 11.... 

16 13,5 9,0/40

20 9,0 9,0/59

25 6,0 9,0/87

32 5,3 9,0/99

40 3,8 6,5/100

SAD16E ADMX 16.... 

25 12,5 13,0/61

32 7,5 13,0/101

40 5,0 8,6/100

CAD15 AD.. 15T3..

25 1,75 3,0/100

32 1,25 2,1/100

40 0,83 1,3/100

SLN12 LNGX 12....

25 2,2 3,7/100

32 1,2 2,0/100

40 0,85 1,4/100

S(C)RD

RDHX 05.... 

10 15,0 1,5/7

12 11,0 1,5/9

15 7,0 1,5/14

RD.. 07.... 

15 11,0 2,0/12

20 7,0 2,0/18

25 6,0 2,0/21

RD.. 10....

20 20,0 2,52/9

25 12,0 2,5/9

30 8,0 2,5/19

35 7,0 2,5/22

RD.. 12....

24 25,0 3,0/8

35 9,0 3,0/21

42 8,0 3,0/23

RD.. 16.... 32 25,0 4,0/11

SPD09 PD.. 0905..
32 0 –

40 8,0 –

SZD07 ZDCW 07....

16 0,5** (7,8)* 0,8/100

20 0,3** (10,2)* 0,4/100

25 0,2** (5,4)* 0,2/100

32 0,1** (3,3)* 0,1/100

SZD09 ZDCW 09.... 
25 0,9** (6,5)* 1,5/100

32 0,5** (4,0)* 0,8/100

SZD12 ZDEW 12.... 
32 1,2** (4,0)* 1,6/78

40 0,7** (3,7)* 1,6/100

SHN06 HNGX 06....

25 2,69 3,0/65

32 1,96 3,0/89

40 1,5 3/100

CSC

SC.. 09.... 32 1,5 2,5/100

SC.. 12....
32 1,5 2,5/100

40 1,0 1,6/100
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ВИНТОВАЯ ИНТЕРПОЛЯЦИЯ ИНСТРУмЕНТ пластины

диаметр
фрезы dmin dmax smax

[мм]

НАСАДНЫЕ ФРЕЗЫ

S90AD11E ADMX 11.... 40
75 – 1,5

– 78 2,0

S90AD16E ADMX 16....

40
72 – 5,0

– 78 8,0

50
92 – 4,5

– 98 6,0

63
118 – 4,0

– 124 5,0

80
136 – 1,5

– 158 2,0

S90LN12 LNGX 12....

40 73 78 1,75

50 93 98 1,7

63 119 124 1,5

SCMORD

RD.. 12....

52 82 102 2,8

66 110 132 2,8

80 136 160 2,8

RD.. 16....

52 74 104 4,0

66 102 132 4,0

80 130 160 4,0

100 170 200 4,0

S19PD09 PD.. 0905..

42 67,5 81,7 2,0

50 83,3 91,7 2,0

52 87,3 101,7 2,0

63 109,2 123,7 2,0

66 115,2 129,7 2,0

80 143,3 157,7 2,0

100 183,3 197,7 2,0

SMOZD09 ZDCW 09.... 40 64 76 0,4

SMOZD12 ZDEW 12....

50 79 96 0,7

63 105 122 0,75

80 139 156 0,8
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ВИНТОВАЯ ИНТЕРПОЛЯЦИЯ ИНСТРУмЕНТ пластины

диаметр
фрезы dmin dmax smax

[мм]

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ УСТУПОВ

SAD11E ADMX 11....

16
27 – 8,3

– 30 9,0

20
35 – 7,5

– 38 9,0

25
45 – 6,5

– 48 7,5

32
59 – 4,0

– 62 4,5

40
75 – 1,5

– 78 2,0

SAD16E ADMX 16....

25
42 – 10,0

– 48 12,5

32
55 – 6,5

– 62 9,0

40
72 – 5,0

– 78 8,0

SLN12 LNGX 12....

25 43 48 2,8

32 57 62 2,0

40 73 78 1,75

S(C)RD

RDHX 05....

10 12 20 1,0

12 16 24 1,0

15 22 30 1,0

RD.. 07....

15 17 30 1,4

20 28 40 1,4

25 38 50 1,5

RD.. 10....

20 22 40 2,5

25 32 50 2,5

30 42 60 2,3

35 52 70 2,5

RD.. 12....

24 26 48 3,0

35 46 70 3,0

42 62 82 3,5

RD.. 16.... 32 34 64 4,0

SPD09 PD.. 0905.. 40 63,7 77,7 2,0

SZD07 ZDCW 07....

16 20,5 30 0,4

20 28,5 38 0,4

25 38,5 48 0,4

32 52,5 62 0,4

SZD09 ZDCW 09....
25 34 48 0,4

32 48 60 0,4

SZD12 ZDEW 12....
32 43 62 0,65

40 59 78 0,65



288

20
14

ТЕХНОЛОГИчЕСКИЕ ВОЗмОЖНОСТИ ИНСТРУмЕНТА

О
Бр

АБ
АТ

ы
ВА

еМ
ы

е
М

АТ
ер

ИА
лы

Ге
О

М
еТ

рИ
Я

сМ
п

М
Ар

КИ
 Т

ВЁ
рд

ы
Х

сп
лА

ВО
В

Вы
БО

р 
НА

ЧА
ль

Ны
Х 

ре
ж

ИМ
О

В 
ре

зА
НИ

Я
Те

ХН
Ол

ОГ
. В

Оз
МО

ж
НО

сТ
И

ИН
сТ

рУ
Ме

НТ
А

ВИ
ды

 И
зН

О
сА

 с
М

п
пр

И 
ф

ре
зе

рО
ВА

НИ
И

сп
рА

ВО
ЧН

АЯ
ИН

ф
О

рМ
АЦ

ИЯ
пе

ре
ВО

дН
АЯ

 Т
АБ

лИ
Ц

А 
О

Бр
АБ

. М
АТ

ер
ИА

лО
В

hm ap

dfz = [мм/зуб]

ТОРОИДАЛЬНАЯ ФРЕЗА

фактическую скорость резания необходимо рассчитывать, исходя из значения эффективного диаметра

Оптимальная подача зависит от рекомендуемой толщины снимаемой стружки и глубины резания*.
*) рекомендуемую глубину резания можно посмотреть в основной части каталога.

p . Def . n
1000vc  = [м/мин]

Def.  = D1 + l [мм]

d
[мм]

ap [мм]

0,5 1,0 1,5 2,0 2,5 3,0 3,5 4,0 4,5 5,0

5 3,0 4,0 4,6 – – – – – – –

7 3,6 4,9 5,7 6,3 – – – – – –

8 3,9 5,3 6,2 6,9 – – – – – –

10 4,4 6,0 7,1 8,0 8,7 – – – – –

12 4,8 6,6 7,9 8,9 9,7 10,4 – – – –

16 5,6 7,7 9,3 10,6 11,6 12,5 13,2 13,9 – –

20 6,2 8,7 10,5 12,0 13,2 14,3 15,2 16,0 16,7 17,3

Величина значения „l“ [мм] в зависимости от величины значения ap [мм].

форморазмер пластины
apmax рекомендуемая толщина снимаемой стружки зависит от группы обрабатываемого материала

[мм] P M K N S H

RD.. 0501 1,5 0,03 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,07 0,03 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,10 0,05 ÷ 0,07 0,02 ÷ 0,07

RD.. 07T1 2,0 0,03 ÷ 0,09 0,05 ÷ 0,07 0,03 ÷ 0,09 0,05 ÷ 0,11 0,05 ÷ 0,07 0,02 ÷ 0,07

RD ..0702 2,0 0,03 ÷ 0,11 0,05 ÷ 0,08 0,03 ÷ 0,11 0,05 ÷ 0,13 0,05 ÷ 0,08 0,02 ÷ 0,08

RD.. 0802 2,0 0,03 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,10

RD.. 1003 2,5 0,03 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,10

RD.. 12T3 3,0 0,04 ÷ 0,18 0,07 ÷ 0,13 0,04 ÷ 0,18 0,07 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,13 0,03 ÷ 0,13

RD(P).. 1204 3,0 0,04 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,15 0,04 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,25 0,07 ÷ 0,15 0,03 ÷ 0,15

RC.. 1204 6,0 0,05 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,25 0,07 ÷ 0,15 0,03 ÷ 0,15

RD.. 1604 4,0 0,05 ÷ 0,20 0,10 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,20 0,10 ÷ 0,25 0,10 ÷ 0,15 0,04 ÷ 0,15

RC.. 1606 8,0 0,05 ÷ 0,30 0,10 ÷ 0,20 0,05 ÷ 0,30 0,10 ÷ 0,40 0,10 ÷ 0,20 0,04 ÷ 0,20

RD.. 2006 5,0 0,05 ÷ 0,30 0,10 ÷ 0,20 0,05 ÷ 0,30 0,10 ÷ 0,40 0,10 ÷ 0,20 0,04 ÷ 0,20

RC.. 2006 10,0 0,05 ÷ 0,35 0,10 ÷ 0,25 0,05 ÷ 0,35 0,10 ÷ 0,40 0,10 ÷ 0,20 0,04 ÷ 0,20
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ФРЕЗЫ ТИПА SMORC

Рекомендуемые условия для фрезерования карманов:

1
2

3

1
2

1

11
2

1

2

1

ap max: 1/2 d

a max.

RCMT
12

12 опорных 
поверхностей

RCMT
16

8 опорных 
поверхностей

RCMT
20

8 опорных 
поверхностей

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

1
2

3

1
2

1

11

2

1

2

1

Количество поворотов зависит от числа опорных поверхностей, которое зависит от размеров конкретной пластины (см. 
рисунок)

ap max = 6 мм

ap max = 10 мм

ap max = 8 мм

ap max = 2,3 мм

ap max = 2,9 мм

ap max = 3 мм
ap max = 0,8 мм

4 режущие кромки

4 режущие кромки

4режущие кромки 8 режущих кромок

8 режущих кромок

6 режущих кромок 12 режущих кромок
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диаметр фреза

[мм]
пластинa

Эффективный диаметр Def в зависимости от глубины резания ap [мм]

ap = 0 ap = 0,5 ap = 1,0

16

ZDCW 070304

6,0 12,2 15,3

20 10,0 16,2 19,3

25 15,0 21,2 24,3

32 22,0 28,2 31,3

25

ZDCW 09T304

11,6 21,0 23,7

32 18,7 27,9 30,7

40 27,7 35,9 38,7

диаметр фреза

[мм]
пластинa

Эффективный диаметр Def в зависимости от глубины резания ap [мм]

ap = 0 ap = 0,5 ap = 1,0 ap = 1,5

32 ZDEW 120408 14,5 24,7 28,0 30,1

40 ZDEW 120408 22,5 32,8 36,1 38,2

50 ZDEW 120408 32,5 42,9 46,1 48,3

63 ZDEW 120408 45,5 56,0 59,2 61,3

80 ZDEW 120408 62,5 73,0 76,2 78,3

HFC ФРЕЗЫ - ФРЕЗЫ ДЛЯ РАбОТЫ НА ВЫСОКИХ ПОДАчАХ

p . Def . n
1000vc = [м/мин]

Формула для расчета скорости резания:

Эффективный диаметр инструмента при обработке плоскости
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hm ap max

2Rekv.fz = [мм/зуб]

Информация для программирования чПУ-станков

пластинa
R t

[мм] [мм] 

ZDCW 070304 1,70 0,60

ZDCW 09T304 2,27 0,52

ZDEW 120408 3,52 0,64

PD.. 0905.. 4,68 1,05

диаметр фрезы

[мм]
пластинa

Эффективный диаметр Def в зависимости от глубины резания ap [мм]

ap = 0 ap = 0,5 ap = 1,0 ap = 1,5 ap = 2,0

32

PD .. 0905

18,6 21,3 24,0 26,7 29,5

40 25,8 28,7 31,6 34,5 37,3

42 27,8 30,6 33,5 36,4 39,3

50 35,6 38,5 41,4 44,3 47,2

52 37,6 40,5 43,4 46,3 43,4

63 48,6 51,5 54,4 57,4 60,3

66 51,6 54,5 57,4 60,3 63,2

80 65,6 68,5 71,4 74,4 77,3

100 85,6 88,5 91,4 94,3 97,2

Оптимальная подача зависит от рекомендуемой толщины снимаемой стружки и глубины резания*.
*) рекомендуемую глубину резания можно посмотреть в основной части каталога.
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СФЕРИчЕСКИЕ ФРЕЗЫ ТИПА L2-SZP

Крепление пластин
правильная установка пластин: 
маркировка на корпусе фрезы и на пластине должна совпадать. ( ● с ● ) и (●● с ●● )

Фрезерование инструментом с большим вылетом
при обработке инструментом с большим вылетом рекомендуется уменьшить скорость резания на 30 - 50% с целью устранения 
вибрации.

Шероховатость Rt:
Величина Rt в зависимости от ae

Коррекция подачи в зависимости от формы обрабатываемого профиля.

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

маркировка 1 ( ● ) маркировка 1 ( ● ● )

Диаметр фрезы 10 12 16 20 25 32 40 50

ae 0,7 1,0 1,5 1,0 1,5 2,0 1,0 2,0 3,0 2,0 3,0 4,0 3,0 4,0 5,0 3,0 4,0 5,0 4,0 6,0 8,0 4,0 6,0 8,0

Rt 0,01 0,02 0,03 0,02 0,05 0,08 0,02 0,06 0,14 0,05 0,11 0,20 0,09 0,16 0,25 0,07 0,13 0,20 0,10 0,23 0,40 0,08 0,18 0,32

Rt

ae

ae
2

8R
Rt =
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пример: для фрезы Ø 20 мм при глубине резания ap = 3 мм эффективный Ø Def = 14,3 мм.

Эффективный диаметр фрезы Def в зависимости от ap

расчет скорости резания всегда производится для эффективного диаметра.

vc скорость резания [м/мин] 

n Количество оборотов [об / мин]

D диаметр фрезы [мм]

Def  Эффективный диаметр фрезы [мм]

ap Глубина резания [мм]

ap

Ø D 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17

10 6,0 8,0 9,2 9,8 10,0 - - - - - - - - - - - -

12 6,6 8,9 10,4 11,3 11,8 12,0 - - - - - - - - - - -

16 7,7 10,6 12,5 13,9 14,8 15,5 15,9 16,0 - - - - - - - - -

20 8,7 12,0 14,3 16,0 17,3 18,3 19,1 19,6 19,9 20,0 - - - - - - -

25 9,8 13,6 16,2 18,3 20,0 21,4 22,4 23,3 24,0 24,5 24,8 25,0 - - - - -

30 10,8 15,0 18,0 20,4 22,4 24,0 25,4 26,5 27,5 28,3 28,9 29,4 29,7 29,9 30,0 - -

32 11,1 15,5 18,7 21,2 23,2 25,0 26,5 27,7 28,8 29,7 30,4 31,0 31,4 31,7 31,9 32,0 -

40 12,5 17,4 21,1 24,0 26,5 28,6 30,4 32,0 33,4 34,6 35,7 36,7 37,5 38,2 38,7 39,2 39,5 

50 14,0 19,6 23,7 27,1 30,0 32,5 34,7 36,7 38,4 40,0 41,4 42,7 43,9 44,9 45,8 46,6 47,4 

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

a

ap

øD

øDef

100%
100%

80%

60%

100%

40% 60%

20o

45o

45o

80o

a p

øD
øDefDef = 2 .     ap . (D - ap) [мм]

Def = 2 .     ap . (D - ap) . cos a [мм]

p . Def . n
1000

vc = [м/мин]
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форморазмер 
пластины

D/2 ap max рекомендуемая толщина снимаемой стружки зависит от группы обрабатываемого материала

[мм] P M K N S H

ZP 10ER-FM 5,0 8,9 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,10 – 0,04 ÷ 0,06 0,04 ÷ 0,06

ZP 12ER-FM 6,0 10,7 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,10 – 0,04 ÷ 0,06 0,04 ÷ 0,06

ZP 12ER-M 6,0 10,7 0,06 ÷ 0,10 0,06 ÷ 0,10 0,06 ÷ 0,12 –  – –

ZP 16ER-FM 8,0 14,4 0,06 ÷ 0,10 0,06 ÷ 0,10 0,06 ÷ 0,13 – 0,04 ÷ 0,07 0,04 ÷ 0,07

ZP 16ER-M 8,0 14,4 0,07 ÷ 0,12 0,07 ÷ 0,12 0,07 ÷ 0,15 –  – –

ZP 16ER-R 8,0 14,4 0,09 ÷ 0,15 0,09 ÷ 0,15 0,09 ÷ 0,19 – – –

ZP 20ER-F 10,0 17,9 0,04 ÷ 0,07 0,04 ÷ 0,07 – – 0,03 ÷ 0,05 0,03 ÷ 0,05

ZP 20ER-FM 10,0 17,9 0,06 ÷ 0,10 0,06 ÷ 0,10 0,06 ÷ 0,13 – 0,04 ÷ 0,07 0,04 ÷ 0,07

ZP 20ER-M 10,0 17,9 0,07 ÷ 0,12 0,07 ÷ 0,12 0,07 ÷ 0,15 – – –

ZP 20ER-R 10,0 17,9 0,09 ÷ 0,15 0,09 ÷ 0,15 0,09 ÷ 0,19 – – – 

ZP 25ER-FM 12,5 22,3 0,08 ÷ 0,15 0,08 ÷ 0,15 0,08 ÷ 0,17 – 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,08

ZP 25ER-M 12,5 22,3 0,10 ÷ 0,18 0,10 ÷ 0,18 0,10 ÷ 0,20 –  – –

ZP 25ER-R 12,5 22,3 0,12 ÷ 0,22 0,12 ÷ 0,22 0,12 ÷ 0,25 – – –

ZP 32ER-FM 16,0 28,6 0,08 ÷ 0,15 0,08 ÷ 0,15 0,08 ÷ 0,17 – 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,08

ZP 32ER-M 16,0 28,6 0,10 ÷ 0,18 0,10 ÷ 0,18 0,10 ÷ 0,20 – – –

ZP 32ER-R 16,0 28,6 0,12 ÷ 0,22 0,12 ÷ 0,22 0,12 ÷ 0,25 – – –

ZP 40ER-R 20,0 35,7 0,12 ÷ 0,22 0,12 ÷ 0,22 0,12 ÷ 0,25 – – –

ZP 50ER-F 25,0 44,7 0,07 ÷ 0,13 0,07 ÷ 0,13 – – – –

ZP 50ER-R 25,0 44,7 0,15 ÷ 0,25 0,15 ÷ 0,25 0,15 ÷ 0,3 – – –

Диапазоны подач:

hm

arc cos .sin
D/2 - ap

D/2

fz = [мм/зуб]

( )][a p

ØD



295

20
14

ТЕХНОЛОГИчЕСКИЕ ВОЗмОЖНОСТИ ИНСТРУмЕНТА

О
Бр

АБ
АТ

ы
ВА

еМ
ы

е
М

АТ
ер

ИА
лы

Ге
О

М
еТ

рИ
Я

сМ
п

М
Ар

КИ
 Т

ВЁ
рд

ы
Х

сп
лА

ВО
В

Вы
БО

р 
НА

ЧА
ль

Ны
Х 

ре
ж

ИМ
О

В 
ре

зА
НИ

Я
Те

ХН
Ол

ОГ
. В

Оз
МО

ж
НО

сТ
И

ИН
сТ

рУ
Ме

НТ
А

ВИ
ды

 И
зН

О
сА

 с
М

п
пр

И 
ф

ре
зе

рО
ВА

НИ
И

сп
рА

ВО
ЧН

АЯ
ИН

ф
О

рМ
АЦ

ИЯ
пе

ре
ВО

дН
АЯ

 Т
АБ

лИ
Ц

А 
О

Бр
АБ

. М
АТ

ер
ИА

лО
В

СФЕРИчЕСКИЕ ФРЕЗЫ ТИПА К3-CXP

Расчет подачи:

Рекомендуемая толщина стружки hmax :

Поправочный коэффициент подачи ka в зависимости от ap a ae:

fz  =  hmax . ka . kL2
[мм/зуб]

Диаметр 
фрезы Пластинa

P M K N S H

Толщина стружки hmax [мм] 

16 XP16ER-FM 0,05 - 0,10 0,05 - 0,08 0,06 - 0,12 – 0,03 - 0,05 0,03 - 0,05 

20 XP20ER-FM 0,07 - 0,12 0,07 - 0,10 0,09 - 0,15 – 0,05 - 0,07 0,05 - 0,07 

25 XP25ER-FM 0,07 - 0,12 0,07 - 0,10 0,09 - 0,15 – 0,05 - 0,07 0,05 - 0,07 

32 XP32ER-FM 0,10 - 0,18 0,10 - 0,16 0,10 - 0,20 – 0,06 - 0,09 0,06 - 0,09 

Def ap
ae  [мм]

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5 7 7,5 8
5,6 0,5
7,7 1
9,3 1,5
10,6 2
11,6 2,5
12,5 3
13,2 3,5
13,9 4
14,4 4,5
14,8 5
15,2 5,5
15,5 6
15,7 6,5
15,9 7
16,0 7,5
16,0 8

Def ap
ae  [мм]

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10
3,2 0,5
8,7 1

10,5 1,5
12,0 2
13,2 2,5
14,3 3
15,2 3,5
16,0 4
16,7 4,5
17,3 5
17,9 5,5
18,3 6
18,7 6,5
19,1 7
19,4 7,5
19,6 8
19,8 8,5
19,9 9
20,0 9,5
20,0 10

3,0

3,0

1,5

1,5

1,0

1,0

0,5

0,5

Запретная 
область

2,0

2,0

D = 16 мм

D = 20 мм

Запретная 
область

ka 
3,0
2,0
1,5
1,0
0,5
-

ka 
3,0
2,0
1,5
1,0
0,5
-
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Поправочный коэффициент подачи kL2 в зависимости от вылета инструмента:

Def ap
ae  [мм]

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 10,5 11 11,5 12 12,5
7,0 0,5
9,8 1
11,9 1,5
13,6 2
15, 2,5

16,2 3
17,3 3,5
18,3 4
19,2 4,5
20 5

20,7 5,5
21,4 6
21,9 6,5
22,4 7
22,9 7,5
23,3 8
23,7 8,5
24,0 9
24,3 9,5
24,5 10
24,7 10,5
24,8 11
24,9 11,5
25,0 12
25,0 12,5

Def ap
ae  [мм]

0,5 1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 10,5 11 11,5 12 12,5 13 13,5 14 14,5 15 15,5 16
7,9 0,5
11,1 1
13,5 1,5
15,5 2
17,2 2,5
18,7 3
20,0 3,5
21,2 4
22,2 4,5
23,2 5
24,1 5,5
25,0 6
25,7 6,5
26,5 7
27,1 7,5
27,7 8
28,3 8,5
28,8 9
39,2 9,5
29,7 10
30,0 10,5
30,4 11
30,7 11,5
31,0 12
32,1 12,5
31,4 13
31,6 13,5
31,7 14
31,9 14,5
31,9 15
32,0 15,5
32,0 16

L1 (мм) kL2

D ≤ L2 ≤ 3D 1,0 
3,1D ≤ L2 ≤ 4D 0,9 
4,1D ≤ L2 ≤ 6D 0,7 

6D ≤ L2 0,5 

3,0

3,0

1,5

1,5

1,0

1,0

0,5

0,5

2,0

2,0

D = 25 мм

D = 32 мм

Запретная 
область

Запретная 
область

ka 
3,0
2,0
1,5
1,0
0,5
-

ka 
3,0
2,0
1,5
1,0
0,5
-
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Расчет подачи:

Размер зоны где фреза работает с одним эффективным зубом:

vf  =  3 . fz . n [мм/мин]
1000 . vc

p . Def

n = [об./мин]

[мм]Def =    D2 - (D - 2ap)
2 . sin g + (D - 2ap) . cos g

Def =    D2 - (D - 2ap)
2

D  [мм] bef 1 Def 1  [мм] ap1  [мм]

16 41° 5,568 0,51
20 37° 6,314 0,52 
25 37° 7,901 0,65 
32 37° 10,122 0,83 

ae

ae

a

ap

ap

ap1

bef1

Def1

D
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Установка пластин:

порядок закрепления и установки пластины в гнезде.

Ослабьте винт на 5-6 оборотов. 
Не надо вывинчивать его полностью.

1

затяните винт.

5

продуйте и прочистите гнездо.

3

Выньте пластину из гнезда в направлении, 
указанном стрелкой.

2

Вставьте пластину в гнездо в направлении, 
указанном стрелкой.

4
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ФРЕЗЕРОВАНИЕ ГЛУбОКИХ УСТУПОВ

Рекомендуемая подача / диапазон толщин стружки:

диаметр 
фрезы

реком. средняя толщина 
стружки hm

ae = 2 ae = 5 ae = 10 ae = 20 ae = 40 ae = 80

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[мм] [мм] [мм/зуб]

63 0,07 ÷ 0,09 0,39 0,51 0,25 0,32 – – – – – – – –

80 0,07 ÷ 0,09 0,44 0,57 0,28 0,36 0,20 0,26 – – – – – –

100 0,07 ÷ 0,09 0,50 0,64 0,32 0,41 0,23 0,29 0,16 0,21 – – – –

125 0,07 ÷ 0,09 0,55 0,71 0,35 0,45 0,25 0,32 0,18 0,23 – – – –

160 0,07 ÷ 0,09 0,63 0,81 0,40 0,51 0,28 0,36 0,20 0,26 0,15 0,19 – –

200 0,07 ÷ 0,09 0,70 0,90 0,44 0,57 0,32 0,41 0,23 0,29 0,16 0,21 – –

250 0,07 ÷ 0,09 0,78 1,01 0,50 0,64 0,35 0,45 0,25 0,32 0,18 0,23 0,13 0,17

315 0,07 ÷ 0,09 0,88 1,13 0,56 0,72 0,39 0,51 0,28 0,36 0,20 0,26 0,15 0,19

диаметр 
фрезы

реком. средняя толщина 
стружки hm

ae = 2 ae = 4 ae = 8 ae = 12 ae = 16

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[мм] [мм] [мм/зуб]

40 0,025 ÷ 0,09 0,11 0,41 0,08 0,29 0,06 0,21 0,05 0,17 0,04 0,15

50 0,025 ÷ 0,09 0,13 0,45 0,09 0,32 0,06 0,23 0,05 0,19 0,05 0,17

63 0,025 ÷ 0,09 0,14 0,51 0,10 0,36 0,07 0,26 0,06 0,21 0,05 0,19

80 0,025 ÷ 0,09 0,16 0,57 0,11 0,41 0,08 0,29 0,07 0,24 0,06 0,21

диаметр 
фрезы

реком. средняя толщина 
стружки hm

ae = 2 ae = 4 ae = 8 ae = 12 ae = 16

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[мм] [мм] [мм/зуб]

25 0,05 ÷ 0,08 0,18 0,29 0,13 0,21 0,09 0,15

32 0,05 ÷ 0,08 0,20 0,32 0,14 0,23 0,10 0,17

40 0,05 ÷ 0,08 0,23 0,36 0,16 0,26 0,12 0,19 0,10 0,15

50 0,05 ÷ 0,08 0,25 0,40 0,18 0,29 0,13 0,21 0,11 0,17 0,09 0,15

диаметр 
фрезы

реком. средняя толщина 
стружки hm

ae = 2 ae = 4 ae = 8 ae = 12 ae = 16

fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max fz min fz max

[мм] [мм] [мм/зуб]

63 0,08 ÷ 0,22 0,45 1,24 0,32 0,88 0,23 0,63 0,19 0,52 0,17 0,46

80 0,08 ÷ 0,22 0,51 1,40 0,36 0,99 0,26 0,71 0,21 0,58 0,19 0,51

Длиннокромочные фрезы типа J-CSD12X / C90SP12X 

Дисковые фрезы:

Длиннокромочные фрезы типа J-SAD11E / T-S90AD11E 

Длиннокромочные фрезы типа J-SLSN1XX
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ДВУХРЯДНАЯ ФРЕЗА SxxXP16 ДЛЯ ОбРАбОТКИ ФАСОК

С уменьшением угла в плане необходимо увеличивать подачу на зуб для сохранения рекомендуемой толщины стружки.

Исполнения режущей кромки пластины:

Влияние угла в плане на максимальную глубину резания:

ДИАГРАммА ПРИмЕНЕНИЯ ДЛЯ ФАСОчНОЙ ФРЕЗЫ SxxXP16

kr
sin kr tg kr

ap max

[мм]

Толщина стружки h [мм]

Тип E Тип S

15° 0,259 0,268 7

0,05 - 0,07 - 0,10 0,10 - 0,12 - 0,15

25° 0,423 0,466 12
30° 0,500 0,577 14
35° 0,574 0,700 16
40° 0,643 0,839 18
45° 0,707 1,000 20
50° 0,766 1,192 22
55° 0,819 1,428 23
60° 0,866 1,732 25
75° 0,966 3,732 28

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p  [
мм

] 

Гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

a p  [
мм

] 

ИспОлНеНИе E ИспОлНеНИе S

округлённая
режущая кромка

kr = 90° kr = 75° kr = 45° kr = 25°

Eдля пластин исполнения Sдля пластин исполнения

Толщина стружки h [мм] Толщина стружки h [мм] 
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Рекомендуемые начальные режимы резания (значения скорости резания и подачи на зуб)

Расчёт подачи на зуб, частоты оборотов шпинделя и минутной подачи

kr

ae ef  / Def

0,10 0,15 0,20 0,25 0,30 0,35 0,40 1,00

15° 0,61 - 0,86 - 1,22 0,50 - 0,70 - 1,00 0,43 - 0,60 - 0,86 0,39 - 0,54 - 0,77 0,35 - 0,49 - 0,71 0,33 - 0,46 - 0,65 0,31 - 0,43 - 0,61 0,19 - 0,27 - 0,39

25° 0,37 - 0,52 - 0,75 0,31 - 0,43 - 0,61 0,26 - 0,37 - 0,53 0,24 - 0,33 - 0,47 0,22 - 0,30 - 0,43 0,20 - 0,28 - 0,40 0,19 - 0,26 - 0,37 0,24 - 0,28 - 0,35

30° 0,32 - 0,44 - 0,63 0,26 - 0,36 - 0,52 0,22 - 0,31 - 0,45 0,20 - 0,28 - 0,40 0,18 - 0,26 - 0,37 0,17 - 0,24 - 0,34 0,16 - 0,22 - 0,32 0,20 - 0,24 - 0,30

35° 0,28 - 0,39 - 0,55 0,23 - 0,32 - 0,45 0,19 - 0,27 - 0,39 0,17 - 0,24 - 0,35 0,16 - 0,22 - 0,32 0,15 - 0,21 - 0,29 0,28 - 0,33 - 0,41 0,17 - 0,21 - 0,26

40° 0,25 - 0,34 - 0,49 0,20 - 0,28 - 0,40 0,17 - 0,24 - 0,35 0,16 - 0,22 - 0,31 0,28 - 0,34 - 0,43 0,26 - 0,32 - 0,39 0,25 - 0,30 - 0,37 0,16 - 0,19 - 0,23

45° 0,22 - 0,31 - 0,45 0,18 - 0,26 - 0,37 0,16 - 0,22 - 0,32 0,28 - 0,34 - 0,42 0,26 - 0,31 - 0,39 0,24 - 0,29 - 0,36 0,22 - 0,27 - 0,34 0,14 - 0,17 - 0,21

50° 0,21 - 0,29 - 0,41 0,17 - 0,24 - 0,34 0,29 - 0,35 - 0,44 0,26 - 0,31 - 0,39 0,24 - 0,29 - 0,36 0,22 - 0,26 - 0,33 0,21 - 0,25 - 0,31 0,13 - 0,16 - 0,20

55° 0,19 - 0,27 - 0,39 0,16 - 0,22 - 0,32 0,27 - 0,33 - 0,41 0,24 - 0,29 - 0,37 0,22 - 0,27 - 0,33 0,21 - 0,25 - 0,31 0,19 - 0,23 - 0,29 0,12 - 0,15 - 0,18

60° 0,18 - 0,26 - 0,37 0,30 - 0,36 - 0,45 0,26 - 0,31 - 0,39 0,23 - 0,28 - 0,35 0,21 - 0,25 - 0,32 0,20 - 0,23 - 0,29 0,18 - 0,22 - 0,27 0,12 - 0,14 - 0,17

75° 0,16 - 0,23 - 0,33 0,27 - 0,32 - 0,40 0,23 - 0,28 - 0,35 0,21 - 0,25 - 0,31 0,19 - 0,23 - 0,28 0,17 - 0,21 - 0,26 0,16 - 0,20 - 0,25 0,10 - 0,12 - 0,16

vc 280 255 235 225 215 205 200 160

Исполнение E: XPHT 160412E Исполнение S: XPHT 160412S

ОбРАбОТКА ФАСКИ ОбРАбОТКА ФАСКИ С УСТУПОм ОбРАбОТКА ПАЗА

связь ap и ae ef связь ap и ae ef связь ap и ae ef 

Эффективный диаметр Def Эффективный диаметр Def Эффективный диаметр Def

подача на зуб fz подача на зуб fz

Частота оборотов n

Минутная подача (подача стола) fmin

Def . p
vc . 1000

n = [об/мин]

sin kr

h
fz =

tg kr

apae ef = m + [мм]
tg kr

2 . apae ef = D + [мм]
tg kr

apae ef = [мм]

2 . tg kr

ae ef - D
ap = [мм]

[мм/мин]fmin = fz . z . n

[мм]Def = ae ef 

[мм]ap = (ae ef - m) . tg kr
[мм]ap = ae ef  . tg kr

[мм]Def = D + 2 . (ae ef - m)[мм]Def = D + 2 . (ae ef + m)

sin kr

h
fz = . [мм/зуб] [мм/зуб]

ae ef

Def
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ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ТИПА C90SC

Рекомендуемая толщина стружки:

Пластинa
D/2 ap max рекомендуемая толщина снимаемой стружки зависит от группы обрабатываемого материала

[мм] P M K N S H

SCKR 09T340EN-F 4,0 4,0 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,10 – 0,04 ÷ 0,06 –

SCKR 12T360EN-F 5,8 6,0 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,10 – 0,04 ÷ 0,06 –
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ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ТИПА S57PN13

Замена режущих пластин без удаления крепежных винтов:

1

3

2

4

Вставьте пластину в гнездо под углом 30°. Установите пластину в требуемое положение в 
гнезде фрезы.

затяните винт. Момент 15 Нм.

30°
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Иллюстрация ОБрАзОВАНИе НАрОсТА НА режУщей КрОМКе

Описание и причины:
речь идет о схватывании обрабатываемого материала с режущей кромкой инструмента. Нарост носит характер наплавленного 
металла на режущей кромке. при его срыве может произойти выкрашивание режущей кромки инструмента. данное явление 
характеризуется снижением качества обрабатанной поверхности.

меры по устранению:
- изменить (повысить) скорость резания
- изменить (повысить) подачу
- применить тип твердого сплава с покрытием
- применить иную геометрию резания
- применить охлаждающую жидкость с более высоким действием против образования нароста (при ее отсутствии, отказаться 

от охлаждения)

Иллюстрация ИзНОс пО зАдНей пОВерХНОсТИ

Описание и причины:
Износ по задней поверхности является одним из главных критериев, характеризующих срок службы сМп. Он возникает в 
результате контакта материала сМп и обрабатываемого материала в процессе резания. его размер (интенсивность) можно 
только снизить.

меры по устранению:
- применить более износостойкий тип твердого сплава
- снизить скорость резания
- увеличить подачу (в случае, если подача меньше, чем 0,1 мм/зуб)
- применить охлаждающую жидкость или повысить интенсивность охлаждения

Иллюстрация лУНКА НА передНей пОВерХНОсТИ

Описание и причины:
лункообразование – это тип износа, наиболее ярко проявляющийся у сМп без стружколомающих канавок, однако не ограничен 
только данным типом пластин. при обработке мягких материалов образуется более широкая и мелкая лунка, и, наоборот, при 
обработке более твердых материалов - узкая и глубокая лунка.

меры по устранению:
- применить более износостойкий тип твердого сплава
- применить твердый сплав с покрытием, в первую очередь, MT CVD
- снизить скорость резания
- применить иной, более положительный, тип геометрии резания
- применить охлаждающую жидкость или повысить интенсивность охлаждения

ВИДЫ ИЗНОСА СмП ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ
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Иллюстрация
прОТОЧИНА (ОКИслИТельНАЯ ТрещИНА)

НА ВспОМОГАТельНОй режУщей КрОМКе
Описание и причины:
Окислительная канавка на вспомогательной режущей кромке является одним из главных критериев, снижающим срок жизни 
сМп. Она появляется, в особенности, в процессе точения. соединение окислительной канавки с лункой на передней поверхности 
многократно повышает шероховатость обработанной поверхности.

меры по устранению:
- применить твердый сплав с покрытием или более износостойкий тип твердого сплава, если позволяют условия - применить 

сМп с покрытием, содержащим Al2O3
- применить охлаждающую жидкость или повысить интенсивность охлаждения
- снизить скорость резания

Иллюстрация плАсТИЧесКАЯ дефОрМАЦИЯ ВерШИНы

Описание и причины:
пластическая деформация вершины – причиной данного типа износа является перегрузка режущей кромки в результате 
высоких температур в зоне резания (высоких скоростей резания и подач).

меры по устранению:
- применить более износостойкий тип твердого сплава
- снизить скорость резания
- снизить подачу
- применить охлаждающую жидкость или повысить интенсивность охлаждения
- применить сМп с большим радиусом закругления вершины
- применить сМп с большим углом при вершине

Иллюстрация
прОТОЧИНА (НАдрезНОе ИзНАШИВАНИе)

НА ВспОМОГАТельНОй режУщей КрОМКе
Описание и причины:
Надрезный износ на главной режущей кромке происходит в области „первого контакта“ режущей кромки инструмента с 
поверхностью заготовки. Этот тип износа встречается, как правило, при обработке коррозионностойких аустенитных сталей 
(в процессе обработки происходит упрочнение поверхностных слоев материала заготовки).

меры по устранению:
- применить твердый сплав с покрытием или более износостойкий тип твердого сплава, если позволяют условия - применить 

сМп с покрытием, содержащим Al2O3
- выбрать инструмент с меньшим углом в плане
- обрабатывать с непостоянной глубиной резания (по конусу)

ВИДЫ ИЗНОСА СмП ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ
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Иллюстрация ВыКрАШИВАНИе режУщей ГрАНИ

Описание и причины:
Выкрашивание режущей грани встречается, в большинстве случаев, в сочетании с другим типом износа, самостоятельно его 
трудно идентифицировать.

меры по устранению:
- применить более вязкий тип твёрдого сплава
- выбрать менее интенсивные условия резания
- применить иную геометрию резания
- при врезании уменьшить подачу
- изменить способ входа и выхода инструмента из заготовки

Иллюстрация рАзрУШеНИе режУщей КрОМКИ (ВНе зОНы резАНИЯ)

Описание и причины:
причиной разрушения режущей кромки (вне врезания) является неудовлетворительный процесс стружкодробления - 
направление схода стружки, которая при своем отводе „касается“ режущей кромки и повреждает ее.

меры по устранению:
- изменить подачу
- выбрать инструмент с иным главным углом в плане
- применить иную геометрию резания (иной стружколом)
- применить более вязкий тип твердого сплава

Иллюстрация ТерМОТрещИНы

Описание и причины:
Термотрещины являются следствием динамической тепловой нагрузки на режущую кромку в процессе прерывистого 
резания.

меры по устранению:
- отказаться от охлаждения жидкостью (можно применить воздух с целью устранения стружки из зоны резания)
- выбрать более вязкий материал сМп
- снизить скорость резания

ВИДЫ ИЗНОСА СмП ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ
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Иллюстрация УсТАлОсТНые ТрещИНы

Описание и причины:
Усталостные трещины возникают в результате динамической нагрузки области сМп, расположенной непосредственно за 
режущей кромкой.

меры по устранению:
- применить более вязкий тип твердого сплава
- изменит способ входа и выхода инструмента из заготовки
- изменить условия врезания
- применить иной тип геометрии резания или же форму сМп (...T, ....S, ....K, ....P)

Иллюстрация рАзрУШеНИе режУщей КрОМКИ ИлИ ВерШИНы ИНсТрУМеНТА

Описание и причины:
причины разрушения режущей кромки сМп могут быть весьма разнообразны и зависят от состояния материала инструмента 
и заготовки и в частности, жесткости системы „станок – инструмент – заготовка“ и условий врезания.

меры по устранению:
- применить более вязкий тип твердого сплава
- выбрать менее интенсивные условия резания (уменьшить подачу и глубину)
- применить сМп с большим радиусом закругления вершины
- применить сМп с большим углом при вершине
- применить иную геометрию резания (иной стружколом)
- стабилизировать режущую кромку (использовать сМп с более прочной режущей гранью)
- уменьшить подачу при врезании

ВИДЫ ИЗНОСА СмП ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ
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Иллюстрация плОХОе КАЧесТВО ОБрАБОТАННОй пОВерХНОсТИ

Описание и причины:
На величину шероховатости обработанной поверхности влияет масса причин, среди которых можно назвать: материал заготовки, 
охлаждающая среда, исполнение и состояние режущей кромки инструмента, режимы резания (в первую очередь, подача и 
скорость резания) и жесткость системы „станок - инструмент - заготовка“.

- неправильный выбор инструмента
- неправильная толщина снимаемой стружки
- неправильно выбрана скорость резания
- обработка материала требует применения смазочно - охлаждающей жидкости
- высокая подача

меры по устранению:
- применить чистовую сМп или же сМп с зачистной фаской
- применить сМп с подходящей геометрией резания
- снизить подачу
- изменить, по большей части, повысить скорость резания
- применить охлаждение или смазку (MqL)
- устранить причину возникновения вибраций
- применить инструмент с возможностью более точной установки и регулировки положения отдельных сМп (при 

фрезеровании)
- изменить толщину снимаемой стружки (изменить условия врезания)

Иллюстрация НерОВНОсТь пОВерХНОсТИ ВследсТВИе ВИБрАЦИИ

Описание и причины:
Это весьма частое явление, к главным причинам которого относится несбалансированность нструмента, нежесткое закрепление 
обрабатываемой детали и высокие значения усилий резания.

- низкая жесткость системы „станок – инструмент – заготовка“
- слишком большая глубина стружки (как аксиальная, так и радиальная)
- биение - плохая сбалансированность заготовки или же инструмента
- большой вылет инструмента

меры по устранению:
- проверить надежность закрепления заготовки
- проверить надежность закрепления инструмента
- уменьшить глубину резания
- применить инструмент с меньшим вылетом
- отрегулировать скорость резания
- уменьшить толщину стружки (изменить условия резания или врезания)
- изменить геометрию резания на максимально острую и положительную (минимизировать усилия резания), выбрать другой 

материал сМп
- применить, в случае фрезерования, инструмент с меньшим углом в плане

НЕЖЕЛАТЕЛЬНЫЕ ЯВЛЕНИЯ
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Иллюстрация ОБрАзОВАНИе зАУсеНЦА

Описание и причины:
данное явление весьма распространено, однако ему не всегда можно воспрепятствовать. заусенец возникает, в первую 
очередь, при обработке мягких сталей и пластически деформируемых материалов.

меры по устранению:
- применить сМп с острой режущей кромкой
- применить сМп с положительной геометрией
- применить инструмент с меньшим углом в плане

Иллюстрация НеТОЧНОсТь рАзМерА И фОрМы зАГОТОВКИ

Описание и причины:
Это явление возникает в результате большого количества факторов, или же свойств системы „станок – инструмент – 
заготовка“

меры по устранению:
- выбрать сМп с достаточной износостойкостью
- проверить надежность закрепления заготовки
- проверить надежность закрепления инструмента (уменьшить вылет или же устранить дисбаланс)
- выбрать подходящий размер припуска на обработку

Иллюстрация НепрИеМлеМАЯ фОрМА сТрУжКИ

Описание и причины:
приемлемая форма стружки является в настоящее время таким же важным критерием, как и срок службы самой сМп. На 
процесс стружкодробления оказывают влияние: материал заготовки, подача, глубина резания, и, конечно, соответствующий 
выбор геометрии резания (стружколома). длинная (несформированная) стружка является неприемлемой по многим причинам 
также, как слишком короткая - очень мелко „раздробленная” стружка нежелательна (это свидетельствует о перегрузке режущей 
кромки и о процессе возникновения вибраций).

меры по устранению:
- изменить подачу и глубину резания
- выбрать более подходящую геометрию
- изменить условия врезания

НЕЖЕЛАТЕЛЬНЫЕ ЯВЛЕНИЯ
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ОБщИе реКОМеНдАЦИИ

Контроль правильного прилегания СмП в гнезде.
перед установкой новой сМп или сменой режущей кромки необходимо очистить посадочное место, проверить его состояние - отсутствие повреждений клина 
и подкладной пластины.

Контроль и ремонт крепежных элементов.
Также важным является контроль самих крепежных элементов: углового рычага, винта, прихвата или прижимного клина. для крепления следует применять только 
неповрежденные элементы, в случае их замены применять только запасные части, которые приведены в каталоге данного инструмента. регулярно смазывать 
резьбу и коническую опорную поверхность винтов смазкой, устойчивой к повышенным температурам, например, Molykote G. при монтаже или демонтаже 
применять лишь отвертки и ключи, указанные в каталоге и рекомендуемые производителем инструмента. Необходимо, при необходимости, производить подтяжку 
винтов, применяя при этом динамометрический ключ.

Контроль закрепления.
при закреплении сМп необходимо проверить плотное ее прилегание по всей опорной поверхности и в упор - как в радиальном, так и в аксиальном направлениях. 
закрепленные сМп и инструменты должны быть всегда чистыми и неповрежденными.

ОбЩИЕ РЕКОмЕНДАЦИИ
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Параметр Формула для расчета Единица Примечание

число оборотов [об/мин]

Скорость резания [м/мин]

Подача на один оборот [мм/об]

Скорость подачи,
подача стола

[мм/мин]

Подача на зуб [мм/зуб]

Сечение (площадь)
стружки

[мм2]

Толщина стружки
для сМп 

без стружколомающей канавки
[мм]

Толщина стружки
для сМп 

без стружколомающей канавки
[мм]

Объем материала 
снимаемый за единицу 

времени
[см3/мин]

Необходимая
мощность

[КВт]

Средняя
необходимая

мощность
[КВт]

ФОРмУЛЫ ДЛЯ РАСчЕТА ПАРАмЕТРОВ

Pc =
ap . ae . fmin

x

h = fz . sin kr

Pc =
ap . ae . fmin

60 . 10 6 . h . kc . kg

Q =
ap . ae . fmin

1000

h =
ap

D
fz .

A = fz . ap

fz =
frev.

z =
fmin

n . z

fmin = vf = frev . n = fz . z .n

vc . 1000
D . pn =

= fz . z
fmin

nfrev =

p . D . n
1000vc =

n Число оборотов [об/мин]

D диаметр (Инструмента или заготовки) [мм]

vc скорость резания [м/мин]

fot подача на один оборот [мм/об]

fmin Минутная подача
(Иногда обозначается как скорость 
подачи)

[мм/мин]

fz подача на зуб [мм/зуб]

z Число зубьев [шт]

Материал сталь Чугун Al

Коэффициент x 24 000 30 000 120 000

A сечение (площадь) стружки [mm2]
fot подача на один оборот [мм/обр]
ap Аксиальная глубина резания [мм]
ae радиальная глубина резания [мм]
kr Угол в плане главной режущей кромки [°]

h Толщина стружки [мм]
vc скорость резания [м/мин]
fmin Минутная подача (скорость подачи) [мм/мин]
fz подача на зуб [мм/зуб]
Q снятый объем материала за 1 минуту [см3/мин]

PC расчетная мощность [КВт]
ap Аксиальная глубина резания [мм]
ae радиальная глубина резания [мм]
f подача [мм/об]
kc Удельное сопротивление резанию [MPa]
kg Коэффициент включающий влияние 

угла g0

[°]

h Эффективность фрезы обычно h = 0,75 [-]
x Коэффициент, учитывающий влияние

обрабатываемого материала
[-]
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положение режущей кромки сМп, закрепленной в корпусе фрезы, определяет несколько углов - см. следующую иллюстрацию 
№ 4.

Рисунок 4

Конструктивные (инструментальные) углы служат для 
основной ориентации положения посадочного места пластины 
и имеют особое значение для конструкции корпуса фрезы. речь 
идет о двух передних углах - аксиальном переднем угле gp и 
радиальном переднем угле gf.
Рабочие (функциональные) углы – это главный угол в плане 
cr, главный передний угол go, угол наклона режущей кромки 
ls.

- Главный передний угол go влияет на величину пластиче-
ской деформации снимаемой стружки и, следовательно, на 
величину усилия резания и на уровень температуры в зоне 
резания. Чем больше угол go, тем меньше усилие резания, и 
тем меньше потребляемая мощность и, наоборот. следстви-
ем снижения величины угла go является рост усилия резания 
и температуры в зоне резания.

- Главный угол в плане cr определяет, при выбранных по-
даче на зуб fz и аксиальной глубине резания ap, толщину 
и ширину снимаемой стружки. Этим он влияет на усилия 
резания, удельную нагрузку, износ и срок службы режущей 
кромки. результатом уменьшения главного угла в плане cr, 
при постоянной подаче fz, является уменьшение толщины 
стружки h.

- Угол наклона режущей кромки ls определяет вместе с 
главным углом в плане cr и передним углом go, место „перво-
го контакта“ режущей кромки с заготовкой. Таким образом 
он оказывает влияние на устойчивость режущей кромки к 
выкрашиванию в частности при прерывистом резании. Одно-
временно он также влияет на направление отвода стружки 
из зоны резания.

РАбОчИЕ (ФУНКЦИОНАЛЬНЫЕ) И КОНСТРУКТИВНЫЕ УГЛЫ ФРЕЗ СО СмП
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tan go = tan gp . sin ko + tan gf . cos kr

tan ls = tan gf . sin kr - tan gp . cos kr

Рисунок 5

Радиальный передний угол

Радиальный передний угол

gp

gp

gf

gf

Осевой передний угол

Осевой передний угол

Главный угол в плане режущей кромки kr

Главный угол в плане режущей кромки kr

Угол наклона режущей кромку lo

Угол наклона режущей кромку lo

НОмОГРАммЫ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ РАбОчЕЙ ГЕОмЕТРИИ ФРЕЗЫ
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В процессе фрезерования режущая кромка сМп всегда 
работает в условиях прерывистого резания - как минимум, 
один раз врезается и один раз выходит из заготовки за один 
оборот фрезы. Кроме того, во время фрезерования периоди-
чески изменяется (в течение полного оборота фрезы) толщина 
снимаемой стружки. следствием этого является колебание 
величины и направления тангенциальной составляющей силы 
резания. В результате, режущая кромка фрезы подвергается 
циклической нагрузке, которая ведет к специфическому виду 
износу режущей кромки.
На время стойкости режущей кромки сМп огромное влияние 
оказывают условия, при которых она врезаетсяи выходит из 
материала заготовки. правильный выбор этих условий влияет 
и на ход, и на результат процесса фрезерования, с точки зрения 
производительности и качества обработанной поверхности.
В моменте врезания в заготовку режущая кромка подвергается 
удару, который вызывает ее механическое напряжение. Этот 
удар может, при неправильно выбранных условиях врезания, 
вызвать разрушение режущей грани в виде ее скола или вы-
крашивания.
при использовании инструмента, оснащенного сменными 
режущими пластинками, рекомендуется применять врезание 
по подаче, т.е. ,чтобы режущая кромка „снимала“ как можно 
большую толщину стружки.
Место первого контакта режущей кромки с заготовкой должно 
быть как можно дальше удалено от ее вершины, что зависит 
от основной геометрии сМп - углов go, ls, cr, и взаимного рас-
положения оси вращения фрезы и „входной“ грани заготовки.
Выход режущей кромки из заготовки сопровождается с одной 
стороны, резким снижением нагрузки на режущую кромку и 
температуры, и, с другой стороны, механическим ударом, вы-
званным релаксацией упругих деформаций, в особенности, 
поверхностных слоев.
поэтому при выходе режущей кромки из заготовки желательно, 
чтобы толщина снимаемой стружки была минимальной. при-
чина заключается в том, чтобы ограничить кромку от резкого 
перепада температуры и неблагоприятной механической 
нагрузки. Однако, она не должна быть слишком тонкой, по-
тому что возникает опасность выкрашивания сМп при отрыве 
частиц нароста, который образуется при снятии экстремально 
тонкой стружки, а также вероятность появления заусенцев на 
заготовке.
В отличие от токарной обработки, где толщина снимаемой 
стружки в большинстве случаев является постоянной и за-
висит только от подачи и главного угла в плане, в процессе 
фрезерования эта величина изменяется постоянно (в течение 
одного оборота фрезы). Толщина стружки представляет собой 
одну из наиболее значимых величин при определении режимов 
резания при фрезеровании.
Ввиду значительного колебания толщины снимаемой стружки 
при различных методах фрезерования вводится, как правило, 
в расчет ее средняя величина - hm.
Толщина стружки h меняется в течение одного оборота в зави-
симости от угла ϕ согласно зависимости hj = fz × sinj (кривая, 
изображающая эту зависимость, является синусоидой).
Максимальная толщина стружки, равная fz, достигается в зоне 

резания, расположенной вдоль оси вращения фрезы. средняя 
величина толщины стружки hm, которую снимает 1 зуб за 1 обо-
рот, представляет собой высоту прямоугольника, а в качестве 
его ширины выступает радиальная глубина резания - ae. Ве-
личина средней толщины стружки зависит от типа фрезы и от 
условий врезания, прежде всего от соотношения ae/D, подачи 
на зуб fz, и, естественно, от главного угла в плане - cr. Эта зави-
симость наглядно представлена на следующем рисунке № 6.

УСЛОВИЯ ВРЕЗАНИЯ ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ
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Рисунок 6

средняя толщина снимаемой стружки вычисляется по формуле (согласно рис. 6a, b, c, d):

или же подача fz, для выбранной величины hm, по формуле:

hm = fz  . sin kr . 114,6 .
ae

D . arccos . 1-
2ae

D

1-
2ae

Dhm
=

114,6 . ae

D . arccos .

sin kr

fz
.

где hm - средняя толщина стружки [мм]

 fz  - подача на зуб [мм/зуб]

 ae  - радиальная глубина  [мм]

 D  - диаметр  [мм]

 cr  - главный угол в плане режущей пластинки [°]  

при фрезерования (согл. рис. 6e), когда соотношение ae/D очень маленькое (< 0,2), рекомендуется для расчета средней толщины 
стружки hm применить формулу:

или же для подачи fz при требуемой величине hm:

hm=
ae

D
sin kr

fz

hm = fz sin kr

ae

D

УСЛОВИЯ ВРЕЗАНИЯ ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ
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ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ

kr = 60° kr = 75° kr = 75° kr = 45° с круглыми пластинами

- негативные позитивные - негативные

ø 125 ÷ 315 мм ø 80 ÷ 315 мм ø 63 ÷ 250 мм ø 50 ÷ 315 мм ø 40 ÷ 100 мм

hm 0,08 ÷ 0,50 мм hm 0,08 ÷ 0,40 мм hm 0,07 ÷ 0,35 мм hm 0,15 ÷ 0,40 мм hm 0,08 ÷ 0,40 мм

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

kr = 90° kr = 45° с круглыми пластинами

- - -

ø 16 ÷ 40 мм ø 10 ÷ 32 мм ø 8 ÷ 25 мм

hm 0,06 ÷ 0,13 мм hm 0,07 ÷ 0,25 мм hm 0,06 ÷ 0,18 мм

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ 
УСТУПОВ ДЛИННОКРОмОчНЫЕ ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ

kr = 90° - - -

- - - -

ø 40 ÷ 160 мм ø 50 ÷ 80 мм ø 25 ÷ 40 мм ширина 4 ÷ 14 мм

hm 0,06 ÷ 0,25 мм hm 0,10 ÷ 0,15 мм hm 0,06 ÷ 0,08 мм hm 0,07 ÷ 0,09 мм

РАСчЕТ ДИАПАЗОНА ЗНАчЕНИЙ СРЕДНЕЙ ТОЛЩИНЫ СТРУЖКИ

РАСчЕТ ДИАПАЗОНА ЗНАчЕНИЙ СРЕДНЕЙ ТОЛЩИНЫ СТРУЖКИ

для каждого вида инструмента, включенного в этот каталог, 
существует оптимальный диапазон толщин снимаемой стружки. 
если значение ниже указанного, то существует риск, что ин-
струмент “не будет резать”, что приведет к чрезмерному износу 
или даже поломке пластины в процессе работы. превышение 

рекомендуемого значения также может привести к поврежде-
нию пластины из-за перегрузок инструмента. рекомендуемый 
диапазон значений средней толщины стружки для различных 
видов фрез приведен в следующей таблице.
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для достижения оптимальных условий применения любых 
фрез, рекомендуется проверить необходимое значение толщи-
ны стружки или выбрать (рассчитать) подходящую подачу на 
основе рекомендованного диапазона hm. Необходимо также 

hm

sin . kr

fz = . c

фрезерОВАНИе КрАеМ фрезы

фрезерОВАНИе ЦеНТрОМ фрезы

РАСчЕТ ДИАПАЗОНА ЗНАчЕНИЙ СРЕДНЕЙ ТОЛЩИНЫ СТРУЖКИ

учесть геометрию пластин. для расчета fz можно использовать 
формулу, приведенную выше, или следующую формулу.
значение коэффициента с можно определить по следующему 
графику:
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ФРЕЗЫ ДЛЯ ОбРАбОТКИ ПЛОСКОСТЕЙ зажимной винт

Фреза

зажимной
винт

МОМеНТ 
зАТЯжКИ

сменный
стержень рукоятка Отвертка Отвертка Ключ

Резьба Длина
[мм]

[Нм]

SHN06 US 3007-T09P 2,0  –  –  – FLAG T09P  – M 3 7

S45HN06C US3007-T09P 2,0 D-T07P/T09P FG-15  –  –  – M 3 7

S45HN09C  US 3512-T15P  3,0  D-T08P/T15P  FG-15  –  –  – M 3,5 12

S45OD05D  US 3509-T15  3,0  –  –  SDR T15  –  – M 3,5 9

S45OD06D  US 4511-T20  5,0  –  –  SDR T20  –  – M 4,5 11

SSE09  US 3007-T09P  2,0  –  –  SDR T09P  –  – M 3 7

S45SE09F  US 3007-T09P  2,0  –  –  SDR T09P  –  – M 3 7

S45SN12Z  US 4511-T20  5,0  –  –  SDR T20-T  –  – M 4,5 11

S57PN13 US 68026-T30P 15,0  –  – SDR T30P-T  –  – M 8 26

C60HN09 US 74016-T15P 3,5 D-T08P/T15P FG-15  –  –  – M 4 16

F60SB22X  DS 01Z  6,0  –  –  –  –  KL 04 M 8 20

W60SP25P  DS 02  8,0  –  –  –  –  HXK 5 M 10 28

CSC09 US 63513-T15P 3,0  –  –  – FLAG T15P  – M 3,5 12

CSC12 US 63513-T15P 3,0  –  –  – FLAG T15P  – M 3,5 12

C90SC09 US 63511D-T15P 3,0 D-T08P/T15P FG-15  –  –  – M 3,5 11

C90SC12 US 63511D-T15P 3,0 D-T08P/T15P FG-15  –  –  – M 3,5 11

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ зажимной винт

Фреза

зажимной
винт

МОМеНТ 
зАТЯжКИ

сменный
стержень рукоятка Отвертка Отвертка Ключ

Резьба Длина
[мм]

[Нм]

SAD11E  US 2505-T08P  1,2  –  –  –  FLAG T08P  – M 2,5 5

S90AD11E  US 2505-T08P  1,2  D-T08P/T15P  FG-15  –  – M 2,5 5

SAD16E  US 4008-T15P  3,5  –  –  –  FLAG T15P  – M 4 8

S90AD16E  US 4011-T15P  3,5  D-T08P/T15P  FG-15  –  –  – M 4 11

S90AD16E  US 4008-T15P  3,5  D-T08P/T15P  FG-15  –  –  – M 4 8

CAD15 US 63511D-T15P 3,0  –  –  – FLAG T15P  – M 3,5 11

C90AD15 US 63511D-T15P 3,0 D-T08P/T15P FG-15  –  –  – M 3,5 11

SAP10D  US 2506-T07P  1,2  –  SDR T07P  –  – M 2,5 6

S90AP10D  US 2506-T07P  1,2  –  –  SDR T07P  –  – M 2,5 6

SAP16D  US 4008-T15P  3,5  –  SDR T15P  –  – M 4 8

SAP16D  US 4011-T15P  3,5  –  SDR T15P  –  – M 4 11

S90AP16D  US 4011-T15P  3,5  –  –  SDR T15P  –  – M 4 11

SLN12 US 44012-T15P 3,5  –  –  – FLAG T15P  – M 4 12

S90LN12 US 44012-T15P 3,5 D-T08P/T15P FG-15  –  –  – M 4 12

S90LN16 US 45012-T20P 5,0  –  – SDR T20P-T  –  – M 5 12

SSO09  US 3006-T09P  2,0  –  –  SDR T09P  –  – M 3 6

S90SO09  US 3006-T09P  2,0  –  –  SDR T09P  –  – M 3 6

S90SD12  US 3511-T15  3,0  –  –  SDR T15  –  – M 3,5 11

F90TB27X  DS 01Z  6,0  –  –  –  –  KL 04 M 8 20

W90SP25P  DS 02  8,0  –  –  –  –  HXK 5 M 10 28

W90XO12 DS 0420 3,0  –  –  –  – HXK 2 M 4 20

РЕКОмЕНДУЕмЫЕ мОмЕНТЫ ЗАТЯЖКИ ВИНТОВ
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ФРЕЗЫ ЦИЛИНДРИчЕСКИЕ зажимной винт

Фреза

зажимной
винт МОМеНТ зАТЯжКИ сменный

стержень рукоятка Отвертка Отвертка

Резьба Длина
[мм]

[Нм]

J-SAD11E US 2506-T07P 1,2  –  –  – FLAG T07P M 2,5 6

T-S90AD11E US 2506-T07P 1,2 D-T07P/T09P FG-15  –  – M 2,5 6

SSAP  US 4511-T20  5,0  –  –  SDR T20  – M 4,5 11

SSAP-A  US 4511-T20  5,0  –  –  SDR T20  – M 4,5 11

J-CSD12X US 63511D-T15P 3,0 D-T08P/T15P FG-15  –  – M 3,5 11

T-C90SD12X US 63511D-T15P 3,0 D-T08P/T15P FG-15  –  – M 3,5 11

SLSN US 45012-T20P 5,0  –  – SDR T20P-T  – M 5 12

2416E  –  –  –  –  –  –  –  – 

ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ зажимной винт

Фреза

зажимной
винт МОМеНТ зАТЯжКИ Отвертка

Резьба Длина
[мм]

[Нм]

S90SN11N4  US 3504-T09P  3,0  SDR T09P M 3,5 4

S90SN11N5  US 3504-T09P  3,0  SDR T09P M 3,5 4

S90SN12N6  US 70  5,0  SDR T15 M 4 5

S90SN12N8  US 71  5,0  SDR T15 M 4 7

S90SN12N10  US 72  5,0  SDR T15 M 4 9

S90SN12N12  US 73  5,0  SDR T15 M 4 11

S90SN12N14  US 73  5,0  SDR T15 M 4 11

S90SN11N4-R  US 3504-T09P  3,0  SDR T09P M 3,5 4

S90SN11N5-R  US 3504-T09P  3,0  SDR T09P M 3,5 4

S90SN12N6-R  US 70  5,0  SDR T15 M 4 5

S90SN12N10-R  US 72  5,0  SDR T15 M 4 9

S90CN10  US 4011-T15P  3,5  SDR T15P M 4 11

S90XN12  US 4011-T15P  3,5  SDR T15P M 4 11

S90XN16  US 5012-T15P  5,0  SDR T15P M 5 12

S90CN10-R  US 4011-T15P  3,5  SDR T15P M 4 11

S90XN12-R  US 4011-T15P  3,5  SDR T15P M 4 11

S90XN16-R  US 5012-T15P  5,0  SDR T15P M 5 12

РЕКОмЕНДУЕмЫЕ мОмЕНТЫ ЗАТЯЖКИ ВИНТОВ
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ФРЕЗЫ КОПИРОВАЛЬНЫЕ (M&D) зажимной винт

Фреза

зажимной
винт

МОМеНТ 
зАТЯжКИ

сменный
стержень рукоятка сменный

стержень
динамометрическая 

рукоятка Отвертка Отвертка

Резьба Длина
[мм]

[Нм]

SMORC12 US 63509-T15P 3,0 D-T08P/T15P FG-15  –  –  –  – M 3,5 10

SMORC16 US 65014-T20P 5,0  –  –  –  – SDR T20P-T  – M 5 14

SMORC20 US 66015-T25P 7,5  –  –  –  – SDR T25P-T  – M 6 15

B.-SRD07  US 25  1,2  –  –  –  –  SDR T07  – M 2,5 5

B.-SRD10  US 3507-T15  3,0  –  –  –  –  SDR T15  – M 3,5 7

SRD05  US 20  0,9  –  –  –  –  SDR T06  – M 2 3

SRD07  US 25  1,2  –  –  –  –  SDR T07  – M 2,5 5

SRD10  US 3507-T15  3,0  –  –  –  –  SDR T15  – M 3,5 7

SCRD12  US 3507-T15  3,0  –  –  –  –  SDR T15  – M 3,5 7

SRD12  US 3507-T15  3,0  –  –  –  –  SDR T15  – M 3,5 7

SCRD16  US 4511-T20  5,0  –  –  –  –  SDR T20  – M 4,5 11

SCMORD12  US 3507-T15  3,0  –  –  –  –  SDR T15  – M 3,5 7

SCMORD16  US 4511-T20  5,0  –  –  –  –  SDR T20  – M 4,5 11

SPD09 US 45011-T20P 5,0  –  –  –  –  – FLAG T20P M 5 11

S19PD09 US 45011-T20P 5,0  –  –  –  – SDR T20P-T  – M 5 11

A-SZD07  US 2205-T07P  0,9  –  –  –  –  –  FLAG T07P M 2,2 5

B-SZD09  US 3006-T09P  2,0  –  –  –  –  –  FLAG T09P M 3 6

B-SZD12  US 4011-T15P  3,5  –  –  –  –  –  FLAG T15P M 4 11

SZD07  US 2205-T07P  0,9  –  –  –  –  –  FLAG T07P M 2,2 5

SZD09  US 3006-T09P  2,0  –  –  –  –  –  FLAG T09P M 3 6

SZD12  US 4011-T15P  3,5  –  –  –  –  –  FLAG T15P M 4 11

SMOZD09  US 3006-T09P  2,0  D-T07P/T09P  FG-15  –  –  –  – M 3 6

SMOZD12  US 4011-T15P  3,5  D-T08P/T15P  FG-15  –  –  –  – M 4 11

L2-SZP10 US 62004-T06P 0,6  –  –  –  –  – FLAG T06P M 2 4

L2-SZP12 US 62506-T08P 1,2  –  –  –  –  – FLAG T08P M 2,5 6

L2-SZP16 US 62508-T08P 1,2  –  –  –  –  – FLAG T08P M 2,5 7

L2-SZP20 US 63510-T10P 2,0  –  –  –  –  – FLAG T10P M 3,5 9

L2-SZP25 US 4011A-T15P 3,5  –  –  –  –  – FLAG T15P M 4 11

L2-SZP32 US 65013-T20 5,0  –  –  –  – SDR T20  – M 5 13

L2-SZP40 US 66015-T25P 7,5  –  –  –  – SDR T25P  – M 6 15

L2-SZP50 US 68020-T30P 15,0  –  –  –  – SDR T30  – M 8 20

K3-CXP16 US 63009-T09P 1,2  –  –  –  –  – FLAG T09P M 3 9

K3-CXP20 US 63513-T15P 3,0  –  –  –  –  – FLAG T15P M 3,5 12

K3-CXP25 US 64014-T15P 3,5  –  –  –  –  – FLAG T15P M 4 14

K3-CXP32 US 65017-T20P 5,0  –  –  –  –  – FLAG T20P M 5 17

A-SVC22C  US 4511-T20  3,5  –  –  D-T20  MR-5,0  –  – M 4,5 11

SVC22C  US 4511-T20  3,5  –  –  D-T20  MR-5,0  –  – M 4,5 11

S90VC22C  US 4511-T20  3,5  –  –  D-T20  MR-5,0  –  – M 4,5 11

РЕКОмЕНДУЕмЫЕ мОмЕНТЫ ЗАТЯЖКИ ВИНТОВ
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СмЕННЫЕ СТЕРЖНИ

Сменный стержень

D-T6

D-T6P

D-T7

D-T7P

D-T8

D-T8P

D-T9

D-T9P

D-T15

D-T15P

D-T20

D-T20P

СмАЗКА ВИНТОВ

Учитывая большое тепловое воздействие на зажимные винты, рекомендуем 
смазывать их высоко качественной смазочной пастой - MOLYKOTE 1000.

РУКОЯТКА С ВОЗмОЖОСТЬЮ УСТАНОВКИ мОмЕНТА ЗАТЯЖКИ

Название рукоятки МОМеНТ зАТЯжКИ
[Нм] диапазон резьб закрепляемых винтов

MR-0,8-2,0 vario 0,8 - 2,0 M 2 - M 3

MR-1,0-5,0 vario 1,0 - 5,0 M 2,5 - M 5

MR-0,9 fix 0,9 M 2

MR-2,0 fix 2,0 M 3

MR-3,0 fix 3,0 M 3,5

MR-3,5 fix 3,5 M 4

MR-5,0 fix 5,0 M 5

ФРЕЗЫ ДЛЯ СПЕЦИАЛЬНОГО ПРИмЕНЕНИЯ зажимной винт

Фреза

зажимной
винт МОМеНТ зАТЯжКИ сменный

стержень рукоятка Отвертка

Резьба Длина
[мм]

[Нм]

SSD09  US 3509-T15  3,0  –  –  SDR T15 M 3,5 9

SSD09  US 3507-T15  3,0  –  –  SDR T15 M 3,5 7

N-SSO09  US 3006-T09P  2,0  –  –  SDR T09P M 3 6

2516  US 4011-T15P  3,5  –  –  SDR T15P M 4 11

2636  US 4011-T15P  3,5  –  –  SDR T15P M 4 11

SxxXP16  US 3509-T15  3,0  D-T07/T15  FG-15 M 3,5 9

SCC  US 3007-T09P  2,0  –  –  SDR T09P M 3 7

SCC  US 2506-T07P  1,2  –  –  SDR T07P M 2,5 6

РЕКОмЕНДУЕмЫЕ мОмЕНТЫ ЗАТЯЖКИ ВИНТОВ
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КАЛЬКУЛЯТОР, СТОРОНА 1 3)

4)

7)

8)

сторона 
калькулятора

ФРЕЗЕРОВАНИЕ
Расчет скорости и минутной подачи – сторона 1 калькулятора
Пример расчета:
1) фреза диаметром 50 мм с 5 зубьями;
2) скорость резания vc определяется по каталогу или описанию на упаковке, например, vc = 150 м/мин, подача на зуб  

fz = 0,14мм;
3) На стороне 1 калькулятора установите диаметр инструмента по шкале Dc [мм] и сдвиньте эту полосу до совпадения с делени-

ем, соответствующим определенному ранее значению vc (150 м/мин) по верхней шкале vc [м/мин];
4) Красная стрелка на шкале скорости n [об/мин] укажет частоту вращения n = 950 об/мин;
5) Оставьте верхнюю полосу в том же положении
6) для расчета минутной подачи используйте нижнюю шкалу vf [мм/мин];
7) На шкале fz [мм] выберите значение подачи на зуб ( f = 0,14 мм); сдвиньте соответствующее деление относительно шкалы Z 

до совпадения со значением, соответствующим количеству зубьев инструмента (5);
8) Красная стрелка на шкале минутной подачи vf [мм/мин.] укажет значение подачи vf = 660 мм/мин.

ПРИмЕРЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ КАЛЬКУЛЯТОРА РАСчЕТА СКОРОСТИ РЕЗАНИЯ
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1)2)

4)

3)

ФРЕЗЕРОВАНИЕ
Расчет объема снимаемой стружки – сторона 2 калькулятора
Пример расчета:
1) переместите значение ширины фрезерования, например, ap = 30 мм, до совпадения с делением, соответствующимзначению 

подачи vf = 660 мм/мин;
2) Тогда, например, если ap = 2 мм соответствующее значение по шкале Q [см3/мин] равно 40, это означает, что объем снимае-

мой стружки Q = 40 см3/мин.

Расчет потребляемой мощности двигателя – сторона 2 калькулятора
Пример расчета:
3) переместите деление, соответствующее виду обрабатываемого материала, например, 12050 до совпадения с делением 

Q = 40 см3/мин;
4) по шкале Pmot установится значение потребляемой мощности двигателя в зависимости от подачи на зуб 

( f = 0,14 мм), т.о. потребляемая мощность двигателя составит 1,8 кВт; это значение можно использовать в качестве опорного.

КАЛЬКУЛЯТОР, СТОРОНА 2
сторона 

калькулятора

ПРИмЕРЫ ИСПОЛЬЗОВАНИЯ КАЛЬКУЛЯТОРА РАСчЕТА СКОРОСТИ РЕЗАНИЯ
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Рисунок 7

РАСШИФРОВКА мАРКИРОВКИ НА КОРОбКАХ СО СмП
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Предел
прочности

[Мпа]

Твердость
Предел

прочности

[Мпа]

Твердость

BRINELL VICKERS ROCKWELL ROCKWELL BRINELL VICKERS ROCKWELL ROCKWELL

Rm HB HV HRB  HRC Rm HB HV HRB  HRC

285 86 90 1190  - 1190 352 370  - 37,7

320 95 100 56,2  - 1220 361 380  - 38,8

350 105 110 62,3  - 1255 371 390  - 39,8

385 114 120 66,7  - 1290 380 400  - 40,8

415 124 130 71,2  - 1320 390 410  - 41,8

450 133 140 75,0  - 1350 399 420  - 42,7

480 143 150 78,7 - 1385 409 430 - 43,6

510 152 160 81,7 - 1420 418 440 - 44,5

545 162 170 85,8 - 1455 428 450 - 45,3

575 171 180 87,1 - 1485 437 460 - 46,1

610 181 190 89,5 - 1520 447 470 - 46,9

640 190 200 91,5 - 1555 456 480 - 47,7

675 199 210 93,5 - 1595 466 490 - 48,4

705 209 220 95 - 1630 475 500 - 49,1

740 219 230 96,7 - 1665 485 510 - 49,8

770 228 240 98,1  - 1700 494 520  - 50,5

800 238 250 99,5  - 1740 504 530  - 51,1

820 242 255 - 23,1 1775 513 540 - 51,7

850 252 265  - 24,8 1810 523 550  - 52,3

880 261 275  - 26,4 1845 532 560  - 53,0

900 266 280  - 27,1 1880 542 570  - 53,6

930 276 290  - 28,5 1920 551 580  - 54,1

950 280 295 - 29,2 1955 561 590 - 54,7

995 295 310  - 31,0 1995 570 600  - 55,2

1030 304 320  - 32,2 2030 580 610  - 55,7

1060 314 330 - 33,3 2070 589 620 - 56,3

1095 323 340 - 34,4 2105 599 630 - 56,8

1125 333 350 - 35,5 2145 608 640 - 57,3

1155 342 360 - 36,6 2180 618 650 - 57,8

ТАбЛИЦА ПЕРЕВОДА ВЕЛИчИН ТВЕРДОСТИ



w w w . p r a m e t . c o m

20
14

2014

Pramet Tools, s.r.o., Uničovská 2, CZ-787 53 Šumperk, Česká republika
Telefon: +420 583 381 111, Fax: + 420 583 215 401, E-mail: pramet.info.cz@pramet.com

B
R

A
ZI

L 
• 

Pr
am

et
 In

d.
 e

 C
om

. d
e 

Fe
rra

m
en

ta
s 

Lt
da

., 
So

ro
ca

ba
 / S

P,
 T

el
./F

ax
: +

55
 1

5 
33

25
-6

16
2,

 E
-m

ai
l: 

pr
am

et
.in

fo
.b

r@
pr

am
et

.c
om

C
H

IN
A

 / 中
国
 • 
普
拉
米
特
刀
具
(上

海
)有

限
公
司

, 电
话
: +

86
-2

1-
52

21
24

66
, 邮

箱
: p

ra
m

et
.in

fo
.c

n@
pr

am
et

.c
om

 

H
U

N
G

A
R

Y
 •

 P
ra

m
et

 K
ft.

, B
ud

ap
es

t, 
Te

l.:
 +

 3
6-

1-
38

2-
90

-8
2,

 E
-m

ai
l: 

pr
am

et
.in

fo
.h

u@
pr

am
et

.c
om

P
O

L
A

N
D

 •
 P

ra
m

et
 S

p.
 z

 o
.o

., 
So

sn
ow

ie
c,

 T
el

ef
on

: +
 4

8 
32

 / 
78

 1
5 

89
0,

 E
-m

ai
l: 

pr
am

et
.in

fo
.p

l@
pr

am
et

.c
om

R
U

S
S

IA
 •

 O
O

O
 «

Пр
ам

ет
»,

 М
ос

кв
а,

 Р
Ф

, Т
ел

еф
он

: +
 7

 4
95

 7
75

 1
0 

28
, Ф

ак
с:

 +
 7

 4
99

 7
63

 3
8 

90
, E

-m
ai

l: 
pr

am
et

.in
fo

.ru
@

pr
am

et
.c

om

S
LO

VA
K

IA
 •

 P
ra

m
et

 S
lo

va
ki

a,
 Ž

ilin
a,

 T
el

ef
on

: +
 4

21
 4

1 
/ 7

64
 5

4 
60

, E
-m

ai
l: 

pr
am

et
.in

fo
.s

k@
pr

am
et

.c
om

U
K

R
A

IN
E

 •
 П

ра
м

ет
 U

A
, Д

не
пр

оп
ет

ро
вс

к,
 У

кр
аи

на
, Т

ел
.: 

+3
8 

05
6 

37
6 

51
 1

9,
 Ф

ак
с:

 +
38

 0
56

 3
76

 5
1 

20
, E

-m
ai

l: 
an

dr
iy.

an
dr

iyc
hu

k@
pr

am
et

.c
om

Ф
РЕ

ЗЕ
РО

ВА
НИ

Е

ФРЕЗЕРОВАНИЕ


	ФРЕЗЕРОВАНИЕ 2014 
	Содержание - фрезерные решения
	Алфавитный список фрез
	Алфавитный список пластин
	ФРЕЗЫ
	ISO - система обозначения фрез
	СОДЕРЖАНИЕ
	Фрезерование плоских поверхностей
	Фрезерование неглубоких уступов и пазов
	Фрезерование глубоких уступов и пазов
	Фрезерование фасонных поверхностей (копировальные фрезы)
	Врезание под углом
	Снятие фаски и нарезание T-образных пазов 

	ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПЛОСКОСТЕЙ 
	SHN06 фрезы концевые
	SHN06 сменные фрезерные головки
	S45HN06 фрезы торцовые
	S45HN09 фрезы торцовые негативнo-негативные
	S45OD05D фрезы торцовые
	S45OD06D фрезы торцовые
	SSE09 фрезы концевые фасочные 45°
	S45SE09F фрезы торцовые сверх-позитивные
	S45SN12Z фрезы торцовые негативнo-позитивные
	S57PN13 фрезы торцовые негативнo-негативные
	C60HN09 фрезы торцовые
	F60SB22X черновые фрезы для обдирки
	W60SP25P черновые фрезы для обдирки
	CSC фрезы концевые
	C90SC фрезы торцовые

	ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ УСТУПОВ
	SAD11E фрезы концевые для обработки прямоугольных уступов
	SAD11E сменные фрезерные головки для обработки прямоугольных уступов
	S90AD11E фрезы для обработки прямоугольных уступов
	SAD16E фрезы концевые для обработки прямоугольных уступов
	SAD16E сменные фрезерные головки для обработки прямоугольных уступов
	S90AD16E фрезы для обработки прямоугольных уступов
	CAD15 фрезы концевые
	CAD15 сменные фрезерные головки для обработки прямоугольных уступов
	C90AD15 фрезы для обработки прямоугольных уступов
	SAP10D фрезы для обработки прямоугольных уступов
	S90AP10D фрезы для обработки прямоугольных уступов
	SAP16D фрезы для обработки прямоугольных уступов
	S90AP16D фрезы для обработки прямоугольных уступов
	SLN12 фрезы концевые для обработки прямоугольных уступов
	SLN12 сменные фрезерные головки для обработки прямоугольных уступов
	S90LN12 фрезы для обработки прямоугольных уступов
	S90LN16 фрезы для обработки прямоугольных уступов
	SSO09 фрезы концевые для обработки прямоугольных уступов
	S90SO09 фрезы для обработки прямоугольных уступов
	S90SD12 фрезы для обработки прямоугольных уступов
	F90TB27X черновые фрезы для обработки прямоугольных уступов
	W90SP25P черновые фрезы для обработки прямоугольных уступов
	W90XO12 фрезы для обработки плоскостей и уступов в алюминиевых сплавах

	ДЛИННОКРОМОЧНЫЕ И ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ
	J-SAD11E длиннокро мочные фрезы
	T-S90AD11E длиннокро мочные фрезы
	J-CSD12X длиннокро мочные фрезы
	C90SD12X длиннокро мочные фрезы
	SLSN длиннокромочные фрезы для тяжёлой обработки со сменной торцевой частью
	SSAP длиннокромочные фрезы для тяжёлой обработки со сменной торцевой частью
	SSAP-A длиннокромочные фрезы для тяжёлой обработки 
	2416-E длиннокромочные фрезы с напайными пластинами
	S90SN фрезы дисковые для прорезки пазов
	S90SN-R фрезы дисковые для прорезки пазов
	S90CN(XN) регулируемые дисковые фрезы
	S90CN(XN)-R регулируемые дисковые фрезы

	ФРЕЗЫ КОПИРОВАЛЬНЫЕ (M&D)
	SMORC фрезы копировальные
	B-SRD фрезы концевые копировальные
	SCRD сменные фрезерные головки для копировальной обработки
	SCMORD фрезы торцовые
	SPD09 HFC фрезы – концевые фрезы для высоких подач
	S19PD09 HFC фрезы – торцовые фрезы для высоких подач
	SZD HFC фрезы – концевые фрезы для высоких подач
	SZD сменные головки для фрезерования на высоких подачах
	SMOZD HFC фрезы – торцовые фрезы для высоких подач
	L2-SZP фрезы копировальные
	L2-SZP сменные фрезерные головки для копировальной обработки
	K3-CXP фрезы концевые копировальные
	K3-CXP сменные фрезерные головки для копировальной обработки
	SVC22C торцовые фрезы для обработки алюминия
	SVC22C сменные фрезерные головки для обработки алюминия
	S90VC22C торцовые фрезы для обработки алюминия

	ФРЕЗЫ ДЛЯ СПЕЦИАЛЬНОГО ПРИМЕНЕНИЯ
	SSD09 фрезы концевые фасочные 45°
	N-SSO09 фрезы концевые фасочные 45°
	2516 фрезы концевые фасочные 45°
	2636 регулируемые фрезы для снятия фасок
	SxxXP двухрядные фрезы для обработки фасок
	SCC фрезы для обработки T-образных пазов


	СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ
	ISO  - cиcтeмa oбoзнaчeния многогранных пластин
	A
	ADEW 12
	ADEX-FA
	ADEX 16-FM
	ADKT 15
	ADKX 15
	ADMX 11
	ADMX 16
	APET 15
	APET 16-FA
	APEW 15
	APKT 10-FA
	APKT 10-M
	APKT 16

	C
	CCMX-TS 1
	CNHQ 10
	CNM

	H
	HNEF 09
	HNGX 06
	HNGX 09
	HNMF 09

	L
	LNET 16-R
	LNGU 16-M
	LNGX 12-M

	O
	ODEW 06
	ODMT
	ODMX 06
	OFKR 07-M

	P
	PDKT 09-FM
	PDKX 09-FM
	PDMW 09
	PDMX 09
	PNMQ 13
	PNMU 13-M

	R
	RCMT
	RDET
	RDEW
	RDEX-12
	RDGT
	RDHT-FA
	RDHX 05 MOE
	RDHX MOT
	RPET 12
	RPET 15-M
	RPEW 12
	RPEW 15
	RPEX-12

	S
	SBKX 22
	SBMR 22
	SCKR-F
	SDEW 09
	SDEX 09-74
	SDGX 12-FM
	SDMT 12
	SDMX 12-M
	SEEN
	SEER
	SEET 09
	SEET 12
	SEET 12-FA
	SEET 12-PM
	SEEW 12
	SEMT 09
	SFCN 12
	SNGX 13
	SNHF-M
	SNHN
	SNHQ AZ
	SNHQ 12 TRL
	SNKT 12-M
	SNKX
	SNMT 12
	SNUN
	SOMT 09
	SPET 12 AD
	SPET 12 S
	SPEW 12 AD
	SPGN
	SPGN 25 DZSR
	SPKN EDE
	SPKN EDS
	SPKR
	SPKX
	SPUN
	SPUN S

	T
	TBMR 27
	TCMT 16-FM
	TNJF 12
	TPCN 16
	TPKN ER
	TPKN SR
	TPKR
	TPUN

	V
	VCGT 22-FA

	X
	XDHW
	XNGX
	XNHQ
	XOEN 12
	XOEN 12 NH
	XP-FM
	XPHT 16

	Z
	ZDCW
	ZDEW 12
	ZP


	ТEXНИЧEСКAЯ ЧACТЬ
	Определение группы обрабатываемого материала
	Геометрия СМП
	A
	ADKT
	ADKX
	ADMX11-F
	ADMX11-M
	ADMX11-R
	ADMX16-F
	ADMX16-M
	ADMX16-R
	APET
	APET-FA
	APEW
	APKT10-FA
	APKT10..-M
	APKT-GM
	APKT-HM

	C
	CCMX TS1 
	CNM
	CNHQ

	H
	HNEF-F
	HNEF-M
	HNEF-W
	HNGX06-F 
	HNGX06-M
	HNGX06-R
	HNGX09-FF/F
	HNGX09-M
	HNGX09-R
	HNMF-R

	L
	LNET 
	LNGU16-M
	LNGX12-M

	O
	ODEW ZZN 
	ODMT
	ODMX
	OFKR-M

	P
	PDKT-FM
	PDKX-FM
	PDMW
	PDMX-M
	PDMX-R
	PNMQ
	PNMU-M

	R
	RCMT-F
	RCMT-M
	RCMT..EN-R
	RCMT..SN-R
	RDET
	RDEW
	RDEX-12
	RDGT
	RDHT-FA
	RDHX
	RPET
	RPEW
	RPEX

	S
	SBKX
	SBMR
	SCKR
	SDEW
	SDEX-74
	SDGX
	SDMT-F
	SDMT-M
	SDMT-R
	SDMX-M
	SEEN
	SEER
	SEET09
	SEET12
	SEET-FA
	SEET-PM
	SEEW
	SEMT
	SFCN
	SNGX-M
	SNGX-R
	SNHF-M
	SNHN
	SNHQ
	SNMT-M / SNKT-M
	SNKX
	SNMT-R
	SNUN
	SOMT-M
	SOMT-MI
	SOMT-P
	SPET
	SPEW
	SPGN
	SPKN
	SPKR
	SPKX
	SPUN

	T
	TBMR
	TNJF
	TPCN
	TPKN
	TPKR
	TPUN

	V
	VCGT-FA

	X
	XDHW
	XNGN06
	XNGX09
	XNHQ
	XOEN RH
	XOEN RF
	XOEN NH
	XP-FM
	XPHT

	Z
	ZDCW07
	ZDCW09
	ZDEW
	ZP-F
	ZP-FM
	ZP-M
	ZP-R


	Описание марок твёрдых сплавов с покрытием
	M0315
	M5315
	M9315
	M9325
	M9340
	M8310
	M8325
	M8345
	8215
	8230
	8240
	8026T
	7205
	7215
	7230
	7010
	7025
	7040
	5040
	T8315
	T8330

	Марки твёрдых сплавов фрезерования без покрытия
	HF7
	H10
	S26
	S45
	D720

	Выбор начальных режимов резания
	Выбор начальных режимов резания
	P 
	M
	K
	N
	S
	H

	Выбор начальных режимов резания
	Технологические возможности инструмента
	Плунжерное фрезерование
	Фрезерование с постепенным засверливанием
	Врезание под углом
	Винтовая интерполяция
	Тороидальная фреза
	Фрезы типа SMORC
	HFC фрезы - фрезы для работы на высоких подачах
	Сферические фрезы типа L2-SZP 
	Сферические фрезы типа K3-CXP
	Фрезерование глубоких уступов
	Двухрядная фреза SxxXp16 для обра ботки фасок
	Торцовые фрезы типа C90SC 
	Торцовые фрезы типа S57PN13 

	Виды износа СМП при фрезеровании 
	Нежелательные явления
	Общие рекомендации
	Формулы для расчета параметров
	Рабочие (функциональные) и конструктивные углы фрез со СМП
	Номограмм ы для определения рабочей геометрии фрезы
	Условия врезания при фрезеровании
	Расчет диапазона значений средней толщины стружки
	Рекомендуемые моменты затяжки винтов
	Примеры использования калькулятора расчета скорости резания
	Расшифровка маркировки на коробках со СМП
	Таблица соответствия обрабатываемых материалов
	P
	M
	K
	N
	S
	H



	EXIT: 


