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4 12 ÷ 62

4 64 ÷ 90

4 92 ÷ 124

4 126 ÷ 138

4 140 ÷ 148

4 152 ÷ 203
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ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПЛОСКОСТЕЙ

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ

ФРЕЗЫ КОПИРОВАЛЬНЫЕ (M&D)

ФРЕЗЫ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ

ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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АЛФ
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ИТ

НЫЙ
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 А
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ТИ
МЕН


ТA

2416-E 138
2516 86
2636 88
A-SVC22C 122
B.-SRD.. 94
F60SB22X 54
F60SN17X 56
F90TB27X 58
K2-SLC 116
K2-SRC 112
N-SSO09 84
S(C)RD 96
S45HN09 34
S45OD05D 36
S45OD06D 38
S45SE09F 28
S45SE12F 30
S45SN12Z 32
S75AP15D 40
S90AD11E 12
S90AD16E 14
S90AP10D 20
S90AP11D 16

S90AP15D 18
S90AP15D 134
S90AP16D 22
S90CN(XN) 146
S90CN(XN)-R 148
S90SD12 26
S90SN 140
S90SN-R 144
S90SO09 24
S90VC22C 120
SAD11E 104
SAD16E 106
SAD11E концевая 64
SAD16E концевая 66
SAP..D 108
SAP10D 72
SAP11D спиральная 126
SAP11D концевая 68
SAP15D спиральная 128
SAP15D концевая 70
SAP16D 74
SCC 90
SCMORD 92

SMOZD.. 98
SRC-A 110
SSA 78
SSAP 130
SSAP-A 132
SSD09 82
SSE09 80
SSO09 76
SVC22C 124
SZD концевая 100
SZD 102
SxxXP16 136
W45SE123F 42
W45SE15F 44
W60SP25P 60
W75SN12N 50
W75SP12D 46
W75SP15D 48
W90SP25P 62
W90TP22D 52

Фреза 4 Фреза 4 Фреза 4

ADEW SR 152
ADEX-FA 152
ADEX-M 153
ADKT 15 153
ADMX 11 154
ADMX 16 155
ADMX 16/32 156
APET EN/SN 156
APET-FA 157
APEW ER/SR 157
APKT 10-FA 158
APKT 10-M 158
APKT 16 159
APKX 11 159
APKX 15 160
APKX 16/32 161
CCMX-TS1 161
CNE 162
CNHQ 162
CNM 163
HNGX 163
LC 12-CH 164
LC 12-RE 165
LC 12-RI 165
LC-KP(KPF) 166
ODEW 167
ODMT ZZ 167
ODMX 168
RC(F) 169
RCA ARAF 170
RDET 170
RDEW 171

RDEX-12 171
RDGT 172
RDHT-FA 172
RDHX MOE 173
RDHX MOT 173
RPET 174
RPET-M 174
RPEW MOS 175
RPEW MOSN 175
RPEX-12 176
SBKX 176
SBMR 177
SDEW EN/SN 177
SDEX-74 178
SDMT 178
SEEN FN/SN 179
SEER EN/SN 179
SEET EN/SN 180
SEET-FA 180
SEET-PM 181
SEEW EN/SN 181
SEMT 182
SFCN 182
SNHF-M 183
SNHN 183
SNHQ AZTN/EN 184
SNHQ TRL 185
SNKT-M 186
SNKX 186
SNMR-R 187
SNMT-M 187
SNMT-R 188

SNUN 188
SOMT-M 189
SOMT-MI 189
SOMT-P 190
SPET EN/SN 190
SPET S 191
SPEW EN/SN 191
SPGN 192
SPGN DZSR 192
SPKN ER/EL 193
SPKN SR/SL 193
SPKR 194
SPKX 194
SPMX-UD2 195
SPUN 195
SPUN S 196
TBMR 196
TCMT-UM/UR 197
TNJF 197
TPCN 198
TPKN ER 198
TPKN SR 199
TPKR 199
TPUN 200
VCGT-FA 200
XDHW 201
XNGX 201
XNHQ 202
XPHT 202
ZDCW 203
ZDEW 203

Пластинa 4 Пластинa 4 Пластинa 4

АЛФАВИТНЫЙ СПИСОК ПЛАСТИН

АЛФАВИТНЫЙ СПИСОК ФРЕЗ
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Т

АССОРТИМЕНТ ФРЕЗ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПЛОСКОСТЕЙ

s90ap15d

Kr = 90° 2 18

s90ap11d

Kr = 90° 2 16

S90so09

Kr = 90° 2 24

s45se09f

Kr = 45° 2 28

s45se12f

Kr = 45° 2 30

s45sn12z

Kr = 45° 2 32

s45HN09C

Kr = 45° 2 34

s45od05d

Kr = 45° 2 36

s75ap15d

Kr = 75° 2 40

w45se123f

Kr = 45° 2 42

w75sp12d

Kr = 75° 2 46

w90tp22d

Kr = 90° 2 52

s45od06d

Kr = 45° 2 38

w45se15f

Kr = 45° 2 44

w75sp15d

Kr = 75° 2 48

w75sn12n

Kr = 75° 2 50

s90ap10d

Kr = 90° 2 20

s90ap16d

Kr = 90° 2 22

S90sD12

Kr = 90° 2 26

F60SB22X

Kr = 60° 2 54

F90TB27X

Kr = 90° 2 58

s90aD16E

Kr = 90° 2 14

s90aD11E

Kr = 90° 2 12

F60SN17X

Kr = 60° 2 56
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Т

АССОРТИМЕНТ ФРЕЗ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПЛОСКОСТЕЙ

w60sp25p

Kr = 60° 2 60

w90sp25p

Kr = 90° 2 62
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АСС
О

РТ
ИМЕН


Т

АССОРТИМЕНТ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ

sso09

Kr = 90° 2 76

sap11d

Kr = 90° 2 68

ssa

Kr = 90° 2 78

sSd09

Kr = 45° 2 82

sap15d

Kr = 90° 2 70

sap10d

Kr = 90° 2 72

sap16d

Kr = 90° 2 74

sse09

Kr = 45° 2 80

n-sso09

Kr = 45° 2 84

2516

Kr = 45° 2 86

2636

Kr = 10° ÷ 80° 2 88

scc

Kr = 90° 2 90

saD16E

Kr = 90° 2 66

saD11E

Kr = 90° 2 64



7

АСС
О

РТ
ИМЕН


Т

АССОРТИМЕНТ КОПИРОВАЛЬНЫХ ФРЕЗ (M&D)

scmord

2 92

b.-srd..

2 94

sap..d

Kr = 90° 2 108

src-a

2 110

k2-src..

2 112

k2-slc..

Kr = 90° 2 116

s(c)rd

2 96

smozd..

2 98

b-szd..

2 100

szd..

2 102

s90vc22c

Kr = 90° 2 120

a-svc22c

Kr = 90° 2 122

svc22c

Kr = 90° 2 124

SAD11E

Kr = 90° 2 104

SAD16E

Kr = 90° 2 106
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АСС
О

РТ
ИМЕН


Т

АССОРТИМЕНТ ДВУХРЯДНЫХ ФРЕЗ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ФАСОК

АССОРТИМЕНТ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ ФРЕЗ

sap11d

Kr = 90° 2 126

ssap

Kr = 90° 2 130

ssap-a

Kr = 90° 2132

sap15d

Kr = 90° 2 128

s90ap15d

Kr = 90° 2 134

SxxXP16

2 136

2416-e

Kr = 90° 2 138
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О
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ИМЕН


Т

АССОРТИМЕНТ ДИСКОВЫХ ФРЕЗ

s90sn

Kr = 90° 2 140

s90sn-r

Kr = 90° 2 144

s90cn(xn)

Kr = 90° 2 146

s90cn(xn)-r

Kr = 90° 2 148
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CИCТEМA OБOЗНAЧEНИЯ ФРЕЗ
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ФРЕЗ






12

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s90AD11E ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

g
p +11°÷ +12° k

r 90°

g
f -5,2°÷-8,1° ap max 9 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t Z - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

40A04R-S90AD11E-C ● 40 16 14 40 8,4 5,6 4 + 0,2

40A06R-S90AD11E-C ● 40 16 14 40 8,4 5,6 6 + 0,2

50A05R-S90AD11E-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 5 + 0,3

50A07R-S90AD11E-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 7 + 0,3

63A06R-S90AD11E-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 6 + 0,5

63A09R-S90AD11E-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 9 + 0,5

80A10R-S90AD11E-C ● 80 27 38 50 12,4 7,0 10 + 1,0

100A11R-S90AD11E-C ○ 100 32 45 50 14,4 8,0 11 + 1,7

125A12R-S90AD11E-C ○ 125 40 56 63 16,4 9,0 12 + 3,5



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Сменный
стержень

Рукоятка

40 ÷ 125 US2505-T08P D-T08P/T15P FG-15

s90AD11E ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

80
16

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 11T304SR-F ADMX -(2.5)1SR-F ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADMX 11T308SR-F ADMX -(2.5)2SR-F ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADMX 11T304SR-M ADMX -(2.5)1SR-M ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADMX 11T308SR-M ADMX -(2.5)2SR-M ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADMX 11T316SR-M ADMX -(2.5)4SR-M ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,6

ADMX 11T308PR-R ADMX -(2.5)2PR-R ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

 

ADEX 11T304FR-FA ADEX -(2.5)1FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADEX 11T308FR-FA ADEX -(2.5)2FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADMX 11

ADMX 11 (16)

ADMX 11T316SR-M

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

ADEX 11

ADEX 11 FR-FA
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t Z - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

40A04R-S90AD16E-C ● 40 16 14 40 8,4 5,6 4 + 0,2

50A03R-S90AD16E-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 3 + 0,3

50A05R-S90AD16E-C ● 50 22 18 40 10,4 6,3 5 + 0,3

63A04R-S90AD16E-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 4 + 0,5

63A06R-S90AD16E-C ● 63 22 18 40 10,4 6,3 6 + 0,5

80A05R-S90AD16E-C ● 80 27 38 50 12,4 7,0 5 + 1,0

80A07R-S90AD16E-C ● 80 27 38 50 12,4 7,0 7 + 1,0

100A06R-S90AD16E-C ● 100 32 45 50 14,4 8,0 6 + 1,8

100A08R-S90AD16E-C ● 100 32 45 50 14,4 8,0 8 + 1,7

125A09R-S90AD16E-C ● 125 40 56 63 16,4 9,0 9 + 3,5

160C10R-S90AD16E ● 160 40 66,7 63 16,4 9,0 10 5,7

g
p +10,5°÷12° k

r 90°

g
f -3,8°÷ -8,2° ap max 13 мм

ø 40 ÷ 125 мм

ø 160 мм

s90AD16E ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Сменный
стержень

Рукоятка

40 US 4008-T15P D-T08P/T15P FG-15

50 ÷ 160 US 4011-T15P D-T08P/T15P FG-15

ADMX 160616SR-M

ADMX 16

ADMX 16 (16, 32)

ADEX 16

ADEX 16

ADMX 160632SR-M

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

ADEX 16SR-FM

ADEX 16FR-FA

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

80
16

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 160608SR-F ADMX -42SR-F ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160608SR-M ADMX -42SR-M ● ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160608PR-R ADMX -42PR-R ● ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

 

ADMX 160616SR-M ADMX -44SR-M ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 1,6

ADMX 160632SR-M ADMX -48SR-M ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 3,2

 

ADEX 160608SR-FM ADEX -42SR-FM ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

 

ADEX 160608FR-FA ADEX -42FR-FA ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

s90AD16E ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О
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-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s90ap11d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ø 50; 63 мм

ø 80 мм

g
p +3° k

r 90°

g
f 0° ap max 9 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t  Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

50A07R-S90AP11D ● 50 22 18 40 10,4 6,3 7 0,8

63A09R-S90AP11D ○ 63 22 18 40 10,4 6,3 9 1,1

80B11R-S90AP11D ○ 80 27 38 50 12,4 7,0 11 1,3
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

50 ÷ 80 US 2506-T07P SDR T07P

s90ap11d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

APKX 11-FAPKX 1103 APKX 11-M

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APKX 1103PDER-F APKX -2PDER-F ● ○ ● ● 9,700 6,35 3,5 2,8 0,6

APKX 1103PDER-M APKX -2PDER-M ● ○ ● ● ● ● 9,700 6,35 3,5 2,8 0,6
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s90ap15d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ø 50 ÷ 125 мм

ø 160 мм

g
p +6° k

r 90°

g
f 0° ap max 13 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t  Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

50A05R-S90AP15D ● 50 22 18 40 10,4 6,3 5 0,8

63A06R-S90AP15D ● 63 22 18 40 10,4 6,3 6 1,1

80B05R-S90AP15D ● 80 27 38 50 12,4 7,0 5 1,3

80B07R-S90AP15D ● 80 27 38 50 12,4 7,0 7 1,3

100B06R-S90AP15D ● 100 32 45 50 14,4 8,0 6 2,0

100B08R-S90AP15D ● 100 32 45 50 14,4 8,0 8 2,0

125B09R-S90AP15D ● 125 40 56 63 16,4 9,0 9 2,7

160C10R-S90AP15D ○ 160 40 66,7 63 16,4 9,0 10 3,7



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

19

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

50 ÷ 160 US 3509-T15 SDR T15

s90ap15d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

APKX 15-F APKX 15-M

APKX 15

APKX 150516-M APKX 150532-M

APKX 15 (16, 32)

APKX 15-R

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APKX 1505PDER-F APKX -(3.5)PDER-F ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 1505PDER-M APKX -(3.5)PDER-M ● ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 1505PDSR-R APKX -(3.5)PDSR-R ○ ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

 

APKX 150516-M APKX -(3.5)4-M ○ ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 1,6

APKX 150532-M APKX -(3.5)8-M ○ ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 3,2
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл
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ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це
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е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s90ap10d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

  Размеры

D dH7 d1 L b t Z - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

40A6R-S90AP10D ● 40 16 14 40 8,4 5,6 6 0,8

50A7R-S90AP10D ● 50 22 18 40 10,4 6,3 7 1,1

63A9R-S90AP10D ● 63 22 18 50 10,4 6,3 9 1,3

g
p +3° k

r 90°

g
f 0° ap max 9 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О
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ЛИ

НДР
И
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ф
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зы

ди
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в
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е
ф

ре
зы
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ны
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(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s90ap10d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

apkt

apkt-m

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

APKT 1003PDER-M APKT -2PDER-M ○ ● ● ● ● ● ● 11,000 6,7 3,5 2,88 0,5

APKT 1003PDFR-FA APKT -2PDFR-FA ● 11,000 6,7 3,5 2,88 0,5

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

40 ÷ 63 US 2506-T07P SDR T07P

apkt-FA
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це
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е

ФРЕЗЫ
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ре
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е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s90ap16d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ø 160 мм

ø 40 ÷ 125 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t Z - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

40A4R-S90AP16D ● 40 16 11,0 40 8,4 5,6 4 0,7

50A5R-S90AP16D ● 50 22 18,0 40 10,4 6,3 5 0,8

63A6R-S90AP16D ● 63 22 18,0 40 10,4 6,3 6 1,1

80B5R-S90AP16D ● 80 27 38,0 50 12,4 7,0 5 1,4

80B7R-S90AP16D ● 80 27 38,0 50 12,4 7,0 7 1,3

100B6R-S90AP16D ○ 100 32 45,0 50 14,4 8,0 6 2,1

100B8R-S90AP16D ○ 100 32 45,0 50 14,4 8,0 8 2,0

125B9R-S90AP16D ● 125 40 60,0 63 16,4 9,0 9 2,7

160C10R-S90AP16D ● 160 40 66,7 63 16,4 9,0 10 3,7

g
p +6° k

r 90°

g
f 0° ap max 14 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл
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ей
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ре
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це

вы
е
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ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)
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е
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

40 ÷ 160 US 4011-T15P SDR T15P

s90ap16d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

apkt

apkt-gm

apet

apet-fa

apkt-hm (04, 16, 31)

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

APET 160408FR-FA APET -32FR-FA ● 17,000 9,6 4,76 4,5 0,8

 

APKT 1604PDR-GM APKT -3PDR-GM ● ○ ○ ● ● 17,000 9,4 5,67 4,60 0,8

 

APKT 1604PDR-HM APKT -3PDR-HM ● ● ○ ● ● ● 17,000 9,4 5,67 4,60 0,8

 

APKT 160404-HM APKT -31-HM ● 17,000 9,4 5,67 4,60 0,4

APKT 160416-HM APKT -34-HM ● 17,000 9,4 5,67 4,60 1,6

APKT 160431-HM APKT -3x-HM ● 17,000 9,4 5,67 4,60 3,1
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре
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 О
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s90so09 ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t  Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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КИ
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)
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е
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s90so09 ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

70
10

70
25

82
30

82
40 (l) d s d1 re

SOMT 09T304-P SOMT 3(2.5)1-P ○ ● ● ○ ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,4

 

SOMT 09T304-MI SOMT 3(2.5)1-MI ● ● ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,4

 

SOMT 09T308-M SOMT 3(2.5)2-M ● ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,8

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

40 ÷ 125 US 3006-T09P SDR T09P

Somt

Somt

somt-m

somt-mi

somt-P
SOMt
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s90sd12 ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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

ø 160 мм

ø 50 ÷ 125 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s90sd12 ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
16

82
30

82
40 l d s d1 re

SDMT 120508SR-F SDMT 4(3.5)2SR-F ● ○ 12,700 12,700 5,0 4,4 0,8

SDMT 120508SR-M SDMT 4(3.5)2SR-M ● ● ● 12,700 12,700 5,0 4,4 0,8

SDMT 120508PR-R SDMT 4(3.5)2PR-R ● ● 12,700 12,700 5,0 4,4 0,8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка Опорная
пластина

Винт опорной
пластины

Ключ

50 ÷ 63 US 3511-T15 SDR T15 – – –

80 ÷ 160 US 3511-T15 SDR T15 SSN 100312 MS 3510 HXK 3,5

sdmt sr-m
sdmt

sdmt Pr-Rsdmt sr-F
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L D1 b t Z* - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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

63A06R-S45SE09F-C ● 63 22 18 40 75,8 10,4 6,4 6 + 0,56

80A08R-S45SE09F-C ● 80 27 38 50 89,6 12,4 7,0 8 + 1,10

100A10R-S45SE09F-C ● 100 32 45 50 110,0 14,4 8,0 10 + 1,53

125A12R-S45SE09F-C ● 125 40 60 63 134,5 16,4 9,0 12 + 3,12

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

ø 160 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕs45se09f

ø 32 ÷ 125 мм



s45se09f čelní frézy velmi pozitivní
čelné frézy veľmi pozitívne
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

82
30

82
40 l d s d1 m

SEMT 09T3AFSN SEMT 3(2.5)AFSN ● ● ● ● 9,525 9,525 3,97 3,5 1,212

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

32 ÷ 160 US 3007-T09P SDR T09P

SEMT AFSNSEMT

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕs45se09f
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L D1 b t Z* - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

50A04R-S45SE12F-A ● 50 22 18 40 65 10,4 6,3 4 0,80

63A05R-S45SE12F-A ● 63 22 18 40 78 10,4 6,3 5 1,10

80B05R-S45SE12F-A ● 80 27 38 50 95 12,4 7,0 5 1,30

100B06R-S45SE12F-A ● 100 32 45 50 115 14,4 8,0 6 2,00

125B07R-S45SE12F-A ● 125 40 56 63 140 16,4 9,0 7 2,70

g
p +18° k

r 45°

g
f -6° ap max 6,5 мм

s45se12f ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕ

ø 50; 63 мм

ø 80 ÷ 125 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s45se12f ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

82
30

82
40

HF
7

l d s d1 m

SEET 1204AFEN SEET 43AFEN ● 12,700 12,700 4,76 5,5 1,6

SEET 1204AFSN SEET 43AFSN ● ● ○ ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 1,6

SEET 1204AFFN-FA SEET 43AFFN-FA ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 1,6

SEEW 1204AFEN SEEW 43AFEN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 1,6

SEEW 1204AFSN SEEW 43AFSN ● ● ○ ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 1,6

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

SEET SEEW

SEE.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

50, 63 US 4509-T20 SDR T20

80 ÷ 125 US 4511-T20 SDR T20
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s45sn12z ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНO-ПОЗИТИВНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L D1 b t Z* - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

40A03R-S45SN12Z-C ○ 40 16 14 40 55 8,4 5,6 3 + 0,6

50A04R-S45SN12Z-C ● 50 22 18 40 65 10,4 6,3 4 + 0,7

63A05R-S45SN12Z-C ● 63 22 18 40 78 10,4 6,3 5 + 1,1

80A06R-S45SN12Z-C ● 80 27 38 50 95 12,4 7,0 6 + 1,3

100A07R-S45SN12Z-C ● 100 32 45 50 115 14,4 8,0 7 + 2,0

125A08R-S45SN12Z-C ● 125 40 56 63 140 16,4 9,0 8 + 2,7

160C10R-S45SN12Z ● 160 40 66,7 63 173 16,4 9,0 10 6,0

200C12R-S45SN12Z ● 200 60 101,6 63 210 25,7 14,0 12 10,0

250C16R-S45SN12Z ○ 250 60 101,6 63 260 25,7 14,0 16 17,0

g
p +7°30´ k

r 45°

g
f -5°30´ ap max 6,5 мм

ø 40 ÷ 125 мм

ø 160 ÷ 250 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s45sn12z ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНO-ПОЗИТИВНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

82
30

82
40 l d s d1

SNMT 1205AZSR-M SNMT 4(3.5)AZSR-M ○ ● ● ○ ● ● 12,700 12,700 5,56 5,2

SNMT 1205AZSR-R SNMT 4(3.5)AZSR-R ● ● ● ● ● ● 12,700 12,700 5,56 5,2

 

SNKT 1205AZSR-M SNKT 4(3.5)AZSR-M ● ○ 12,700 12,700 5,56 5,2

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

40 ÷ 250 US 4511-T20 SDR T20-T

snmt / SNKT azsr-m

snmt / SNKT azsr-m

snmt azsr-r

snmt azsr-r
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L D1 b t Z* - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

50A04R-S45HN09C-C ● 50 22 18,0 40 61,7 10,4 6,3 4 + 0,35

63A06R-S45HN09C-C ● 63 22 18,0 40 74,7 10,4 6,3 6 + 0,49

80A06R-S45HN09C-C ● 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 6 + 1,06

80A08R-S45HN09C-C ● 80 27 38,0 50 91,7 12,4 7,0 8 + 1,06

100A06R-S45HN09C-C ● 100 32 45,0 50 111,7 14,4 8,0 6 + 1,74

100A08R-S45HN09C-C ● 100 32 45,0 50 111,7 14,4 8,0 10 + 1,74

100A10R-S45HN09C-C ● 100 32 45,0 50 111,7 14,4 8,0 10 + 1,74

125A06R-S45HN09C-C ● 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 6 + 3,24

125A10R-S45HN09C-C ● 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 10 + 3,24

125A12R-S45HN09C-C ● 125 40 56,0 63 136,7 16,4 9,0 12 + 3,24

160C08R-S45HN09C ● 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 8 5,70

160C12R-S45HN09C ● 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 12 5,70

160C14R-S45HN09C ● 160 40 66,7 63 171,7 16,4 9,0 14 5,70

200C10R-S45HN09C ● 200 60 101,6 63 211,7 25,7 14,0 10 9,00

250C14R-S45HN09C ● 250 60 101,6 63 261,7 25,7 14,0 14 12,80

315C16R-S45HN09C ○ 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

S45HN09C ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ø 50 ÷ 125 мм

ø 160 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

82
30

82
40 d s d1

HNGX 0906ANSN-F HNGX -4ANSN-F ● ● 16,500 6,35 4,9

HNGX 0906ANSN-M HNGX -4ANSN-M ● ● ● ● 16,500 6,35 4,9

HNGX 0906ANSN-R HNGX -4ANSN-R ● ● ● ● 16,500 6,35 4,9

 

XNGX 0906ANSN XNGX -4ANSN ● 16,500 6,35 4,9

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Сменный
стержень

Рукоятка

50 ÷ 315 US3512-T15P D-T08P/T15P FG-15

S45HN09C ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ

HNGX 0906ANSN

HNGX 0906ANSN-F HNGX 0906ANSN-M HNGX 0906ANSN-R

XNGX 0906ANSN

XNGX 0906ANSN
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s45OD05d

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D1 D dH7 L b t Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

40A04R-S45OD05D ○ 48 40 16 40 8,4 5,6 4 + 1,1

50A05R-S45OD05D ○ 58 50 22 40 10,4 6,3 5 + 1,3

63A06R-S45OD05D ○ 71 63 22 40 10,4 6,3 6 + 2,0

80A07R-S45OD05D ○ 88 80 27 50 12,4 7,0 7 + 2,7

100A08R-S45OD05D ○ 108 100 32 50 14,4 8,0 8 + 6,0

125A10R-S45OD05D ○ 133 125 40 63 16,4 9,0 10 + 10,0

g
p +7° k

r 45°

g
f 0° ap max 7,3 мм

ø 40 ÷ 125 мм

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s45OD05d

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

82
30

82
40 d s d1

ODMT 0504ZZN ODMT -3ZZN ● ● 12,700 4,76 4,4

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

40 ÷ 125 US 3509-T15 SDR T15

odmt

odmt zzm

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s45OD06d

ø 63 ÷ 160 мм

g
p +5° k

r 45°

g
f 0° ap max 8,6 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D1 D dH7 L b t Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

63A05R-S45OD06D ● 72,5 63 22 40 10,4 6,3 5 + 1,1

80A06R-S45OD06D ● 89,5 80 27 50 12,4 7,0 6 + 1,3

100A07R-S45OD06D ● 109,5 100 32 50 14,4 8,0 7 + 2,0

125A08R-S45OD06D ● 134,5 125 40 63 16,4 9,0 8 + 2,7

160C09R-S45OD06D ● 169,5 160 40 63 16,4 9,0 9 6,0

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О
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АБ

ОТ
КИ
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ре
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н
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е

ФРЕЗЫ
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ОРЦ
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)
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е
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

s45OD06d

odmt odmt zzn

rpew
rpew mos

rpet rpet mos-m

odmx odmx zz

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

70
10

70
25

70
40

82
30

82
40 d s d1

ODEW 0605ZZN ODEW -(3.5)ZZN ● 15,875 5,56 5,50

ODMT 0605ZZN ODMT -(3.5)ZZN ● ● ● ● ● 15,875 5,56 5,50

RPEW 1505MOS RPEW -(3.5)S ● ○ ○ 15,875 5,56 5,50

RPET 1505MOS-M RPET -(3.5)S-M ○ ○ ● ● 15,875 5,56 5,50

ODMX 0605ZZ ODMX -(3.5)ZZ ● 15,875 5,56 5,50

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

63 ÷ 160 US 4511-T20 SDR T20

ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ

odEW odEW ZZN

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре

зы
 д
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 О
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АБ
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КИ
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)
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е
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s75ap15d ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

63A04R-S75AP15D ○ 63 22 18 40 10,4 6,3 4 1,1

80B05R-S75AP15D ○ 80 27 38 50 12,4 7,0 5 1,3

100B06R-S75AP15D ● 100 32 45 50 14,4 8,0 6 2,0

g
p +6°30´ k

r 75°

g
f 0° ap max 6 мм

ø 63 мм

ø 80; 100 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл
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ей
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ре
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н
це
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ФРЕЗЫ
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)
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е

пл
ас
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s75ap15d ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 a

APKX 1505PDER-F APKX -(3.5)PDER-F ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 -

APKX 1505PDER-M APKX -(3.5)PDER-M ● ● ● ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 -

APKX 1505PDSR-R APKX -(3.5)PDSR-R ○ ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 -

 

APKX 150516-M APKX -(3.5)4-M ○ ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 2,9

APKX 150532-M APKX -(3.5)8-M ○ ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 4,2

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

63 ÷ 100 US 3509-T15 SDR T15

APKX 15

APKX 150516-M APKX 150532-M

APKX 15 (16, 32)

APKX 15-F APKX 15-M APKX 15-R
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре
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 д
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 О
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

w45se123f ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕ

g
p +18° k

r 45°

g
f -3° ap max 6,5 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 D1 d1 L b t Z* - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

63A04R-W45SE123F ○ 63 22 81 18,0 40 10,4 6,3 4 1,2

80B05R-W45SE123F ○ 80 27 98 38,0 50 12,4 7,0 5 1,5

100B06R-W45SE123F ○ 100 32 108 45,0 50 14,4 8,0 6 2,0

125B08R-W45SE123F ○ 125 40 139 56,0 63 16,4 9,0 8 3,0

160C10R-W45SE123F ○ 160 40 174 66,7 63 16,4 9,0 10 6,5

200C12R-W45SE123F ○ 200 60 214 101,6 63 25,7 14,0 12 10,0

250C16R-W45SE123F ○ 250 60 264 101,6 63 25,7 14,0 16 17,0

ø 63 ÷ 125 мм

ø 160 ÷ 250 мм



43

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О
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АБ

ОТ
КИ
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)
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

w45se123f ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

50
26

80
16

82
30

82
40 l d s m

SEER 1203AFEN SEER 42AFEN ● 12,700 12,700 3,18 1,6

SEER 1203AFSN SEER 42AFSN ○ ● ● ● 12,700 12,700 3,18 1,6

SEEN 1203AFFN SEEN 42AFFN ● ● 12,700 12,700 3,18 1,6

SEEN 1203AFSN SEEN 42AFSN ○ ● ● ● ● 12,700 12,700 3,18 1,6

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Клин Упор Двухсторонний
винт

Ключ

63   KU 54 PS 06 DS 01 HXK 4

80 ÷ 100   KU 52 PS 06 DS 01 HXK 4

125 ÷ 250   KU 50 PS 06 DS 01 HXK 4

SEER AFEN/SN SEEN AFFN/SNSEE.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
ре
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

w45se15f ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕ

g
p +18° k

r 45°

g
f -3° ap max 9 мм

ø 125 мм

ø 160 ÷ 250 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L D1 b t Z* - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

125B06R-W45SE15F ○ 125 40 56,0 63 145 16,4 9 6 3,0

160C08R-W45SE15F ○ 160 40 66,7 63 180 16,4 9 8 6,5

200C10R-W45SE15F ○ 200 60 101,6 63 220 25,7 14 10 10,0

250C12R-W45SE15F ○ 250 60 101,6 63 270 25,7 14 12 17,0
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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 О
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

w45se15f ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ СВЕРХ-ПОЗИТИВНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

50
26

82
30

82
40 l d s m

SEER 1504AFEN SEER 53AFEN ○ 15,875 15,875 4,76 2,0

SEER 1504AFSN SEER 53AFSN ○ ● ● 15,875 15,875 4,76 2,0

SEEN 1504AFSN SEEN 53AFSN ● ○ ● ● 15,875 15,875 4,76 2,0

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Клин Упор Двухсторонний
винт

Ключ

125 ÷ 250   KU 46 PS 06 DS 01 HXK 4

SEER AFEN/SN SEEN AFFN/SNSEE.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

w75sp12d ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ ПОЗИТИВНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 D1 L b t    Z* - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

80B05R-W75SP12D ○ 80 27 38,0 90 50 12,4 7 5 1,5

100B07R-W75SP12D ● 100 32 45,0 110 50 14,4 8 7 2,0

125B09R-W75SP12D ○ 125 40 56,0 134 63 16,4 9 9 3,0

160C10R-W75SP12D ○ 160 40 66,7 169 63 16,4 9 10 6,5

200C14R-W75SP12D ○ 200 60 101,6 209 63 25,7 14 14 10,0

250C18R-W75SP12D ○ 250 60 101,6 259 63 25,7 14 18 17,0

315C22R-W75SP12D ○ 315 60 101,6 324 80 25,7 14 22 32,0

g
p +7° k

r 75°

g
f 0° ap max 9 мм

ø 80 ÷ 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

w75sp12d ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ ПОЗИТИВНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

82
30

82
40

H1
0

S2
6

l d s m re

SPGN 120304 SPGN 421 ○ ○ 12,700 12,700 3,18 2,466 0,4

SPGN 120308 SPGN 422 ○ ● 12,700 12,700 3,18 2,301 0,8

 

SPKN 1203EDER SPKN 42EDER ● ● ● ● ● 12,700 12,700 3,18 0,950 -

SPKN 1203EDSR SPKN 42EDSR ● ○ ● ● ● ● ● ● 12,700 12,700 3,18 0,950 -

SPKR 1203EDSR SPKR 42EDSR ● ● 12,700 12,700 3,18 0,950 -

 

SPUN 120304 SPUN 421 ● ● 12,700 12,700 3,18 2,466 0,4

SPUN 120308 SPUN 422 ● ● ● ● 12,700 12,700 3,18 2,301 0,8

SPUN 120312 SPUN 423 ● 12,700 12,700 3,18 2,137 1,2

 

SPKX 1203EDFR SPKX 42EDFR ○ 12,700 12,700 3,18 1,000 -

 

 

 

Диаметр
фрезы

Клин Клин Упор Двухсторонний
винт

Ключ

80 ÷ 125 KU 04 KS 04 PS 03 DS 01 HXK 4

160 ÷ 315 KU 12 KS 12 PS 03 DS 01 HXK 4

SPKR EDSR SPKN ERSPK.

SPKX EDFR
SPKX

SPKN SR

зачистная пластина

SPGN / SPUN
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

W75sp15d ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ ПОЗИТИВНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 D1 L b t    Z* - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

125B06R-W75SP15D ○ 125 40 56,0 136 63 16,4 9 6 3,0

160C08R-W75SP15D ● 160 40 66,7 176 63 16,4 9 8 6,5

200C10R-W75SP15D ● 200 60 101,6 216 63 25,7 14 10 10,0

250C14R-W75SP15D ○ 250 60 101,6 266 63 25,7 14 14 17,0

315C18R-W75SP15D ○ 315 60 101,6 331 80 25,7 14 18 32,0

g
p +7° k

r 75°

g
f 0° ap max 13 мм

ø 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

50
26

80
16

82
30

82
40

H1
0

S2
6

l d s m re

SPGN 150408 SPGN 532 ○ 15,875 15,875 4,76 2,959 0,8

 

SPKN 1504EDER SPKN 53EDER ● ● ● ● 15,875 15,875 4,76 1,250 -

SPKN 1504EDSR SPKN 53EDSR ○ ● ● ● ● ● ● 15,875 15,875 4,76 1,250 -

 

SPKR 1504EDSR SPKR 53EDSR ● ● 15,875 15,875 4,76 1,250 -

 

SPUN 150412 SPUN 533 ● ● 15,875 15,875 4,76 2,795 1,2

 

SPKX 1504EDFR SPKX 53EDFR ○ 15,875 15,875 4,76 1,300 -

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Клин Клин Упор Двухсторонний
винт

Ключ

125 KU 06 KS 06 PS 02 DS 02 HXK 5

160 ÷ 315 KU 14 KS 14 PS 02 DS 02 HXK 5

W75sp15d ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ ПОЗИТИВНЫЕ

SPKR EDSR SPKN ERSPK.

SPKX

SPKN SR

SPKX EDFRSPGN / SPUN

зачистная пластина
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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е
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

w75sn12n ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 D1 L b t    Z* - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

80B05R-W75SN12N ○ 80 27 38,0 90 50 12,4 7 5 1,5

100B07R-W75SN12N ○ 100 32 45,0 110 50 14,4 8 7 2,0

125B09R-W75SN12N ● 125 40 56,0 134 63 16,4 9 9 3,0

160C10R-W75SN12N ○ 160 40 66,7 166 63 16,4 9 10 6,5

g
p -8° k

r 75°

g
f -5° ap max 9 мм

ø 80 ÷ 125 мм

ø 160 мм
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

w75sn12n ФРЕЗЫ ТОРЦОВЫЕ НЕГАТИВНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

50
26

80
16

82
30

82
40

H1
0

S2
6

l d s m a

SNHF 1204ENSR-M SNHF 43ENSR-M ● ● 12,700 12,700 4,76 0,500 2,0

SNHN 1204ENEN SNHN 43ENEN ● ● ● ● ● ○ ● 12,700 12,700 4,76 0,950 1,4

SNUN 120408 SNUN 432 ○ ● 12,700 12,700 4,76 2,301 -

SNUN 120412 SNUN 433 ● ● 12,700 12,700 4,76 2,301 -

 

SNKX 1204ENFN SNKX 43ENFN ○ 12,700 12,700 3,18 1,000 -

Диаметр
фрезы

Клин Клин Упор Двухсторонний
винт

Ключ

80 ÷ 160 KU 08 KS 08 PS 01 DS 01 HXK 4

SNKX ENFNSNKX

SNUNSNUN

SNHN ENENSNHN

SNHF-MSNHF

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

зачистная пластина
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

w90tp22d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t  Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

100B05R-W90TP22D ● 100 27 38,0 50 12,4 7 5 2,0

125B07R-W90TP22D ● 125 40 56,0 63 16,4 9 7 3,0

160C09R-W90TP22D ● 160 40 66,7 63 16,4 9 9 6,5

g
p +5° k

r 90°

g
f 0° ap max 18 мм

ø 100; 125 мм

ø 160 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

w90tp22d ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

82
30

82
40

H1
0

S2
6

s4
5

(l) d s m

TPKR 2204PDSR TPKR 43PDSR ● ● ● 22,000 12,700 4,76 3,55

TPKN 2204PDER TPKN 43PDER ● ● ● 22,000 12,700 4,76 3,55

TPKN 2204PDSR TPKN 43PDSR ○ ● ● ● ● ● ○ 22,000 12,700 4,76 3,55

 

TPUN 220408 TPUN 432 ● ● ● ● 22,000 12,700 4,76 0,8

TPUN 220412 TPUN 433 ● ○ ● 22,000 12,700 4,76 1,2

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Клин Двухсторонний
винт

Вкладыш Ключ

100 KU 21 DS 02 PS 20 HXK 5

125 ÷ 160 KU 20 DS 02 PS 20 HXK 5

TPKR SR

TPK.

TPKN ER TPKN SR TPUN SR
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

F60sb22x ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБДИРКИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D D1 dG7 L d1 d2 t b Z - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

125B05R-F60SB22X ● 125 144,4 40 63,0 56,0 - 9,0 16,4 5 3,5

125B07R-F60SB22X ● 125 144,4 40 63,0 56,0 - 9,0 16,4 7 3,2

160C06R-F60SB22X ● 160 178,7 40 63,0 66,7 - 9,0 16,4 6 6,0

160C08R-F60SB22X ● 160 178,7 40 63,0 66,7 - 9,0 16,4 8 5,7

200C08R-F60SB22X ● 200 217,9 60 63,0 101,6 - 14,0 25,7 8 9,1

200C10R-F60SB22X ● 200 217,9 60 63,0 101,6 - 14,0 25,7 10 8,8

250C09R-F60SB22X ● 250 267,4 60 63,0 101,6 - 14,0 25,7 9 15,6

250C12R-F60SB22X ○ 250 267,4 60 63,0 101,6 - 14,0 25,7 12 15,2

315C11R-F60SB22X ● 315 331,8 60 80,0 101,6 177,8 14,0 25,7 11 33,7

315C14R-F60SB22X ○ 315 331,8 60 80,0 101,6 177,8 14,0 25,7 14 33,2

g
p +9° k

r 60°

g
f -9° ap max 15 мм

ø 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

F60sb22x ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБДИРКИ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
26

T
82

40 l d s m

SBMR 2207DZSR SBMR -5DZSR ● ● 22,000 22,000 8,5 2,82

SBKX 2207DZER SBKX -5DZER ● 22,000 22,000 8,5 3,22

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Опорная
пластина

Зажимной
винт*

Ключ Клин Двухсторонний
винт

Ключ

125 ÷ 315 LNX 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04

sbmr

sbmr dzsr

sbKX

sbKX dzEr

зачистная пластина
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

F60sN17x ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБДИРКИ

g
p +12° k

r 60°

g
f -16,5° ap max 10 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D D1 dG7 L d1 d2 t b Z - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

125B08R-F60SN17X ● 125 137,5 40 63,0 - - 9,0 16,4 8 3,2

160C10R-F60SN17X ● 160 172,5 40 63,0 66,7 - 9,0 16,4 10 5,7

200C12R-F60SN17X ● 200 212,5 60 63,0 101,6 - 14,0 25,7 12 9,0

250C14R-F60SN17X ● 250 262,5 60 63,0 101,6 - 14,0 25,7 14 15,4

315C16R-F60SN17X ● 315 327,5 60 80,0 101,6 177,8 14,0 25,7 16 32,4

ø 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Опорная
пластина

Зажимной
винт*

Ключ Клин Двухсторонний
винт

Ключ

125 ÷ 315 SSN 170512 US 6013-T20P SDR T20P-T KU SBMR 2207 DS 01Z KL 04

F60sN17x ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБДИРКИ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

82
30

82
40 l d s m

SNMR 1706DZSR-R SNMR -4DZSR-R ● ● 17,000 17,000 6,55 1,97

 

SNKR 1706DZSR SNKR -4DZSR ● 17,000 17,000 6,55 2,3

 

 

 

 

 

 

 

sNmr

sNKr

sNmr dzsr-R

sNKr dzsr

зачистная пластина
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

F90Tb27x ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

g
p +9° k

r 90°

g
f -9° ap max 18 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D D1 dG7 L d1 t b Z - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

140B05R-F90TB27X ○ 140 135,7 40 63,0 56,0 9,0 16,4 5 3,9

140B07R-F90TB27X ○ 140 135,7 40 63,0 56,0 9,0 16,4 7 3,7

175C06R-F90TB27X ○ 175 169,6 40 63,0 66,7 16,4 16,4 6 6,5

175C08R-F90TB27X ○ 175 169,6 40 63,0 66,7 16,4 16,4 8 6,3

210C08R-F90TB27X ○ 210 204,1 60 63,0 101,6 25,7 25,7 8 9,4

210C10R-F90TB27X ○ 210 204,1 60 63,0 101,6 25,7 25,7 10 9,1

260C10R-F90TB27X ○ 260 253,4 60 63,0 101,6 25,7 25,7 10 16,4

260C12R-F90TB27X ○ 260 253,4 60 63,0 101,6 25,7 25,7 12 16,2

ø 140 мм

ø 175 ÷ 260 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Опорная
пластина

Зажимной
винт*

Ключ Клин Двухсторонний
винт

Ключ

140 ÷ 260 LNK 220616 US 6013-T20P SDR T20P-T KU TBMR 2707 DS 01Z KL 04

F90Tb27x ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

TBMR

Tbmr dzsr

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
26

T
82

40 l d s m a

TBMR 2707PZSR TBMR 55PZSR ● ● 27,496 15,875 7,94 3,2 4,61
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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Z*	 -	 Количествo зyбьeв

w60sp25p ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБДИРКИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 D1 L b t    Z* - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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

ø 125 мм

ø 160 ÷ 315 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

w60sp25p ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБДИРКИ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

50
40

80
26

T
82

40
S2

6

l d s m re

SPGN 2506DZSR SPGN 84DZSR ○ ● ● 25,000 25,000 6,35 3,54

 

SPUN 250616S SPUN 844S ● 25,400 25,400 6,35 4,60 1,6

SPUN 250620S SPUN 845S ● ● ● 25,400 25,400 6,35 4,43 2,0

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Клин Двухсторонний
винт

Упор Ключ

125 ÷ 315 KU 22 DS 02 PS 04 HXK 5

SPUN S
SPUN

SPGN DZSR
SPGN
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ф
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 О
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)
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е
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ас
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ны

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

w90sp25p ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 d1 L b t Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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)
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е
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

w90sp25p ЧЕРНОВЫЕ ФРЕЗЫ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
26

T
82

40
S2

6

(l) d s m re

SPUN 250616S SPUN 844S ● 25,400 25,400 6,35 4,60 1,6

SPUN 250620S SPUN 845S ● ● ● 25,400 25,400 6,35 4,43 2,0

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Клин Двухсторонний
винт

Упор Ключ

175 ÷ 260 KU 23 DS 02 PS 04 HXK 5

SPUN

SPUN S
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О
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АБ
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КИ
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ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
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)

см
ен
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е
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

saD11E ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ХВ
О

СТ
О

ВИ
К

W
EL

DO
N

ХВ
О

СТ
О

ВИ
К 

С 
КО

НУ
СО

М
 М

О
РЗ

Е
ЦИ

ЛИ
НД

РИ
ЧЕ

СК
ИЙ

ХВ
О

СТ
О

ВИ
К

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D l l1 l2 dh6
Конус
Морзе
№ (КМ)

Z - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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 24,0 - 16 - 2 + 0,2

16A2R050A16-SAD11E-C ● 16 135 50,0 - 16 - 2 + 0,2

20A2R029A20-SAD11E-C ● 20 150 29,0 - 20 - 2 + 0,3

20A2R070A20-SAD11E-C ● 20 150 70,0 - 20 - 2 + 0,3

20A3R029A20-SAD11E-C ● 20 150 29,0 - 20 - 3 + 0,3

25A3R034A25-SAD11E-C ● 25 170 34,0 - 25 - 3 + 0,5

25A3R080A25-SAD11E-C ● 25 170 80,0 - 25 - 3 + 0,5

25A4R034A25-SAD11E-C ● 25 170 34,0 - 25 - 4 + 0,5

32A3R090A32-SAD11E-C ○ 32 195 90,0 - 32 - 3 + 0,9

32A5R034A32-SAD11E-C ● 32 195 34,0 - 32 - 5 + 0,9

g
p +4°÷ +8° k

r 90°

g
f -9°÷ -12,8° ap max 9 мм
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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 д
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КИ
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

16 ÷ 32 US2505-T08P FLAG T08P

saD11E ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D l l1 l2 dh6
Конус
Морзе
№ (КМ)

Z - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

МОРЗЕ
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

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

80
16

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 11T304SR-F ADMX -(2.5)1SR-F ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADMX 11T308SR-F ADMX -(2.5)2SR-F ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADMX 11T304SR-M ADMX -(2.5)1SR-M ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADMX 11T308SR-M ADMX -(2.5)2SR-M ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADMX 11T316SR-M ADMX -(2.5)4SR-M ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,6

ADMX 11T308PR-R ADMX -(2.5)2PR-R ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

 

ADEX 11T304FR-FA ADEX -(2.5)1FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADEX 11T308FR-FA ADEX -(2.5)2FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADMX 11

ADMX 11 (16)

ADMX 11T316SR-M

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

ADEX 11

ADEX 11 FR-FA

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ *) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

saD16E ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

g
p +5°÷10,5° k

r 90°

g
f -8,2°÷ -13° ap max 13 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l1 l2 dh6
Конус
Морзе
№ (КМ)

Z* - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

WELDON
25A2R042B25-SAD16E-C ● 25 98 42,0 - 25 - 2 + 0,3

32A3R040B32-SAD16E-C ● 32 100 40,0 - 32 - 3 + 0,5

40A3R050B32-SAD16E-C ● 40 110 50,0 - 32 - 3 + 0,6

40A4R050B32-SAD16E-C ● 40 110 50,0 - 32 - 4 + 0,6

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ
25A2R033A25-SAD16E-C ● 25 165 33,0 - 25 - 2 + 0,5

32A3R033A32-SAD16E-C ● 32 195 33,0 - 32 - 3 + 0,9

MORSE
25A2R043E03-SAD16E-C ● 25 98 38,0 43,0 - 3 2 + 0,3

32A3R043E03-SAD16E-C ● 32 100 38,0 43,0 - 3 3 + 0,5

40A3R054E04-SAD16E-C ● 40 110 48,0 54,0 - 4 3 + 0,6

40A4R054E04-SAD16E-C ● 40 110 48,0 54,0 - 4 4 + 0,6

ХВ
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СТ
О

ВИ
К

W
EL
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О
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О
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Е
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ВИ
К



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

25 ÷ 40 US 4008-T15P FLAG T15P

saD16E ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

80
16

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 160608SR-F ADMX -42SR-F ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160608SR-M ADMX -42SR-M ● ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160608PR-R ADMX -42PR-R ● ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

 

ADMX 160616SR-M ADMX -44SR-M ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 1,6

ADMX 160632SR-M ADMX -48SR-M ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 3,2

 

ADEX 160608SR-FM ADEX -42SR-FM ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

 

ADEX 160608FR-FA ADEX -42FR-FA ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160616SR-M

ADMX 16

ADMX 16 (16, 32)

ADEX 16

ADEX 16

ADMX 160632SR-M

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

ADEX 16SR-FM

ADEX 16FR-FA
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

sap11d ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L Z* l1 l2
Конус
Морзе
№ (КМ)

dh6  - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

WELDON
10A1R020B16C-SAP11D ● 10 78 1 13 20 - 16 + 0,1

12A1R027B16C-SAP11D-A ● 12 75 1 20 27 - 16 + 0,2

16A2R027B16C-SAP11D ● 16 75 2 27 27 - 16 + 0,2

20A3R032B20C-SAP11D ● 20 82 3 32 32 - 20 + 0,3

25A4R042B25C-SAP11D ● 25 98 4 42 42 - 25 + 0,4

32A4R042B32C-SAP11D ● 32 102 4 42 42 - 32 + 0,8

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ
16A2R024A16-SAP11D ● 16 135 2 24 - - 16 0,3

20A2R029A20-SAP11D ● 20 150 2 29 - - 20 0,5

25A3R034A25-SAP11D ● 25 170 3 34 - - 25 0,6

32A3R034A32-SAP11D ○ 32 195 3 34 - - 32 0,8

MORSE
16A2R030E02C-SAP11D ● 16 94 2 25 30 2 - + 0,3

20A3R035E03C-SAP11D ● 20 116 3 30 35 3 - + 0,4

25A4R043E03C-SAP11D ● 25 124 4 38 43 3 - + 0,5

g
p 0° ÷ +3° k

r 90°

g
f 0° ap max 9 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

sap11d ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 l d s d1 re

APKX 1103PDER-F APKX -2PDER-F ● ○ ● ● 9,7 6,35 3,5 2,8 0,6

APKX 1103PDER-M APKX -2PDER-M ● ○ ● ● ● ● 9,7 6,35 3,5 2,8 0,6

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

10 ÷ 32 US 2506-T07P SDR T07P

APKX 11-F
APKX 1103

APKX 11-M



70

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

sap15d ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L Z* l1 l2
Конус
Морзе
№ (КМ)

dh6  - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

WELDON
25A2R042B25C-SAP15D ● 25 98 2 42 - - 25 + 0,4

32A3R040B32C-SAP15D ● 32 100 3 40 - - 32 + 0,6

40A3R050B32C-SAP15D ○ 40 110 3 50 - - 32 + 0,75

40A4R050B32C-SAP15D ● 40 110 4 50 - - 32 + 0,75

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ
25A2R033A25-SAP15D ● 25 165 2 33 - - 25 0,45

32A3R033A32-SAP15D ● 32 195 3 33 - - 32 0,6

MORSE
25A2R043E03C-SAP15D ● 25 124 2 38 43 3 - + 0,5

32A3R043E03C-SAP15D ● 32 124 3 38 43 3 - + 0,75

40A3R054E04C-SAP15D ● 40 157 3 47 54 4 - + 1,1

40A4R054E04C-SAP15D ● 40 157 4 47 54 4 - + 1,1

g
p +6° k

r 90°

g
f 0° ap max 13 мм

ХВ
О

СТ
О

ВИ
К

W
EL
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N
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О
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О

ВИ
К 
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М
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О
РЗ

Е
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ЛИ
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О
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О
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К



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл
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ст
ей

ф
ре

зы
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н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
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ЛИ
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И

ЧЕС
К

ИЕ
ф
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зы

ди
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в
ы

е
ф
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зы
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пи
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е 
(M

&D
)

см
ен
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е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

sap15d ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APKX 1505PDER-F APKX -(3.5)PDER-F ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 1505PDER-M APKX -(3.5)PDER-M ● ● ● ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 1505PDSR-R APKX -(3.5)PDSR-R ○ ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

 

APKX 150516-M APKX -(3.5)4-M ○ ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 1,6

APKX 150532-M APKX -(3.5)8-M ○ ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 3,2

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

25 ÷ 40 US 3509-T15 SDR T15

APKX 15-F APKX 15-M

APKX 15

APKX 150516-M APKX 150532-M

APKX 15 (16, 32)

APKX 15-R
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы
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пи
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ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

sap10d ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l1 l2 Z dh6  - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О
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И
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ИЕ
ф
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ы

е
ф

ре
зы
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е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

sap10d ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

apkt-m

apkt

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

APKT 1003PDER-M APKT -2PDER-M ○ ● ● ● ● ● ● 11,000 6,70 3,50 2,88 0,5

APKT 1003PDFR-FA APKT -2PDFR-FA ● 11,000 6,70 3,50 2,88 0,5

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

10 ÷ 32 US 2506-T07P SDR T07P

apkt-FA



74

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл
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ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це
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е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
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(M

&D
)
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ен
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е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

sap16D ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L Z* l1 dh6  - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

25A2R042B25-SAP16D-C ● 25 98 2 42 25 + 0,4

32A3R040B32-SAP16D-C ● 32 100 3 40 32 + 0,6

40A3R050B32-SAP16D-C ○ 40 110 3 50 32 + 0,8

40A4R050B32-SAP16D-C ○ 40 110 4 50 32 + 0,8

g
p 0° ÷ +8° k

r 90°

g
f 0° ap max 14 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко
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ей
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ре

зы
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н
це
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е
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 Т

ОРЦ
О
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И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
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е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

25 US 4008-T15P SDR T15P

32 ÷ 40 US 4011-T15P SDR T15P

SAP16D ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

apkt

apkt-gm

apet

apet-fa

apkt-hm

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

APET 160408FR-FA APET -32FR-FA ● 17,000 9,60 4,76 4,5 0,8

 

APKT 1604PDR-GM APKT -3PDR-GM ● ○ ○ ● ● 17,000 9,44 5,67 4,60 0,8

 

APKT 1604PDR-HM APKT -3PDR-HM ● ● ○ ● ● ● 17,000 9,44 5,67 4,60 0,8

 

APKT 160404-HM APKT -31-HM ● 17,000 9,44 5,67 4,60 0,4

APKT 160416-HM APKT -34-HM ● 17,000 9,44 5,67 4,60 1,6

APKT 160431-HM APKT -3x-HM ● 17,000 9,44 5,67 4,60 3,1
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
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лЯ
 О
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АБ

ОТ
КИ

 
пл
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)
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е
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ssO09 ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l Z dh6  - - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

20A2R032B20-SSO09-C ● 20 82 32 2 20 + 0,1

25A3R042B25-SSO09-C ● 25 98 42 3 25 + 0,3

32A4R042B32-SSO09-C ● 32 102 42 4 32 + 0,7

g
p +6 ÷ +10° k

r 90°

g
f -10° ÷ -12° ap max 8 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
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е
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ssO09 ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

70
10

70
25

82
30

82
40 (l) d s d1 re

SOMT 09T304-P SOMT 3(2.5)1-P ○ ● ● ○ ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,4

 

SOMT 09T304-MI SOMT 3(2.5)1-MI ● ● ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,4

 

SOMT 09T308-M SOMT 3(2.5)2-M ● ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,8

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

20 ÷ 32 US 3006-T09P SDR T09P

Somt

Somt

somt-m

somt-mi

somt-P
SOMt
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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лЯ
 О
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АБ

ОТ
КИ
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)
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е

пл
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ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ssa ФРЕЗА-СВЕРЛО

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dh6 L l    Z* Центральная
пластина

Периферийная
пластинa

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

20H1R025B20C-SSA10 ● 20 20 90 25 1+1 SPMX 0703AP-UD2 APKT1003 + 0,9

25H1R032B25C-SSA16 ○ 25 25 100 32 1+1 SPMX 0903AP-UD2 APKT1604 + 1,0

32H1R033B32C-SSA16 ○ 32 32 110 33 1+1 SPMX 12T3AP-UD2 APKT1604 + 1,3

 
p +4° ÷ +5° k

r 90°

g
f 0° ap max 9; 12 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл
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ей
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)
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е
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ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Диаметр
фрезы

Зажимной винт
для периферийной

пластины*

Зажимной винт
для центральной

пластины*

Отвертка Отвертка

20 US 2506-T07P US 2506-T07P SDR T07P -

25 US 4008-T15P US 3006-T09P SDR T15P SDR T09P

32 US 4011-T15P US 3508-T15P SDR T15P -

ssa ФРЕЗА-СВЕРЛО

SPMX-UD2

SPMX

APKT-M APKT-HM

APKT

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

SPMX 0703AP-UD2 SPMX -2AP-UD2 ● 7,940 7,940 3,18 2,80 -

SPMX 0903AP-UD2 SPMX 32AP-UD2 ● 9,525 9,525 3,18 3,40 -

SPMX 12T3AP-UD2 SPMX 4(2.5)AP-UD2 ○ 12,700 12,700 3,97 3,80 -

 

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

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

APKT 1604PDR-HM APKT -3PDR-HM ● ● ○ ● ● ● 17,272 9,440 5,67 4,60 0,8

APKT 1604PDR-GM APKT -3PDR-GM ● ○ ○ ● ● 17,272 9,440 5,67 4,60 0,8
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

sse09

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D D1 L l Z dh6  - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

20N2R032B20-SSE09-C ● 20 29,8 82 32 2 20 + 0,1

25N3R042B25-SSE09-C ● 25 34,8 98 42 3 25 + 0,3

32N4R042B32-SSE09-C ● 32 42,0 102 42 4 32 + 0,6

g
p +20° k

r 45°

g
f -5° ap max 4,5 мм

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОЧНЫЕ 45°
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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КИ
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)
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е
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ас
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

sse09

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

82
30

82
40 l d s d1 m

SEMT 09T3AFSN SEMT 3(2.5)AFSN ● ● ● ● 9,525 9,525 3,97 3,5 1,212

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

20 ÷ 32 US 3007-T09P SDR T09P

semt afsn

semt

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОЧНЫЕ 45°
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ssd09 ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОЧНЫЕ 45°

g
p 0° k

r 45°

g
f 0° ap max 4,5 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D D1 L Z* l
Конус
Морзе
№ (КМ)

dh6  - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

WELDON
10N1R027B16-SSD09-A ● 10 22 75 1 27 - 16 0,12

16N2R027B16-SSD09-A ● 16 28 75 2 27 - 16 0,20

25N3R042B25-SSD09-A ● 25 37 98 3 42 - 25 0,40

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ
16N2R027A16-SSD09 ● 16 28 200 2 27 - 16 0,40

25N3R042A25-SSD09 ● 25 37 200 3 42 - 25 0,70

MORSE
10N1R030E02-SSD09-A ○ 10 22 94 1 30 2 - 0,20

16N2R030E02-SSD09-A ● 16 28 94 2 30 2 - 0,25

25N3R043E03-SSD09-A ● 25 37 124 3 43 3 - 0,50

ХВ
О

СТ
О

ВИ
К

W
EL

DO
N

ХВ
О

СТ
О

ВИ
К 

С 
КО

НУ
СО

М
 М

О
РЗ

Е
ЦИ

ЛИ
НД

РИ
ЧЕ

СК
ИЙ

ХВ
О

СТ
О

ВИ
К
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д
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 О
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КИ
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)
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е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ssd09 ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОЧНЫЕ 45°

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
16

82
30

82
40 (l) d s d1 re

SDEW 090308EN SDEW 322EN ● ● 9,525 9,525 3,18 4,4 0,8

SDEW 090308SN SDEW 322SN ● ● ● 9,525 9,525 3,18 4,4 0,8

 

SDEX 090308FN-74 SDEX 322FN-74 ● 9,525 9,525 3,18 4,4 0,8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

10, 16 US 3507-T15 SDR T15

25 US 3509-T15 SDR T15

SDEW EN/SN SDEX 74
SDEW / SDEX



84

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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лЯ
 О

БР
АБ
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е
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ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

n-ssO09

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D D1 L Z l dh6 - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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°



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

85

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

n-ssO09

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

70
10

70
25

82
30

82
40 (l) d s d1 re

SOMT 09T304-P SOMT 3(2.5)1-P ○ ● ● ○ ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,4

 

SOMT 09T304-MI SOMT 3(2.5)1-MI ● ● ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,4

 

SOMT 09T308-M SOMT 3(2.5)2-M ● ● ● 9,55 9,55 3,97 3,5 0,8

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

8 ÷ 25 US 3006-T09P SDR T09P

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОЧНЫЕ 45°

Somt

Somt

somt-m

somt-mi

somt-P
SOMt
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

2516 ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОЧНЫЕ 45°

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D D1 L Z l dh6 - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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 мм



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

2516 ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ФАСОЧНЫЕ 45°

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

30
25

80
16

80
30 (l) d d1 s re

TCMT 16T308E-UR TCMT 3(2.5)2E-UR ● 16,5 9,525 4,40 3,97 0,8

TCMT 16T304E-UM TCMT 3(2.5)1E-UM ● ● 16,5 9,525 4,40 3,97 0,4

 

 

Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

2516-45-11 US 4011-T15P SDR T15P

2516-45-19 US 4011-T15P SDR T15P

tcmt E-ur

tcmt E-um

tcmt

tcmt
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

2636

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

dh6 L kr Dmin Dmax - - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

2636-05-25 ● 25 100

10° 5,0 31,0 0,3

15° 5,5 31,0

30° 7,0 29,5

45° 11,0 29,5

60° 16,0 28,5

75° 21,0 26,5

80° 23,0 26,0

g
p 0° k

r 10° ÷ 80°

g
f -8° ap max

РЕГУЛИРУЕМЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

2636 РЕГУЛИРУЕМЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

30
25

80
16

80
30 (l) d d1 s re

TCMT 16T308E-UR TCMT 3(2.5)2E-UR ● 16,5 9,525 4,40 3,97 0,8

TCMT 16T304E-UM TCMT 3(2.5)1E-UM ● ● 16,5 9,525 4,40 3,97 0,4

 

 

Фреза

Кассета Зажимной
винт*

Зажимной
винт

Отвертка

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

tcmt E-ur

tcmt E-um

tcmt

tcmt
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв
K*	 -	 Эффективнoe количествo зyбьeв�

scc

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l dh6 D1 ap Z K Пластины

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

25F1R030B25-SCC06-C ● 25 86 25 25 12 11 2 1 CCMX 0603 + 0,2

32F1R038B32-SCC08-C ● 32 98 33 32 16 14 2 1 CCMX 08T3 + 0,4

40F2R046B32-SCC09-C ● 40 105 41 32 20 18 4 2 CCMX 09T3 + 0,5

g
p +2° k

r 90°

g
f -4° ap max ap

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ T-ОБРАЗНЫХ ПАЗОВ
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

scc

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

82
30

82
40 l d s d1 re

CCMX 060304S-TS1 CCMX 221S-TS1 ○ ● 6,4 6,35 3,5 2,8 0,4

CCMX 08T308S-TS1 CCMX -(2.5)2S-TS1 ● ○ 8,1 8,03 4,4 3,5 0,8

CCMX 09T308S-TS1 CCMX 3(2.5)2S-TS1 ● ○ 9,7 9,525 3,97 3,5 0,8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

25 US 2506-T07P SDR T07P

32 US 3007-T09P SDR T09P

40 US 3007-T09P SDR T09P

ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ T-ОБРАЗНЫХ ПАЗОВ

CCMX-TS1

CCMX
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

scmord КОПИРОВАЛЬНЫЕ ФРЕЗЫ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D d D2 L    Z* Пластины - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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

g
p +5° k

r

g
f 0° ap max 3; 4 мм

* Axiální úhel 0°
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Винт Прихват Отвертка

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

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

scmord КОПИРОВАЛЬНЫЕ ФРЕЗЫ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

50
40

72
05

70
10

70
25

70
40

HF
7

d d1 s

RDHX 12T3MOT RDHX -(2.5)T ● ● ● ● ● 12,00 3,9 3,97

RDHX 1604MOT RDHX -3T ○ ● ● ● 16,00 5,2 4,76

 

RDGT 12T3MOT RDGT -(2.5)T ● ● ● 12,00 3,9 3,97

RDGT 1604MOT RDGT -3T ○ ● ● 16,00 5,2 4,76

 

RDHT 12T3MO-FA RDHT -(2.5)-FA ● 12,00 3,9 3,97

RDHT 1604MO-FA RDHT -3-FA ● 16,00 5,2 4,76

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

rdht-fardgt motrdhx mot

rd..
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

b.-srd.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D d L l1 l2 dh6    Z* Пластины

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

..SRD07 US 25 SDR T07

..SRD10 US 3507-T15 SDR T15

b.-srd.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

50
40

72
05

70
10

70
25

70
40

HF
7

d d1 s

RDHX 0702MOT RDHX -(1.5)T ● ● ● 7,00 2,8 2,38

RDHX 1003MOT RDHX -2T ● ● ● ● ● 10,00 3,9 3,18

 

RDGT 0702MOT RDGT -(1.5)T ○ ○ ○ 7,00 2,8 2,38

RDGT 1003MOT RDGT -2T ○ ● ● 10,00 3,9 3,18

 

RDHT 0702MO-FA RDHT -(1.5)-FA ● 7,00 2,8 2,38

RDHT 1003MO-FA RDHT -2-FA ● 10,00 3,9 3,18

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

rdht-fardgt motrdhx mot

rd..
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

s(c)rd СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОБРАБОТКИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D d L D1 dh6 M Z Пластины

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

10E2R020M06-SRD05 ○ 10 5 20 9,8 6,5 M6 2 RD.. 0501 + 0,10

12E3R020M06-SRD05 ○ 12 5 20 10,0 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 18,0 10,5 M10 4 RD.. 0702 + 0,30

25E5R028M12-SRD07 ○ 25 7 28 21,0 12,5 M12 5 RD.. 0702 + 0,40

20E2R028M10-SRD10 ● 20 10 28 18,0 10,5 M10 2 RD.. 1003 + 0,30

25E2R032M12-SRD10 ● 25 10 32 21,0 12,5 M12 2 RD.. 1003 + 0,40

25E3R032M12-SRD10 ● 25 10 32 21,0 12,5 M12 3 RD.. 1003 + 0,35

30E4R042M16-SRD10 ● 30 10 42 29,0 17,0 M16 4 RD.. 1003 + 0,50

35E5R042M16-SRD10 ● 35 10 42 29,0 17,0 M16 5 RD.. 1003 + 0,55

24E2R032M12-SCRD12 ● 24 12 32 21,0 12,5 M12 2 RD.. 12T3 + 0,35

35E3R042M16-SCRD12 ● 35 12 42 29,0 17,0 M16 3 RD.. 12T3 + 0,55

35E4R042M16-SRD12 ● 35 12 42 29,0 17,0 M16 4 RD.. 12T3 + 0,50

42E4R042M16-SCRD12 ● 42 12 42 29,0 17,0 M16 4 RD.. 12T3 + 0,65

42E5R042M16-SRD12 ○ 42 12 42 29,0 17,0 M16 5 RD.. 12T3 + 0,60

32E2R042M16-SCRD16 ○ 32 16 42 29,0 17,0 M16 2 RD.. 1604 + 0,55

g
p +3° k

r

g
f 0° ap max 1,5÷4,0 мм
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

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

s(c)rd СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОБРАБОТКИ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

50
40

72
05

70
10

70
25

70
40

HF
7

d d1 s

RDHX 0501MOE RDHX -1E ● 5,00 2,2 1,51

 

RDHX 07T1MOT RDHX -(1.2)T ● ○ 7,00 2,8 1,98

RDHX 0702MOT RDHX -(1.5)T ● ● ● 7,00 2,8 2,38

RDHX 1003MOT RDHX -2T ● ● ● ● ● 10,00 3,9 3,18

RDHX 12T3MOT RDHX -(2.5)T ● ● ● ● ● 12,00 3,9 3,97

RDHX 1604MOT RDHX -3T ○ ● ● ● 16,00 5,2 4,76

 

RDGT 0702MOT RDGT -(1.5)T ○ ○ ○ 7,00 2,8 2,38

RDGT 1003MOT RDGT -2T ○ ● ● 10,00 3,9 3,18

RDGT 12T3MOT RDGT -(2.5)T ● ● ● 12,00 3,9 3,97

RDGT 1604MOT RDGT -3T ○ ● ● 16,00 5,2 4,76

 

RDHT 07T1MO-FA RDHT -(1.2)-FA ○ 7,00 2,8 1,98

RDHT 0702MO-FA RDHT -(1.5)-FA ● 7,00 2,8 2,38

RDHT 1003MO-FA RDHT -2-FA ● 10,00 3,9 3,18

RDHT 12T3MO-FA RDHT -(2.5)-FA ● 12,00 3,9 3,97

RDHT 1604MO-FA RDHT -3-FA ● 16,00 5,2 4,76

 

 

rdhx moe

rd..

rdht-fardgt motrdhx mot

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

smozd.. ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ РАБОТЫ НА ВЫСОКИХ ПОДАЧАХ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 L b t Z* Пластины - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

40A03R-SMOZD09-C ○ 40 16 40 8,4 5,6 3 ZD.. 09T3 + 0,20

40A04R-SMOZD09-C ● 40 16 40 8,4 5,6 4 ZD.. 09T3 + 0,20

50A04R-SMOZD12-C ● 50 22 40 10,4 6,4 4 ZD.. 1204 + 0,22

63A04R-SMOZD12-C ○ 63 22 40 10,4 6,4 4 ZD.. 1204 + 0,45

63A05R-SMOZD12-C ● 63 22 40 10,4 6,4 5 ZD.. 1204 + 0,42

80A05R-SMOZD12-C ● 80 27 50 12 7,0 5 ZD.. 1204 + 1,00

g
p +10° k

r

g
f -6° ap max 1,0; 1,6 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

smozd.. ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ РАБОТЫ НА ВЫСОКИХ ПОДАЧАХ

Фреза

Зажимной
винт*

Сменный
стержень

Рукоятка

40 US 3006-T09P D-T07P/T09P FG-15

50 ÷ 80 US 4011-T15P D-T08P/T15P FG-15

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

72
05

72
15

72
30

70
10

70
25

70
40 l d s d1 re

ZDCW 09T304 ZDCW -(2.5)1 ○ ● ● ● ● ● 9,525 9,525 3,97 3,4 0,4

ZDEW 120408 ZDEW -32 ● ● ● ● 12,700 12,700 4,76 4,4 0,8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

zdcw / zdew

zdcw / zdew
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

szd

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l dh6 Z* Пластины - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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 + 0,45

25E2R140B25-SZD09-C ● 25 200 140 25 2 ZD.. 09T3 + 0,65

25E2R240B25-SZD09-C ○ 25 300 240 25 2 ZD.. 09T3 + 0,95

32E2R080B32-SZD09-C ● 32 140 80 32 2 ZD.. 09T3 + 0,75

32E2R140B32-SZD09-C ○ 32 200 140 32 2 ZD.. 09T3 + 1,10

32E2R240B32-SZD09-C ○ 32 300 240 32 2 ZD.. 09T3 + 1,60

40E4R080B32-SZD12-C ● 40 140 80 32 4 ZD.. 1204 + 0,80

40E4R140B32-SZD12-C ○ 40 200 140 32 4 ZD.. 1204 + 1,10

40E4R240B32-SZD12-C ○ 40 300 240 32 4 ZD.. 1204 + 1,30

g
p +8°; +10° k

r

g
f -5°; -6° ap max 1,0; 1,6 мм

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ РАБОТЫ НА ВЫСОКИХ ПОДАЧАХ

ХВОСТОВИК
WELDON

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ
ХВОСТОВИК
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

..SZD07 US 2205-T07P FLAG T07P

..SZD09 US 3006-T09P FLAG T09P

..SZD12 US 4011-T15P FLAG T15P

szd

zdcw / zdew

zdcw / zdew

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

72
05

72
15

72
30

70
10

70
25

70
40 l d s d1 re

ZDCW 070304 ZDCW -21 ● ● ● ● 6,800 6,800 3,18 2,6 0,4

ZDCW 09T304 ZDCW -(2.5)1 ○ ● ● ● ● ● 9,525 9,525 3,97 3,4 0,4

ZDEW 120408 ZDEW -32 ● ● ● ● 12,700 12,700 4,76 4,4 0,8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ РАБОТЫ НА ВЫСОКИХ ПОДАЧАХ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

szd СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ РАБОТЫ НА ВЫСОКИХ ПОДАЧАХ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D H L dh6 M Z* Пластины - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

16E2R030M08-SZD07 ● 16 30 48 8,5 M8 2 ZD.. 0703 + 0,0

20E3R030M10-SZD07 ● 20 30 49 10,5 M10 3 ZD.. 0703 + 0,1

25E3R032M12-SZD07 ● 25 32 54 12,5 M12 3 ZD.. 0703 + 0,1

25E4R032M12-SZD07 ● 25 32 54 12,5 M12 4 ZD.. 0703 + 0,1

32E4R040M16-SZD07 ● 32 40 65 17 M16 4 ZD.. 0703 + 0,2

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 M16 3 ZD.. 09T3 + 0,20

32E3R040M16-SZD12-C ● 32 40 63 17 M16 3 ZD.. 1204 + 0,17

40E4R040M16-SZD12-C ● 40 40 63 17 M16 4 ZD.. 1204 + 0,20

g
p +8°; +10° k

r

g
f -5°; -6° ap max 1,0; 1,6 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

..SZD07 US 2205-T07P FLAG T07P

..SZD09 US 3006-T09P FLAG T09P

..SZD12 US 4011-T15P FLAG T15P

szd СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ РАБОТЫ НА ВЫСОКИХ ПОДАЧАХ

zdcw / zdew

zdcw / zdew

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

72
05

72
15

72
30

70
10

70
25

70
40 l d s d1 re

ZDCW 070304 ZDCW -21 ● ● ● ● 6,800 6,800 3,18 2,6 0,4

ZDCW 09T304 ZDCW -(2.5)1 ○ ● ● ● ● ● 9,525 9,525 3,97 3,4 0,4

ZDEW 120408 ZDEW -32 ● ● ● ● 12,700 12,700 4,76 4,4 0,8
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

SAD11E СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L H M dh6 Z - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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 МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

16 ÷ 40 US2505-T08P FLAG T08P

SAD11E СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ADMX 11

ADMX 11 (16)

ADMX 11T316SR-M

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

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

80
16

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 11T304SR-F ADMX -(2.5)1SR-F ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADMX 11T308SR-F ADMX -(2.5)2SR-F ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADMX 11T304SR-M ADMX -(2.5)1SR-M ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADMX 11T308SR-M ADMX -(2.5)2SR-M ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

ADMX 11T316SR-M ADMX -(2.5)4SR-M ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 1,6

ADMX 11T308PR-R ADMX -(2.5)2PR-R ● ● ● ● ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

 

ADEX 11T304FR-FA ADEX -(2.5)1FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

ADEX 11T308FR-FA ADEX -(2.5)2FR-FA ● 11,000 6,530 3,97 2,90 0,8

 

ADEX 11

ADEX 11 FR-FA
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все размеры в [мм]    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

D L H M dh6 Z - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

32A3R043M16-SAD16E-C ● 32 66 43 M16 17,0 3 + 0,2

40A4R043M16-SAD16E-C ● 40 66 43 M16 17,0 4 + 0,2

g
p +7°÷ +10,5° k

r 90°

g
f -8,2°÷-12° ap max 13 мм

SAD16E СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

32, 40 US 4008-T15P FLAG  T15P

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

80
16

82
30

82
40

HF
7

(l) d s d1 re

ADMX 160608SR-F ADMX -42SR-F ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160608SR-M ADMX -42SR-M ● ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

ADMX 160608PR-R ADMX -42PR-R ● ● ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

 

ADMX 160616SR-M ADMX -44SR-M ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 1,6

ADMX 160632SR-M ADMX -48SR-M ○ ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 3,2

 

ADEX 160608SR-FM ADEX -42SR-FM ● ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

 

ADEX 160608FR-FA ADEX -42FR-FA ● 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

SAD16E СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

ADMX 160616SR-M

ADMX 16

ADMX 16 (16, 32)

ADEX 16

ADEX 16

ADMX 160632SR-M

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

ADEX 16SR-FM

ADEX 16FR-FA
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

sap..d СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

g
p +3° ÷ +6° k

r 90°

g
f 0° ap max 9; 13 мм

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L H M dh6 Z* - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

32A3R043M16-SAP15D-A ● 32 66 43 M16 17,0 3 0,14

40A4R043M16-SAP15D-A ● 40 66 43 M16 17,0 4 0,20



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

16 ÷ 25 US 2506-T07P SDR T07P

32, 40 US 3509-T15 SDR T15

sap..d СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРЯМОУГОЛЬНЫХ УСТУПОВ

APKX 15-F APKX 15-M
APKX 15

APKX 150516-M APKX 150532-M

APKX 11-F
APKX 1103

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

D 16 ÷ 25 мм  

APKX 1103PDER-F APKX -2PDER-F ● ○ ● ● 9,700 6,350 3,5 2,8 0,6

D 32 ÷ 40 мм  

APKX 1505PDER-F APKX -(3.5)PDER-F ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 1505PDER-M APKX -(3.5)PDER-M ● ● ● ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 1505PDSR-R APKX -(3.5)PDSR-R ○ ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 150516-M APKX -(3.5)4-M ○ ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 1,6

APKX 150532-M APKX -(3.5)8-M ○ ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 3,2

 

APKX 15
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

Src-A СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОБРАБОТКИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dh6 M L H Пластины

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

08K2R30M06-SRC08-A ○ 8 6,5 M6 45 30 RC 08,  RC 08-F 0,10

10K2R30M06-SRC10-A ○ 10 6,5 M6 45 30 RC 10,  RC 10F 0,15

12K2R30M08-SRC12-A ● 12 8,5 M8 48 30 RC 12,  RC 12-F 0,20

16K2R35M08-SRC16-A ● 16 8,5 M8 53 35 RC 16,  RC 16-F 0,25

20K2R35M10-SRC20-A ● 20 10,5 M10 54 35 RC 20,  RC 20-F 0,30

g
p 0° k

r

g
f -7° ÷ -14° ap max 2 ÷ 5 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Src-A СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ КОПИРОВАЛЬНОЙ ОБРАБОТКИ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

72
15

72
30

80
16 d l d1 s

RC 08 ● ● 8,0 9,5 3,0 2,0

RC 10 ● ● 10,0 11,5 4,0 2,5

RC 12 ● ● 12,0 12,0 5,0 2,5

RC 16 ● ● ● 16,0 14,0 5,0 3,0

RC 20 ● ● ● 20,0 16,0 5,0 3,0

RC 08-F ● 8,0 9,5 3,0 2,0

RC 10-F ● ● ○ 10,0 11,5 4,0 2,5

RC 12-F ● ● 12,0 12,0 5,0 2,5

RC 16-F ● ● ○ 16,0 14,0 5,0 3,0

RC 20-F ● ● 20,0 16,0 5,0 3,0

  

  

RC

RC

RC-F

Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

8 CS 3007-T08P SDR T08P

10 CS 4008-T15P SDR T15P

12 CS 5009-T20P SDR T20P

16 CS 5013-T20P SDR T20P

20 CS 5015-T20P SDR T20P
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

k2-src.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D d1 L H dh6 Пластины

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

SRC тип A
08K2R025A10-SRC08-A ● 8 7,5 110 25 10 RC 08,  RC 08-F, LC 08-KP, LC 08-KPF 0,10

10K2R030A12-SRC10-A ● 10 9,0 130 30 12 RC 10,  RC 10F, LC10-KP, LC 10-KPF 0,12

12K2R030A12-SRC12-A ● 12 10,5 130 30 12 RC 12,  RC 12-F,  LC 12..-CH,  LC 12..-RE 0,15

16K2R035A16-SRC16-A ● 16 14,0 140 35 16 RC 16,  RC 16-F 0,25

20K2R045A20-SRC20-A ● 20 18,0 160 45 20 RC 20,  RC 20-F 0,40

25K2R045A25-SRC25-A ● 25 22,4 160 45 25 RC 25,  RC 25-F 0,65

32K2R060A32-SRC32-A ● 32 28,6 180 60 32 RC 32,  RC 32-F 1,10

SRC тип B
08K2R050A12-SRC08-A ● 8 - 140 13,5 12 RC 08,  RC 08-F, LC08-KP, LC 08-KPF 0,10

10K2R060A16-SRC10-A ● 10 - 150 19,5 16 RC 10,  RC 10F, LC10-KP, LC 10-KPF 0,12

12K2R060A16-SRC12-A ● 12 - 160 24,5 16 RC 12,  RC 12-F,  LC 12..-CH,  LC 12..-RE 0,15

16K2R065A20-SRC16-A ● 16 - 175 31,5 20 RC 16,  RC 16-F 0,25

20K2R080A25-SRC20-A ● 20 - 190 33,5 25 RC 20,  RC 20-F 0,40

SRC тип A SRC тип B

g
p 0° k

r

g
f -7° ÷ -14° ap max 2 ÷ 8 мм
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

k2-src.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

RC

RC

RC-F

LC 12..CH

LC 12..RE

LC

LC

LC-KP

LC KP LC KPF
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

72
15

72
30

80
16 d d1 l s re

RC 08 ● ● 8 3 9,5 2,0 -

RC 10 ● ● 10 4 11,5 2,5 -

RC 12 ● ● 12 5 12,0 2,5 -

RC 16 ● ● ● 16 5 14,0 3,0 -

RC 20 ● ● ● 20 5 16,0 3,0 -

RC 25 ● ● ● 25 6 21,5 4,0 -

RC 32 ● ○ ● 32 8 25,9 5,0 -

RC 08-F ● 8 3 9,5 2,0 -

RC 10-F ● ● ○ 10 4 11,5 2,5 -

RC 12-F ● ● 12 5 12,0 2,5 -

RC 16-F ● ● ○ 16 5 14,0 3,0 -

RC 20-F ● ● 20 5 16,0 3,0 -

RC 25-F ● ○ 25 6 21,5 4,0 -

RC 32-F ○ 32 8 25,9 5,0 -

LC 0806-KP  ● ● 8 3 9,5 2,0 0,6

LC 0810-KP ○ ○ 8 3 9,5 2,0 1,0

LC 1008-KP ● ○ 10 4 11,5 2,5 0,8

LC 1010-KP ● ● 10 4 11,5 2,5 1,0

LC 0806-KPF ● ○ 8 3 9,5 2,0 0,6

LC 1008-KPF ● ○ 10 4 11,5 2,5 0,8

LC 1245-CH ○ 12 5 14,0 2,5 -

LC 1260-CH ○ 12 5 14,0 2,5 -

LC 1210-RE ○ 12 5 14,0 2,5 1,0

LC 1220-RE ○ 12 5 14,0 2,5 2,0

LC 1230-RE ○ 12 5 14,0 2,5 3,0

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

k2-src.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ
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Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

8 CS 3007-T08P SDR T08P

10 CS 4008-T15P SDR T15P

12 CS 5009-T20P SDR T20P

16 CS 5013-T20P SDR T20P

20 CS 5015-T20P SDR T20P

25 CS 6020-T20P SDR T20P

32 CS 8025-T30P SDR T30P

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

k2-src.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

k2-slc.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D d1 L H dh6 Пластины

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

SLC / SRC тип A
08K2R025A10-SRC08-A ● 8 7,5 110 25 10 LC 08-KP; LC 08-KPF; RC 08; RC 08-F 0,10

10K2R030A12-SRC10-A ● 10 9,0 130 30 12 LC 10-KP; LC 10-KPF; RC 10; RC 10-F 0,12

12K2R030A12-SLC12-A ● 12 10,5 130 30 12 LC 12-KP; LC 12-KPF; LC 12..-RI 0,15

16K2R035A16-SLC16-A ● 16 14,0 140 35 16 LC 16-KP; LC 16-KPF 0,25

20K2R045A20-SLC20-A ● 20 18,0 160 45 20 LC20-KP; LC20-KPF 0,40

SRC тип B
08K2R050A12-SRC08-A ● 8 - 140 13,5 12 LC 08-KP; LC 08-KPF; RC 08; RC 08-F 0,10

10K2R060A16-SRC10-A ● 10 - 150 19,5 16 LC 10-KP; LC 10-KPF; RC 10; RC 10-F 0,12

g
p 0° k

r 90°

g
f -7° ÷ -14° ap max 0,6 ÷ 4,0 мм

SRC тип A SRC тип B
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

k2-slc.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

LC 12..RI

LC

LC-KP

LC KP LC KPF
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

72
15

72
30 d d1 l s re

LC 0806-KP  ● ● 8 3 9,5 2,0 0,6

LC 0810-KP ○ ○ 8 3 9,5 2,0 1,0

LC 1008-KP ● ○ 10 4 11,5 2,5 0,8

LC 1010-KP ● ● 10 4 11,5 2,5 1,0

LC 1210-KP ● ● 12 5 14,0 2,5 1,0

LC 1220-KP ○ ○ 12 5 14,0 2,5 2,0

LC 1610-KP ● ● 16 5 16,0 3,0 1,0

LC 1613-KP ● ● 16 5 16,0 3,0 1,3

LC 1630-KP ○ ○ 16 5 16,0 3,0 3,0

LC 2010-KP ● ● 20 5 18,0 3,0 1,0

LC 2016-KP ● ● 20 5 18,0 3,0 1,6

LC 2040-KP ○ ○ 20 5 18,0 3,0 4,0

LC 0806-KPF ● ○ 8 3 9,5 2,0 0,6

LC 1008-KPF ● ○ 10 4 11,5 2,5 0,8

LC 1210-KPF ● ● 12 5 14,0 2,5 1,0

LC 1613-KPF ● ○ 16 5 16,0 3,0 1,3

LC 2016-KPF ○ ○ 20 5 18,0 3,0 1,6

LC 1215-RI  ○ 12 5 14,0 2,5 1,5

LC 1220-RI ○ 12 5 14,0 2,5 2,0

LC 1230-RI ○ 12 5 14,0 2,5 3,0

k2-slc.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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Фреза

Зажимной
винт*

Отвертка

8 CS 3007-T08P SDR T08P

10 CS 4008-T15P SDR T15P

12 CS 5009-T20P SDR T20P

16 CS 5013-T20P SDR T20P

20 CS 5015-T20P SDR T20P

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

k2-slc.. ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ КОПИРОВАЛЬНЫЕ

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

S90VC22C ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ АЛЮМИНИЯ

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 D1 L b t Z - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Сменный
стержень

Рукоятка динамо-
метрического

ключа

50 ÷ 80 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0

S90VC22C ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ АЛЮМИНИЯ

vcgt-fa
vcgt

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

HF
7

(l) d s d1 re

VCGT 220530F-FA VCGT 4(3.5)xF-FA ● 22,000 12,700 5,5 5,2 3,0
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

A-sVC22C ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ АЛЮМИНИЯ

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dh6 L l Z - - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Сменный
стержень

Рукоятка динамо-
метрического

ключа

32 ÷ 40 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0

A-sVC22C ТОРЦОВЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ АЛЮМИНИЯ

vcgt-fa
vcgt

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

HF
7

(l) d s d1 re

VCGT 220530F-FA VCGT 4(3.5)xF-FA ● 22,000 12,700 5,5 5,2 3,0
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

sVC22C СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ АЛЮМИНИЯ

Z*	 -	 Количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dh6 d2 M L H Z - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

32A2R048M16-SVC22C ● 32 17 29 M16 71 48,0 2 + 0,20

40A3R048M16-SVC22C ● 40 17 29 M16 71 48,0 3 + 0,24

g
p +3° k

r 90°

g
f +11° ÷ +13° ap max 16 мм
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
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Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Фреза

Зажимной
винт*

Сменный
стержень

Рукоятка динамо-
метрического

ключа

32 ÷ 40 US 4511-T20 D-T20 MR-5,0

sVC22C СМЕННЫЕ ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ ДЛЯ ОБРАБОТКИ АЛЮМИНИЯ

vcgt-fa
vcgt

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

HF
7

(l) d s d1 re

VCGT 220530F-FA VCGT 4(3.5)xF-FA ● 22,000 12,700 5,5 5,2 3,0
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

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

sap11d ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l l1 Z* ZN* dh6
Конус
Морзе
№ (КМ) O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

WELDON
20J1R39B20C-SAP11D35 ● 20 90 39 35 1 4 20 - + 0,2

25J2R47B25C-SAP11D35 ● 25 105 47 35 2 8 25 - + 0,3

32J2R55B32C-SAP11D42 ● 32 115 55 42 2 10 32 - + 0,6

40J3R65B32C-SAP11D51 ● 40 125 65 51 3 18 32 - + 0,8

МОРЗЕ
20J1R41E02C-SAP11D35 ○ 20 110 41 35 1 4 - 2 + 0,3

25J2R47E03C-SAP11D35 ● 25 130 47 35 2 8 - 3 + 0,4

32J2R56E03C-SAP11D42 ● 32 140 56 42 2 10 - 3 + 0,7

40J3R72E04C-SAP11D51 ● 40 175 72 51 3 18 - 4 + 0,9

g
p +3° k

r 90°

g
f 0° ap max l1

ХВОСТОВИК
WELDON

ХВОСТОВИК С КОНУСОМ
МОРЗЕ
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APKX 1103PDER-F APKX -2PDER-F ● ○ ● ● 9,7 6,35 3,5 2,8 0,6

APKX 1103PDER-M APKX -2PDER-M ● ○ ● ● ● ● 9,7 6,35 3,5 2,8 0,6

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

20 ÷ 40 US 2506-T07P SDR T07P

sap11d ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ

APKX 11-F
APKX 1103

APKX 11-M
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

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

sap15d ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l l1 Z* ZN*   TS* Конус зaжимнoй -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

50J3R130H50-SAP15D66 ● 50 232 130 66 3 15 50 ISO/DIS 7388-1 4,0

63J4R140H50-SAP15D66 ● 63 242 140 66 4 20 50 ISO/DIS 7388-1 4,3

80J5R150H50-SAP15D80 ○ 80 252 150 80 5 30 50 ISO/DIS 7388-1 8,2

50J3R126X50-SAP15D66 ● 50 253 126 66 3 15 50 ISO 297 3,7

63J4R136X50-SAP15D66 ● 63 263 136 66 4 20 50 ISO 297 4,0

80J5R146X50-SAP15D80 ○ 80 273 146 80 5 30 50 ISO 297 7,8

g
p +7° k

r 90°

g
f 0° ap max l1
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

sap15d ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APKX 1505PDER-M APKX -(3.5)PDER-M ● ● ● ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 1505PDSR-R APKX -(3.5)PDSR-R ○ ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

50 ÷ 80 US 3509-T15 SDR T15

APKX 15
APKX 15-RAPKX 15-M
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

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

ssap ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ - РАЗБОРНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l l1 Z* ZN*   TS* Конус зaжимнoй

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

131

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ssap ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ - РАЗБОРНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APET 150412EN APET -33EN ● 15,900 12,700 4,76 5,5 1,2

APET 150412SN APET -33SN ● ● ● 15,900 12,700 4,76 5,5 1,2

APEW 150412ER APEW -33ER ● ○ 15,900 12,700 4,76 5,5 1,2

APEW 150412SR APEW -33SR ● ● ○ 15,900 12,700 4,76 5,5 1,2

 

SPET 1204ADEN SPET 43ADEN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 -

SPET 1204ADSN SPET 43ADSN ● ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 -

SPEW 1204ADEN SPEW 43ADEN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 -

SPEW 1204ADSN SPEW 43ADSN ○ ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 -

 

 

 

 

 

 

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

apet / apew

spet en/sn spew en/sn

spet / spew

apet en/sn apew er/sr
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

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

ssap-a ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ - НЕРАЗБОРНЫЕ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l l1 Z* ZN*   TS* Конус зaжимнoй

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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



СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ssap-a ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ - НЕРАЗБОРНЫЕ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APET 150412EN APET -33EN ● 15,900 12,700 4,76 5,5 1,2

APET 150412SN APET -33SN ● ● ● 15,900 12,700 4,76 5,5 1,2

APEW 150412ER APEW -33ER ● ○ 15,900 12,700 4,76 5,5 1,2

APEW 150412SR APEW -33SR ● ● ○ 15,900 12,700 4,76 5,5 1,2

 

SPET 1204ADEN SPET 43ADEN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 -

SPET 1204ADSN SPET 43ADSN ● ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 -

SPEW 1204ADEN SPEW 43ADEN ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 -

SPEW 1204ADSN SPEW 43ADSN ○ ● ● 12,700 12,700 4,76 5,5 -

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

50, 63, 80 US 4511-T20 SDR T20

apet / apew

spet en/sn spew en/sn

spet / spew

apet en/sn apew er/sr
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

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

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l1 l2 d1 b t dh7   Z* ZN*

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

50T03R-S90AP15D25 ● 50 50 25 21 18 10,4 6,3 22 3 6 0,8

63T04R-S90AP15D40 ● 63 60 40 30 20 12,4 7,0 27 4 12 1,1

80T04R-S90AP15D80 ● 80 91 80 41 25 14,4 8,0 32 4 24 1,8

100T05R-S90AP15D80 ● 100 96 80 46 31 16,4 9,0 40 5 30 3,6

g
p +6° k

r 90°

g
f 0° ap max l1

s90ap15d ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ НACAДНЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 (l) d s d1 re

APKX 1505PDER-M APKX -(3.5)PDER-M ● ● ● ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

APKX 1505PDSR-R APKX -(3.5)PDSR-R ○ ● ● ● ● 15,000 9,525 5,6 4,4 0,8

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Отвертка

50 ÷ 100 US 3509-T15 SDR T15

s90ap15d ФРЕЗЫ ЧЕРНОВЫЕ НACAДНЫЕ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
СО СПИРАЛЬНЫМИ ЗУБЬЯМИ

APKX 15

APKX APKX 
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

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

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

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

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

35T03R-S15XP1607-C ● 35 15 7 27 22 50 88 12,4 7,0 3 6 + 1,18

35T03R-S25XP1612-C ● 35 25 12 27 22 50 84 12,4 7,0 3 6 + 1,05

35T03R-S30XP1614-C ● 35 30 14 27 22 50 82 12,4 7,0 3 6 + 0,97

35T03R-S35XP1616-C ○ 35 35 16 27 22 50 81 12,4 7,0 3 6 + 0,93

35T03R-S40XP1618-C ● 35 40 18 27 22 50 79 12,4 7,0 3 6 + 0,86

35T03R-S45XP1620-C ● 35 45 20 27 22 50 74 12,4 7,0 3 6 + 0,77

35T03R-S50XP1622-C ● 35 50 22 27 22 50 71 12,4 7,0 3 6 + 0,69

35T03R-S55XP1623-C ○ 35 55 23 27 22 50 66 12,4 7,0 3 6 + 0,61

35T03R-S60XP1625-C ● 35 60 25 27 22 50 64 12,4 7,0 3 6 + 0,53

45T04R-S25XP1612-C ● 45 25 12 27 22 50 94 12,4 7,0 4 8 + 1,14

45T04R-S30XP1614-C ● 45 30 14 27 22 50 92 12,4 7,0 4 8 + 1,08

45T04R-S35XP1616-C ○ 45 35 16 27 22 50 92 12,4 7,0 4 8 + 1,12

45T04R-S40XP1618-C ○ 45 40 18 27 22 50 89 12,4 7,0 4 8 + 0,98

45T04R-S45XP1620-C ● 45 45 20 27 22 50 85 12,4 7,0 4 8 + 0,90

45T04R-S50XP1622-C ○ 45 50 22 27 22 50 82 12,4 7,0 4 8 + 0,83

45T04R-S55XP1623-C ○ 45 55 23 27 22 50 76 12,4 7,0 4 8 + 0,75

45T04R-S60XP1625-C ● 45 60 25 27 22 50 73 12,4 7,0 4 8 + 0,68

45T03R-S75XP1628-C ● 45 75 28 27 22 50 60 12,4 7,0 3 6 + 0,51

g
p -1°÷ +5° k

r 15°÷ 75°

g
f -6°÷ -4° ap max -

SxxXP16 ДВУХРЯДНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ФАСОК
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*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SxxXP16 ДВУХРЯДНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ФАСОК

XPHT 16

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

Диаметр
фрезы

Зажимной
винт*

Стержень Рукоятка

35 ÷ 45 US3509-T15 D-T07P/T15 FG-15

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40

HF
7

l d d1 s re

XPHT 160412E XPHT -33E ○ ● ● 15,875 9,525 4,40 4,76 1,2

XPHT 160412S XPHT -33S ● ○ ● ● ● 15,875 9,525 4,40 4,76 1,2

 

XPHT 160408F-FA XPHT -32F-FA ● 15,875 9,525 4,40 4,76 0,8
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв�

2416-e ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С НАПАЙНЫМИ ПЛАСТИНАМИ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D L l1 l2 Z*
Конус
Морзе
№ (КМ)

f - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

2416-20R-E3-P ● 20 146 40 65 4 3 0,5 0,3

2416-25R-E3-P ● 25 160 50 79 4 3 0,5 0,4

2416-32R-E4-P ● 32 180 50 78 4 4 0,5 0,7

2416-40R-E4-P ● 40 200 63 98 6 4 0,8 1,0
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количество зубьев
*	 -	 При S=14 мм
**	 -	 По заказу фрезы можно изготовить с другим dH7

s90sn ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7** H s d1 Z* - - - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

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-S90SN12N10 ● 100 32 25 10 48 10 0,4

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

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
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s90sn ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
16

80
26

82
30

82
40 l s d1
g re

s = 4 мм  

SNHQ 1102AZTN SNHQ -(1.5)AZTN ● ● 11,000 2,30 4,30 15° -

s = 5 мм  

SNHQ 1103AZTN SNHQ -2AZTN ● ○ 11,000 2,70 4,30 15° -

s = 6 мм  

SNHQ 1203AZEN SNHQ 42AZEN ○ ● 12,700 3,20 5,00 24° -

SNHQ 1203AZTN SNHQ 42AZTN ● ● ● 12,700 3,20 5,00 15° -

SNHQ 120305TRL SNHQ 42xTRL ● 12,700 3,20 5,00 15° 0,5

SNHQ 120310TRL SNHQ 42xTRL ● 12,700 3,20 5,00 15° 1,0

SNHQ 120315TRL SNHQ 42xTRL ○ 12,700 3,20 5,00 15° 1,5

s = 8 мм  

SNHQ 1204AZEN SNHQ 43AZEN ○ ● 12,700 4,50 5,00 24° -

SNHQ 1204AZTN SNHQ 43AZTN ● ● 12,700 4,50 5,00 15° -

SNHQ 120405TRL SNHQ 43xTRL ○ 12,700 4,50 5,00 15° 0,5

SNHQ 120410TRL SNHQ 43xTRL ● 12,700 4,50 5,00 15° 1,0

SNHQ 120415TRL SNHQ 43xTRL ○ 12,700 4,50 5,00 15° 1,5

s = 10 мм  

SNHQ 1205AZEN SNHQ 4(3.5)AZEN ○ ● 12,700 5,40 5,00 24° -

SNHQ 1205AZTN SNHQ 4(3.5)AZTN ● ● 12,700 5,40 5,00 15° -

SNHQ 120505TRL SNHQ 4(3.5)xTRL ● 12,700 5,40 5,00 15° 0,5

SNHQ 120510TRL SNHQ 4(3.5)xTRL ○ 12,700 5,40 5,00 15° 1,0

SNHQ 120515TRL SNHQ 4(3.5)xTRL ○ 12,700 5,40 5,00 15° 1,5

s = 12, 14 мм
SNHQ 1207AZEN SNHQ 45AZEN ○ ● 12,700 7,00 5,00 24° -

SNHQ 1207AZTN SNHQ 45AZTN ● ● 12,700 7,00 5,00 15° -

SNHQ 120705TRL SNHQ 45xTRL ○ 12,700 7,00 5,00 15° 0,5

SNHQ 120710TRL SNHQ 45xTRL ● 12,700 7,00 5,00 15° 1,0

SNHQ 120715TRL SNHQ 45xTRL ● 12,700 7,00 5,00 15° 1,5

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

SNHQ AZEN/AZTN

SNHQ TRL

(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



142

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ширина „s“

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 ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s90sn-R

Z*	 -	 Количествo зyбьeв
K*	 -	 Эффективнoe количествo зyбьeв

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 H s d1 Z* K L - - -

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

63A03R-S90SN11N4 ● 63 16 10,5 4 34 6 3 40 0,50

63A03R-S90SN11N5 ○ 63 16 10,5 5 34 6 3 40 0,50

63A03R-S90SN12N6 ○ 63 16 10,5 6 34 6 3 40 0,50

80A04R-S90SN11N5 ● 80 22 17,5 5 40 8 4 40 0,60

80A04R-S90SN12N6 ● 80 22 17,5 6 40 8 4 40 0,60

100A05R-S90SN12N6 ● 100 27 23,5 6 48 10 5 50 0,70

125B06R-S90SN12N6 ○ 125 40 24,0 6 70 12 6 50 1,50

160B08R-S90SN12N10 ● 160 40 41,0 10 70 16 8 50 2,10

g
p -0°30´ k

r 90°

g
f +2°30´ ae max H

ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s90sn-R

Ширина „s“

Зажимной
винт

Отвертка

4 US 3504-T09P SDR T09P

5 US 3505-T09P SDR T09P

6 US 70 SDR T15

10 US 72 SDR T15

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

80
16

80
26

82
30

82
40 l s d1

g re

s = 4 мм  

SNHQ 1102AZTN SNHQ --xAZTN ● ● 11,0 2,3 4,3 15° -

s = 5 мм  

SNHQ 1103AZTN SNHQ --xAZTN ● ○ 11,0 2,7 4,3 15° -

s = 6 мм  

SNHQ 1203AZEN SNHQ 4-xAZEN ○ ● 12,7 3,2 5 24° -

SNHQ 1203AZTN SNHQ 4-xAZTN ● ● ● 12,7 3,2 5 15° -

SNHQ 120305TRL SNHQ 4-xTRL ● 12,7 3,2 5 15° 0,5

SNHQ 120310TRL SNHQ 4-xTRL ● 12,7 3,2 5 15° 1,0

SNHQ 120315TRL SNHQ 4-xTRL ○ 12,7 3,2 5 15° 1,5

s = 10 мм  

SNHQ 1205AZEN SNHQ 4-xAZEN ○ ● 12,7 5,4 5 24° -

SNHQ 1205AZTN SNHQ 4-xAZTN ● ● 12,7 5,4 5 15° -

SNHQ 120505TRL SNHQ 4-xTRL ● 12,7 5,4 5 15° 0,5

SNHQ 120510TRL SNHQ 4-xTRL ○ 12,7 5,4 5 15° 1,0

SNHQ 120515TRL SNHQ 4-xTRL ○ 12,7 5,4 5 15° 1,5

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ ДЛЯ ПРОРЕЗКИ ПАЗОВ

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.

SNHQ AZEN/AZTN

SNHQ TRL

(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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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

s90cn(xn) РЕГУЛИРУЕМЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ

Z*	 -	 Количествo зyбьeв
K*	 -	 Эффективнoe количествo зyбьeв�

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 s1 d1 s H Z* K* Пластины

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

14,0 ÷ 18,5 мм
125H04N-S90CN10N18 ● 125 40 18 56 14,0 ÷ 18,5 34 8 4 CNHQ 1005AZTN 1,0

160H06N-S90CN10N18 ● 160 40 18 56 14,0 ÷ 18,5 50 12 6 CNHQ 1005AZTN 1,5

200J07N-S90CN10N18 ○ 200 50 18 71 14,0 ÷ 18,5 60 14 7 CNHQ 1005AZTN 2,0

250J09N-S90CN10N18 ○ 250 50 18 71 14,0 ÷ 18,5 85 18 9 CNHQ 1005AZTN 3,0

315J12N-S90CN10N18 ● 315 50 18 71 14,0 ÷ 18,5 110 24 12 CNHQ 1005AZTN 4,0

19,0 ÷ 24,3 мм
160H05N-S90XN12N24 ● 160 40 24 56 19,0 ÷ 24,3 50 10 5 XNHQ 1205AZTN 2,0

200J06N-S90XN12N24 ● 200 50 24 71 19,0 ÷ 24,3 60 12 6 XNHQ 1205AZTN 2,5

250J08N-S90XN12N24 ● 250 50 24 71 19,0 ÷ 24,3 85,0 16 8 XNHQ 1205AZTN 3,5

315J10N-S90XN12N24 ○ 315 50 24 71 19,0 ÷ 24,3 110,0 20 10 XNHQ 1205AZTN 4,5

24,5 ÷ 30,5 мм
200J06N-S90XN16N30 ○ 200 50 30,0 71,0 24,5 ÷ 30,5 60,0 12 6 XNHQ 1606AZTN 3,0

250J08N-S90XN16N30 ● 250 50 30,0 71,0 24,5 ÷ 30,5 85,0 16 8 XNHQ 1606AZTN 4,0

315K10N-S90XN16N30 ○ 315 60 30,0 85,0 24,5 ÷ 30,5 110,0 20 10 XNHQ 1606AZTN 5,0

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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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ

s90(cn)xn РЕГУЛИРУЕМЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

82
30

82
40 (l) d s d1 b

CNHQ 1005AZTN CNHQ -(3.5)AZTN ● ● 10,00 10,00 5,4 4,7 0,5 × 45°

XNHQ 1205AZTN XNHQ -(3.5)AZTN ● ● 12,70 10,00 5,4 4,7 0,5 × 45°

XNHQ 1606AZTN XNHQ -4AZTN ○ ● 16,00 12,00 6,4 5,9 0,5 × 45°

 

 

 

 

 

Ширина „s“

Корпус Сменная кассета
L

Сменная кассета
R Кл

ин

Дв
ух

ст
ор

он
ни

й 
ви

нт

Кл
ю

ч

За
жи

мн
ой

 в
ин

т

О
тв

ер
тк

а

Ус
та

но
во

чн
ый

 в
ин

т

О
тв

ер
тк

а

Ширина 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
Ширина 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
9

200J06N-S90XN12N24 200J06N-S-19-12

250J08N-S90XN12N24 250J08N-S-19-16

315J10N-S90XN12N24 315J10N-S-19-20
Ширина 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
9

250J08N-S90XN16N30 250J08N-S-25-16

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

cnhq aztn / xnhq aztn

cnhq / xnhq

*) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Z*	 -	 Количествo зyбьeв
K*	 -	 Эффективнoe количествo зyбьeв

s90cn(xn)-r

ISO

Ac
co

pт
им

ен
т

Размеры

D dH7 L d1 s H Z* K* Пластины

O
хл

аж
де

ни
е

[кг]

14,0 ÷ 18,5 мм
125B04R-S90CN10N18 ○ 125 40 50 70 14,0 ÷ 18,5 25,0 8 4 CNHQ 1005AZTN 1,7

160B06R-S90CN10N18 ○ 160 40 50 70 14,0 ÷ 18,5 44,0 12 6 CNHQ 1005AZTN 2,7

200C07R-S90CN10N18 ● 200 40 50 90 14,0 ÷ 18,5 52,0 14 7 CNHQ 1005AZTN 4,1

19,0 ÷ 24,3 мм
160B05R-S90XN12N24 ○ 160 40 50 70 19,0 ÷ 24,3 44,0 10 5 XNHQ 1205AZTN 3,0

200C06R-S90XN12N24 ● 200 40 50 90 19,0 ÷ 24,3 52,0 12 6 XNHQ 1205AZTN 4,5

24,5 ÷ 30,5 мм
200C06R-S90XN16N30 ○ 200 60 50 130 24,5 ÷ 30,5 34,0 12 6 XNHQ 1606AZTN 4,5

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

РЕГУЛИРУЕМЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ
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все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ширина „s“

Корпус Сменная кассета
L

Сменная кассета
R Кл

ин

Дв
ух

ст
ор

он
ни

й 
ви

нт

Кл
ю

ч

За
жи

мн
ой

 в
ин

т

О
тв

ер
тк

а

Ус
та

но
во

чн
ый

 в
ин

т

О
тв

ер
тк

а

Ширина 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
9

160B06R-S90CN10N18 160B06R-S-14-12

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

Ширина 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
9

200C06R-S90XN12N24 200C06R-S-19-12

Ширина 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

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ (СМП)

s90cn(xn)-r

ISO ANSI
Марки сплавов Размеры

82
30

82
40 (l) d s d1 b

CNHQ 1005AZTN CNHQ -(3.5)AZTN ● ● 10,00 10,00 5,4 4,7 0,5 × 45°

XNHQ 1205AZTN XNHQ -(3.5)AZTN ● ● 12,70 10,00 5,4 4,7 0,5 × 45°

XNHQ 1606AZTN XNHQ -4AZTN ○ ● 16,00 12,00 6,4 5,9 0,5 × 45°

 

 

 

 

 

 

cnhq aztn / xnhq aztn

cnhq / xnhq

РЕГУЛИРУЕМЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ

ЗAПAСНЫЕ ЧACТИ *) Рекомендованные моменты затяжки винтов - см. стр. 309 - 313.
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CИCТEМA OБOЗНAЧEНИЯ МНОГОГРАННЫХ ПЛАСТИН
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CИCТEМA OБOЗНAЧEНИЯ МНОГОГРАННЫХ ПЛАСТИН
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30 re f min f max ap min ap max

ADEW 120308SR ADEW -22SR ● 0,8 0,10 0,30 0,30 10,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s d1 re

1203 12,8 9,525 3,18 4,40 0,8

ADEW SR

adex fa

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

HF
7

re f min f max ap min ap max

ADEX 11T304FR-FA ADEX -(2.5)1FR-FA ● 0,4 0,03 0,30 0,50 9,00

ADEX 11T308FR-FA ADEX -(2.5)2FR-FA ● 0,8 0,03 0,30 1,00 9,00
 

 

ADEX 160608FR-FA ADEX -42FR-FA ● 0,8 0,05 0,30 1,00 13,00
 

 

 

Размеры l d s d1

11T3 9,700 6,350 3,50 2,90

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

Инструменты см. стр.: 12, 14, 64, 66, 104, 106
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

ADEX 160608SR-FM ADEX -42SR-FM ● ● 0,8 0,10 0,25 1,00 13,00
 

adEX fm

adkt 15

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

50
26

80
26

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

ADKT 1505PDER-M ADKT -(3.5)PDER-M ○ ● ● ● ● 0,8 0,15 0,30 1,00 13,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

1505 15,550 9,525 5,60 4,40 0,80

Размеры l d s d1 re

1606 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

Инструменты см. стр.: 14, 66, 106
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

admx 11
Размеры l d s d1 re

11T3 11,000 6,530 3,97 2,90 0,4

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
22

30
80

16
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

ADMX 11T304SR-F ADMX -(2.5)1SR-F ● ● 0,4 0,07 0,12 0,50 9,00

ADMX 11T308SR-F ADMX -(2.5)2SR-F ● ● 0,8 0,07 0,12 1,00 9,00
 

 

ADMX 11T304SR-M ADMX -(2.5)1SR-M ● ● 0,4 0,10 0,18 0,50 9,00

ADMX 11T308SR-M ADMX -(2.5)2SR-M ● ● ● ● 0,8 0,10 0,18 1,00 9,00

ADMX 11T316SR-M ADMX -(2.5)4SR-M ● ● 1,6 0,10 0,22 1,80 9,00
 

ADMX 11T308PR-R ADMX -(2.5)2PR-R ● ● ● ● ● 0,8 0,10 0,25 0,30 9,00
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 12,  64, 104
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
22

30
80

16
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

ADMX 160608SR-F ADMX -42SR-F ○ ● ● 0,8 0,07 0,15 1,00 13,00
 

 

 

ADMX 160608SR-M ADMX -42SR-M ● ● ○ ● ● 0,8 0,10 0,25 1,00 13,00
 

 

 

ADMX 160608PR-R ADMX -42PR-R ● ● ○ ● ● 0,8 0,10 0,35 0,30 13,00
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

admx 16
Размеры l d s d1 re

1606 16,000 9,950 6,25 4,50 0,8

Инструменты см. стр.: 14, 66, 106
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
26

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

APET 150412EN APET -33EN ● 1,2 0,10 0,35 0,30 12,00

APET 150412SN APET -33SN ● ● ● 1,2 0,10 0,35 0,30 12,00
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

1504 15,900 12,700 4,76 5,50 1,2

apet en/sn

Инструменты см. стр.: 130,132 

admx 16/32

Инструменты см. стр.: 14, 66, 106 

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

ADMX 160616SR-M ADMX -44SR-M ○ ● ● 1,6 0,10 0,30 1,80 13,00
 

 

 

ADMX 160632SR-M ADMX -48SR-M ○ ● ● 3,2 0,10 0,30 1,00 13,00
 

 

 

Размеры l d s d1 re

1606 16,000 9,950 6,25 4,50 1,6
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

APEW er/SR

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
HF

7

re f min f max ap min ap max

APET 160408FR-FA APET -32FR-FA ● 0,8 0,05 0,40 0,80 15,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

1604 17,000 9,600 4,76 4,50 0,8

apet-fa
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
26

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

APEW 150412ER APEW -33ER ● ○ 1,2 0,10 0,30 0,30 12,00

APEW 150412SR APEW -33SR ● ● ○ 1,2 0,20 0,40 1,20 12,00
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 m

1504 15,900 12,700 4,76 5,50 3,71

Инструменты см. стр.: 22, 74
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

apkt 10m

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

APKT 1003PDER-M APKT -2PDER-M ○ ● ● ● ● ● ● 0,5 0,10 0,25 1,00 9,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

1003 11,000 6,700 3,50 2,88 0,5

Инструменты см. стр.: 20, 72, 78 

Размеры l d s d1 re

1003 11,000 6,700 3,50 2,88 0,5

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
HF

7
re f min f max ap min ap max

APKT 1003PDFR-FA APKT -2PDFR-FA ● 0,5 0,05 0,30 0,80 9,00
 

 

 

 

 

 

 

apkt 10-fa

Инструменты см. стр.: 20, 72, 78 
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
50

26
80

16
80

26
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

APKT 1604PDR-GM APKT -3PDR-GM ● ○ ○ ● ● 0,8 0,15 0,30 1,00 13,00

APKT 1604PDR-HM APKT -3PDR-HM ● ● ○ ● ● ● 0,8 0,20 0,35 1,00 13,00
 

APKT 160404-HM APKT -31-HM ● 0,4 0,20 0,35 0,50 13,00

APKT 160416-HM APKT -34-HM ● 1,6 0,20 0,35 2,00 13,00

APKT 160431-HM APKT -3x-HM ● 3,1 0,20 0,35 3,50 13,00
 

 

Размеры l d s d1 re

1604 17,000 9,440 5,67 4,60 0,8

apkt 16

Инструменты см. стр.: 22, 74, 78

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
30

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

APKX 1103PDER-F APKX -2PDER-F ● ○ ● ● 0,6 0,05 0,12 1,00 9,00
 

 

APKX 1103PDER-M APKX -2PDER-M ● ○ ● ● ● ● 0,6 0,10 0,25 1,00 9,00
 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

1103 9,700 6,350 3,50 2,80 0,6

apkx 11

Инструменты см. стр.: 16, 68, 108, 126
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
22

30
50

26
80

16
80

26
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

APKX 1505PDER-F APKX -(3.5)PDER-F ● ● ● ● 0,8 0,10 0,20 1,00 13,00
 

 

 

APKX 1505PDER-M APKX -(3.5)PDER-M ● ● ● ● ● ● ● 0,8 0,15 0,30 1,00 13,00
 

 

 

APKX 1505PDSR-R APKX -(3.5)PDSR-R ○ ● ● ● ● 0,8 0,10 0,50 0,30 13,00
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

1505 15,000 9,525 5,60 4,40 0,8

apkx 15

Инструменты см. стр.: 18, 40, 70, 108, 128, 134



161

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

CCMX-TS1

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
80

26
82

40 re f min f max ap min ap max

APKX 150516-M APKX -(3.5)4-M ○ ● ● 1,6 0,15 0,30 1,00 13,00
 

 

 

APKX 150532-M APKX -(3.5)8-M ○ ● ● 3,2 0,15 0,30 1,00 13,00
 

 

 

Размеры l d s d1 a

1505 15,000 9,525 5,60 4,40 2,9

apkx 16/32

Размеры l d s d1 re

0603 6,4 6,35 3,5 2,8 0,4

08T3 8,1 8,03 4,4 3,5 0,8

09T3 9,7 9,525 3,97 3,5 0,8

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

CCMX 060304S-TS1 CCMX 221S-TS1 ○ ● 0,4 0,08 0,20 - -

CCMX 08T308S-TS1 CCMX -(2.5)2S-TS1 ● ○ 0,8 0,10 0,20 - -

CCMX 09T308S-TS1 CCMX 3(2.5)2S-TS1 ● ○ 0,8 0,10 0,20 - -
 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 90

Инструменты см. стр.: 18, 40, 70, 108
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

cnhq

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

CNHQ 1005AZTN CNHQ -(3.5)AZTN ● ● 1,2 0,10 0,50 - -
 

 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s d1 b

1005 10,0 10,00 5,40 4,7 0,5 × 45°

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

CNE 635  ○ ○ 1,2 0,10 0,30 2,00 11,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d1 s re

635 12,7 4,40 6,35 1,2

cne

Инструменты см. стр.: 146, 148
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

CNM 563  ● ● 1,2 0,20 0,40 2,00 14,00
 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d1 s re

563 15,0 5,50 8,00 1,2

CNM
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

22
30

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

HNGX 0906ANSN-F HNGX -4ANSN-F ● ● 0,10 0,20 0,50 5,00
 

 

HNGX 0906ANSN-M HNGX -4ANSN-M ● ● ● ● 0,17 0,35 0,80 5,00
 

 

HNGX 0906ANSN-R HNGX -4ANSN-R ● ● ● ● 0,10 0,50 0,30 5,00
 

 

Размеры d s d1

0906 16,500 6,35 4,9

HNGX

Инструменты см. стр.: 34
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
72

15 re f min f max ap min ap max

LC 1245-CH ○ 0,08 0,25 0,10 2,00

LC 1260-CH ○ 0,08 0,25 0,10 2,00

Размеры d d1 h s a

1245 12,000 5,00 3,0 2,50 45°

1260 12,000 5,00 5,0 2,50 60°

lc12-ch

Инструменты см. стр.: 112
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

lc12-re
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
72

15 re f min f max ap min ap max

LC 1210-RE ○ 1,0 0,08 0,25 0,10 1,50

LC 1220-RE ○ 2,0 0,08 0,25 0,10 2,00

LC 1230-RE ○ 3,0 0,08 0,25 0,10 3,00

Размеры d d1 l s re

1210 12,000 5,00 14,00 2,50 1,0

1220 12,000 5,00 14,00 2,50 2,0

1230 12,000 5,00 14,00 2,50 3,0

Инструменты см. стр.: 112

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

72
15 re f min f max ap min ap max

LC 1215-RI ○ 1,5 0,08 0,25 0,10 1,50

LC 1220-RI ○ 2,0 0,08 0,25 0,10 2,00

LC 1230-RI ○ 3,0 0,08 0,25 0,10 3,00

Размеры d d1 l s re

1215 12,000 5,00 14,00 2,50 1,5

1220 12,000 5,00 14,00 2,50 2,0

1230 12,000 5,00 14,00 2,50 3,0

lc12-ri

Инструменты см. стр.: 116
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

lc kP(KPF)
Размеры d l d1 s a

08 8,000 9,500 3,00 2,00 3°

10 10,000 11,500 4,00 2,50 3°

12 12,000 14,000 5,00 2,50 7°

16 16,000 16,000 5,00 3,00 7°

20 20,000 18,000 5,00 3,00 7°

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
72

15
72

30 re f min f max ap min ap max

LC 0806-KP ● ● 0,6 0,08 0,20 0,10 1,50

LC 0810-KP ○ ○ 1,0 0,08 0,20 0,10 1,50

LC 1008-KP ● ○ 0,8 0,08 0,25 0,10 1,50

LC 1010-KP ● ● 1,0 0,08 0,25 0,10 1,50

LC 1210-KP ● ● 1,0 0,08 0,25 0,10 1,50

LC 1220-KP ○ ○ 2,0 0,08 0,25 0,10 2,00

LC 1610-KP ● ● 1,0 0,08 0,30 0,10 1,50

LC 1613-KP ● ● 1,3 0,08 0,30 0,10 1,50

LC 1630-KP ○ ○ 3,0 0,08 0,30 0,10 3,00

LC 2010-KP ● ● 1,0 0,08 0,35 0,10 1,50

LC 2016-KP ● ● 1,6 0,08 0,35 0,10 1,60

LC 2040-KP ○ ○ 4,0 0,08 0,35 0,10 4,00

LC 0806-KPF ● ○ 0,6 0,05 0,20 0,10 1,50

LC 1008-KPF ● ○ 0,8 0,05 0,20 0,10 1,50

LC 1210-KPF ● ● 1,0 0,05 0,20 0,10 1,50

LC 1613-KPF ● ○ 1,3 0,05 0,20 0,10 1,50

LC 2016-KPF ○ ○ 1,6 0,05 0,20 0,10 1,60

Инструменты см. стр.: 112, 116
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

odmt

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30 re f min f max ap min ap max

ODEW 0605ZZN ODEW -(3.5)ZZN ● 0,10 0,45 0,30 8,60
 

 

 

 

 

 

 

Размеры d s d1

0605 15,875 5,56 5,50

Размеры d s d1

0504 12,700 4,76 4,4

0605 15,875 5,56 5,5

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

22
30

50
26

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

ODMT 0504ZZN ODMT -3ZZN ● ● ● ● 0,10 0,40 0,30 7,30

ODMT 0605ZZN ODMT -(3.5)ZZN ● ● ● ● ● 0,10 0,45 0,30 8,60
 

 

 

 

 

 

odew

Инструменты см. стр.: 36, 38

Инструменты см. стр.: 38
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

odmx zz
Размеры d s d1

0605 15,875 5,56 5,50

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30 re f min f max ap min ap max

ODMX 0605ZZ ODMX -(3.5)ZZ ● 0,10 0,45 0,30 8,60
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 38
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
72

15
72

30
80

16 re f min f max ap min ap max

RC 08 ● ● 0,10 0,30 0,30 1,50

RC 10 ● ● 0,10 0,33 0,30 1,50

RC 12 ● ● 0,10 0,35 0,30 1,50

RC 16 ● ● ● 0,10 0,40 0,30 1,60

RC 20 ● ● ● 0,10 0,50 0,30 2,00

RC 25 ● ● ● 0,10 0,55 0,30 2,50

RC 32 ● ○ ● 0,10 0,60 0,30 3,20

RC 08-F ● 0,05 0,30 0,30 1,50

RC 10-F ● ● ○ 0,05 0,33 0,30 1,50

RC 12-F ● ● 0,05 0,35 0,30 1,50

RC 16-F ● ● ○ 0,05 0,40 0,30 1,60

RC 20-F ● ● 0,05 0,50 0,30 2,00

RC 25-F ● ○ 0,05 0,50 0,30 2,50

RC 32-F ○ 0,05 0,60 0,30 3,20

Размеры d l d1 s

08 8,000 9,500 3,00 2,00

10 10,000 11,500 4,00 2,50

12 12,000 12,000 5,00 2,50

16 16,000 14,000 5,00 3,00

20 20,000 16,000 5,00 3,00

25 25,000 21,500 6,00 4,00

32 32,000 25,900 8,00 5,00

rc(f)

Инструменты см. стр.: 110, 112
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

rdet

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
70

10
HF

7
re f min f max ap min ap max

RCA 08 ○ ○ 0,10 0,30 0,30 1,50

RCA 10 ○ ○ 0,10 0,33 0,30 1,50

RCA 12 ● ○ 0,10 0,35 0,30 1,50

RCA 16 ● ○ 0,10 0,40 0,30 1,60

RCA 20 ● ○ 0,10 0,50 0,30 2,00

Размеры l d d1 s

08 7,000 8,000 2,50 2,40

10 8,500 10,000 3,00 2,60

12 10,000 12,000 3,50 3,00

16 12,000 16,000 4,00 4,00

20 15,000 20,000 5,00 5,00

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
26

82
40 re f min f max ap min ap max

RDET 0802MOSN RDET -(1.5)SN ○ 0,10 0,20 0,30 2,00

RDET 1003MOSN RDET -2SN ● ● 0,10 0,30 0,30 2,50

RDET 10T3MOSN RDET -(2.5)SN ● 0,10 0,35 0,30 2,50

RDET 12T3MOSN RDET -(2.5)SN ● 0,10 0,35 0,30 3,00
 

 

 

 

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

rca araf
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

rdew

rdex-12

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
80

26 re f min f max ap min ap max

RDEW 1003MOSN RDEW -2SN ● ● 0,10 0,35 0,30 2,50

RDEW 10T3MOSN RDEW -(2.5)SN ● 0,10 0,35 0,30 2,50

RDEW 12T3MOSN RDEW -(2.5)SN ○ 0,10 0,40 0,30 3,00

RDEW 1604MOSN RDEW -3SN ● 0,10 0,40 0,30 4,00
 

 

 

 

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

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
26

82
40 re f min f max ap min ap max

RDEX 1204MOSN-12 RDEX -3SN-12 ● ● 0,10 0,40 0,30 3,00

RDEX 1604MOSN-12 RDEX -3SN-12 ● ● 0,10 0,40 0,30 4,00
 

 

 

 

 

 

Размеры d d1 s

1204 12,000 4,40 4,76

1604 16,000 5,50 4,76
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

rdgt
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

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
70

10
70

25
70

40 re f min f max ap min ap max

RDGT 0702MOT RDGT -(1.5)T ○ ○ ○ 0,10 0,20 0,30 2,00

RDGT 1003MOT RDGT -2T ○ ● ● 0,10 0,30 0,30 2,50

RDGT 12T3MOT RDGT -(2.5)T ● ● ● 0,10 0,35 0,30 3,00

RDGT 1604MOT RDGT -3T ○ ● ● 0,10 0,40 0,30 4,00
 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 90, 94, 96

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

HF
7

re f min f max ap min ap max

RDHT 07T1MO-FA RDHT -(1.2)-FA ○ 0,10 0,20 0,30 2,00

RDHT 0702MO-FA RDHT -(1.5)-FA ● 0,10 0,20 0,30 2,00

RDHT 1003MO-FA RDHT -2-FA ● 0,10 0,30 0,30 2,50

RDHT 12T3MO-FA RDHT -(2.5)-FA ● 0,10 0,30 0,30 3,00

RDHT 1604MO-FA RDHT -3-FA ● 0,10 0,40 0,30 4,00
 

 

 

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

rdht-fa

Инструменты см. стр.: 90, 94, 96



173

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

rdhx MOE
Размеры d d1 s

0501 5,00 2,2 1,51

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
70

10 re f min f max ap min ap max

RDHX 0501MOE RDHX -1E ● 0,05 0,20 0,30 1,50
 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 96

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

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

50
40

72
05

70
10

70
25

70
40 re f min f max ap min ap max

RDHX 07T1MOT RDHX -(1.2)T ● ○ 0,10 0,20 0,30 2,00

RDHX 0702MOT RDHX -(1.5)T ● ● ● 0,10 0,20 0,30 2,00

RDHX 1003MOT RDHX -2T ● ● ● ● ● 0,10 0,30 0,30 2,50

RDHX 12T3MOT RDHX -(2.5)T ● ● ● ● ● 0,10 0,35 0,30 3,00

RDHX 1604MOT RDHX -3T ○ ● ● ● 0,10 0,40 0,30 4,00

RDHX 2006MOT RDHX -4T ○ ● 0,10 0,60 0,30 5,00
 

 

rdhx mot

Инструменты см. стр.: 90, 94, 96
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

rpet

rpet-M

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

70
10

70
25

70
40

82
30 re f min f max ap min ap max

RPET 1505MOS-M RPET -(3.5)S-M ○ ○ ● ● 0,10 0,50 0,30 3,50
 

 

 

 

 

 

 

Размеры d d1 s

1505 15,875 5,50 5,56

Размеры d d1 s

1204 12,000 4,40 4,76

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
80

26
82

40 re f min f max ap min ap max

RPET 1204MOSN RPET -3SN ○ ○ ● 0,10 0,40 0,30 3,00
 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 38
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

rpew MOSN

rpew MOs
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
70

10
70

25
70

40 re f min f max ap min ap max

RPEW 1505MOS RPEW -(3.5)S ● ○ ○ 0,10 0,50 0,30 3,50
 

 

 

 

 

 

 

Размеры d d1 s

1505 15,875 5,50 5,56

Размеры d d1 s

1204 12,000 4,40 4,76

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

70
10

70
25

80
26

82
40 re f min f max ap min ap max

RPEW 1204MOSN RPEW -3SN ○ ● ● ○ 0,10 0,40 0,50 3,00
 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 38
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

rpex-12
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

26
82

40 re f min f max ap min ap max

RPEX 1204MOSN-12 RPEX -3SN-12 ● ● 0,10 0,40 0,30 3,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры d d1 s

1204 12,000 4,40 4,76

sbkx
Размеры l d s m

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

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
26

T

re f min f max ap min ap max

SBKX 2207DZER SBKX -5DZER ●
 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 54
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
16

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SDEW 090308EN SDEW 322EN ● ● 0,8 0,10 0,30 0,30 4,50

SDEW 090308SN SDEW 322SN ● ● ● 0,8 0,10 0,30 0,30 4,50
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

0903 9,525 9,525 3,18 4,40 0,8

sdew EN/SN

sbmr
Размеры l d s m

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

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

26
T

82
40 re f min f max ap min ap max

SBMR 2207DZSR SBMR -5DZSR ● ● 0,35 0,80 1,20 15,00
 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 82

Инструменты см. стр.: 54
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

sdmt

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

80
16

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SDMT 120508SR-F SDMT 4(3.5)2SR-F ● ○ 0,8 0,10 0,25 1,00 10,00
 

 

SDMT 120508SR-M SDMT 4(3.5)2SR-M ● ● ● 0,8 0,10 0,25 1,00 10,00
 

 

SDMT 120508PR-R SDMT 4(3.5)2PR-R ● ● ● 0,8 0,10 0,25 1,00 10,00
 

 

Размеры l d s d1 re

1205 12,700 12,700 5,00 4,40 0,8

sdex-74
Размеры l d s d1 re

0903 9,525 9,525 3,18 4,40 0,8

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30 re f min f max ap min ap max

SDEX 090308FN-74 SDEX 322FN-74 ● 0,8 0,10 0,30 0,50 4,50
 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 26

Инструменты см. стр.: 82
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

seen fn/sn
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
50

26
80

16
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SEEN 1203AFFN SEEN 42AFFN ● ● 0,05 0,30 0,30 6,50

SEEN 1203AFSN SEEN 42AFSN ○ ● ● ● ● 0,10 0,40 0,30 6,50

SEEN 1204AFFN SEEN 43AFFN ○ ● ● 0,05 0,40 0,30 6,50

SEEN 1204AFSN SEEN 43AFSN ● ● 0,10 0,40 0,30 6,50

SEEN 1504AFSN SEEN 53AFSN ● ○ ● ● 0,10 0,40 0,30 9,00
 

 

 

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

Инструменты см. стр.: 42, 44

seer en/sn

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

50
26

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SEER 1203AFEN SEER 42AFEN ● 0,10 0,30 0,30 6,50

SEER 1203AFSN SEER 42AFSN ○ ● ● ● 0,10 0,40 0,30 6,50

SEER 1204AFEN SEER 43AFEN ○ 0,10 0,40 0,30 6,50

SEER 1204AFSN SEER 43AFSN ● ● 0,10 0,40 0,30 6,50

SEER 1504AFEN SEER 53AFEN ○ 0,10 0,40 0,30 9,00

SEER 1504AFSN SEER 53AFSN ○ ● ● 0,10 0,40 0,30 9,00
 

 

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

Инструменты см. стр.: 42, 44
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

seet EN/SN
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

30
50

26
80

16
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SEET 1204AFEN SEET 43AFEN ● 0,10 0,40 0,30 6,50

SEET 1204AFSN SEET 43AFSN ● ● ○ ● ● 0,10 0,40 0,30 6,50
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,6

Инструменты см. стр.: 30

seet-FA

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
16

HF
7

re f min f max ap min ap max

SEET 1204AFFN-FA SEET 43AFFN-FA ● ● 0,05 0,40 0,20 4,50
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,6

Инструменты см. стр.: 30
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

seet-pm
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
50

26
80

16
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SEET 12T3M-PM SEET -(2.5)xPM ● ○ ● ● 0,10 0,35 0,30 6,50
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1

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

seew en/sn

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

50
26

80
16

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SEEW 1204AFEN SEEW 43AFEN ● ● 0,10 0,40 0,30 6,50

SEEW 1204AFSN SEEW 43AFSN ● ● ○ ● ● 0,10 0,40 0,30 6,50
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,6

Инструменты см. стр.: 30
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

semt
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
22

30
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SEMT 09T3AFSN SEMT 3(2.5)AFSN ● ● ● ● 0,12 0,35 0,50 4,50
 

 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s m d1

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

Инструменты см. стр.: 28, 80

sfcn

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
16

H1
0

re f min f max ap min ap max

SFCN 1203EFFR SFCN 42EFFR ● ● 0,05 0,30 0,50 9,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 0,8
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

snhF-M
Размеры l d s m a

1204 12,700 12,700 4,76 0,5 2,0

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SNHF 1204ENSR-M SNHF 43ENSR-M ● ● 0,15 0,40 1,00 6,00
 

 

 

 

 

 

 

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

50
26

80
16

82
30

82
40

H1
0

S2
6

re f min f max ap min ap max

SNHN 1204ENEN SNHN 43ENEN ● ● ● ● ● ○ ● 0,10 0,40 0,30 9,00

SNHN 1504ENEN SNHN 53ENEN ● ● ● ○ ● 0,10 0,40 0,30 13,50
 

 

 

 

 

 

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

Инструменты см. стр.: 50

snhn

Инструменты см. стр.: 50
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

snhq az EN/TN
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
80

26
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SNHQ 1102AZTN SNHQ -(1.5)AZTN ● ● 0,10 0,50 - -

SNHQ 1103AZTN SNHQ -2AZTN ● ○ 0,10 0,50 - -

SNHQ 1203AZEN SNHQ 42AZEN ○ ● 0,10 0,40 - -

SNHQ 1203AZTN SNHQ 42AZTN ● ● ● 0,10 0,40 - -

SNHQ 1204AZEN SNHQ 43AZEN ○ ● 0,10 0,40 - -

SNHQ 1204AZTN SNHQ 43AZTN ● ● 0,10 0,40 - -

SNHQ 1205AZEN SNHQ 4(3.5)AZEN ○ ● 0,10 0,50 - -

SNHQ 1205AZTN SNHQ 4(3.5)AZTN ● ● 0,10 0,50 - -

SNHQ 1207AZEN SNHQ 45AZEN ○ ● 0,10 0,50 - -

SNHQ 1207AZTN SNHQ 45AZTN ● ● 0,10 0,50 - -
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1

1102 11,00 11,00 2,3 4,3

1103 11,00 11,00 2,7 4,3

1203 12,70 12,70 3,2 5,0

1204 12,70 12,70 4,5 5,0

1205 12,70 12,70 5,4 5,0

1207 12,70 12,70 7,0 5,0

Инструменты см. стр.: 140, 144
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

snhq trl
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

40 re f min f max ap min ap max

SNHQ 120305TRL SNHQ 42xTRL ● 0,5 0,20 0,40 - -

SNHQ 120310TRL SNHQ 42xTRL ● 1,0 0,20 0,40 - -

SNHQ 120315TRL SNHQ 42xTRL ○ 1,5 0,20 0,40 - -

SNHQ 120405TRL SNHQ 43xTRL ○ 0,5 0,20 0,40 - -

SNHQ 120410TRL SNHQ 43xTRL ● 1,0 0,20 0,40 - -

SNHQ 120415TRL SNHQ 43xTRL ○ 1,5 0,20 0,40 - -

SNHQ 120505TRL SNHQ 4(3.5)xTRL ● 0,5 0,20 0,50 - -

SNHQ 120510TRL SNHQ 4(3.5)xTRL ○ 1,0 0,20 0,50 - -

SNHQ 120515TRL SNHQ 4(3.5)xTRL ○ 1,5 0,20 0,50 - -

SNHQ 120705TRL SNHQ 45xTRL ○ 0,5 0,20 0,50 - -

SNHQ 120710TRL SNHQ 45xTRL ● 1,0 0,20 0,50 - -

SNHQ 120715TRL SNHQ 45xTRL ● 1,5 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.: 140, 144

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

82
30 re f min f max ap min ap max

SNKR 1706DZSR SNKR -4DZSR ● 0,20 0,40 1,50 10,00
 

 

 

Размеры l d s m

1706 17,000 17,000 6,35 1,97

Инструменты см. стр.: 56

snkr
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

SNKT-M
Размеры l d s d1

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

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SNKT 1205AZSR-M SNKT 4(3.5)AZSR-M ● ○ 0,10 0,50 0,30 6,50
 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 32

snkx

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

H1
0

re f min f max ap min ap max

SNKX 1204ENFN SNKX 43ENFN ○ 0,05 0,40 0,30 9,00

SNKX 1504ENFN SNKX 53ENFN ○ 0,05 0,40 0,30 9,00
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s m

1204 12,700 12,700 4,76 1,00

1504 15,875 15,875 4,76 1,35

Инструменты см. стр.: 50
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

snmR-R
Размеры l d s m

1706 17,000 17,000 6,35 1,97

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SNMR 1706DZSR-R SNMR -4DZSR-R ● ● 0,30 0,55 0,50 10,00
 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 56

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

22
30

50
26

80
16

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SNMT 1205AZSR-M SNMT 4(3.5)AZSR-M ○ ● ● ○ ● ● 0,10 0,50 0,30 6,50
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1

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

Инструменты см. стр.: 32

snmt-m
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

snmt-r
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
22

30
50

26
80

16
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SNMT 1205AZSR-R SNMT 4(3.5)AZSR-R ● ● ● ● ● ● 0,10 0,50 0,30 6,50
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1

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

snun

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
16

82
30

S2
6

re f min f max ap min ap max

SNUN 120408 SNUN 432 ○ ● 0,8 0,10 0,40 0,30 9,00

SNUN 120412 SNUN 433 ● ● 1,2 0,10 0,40 0,30 9,00

SNUN 150412 SNUN 533 ● ● 1,2 0,10 0,40 0,30 13,50
 

 

 

 

 

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.: 50

Инструменты см. стр.: 32
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

somt-m

somt-mi

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SOMT 09T308-M SOMT 3(2.5)2-M ● ● ● 0,8 0,12 0,40 1,00 8,00
 

 

 

 

 

 

 

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

70
10

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SOMT 09T304-MI SOMT 3(2.5)1-MI ● ● ● ● 0,4 0,08 0,35 0,50 8,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

09T3 9,550 9,550 3,97 3,50 0,8

Размеры l d s d1 re

09T3 9,550 9,550 3,97 3,50 0,4

Инструменты см. стр.: 24, 76, 84

Инструменты см. стр.: 24, 76, 84
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

somt-p
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

30
50

26
70

10
70

25
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SOMT 09T304-P SOMT 3(2.5)1-P ○ ● ● ○ ● ● 0,4 0,08 0,35 0,50 8,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

09T3 9,550 9,550 3,97 3,50 0,4

Инструменты см. стр.: 24, 76, 84

spet en/sn

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
26

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SPET 1204ADEN SPET 43ADEN ● ● 0,10 0,40 0,30 12,00

SPET 1204ADSN SPET 43ADSN ● ● ● 0,10 0,40 0,30 12,00
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 m

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 1,9

Инструменты см. стр.: 130, 132
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

spew en/sn

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
16

82
30

82
40 re f min f max ap min ap max

SPEW 1204ADEN SPEW 43ADEN ● ● 0,10 0,40 0,30 12,00

SPEW 1204ADSN SPEW 43ADSN ○ ● ● 0,10 0,40 0,30 12,00
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 m

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

Инструменты см. стр.: 130, 132

spet s
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
80

26
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SPET 120408S SPET 432S ○ ● ● ● 0,8 0,10 0,40 0,30 12,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры l d s d1 re

1204 12,700 12,700 4,76 5,50 0,8
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

spgn
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SPGN 090308 SPGN 322 ● 0,8 0,10 0,25 0,30 6,00

SPGN 120304 SPGN 421 ○ ○ 0,4 0,10 0,25 0,30 9,00

SPGN 120308 SPGN 422 ○ ● 0,8 0,10 0,25 0,30 9,00

SPGN 150408 SPGN 532 ○ 0,8 0,10 0,35 0,30 13,50

SPGN 150412 SPGN 533 ○ ● ○ 1,2 0,10 0,35 0,30 13,50
 

 

 

Размеры l d s m re

0903 9,525 9,525 3,18 1,64 0,8

1203 12,700 12,700 3,18 2,47 0,4

1504 15,875 15,875 4,76 2,96 0,8

Инструменты см. стр.: 46, 48

spgn DZSR

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

50
40

80
26

T
82

40 re f min f max ap min ap max

SPGN 2506DZSR SPGN 84DZSR ○ ● ● 0,10 0,60 0,30 18,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s m

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

Инструменты см. стр.: 60
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

spkn sr/sl

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

22
30

50
26

80
16

82
30

82
40

H1
0

S2
6

re f min f max ap min ap max

SPKN 1203EDSR SPKN 42EDSR ● ○ ● ● ● ● ● ● 0,10 0,30 0,30 9,00

SPKN 1203EDSL SPKN 42EDSL ○ 0,10 0,30 0,30 9,00

SPKN 1504EDSR SPKN 53EDSR ○ ● ● ● ● ● ● 0,10 0,40 0,30 13,00

SPKN 1504EDSL SPKN 53EDSL ○ 0,10 0,40 0,30 13,00
 

 

 

 

Размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 0,88

1504 15,875 15,875 4,76 1,26

Инструменты см. стр.: 46, 48

spkn er/el
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
82

30
82

40
H1

0
S2

6

re f min f max ap min ap max

SPKN 1203EDER SPKN 42EDER ● ● ● ● ● 0,10 0,25 0,30 9,00

SPKN 1504EDER SPKN 53EDER ● ● ● ● 0,10 0,35 0,30 13,00

SPKN 1504EDEL SPKN 53EDEL ○ 0,10 0,35 0,30 13,00
 

 

 

 

 

Размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 0,88

1504 15,875 15,875 4,76 1,26

Инструменты см. стр.: 46, 48
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

spkr
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

SPKR 1203EDSR SPKR 42EDSR ● ● 0,10 0,30 0,30 9,00

SPKR 1504EDSR SPKR 53EDSR ● ● 0,10 0,45 0,30 12,00
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 0,90

1504 15,875 15,875 4,76 1,22

Инструменты см. стр.: 46, 48

spkx

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

H1
0

re f min f max ap min ap max

SPKX 1203EDFR SPKX 42EDFR ○ 0,05 0,30 0,30 9,00

SPKX 1504EDFR SPKX 53EDFR ○ 0,05 0,40 0,30 13,00
 

 

 

 

 

 

Размеры l d s m

1203 12,700 12,700 3,18 1,00

1504 12,700 12,700 3,18 1,00

Инструменты см. стр.: 46, 48
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

spun

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
16

82
30

H1
0

S2
6

re f min f max ap min ap max

SPUN 120304 SPUN 421 ● ● 0,4 0,10 0,30 0,30 9,00

SPUN 120308 SPUN 422 ● ● ● ● 0,8 0,10 0,30 0,30 9,00

SPUN 120312 SPUN 423 ● 1,2 0,10 0,30 0,30 9,00

SPUN 150412 SPUN 533 ● ● 1,2 0,10 0,40 0,30 13,00

SPUN 190408 SPUN 632 ● 0,8 0,10 0,35 0,30 16,00

SPUN 190412 SPUN 633 ● ○ 1,2 0,10 0,35 0,30 16,00
 

 

Размеры (l) d s m re

1203 12,700 12,700 3,18 2,47 0,4

1504 15,875 15,875 4,76 2,80 1,2

1904 19,050 19,050 4,76 3,45 0,8

Инструменты см. стр.: 46, 48

spmx-ud2
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
50

26
82

40 re f min f max ap min ap max

SPMX 0703AP-UD2 SPMX -2AP-UD2 ● 0,08 0,12 7,90 7,90

SPMX 0903AP-UD2 SPMX 32AP-UD2 ● 0,10 0,15 9,50 9,50

SPMX 12T3AP-UD2 SPMX 4(2.5)AP-UD2 ○ 0,12 0,18 12,70 12,70
 

 

 

 

 

Размеры l d s m d1

0703 7,940 7,940 3,18 2,80 2,80

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

12T3 12,700 12,700 3,97 3,80 3,80

Инструменты см. стр.: 78
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

spun s
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

26
T

82
40

S2
6

re f min f max ap min ap max

SPUN 250616S SPUN 844S ● 1,6 0,10 0,60 0,30 18,00

SPUN 250620S SPUN 845S ● ● ● 2,0 0,10 0,60 0,30 18,00
 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s m re

2506 25,400 25,400 6,35 4,43 1,60

Инструменты см. стр.: 60, 62

tbmr
Размеры l d s m a

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

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
26

T
82

40 re f min f max ap min ap max

TBMR 2707PZSR TBMR 55PZSR ● ● 1,6 0,20 0,60 1,50 18,00
 

 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 58
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
80

30
30

25 re f min f max ap min ap max

TCMT 16T304E-UM TCMT 3(2.5)1E-UM ● ● 0,4 0,10 0,25 - -
 

 

TCMT 16T308E-UR TCMT 3(2.5)2E-UR ● 0,8 0,10 0,25 - -
 

 

 

 

tnjf

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
15

82
30 re f min f max ap min ap min

TNJF 1204ANEN TNJF -3ANEN ○ ○ 0,10 0,40 2,00 6,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s m

1204 22,0 12,70 4,76 2,41

tCMT-UM/UR
Размеры (l) d d1 s re

16T3 16,5 9,53 4,40 3,97 0,4

Инструменты см. стр.: 86, 88



ISO CODE DESIGNATION - INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING
SISTEMA DE CODIFICAÇÃO ISO - PASTILHAS INTERCAMBIÁVEIS PARA FRESAMENTO

198

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

tpcn
Размеры (l) d s m a

1603 16,1 9,53 3,18 2,45 1,20

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap min

TPCN 1603PDSN TPCN 32PDSN ● ● 0,10 0,25 0,30 16,00
 

 

 

 

 

 

 

tpkn ER

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

80
16

82
30

82
40 re f min f max ap min ap min

TPKN 1603PDER TPKN 32PDER ● ○ 0,10 0,20 0,30 16,00

TPKN 2204PDER TPKN 43PDER ● ● ● 0,10 0,25 0,30 22,00
 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s m

1603 16,5 9,53 3,18 2,45

2204 22,0 12,70 4,76 3,55

Инструменты см. стр.: 52
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

tpkr
Размеры (l) d s m

1603 16,5 9,53 3,18 2,45

2204 22,0 12,70 4,76 3,55

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

22
30

82
30

82
40 re f min f max ap min ap min

TPKR 1603PDSR TPKR 32PDSR ● ● 0,10 0,30 1,00 16,00

TPKR 2204PDSR TPKR 43PDSR ● ● ● 0,10 0,40 1,00 22,00
 

 

 

 

 

 

Инструменты см. стр.: 52

tpkn SR
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
22

15
50

26
82

30
82

40
H1

0
S2

6
S4

5

re f min f max ap min ap min

TPKN 1603PDSR TPKN 32PDSR ● ● ● 0,10 0,25 0,30 16,00

TPKN 2204PDSR TPKN 43PDSR ○ ● ● ● ● ● ○ 0,10 0,30 0,30 22,00
 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s m

1603 16,5 9,53 3,18 2,45

2204 22,0 12,70 4,76 3,55

Инструменты см. стр.: 52



ISO CODE DESIGNATION - INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING
SISTEMA DE CODIFICAÇÃO ISO - PASTILHAS INTERCAMBIÁVEIS PARA FRESAMENTO
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

tpun
Размеры (l) d s re

1103 11,0 6,35 3,18 0,4

1603 16,5 9,53 3,18 0,4

2204 22,0 12,70 4,76 0,8

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
80

16
82

30
H1

0
S2

6

re f min f max ap min ap min

TPUN 110304 TPUN 221 ● ○ 0,4 0,10 0,20 0,30 11,00

TPUN 110308 TPUN 222 ○ 0,8 0,10 0,20 0,30 11,00

TPUN 160304 TPUN 321 ● ● ○ ● 0,4 0,10 0,20 0,50 16,00

TPUN 160308 TPUN 322 ● ● ● ● 0,8 0,10 0,20 0,30 16,00

TPUN 160312 TPUN 323 ● ○ ○ 1,2 0,10 0,20 0,30 16,00

TPUN 220408 TPUN 432 ● ● ● ● 0,8 0,10 0,25 0,30 22,00

TPUN 220412 TPUN 433 ● ○ ● 1,2 0,10 0,25 0,30 22,00
 

Инструменты см. стр.: 52

vcgt-fa

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

HF
7

re f min f max ap min ap min

VCGT 220515F-FA VCGT 4(3.5)xF-FA ○ 1,5 0,05 1,00 0,50 20,00

VCGT 220520F-FA VCGT 4(3.5)5F-FA ○ 2,0 0,05 1,50 0,50 18,00

VCGT 220530F-FA VCGT 4(3.5)xF-FA ● 3,0 0,05 2,50 0,50 16,00
 

 

 

 

 

Размеры (l) d s d1 re

2205 22,0 12,700 5,50 5,20 1,5

Инструменты см. стр.: 120, 122, 124
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

xnGX

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

82
30 re f min f max ap min ap max

XNGX 0906ANSN XNGX -4ANSN ● 0,17 0,50 0,80 5,00
 

 

 

 

 

 

 

Размеры d s d1

0906 16,500 6,35 4,90

Инструменты см. стр.: 34

xdhw
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
70

10
70

25 re f min f max ap min ap min

XDHW 070210EN XDHW -(1.5)xEN ● ● 1,0 0,05 0,22 0,20 1,50

XDHW 070210SN XDHW -(1.5)xSN ● ● 1,0 0,05 0,22 0,20 1,50

XDHW 10T310SN XDHW -(2.5)xSN ● ● 1,0 0,05 0,35 0,20 1,50
 

 

 

 

 

Размеры (l) d d1 s re

0702 6,9 6,500 2,95 2,38 1,0

10T3 10,6 10,000 3,95 3,97 1,0



ISO CODE DESIGNATION - INDEXABLE CUTTING INSERTS FOR MILLING
SISTEMA DE CODIFICAÇÃO ISO - PASTILHAS INTERCAMBIÁVEIS PARA FRESAMENTO

202

ф
ре

зы
 д

лЯ
 О

БР
АБ

ОТ
КИ

 
пл

ос
ко

ст
ей

ф
ре

зы
 ко

н
це

вы
е

ФРЕЗЫ



 Т

ОРЦ
О

ВО
-

ЦИ
ЛИ

НДР
И

ЧЕС
К

ИЕ
ф

ре
зы

ди
ско

в
ы

е
ф

ре
зы

ко
пи

ро
ва

ль
ны

е 
(M

&D
)

см
ен

ны
е

пл
ас

ти
ны

СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

50
26

80
16

80
26

82
30

82
40

HF
7

re f min f max ap min ap min

XPHT 160412E XPHT -33E ○ ● ● 1,2 0,05 0,30 1,20 15,00

XPHT 160412S XPHT -33S ● ○ ● ● ● 1,2 0,10 0,30 1,20 15,00
 

XPHT 160408F-FA XPHT -32F-FA ● 0,8 0,05 0,30 0,80 15,00
 

 

 

 

Размеры l d d1 s re

1604 15,875 9,525 4,40 4,76 1,2

xpht

xnhq
Ге

ом
ет

ри
я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
82

30
82

40 re f min f max ap min ap max

XNHQ 1205AZTN XNHQ -(3.5)AZTN ● ● 0,10 0,50 - -

XNHQ 1606AZTN XNHQ -4AZTN ○ ● 0,10 0,60 - -
 

 

 

 

 

 

Размеры (l) d s d1 b

1205 12,70 10,00 5,4 4,7 0,5 × 45°

1606 16,00 12,00 6,4 5,9 0,5 × 45°

Инструменты см. стр.: 136
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СМЕННЫЕ МНОГОГРАННЫЕ ПЛАСТИНЫ

все размеры в [мм]    складируемый ассортимент	 нескладируемый ассортимент
Актуальный ассортимент представлен в действующем прайс-листе.

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания
72

05
72

15
72

30
70

10
70

25
70

40 re f min f max ap min ap min

ZDCW 070304 ZDCW -21 ● ● ● ● 0,4 0,10 1,50 0,30 1,00

ZDCW 09T304 ZDCW -(2.5)1 ○ ● ● ● ● ● 0,4 0,20 2,00 0,30 1,00
 

 

 

 

 

 

zdcw
Размеры l d s d1 re

0703 6,800 6,800 3,18 2,4 0,4

09T3 9,525 9,525 3,97 3,4 0,4

Инструменты см. стр.: 98, 100, 102

Ге
ом

ет
ри

я

ISO ANSI
Марки сплавов Радиус Подача на зуб Глубина

резания

72
05

70
10

70
25

70
40 re f min f max ap min ap min

ZDEW 120408 ZDEW -32 ● ● ● ● 0,8 0,10 3,00 0,30 1,60
 

 

 

 

 

 

 

zdew
Размеры l d s d1 re

1204 12,700 12,700 4,76 4,4 0,8

Инструменты см. стр.: 98, 100, 102
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Тexничeскaя
чacть

Обрабатываемые материалы 206

Выбор инструмента 207 ÷ 209

Геометрия СМП 210 ÷ 257

Описание марок твёрдых сплавов 258 ÷ 265

Выбор стартовых условий резания 267 ÷ 279

Шероховатость при фрезеровании 280 ÷ 281

Технологические возможности инструмента 282 ÷ 294

Виды износа СМП при фрезеровании 296 ÷ 302

Справочная информация 303

- формулы для расчета режимов резания 303

- рабочие (функциональные) и конструктивные углы фрез с СМП 304

- номограммы для определения рабочей геометрии фрезы 305

- процесс фрезерования: общие сведения 306 ÷ 308

- рекомендуемые стопорные моменты винтов 309

- расшифровка маркировки на коробках со СМП 314

- рекомендации по использованию „пластикового калькулятора“ 315

- таблица перевода величин твердости 316

Глава 4
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ОПРЕДЕЛЕНИЕ ГРУППЫ ОБРАБАТЫВАЕМОГО МАТЕРИАЛА

Таблицa № 1

При выборе инструмента и „начальных“ режимов резания, первым делом, необходимо определить принадлежность 
обрабатываемого материала к одной из шести групп. Эта классификация материалов ведется в соответствии со стандартом 
ISO 513: представители (материалы) одной группы, вызывают в процессе их обработки качественно одинаковый тип нагрузки 
на режущую кромку, и, соответственно, подобный тип износа.

Первым шагом предстоит определить принадлежность материла заготовки к одной из групп согласно таблице №1.  

P

Углеродистые (нелегированные) стали (Сталь 3, Сталь 45)

Легированные стали (18ХГ, 12ХМ, 12ХН2)

Ферритные стали (12Х13, 20Х13)

Инструментальные стали углеродистые (У10, У12)

Легированные инструментальные стали (9ХГ, ХВГ, 5ХНМ)

Стали для отливок обыкновенные (30Л, 40Л)

Низко- и среднелегированные стали для отливок (35Г, 30ГСЛ, 35ГЛ)

Ферритные и мартенситные коррозионностойкие стали (12Х13, 15Х13Л, 20Х13)

M
Аустенитные и ферритно-аустенитные коррозионно-стойкие стали,

Жаростойкие и жаропрочные стали

Стали немагнитные и износостойкие (17Х18Н9, 08Х18Н10)

K
Серый чугун нелегированный и легированный (СЧ15, СЧ25)

Чугун с шаровидным графитом (высокопрочный чугун) (ВЧ40, ВЧ42-12, ВЧ80)

Ковкий чугун (КЧ33-8, КЧ35-10)

N
Цветные металлы и их сплавы

Сплавы Al

Сплавы Cu

S Специальные жаропрочные сплавы на базе Ni, Co, Fe, Ti

H Термообработанные стали HRC 48÷60

Упрочненные (кокильные) чугуны HSh 55÷85
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P
M
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N

S
H

P
M

K
N

S
H

P
M

K
N

S
H

P
M

K
N

S
H

P
M

K
N
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H

P
M

K
N
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H

kr
gp

gf
a pm
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Oб

oз
нa

чe
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e

ф
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лЯ
 О

БР
АБ
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 п
ло

ско
с

те
й

45
20

-5
4,

5
S4

5S
E0

9F

 
 

 
 

 
45

18
-6

6,
5

S4
5S

E1
2F

45
7,

5
-5

,5
6,

5
S4

5S
N1

2Z

45
18

-3
6,

5
W

45
SE

12
3F

45
18

-3
9

W
45

SE
15

F

45
-7

-7
5

S4
5H

N0
9C

45
7

0
7,

3
S4

5O
D0

5D

45
5

0
8,

6
S4

5O
D0

6D

75
6,

5
0

6
S7

5A
P1

5D

 
75

7
0

9
W

75
SP

12
D

75
7

0
13

W
75

SP
15

D

75
-8

-5
9

W
75

SN
12

N

60
9

-9
15

F6
0S

B2
2X

60
12

-1
6,

5
10

F6
0S

N1
7X

60
9

-3
18

W
60

SP
25

P

-
5

0
6

SC
M

OR
D1

2

-
5

0
8

SC
M

OR
D1

6

-
10

-6
со

гл
. 

СМ
П

SM
OZ

D

90
10

÷1
2

-5
÷-

8
9

S9
0A

D1
1E

90
10

÷1
2

-3
,8

13
S9

0A
D1

6E

 
 

 
90

3
0

9
S9

0A
P1

1D

 
 

 
90

 6
0

13
S9

0A
P1

5D

 
 

 
90

3
0

9
S9

0A
P1

0D

Выбор инструментатаблицa № 3
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90
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0

13
S9

0A
P1

6D
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10
-9

8
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0S
D1

2

 
 

 
90

10
-8

8
S9
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22
D
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4÷
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,5
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Геометрия СМПтаблицa № 4
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Геометрия СМПтаблицa № 4
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2230 10 20 30 40 P M K N S H

-	Субстрат типа H с относительно высоким 
содержанием Co.

-	Покрытие MT-CVD малой толщины.
-	Обработка материалов групп P и K и, условно, M.
-	Средние и большие толщины снимаемой стружки.
-	Средние скорости резания.
-	Обработка без СОЖ.

2215 10 20 30 40 P M K N S H

-	Субстрат типа H с относительно низким 
содержанием Co.

-	Покрытие MT-CVD малой толщины.
-	Обработка материалов групп P, K и Н.
-	Средние и большие толщины снимаемой стружки.
-	Высокие скорости резания.
-	Обработка без СОЖ.

Описание марок твёрдых сплавов с покрытием - СЕРИЯ 2000 / 3000таблицa № 5a

Обозначение марки сплава 
и микроструктура ISO 513 Группа обр. 

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

3025 10 20 30 40 P M K N S H

-	Субмикронная однокарбидная основа 
(субстрат типа H).

-	Наноструктурное PVD покрытие с градиентными 
переходами.

-	Уменьшены внутренние напряжения в покрытии, 
увеличена твёрдость.

-	Хорошая операционная надёжность.
-	Возможно применять в тяжёлых условиях резания.



  - Основное применение            - возможное применение             - условное применение
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Обозначение марки сплава 
и микроструктура ISO 513 Группа обр. 

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

5040 10 20 30 40 P M K N S H

-	Подложка (субстрат) с кубическими карбидами 
(тип S).    

-	Покрытие, нанесенное методом MT CVD.    
-	Обработка материалов групп Р и К, и, условно, 

группы M.
-	Предназначен для копировального фрезерования.   
-	Средние толщины снимаемой стружки.     
-	Низкие и средние скорости резания.   
-	Менее благоприятные условия врезания.

5026 10 20 30 40 P M K N S H

-	Субстрат без кубических карбидов (тип H).    
-	Покрытие, нанесенное методом MT CVD.    
-	Обработка материалов групп Р и К, и, условно, 

групп M и H.    
-	Предназначен главным образом, для СМП с углом 

режущей кромки близким к 90°.  
-	Средние и большие толщины снимаемой стружки.     
-	Высокие скорости резания (обработка без 

применения охлаждающей жидкости).    
-  Благоприятные условия врезания.

При применении материалов с покрытиями, нанесенными методом MTCVD, действует правило: 
минимальная подача на зуб должна составлять 0,1 мм/зуб.

Описание марок твёрдых сплавов с покрытием - СЕРИЯ 5000таблицa № 5b



  - Основное применение            - возможное применение             - условное применение
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7025 10 20 30 40 P M K N S H

-	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. 
-	Устойчивые условия врезания.

7010 10 20 30 40 P M K N S H

-	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. 
-  Устойчивые условия врезания.

7040 10 20 30 40 P M K N S H

-	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.

таблицa № 5c

Обозначение марки сплава 
и микроструктура ISO 513 Группа обр. 

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

Описание марок твёрдых сплавов с покрытием - СЕРИЯ 7000



  - Основное применение            - возможное применение             - условное применение
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7230 10 20 30 40 P M K N S H

- 	Субмикронная подложка 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.

7215 10 20 30 40 P M K N S H

- 	Субмикронная подложка 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 10 20 30 40 P M K N S H

-	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 S).

таблицa № 5d

Обозначение марки сплава 
и микроструктура ISO 513 Группа обр. 

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

Описание марок твёрдых сплавов с покрытием - СЕРИЯ 7200



  - Основное применение            - возможное применение             - условное применение
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8026t 10 20 30 40 P M K N S H

-	Подложка 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.

8026 10 20 30 40 P M K N S H

-	Субстрат без  кубических карбидов (тип H). 
- Наноструктурное покрытие, 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. 
-	Плохие условия врезания.

8016 10 20 30 40 P M K N S H

-	Самый износостойкий материал серии  8000. 
-	Субмикронная подложка без кубических карбидов 

(тип H) с низким содержанием кобальта. 
-	Наноструктурное покрытие, нанесенное методом  

PVD.
- Применяется 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. 
- Стабильные условия врезания.

таблицa № 5e

Обозначение марки сплава 
и микроструктура ISO 513 Группа обр. 

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

Описание марок твёрдых сплавов с покрытием - СЕРИЯ 8000



  - Основное применение            - возможное применение             - условное применение
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8240 10 20 30 40 P M K N S H

-	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 10 20 30 40 P M K N S H

-	Универсальный сплав с широкой областью 
применения.

-	Субмикронный субстрат типа Н.
-	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.

таблицa № 5f

Обозначение марки сплава 
и микроструктура ISO 513 Группа обр. 

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению

Описание марок твёрдых сплавов с покрытием - СЕРИЯ 8200



  - Основное применение            - возможное применение             - условное применение
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s26 10 20 30 40 P M K N S H

-	Субстрат с высоким содержанием кубических 
карбидов (тип S).

-	Обработка материалов группы P. 
-	Средние и большие толщины снимаемой стружки.  
-	Средние скорости резания. 
- Устойчивые условия врезания.

h10 10 20 30 40 P M K N S H

-	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. 
- Устойчивые условия врезания. 

hf7 10 20 30 40 P M K N S H

-	Субмикронная подложка 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. 
- Устойчивые условия врезания.

МАРКИ ТВЁРДЫХ СПЛАВОВ ФРЕЗЕРОВАНИЯ БЕЗ ПОКРЫТИЯтаблицa № 5g

Обозначение марки сплава 
и микроструктура ISO 513 Группа обр. 

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению



  - Основное применение            - возможное применение             - условное применение
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МАРКИ ТВЁРДЫХ СПЛАВОВ ФРЕЗЕРОВАНИЯ БЕЗ ПОКРЫТИЯ

S45 10 20 30 40 P M K N S H

-	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.
- Неустойчивые условия врезания.

таблицa № 5g

Обозначение марки сплава 
и микроструктура ISO 513 Группа обр. 

материалов
Описание твёрдого сплава

и рекомендации по применению
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1.	 Сначала необходимо отнести обрабатываемый материал к одной из шести групп (см. табл. 1 страница 206).

2.	 Согласно таблице 3 на стр. 207 ÷ 209, подобрать инструмент с учетом вида обработки и группы материала заготовки.

3.	 Определить вид фрезерования: легкое, среднее или тяжелое.

	 Легкое фрезерование - одно врезание и один выход пластины из материала заготовки на оборот фрезы; благоприятные 
условия врезания, предварительно обработанная поверхность заготовки, либо поверхность поковок и проката без 
больших дефектов и неровностей. Диапазон режимов резания: fz = 0,1 ÷ 0,25 мм/зуб, глубина резания ap < 2 мм. (fz - только 
дополнительный критерий).

	 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. 
Верхний предел подачи fz = 0,30 ÷ 0,40 мм/зуб и глубина резания ap = 2 ÷ 4 мм.

	 Тяжелое фрезерование - многократный вход/выход режущей кромки СМП в заготовку за один оборот инструмента. 
Неблагоприятные условия резания (отрицательные значения угла врезания). Грубая поверхностная корка отливок 
с поверхностными дефектами, неровная игрубая корка поковок. Неравномерная глубина резания ap = 3 ÷ 10 мм.

4.	 В таблицах 6a ÷ 11a, в соответствии с выбранной группой обрабатываемого материала, выбирается комбинация - „режущий 
материал + геометрия режущей кромки“, для заранее выбранной СМП.  Для каждого вида обработки представлено 
несколько альтернативных вариантов, обозначенных цифрами I - III (см. стр. 268 - 278).

5.	 Из таблиц 6b ÷ 11b (стр. 269 ÷ 279) выбираем „стартовую“ скорость резания согласно типу инструмента или СМП, типу 
операции и выбранному режущему материалу.

6.	 Выбранная „стартовая“ скорость корректируется в зависимости 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.

Предупреждение: вычисленная скорость резания является начальной (исходной) величиной, которая 
определяет уровень скоростей резания для каждой конкретной операции.

Существует разброс в величине 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 стартовых условий резания
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Для достижения минимальной шероховатости обработанной поверхности большая часть СМП для фрезерования 
имеет зачистную режущею кромку (фаску) с определенной шириной a и углом в плане κr = 0°, см. рис. № 1.

Рисунок № 1

Однако чистовая режущая кромка сама по себе еще не является гарантией достижения низкой шероховатости 
обработанной поверхности. В процессе фрезерования поверхность обрабатывается несколькими режущими 
кромками (их количество соответствует числу установленных пластин на фрезу), поэтому ее микрогеометрию 
формируют максимально смещенные (аксиально) режущие кромки, см. рис. № 2. В случае, если подача на 
оборот fоб меньше, чем ширина зачистной фаски a, то можно говорить о том, что обработанная поверхность не 
будет иметь так называемых „проскоков“.

Рисунок № 2

Соблюдение этого условия в некоторых случаях проблематично, особенно для фрез большого диаметра. 
Это возникает из-за того, что теоретическая максимально допустимая величина подачи на зуб - fz ≤ 0,8. a/z, 
приближается к нижнему пределу рекомендуемой подачи для данной геометрии СМП. Ниже этого предела 
геометрия СМП „перестает резать“, что вызывает ускоренный износ пластины.

В последующей таблице № 12 указаны максимальные допустимые величины подачи на зуб fz , в зависимости 
от количества зубьев и ширины чистовой режущей кромки a, с целью достижения хорошей шероховатости 
обработанной поверхности, или же соблюдения условия fоб < 0,8 . a для разных типов СМП.

Кромка СМП № 4
об. n

Кромка СМП № 4
об. (n+1)

Кромка СМП № 4
об. n

Кромка СМП № 4
об. (n+1)

кромка
СМП

кромка
СМПfоб. < a fоб. > a

Выбор стартовых условий резания



281

Об
рабат


ы

ва
ем

ы
е 

м
ат

ер
иа

лы
Вы

бо
р

ин
ст

ру
м

ен
та

Ге
ом

ет
рия


СМП


М

АР
КИ

 Т
ВЁ

РДЫ


Х 
СПЛ

А
ВО

В
Вы

бо
р 

ста
р

то
вы

х 
ус

ло
ви

й 
ре

за
ния


Сп

ра
воч

н
ая

 
ин

ф
ор

м
ац

ия
Ви

ды
 и

зн
ос

а 
СМП


пр

и 
ф

ре
зе

ро
ва

нии


Те
хн

ол
ог

. в
оз

м
. 

ин
ст

ру
м

ен
та

СРП TBMR 27
ADMX 16

SEEN 15
SEER 15
SPGN 25
SBMR 22

APKT 16
SDMT 12

APKX 15
SEET 12
SEEW 12
SEEN 12
SEER 12
SNMR 17
SNMT 12
ODMT 06
ODMW 06

APKX 11
ODMT 05
SPKN 12
SPKR 12
SPKN 15
SPKR 15

SOMT09-MI
SOMT09-P
SOMT09-M

ADMX 11
HNGX 09
SEMT 09
SNHF 12
SNHN 12
TPKN 16
TPKR 16
TPKN 22
TPKR 22

Величина зачистной фаски (грани) 
пластины, а [мм] 3,2 2,5 2,2 2,0 1,6 1,4

Количествo зyбьeв фрезы max fz

1 2,56 2,00 1,76 1,60 1,28 1,12

2 1,28 1,00 0,88 0,80 0,64 0,56

3 0,85 0,67 0,59 0,53 0,43 0,37

4 0,64 0,50 0,44 0,40 0,32 0,28

5 0,51 0,40 0,35 0,32 0,26 0,22

6 0,43 0,33 0,29 0,27 0,21 0,19

7 0,37 0,29 0,25 0,23 0,18 0,16

8 0,32 0,25 0,22 0,20 0,16 0,14

9 0,28 0,22 0,20 0,18 0,14 0,12

10 0,26 0,20 0,18 0,16 0,13 0,11

11 0,23 0,18 0,16 0,15 0,12 0,10

12 0,21 0,17 0,15 0,13 0,11 0,09

13 0,20 0,15 0,14 0,12 0,10 0,09

14 0,18 0,14 0,13 0,11 0,09 0,08

15 0,17 0,13 0,12 0,11 0,09 0,07

16 0,16 0,13 0,11 0,10 0,08 0,07

17 0,15 0,12 0,10 0,09 0,08 0,07

18 0,14 0,11 0,10 0,09 0,07 0,06

Таблицa № 12

Рисунок № 3

Очень эффективным средством для повышения качества обработанной поверхности является использование, 
так называемых зачистных пластин с широкой зачистной режущей кромкой. Принцип действия такой пластины 
представлен на следующем рисунке.

зачистная (выглаживающая) пластина 

Выбор стартовых условий 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

S90AP11D APKX 11... 50 ÷ 80 4

S90AP15D APKX 15... 50 ÷ 80 7

S90SO09 SOMT 09.... 40 ÷ 80 6

S90SD12 SDMT 12.... 50 ÷ 80 8

SMOZD09 ZDCW 09.... 40 6

SMOZD12 ZDEW 12.... 50 ÷ 80 9

фрезы для обработки уступов

SAD11E ADMX 11.... 16 ÷ 40 4,5

SAD16E ADMX 16.... 25 ÷ 40 7,5

SAP11D APKX 11... 16 ÷ 32 4

SAP15D APKX 15... 25 ÷ 40 7

SSO09 SOMT 09.... 20 ÷ 32 6

SSA

APKT 10..., SPMX 07.. 20 10

APKT 16..., SPMX 09.. 25 12,5

APKT 16..., SPMX 12.. 32 16

SZD09 ZDCW 09.... 25, 32 6

SZD12 ZDEW 12.... 32, 40 9
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постепенное
засверливание инструмент Пластины

Диаметр фрезы ap max

[мм]

насадные фрезы

S90AD11E ADMX 16.... 40 ÷ 80 1,7

S90AD16E ADMX 16.... 40 ÷ 80 2,5

S90AP11D APKX 11... 50 ÷ 80 0,5

S90AP15D APKX 15... 50 ÷ 80 0,5

SCMORD

RD.. 12.... 52 ÷ 80 2,8

RD.. 16.... 52 ÷ 100 4,2

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

SAP 11D APKX 11... 16 ÷ 32 0,5

SAP15D APKX 15... 25 ÷  40 0,5

SSA

APKT 10..., SPMX 07.. 20 12

APKT 16..., SPMX 09.. 25 16

APKT 16..., SPMX 12.. 32 16

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
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Значение применимо для фрезерования с обычными значениями подач на зуб (не HFC).

ВРЕЗАНИЕ
ПОД УГЛОМ инструмент Пластины

Диаметр фрезы a max

[мм] [°]

насадные фрезы

S90AD11E ADMX 11....

40 3,8

50 2,8

63 1,8

80 1,6

100 1,2

S90AD16E ADMX 16....

40 5,0

50 3,5

63 2,5

80 2,0

S90AP11D APKX 11...

50 1,5

63 1,0

80 0,8

S90AP15D APKX 15...

50 1,0

63 0,6

80 0,3

SMOZD09 ZDCW 09.... 40 0,35 (2,7)*

SMOZD 12 ZDEW 12....

50 0,50 (2,6)*

63 0,35 (1,8)*

80 0,29 (1,3)*

SCMORD

RD.. 12....

52 4,0

66 3,0

80 2,2

RD.. 16....

52 8,0

66 6,0

80 4,0

100 3,0

S45HN09C HNGX 09....

50 2,1

63 1,5

80 1,1

100 0,9

125 0,7

160 0,5
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Значение применимо для фрезерования с обычными значениями подач на зуб (не HFC).

ВРЕЗАНИЕ
ПОД УГЛОМ инструмент Пластины

Диаметр фрезы a max

[мм] [°]

фрезы для обработки уступов

SAD11E ADMX 11....

16 13,5

20 9,0

25 6,0

32 5,3

40 3,8

SAD16E ADMX 16....

25 12,5

32 7,5

40 5,0

SAP 11D APKX 11...

16 5,0

20 4,5

25 4,0

32 0,5

SAP15D APKX 15...

25 4,0

32 3,5

40 3,5

SSA

APKT 10..., SPMX 07.. 20 7 (90)

APKT 16..., SPMX 09.. 25 7 (90)

APKT 16..., SPMX 12.. 32 7 (90)

SZD07 ZDCW 07....

16 0,5 (7,8)*

20 0,3 (10,2)*

25 0,2 (5,4)*

32 0,1 (3,3)*

SZD09 ZDCW 09....
25 0,9 (6,5)*

32 0,5 (4,0)*

SZD12 ZDEW 12....
32 1,2 (4,0)*

40 0,7 (3,7)*

S(C)RD

RDHX 05..

10 15

12 11

15 7

RD.. 07....

15 11

20 7

25 6

RD.. 10....

20 20

25 12

30 8

35 7

RD.. 12....

24 25

35 9

42 8

RD.. 16.... 32 25
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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

S90AP11D APKX 11...

50 84 98 0,5

63 105 124 0,5

80 136 158 0,5

S90AP15D APKX 15...

50 84 98 0,5

63 105 124 0,5

80 136 158 0,5

SMOZD09 ZDCW 09.... 40 64 76 0,4

SMOZD 12 ZDEW 12....

50 79 96 0,7

63 105 122 0,75

80 139 156 0,8

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
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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

SAP 11D APKX 11...

16 24 30 1,5

20 32 38 1,6

25 42 48 1,8

32 54 62 2,0

SAP15D APKX 15...

25 42 48 3,2

32 55 62 2,7

40 72 78 1,4

SSA

APKT 10..., SPMX 07.. 20 20 - 27

APKT 16..., SPMX 09.. 25 25 - 32

APKT 16..., SPMX 12.. 32 32 - 33

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

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
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 Диаметр 
режущей 
пластины

„d“

Толщина 
режущей 
пластины

„s“

ap max

Рекомендуемая толщина снимаемой стружки зависит от группы обрабатываемого 
материала

[мм] P M K N S H
05 01 1,50 0,03 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,07 0,03 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,10 0,05 ÷ 0,07 0,02 ÷ 0,07

07 T1 2,00 0,03 ÷ 0,09 0,05 ÷ 0,07 0,03 ÷ 0,09 0,05 ÷ 0,11 0,05 ÷ 0,07 0,02 ÷ 0,07

07 02 2,00 0,03 ÷ 0,11 0,05 ÷ 0,08 0,03 ÷ 0,11 0,05 ÷ 0,13 0,05 ÷ 0,08 0,02 ÷ 0,08

08 03 2,00 0,03 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,10

10 03 2,50 0,03 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,10

12 T3 3,00 0,04 ÷ 0,18 0,07 ÷ 0,13 0,04 ÷ 0,18 0,07 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,13 0,03 ÷ 0,13

12 04 3,00 0,04 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,15 0,04 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,25 0,07 ÷ 0,15 0,03 ÷ 0,15

16 04 4,00 0,05 ÷ 0,20 0,10 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,20 0,10 ÷ 0,25 0,10 ÷ 0,15 0,04 ÷ 0,15

20 06 5,00 0,05 ÷ 0,30 0,10 ÷ 0,20 0,05 ÷ 0,30 0,10 ÷ 0,40 0,10 ÷ 0,20 0,04 ÷ 0,20

Оптимальная подача зависит от рекомендуемой толщины снимаемой стружки и глубины резания*.
*) Рекомендуемую глубину резания можно посмотреть в основной части каталога.

тороидальная фреза

Оптимальная подача зависит от рекомендуемой толщины снимаемой стружки и глубины резания*.
*) Рекомендуемую глубину резания можно посмотреть в основной части каталога.

p . Def . n
1000vc  =

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 „I“ [мм] в зависимости от величины значения ap [мм].

hm ap

dfz = [мм/зуб]

[м/мин]
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HFC фрезы - фрезы для работы на высоких подачах

p . Def . n
1000vc =

Формула для расчета скорости резания:

Эффективный диаметр инструмента при обработке плоскости

[м/мин]

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
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ВРЕЗАНИЕ ПОД УГЛОМ:
Работа на высоких подачах возможна только при угле врезания ≤ a !

Оптимальная подача зависит от рекомендуемой толщины снимаемой стружки и глубины резания*.
*) Рекомендуемую глубину резания можно посмотреть в основной части каталога.

HFC фрезы - фрезы для работы на высоких подачах

[мм/зуб]hm ap max

2Rekv.fz =

Информация для программирования ЧПУ-станков

Rekv. Пластинa apmax

Рекомендуемая толщина снимаемой стружки зависит от группы обрабатываемого 
материала

[мм] [мм] P K H
18 ZDCW 07.... 1,0 0,02 ÷ 0,145 0,02 ÷ 0,145 0,02 ÷ 0,10

30 ZDCW 09.... 1,0 0,05 ÷ 0,37 0,05 ÷ 0,37 0,10 ÷ 0,20

30 ZDEW 12.... 1,6 0,12 ÷ 0,69 0,12 ÷ 0,69 0,15 ÷ 0,30

Пластинa
R t

[мм] [мм] 

ZDCW 070304 1,70 0,60

ZDCW 09T304 2,27 0,52

ZDEW 120408 3,52 0,64

HFC фрезы - фрезы для работы на высоких подачах
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 Диаметр 
режущей 
пластины

„d“

ap max Рекомендуемая толщина снимаемой стружки зависит от группы обрабатываемого материала

[мм] P M K H
8 0,80 0,05 ÷ 0,09 0,06 ÷ 0,07 0,05 ÷ 0,09 0,03 ÷ 0,07

10 1,00 0,05 ÷ 0,10 0,06 ÷ 0,08 0,05 ÷ 0,10 0,03 ÷ 0,08

12 1,20 0,05 ÷ 0,11 0,07 ÷ 0,09 0,05 ÷ 0,11 0,03 ÷ 0,09

16 1,60 0,05 ÷ 0,12 0,07 ÷ 0,10 0,05 ÷ 0,12 0,03 ÷ 0,10

20 2,00 0,05 ÷ 0,15 0,07 ÷ 0,13 0,05 ÷ 0,15 0,03 ÷ 0,13

25 2,50 0,05 ÷ 0,15 0,07 ÷ 0,13 0,05 ÷ 0,15 0,03 ÷ 0,13

32 3,20 0,05 ÷ 0,19 0,07 ÷ 0,15 0,05 ÷ 0,19 0,03 ÷ 0,15

p . Def . n
1000vc = [м/мин]

Копировальные фрезы RC - типа

Def.  = 2 . ap - (D - 2ap) [мм] Def.  = D . cos a [мм] Def.  = D [мм]

hm ap

Dfz = [мм/зуб]

Оптимальная подача зависит от рекомендуемой толщины снимаемой стружки и глубины резания*.
*) Рекомендуемую глубину резания можно посмотреть в основной части каталога.

Необходимо рассчитать скорость резания в зависимости от эффективного диаметра 
инструмента.
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 Диаметр 
режущей 
пластины

„d“

Радиус 
пластины

„re“
ap max

Рекомендуемая толщина снимаемой стружки зависит от группы обрабатываемого 
материала

[мм] P M K H
8 0,6 0,60 0,07 ÷ 0,14 0,09 ÷ 0,13 0,07 ÷ 0,14 0,05 ÷ 0,13

10 0,8 0,80 0,07 ÷ 0,18 0,09 ÷ 0,14 0,07 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,14

12

1,0 1,00 0,07 ÷ 0,18 0,09 ÷ 0,14 0,07 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,14

1,5 1,50 0,07 ÷ 0,18 0,09 ÷ 0,14 0,07 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,14

2,0 2,00 0,07 ÷ 0,18 0,09 ÷ 0,14 0,07 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,14

3,0 3,00 0,07 ÷ 0,18 0,09 ÷ 0,14 0,07 ÷ 0,18 0,05 ÷ 0,14

16 1,3 1,30 0,07 ÷ 0,21 0,09 ÷ 0,18 0,07 ÷ 0,21 0,05 ÷ 0,18

20 1,6 1,60 0,07 ÷ 0,25 0,09 ÷ 0,20 0,07 ÷ 0,25 0,05 ÷ 0,20

Копировальные фрезы LC - типа

p . D . n
1000vc = [м.мин-1]

Формула для расчета скорости резания:

hm ap

2Rfz = [мм.зуб-1]

Оптимальная подача зависит от рекомендуемой толщины снимаемой стружки и глубины резания*.
*) Рекомендуемую глубину резания можно посмотреть в основной части каталога.
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Двухрядная фреза SxxXP16 для обработки фасок

Исполнения режущей кромки пластины

С уменьшением угла в плане необходимо увеличивать подачу на зуб для сохранения рекомендуемого 
значения толщины стружки

Влияние угла в плане на макс. глубину резания

ДИАГРАММА ПРИМЕНЕНИЯ ДЛЯ ФАСОЧНОЙ ФРЕЗЫ SXxxP16

kr sin kr tg kr

ap max

[мм]

Рекомендуемая толщина стружки h [мм]

Исполнение E Исполнение 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
]

толщина стружки h [мм]

гл
уб

ин
а 

ре
за

ни
я 

 a
p  [

мм
]

толщина стружки h [мм]

Исполнение E Исполнение S

округлённая
режущая кромка

kr = 90° kr = 75° kr = 45° kr = 25°

E SДля пластин исполнения Для пластин исполнения
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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

Рекомендуемые начальные режимы резания (значения скорости резания и подачи на зуб)

Расчёт подачи на зуб, частоты оборотов шпинделя и минутной подачи

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 = [мм/зуб][мм/зуб]

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 = . ae ef

Def

Двухрядная фреза SxxXP16 для обработки фасок
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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.

Рекомендации:
-	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.

Рекомендации:
-	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.

Рекомендации:
- 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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ВИДЫ ИЗНОСА СМП ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ

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.

Рекомендации:
- 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).

Рекомендации:
- 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). 

Рекомендации:
- 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)
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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.

Рекомендации:
-	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.

Рекомендации:
- 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.

Рекомендации:
- 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.

Рекомендации:
- 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.

Рекомендации:
- 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 ВЫСОКАЯ шЕРОХОВАТОСТЬ 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

Рекомендации:
- 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

Рекомендации:
- 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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нежелательные ЯвлениЯ

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.

Рекомендации:
- 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“

Рекомендации:
- 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
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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).

Рекомендации:
-	изменить подачу и глубину резания 
-	выбрать более подходящую геометрию 
-	изменить условия врезания

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 сегментов.
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.

рекомендациЯ длЯ замены СМП
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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]

n Число оборотов [1/мин]

D Диаметр (Инструмента или заготовки) [мм]

vc Скорость резания [м/мин]

fot Подача на один оборот [мм/обр]

fmin Минутная подача 
(Иногда обозначается как скорость подачи)

[мм/мин]

fz Подача на зуб [мм/зуб]

z Число зубьев [1]

Материал Сталь Чугун Al

Коэффициент x 24 000 30 000 120 000

Pc =
ap . ae . f

x

h = f . 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 =
fot.

z =
fmin

n . z

fmin = vf = fot . n = fz . z .n

vc . 1000
D . pn =

= fz . z
fmin

nfot =

p . D . n
1000vc =

A Сечение (площадь) стружки [мм2]
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 [kW]
ap Аксиальная глубина резания [мм]
ae Радиальная глубина резания [мм]
f Подача [мм/обр]
kc Удельное сопротивление резанию [МПа]
kg Коэффициент включающий влияние

угла g0

[°]

h Эффективность фрезы
обычно h = 0,75

[-]

x Коэффициент, учитывающий влияние 
обрабатываемого материала

[-]

ФОРМУЛЫ ДЛЯ РАСЧЕТА ПАРАМЕТРОВ

Таблицa № 13
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Положение режущей кромки СМП, закрепленной в корпусе фрезы, определяет несколько углов - см. 
следующую иллюстрацию № 4.

РАБОЧИЕ (ФУНКЦИОНАЛЬНЫЕ) И КОНСТРУКТИВНЫЕ УГЛЫ ФРЕЗ СО СМП

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 γp  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 пластической 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. Следствием снижения 
величины угла go является рост усилия резания и температуры в зоне резания. 

 -	 Главный угол в плане cr определяет, при выбранных подаче 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 
„первого контакта“ режущей кромки с заготовкой. Таким образом он оказывает влияние на устойчивость 
режущей кромки к выкрашиванию в частности при прерывистом резании. Одновременно он также влияет 
на направление отвода стружки из зоны резания.

Рисунок № 4
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tan go = tan gp . sin ko + tan gf . cos kr

tan ls = tan gf . sin kr - tan gp . cos kr

НОМОГРАММЫ ДЛЯ ОПРЕДЕЛЕНИЯ РАБОЧЕЙ ГЕОМЕТРИИ ФРЕЗЫ 

Рисунок № 5
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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 периодически 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 врезается 
и 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 выкрашивания. 

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 расположения 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, вызванным релаксацией упругих 
деформаций, в особенности, поверхностных слоев. 

Поэтому при выходе режущей кромки из заготовки желательно, чтобы толщина снимаемой стружки была 
минимальной. Причина заключается в том, чтобы ограничить кромку от резкого перепада температуры и 
неблагоприятной механической нагрузки. Однако, она не должна быть слишком тонкой, потому 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 зависит 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 зависимости от угла ϕ согласно зависимости 
hϕ = fz × sinϕ (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 оборот, представляет собой высоту 
прямоугольника, а в качестве его ширины выступает радиальная глубина резания - ae. Величина 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 зависимость наглядно представлена на следующем 
рисунке № 6.

УСЛОВИЯ ВРЕЗАНИЯ ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ



307

Об
рабат


ы

ва
ем

ы
е 

м
ат

ер
иа

лы
Вы

бо
р

ин
ст

ру
м

ен
та

Ге
ом

ет
рия


СМП


М

АР
КИ

 Т
ВЁ

РДЫ


Х 
СПЛ

А
ВО

В
Вы

бо
р 

ста
р

то
вы

х 
ус

ло
ви

й 
ре

за
ния


Сп

ра
воч

н
ая

 
ин

ф
ор

м
ац

ия
Ви

ды
 и

зн
ос

а 
СМП


пр

и 
ф

ре
зе

ро
ва

нии


Те
хн

ол
ог

. в
оз

м
. 

ин
ст

ру
м

ен
та

a b c d e

Средняя толщина снимаемой стружки вычисляется по формуле (согласно рис. 6a, b, c, d):

или же подача fz,  для выбранной величины hm, по формуле:

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 ..................... [°]

hm = fz sin kr 57,3
ae

D.arc  sin
ae

D

hm
=

57,3. ae

D.arc  sin
ae

D

sin kr

fz

Рисунок № 6

УСЛОВИЯ ВРЕЗАНИЯ ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ
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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 = sin krfz

hm=
ae

D
sin kr

fz

УСЛОВИЯ ВРЕЗАНИЯ ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ
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ФРЕЗЫ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПЛОСКОСТЕЙ

Фреза
Cтопор.
момент

(Nm)
Зажимной

винт Отвертка Сменный
стержень Рукоятка Ключ Ключ Ключ

S90AD11E US 2505-T08P – D-T08P/T15P FG-15 – – – 1,2

S90AD16E US 4011-T15P – D-T08P/T15P FG-15 – – – 3,5

S90AD16E US 4008-T15P – D-T08P/T15P FG-15 – – – 3,5

S90AP11D US 2506-T07P SDR T07P – – – – – 1,2

S90AP15D US 3509-T15 SDR T15 – – – – – 3,0

S90AP10D US 2506-T07P SDR T07P – – – – – 1,2

S90AP16D US 4011-T15P SDR T15P – – – – – 3,5

S90SO09 US 3006-T09P SDR T09P – – – – – 2,0

S90SD12 US 3511-T15 SDR T15 – – – – – 3,0

S45HN09C US 3512-T15P – D-T08P/T15P FG-15 – – – 3,0

S45SE09F US 3007-T09P SDR T09P – – – – – 2,0

S45SE12F US 4511-T20 SDR T20 – – – – – 5,0

S45SE12F US 4509-T20 SDR T20 – – – – – 5,0

S45SN12Z US 4511-T20 – – – – – SDR T20-T 5,0

S45OD05D US 3509-T15 SDR T15 – – – – – 3,0

S45OD06D US 4511-T20 SDR T20 – – – – – 5,0

S75AP15D US 3509-T15 SDR T15 – – – – – 3,0

W45SE123F DS 01 – – – HXK 4 – – 6,0

W45SE15F DS 01 – – – HXK 4 – – 6,0

W75SP12D DS 01 – – – HXK 4 – – 6,0

W75SP15D DS 02 – – – HXK 5 – – 8,0

W75SN12N DS 01 – – – HXK 4 – – 6,0

W90TP22D DS 02 – – – HXK 5 – – 8,0

F60SB22X DS 01Z – – – – KL 04 – 6,0

F60SN17X DS 01Z – – – – KL 04 – 6,0

F90TB27X DS 01Z – – – – KL 04 – 6,0

W60SP25P DS 02 – – – HXK 5 – – 8,0

W90SP25P DS 02 – – – HXK 5 – – 8,0

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ СТОПОРНЫЕ МОМЕНТЫ ВИНТОВ
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ

Фреза
Cтопор.
момент

(Nm)
Зажимной

винт Отвертка Отвертка

SAD11E US 2505-T08P – FLAG T08P 1,2

SAD16E US 4008-T15P – FLAG T15P 3,5

SAP11D US 2506-T07P SDR T07P – 1,2

SAP15D US 3509-T15 SDR T15 – 3,0

SAP10D US 2506-T07P SDR T07P – 1,2

SAP16D US 4011-T15P SDR T15P – 3,5

SAP16D US 4008-T15P SDR T15P – 3,5

SSO09 US 3006-T09P SDR T09P – 2,0

SSA US 4011-T15P / US 3508-T15P SDR T15P – 3,5 / 3,0

SSA US 4008-T15P / US 3006-T09P SDR T15P / SDR T09P – 3,5 / 2,0

SSA US 2506-T07P SDR T07P – 1,2

SSE09 US 3007-T09P SDR T09P – 2,0

SSD09 US 3509-T15 SDR T15 – 3,0

SSD09 US 3507-T15 SDR T15 – 3,0

N-SSO09 US 3006-T09P SDR T09P – 2,0

2636 US 4011-T15P SDR T15P – 3,5

2516 US 4011-T15P SDR T15P – 3,5

SCC US 3007-T09P SDR T09P – 2,0

SCC US 2506-T07P SDR T07P – 1,2

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ СТОПОРНЫЕ МОМЕНТЫ ВИНТОВ
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ФРЕЗЫ КОПИРОВАЛЬНЫЕ (M&D)

Фреза
Cтопор.
момент

(Nm)
Зажимной

винт Отвертка Отвертка Сменный
стержень Рукоятка Рукоятка динамо-

метрического ключа

SCMORD12 US 3507-T15 SDR T15 – – – – 3,0

SCMORD16 US 4511-T20 SDR T20 – – – – 5,0

B.-SRD07 US 25 SDR T07 – – – – 1,2

B.-SRD10 US 3507-T15 SDR T15 – – – – 3,0

SRD05 US 20 SDR T06 – – – – 0,9

SRD07 US 25 SDR T07 – – – – 1,2

SRD10 US 3507-T15 SDR T15 – – – – 3,0

SCRD12 US 3507-T15 SDR T15 – – – – 3,0

SRD12 US 3507-T15 SDR T15 – – – – 3,0

SCRD16 US 4511-T20 SDR T20 – – – – 5,0

SMOZD09 US 3006-T09P SDR T09P – – – – 2,0

SMOZD12 US 4011-T15P – D-T08P/T15P FG-15 – 3,5

A-SZD07 US 2205-T07P – FLAG T07P – – – 0,9

B-SZD09 US 3006-T09P – FLAG T09P – – – 2,0

B-SZD12 US 4011-T15P – FLAG T15P – – – 3,5

SZD07 US 2205-T07P – FLAG T07P – – – 0,9

SZD09 US 3006-T09P – FLAG T09P – – – 2,0

SZD12 US 4011-T15P – FLAG T15P – – – 3,5

SAD11E US 2505-T08P – FLAG T08P – – – 1,2

SAD16E US 4008-T15P – FLAG T15P – – – 3,5

SAP11D US 2506-T07P SDR T07P – – – – 1,2

SAP15D US 3509-T15 SDR T15 – – – – 3,0

SRC08-A CS 3007-T08P SDR T08P – – – – 2,0

SRC10-A CS 4008-T15P SDR T15P – – – – 3,5

SRC12-A CS 5009-T20P SDR T20P – – – – 5,0

SRC16-A CS 5013-T20P SDR T20P – – – – 5,0

SRC20-A CS 5015-T20P SDR T20P – – – – 5,0

K2-SRC08 CS 3007-T08P SDR T08P – – – – 2,0

K2-SRC10 CS 4008-T15P SDR T15P – – – – 3,5

K2-SRC12 CS 5009-T20P SDR T20P – – – – 5,0

K2-SRC16 CS 5013-T20P SDR T20P – – – – 5,0

K2-SRC20 CS 5015-T20P SDR T20P – – – – 5,0

K2-SRC25 CS 6020-T20P SDR T20P – – – – 5,0

K2-SRC32 CS 8025-T30P SDR T30P – – – – 8,0

K2-SLC08 CS 3007-T08P SDR T08P – – – – 2,0

K2-SLC10 CS 4008-T15P SDR T15P – – – – 3,5

K2-SLC12 CS 5009-T20P SDR T20P – – – – 5,0

K2-SLC16 CS 5013-T20P SDR T20P – – – – 5,0

K2-SLC20 CS 5015-T20P SDR T20P – – – – 5,0

S90VC22C US 4511-T20 – – D-T20 – MR-5,0 3,5

A-SVC22C US 4511-T20 – – D-T20 – MR-5,0 3,5

SVC22C US 4511-T20 – – D-T20 – MR-5,0 3,5

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ СТОПОРНЫЕ МОМЕНТЫ ВИНТОВ
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ФРЕЗЫ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ

Фреза
Cтопор.
момент

(Nm)
Зажимной

винт Отвертка Сменный
стержень Рукоятка

SAP11D US 2506-T07P SDR T07P – – 1,2

SAP15D US 3509-T15 SDR T15 – – 3,0

SSAP US 4511-T20 SDR T20 – – 5,0

SSAP-A US 4511-T20 SDR T20 – – 5,0

S90AP15D US 3509-T15 SDR T15 – – 3,0

2416E – – – – –

SxxXP16 US 3509-T15 – D-T07/T15 FG-15 3,0

ФРЕЗЫ ДИСКОВЫЕ

Фреза
Cтопор.
момент

(Nm)
Зажимной

винт Отвертка

S90SN11N4 US 3504-T09P SDR T09P 3,0

S90SN11N5 US 3504-T09P SDR T09P 3,0

S90SN12N6 US 70 SDR T15 5,0

S90SN12N8 US 71 SDR T15 5,0

S90SN12N10 US 72 SDR T15 5,0

S90SN12N12 US 73 SDR T15 5,0

S90SN12N14 US 73 SDR T15 5,0

S90SN11N4-R US 3504-T09P SDR T09P 3,0

S90SN11N5-R US 3504-T09P SDR T09P 3,0

S90SN12N6-R US 70 SDR T15 5,0

S90SN12N10-R US 72 SDR T15 5,0

S90CN10 US 4011-T15P SDR T15P 3,5

S90XN12 US 4011-T15P SDR T15P 3,5

S90XN16 US 5012-T15P SDR T15P 5,0

S90CN10-R US 4011-T15P SDR T15P 3,5

S90XN12-R US 4011-T15P SDR T15P 3,5

S90XN16-R US 5012-T15P SDR T15P 5,0

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ СТОПОРНЫЕ МОМЕНТЫ ВИНТОВ
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Обозначение 
винта

Cтопор.
момент

[Nm]*

Рукоятка
динамо-

метрического
ключа

Сменный
стержень

Спецификация

 Отвертка

Винт

Резьба
Длина 

[мм]

US 20 0,9 MR-0,9 D-T6 SDR T06 M2,0 3,3

US 25 0,9 MR-0,9 D-T7 SDR T07 M2,5 5,0

US 2506-T07P 0,9 MR-0,9 D-T7 SDR T07 M2,5 6,3

US 3006-T09P 2,0 MR-2,0 D-T9 SDR T09 M3 6,7

US 3007-T09P 2,0 MR-2,0 D-T9 SDR T09 M3 7,0

US 3507-T15 3,0 MR-3,0 D-T15 SDR T15 M3,5 7,0

US 3508-T15P 3,0 MR-3,0 D-T15 SDR T15 M3,5 8,0

US 3509-T15 3,0 MR-3,0 D-T15 SDR T15 M3,5 9,0

US 3511-T15 3,0 MR-3,0 D-T15 SDR T15 M3,5 11,0

US 4008-T15P 3,5 MR-3,5 D-T15 SDR T15 M4 8,0

US 4011-T15P 3,5 MR-3,5 D-T15 SDR T15 M4 11,0

US 4509-T20 5,0 MR-5,0 D-T20 SDR T20 M4,5 9,0

US 4511-T20 5,0 MR-5,0 D-T20 SDR T20 M4,5 11,0

US 4514-T20 5,0 MR-5,0 D-T20 SDR T20 M4,5 14,0

CS 3007-T08P 3,5 MR-3,5 D-T8 SDR T08 M3 6,9

CS 4008-T15P 3,5 MR-3,5 D-T15 SDR T15 M4 8,4

CS 5009-T20P 5,0 MR-5,0 D-T20 SDR T20 M5 9,1

CS 5013-T20P 5,0 MR-5,0 D-T20 SDR T20 M5 12,9

CS 5015-T20P 5,0 MR-5,0 D-T20 SDR T20 M5 15,5

CS 6020-T20P 5,0 MR-5,0 D-T20 SDR T20 M6 20,5

CS 8025-T30P 5,0 MR-5,0 D-T30 SDR T30 M8 24,8

 *)  можно заказать рукоятку + сменные стержни с указанными моментами.

СМАЗКА ВИНТОВ

Учитывая большое тепловое воздействие на зажимные винты, рекомендуем смазывать их высоко качественной смазочной пастой - MOLYKOTE 
1000. Эту пасту можно заказать таким же образом, как и запасные части.

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ СТОПОРНЫЕ МОМЕНТЫ ВИНТОВ
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РАСШИФРОВКА МАРКИРОВКИ НА КОРОБКАХ СО СМП

Рисунок № 7
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диск последовательность вычисления

Пример:
-	 используем фрезу Ø 63 мм 

(при точении - диаметр заготовки)
-	 выбранная скорость резания v = 160 м/мин

1)	в окошке установим диаметр фрезы или заготовки  
(63 мм) напротив стрелки 

2)	в шкале скорости резания находим выбранную 
величину (160 м/мин)

3)	на окружности голубого кольца получаем 
соответствующие обороты (~800 об/мин)

Пример:
-	 вычисленные обороты n = 800 об/мин
-	 примененная фреза Ø 63 мм имеет 6 зубьев 
-	 рекомендуемая подача на зуб 

fz = 0,30 мм/зуб

1)	на окружности установим напротив вычисленных 
оборотов (800) количество зубьев фрезы (6)

2)	в окошке напротив рекомендуемой подачи 
на зуб  (0,3) получаем минутную подачу стола 
(f = 1400 мм/мин)

Таблицa № 14

Применение пособия  (пластиковый «калькулятор»)
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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  - 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

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 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

Таблицa № 15
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