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Система обозначения режущих пластин по ISO

Символ Задний 
угол

A 3°

B 5°

C 7°

D 15°

E 20°

F 25°

G 30°

N 0°

P 11°

O другие

② Задний угол 
пластины

④ Стружколом 

СимволОтверстия Эскиз детали 
отверстия Стружколом Эскиз детали

N

без —

Без

R Односторонний

F Двусторонний

A

C 

Отверстие

Без

M Односторонний

G Двусторонний

W Отверстие с 
фаской 40°-60°

Без

T Односторонний

Q Отверстие с 
фаской 40°-60°

Без

U Двусторонний

B Отверстие с  
фаской 70°-90°

Без

H Односторонний

C
Отверстие с  

фаской 70°-90°

Без

J Двусторонний

X — — —

⑤ Длина режущей кромки

Размер 
резца 
(мм)Символ Длина Символ Длина Символ Длина Символ Длина Символ Длина Символ Длина Символ Длина Символ Длина

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

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

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

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

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

Символ Эскиз детали Угол резца Фигура

H Шестиугольник 120°

O Восьмиугольник 135°

P Пятиугольник 108°

S Квадрат 90°

T Треугольник 60°

C

Ромб

80°
D 55°
E 75°
F 50°
M 86°
V 35°

W Трехгранник 80°

L Прямоугольник 90°

A
Параллелограмм

85°
B 82°
K 55°

R Круг ——

① Формы пластин

Символ

Погрешность (мм) Погрешность (дюйм)

Высота
пластины Толщина

Диаметр
вписанной
окружности

Высота
пластины Толщина

Диаметр
вписанной
окружности

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

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

±0.005

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

±0.005

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

±0.005

M ±0.08~
±0.18 ±0.13 ±0.05~

±0.13
±0.003~
±0.007 ±0.005 ±0.002~

±0.005

N ±0.08~
±0.18 ±0.025 ±0.05~

±0.13
±0.003~
±0.007 ±0.001 ±0.002~

±0.005

U ±0.13~
±0.38 ±0.13 ±0.08~

±0.25
±0.005~
±0.015 ±0.005 ±0.003~

±0.01

③ Класс точности (мм, дюйм)

S       N         E        U       12
R       D         E        T       12

①

①

②

②

③

③

④

④ ⑤

⑤

Фрезерный инструмент    ｜    Фрезерный инструмент со сменными пластинами
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Система обозначения фрезерного инструмента

MF 45A 160 R1
① ② ③ ④ ⑤ ⑥

① Вид фрезерного
инструмента

Торцевое
фрезеро-
вание

MF Общее торцевое 
фрезерование

MV
Тяжелое
торцевое

фрезерование

Фрезе-
рование
уступов

ME
Общее

фрезерование
уступов

MH
Общее

фрезерование
уступов

Профиль-
ное

фрезеро-
вание

MP
Общее

профильное
фрезерование

MB Профильное
фрезерование

Фрезе-
рование
пазов

MS Трёхстороннее
фрезерование

Другое

MK
Общее

скоростное
фрезерование

MC Фрезерование
фасок

MX Специальное
фрезерование

③ Серийный номер

1 Первый

2 Второй 

④ Угол подъема

45 45 = 45°

⑤ Диаметр корпуса

160 160 = 160мм

② Номер серии ⑥ Направление 
резания

R Правое

L Левое

Фрезерный инструмент    ｜    Фрезерный инструмент со сменными пластинами
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12  Задний угол 
пластины

N 0°

B 5°

C 7°

P 11°

D 15°

E 20°

F 25°

⑧ Тип хвостовика

A Tип A

B Tип B

C Tип C

D Tип D

M Резьбовое 
соединение

P Цилиндрический
хвостовик

W Хвостовик
Weldon

BT Тип ВТ

HA Тип HSK-A

14  Длина корпуса

S Короткий

M Обычный

L Обычный

⑨ Диаметр посадки

40 40 = 40мм

13  Длина режущей 
кромки

13 13 = 13мм

⑦ Количество зубьев

09 9

⑩ Эскиз детали 
пластины

T Конусный 
хвостовик

  ⑪ Эскиз детали 
пластины

V 350 ромб

D 550 ромб

C 800 ромб

S Квадрат

T Треугольник

R Круг

L Прямоугольник

09 C 40 S(T) E 13 (M)
⑦ ⑧ ⑨ ⑩ 1211 13 14

Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент
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Фрезерный инструмент    ｜    Фрезерный инструмент со сменными пластинами

●  Односторонние позитивные пластины с четырьмя режущими кромками, различные 

стружколомы, чистовое фрезерование.
●  Пластина имеет конструкцию Wiper, подходящую для чистовой обработки.
●  Подходит для чистовой и получистовой обработки стали, чугуна и нержавеющей стали.

Позитивные пластины с четырьмя кромками 
для общего торцевого фрезерования с углом в 
плане 45°
SEE(M)T пластины+MFA145 корпус фрезы

SNE(M)U

ODK(M)T

Торцевое фрезерование

Серии сменного фрезерного инструмента

SEE(M)T

● Позитивные пластины с восемью режущими кромками, высокоэффективны.
●   Пластины имеют конструкцию Wiper, подходящую для чистовой обработки.
●   Подходит для чистовой и получистовой обработки стали, чугуна и алюминиевых сплавов.

Позитивные пластины с восемью кромками 
для общего торцевого фрезерования 
с углом в плане 43°
пластины ODK (M) T +MFA143 корпус фрезы

●  Негативные двухсторонние пластины с восемью кромками, хорошая прочность, 

стабильная обработка.
●  Благодаря разнообразию конструкций с углами в плане 45°, 75°, 88 °, удовлетворяет 

самым разным рабочим условиям.
●  Серия MFB145 с накладкой для защиты корпуса
●   Подходит для черновой и получистовой обработки стали и чугуна.

Негативные пластины с восемью кромками для 
торцевого фрезерования с
углом в плане 45°/75°/88° 
SNE(M)U пластины+ MFB145/245 и MFB275/288 
корпуса фрез
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Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

● Негативные двухсторонние пластины с двенадцатью режущими кромками, высокая 

эффективность и высокая прочность, лучше всего подходит для обработки чугуна
●   Клиновой монтаж и метод зажима, MFB160 имеет регулируемый механизм для обеспечения 

качества обрабатываемой поверхности.
●  Существуют фрезы со средним шагом зубьев и фрезы с мелким шагом зубьев для различных 

условий резания.
●  Подходит для черновой и получистовой обработки чугуна.

Негативные пластины с 12 кромками для 
торцевого фрезерования под углом 60 °
HNEX пластины+MFB160/MFB260 корпуса фрез

●   Уникальная вертикальная конструкция, высокая прочность, подходит для 

фрезерования в тяжелых условиях с высокой эффективностью обработки.
●  Негативная конструкция с восемью кромками, может использоваться как для левого, 

так и для правого корпуса.
●   Существуют фрезы с крупным шагом зубьев и фрезы со средним шагом зубьев для 

различных условий резания.
●   V-образная конструкция позиционирования, более стабильный зажим.
●   Подходит для черновой обработки стали и чугуна.

Вертикальное торцевое фрезерование с восемью 
кромками под углом 90 °
LNE(M)T пластины+ MVA190/MVA290 корпуса фрез 

LNE(M)T

Торцевое фрезерование

Серии сменного фрезерного инструмента

HNE(M)X
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●Негативная утолщенная пластина с высокой прочностью, подходит для тяжелой обработки.

● Кромка шлифовального типа с изогнутой формой, подходит для обработки 

вертикальных стенок.
● Корпус фрезы MHB190 в форме кукурузы для высокоэффективной обработки.

●Подходит для чистовой и получистовой обработки стали и чугуна.　

Фрезерование уступов с двумя 
позитивными режущими кромками
APMT пластины+MEA190 корпус фрезы 

Фрезерование уступов с четырьмя 
негативными режущими кромками
ANKX пластины+MEC190/MHC190 
корпуса фрез

Фрезерование уступов с двумя 
позитивными режущими кромками
APK (E) T пластины + MEB190/MHB190 
фрезерные корпуса

APK(E)T

Фрезерование уступов

Серии сменного фрезерного инструмента

APM(G)T

ANKX

●  Доступно множество стружколомов, подходящих для 

высокоэффективной обработки 
●  Имеется геометрия для алюминиевого сплава, подходящие для обработки 

алюминиевого сплава
● Подходит для черновой обработки стали, нержавеющей стали, чугуна и 

алюминиевых сплавов.

●  Конструкция с изогнутыми кромками эффективно снижает сопротивление резанию.

● Благодаря корпусу фрезы в форме кукурузы, выполняется высокоэффективная обработка.

●  Имеются специальные полированные острые пластины для обработки алюминия и 

цветных металлов
● Подходит для получистовой и черновой обработки стали, нержавеющей стали, чугуна и 

алюминиевых сплавов.



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент
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● Негативные пластины с шестью режущими кромками, с высокой эффективностью.

● Негативная двухсторонняя пластина с большим передним углом, повышает 

прочность и обеспечивает остроту
● Нижняя кромка пластины имеет конструкцию Wiper, обеспечивающую хорошее 

качество режущей поверхности.
● Можно реализовать различные методы резания, такие как торцевое фрезерование, 

фрезерование уступов и пазов.
●  Подходит для черновой и получистовой обработки стали и чугуна.

Фрезерование уступов с шестью негативными 
режущими кромками WNGU  пластина+
MEE190 корпус фрезы

WNGU

SDKT

XDHT

Фрезерование уступов

Серии сменного фрезерного инструмента Серии сменного фрезерного инструмента

Односторонние четырехгранные пластины для
фрезерования уступов
SDKT пластины+MES190 корпус фрезы

Позитивная двусторонняя пластина для 
фрезерования уступов из алюминия
XDHT пластина + MEH190 корпус фрезы

●  Изогнутая кромка с малым сопротивлением резанию.

●Конструкция с несколькими задними углами обеспечивает повышенную 

прочность и остроту пластин.
● Можно реализовать различные методы резания, такие как торцевое 

фрезерование, фрезерование уступов и пазов.
● Подходит для черновой и получистовой обработки стали и чугуна.

●Конструкция с большим передним углом обеспечивает низкое сопротивление 

резанию.
●  Позитивная конструкция с двойным задним углом повышает прочность режущей 

кромки.
●  Длинная режущая кромка, подходящая для большой глубины резания.

● Изогнутая кромка, обеспечивающая шаг 90 ° при фрезеровании 
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Чистовая сферическая фреза
QTD пластины+MBA100 корпус фрезы

● Специальная конструкция кромки, обеспечивает более высокую 

прочность кромки
●QTD-S-T с изогнутой кромкой, обеспечивает небольшое сопротивление.

● Подходит для чистовой обработки стали, чугуна и закаленной стали

Профильное фрезерование

Серии сменного фрезерного инструмента

Позитивное профильное фрезерование
RD/RP/RC пластины + MPA100/MPB100/
MPC100 корпуса фрез
● Высокая экономичность и эффективность, подходит для черновой 

профильной обработки литейной промышленности.
●  Большой ассортимент стружколомов обеспечивает чистовое, 

получистовое и тяжелое фрезерование 
●  RC + MPC100 с защитой от вращения, обеспечивает стабильную обработку.

● Предоставлены как экономичные, так и прецизионные пластины для 

удовлетворения потребностей различных клиентов.
●  Подходит для черновой и получистовой обработки стали.

RD/RP/RC

QTD



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент
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Пластины с тремя режущими кромками
для фрезерования с высокой подачей
UD/UP пластины+MKA110 корпус фрезы

●  Многосегментная линейная кромка, улучшающая эффект обработки при 

разной глубине резания.
●Конструкция канавок с уменьшенным абразивным износом эффективно 

снижает температуру резания.
●  Три размера пластин с разной геометрией подходят для обработки в большинстве областей.

●  Подходит для черновой обработки стали, чугуна и нержавеющей стали.

Высокопроизводительное фрезерование

Серии сменного фрезерного инструмента

UD/UP

SDMT

●  Конструкция кромки с большим изгибом дуги повышает прочность угла R.

●  Стружколом SM с изменяющимся передним углом и изменяющейся шириной кромки, 

подходит для авиационной промышленности.
●  Подходит для черновой обработки стали, чугуна, нержавеющей стали и 

труднообрабатываемых материалов.

Пластины с четырьмя позитивными режущими 
кромками для фрезерования с высокой подачей
SDMT пластина+MKB113 корпус фрезы
SDMT-SM пластина+MKB113 корпус фрезы
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● Позитивные режущие кромки , резка выполняется легко и быстро.

●Кромка шлифовального типа с изменяющимся передним углом, обеспечивает 

снижение сопротивления резанию.
●  Подходит для черновой и получистовой обработки стали и чугуна.

●Конструкция с острыми краями снижает сопротивление резанию.

●5 канавок различной ширины.

●  Подходит для черновой и получистовой обработки стали и чугуна.

Трехсторонняя пазовая фреза малой 
толщины
SNEX пластины+MSA корпус фрезы

Трехсторонняя пазовая фреза
CNEU пластина+ MSA110-113 корпус фрезы

Фрезерование фаски с четырьмя позитивными 
кромками
SPMT пластина+MCA130/145/160 корпуса фрез

● 4 эффективных режущих кромки могут выполнять прямое и обратное снятие фаски.

●  Конструкция корпуса фрезы с несколькими углами в плане позволяет снимать фаски 30 ° / 45 ° / 60 °.

●  Подходит для черновой и получистовой обработки стали и чугуна.

Пазовое фрезерование

Фасочное фрезерование

Серии сменного фрезерного инструмента

CNEU

SPMT

SNEX
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Торцевое 
фрезерование

SN12: Apmax =5.0mm SNE(M)U

MFB275
(Φ50-Φ315)

Высокоэффективное 
торцевое 

фрезерование 
стали, чугуна.

SN12: Apmax =7.0mm

MFB288
(Φ40-Φ315)

Торцевое фрезерование 
стали, чугуна с высокой 
производительностью 
и большой глубиной 

резания.

HN09: Apmax =8.0mm
HNE(M)X

MFB160
(Φ125-Φ315)

　Регулируемое 
высокопроизводительное 
и экономичное торцевое 
фрезерование чугуна.

HN09: Apmax =8.0mm

MFB260
(Φ63-Φ315)

　
Высокопроизводительное 
и экономичное торцевое 
фрезерование чугуна, 
средний шаг зубьев.

Руководство по подбору фрезерного инструмента

P041

P052
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Торцевое 
фрезерование

LN11: Apmax =5.0mm
LN15: Apmax =7.0mm LNE(M)T

MVA190
(Φ40-Φ315)

Тяжелое торцевое 
фрезерование 
стали и чугуна.

LN15: Apmax =7.0mm

MVA290
(Φ80-Φ250)

  SB12: Apmax =7.1mm

SBEX —

Торцевое фрезерование 
чугуна, стали и 

легированной стали.

 SE12: Apmax =7.5mm
SE15: Apmax =9.1mm

SEEN
SEMN 
SEEX

—

P057

P065

P065

Руководство по подбору фрезерного инструмента
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Тип Применение Серия 
пластин

Серия 
корпусов Эскиз Описание

Торцевое 
фрезерование

SP15: Apmax =13.3mm
SP19: Apmax =16.3mm
SP25: Apmax =21.8mm

SPEN —

Торцевое фрезерование  
чугуна, стали и 

легированной стали.

SP12: Apmax =11.4mm
SP15: Apmax =13.2mm
SP19: Apmax =15.6mm

SPK(M)N —

SP15: Apmax =14.0mm

SPEN-W —

SP12: Apmax =10.7mm

SPER —

Руководство по подбору фрезерного инструмента

P066

P067

P068

P068
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Торцевое 
фрезерование

SP15: Apmax =9.5mm

SPNR —

Торцевое фрезерование  
чугуна, стали и 

легированной стали.

SP12: Apmax =7.5mm
SP15: Apmax =9.5mm

SPCW —

TP16: Apmax =13.5mm
TP22: Apmax =15.1mm

TPER
TPKR
TPKN

—

TP22: Apmax =15.1mm

TPNR —

Руководство по подбору фрезерного инструмента

P069

P069

P070

P070
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Фрезерование 
уступов

AP11: Apmax =9.0mm
AP16: Apmax =14.0mm

APM(G)T MEA190
(Φ16-Φ250)

Подходит для обработки 
стали, чугуна, 

нержавеющей стали и 
алюминиевых сплавов. 

В основном используется 
для фрезерования уступов, 
торцового фрезерования, 
фрезерования полости, 
фрезерования паза и т. д.

AP11: Apmax =9.0mm
AP16: Apmax =14.0mm

APK(E)T MEB190
(φ16-φ200)

　Подходит для 
обработки стали, 

чугуна, нержавеющей 
стали и алюминиевых 
сплавов. В основном 
используется для 
фрезерования 

уступов, торцового 
фрезерования, 

фрезерования полости, 
фрезерования 
паза и т. д.

AP11: Apmax =39.9mm
AP16: Apmax =57.0mm

APKT MHB190
(φ32-φ80)

Фрезерование 
уступов с большой 
глубиной резания 
стали и чугуна.

AN12: Apmax =9.0mm
AN16: Apmax =14.0mm

ANKX MEC190
(φ32-φ200)

　
Высокоэффективное 

и экономичное 
фрезерование 
уступов и пазов 
стали и чугуна.　

Руководство по подбору фрезерного инструмента

P071

P076

P076

P082
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Фрезерование 
уступов

AN12: Apmax =43.0mm
AN16: Apmax =57.0mm

ANKX MHC190
(φ40-φ80)

Фрезерование 
уступов для 

стали и чугуна.

WN04: Apmax =4.0mm
WN08: Apmax =7.5mm

WNGU MEE190
(φ20-φ200)

Высокоэффективное 
и экономичное 
фрезерование 

уступов и пазовдля 
стали и чугуна.

SD14: Apmax =10.0mm

SDKT MES190
(φ40-φ315)

Высокоэффективное 
и экономичное 
фрезерование 
уступов и пазов 

для стали и чугуна.

XD19: Apmax =18.0mm

XDHT MEH190
(φ25-φ125)

Высокоэффективное 
и экономичное 
фрезерование 
уступов для 

алюминиевого 
сплава.

P082

P087

Руководство по подбору фрезерного инструмента

P091

P096
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Фрезерование 
уступов

XP16: Apmax =14.0mm

XPHT —
　

Фрезерование 
уступов для 

стали и чугуна.

Профиль-
ное

фрезеро-
вание

RD05: Apmax =2.5 mm
RD07: Apmax =3.5 mm
RD08: Apmax =4.0 mm
RD10: Apmax =5.0 mm
RD12: Apmax =6.0 mm
RD16: Apmax =8.0 mm

RD MPA100
(Φ10-Φ125)

Подходитдля 
профильного 
иторцевого 

фрезерования 
пазов, уступови 

полостидлясталии
легированной 

стали.

RP08: Apmax =4.0mm
RP10: Apmax =5.0 mm
RP12: Apmax =6.0 mm
RP16: Apmax =8.0 mm

RP MPB100
(Φ16-Φ125)

Подходитдля 
профильного 
иторцевого 

фрезерования 
пазов, уступови 

полостидлясталии
легированной 

стали.

RC10: Apmax =5.0 mm
RC12: Apmax =6.0 mm
RC16: Apmax =8.0 mm
RC20: Apmax =10.0 mm

RC MPC100
(Φ20-Φ160)

Подходитдля 
профильного 
иторцевого 

фрезерования 
пазов, уступови 

полостидлясталии
легированной 

стали.

P100

P101

Руководство по подбору фрезерного инструмента

P109

P105
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Профиль-
ное

фрезеро-
вание

QTD MBA100
(Φ12-Φ32)

Высокоточное 
профильное 

фрезерование  для 
стали, чугуна и 

закаленной стали.

Фрезеро-
ваниес
высокой
подачей

　

UD08: Apmax =1.0mm
UD12: Apmax =1.5mm
UP17: Apmax =2.0mm

UD/UP MKA110
(Φ20-Φ100)

Подходит для 
торцевого 

фрезерования, 
фрезерования 
пазов и полости 

для стали, чугуна и 
нержавеющей 
стали с высокой
эффективностью.

SD12: Apmax =2.0mm
SD15: Apmax =3.0mm

SDMT MKB113
(Φ32-Φ160)

Подходит для 
торцевого 

фрезерования, 
фрезерования 
пазов и полости 

для стали и 
легированной 
стали с высокой
эффективностью.

SD09: Apmax =1.0mm
SD12: Apmax =2.0mm

SDMT

Для 
авиационной
Промышл-
енности:
MKM113

(φ25-φ125)

Подходит для 
профильного 
и торцевого 

фрезерования, 
фрезерования 

пазов и полости для 
титанового 

сплава с высокой
эффективностью.

P117

P122

P127

Руководство по подбору фрезерного инструмента

P127
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Фрезе-
рование
пазов

C MIN =4.0mm
C MAX =8.0 mm

SNEX MSA(104~108)
(Φ100)

　
Фрезерование 
пазов для стали 

и чугуна.

C MIN=10.0mm
C MAX=13.0mm

CNEU MSA(110~113)
(Φ80-Φ160)

　　
Фрезерование 
пазов для стали 

и чугуна.

P135

P138

Руководство по подбору фрезерного инструмента
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Тип Применение Серия 
пластин Серия корпусов Эскиз Описание

Фрезерование
фасок

SP09: Apmax =3.0mm
SP12: Apmax =4.5mm

SPMT

MCA130
(Φ25-Φ32)

Фрезерование фасок 
для стали и чугуна.

SP09: Apmax =5.0mm
SP12: Apmax =7.0mm

MCA145
(Φ25-Φ32)

SP09: Apmax =6.0mm
SP12: Apmax =8.0mm

MCA160
(Φ25-Φ36)

P142

Руководство по подбору фрезерного инструмента
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Материал 
изделия

Cплав Цвет Cплава Тип покрытия Микроструктура Особенности

GA4325 　Золотой PVD

●  Специально разработанная износостойкая 

основа из цементированного карбида с 

обновленным покрытием AlCrN обладает 

превосходной износостойкостью и 

стойкостью к окислению.
●  Подходит для обработки стандартной стали 

при средних нагрузках. Обработка мягкой 

стали - лучший выбор.

GA4330 　Золотой PVD

●  Новое модернизированное покрытие TiAlN 

и мелкозернистая износостойкая основа 

из цементированного карбида улучшает 

износостойкость при фрезеровании, 

одновременно улучшая стабильность 

резания.
●Подходит для общей обработки штамповой 

стали. Обработка штамповой стали - лучший 

выбор.

GA4225 　Сине-
серый PVD

● Покрытие PVD AlCrN и мелкозернистая 

твердосплавная основа.
●  Подходит для общей обработки стали, 

чугуна и других материалов при средних и 

низких скоростях.

GA4230 Фуксия　 PVD

●Покрытие PVD AlCrN сочетается 

с мелкозернистой основой из 

цементированного карбида.
●  Подходит для общей обработки стали, 

чугуна и других материалов при средних и 

низких скоростях.

GP4225 　Золотой PVD

●  Покрытие PVD TiAlN сочетается с основой 

из твердого сплава с высокой стойкостью 

к повреждениям обладает высокой 

прочностью, обеспечивая стабильную 

обработку в различных рабочих условиях.
●  Подходит для общей обработки стали, 

чугуна и других материалов с широким 

спектром применения.

Cплав P

Описание сплавов фрезерных пластин
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Материал 
изделия

Cплав Цвет Cплава Тип покрытия Микроструктура Особенности

GP2115 　Чёрный CVD

●Ультратонкие покрытия MT-TiCN 

и Al2O3 сочетаются с основой из 

цементированного карбида с высоким 

содержанием кобальта, чтобы обеспечить 

износостойкость,прочность и высокую 

вязкость, а также обеспечить высокую 

эффективность и стабильность обработки.
●  Подходит для чистового и получистового 

фрезерования стали при средних и высоких 

скоростях.

GP01TM 　Без 
покрытия Без покрытия

●  Металлокерамическая шлифованная 

пластина Без покрытия. Обладает высокой 

вязкостью, высокой износостойкостью и 

отличной стойкостью к выкрашиванию.
●  Подходит для фрезерной обработки 

различных материалов, в основном 

обработки стали.

Материал 
изделия

Cплав Цвет Cплава Тип покрытия Микроструктура Особенности

GM4135 　Темно-
желтый PVD

●  Новейшее многослойное покрытие TiAlSiN в 

сочетании с высокопрочной мелкозернистой 

основой из цементированного карбида. 

Обладает хорошей износостойкостью, высокой 

вязкостью и термической стабильностью.
●  Подходит для черновой обработки и 

обработки в нестабильных рабочих условиях 

для труднообрабатываемых материалов, таких 

как нержавеющая сталь и титановый сплав.

GM2140 　Чёрный CVD

● Модернизированное покрытие MT-

TiCN + Al2O3 сочетается с мелкозернистой 

твердосплавной основой, которая обладает 

износостойкостью, высокой вязкостью и 

термической стабильностью.
●  Подходит для черновой и получистовой 

обработки для нержавеющей стали и 

титановых сплавов.

Cплав P

Cплав М

класс фрезерных пластин
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Материал 
изделия

Cплав Цвет Cплава Тип покрытия Микроструктура Особенности

GH4115 Бронзовый PVD

● Новейшее нанокомпозитное твердое 
покрытие TiAlCrSiN сочетается с 
ультрамелкозернистой основой из 
цементированного карбида, которая имеет 
как высокую стойкость к окислению, так и 
красную твердость.
●  Подходит для чистового и получистового 
фрезерования высокопрочной стали выше 
55HRC.

Материал 
изделия

Cплав Цвет Cплава Тип покрытия Микроструктура Особенности

GS4130 Фиолето-
серый PVD

● Новейшее нано-покрытие TiAlN 

сочетается с высокопрочной 

мелкозернистой твердосплавной основой, 

обладающей хорошей износостойкостью и 

высокой вязкостью.
●Подходит для получистовой и черновой 

обработки титана и жаропрочных сплавов.

Cплав S

 Cплав H

класс фрезерных пластин
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Материал изделия ISO
Покрытие Без 

покрытия
Металлокерамика

CVD PVD

Сталь 

01

10

20

30

40

50

Нержавеющая сталь

01

10

20

30

40

50

Чугун

01

10

20

30

40

Цветные металлы

01

10

20

30

40

Жаропрочныесплавы

01

10

20

30

40

Закаленая  сталь

01

10

20

30

Сводная таблица фрезерных сплавов

GP
21

15
GM

21
40

GK
21

15

GK
41

25

GN
91

25

GS
41

30
GH

41
15

GM
41

35

GM
21

40

GM
41

35

GS
41

30

GP
01

TM

GA
42

25

GA
43

25

GA
43

30 GP
42

25

GA
42

30
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Эскиз

Крупный шаг зубьев Средний шаг зубьев Мелкий шаг зубьев

Количество 
пластин Z=5 Z=7 Z=8

Особенности

Фреза с крупным шагом зубьев
отличается повышенной
жесткостью, подходящей для
нестабильных условий резания.
В основном используется при
Быстрой подаче и большой
Глубине резания, дает крупную
стружку. Первый выбор при
обработке углеродистых и
нержавеющих сталей.
Применяется для черновых или 
обдирочных работ.

Фреза со средним шагом
Зубьев позволяет соблюсти
баланс между жесткостью
и эффективностью.
Рекомендуется для работы
При средней подачеи
средней глубине резания (ap),
размер стружки - средний.
Идеально подходит для
получистовой обработки
различных материалов, а
также для закаленных сталей и 
жаропрочных сплавов.

Фреза с мелким шагом зубьев
Подходит для
высокопроизводительной 
фрезеровки, особенно при
стабильных условиях резания.
Подходит для низкой подачи и
малой глубине резания (ap).
Подходит для чистовой и
получистовой обработки
различных материалов, а также для 
закаленных сталей и
жаропрочных сплавов.

Рекомендации по выбору корпусов в зависимости от количества зубьев

Выбор режущего инструмента с подходящим числом зубьев очень важен для баланса эффективности и точности в процессе 
механической обработки металла. При одной и той же скорости резания (Vc) и подаче на зуб (fz), увеличение числа режущих граней 
может повысить производственную эффективность, в тоже время повышая силу резания. Мощность станка – это важный фактор 
при выборе числа зубьев. Для разных целей компания GESAC предлагает три вида фрез с различным шагом зубьев.

Для примера рассмотрим корпус фрезы  MFB145-080：
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ODK(M)T

Код заказа

Размеры (мм) С покрытием 

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

LE IC S D1 RE

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

ODKT060508-GL 5 15.875 5.56 5.56 0.8 ● 

ODKT060508-GM 5 15.875 5.56 5.56 0.8 ● ● ○ ● ● 

ODMT060508-GM 5 15.875 5.56 5.56 0.8 ● ● ● ○ ● ○

ODKT060508-GH 5 15.875 5.56 5.56 0.8 ● ● ● 

ODMT060508-GH 5 15.875 5.56 5.56 0.8 ● ○

ODKT060508-AL 5 15.875 5.56 5.56 0.8 ● 

ODKW060508-WB 5 15.875 5.56 5.56 0.8 ● 

Торцевое фрезерование

Позитивная пластина с восемью кромками для торцевого 
фрезерования

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу
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A

Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка Для обработки
алюминиевых сплавов

Доводочная
чистовая обработка

GL GM GH AL WB

Большой передний
угол с узкой

режущей кромкой
идеально подходит

для чистового
фрезерования при
малой скорости

резания и
низкой подаче.

Геометрия с большим
передним углом
обеспечивает

плавное резание и
позволяет достичь

высоких показателей
стабильности.

Геометрия с
усиленной режущей

кромкой
обеспечивает

большое удаление
металла при

тяжелом и черновом
фрезеровании.

Большой передний
угол и острая режущая
кромка обеспечивают 

хороший отвод
стружки.

Стружколом
предназначен
для улучшения 

качества
поверхности.

Геометрия пластин серии ODK(M)T
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Код заказа

Размеры (мм) С покрытием 

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

LE IC S D1 RE BS

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

SEET1204AFEN-PL 8.2 12.7 4.76 5.5 1.2 1.6 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

SEET13T3AGEN-PL 8.8 13.4 3.97 4.4 1 1.7 ● ● ○ ● ○ ● ● 

SEET13T3AGEN-PM 8.8 13.4 3.97 4.4 1.5 1.2 ● ● ● ● ● ○ ● ● 

SEMT13T3AGEN-PM 8.8 13.4 3.97 4.4 1.5 1.2 ● ● ● ● ● ● ○ ● 

SEET13T3AGSN-PH 8.8 13.4 3.97 4.4 1.66 1.2 ○ ● ○ ● ○ ○ ○

SEMT13T3AGSN-PH 8.8 13.4 3.97 4.4 1.66 1.2 ○ ● ○ ● ● ○ ○

SEET13T3AGSN-KM 8.8 13.4 3.97 4.4 1.44 1.3 ○ ● ○ ● 

SEET13T3AGSN-KH 8.8 13.4 3.97 4.4 1.6 1.3 ○ ○ ○ ○ ● 

SEMT13T3AGSN-KH 8.8 13.4 3.97 4.4 1.6 1.3 ○ ○ ○ ○

SEET13T3AGFN-AL 9.6 13.4 3.97 4.4 0.4 2.2 ● 

SEET13T3AGEN-WB 9.5 13.4 3.97 4.3 1.2 7.5 ● ○ ○

Торцевое фрезерование 

SEE(M)T
 Пластины для торцевого фрезерования общего назначения

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу
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Геометрия пластин серии SEE(M)T

Чистовая обработка 
стали

Получистовая 
обработка стали

Черновая обработка 
стали

Получистовая 
обработка чугуна

Черновая обработка 
чугуна

Для обработки
алюминиевых

сплавов

Доводочная
чистовая
обработка

PL PM PH KM KH AL WB

Большой передний 
угол и узкая 

режущая кромка. 
Подходит для 

легкой резки при 
низкой скорости 

резки и медленной 
подаче

Плавная резка. При 
базовых условиях 
резки позволяет 
достичь высоких 

показателей 
стабильности.

Усиленная 
режущая кромка 
для черновой 
и прерывистой 
фрезеровки.

Геометрия 
предназначена 

для получистовой 
обработки чугуна.

Специальный 
стружколом 
для черновой 

обработки чугуна.

Большой передний 
угол и острая кромка 

обеспечивают 
хороший отвод 

стружки.

Предназначены 
для улучшения 

качества 
поверхности.
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Код заказа

Размеры (мм) С покрытием 

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

LE IC S BS D1 KRINS RE

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

SNEU1206ANEN-GL 9.1 12.7 6.35 1.6 5.9 45° 0.8 ● ● ● ● ● ● ● 

SNEU1206ANEN-GM 9.1 12.7 6.35 1.6 5.9 45° 0.8 ● ● ● ● ● ● ● 

SNMU1206ANEN-GM 9.1 12.7 6.35 1.6 5.9 45° 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

SNEU1206ANSN-GH 9.1 12.7 6.35 1.6 5.9 45° 0.8 ● ● ● ● ● 

SNMU1206ANSN-GH 9.1 12.7 6.35 1.6 5.9 45° 0.8 ● ● ● ● 

SNEU1206ANFN-NL 9.1 12.7 6.35 1.6 5.9 45° 0.8 ● 

SNEU1206ANEN-GW 9 12.7 6.35 5.1 5.9 45° 0.8 ● ● 

SNEU1206ENEN-GM 9.9 12.7 6.35 1.2 5.9 75° 0.8 ● ● ● ● ● ● ● 

SNMU1206ENEN-GM 9.9 12.7 6.35 1.2 5.9 75° 0.8 ● ● ● ○ ● ● ○

SNMU1206ZNEN-GL 10.7 12.7 6.35 1.1 5.9 88° 0.8 ○ ○ ● ● ● ● ○

Торцевое фрезерование 

SNE(M)U
Негативная пластина с восемью кромками для торцевого 
фрезерования

● – В наличии   ○– Доступно по запросу 
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Код заказа

Размеры (мм) С покрытием 

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

LE IC S BS D1 KRINS RE

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

SNEU1206ZNEN-GM 10.7 12.7 6.35 1.1 5.9 88° 0.8 ● ● ● ● ● ● ● 

SNMU1206ZNEN-GM 10.7 12.7 6.35 1.1 5.9 88° 0.8 ● ● ● ● ● ● ○

SNMU1206ZNEN-GH 10.7 12.7 6.35 1.1 5.9 88° 0.8 ○ ○ ● ● 

SNEU1206ZNEN-GW 10.1 12.7 6.35 4 5.9 88° 0.6 ○ ● 

SNEU120612-GM 10.3 12.7 6.35 -- 5.9 -- 1.2 ● ● ● ● ● ● ● 

SNMU120612-GM 10.3 12.7 6.35 -- 5.9 -- 1.2 ● ● ● ● ● ● ○

SNMU120616-GM 9.5 12.7 6.35 -- 5.9 -- 1.6 ● ● 

SNMU120620-GM 8.7 12.7 6.35 -- 5.9 -- 2.0 ○ ● ● ○

Торцевое фрезерование 

SNE(M)U
Негативная пластина с восемью кромками для торцевого 
фрезерования

Примечание:
★ 1 、 SNE (M) U1206AN * N соответствует корпусам фрезы MFB145 / 245
★ 2 、 SNE (M) U1206ENEN соответствует корпусу фрезы MFB275
★ 3 、 SNE (M) U1206ZNEN соответствует корпусам фрезы MFB288

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу
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Геометрия пластин серии SNE(M)U

Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка Для обработки
алюминиевых сплавов

Доводочная
чистовая
обработка

GL GM GH NL GW

Большой передний
угол c узкой режущей 

кромкой идеально подходит 
для чистового фрезерования 
при малой скорости резания 

и низкой подаче.

Геометрия с большим
передним углом 

обеспечивает плавное 
резание и позволяет достичь 

высоких показателей
стабильности.

Геометрия с
усиленной режущей кромкой 
для прерывистого резания, 

предназначена
для чернового
фрезерования.

Большой передний
угол и острая режущая 
кромка обеспечивают 

хороший отвод стружки.

Дизайн и Эскиз детали
предназначены для 
улучшения качества

поверхности.
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Код заказа

Размеры (мм) С покрытием

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

LE IC S RE

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

HNEX090510-KF 8.2 16.2 5.56 1.0 ○ ○

HNEX090520-KF 7.0 16.2 5.56 2.0 ○ ● 

HNEX090520-KM 7.2 16.2 5.56 2.0 ● ● 

HNMX090520-KM 7.2 16.2 5.56 2.0 ● ● 

HNEX090516-KR 7.8 16.2 5.56 1.6 ● ● 

HNEX090530-KR 6.2 16.2 5.56 3.0 ● ● 

HNMX090516-KR 7.8 16.2 5.56 1.6 ● ○

HNEX090502-WC 6.6 15.875 5.56 0.2 ○ ● 

Примечание:
★ Пластина HNEX090502-WC соответствует только корпусу фрезы серии MFB160.

Торцевое фрезерование

HNE(M)X
Пластина для торцевого фрезерования с двенадцатью 
отрицательными кромками

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

053

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

Геометрия пластин серии HNE(M)X

Чистовая обработка чугуна Получистовая обработка чугуна Черновая обработка чугуна Доводочная
чистовая обработка

KF KM KR WC

Стружколом для чистовой
обработки чугуна с большим 

передним углом и узкой
режущей кромкой.

Геометрия обеспечивает
получистовую обработку чугуна 
за счет уникальной пропорции 

режущего края.

За счет специальной передней
поверхности стружколом 

предназначен для черновой
обработки чугуна.

Дизайн и Эскиз детали
предназначены для улучшения

качества поверхности.
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Материал изделия Твердость 
материала Сплав Пластина

Глубина
резания
Ap(мм)

Скорость резания
 Vc（м/мин）

Подача fz (мм/зуб)
Чистовая
обработка

（L）

Получистовая
обработка（M）

Черновая
обработка

(H)

Серый чугун ≤ HB280 GK2115
GK4125 HNE(M)X0905 4 280      

(180-400)
0.15

(0.1-0.2)
0.2

(0.1-0.3)
0.3

(0.2-0.4)

Чугун с 
шаровидным 
графитом, 

уплотненный 
графитовый 

чугун

≤ HB350 GK4125
GK2115 HNE(M)X0905 4 230      

(160-350)
0.1

(0.05-0.15)
0.15

(0.1-0.2)
0.2

(0.15-0.3)

Запасные части

Детали Клиновой зажим Болт зажима Ключ 

                         Эскиз детали

Пластина 

HNE(M)X0905
CWA01 SDAM6.0X20.0 TH30L

CWA01B SDAM060200B TH30LB

Рекомендуемые режимы резания



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

057

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

Код заказа 

Размеры (мм) С покрытием

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

 

H W1 D1 S RE BS

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

LNET110608-GL 11.2 6 5 11 0.8 2 ● ● ● ● 

LNET150608-GL 15.0 6 7 13.9 0.8 2 ● ● ● ● ● 

LNMT110608-GM 11.2 6 5 11 0.8 2 ● ● ● ● ● ● 

LNMT150608-MM 15.0 6 7 13.9 0.8 2 ● ● ● ● ● ● 

LNMT110608-GH 11.2 6 5 11 0.8 2 ● ● ● 

LNMT150608-GH 15.0 6 7 13.9 0.8 2 ● ● ● ● 

LNET1106PNEN-W 11.4 6 5 11 -- 4.6 ● 

LNET1506PNTN-W 15.2 6 7 13.9 -- 4.8 ● 

LNE(M)T
Вертикальная пластина с восемью кромками для торцевого
 фрезерования

Торцевое фрезерование

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу
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Геометрия пластин серии LNE(M)T 

Чистовая обработка Получистовая обработка Получистовая обработка для 
нержавеющей стали Черновая обработка Wiper

GL GM MM GH W

Чистовая обработка с 
низкими силами резания 
для высокого качества 

поверхности.

Высокая стабильность
обработки при

обычных рабочих 
условиях.

B обычных условиях 
реализована высокая 

стабильность обработки для 
нержавеющей стали

Высокая прочность 
режущей кромки, отличная 
производительность при 
прерывистом резании и 
черновой обработке.

Высокая точность пластин, 
улучшает качество 

поверхности.















Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

065

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

SBEX
Пластины ISO для торцевого фрезерования

SEEN/SEMN/SEEX
Пластины ISO для торцевого фрезерования

Торцевое фрезерование

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

SBEX1204ZZ-1 11.18 12.7 4.76 0.8 ○

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

SEEN1203AFTN 8.8 12.7 3.18 2.3 ○ ○ ● 

SEEN1204AFTN 8.8 12.7 4.76 2.4 ○

SEEN1504AFTN 10.45 15.875 4.76 2.4 ○ ● 

SEMN1203AFTN 8.8 12.7 4.76 2.4 ○ ● 

SEEN1203AFEN 8.8 12.7 3.18 2.3 ● 

SEEX1203AFTN 8.8 12.7 3.18 3.0 ● 

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу
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SPEN
Пластины ISO для торцевого фрезерования

Торцевое фрезерование

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

SPEN150420T 13.87 15.875 4.76 2.0 ○

SPEN150430T 12.87 15.875 4.76 3.0 ○

SPEN190424T 16.65 19.05 4.76 2.4 ○

SPEN250730T 22.4 25.4 7.94 3.0 ○

SPEN190424-WC 15.65 19.05 4.76 2.4 ○

SPEN250730-WC 21.45 25.4 7.94 3.0 ○

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

067

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

SPK(M)N
Пластины ISO для торцевого фрезерования

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

SPKN1203EDL 10.8 12.7 3.18 1.4 ○ ○ ○ ○

SPKN1203EDR 10.8 12.7 3.18 1.4 ○ ○ ● 

SPKN1203EDTL 10.8 12.7 3.18 1.4 ○

SPKN1203EDTR 10.8 12.7 3.18 1.4 ● 

SPKN1504EDL 13.5 15.875 4.76 1.4 ● 

SPKN1504EDR 13.5 15.875 4.76 1.4 ● ● 

SPKN1504EDTL 13.5 15.875 4.76 1.4 ○ ○

SPKN1504EDTR 13.5 15.875 4.76 1.4 ○ ● 

SPKN1905EDL 15.1 19.05 5.56 2.7 ○

SPKN1905EDR 15.1 19.05 5.56 2.7 ○

SPKN1905EDTL 15.1 19.05 5.56 2.7 ○

SPKN1905EDTR 15.1 19.05 5.56 2.7 ○

SPMN1504EDL 13.5 15.875 4.76 1.4 ○

SPMN1504EDR 13.5 15.875 4.76 1.4 ● 

SPMN1504EDTR 13.5 15.875 4.76 1.4 ○

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу

Торцевое фрезерование
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068

SPEN-W
Пластины ISO для торцевого фрезерования

Торцевое фрезерование

SPER
Пластины ISO для торцевого фрезерования

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

SPEN1504EDL-W 15.5 15.875 4.76 10.2 ○

SPEN1504EDR-W 15.5 15.875 4.76 10.2 ○

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

SPER1203EDTL-MR 10.2 12.7 3.18 1.3 ○

SPER1203EDTR-MR 10.2 12.7 3.18 1.3 ○

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

069

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

Торцевое фрезерование

SPNR
Пластины ISO для торцевого фрезерования

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

SPNR150424T 13.475 15.875 4.76 2.4 ○

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

SPCW120412 11.5 12.7 4.76 5.5 1.2 ○ ○

SPCW120416 11.1 12.7 4.76 5.5 1.6 ○

SPCW150516 14.275 15.875 5.56 5.5 1.6 ○

SPCW
Пластины ISO для торцевого фрезерования

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу
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070

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

TPNR220424T 16.08 12.7 4.76 2.4 ○

Торцевое фрезерование

TPER/TPKR/TPKN
Пластины ISO для торцевого фрезерования

TPNR
Пластины ISO для торцевого фрезерования

Код заказа 

Размеры (мм) Без 
покрытия С покрытием Металлокерамика 

LE IC S BS

G
A0

11
5

G
K
01

15

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
P4

22
5

G
P0

1T
M

TPER1603PDTL-MR 13.2 9.525 3.18 1.3 ○

TPER1603PDTR-MR 13.2 9.525 3.18 1.3 ○

TPKR1603PPTR 13.6 9.525 3.18 1.3 ● 

TPKN1603PDL 13.4 9.525 3.18 1.3 ● 

TPKN1603PDR 13.4 9.525 3.18 1.3 ○ ● ● 

TPKN1603PDTL 13.4 9.525 3.18 1.3 ○

TPKN1603PDTR 13.4 9.525 3.18 1.3 ● 

TPKN2204PDL 18.66 12.7 4.76 1.4 ○

TPKN2204PDR 18.66 12.7 4.76 1.4 ● ● 

TPKN2204PDTL 18.66 12.7 4.76 1.4 ○

TPKN2204PDTR 18.66 12.7 4.76 1.4 ○ ○ ○ ● 

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

071

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

Код заказа

 Размеры (мм) С покрытием 

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

 

LE W1 S BS D1 RE

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

APMT1135PDER-PL 9.7 6.16 3.5 1.92 2.8 0.8 ● ● ● ● ● ● ● 

APMT1604PDER-PL 14.9 9.26 4.76 2 4.6 0.8 ● ● ● ● ● 

APMT1135PDER-PM 9.7 6.16 3.5 1.92 2.8 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

APMT113504R-PM 9.7 6.16 3.5 1.92 2.8 0.4 ● ○ ● ● 

APMT1604PDER-PM 14.9 9.26 4.76 2 4.6 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

APMT160416R-PM 14.9 9.26 4.76 2 4.6 1.6 ● ○ ● 

APMT113508-GM 9.7 6.16 3.5 1.92 2.8 0.8 ○ ○

APMT160410-GM 14.9 9.26 4.76 2 4.6 1.0 ○ ● ○

APMT1135PDER-PR 9.7 6.16 3.5 1.87 2.8 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● 

APMT1604PDER-PR 14.9 9.26 4.76 2.2 4.6 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

APGT1135PDFR-AL 9.7 6.16 3.5 1.92 2.8 0.8 ● 

APGT1604PDFR-AL 14.9 9.26 4.76 2.2 4.6 0.8 ● 

APM(G)T
Позитивная пластина с двумя кромками для 
фрезерования уступов 

Фрезерование уступов

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу
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Геометрия пластин серии APM(G)T

Чистовая обработка Получистовая обработка         Получистовая обработка Черновая обработка Для обработки алюминиевых 
сплавов 

PL PM GM PR AL

Чистовое фрезерование со
слабыми силами резания,
обеспечивает хорошее
качество поверхности.

Геометрия обеспечивает
стабильную работу и
предназначена для

получистовой
фрезеровки.

Высокая стабильность 
обработки при обычных 

рабочих условиях..

Усиленная режущая 
кромка

для черновой фрезеровки.

Полированная
режущая кромка
специально для

обработки
алюминиевых

сплавов.



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

073

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

MEA190
Корпус фрезы 

Рис1 Рис2 Рис3

Код заказа Диаметр Кол-во 
зубьев

Размеры (мм) 
Apmax Подбор    

пластины
Каналы
СОЖ

Эскиз 
детали Наличие 

DC DCON LF KWW KDP

MEA190040R05A16AP11 40 5 40 16 40 10.4 6.3 9 APMT1135 �´ Рис1 ● 

MEA190050R04A22AP16 50 4 50 22 50 10.4 6.3 14 APMT1604 �´ Рис1 ● 

MEA190050R06A22AP11 50 6 50 22 50 10.4 6.3 9 APMT1135 �´ Рис1 ● 

MEA190063R05A22AP16 63 5 63 22 50 10.4 6.3 14 APMT1604 �´ Рис1 ● 

MEA190080R06A27AP16 80 6 80 27 50 12.4 7 14 APMT1604 �´ Рис1 ● 

MEA190100R07B32AP16 100 7 100 32 63 14.4 8 14 APMT1604 �´ Рис2 ● 

MEA190125R08B40AP16 125 8 125 40 63 16.4 9 14 APMT1604 �´ Рис2 ● 

MEA190160R10C40AP16 160 10 160 40 63 16.4 9 14 APMT1604 �´ Рис3 ● 

MEA190200R12C60AP16 200 12 200 60 63 25.7 14 14 APMT1604 �´ Рис3 ● 

MEA190250R14C60AP16 250 14 250 60 63 25.7 14 14 APMT1604 �´ Рис3 ○

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу

Фрезерование уступов
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Код заказа

 Размеры (мм) С покрытием 

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

 

LE W1 S BS D1 RE

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

APKT113504R-GL 10.5 7 3.5 2 3.2 0.4 ● ● ● ● ● 

APKT113508R-GL 15.2 7 3.5 2 3.2 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

APKT160408R-GL 15.2 9.4 5.2 2.57 4.2 0.8 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

APKT113504R-GM 10.5 7 3.5 2 3.2 0.4 ● ● ● ● ● ● ● ● 

APKT113508R-GM 10.5 7 3.5 2 3.2 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

APKT113516R-GM 10.5 7 3.5 2 3.2 1.6 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

APKT113532R-GM 10.5 7 3.44 3.6 3.2 3.2 ● ● ● ● ● ● ● ● 

APKT160404R-GM 15.2 9.4 5.2 2.57 4.2 0.4 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

APKT160408R-GM 15.2 9.4 5.2 2.57 4.2 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● 

APKT160412R-GM 15.2 9.4 5.2 2.57 4.2 1.2 ● ● ● ● ● 

APKT160416R-GM 15.2 9.4 5.2 2.57 4.2 1.6 ● ● ● ● ● ● 

APKT160432R-GM 15.2 9.4 5.2 2.57 4.2 3.2 ● ● ● ● ● 

APKT113508R-GH 10.5 7 3.5 2 3.2 0.8 ○ ○ ○ ○

APKT113516R-GH 10.5 7 3.5 2 3.2 1.6 ● ● ● ● 

APKT160408R-GH 15.2 9.4 5.2 2.57 4.2 0.8 ○ ○ ○ ○

APKT160416R-GH 15.2 9.4 5.2 2.57 4.2 1.6 ● ● ● ● 

APET113504R-NL 10.5 7 3.8 1.92 3.2 0.4 ● 

APET160408R-NL 15.2 9.44 4.92 2.64 4.2 0.8 ● 

Фрезерование уступов

APK(E)T
Позитивная пластина с двумя кромками для 
фрезерования уступов

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

077

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

Геометрия пластин серии APK(E)T

Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка Для обработки
алюминиевых сплавов

GL GM GH NL

Легкая резка со слабой подачей 
для достижения максимальной 

эффективности работы 

Высокая стабильность обработки 
при обычных рабочих условиях..

Высокая прочность режущей кромки, 
отличная производительность при 
прерывистом резании и черновой 

обработке.

Острая режущая
кромка специально для

обработки алюминиевых сплавов.
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Код заказа

 Размеры (мм) С покрытием 

 Разм
ер

ы
 (м

м
) 

С
 п
о
к
р
ы
ти

е
м
 

LE W1 S D1 RE

GA
42

25

GA
42

30

GA
43

25

GA
43

30

GP
42

25

GP
21

15

GM
41

35

GM
21

40

GK
41

25

GK
21

15

GS
41

30

GH
41

15

GN
91

25

GP
01

TM

ANKX120704R-GL 11.6 10 8 4.6 0.4 ● ● ● ○ ○ ○ ○

ANKX160708R-GL 15.2 11.2 7.9 5.2 0.8 ○ ○ ● ○ ○ ○ ○ ○

ANKX120708R-GM 11.2 10 8 4.6 0.8 ● ● ● ○ ○ ● ○ ○

ANKX160708R-GM 15.2 11.2 7.9 5.2 0.8 ● ● ● ○ ● ● ● ○

ANKX160716R-GM 14.4 11.2 7.9 5.2 1.6 ● ● ○ ○ ○ ● ○

ANKX160716R-GH 14.4 11.2 7.9 5.2 1.6 ● ○ ● 

Фрезерование уступов

ANKX
Позитивная пластина с четырьмя кромками для 
фрезерования уступов

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу



Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

083

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

Геометрия пластин серии ANKX

Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка

GL GM GH

Чистовое фрезерование со слабыми
силами резания, обеспечивает
хорошее качество поверхности.

Высокая стабильность обработки Высокая прочность режущей кромки, для черновой 
обработки.









Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

087

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

Код заказа

Размеры (мм) С покрытием

Б
ез п

о
кр

ы
ти

я

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

IC D1 S RE

G
A4

22
5

G
A4

23
0

G
A4

32
5

G
A4

33
0

G
P4

22
5

G
P2

11
5

G
M
41

35

G
M
21

40

G
K
41

25

G
K
21

15

G
S4

13
0

G
H
41

15

G
N
91

25

G
P0

1T
M

WNGU080608-GL 12.48 4.7 6.45 0.8 ○ ○ ○ ○ ○ ○ ○

WNGU040304-GM 6.7 3.25 3.3 0.4 ● ● ● ● ● ● ● 

WNGU040308-GM 6.7 3.25 3.3 0.8 ● ● ● ● ● ● ● 

WNGU080608-GM 12.48 4.6 6.45 0.8 ● ● ● ● ● ● ● 

WNGU080616-GM 12.48 4.6 6.45 1.6 ○ ○ ○ ○ ○ ○

WNGU080608-GH 12.48 4.6 6.45 0.8 ● ● ● ● 

Фрезерование уступов

WNGU 
Двухсторонняя шестигранная пластина

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу
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Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка

GL GM GH

Чистовое фрезерование со слабыми
силами резания, обеспечивает
хорошее качество поверхности.

Высокая стабильность обработки Высокая прочность режущей кромки, для черновой 
обработки.

Геометрия пластин серии WNGU







Фрезерный инструмент со сменными пластинами    ｜    Фрезерный инструмент

091

Ф
резерны

й инструм
ент со см

енны
м

и пластинам
и

A

Код заказа

 Размеры (мм) С покрытием 

 Разм
ер

ы
 (м

м
) 

М
ета

л
л
о
ке

р
а
м
и
ка

LE W1 S D1 RE

GA
42

25

GA
42

30

GA
43

25

GA
43

30

GP
42

25

GP
21

15

GM
41

35

GM
21

40

GK
41

25

GK
21

15

GS
41

30

GH
41

15

GN
91

25

GP
01

TM

SDKT14T3PEER-GL 13.12 13.92 3.96 2.5 4.1 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

SDKT14T3PEER-GM 13.12 13.92 3.96 2.5 4.1 0.8 ● ● ● ● ● ● ● ● ● 

SDKT14T3PEER-GH 13.12 13.92 3.96 2.5 4.1 0.8 ● ● ● ● 

Фрезерование уступов

SDKT 
Односторонняя пластина с четырьмя режущими кромками

●  – В наличии   ○ – Доступно по запросу 
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Геометрия пластин серии SDKT

Чистовая обработка Получистовая обработка Черновая обработка

GL GM GH

Чистовое фрезерование со слабыми
силами резания, обеспечивает
хорошее качество поверхности.

Высокая стабильность обработки Высокая прочность режущей кромки, для черновой 
обработки.
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Монолитные Фрезы    丨    Фрезерный инструмент

М
онолитны

е твердосплавны
е концевы

е ф
резы

 

B

Исп. 1

Исп. 2

Код для заказа D Lc L d Исполнение 
No.  Наличие

SA100-S3-03009 3 9 50 6 1 ●

SA100-S3-04011 4 11 50 6 1 ●

SA100-S3-05013 5 13 50 6 1 ●

SA100-S3-06012 6 12 50 6 2 ●

SA100-S3-06016 6 16 50 6 2 ●

SA100-S3-08020 8 20 60 8 2 ●

SA100-S3-10025 10 25 75 10 2 ●

SA100-S3-12030 12 30 75 12 2 ●

SA100-S3-16036 16 36 100 16 2 ●

SA100-S3-20045 20 45 100 20 2 ●

3 Зуба, Плоский торец, Средняя серия
SA100-S3

● – В наличии 
○ – Доступно по запросу

3

Обрабатываемый материал 

1234 5 123 123 123 4 5

Углеродистые и 
легированные 
стали (<35 HRC)

Легированные и 
инструментальные 

стали (<48HRC)
Нержавеющие 

стали Чугун Алюминиевые 
сплавы

Медные 
сплавы Графит

◎ ◎

    Ед. изм.（мм）

D Допуск 

D≤10  0
-0.01

D＞10  0
-0.02

SquareHelix

40°SHANK

h6

◎ - Рекомендуется   ○ -  Подходит

Режимы резания※ P497

Стр.149, руководство по условным обозначениям
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Обрабатываемый материал 

1234 5 123 123 123 4 5

Углеродистые и 
легированные 
стали (<35 HRC)

Легированные и 
инструментальные 

стали (<48HRC)
Нержавеющие 

стали Чугун Алюминиевые 
сплавы

Медные 
сплавы Графит

◎ ◎

Код для заказа D R Lc L1 d2 L d Исполнение 
No. Наличие

SA210-WR-16020 16 2 20 65 15.2 115 16 1 ○

SA210-WR-16030 16 3 20 65 15.2 115 16 1 ●

SA210-WR-20010 20 1 25 73 19 125 20 1 ●

SA210-WR-20030 20 3 25 73 19 125 20 1 ●

SA210-WR-20050 20 5 25 73 19 125 20 1 ○

SA210-WR-25010 25 1 30 72 23.75 130 25 1 ○

SA210-WR-25030 25 3 25 72 23.75 130 25 1 ○

SA210-WR-25050 25 5 30 72 23.75 130 25 1 ○

3 Зуба, С радиусом при вершине, С удлиненной шейкой

SA210-WR

Ед. изм.（мм）

D Допуск

12≤D<16  0
-0.03

16≤D≤25  0
-0.04

● – В наличии 
○ – Доступно по запросу

SHANK

h6 Helix

30

Исп. 1

◎ - Рекомендуется   ○ -  Подходит

Режимы резания※ P498

Стр.149, руководство по условным обозначениям
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Монолитные Фрезы    丨    Фрезерный инструмент

М
онолитны

е твердосплавны
е концевы

е ф
резы

 

B

Код для заказа D Lc R L d Исполнение 
No. Наличие

SA210-NR-06001 6 16 0.1 50 6 2 ●

SA210-NR-08002 8 20 0.2 60 8 2 ●

SA210-NR-10003 10 25 0.25 75 10 2 ●

SA210-NR-12003 12 30 0.25 75 12 2 ●

SA210-NR-16003 16 36 0.3 100 16 2 ●

SA210-NR-20003 20 45 0.3 100 20 2 ●

3 Зуба,  С радиусом при вершине
SA210-NR

Ед. изм.（мм）

D Допуск

D≤6  0
-0.03

D＞6  0
-0.04

● – В наличии 
○ – Доступно по запросу

SHANK

h6 Helix

40

Исп. 1

Обрабатываемый материал 

1234 5 123 123 123 4 5

Углеродистые и 
легированные 
стали (<35 HRC)

Легированные и 
инструментальные 

стали (<48HRC)
Нержавеющие 

стали Чугун Алюминиевые 
сплавы

Медные 
сплавы Графит

◎ ◎

◎ - Рекомендуется   ○ -  Подходит

Режимы резания※ P498

Стр.149, руководство по условным обозначениям
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Код для заказа D Lc L d Исполнение 
No. Наличие

SA300-S3-06016 6 16 50 6 1 ○

SA300-S3-06016A 6 16 75 6 1 ○

SA300-S3-08020 8 20 60 8 1 ○

SA300-S3-08025 8 25 75 8 1 ○

SA300-S3-10025 10 25 75 10 1 ○

SA300-S3-12030 12 30 75 12 1 ○

SA300-S3-16036 16 36 100 16 1 ○

SA300-S3-20038 20 38 100 20 1 ○

3 Зуба, Плоский торец, Средняя серия
SA300-S3

SHANK

h6 Helix

30

Исп. 1

Обрабатываемый материал 

1234 5 123 123 123 4 5

Углеродистые и 
легированные 
стали (<35 HRC)

Легированные и 
инструментальные 

стали (<48HRC)
Нержавеющие 

стали Чугун Алюминиевые 
сплавы

Медные 
сплавы Графит

◎ ◎

● – В наличии 
○ – Доступно по запросу

Ед. изм.（мм）

D Допуск

6≤D≤20  0
-0.03

Square

◎ - Рекомендуется   ○ -  Подходит

Режимы резания※ P499

Стр.149, руководство по условным обозначениям
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Код для заказа D R Lc L1 d2 L d Исполнение 
No. Наличие

SA300-RN2-06002 6 0.2 10 20 5.5 60 6 1 ●

SA300-RN2-06002A 6 0.2 10 40 5.5 80 6 1 ●

SA300-RN2-06010 6 1 10 20 5.5 60 6 1 ●

SA300-RN2-06010A 6 1 10 30 5.5 75 6 1 ●

SA300-RN2-06010B 6 1 10 40 5.5 80 6 1 ●

SA300-RN2-06020 6 2 10 20 5.5 60 6 1 ●

SA300-RN2-06020A 6 2 10 40 5.5 80 6 1 ●

SA300-RN2-08002 8 0.2 10 30 7.5 75 8 1 ●

SA300-RN2-08002A 8 0.2 10 50 7.5 90 8 1 ●

SA300-RN2-08010 8 1 10 30 7.5 75 8 1 ●

SA300-RN2-08010A 8 1 10 40 7.5 80 8 1 ●

SA300-RN2-08010B 8 1 10 50 7.5 90 8 1 ●

SA300-RN2-08020 8 2 10 30 7.5 75 8 1 ●

SA300-RN2-08020A 8 2 10 50 7.5 90 8 1 ●

SA300-RN2-10002 10 0.2 12 30 9.5 75 10 1 ●

SA300-RN2-10002A 10 0.2 12 50 9.5 90 10 1 ●

SA300-RN2-10010A 10 1 12 30 9.5 75 10 1 ●

SA300-RN2-10010B 10 1 12 40 9.5 80 10 1 ●

SA300-RN2-10010C 10 1 12 50 9.5 90 10 1 ●

SA300-RN2-10020 10 2 12 30 9.5 75 10 1 ●

2 Зуба, С радиусом при вершине, С удлиненной шейкой
SA300-RN2

SHANK

h6 Helix

30

Исп. 1

Обрабатываемый материал 

1234 5 123 123 123 4 5

Углеродистые и 
легированные 
стали (<35 HRC)

Легированные и 
инструментальные 

стали (<48HRC)
Нержавеющие 

стали Чугун Алюминиевые 
сплавы

Медные 
сплавы Графит

◎ ◎

● – В наличии 
○ – Доступно по запросу

Ед. изм.（мм）

D Допуск

6≤D≤32  0
-0.03

◎ - Рекомендуется   ○ -  Подходит

Режимы резания※ P499

Стр.149, руководство по условным обозначениям
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Обрабатываемый 
материал

Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр 

инструмента (мм) 2 3 4 5 6 8 10 12 16 20

Нержавеющие
стали

ap≤1.5D
80

(60~110)

Скорость
（мин-1） 10000 7430 6730 5095 4245 3185 2545 2020 1590 1275

ae≤0.25D Скорость подачи
（мм/мин） 700 595 510 510 510 510 510 485 445 430

Титановые 
сплавы

ap≤1.5D
60

(40~100)

Скорость
（мин-1） 7960 6369 4780 3821 3185 2390 1910 1590 1195 955

ae≤0.25D Скорость подачи
（мм/мин） 398 350 285 270 320 335 354 350 310 305

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр 

инструмента (мм) 2 3 4 5 6 8 10 12 16 20

Нержавеющие
стали

ap≤1.5D
60

(50~70)

Скорость
（мин-1） 7960 6369 4775 3821 3185 2390 1910 1590 1195 955

ae≤1D Скорость подачи
（мм/мин） 398 350 285 270 320 335 345 350 310 305

Титановые 
сплавы

ap≤1.5D
40

(30~60)

Скорость
（мин-1） 6369 4246 3185 2550 2120 1590 1270 1060 792 635

ae≤1D Скорость подачи
（мм/мин） 254 241 190 190 190 190 200 210 190 190

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр 

инструмента (мм) 6 8 10 12 16 20

Нержавеющие
стали

ap≤0.2D
100

(80~120)

Скорость
（мин-1） 5300 3980 3180 2650 1990 1590

ae≤0.2D Скорость подачи
（мм/мин） 1100 1100 1080 1050 1030 1020

Титановые 
сплавы

ap≤0.2D
70

(60~80)

Скорость
（мин-1） 3715 2785 2230 1860 1390 1110

ae≤0.2D Скорость подачи
（мм/мин） 670 610 535 480 445 352

SS600-S4/R4
Фрезы для обработки высокопрочных сталей —— Боковое фрезерование

Рекомендуемые режимы резания

SS600-S4/R4
Фрезы для обработки высокопрочных сталей —— Боковое фрезерование

SS600-B4
Фрезы для обработки высокопрочных сталей —— Профильное фрезерование

1. Пожалуйста, убедитесь, что станок и державка имеет достаточную жесткость.
2. Пожалуйста, отрегулируйте скорость, подачу и глубину резания в соответствии с фактическими условиями резания. 
3. Условия в таблицах предназначены для концевых фрез, где длина свободного конца инструмента составляет менее 
4*D. Когда вылет инструмента более 4*D, пожалуйста, скорректируйте скорость, подачу и глубину резания.
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Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 1 2 4 6 8 10 12 16 20

Кованный и литой
алюминиевые сплавы

（Si＜12%）

ap≤2.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae≤0.15D Скорость подачи
（мм/мин） 400 500 810 920 1100 1280 1300 1310 1200

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤2.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae≤0.15D Скорость подачи
（мм/мин） 380 450 800 830 1000 1150 1130 1000 1080

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 1 2 4 6 8 10 12 16 20

Кованный и литой
алюминиевые сплавы

（Si＜12%）

ap≤1.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 12700 12000 10600 10000 9500 9280 7000 5600

ae≤0.2D Скорость подачи
（мм/мин） 580 710 1200 1280 1390 1720 2400 2500 2450

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤1.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 12700 12000 10600 10000 9500 9280 7000 5600

ae≤0.2D Скорость подачи
（мм/мин） 520 650 1070 1150 1250 1550 2170 2250 2200

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 1 2 4 6 8 10 12 16 20

Кованный и литой
алюминиевые сплавы

（Si＜12%）

ap≤0.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae=1D Скорость подачи
（мм/мин） 400 500 810 920 1100 1280 1300 1310 1200

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤0.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae=1D Скорость подачи
（мм/мин） 380 450 800 830 1000 1150 1130 1000 1080

UA100-S2/SH2/R2/RH2
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Боковое фрезерование

Рекомендуемые режимы резания
UA100-S2/SH2/R2/RH2
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Боковое фрезерование

UA100-SL2
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Боковое фрезерование

1. Пожалуйста, убедитесь, что станок и державка имеет достаточную жесткость.
2. Пожалуйста, отрегулируйте скорость, подачу и глубину резания в соответствии с фактическими условиями резания. 
3. Условия в таблицах предназначены для концевых фрез, где длина свободного конца инструмента составляет менее 
4*D. Когда вылет инструмента более 4*D, пожалуйста, скорректируйте скорость, подачу и глубину резания.
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Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 1 2 4 6 8 10 12 16 20

Кованный и литой
алюминиевые сплавы

（Si＜12%）

ap≤2.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae≤0.15D Скорость подачи
（мм/мин） 450 570 960 1050 1300 1500 1620 1680 1800

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤2.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae≤0.15D Скорость подачи
（мм/мин） 450 520 860 830 960 1240 1500 1550 1510

UA100- SL3
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Боковое фрезерование

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр 

инструмента (мм) 1 2 4 6 8 10 12 16 20

Кованный и литой
алюминиевые сплавы

（Si＜12%）

ap≤1.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 13000 12000 10600 10000 9500 9280 7000 5600

ae≤0.2D Скорость подачи
（мм/мин） 650 850 1430 1530 1670 2050 2800 3000 3150

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤1.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 13000 12000 10600 10000 9500 9280 7000 5600

ae≤0.2D Скорость подачи
（мм/мин） 720 900 1200 1200 1500 1800 2225 2500 3000

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 1 2 4 6 8 10 12 16 20

Кованный и литой
алюминиевые сплавы

（Si＜12%）

ap≤0.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae=1D Скорость подачи
（мм/мин） 450 570 960 1050 1300 1500 1620 1680 1800

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤0.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 16000 10000 9000 8000 7800 8000 6800 5000 4000

ae=1D Скорость подачи
（мм/мин） 450 520 860 830 960 1240 1500 1550 1510

UA100-S3/SH3/R3/RH3
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Боковое фрезерование

UA100-S3/SH3/R3/RH3
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Фрезерование пазов

Рекомендуемые режимы резания

1. Пожалуйста, убедитесь, что станок и державка имеет достаточную жесткость.
2. Пожалуйста, отрегулируйте скорость, подачу и глубину резания в соответствии с фактическими условиями резания. 
3. Условия в таблицах предназначены для концевых фрез, где длина свободного конца инструмента составляет менее 
4*D. Когда вылет инструмента более 4*D, пожалуйста, скорректируйте скорость, подачу и глубину резания.
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Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 1 2 4 6 8 10 12 16

Кованный и литой
алюминиевые сплавы（Si

＜12%）

ap≤0.3D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 19000 15900 11900 10600 8000 7950 7950 7000

ae≤0.3D Скорость подачи
（мм/мин） 950 1600 1900 2500 2550 3200 3800 4450

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤0.3D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 19000 15900 11900 10600 8000 7950 7950 7000

ae≤0.3D Скорость подачи
（мм/мин） 860 1430 1720 2300 2300 2850 3450 4010

UA100-B2
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Профильное фрезерование

Рекомендуемые режимы резания

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 2 4 6 8 10 12

Кованный и литой
алюминиевые сплавы（Si

＜12%）

ap≤1.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 14000 12000 10000 9000 8500 8000

ae≤0.2D Скорость подачи
（мм/мин） 2000 3000 3500 4000 4500 5000

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤1.5D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 14000 12000 10000 9000 8500 8000

ae≤0.2D Скорость подачи
（мм/мин） 2000 3000 3500 4000 4500 5000

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 2 4 6 8 10 12

Кованный и литой
алюминиевые сплавы（Si

＜12%）

ap≤1D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 11500 10000 9300 8750 8000 7450

ae≤1D Скорость подачи
（мм/мин） 1000 1500 2000 2500 3500 4000

Медные сплавы
（＜HB200）

ap≤1D
150

(60-350)

Скорость
（мин-1） 11500 10000 9300 8750 8000 7450

ae≤1D Скорость подачи
（мм/мин） 1000 1500 2000 2500 3500 4000

SA100-S3
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Боковое фрезерование

SA100-S3
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Фрезерование пазов

1. Пожалуйста, убедитесь, что станок и державка имеет достаточную жесткость.
2. Пожалуйста, отрегулируйте скорость, подачу и глубину резания в соответствии с фактическими условиями резания. 
3. Условия в таблицах предназначены для концевых фрез, где длина свободного конца инструмента составляет менее 
4*D. Когда вылет инструмента более 4*D, пожалуйста, скорректируйте скорость, подачу и глубину резания.
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Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 16 20 25

Алюминиевые сплавы ap≤0.75D 800

Скорость
（мин-1） 15000 12000 10000 

Скорость подачи
（мм/мин） 5400 4680 3900 

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 16 20 25

Алюминиевые сплавы
ap≤0.75D

950

Скорость
（мин-1） 18000 16000 12000 

ae≤1D Скорость подачи
（мм/мин） 8100 7200 5760 

SA210-WR
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Фрезерование пазов

SA210-NR
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Боковое фрезерование

SA210-NR
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Фрезерование пазов

SA210-WR
Фрезы для обработки алюминиевых сплавов —— Боковое фрезерование

Рекомендуемые режимы резания

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 6 8 10 12 16 20

Алюминиевые сплавы
ap≤2D

200 -300

Скорость
（мин-1） 13000 11000 9500 8000 6500 5500

ae≤0.5D Скорость подачи
（мм/мин） 2500 3500 4500 5000 5500 6000

Обрабатываемый материал Глубина 
резания (мм) Vc м/мин Диаметр инструмента 

(мм) 6 8 10 12 16 20

Алюминиевые сплавы
ap≤1.5D

200 -300

Скорость
（мин-1） 11000 9500 8000 7500 6000 5000

ae≤1D Скорость подачи
（мм/мин） 2000 2500 3000 4000 4500 5000

1.Убедитесь, что станок и державка имеют достаточную жесткость.
2.Отрегулируйте скорость, подачу и глубину резания в соответствии с фактическими условиями резания.
3.Указанные режимы резания применяются при длине вылета инструмента менее 3D. Если вылет инструмента больше, 
отрегулируйте скорость, подачу и глубину резания.


























































































































































