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Тип Копирные фрезы Фрезы для работы с высокими подачами

Обозначение> TopCut 5720VZ16 Power Q Power Q Power Q

Марка

Артикульный №
210550– 
212000

211806– 
211852

212534– 
212542

212070– 
212170

212590– 
212620

220800– 
220806

212802– 
212804

212807– 
212812

212813– 
212817

Диаметр (мм) 6,3 – 25 16 – 80 16 – 66 10 – 125 8 – 32 25 – 80 16 – 22 25 – 52 30 – 100

a
p макс

 (мм) 0,3 – 30 5 – 15 2,5 – 3 1,1 – 5 0,3 – 5,5 16 0,5 – 1,1 0,7 – 1,3 0,9 – 1,5

Угол в плане 90° / 93° 90°

Число зубьев 2 – 6 2 – 5 3 – 8 2 – 10 2 2 – 5 2 – 3 2 – 5 2 – 7

Хвостовик
Цилиндрический/ 

Weldon/ SK 40 / 
HSK-A 63

Weldon / 
резьбовой / 

насадная

Резьбовой /
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой/ 
насадная

Цилиндрический / 
резьбовой

Цилиндрический / 
резьбовой / 

насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой /

Цилиндрический / Weldon / 
резьбовой / насадная

Каналы для ВО (ВО) ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО

Подходящая СМП
 

Тип СМП / ISO Фрезерные головки VDGT / VCG. CPHX06/09 RD . . ZDET 16 XOM.0603 XDM.0904 XDM.1205

Артикульный №
210050– 
210410

211853– 
211864

212552– 
212578

212178– 
212310

212630– 
212799

220810– 
220832

212819– 
212854

212860– 
212885

212887– 
212899

Варианты применения
 ≤0,5×D  90°           

Код ISO N P H M S K N _ _ _ _ _ _ P H M _ K N P H M S K N P H M S K K _ P H M SK _ P H M SK _ P H M SK
Страница 445 – 451 453 – 455 461 – 462 456 – 460 462 – 464 528 465 – 467 465 – 467 465 – 467

Тип Торцовые фрезы Фрезы для обработки уступов и пазов

Обозначение> MFPN45 MSRS Softcut®HSI12 Softcut®HSI08

Марка  

Артикульный № 213890
214200– 
214205

214395– 
214400

222800 224000 214515
214853 – 
214857

214902 – 
214908

215045 – 
215055

215102

Диаметр (мм) 50 – 250 32 – 250 16 – 125 63 – 250 80 – 315 40 – 125 32 – 160 20 – 100 25 – 100 50 – 100

a
p макс

 (мм) 3,5 1,5 – 3,5 3 6 12 5 – 10 10 6 5 4

Угол в плане 45° 45° 45° 47,5° 75° 90° 90° 90° 90° 90°

Число зубьев 4 – 13 3 – 16 2 – 14 4 – 20 4 – 16 2 – 8 2 – 14 2 – 10 2 – 8 5 – 8

Хвостовик Насадная Насадная
Weldon / 
насадная

Насадная Насадная Насадная
Резьбовой /

насадная

Weldon / 
резьбовой / 

насадная

Weldon / 
насадная

Насадная

Каналы для ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО

Подходящая СМП

Тип СМП / ISO SE.. 1203 SE.. 1204 SD.. 0903 PN.U 1205 SMPT 1806 BGHX 15L5 SO.T 1205 SO.T 0836 SOMT 09T3 XNEX0806

Артикульный №
213905– 
213961

214240– 
214352

214438– 
214481

222805 – 
222826

224010 – 
224029

214225 – 
214547

214860 – 
214890

214914 – 
214956

215065 – 
215095

215104– 
215117

Варианты применения
 

Код ISO N P H M S K N P H M S K N P _ M S K _ P _ M S K _ P _ _ _ K N P _ M _ K N P _ M _ K N P _ M _ K N P _ M S K N P _ M _ _
Страница 478 479 480 535 537 481 482 – 483 483 – 485 486 487
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Фрезы для работы с высокими подачами Торцовые фрезы

Feedking Hi5 MFH micro MFH mini MFH 7792VX 43° Octo TwinCut Softcut® 45

212900– 
212910

213110– 
213210

221941– 
221943

221950– 
221965

222050– 
222065

221900– 
221908

213300
213410– 
213420

213555

18 – 100 25 – 125 8 – 16 16 – 52 25 – 160 16 – 160 32 – 125 40 – 250 32– 250

0,85 – 1,8 1,4 – 2,2 0,5 1 1,5 – 5 0,9 – 3,5 2,2 – 3,5 3 – 6 4

43° 45° 45°

2 – 9 2 – 10 1 – 4 2 – 8 2 – 8 2 – 12 3 – 8 3 – 18 3 – 16

Цилиндрический / 
Weldon/резьбовой/ 

насадная

Weldon/резьбовой/ 
 насадная

Weldon / 
цилиндрический / 

резьбовой

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой / 
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой / 
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой / 
насадная

Насадная Насадная Насадная

ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО

XDL. / XDP. POMX LPGT 0102 LOGU 0303 SOMT X.L. OF.. 0504 ON.U05 / SN.U14 SE.T1305

212921– 
212991

213122– 
213193

221946– 
221949

221970– 
221976

222070– 
222092

221920– 
221939

213320– 
213361

213424– 
213470

213564– 
213596

           

N P H M S K _ P H M S K _ P _ M S K _ P _ M S K _ P _ M S K N P _ M S K N P H M S K N P _ M _ K N P _ M _ K
468 – 471 472 – 473 531 532 533 – 534 529 – 530 474 475 – 476 477

Фрезы для обработки уступов и пазов

Power Tang Softcut® 18 Softcut® 13 Softcut® 06 MEW MFWN MECX MEC11T/MEC17

215122 / 
215950 – 5968

215155 – 
215160

215560 – 
215575

215605 – 
215620

215705 – 
515715

215800 – 
215870

225200 – 
225210

225600 – 
225615

227100 – 
227115

227300 – 
227515

20 – 125 25 – 160 14 – 100 10- 63 25 – 160 10 – 100 16 – 80 50 – 250 8 – 63 16 – 160

8 – 12 9 3,5 – 6 2,5 – 4 7 4,8 10 – 15 8 6 10 – 15,7

90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90° 90°

2 – 15 2 – 10 1 – 12 2 – 12 2 – 10 1 – 12 2 – 6 3 – 18 1 – 14 2 – 14

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой / 
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой / 
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой / 
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 
насадная

Weldon / 
резьбовой / 

насадная

Цилиндрический / 
насадная

Цилиндрический / 
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 
насадная

Цилиндрический / 
Weldon / 

резьбовой / 
насадная

ВО (ВО) ВО ВО (ВО) ВО ВО ВО ВО ВО

LO.U 0904 / 
LO.U 1307

AP.T. 1805 AP.T. 1335 AP.T. 0602 AP..16 AP..10 LO..10 / LO..15 WNMU 0806 BDMT 0703 BD.T 1

215980 – 5996 / 
215131 – 5151

215202 – 
215276

215302 – 
215389

215621– 
215692

215720 – 
215781

215880 – 
215948

225220 – 
225240

225620 – 
225630

227135 – 
227157

227325 – 
227567

      

_ P _ M S K N P _ M S K N P _ M S K N P _ M S K N P H M S K N P _ M S K _ P _ M S K _ P _ M S K _ P _ M _ K N P _ M S K
488 – 490 491 – 493 494 – 497 497 – 499 500 – 501 502 – 503 538 539 540 541 – 543
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Тип Фасочные фрезы Зенковка
Гравирование/ 

удаление заусенцев
Циркулярные 

фрезы
Резьбовые 

фрезы
Дисковые фрезы и фрезы для обработки пазов

Обозначение> KWZ

Марка

Артикульный №
215700/ 
215795

216100 – 
216620

217160 217180 216660
217202– 
217225

217250 – 
217405

218000 – 
218054

218300
218408 – 
218560

218205 – 
218210

Диаметр (мм) 17 – 94 2 – 33,5 10 – 42 15 – 76 10 – 33 6 – 10 7,9 – 23 10 – 37 21 – 50 50 – 160 32 – 80

a
p макс

 (мм) 1,5 – 16 1 – 5

Угол в плане 15° – 75° 30° – 60° 180° 180°

Число зубьев 3 1 – 6 1 – 2 1 1 – 2 1 – 6 3 – 6 1 – 5 1 – 2 2 – 15 16 – 40

Хвостовик Насадная
Weldon / 

цилиндрический / 
резьбовой

Weldon
Weldon / 

Whistle Notch
Weldon

Цилиндрический 
хвостовик

Weldon / 
цилиндрический/ 

резьбовой

Weldon / 
насадная

Weldon
Резьбовой/ 

насадная
Weldon / 
насадная

Каналы для ВО ВО (ВО) ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО

Подходящая СМП

Тип СМП / ISO AP.. 10/AP.. 16
TO../TC../SD../

SC..
CCMT C.MT WOEX Специальный SMPT

1,5 / 2,2 / 3,1 / 
SNHX

Артикульный №
215720 – 
215882

216408 – 
216770

260050  – 
260060 

260140  – 
260152

217185 Uni / 
260050  – 

260066 
260140  – 

260160

216811 – 
216950

217210– 
217228

217255 – 
217510

218005– 
218081

218305 – 
218360

218450 – 
218621

218220 – 
218236

Варианты применения

Код ISO N P H M S K N P _ M S K N P _ M S K N P _ M S K N P _ M S K N P _ M _ K N P H M S K N P H M S K N P _ M _ K N P _ M _ K N P _ M _ K
Страница 500 / 502 504 – 507 510 511 509 512 513 – 518 519 – 521 523 524 – 526 522

Тип Кукурузные фрезы Фасочные фрезы

Обозначение> Power Tang Softcut® 18 Softcut® 13 Softcut® 06 Softcut® Softcut® 18 Softcut® 13

Марка

Артикульный №
215972 / 5974 –  

215126
215161

215577 –  
215579

215622
215840 – 

215860
227450 –  
227655

214911 215152 215540

Диаметр (мм) 25  –  100 50  –  80 20  –  50 16  –  25 20  –  32 25  –  100 16  –  25 35  –  92 17  –  75

a
p макс

 (мм) 32  –  81 28  –  55 20  –  40 22,5  –  33,5 17  –  38 30  –  74

Угол в плане 90° 90° 90° 90° 90° 90° 45° 15°  –  75° 15°  –  75°

Число зубьев 2  –  6 3  –  6 2  –  5 2  –  5 2  –  3 2  –  6 3  –  5 3 3

Хвостовик
Weldon / 

резьбовой / 
насадная

Насадная
Weldon / 
насадная

Weldon Weldon
Цилиндрический / 

Weldon / 
насадная

Weldon Насадная Насадная

Каналы для ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО ВО

Подходящая СМП

Тип СМП / ISO
LO.U 0904 / 
LO.U 1307

AP.T. 1805 AP.T. 1335 AP.T. 0602 AP.. 1003 BDMT 1. SO.T 0836 AP.T. 1805 AP.T. 1335

Артикульный №
215980 – 5996 / 
215131 – 5151

215202 –  
215276

215302 –  
215389

215623 –  
215692

215880 –  
215948

227470 –  
227681

214914 –  
214956

215202 –  
215276

215302 –  
215389

Варианты применения

Код ISO _ P _ M S K N P _ M S K N P _ M S K N P _ M _ K N P _ M S K _ P _ _ _ K N P _ M _ K N P _ M S K N P _ M S K
Страница 488 / 490 492 – 493 495 – 497 498 – 499 503 544 – 545 484 – 485 491 / 493 494 / 496 / 497
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Сплав, обладающий высокой износостойкостью, для обработки нелегированных ин-
струментальных сталей и высокопрочных материалов до 56 HRC

Подходит для обработки сталей с низкой прочностью на растяжение. С покрытием PVD.

Превосходно подходит для обработки высоколегированных инструментальных сталей. 
Ультрамелкозернистый сплав с многослойной структурой.

Исключительно износостойкий сплав для обработки закалённых сталей с покрытием 
AITiN.

Разработанный для обработки нержавеющих сталей сплав с многослойным  
покрытием AITiCrN по технологии PVD.

Высокопроизводительный сплав для обработки инконелей и жаропрочных сплавов 
(HRSA). Многослойное покрытие PVD.

Сплав для обработки титана. 
Многослойное покрытие PVD.

Сплав широкого спектра применения. Универсальный инструментальный материал.

Сплав с высокой износостойкостью для обработки закалённых сталей до 60 HRC. 
Многослойное CVD-покрытие TiC / TiN.

Износостойкий сплав для высокоскоростной обработки стали.

Обработка улучшенных и инструментальных сталей, а также чугуна. 
Ti(C, N)+Al2

O
3
.

Микрозернистый сплав с отличающимся высокой износостойкостью 
покрытием TiC / TiN или нанослойным покрытием.

Для мокрой и сухой обработки с высокими скоростями резания. 
Многослойное покрытие TiC / TiN-CVD или покрытие Ti(C, N)+Al

2
O

3
. 

Для центровочных свёрл для станков с ЧПУ с покрытием TiCN.

Универсальный сплав для обработки стали. Особенно хорошо подходит для сталей с низ-
кой прочностью при растяжении. Высокая стойкость к излому благодаря вязкой основе.

Идеально подходит для сложных условий работы и обработки нержавеющих сталей. 
(P30/40) (M20/35) Микрозернистый сплав с PVD-покрытием TiAlN / TiN-PVD или много-
слойным покрытием TiAlN.

Мелкозернистый сплав со сбалансированной базовой вязкостью и нанослойным по-
крытием.

Вязкий твёрдый сплав с многослойным CVD-покрытием, разработанный специально 
для нержавеющих сталей. Для фасочных фрез 45° с PVD-покрытием.

Сплав с высокой износостойкостью для обработки закалённых сталей до 60 HRC. 
Многослойное CVD-покрытие TiC / TiN.

Износостойкий сплав для обработки чугуна. 
(P10) (K10/20) Твёрдый сплав с CVD-покрытием TiAlN.

Износостойкий сплав для высоколегированных инструментальных сталей, 
чугуна и никелевых сплавов.

(P20/30) (K20/30) Для высоких скоростей резания. 
Подходит в первую очередь для сухой обработки. Со сменными головками TopCut 
подходит, в частности, для обработки закалённых сталей.

Обработка материалов низкой прочности. 
(P30/40) (M20) Твёрдый сплав с CVD-покрытием TiAlN.

Специально для обработки алюминия с высокими скоростями резания.

Нанокристаллическое высокоэффективное покрытие для алюминия, алюминиевых 
сплавов, композиционных материалов. Частично с алмазным покрытием.

Цельный мелкозернистый твердосплавный сплав (K20). TiB2-покрытие со 
сменными головками TopCut.

Износостойкий сплав для обработки титана и чугуна.

Микрозернистый сплав с высокой вязкостью. Возможность обработки 
нержавеющих сталей и плохо поддающихся резанию материалов.

Исключительно износостойкий сплав с PVD-покрытием.

Микрозернистый сплав с многослойным PVD-покрытием, обеспечивающим 
исключительную долговечность, особенно при обработке сталей.

Микрозернистый сплав с многослойным PVD-покрытием TiAlN.

Мелкокристаллический твёрдый сплав с многослойным покрытием 
для обработки нержавеющих сталей с СОЖ.

Износостойкий инструментальный сплав с PVD-покрытием для обработки сталей.

Мелкозернистый сплав для обработки стали с CVD-покрытием AI2
O

3
. 

Подходит также для обработки нержавеющих сталей.

Универсальный сплав с нанослойным PVD-покрытием. 
Подходит для нестабильных условий обработки.

Для обработки сталей с низким и средним пределом прочности при растяжении. 
Твёрдый сплав с PVD-покрытием.

Твёрдый сплав с малым размером зерна и многослойным 
PVD-покрытием для обработки сталей.

        Инструментальные материалы для фрезерования

i

HB 7505

HB 7510

HB 7520

HB 7535 HB 7535

HB 7635

HB 7535

HB 7520

HB 7505 HB 7505

HB 7515

HB 7520

HB 7530

HB 7535 HB 7535

HB 7635

HB 7705

HB 7710

HB 7720

HB 7730

HB 7735 HB 7735 HB 7735

HB 7805

HB 7810

HB 7820

HB 7730

HB 7720

HB 7710

HB 7705

HB 7630

HB 7535

HB 7520

HB 7515

HB 7510

HB 7930 HB 7930

HB 7935

HB 8520 HB 8520

HB 9525 HB 9525

HB 8630

HB 9530

HB 9540

HB 9535

HB 9530 HB 9530

HB 9520

HB 7940

HB 8525 HB 8525

HB 4020

HB 4015 HB 4015 HB 4015

HB 4420

HB 4030

HB 415 HB 415

HB 4715 HB 4715

HB 7525

HB 7525

HB 7525

HB 7525

HB 7525

HB 7525

HB 4430

HB 4130
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Твёрдый сплав с высоким содержанием связующей фазы кобальта и 
PVD-покрытием TiAlN для обработки нержавеющих сталей.

Универсальный инструментальный материал с максимальной вязкостью. 
Основа с тонким CVD-покрытием Al

2
O

3
.

Инструментальный материал, разработанный для обработки нержавеющих сталей, 
с многослойным PVD-покрытием. Подходит для нестабильных условий обработки.

Инструментальный материал с PVD-покрытием TiAlN и TiAlSiN, высокой 
износостойкостью и относительно низким содержанием кобальта, предназначенный 
для стабильных условий обработки.

Твёрдый сплав с CVD-покрытием в виде слоев Ti(C,N) и Al2
O

3
 

. Разработан специально для резания чугуна.

Микрозернистая структура с многослойным PVD-покрытием TiAlN. 
Подходит для жаропрочных сплавов, например, Inconell 718.

Микрозернистый цельный твёрдый сплав с покрытием AlCrN 
для универсального применения.

Универсальный материал для мокрой и сухой обработки 
сталей и нержавеющих сталей, а также чугуна.

Инструментальный материал с PVD-покрытием TiAlN. 
Подходит для обработки широкого спектра материалов.

Тв
ёр

д
ы

й
 с

п
л

ав
 

б
ез

 п
ок

р
ы

ти
я

Специально для алюминия, цветных металлов и пластмасс, 
часто в отполированном до блеска исполнении (K10/20).

K10 Мелкозернистый износостойкий материал для обработки алюминия, алюминие-
вых сплавов 
и цветных металлов.

Полированный инструментальный материал без покрытия для обработки цветных ме-
таллов.

Сорт твёрдого сплава без покрытия для обработки цветных металлов.

Мелкозернистый цельный твёрдый сплав для обработки алюминия.

К
ер

м
ет

Без покрытия. Для высокой чистоты обработки поверхности стали.

Без покрытия. Очень вязкий и износостойкий кермет 
для сухой обработки при малой глубине резания.

К
Н

Б Износостойкий материал на основе кубического нитрида бора. Размер частиц 2 мкм. 
Универсальное применение, максимальная вязкость.

К
ЕР

А
М

И
К

А

Обработка твёрдых материалов до 58 HRC и серого чугуна. 
Керамика на основе нитрида кремния, без покрытия.

Сиалоновая керамика без покрытия для черновой и чистовой обработки 
жаропрочных материалов и обработки чугуна.

Керамика с нитевидными кристаллами оксида алюминия и карбида кремния, без по-
крытия. 
Для черновой и получистовой обработки таких сплавов, как инконель, стеллит и пр.

Сиалоновая керамика без покрытия для обработки чугуна 
с высокими скоростями резания.

P
K

D Подходит для обработки цветных металлов и неметаллических материалов. 
При непрерывном резании, высоких скоростях резания и 
низких подачах. Размер частиц 5 мкм.

Тв
ёр

д
ы

й
 с

п
л

ав
 

с 
п

ок
р

ы
ти

ем

Износостойкий материал для чугуна. Многослойное CVD-покрытие TiN-TiCN-Al
2
O

3
.

Износостойкий материал для обработки стали на высокой скорости резания 
и с большой подачей. TiN-TiCN-Al

2
O

3
.

Высокая износостойкость при высокой вязкости. 
Наноструктурированное PVD-покрытие TiAlN.

Получистовая обработка при стабильных условиях. 
Многослойное CVD-покрытие TiN-TiCN-Al

2
O

3
.

Обработка сильно прерывистым резом. 
Для обработки легированных инструментальных и 
жаропрочных сталей. PVD-покрытие TiAlN.

Высокопроизводительный материал с исключительной вязкостью. 
Для резания легированных, нержавеющих и жаропрочных сталей. 
Многослойное CVD-покрытие TiN-TiC-TiN.

Тв
ёр

д
ы

й
 с

п
л

ав
 

б
ез

 п
ок

р
ы

ти
я Микрозернистый материал без покрытия с высокой износостойкостью для 

обработки алюминия и цветных металлов. Также подходит для получистовой и 
чистовой обработки чугуна и жаропрочных сплавов.

Очень мелкозернистый материал без покрытия для обработки алюминия и чугуна.

                Инструментальные материалы для фрезерования

i

CU 7530

CU 7725 CU 7725

KU 7410

KU 7710

KU 7410

KU 7415

HU 7710

HU 7810

HU 7815

HU 9815

HU 730

CBN 725

KU 7205 KU 7205

PKD

SC3025

MP91M

X500 X500 X500 X500

SC6525

SP6519 SP6519

MP91M MP91MMP91M

SP6519 SP6519

X400 X400

GH 1

GH 2 GH 2

GH 1 GH 1

HB 720

HB 730 HB 730 HB 730

HB 735 HB 735HB 735 HB 735

HB 730 HB 730

HB 720 HB 720 HB 720 HB 720

HB 925 HB 925 HB 925

HB 9635

HB 9640

HB 9645 HB 9645

HB 9640

HB 9715 HB 9715

HB 9720

HB 9640HB 9640

HB 9645
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                        Инструментальные материалы для фрезерования 

i
Р (сталь) M (нерж.) K СЧ(ВЧ) N (алюминий) S (Ti) H (HRC)

Описание сплава

P0
1

P1
0

P2
0

P3
0

P4
0

M
10

M
20

M
30

M
40

K0
1

K1
0

K2
0

K3
0

(ал
юм

ин
ий

)

(ал
юм

ин
ий

)

(T
i)

(T
i)

<
 5

5

<
 6

0

<
 6

7

Тв
ёр

д
ы

й
 с

п
л

ав
 

с 
п

ок
р

ы
ти

ем

Покрытие (PVD) Megacoat и сплав для обработки резанием чугуна.

Покрытие (PVD) Megacoat на мелкозернистом твердом сплаве. 
Универсальное применение в обработке стали и нержавеющих сталей.

Многослойное покрытие (PVD) Megacoat и сплав для обработки чугуна.

Многослойное покрытие (PVD) Megacoat на мелкозернистом твердом сплаве. Лучший 
выбор для универсального применения в обработке стали и нержавеющих сталей.

Покрытие (PVD) Megacoat на мелкозернистом твердом сплаве. 
Лучший выбор для нержавеющих сталей и титановых сплавов.

Покрытие α-Al
2
O

3
 CCRD, лучший выбор для 

жаропрочных никелевых сплавов и мартенситных нержавеющих сталей.

Сплав максимальной вязкости с CVD-покрытием для максимального снижения износа 
при обработке серого чугуна.

Тв
ер

до
сп

л.
  

бе
з п

ок
ры

ти
я.

Износостойкий микрозернистый сплав без покрытия для 
обработки алюминия. Высокая твёрдость и вязкость.

К
ер

м
ет

Прочный кермет с высокой стойкостью к окислению и тепловому удару. 
Для эффективной обработки стали.

H
M Износостойкий микрозернистый твёрдый сплав с покрытием Tinamatic

Тв
ёр

д
ы

й
 с

п
л

ав
 

с 
п

ок
р

ы
ти

ем

Универсальный сплав для обработки стали. Покрытие CVD.

Специальный твердый сплав для обработки нержавеющих сталей. 
Оптимально подходит для работы на станках в сложных условиях.

Универсальный сплав с покрытием CVD широкого спектра применения.

Сплав с PVD-покрытием для универсального применения

Тв
ер

ды
й с

пл
.  

бе
з п

ок
ры

ти
я

Сплав, обладающий высокой износостойкостью, без покрытия, для обработки 
цветных металлов.

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H М М S K       
21 4865    320 300 260              ○  ●  

27°
25°

0,05 mm 15° 0,20 mm

15°

GARANT POWER CARD

Максимальная производительность 

без рисков! 

Это так просто:

Если в течении года произой-

дет поломка или наступит 

критический износ корпуса . . .

. . . передайте его вместе с картой 

GARANT POWERCARD нашему 

представителю и получите. . .

. . . новый инструмент GARANT 

такой же конструкции.

При покупке нового корпуса фрезы 

GARANT отмеченного данной пик-

тограммой в каталоге, вы бесплатно 

получаете карту POWERCARD.  
Срок действия карты 1 год с момента 

покупки.  

Полный код ISO

vc = 260 м/мин

Средняя скорость резания 

в качестве рекомендации, например, 

для обработки сталей ≤ 900 Н/мм2.

fz = 0,2 мм 

Средняя подача в качестве рекомендаций по применению. 

Сменная многогранная пластина подходит для обработки стали.

ST900 = подходит для стали до 900 Н/мм2.

Фрезерование:

Соответствие 

коду ISO

● / жирным шрифтом = очень хорошо подходит;

○ / стандартным шрифтом = подходит не очень хорошо

ToolScout - навигатор для выбора сборного режущего инструмента 

i

исполнение режущей кромки

Острая режущая кромка:

 ■ для материалов, хорошо под-

дающихся обработке резанием

Режущая кромка с небольшой 

фаской:

 ■ для более износостойких 

материалов

Режущая кромка  

с отрицательной фаской:

 ■ для высокопрочных  

материалов

М
ас

ло
 д

ля
 с

м
аз

ки

Эм
ул

ьс
ия

М
ин

им
ал

ьн
ы

й 
ра

сх
од

 с
м

аз
ки

Су
ха

я 
об

ра
бо

тк
а

Сж
ат

ы
й 

во
зд

ух

острая

Тип ALU ST500 ST900 ST1400 INOX GGG UNI

21
A 21 4865 SOMT 120508 PDER HB7520 – – – – – – – 10

f
z
 мм 0,2 0,2 0,2 0,22 0,17 0,2   

POWER
CARD

HBM015

CA6535

CA420M

CA6535

PR1210

PR1510

PR1525

PR1535

PR1510

PR1535

PR1225

PR1525

PR1225

PR1210

GW 25

TN 100M TN 100M

HBX20

HBM20

HBX20

HBM20

HBX20

TiAIN TiAIN TiAIN TiAIN

HBM130

HUM310
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Форма Задний 
 угол

ISO Размер 
 пластины

Страница

A . . Параллело-
грамм 85°

AN . .
0° ANGT 10 / 16 527

ANKU 12 527

AP . .
11° APET 13 / 18 496–497/493

APEX 16 501

APFT 16 501

APGT 10 / 16 503/501

APHT 06 / 10 / 13 / 16
497 / 501 / 

494
501

APKT 16 501 501

APKX 16 501

APMT 06 / 10 / 13 / 18
499/503/ 
496–497

APMX 16 501

APXT 16 501

B . . Параллело-
грамм 82°

BD . .
15° BDGT 11 / 17 543

BDMT 07 / 11 / 17
540/ 

543–545

BG . .
30° BGHX 15 481

C . . Ромб 80° CP . .
11° CPMT 05 511

CPHX 06 462

CPHX 09 462

L . . Прямоуголь-
ник 90°

LO . . специ-
альный

LOEU 09 / 13 490/488

LOMU 09 / 10 / 13 / 15 490/488 538

LOGU 03 532

LP . .
11° LPGT 01 531

M . . Ромб 86° MP . .
11° MPHX 06 / 11 527

O . . Восьмиуголь-
ник 135°

ON . .
0° ONEU 05 476

ONMU 05 476

OF . .
25° OFEW 05 474

OFMT 05 474

P . . Пятиугольник 
108°

PN . .
0° PN.U 12 535

PN.. 11 536

PO . . специ-
альный

POMX 07 / 10 473/472

R . . Круг RD . .
15° RDHT 05 – 16 459–460

RDHW 05 – 16 459–460

RDHX 05 – 16 459–460

RDMT 10 / 12 460

RDMW 12 / 16 460

RDNX 07 / 10 / 12 / 16 459–460

S . . Квадрат 90° SN . .
0° SNEU 14 476

SNHX 11 / 12 526

SNMU 14 476

SC . .
7° SCLT 05 505

SP . .
11° SPGT 06 / 09 / 12 523

SPKN 12 527

SPLR 12 527

SPMT SPMT 523 537

SPUN 12 527

Форма Задний 
 угол

ISO Размер 
 пластины

Страница

SD . .
15° SDGT 09 504

SDHT 09 480

SDHW 09 480

SDHX 09 480

SDLT 09 504

SDMX 09 480

SE . .
20° SECN 12 478

SEEN 12 478

SEET 12 / 13 479/477

SEHT 12 479

SEHW 12 479

SEKA 12 479

SEKN 12 478

SEKR 12 478

SEKT 12 479

SEKW 12 479

SEMT 13 477

SO . . специ-
альный

SOET 08 / 12 485/483

SOMT
08 / 09 / 
12 / 10 / 14

483–486 534 486

T . . Треугольник 
60°

TO . . специ-
альный

TOHT 16 506

TOHX 09 / 14 506

V . . Ромб 35° VC . .
7° VCGT 22 454

VCGX 22 454

VDGT 11 455

W . . Тригон 80° WN . .
15° WNEU 08 539

WNMU 08 539

WO . . специ-
альный

WOEX 03 – 08 509

Z . . Специальная 
форма ZD . .

0° ZDET 16 528

X . . Специальная 
форма

XN . .
0° XNEU 05 / 14 476

XP . .
15° XPLT 06 530

XD . .
11° XDHW 06 / 10 527

XD.T 07 / 09 / 12 470–471 530

XDLW 07 / 09 / 12 470–471 530

XDMT 09 / 12 467

XDMW 09 / 12 467

XDPW 07 / 09 / 12 470–471

XE . .
15° XEEW 13 477

XELT 16 530

XELW 16 530

XNEX 08 487

XO . . специ-
альный

XOEW 08 / 12 485/483

XOMT 06 467

XOMW 06 467

X . .
20° Копир 08 – 32 463–464

Много-
гранные

Тип P12 / P16 / 
P26

513–516

Трёх-
гранная

Тип 1 / 2 / 3 / 4 517–518

Резьба 11 / 16 / 27 519

Резьба 
HPC

19 / 24 / 25 / 41 521

Отреза-
ние

a
p
 = 1,0 - 5,0

522/ 
525-526

                                 Обзор – СМП для фрез ISO 

i
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
HB7820 580 550 400              350   ● ○  ○ 

HU730 530 500 450              320  ○ ● ○ ○ ○

⌀ D h10

21
M 21 0345 21
M 21 0350 l L

2

45°

 
f

z

 
f

z

Фрезерная головка,  
с  острой кромкой

Фрезерная головка,  
фаска 45°

HPC   21 0350   

мм HU730 HU730 мм мм мм мм мм

10 58,44 58,44 18 10 0,2 0,09 0,12

12 72,66 72,66 22 12 0,24 0,11 0,13

16 106,66 106,66 28 16 0,32 0,14 0,17

20 136,65 136,65 35 20 0,4 0,18 0,22

25 207,20 207,20 45 25 0,5 0,22 0,28

⌀ D h10 / R

21
M 21 0255 l L

2

R

 
f

z

 
f

z

Фрезерная головка с тороидальным торцом

HPC

мм HB7820 мм мм мм мм мм

10/0,5 83,99 13 7,5 0,5 0,09 0,12

10/1 83,99 13 7,5 1 0,09 0,12

12/0,5 94,21 16 9 0,5 0,11 0,13

12/1 94,21 16 9 1 0,11 0,13

12/2 94,21 16 9 2 0,11 0,13

16/2 141,10 20 12 2 0,14 0,17

16/4 141,10 20 12 4 0,14 0,17

20/2 176,09 25 15 2 0,18 0,22

20/4 176,09 25 15 4 0,18 0,22

25/2 221,64 32 19 2 0,22 0,28

25/4 221,64 32 19 4 0,22 0,28

⌀ D h10

21
M 21 0355 l L

2
a

p макс

 
f

z

Копирная фрезерная головка

HPC

мм HU730 мм мм мм мм

10 58,22 13 7,5 5 0,08

12 72,66 16 9 6 0,1

16 111,66 20 12 8 0,13

20 139,43 25 15 10 0,16

25 187,20 32 19 12,5 0,18

VHM
  Норма  

Tип
W

 
HPC

 

  Фрезерная система TopCut со сменными головками −  
фрезерные головки для  обработки алюминия

3
  42°      

a
e
 0,3×D

 

Примечание: Сквозной паз, ориентировочные режимы для ap макс ≤ 0,5×D.

Твердосплавные фрезерные головки HPC, стружечная канавка полированная

3
  42°        

Примечание: Сквозной паз, ориентировочные режимы для ap макс ≤ 0,5×D.

Твердосплавные фрезерные головки с тороидальным торцом HPC

2
  45°    

a
e
 0,1
D

 

Твердосплавные копирные фрезерные головки HPC

90°

21 0345 

⌀ D

l

L2

BN

R

21 0255 

⌀ D

l

L2

21 0355 

l

L2

⌀ D
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
HB730    210 170 150 130 110 50 40    80 50 80 160  ○ ● ○ ○ ●

⌀ D h10

21
M 21 0050 21
M 21 0100 l L

2

R 45°

 
f

z

 
f

z

Фрезерная головка 
PickPocket

Фрезерная головка, 
фаска 45° с ВО

  21 0050 21 0100 21 0050 21 0100 21 0050 21 0100

мм HB730 HB730 мм мм мм мм мм мм мм мм

9,7 76,44 – 13 7,5 0,32 – 0,06 – 0,08 –

10 76,44 69,77 13 7,5 0,32 0,2 0,06 0,04 0,08 0,06

11,7 88,44 – 16 9 0,32 – 0,07 – 0,09 –

12 88,44 77,55 16 9 0,32 0,24 0,07 0,05 0,09 0,07

15,7 123,88 – 20 12 0,32 – 0,08 – 0,1 –

16 123,88 111,66 20 12 0,32 0,32 0,08 0,06 0,1 0,08

19,7 170,54 – 25 15 0,5 – 0,1 – 0,13 –

20 170,54 160,54 25 15 0,5 0,4 0,1 0,08 0,13 0,1

24,7 211,65 – 32 19 0,5 – 0,11 – 0,15 –

25 211,65 201,09 32 19 0,5 0,5 0,11 0,09 0,15 0,12

⌀ D h10

21
M 21 0200 21
M 21 0210 21
M 21 0230 l L

2

45°

 
f

z

 
f

z

Фрезерная  
головка,  

фаска 45°

Фрезерная  
головка,  

радиус = 0,5 мм

Фрезерная  
головка,  

радиус = 1,0 мм

  21 0200   

мм HB730 HB730 HB730 мм мм мм мм мм

10 58,22 59,55 59,55 13 7,5 0,2 0,02 0,04

12 73,99 75,55 75,55 16 9 0,24 0,04 0,06

16 105,99 108,21 108,21 20 12 0,32 0,05 0,07

20 131,10 134,43 134,43 25 15 0,4 0,07 0,09

25 167,76 171,09 171,09 32 19 0,5 0,09 0,11

⌀ D h10

21
M 21 0245 21
M 21 0250 l L

2

45°

 
f

z

 
f

z

Фрезерная головка 
Master Steel, фаска 45°

Фрезерная головка, 
фаска 45°

   21 0245 21 0250 21 0245 21 0250

мм HB730 HB730 мм мм мм мм мм мм мм

10 74,88 68,66 13 7,5 0,2 0,06 0,04 0,08 0,06

12 86,88 86,44 16 9 0,24 0,07 0,05 0,09 0,07

16 122,21 119,99 20 12 0,32 0,08 0,06 0,1 0,08

20 167,21 156,65 25 15 0,4 0,1 0,08 0,12 0,1

25 203,87 189,98 32 19 0,5 0,12 0,1 0,14 0,12

VHM
  Норма  

Tип
N

 

  Фрезерная система TopCut со сменными головками −  
фрезерные головки для  обработки стали

3
       

a
e
 0,3×D

 

HPC
 

Примечание: Ориентировочные значения для ap макс. ≤ 0,5×D.

Твердосплавные высокопроизводительные фрезерные головки для черновой обработки

4
  40°      

a
e
 0,3×D

 

Примечание: Ориентировочные значения для ap макс. ≤ 0,5×D.

Твердосплавные фрезерные головки

4
  38°      

a
e
 0,3×D

 

HPC
 

Примечание: Ориентировочные значения для ap макс. ≤ 0,5×D.

Твердосплавные фрезерные головки для черновой обработки

38°

40°

≠   

45°

b = 0,02×D

21 0250 

R

45°

b = 0,02×D

21 0100 

⌀ D

l

L2

21 0050 

⌀ D

l

L2

21 0200 

⌀ D

l

L2

21 0245 

⌀ D

l

L2

⌀ D

l

L2
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⌀ D h10
21

M 21 0270 21
M 21 0280 l L

2

45°

 
f

z

 
f

z

Фрез. головка для черновой / чистовой 
обработки, фаска 45°

21 0270 21 0280 21 0270 21 0280  21 0270 21 0280 21 0270 21 0280

мм HB730 HB730 мм мм мм мм мм мм мм мм мм

10 62,22 68,44 13 18 7,5 12,5 0,2 0,04 0,03 0,06 0,05

12 77,99 85,99 16 22 9 15 0,24 0,06 0,05 0,08 0,07

16 120,54 130,54 20 28 12 20 0,32 0,08 0,06 0,1 0,08

20 153,32 177,20 25 35 15 25 0,4 0,1 0,08 0,12 0,1

25 187,20 220,53 32 45 19 32 0,5 0,12 0,1 0,14 0,1

⌀ D d11

21
M 21 0290 l L

2

45°

 
f

z

 
f

z

Твердосплавная фрезерная головка для 
черновой обработки Master Steel 

SlotMachine

мм HB730 мм мм мм мм мм

10 83,77 18 12,5 0,5 0,065 0,09

12 99,10 22 15 0,6 0,065 0,09

16 137,76 28 20 0,8 0,07 0,1

20 181,65 35 25 1 0,09 0,13

25 242,20 45 32 1,25 0,11 0,15

⌀ D h10

21
M 21 0330 21
M 21 0340 l L

2

R 45°

 
f

z

Чистовая фрез. 
 головка, радиус

Чистовая фрез. 
 головка, фаска 45°

  21 0330 21 0340  

мм HB730 HB730 мм мм мм мм мм

10 67,55 66,22 18 12,5 0,5 0,2 0,05

12 86,21 85,32 22 15 0,6 0,24 0,06

16 131,65 130,54 28 20 0,8 0,32 0,08

20 177,20 176,09 35 25 1 0,4 0,1

25 226,64 220,53 45 32 1,25 0,5 0,12

NF

 

4
  45°      

a
e
 0,3×D

 

HPC
 

Примечание: Ориентировочные значения для ap макс. ≤ 0,5×D.

Твердосплавные высокопроизводительные фрезерные головки для черновой / чистовой обработки

NR

 

5
  42°      

a
e
 0,3×D

 

Примечание: Ориентировочные значения для ap макс.≤ 0,75×D.

Твердосплавные фрезерные головки для черновой / чистовой обработки

6
  50°    

a
e
 0,1×D

 

HPC
  

Твердосплавные высокопроизводительные фрезерные головки для чистовой обработки

5
  45°   ≠      

TPC
 

Фрезерная головка, разработанная специально для обработки методом TPC.

Примечание: hмакс: В таблице указаны максимальные значения. 

Режимы резания для обычного фрезерования Вы найдёте в Справочнике по обработке резанием № 110020.

 21 0343 – ae макс. = 0,1×D для обработки TPC.

 21 0344 – ae макс. = 0,08×D для обработки TPC.

Твердосплавные фрезерные головки TPC

45°

b = 0,02×D

21 0290 

R

21 0270 

⌀ D

l

L2

21 0280 

⌀ D

l

L2

⌀ D

21 0330 
l

L2

⌀ D

l

L2

21 0343 

⌀ D

l

L2

⌀ D

l

L2
21 0344 

TPC
ae max

0,1�D

TPC
ae max

0,08�D

⌀ D f8

21
M 21 0343 21
M 21 0344 l L

2

45°

900N  
h

макс

Фрезерная головка 
TPC 2×D

Фрезерная головка 
TPC 3×D

21 0343 21 0344 21 0343 21 0344   

мм HB730 HB730 мм мм мм мм мм мм

10 98,88 131,10 25,5 35,5 20 30 0,2 0,045

12 117,77 159,98 31 43 24 36 0,24 0,045

16 188,31 275,53 40 56 32 48 0,32 0,06

20 289,97 424,40 50 70 40 60 0,4 0,075

25 391,07 – 62 – 50 – 0,5 0,085
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
HB730    210 170 150 130 110 50 40    80 50 80 160  ○ ● ○ ○ ●

HB7730        130 65 55            ○ ●
HB740 80 80 60 65 60 50 40 10 12     25 20 15 35 70  ● ●  ○

VHM
  Норма  

  Фрезерная система TopCut со сменными головками −  
фрезерные головки для  универсальной обработки, специальные фрезерные головки

⌀ D h10 / R

21
M 21 0260 l L

2

R

 
f

z

 
f

z

Фрезерная головка с тороидальным торцом

мм HB730 мм мм мм мм мм

10/2 70,22 13 7,5 2 0,04 0,06
10/3 70,22 13 7,5 3 0,04 0,06
12/2 87,99 16 9 2 0,06 0,08
12/3 87,99 16 9 3 0,06 0,08
16/2 138,88 20 12 2 0,07 0,1
16/4 138,88 20 12 4 0,07 0,1
20/2 159,98 25 15 2 0,1 0,12
20/4 159,98 25 15 4 0,1 0,12
25/3 199,42 32 19 3 0,11 0,14
25/6 199,42 32 19 6 0,11 0,14

Tип
N

 

4
  30°      

a
e
 0,3×D

 

HPC
 

Примечание: Сквозной паз, ориентировочные режимы для ap макс ≤ 0,5×D.

Твердосплавные тороидальные головки HPC

⌀ D h10 / R

21
M 21 0265 l L

2

R

< 55 HRC  
h

макс

Фрез. головка с тороид. торцом, обработка 
закалённых сталей

мм HB7730 мм мм мм мм

10/0,5 70,22 13 7,5 0,5 0,04
10/1 70,22 13 7,5 1 0,04
10/2 70,22 13 7,5 2 0,04

12/0,5 87,99 16 9 0,5 0,05
12/1 87,99 16 9 1 0,05
12/2 87,99 16 9 2 0,05
16/1 138,88 20 12 1 0,06
16/2 138,88 20 12 2 0,06
20/2 159,98 25 15 2 0,08
25/2 199,42 32 19 2 0,1

Tип
H

 

4
  45°    

a
e
 0,05
D

 
a

e
 0,3×D

 

HPC
 

Твердосплавные фрезерные головки с тороидальным торцом, для обработки закаленных сталей

⌀ D h10

21
M 21 0300 21
M 21 0310 l L

2
программируе-
мый радиус R

p

a
p макс

 в стали < 
900 Н/мм2

 
f

z

Фрезерная головка с 
тороидальным 

 торцом

Фрезерная головка с 
тороидальным 

 торцом с внутренним 
охлаждением     21 0300 21 0310

мм HB730 HB730 мм мм мм мм мм мм

10 58,66 68,66 13 7,5 1,838 0,5 0,4 0,4
12 73,99 83,99 16 9 2,205 0,6 0,6 0,6
16 109,32 122,21 20 12 2,94 0,8 0,8 0,8
20 131,10 151,65 25 15 3,675 1 1,1 1,1
25 166,09 191,65 32 19 4,594 1,25 1,3 1,3

Tип
N

  45°    

HPC
 

Примечание: ap макс − обязательно учитывать!  

Рекомендации для обработки (vc и fz) действительны также для ap макс.

Твердосплавные фрезерные головки с тороидальным торцом HPC 

21 0260 

R

⌀ D

l

L2

21 0265 

R

⌀ D

l

L2

21 0300 

l

L2

⌀ D

3

5

21 0310 

l

L2

⌀ D
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⌀ D h10
21

M 21 0360 21
M 21 0370 l L

2
a

p макс
 в стали < 

900 Н/мм2

a
p макс

 в стали < 
60 HRC

 
f

z

< 60 HRC  
f

z

Копирная фрезерная 
головка

Копирная фрезерная 
головка, обработка 
 закалённых сталей

  21 0360 21 0370 21 0360 21 0370

мм HB730 HB7730 мм мм мм мм мм мм

10 65,10 65,10 13 7,5 3 0,3 0,06 0,04
12 80,88 80,88 16 9 3,6 0,4 0,08 0,05
16 124,43 124,43 20 12 4,8 0,5 0,1 0,06
20 154,43 154,43 25 15 6 0,6 0,12 0,08
25 201,09 201,09 32 19 7,5 0,75 0,14 0,1

⌀ D ± 0,01

21
M 21 0400 21
M 21 0405 l L

2

 
f

Центровочное  сверло 
90°

Центровочное  сверло 
142°

 21 0400  

мм HB730 HB730 мм мм мм/об

10 50,11 50,11 13 5 0,12
12 62,44 62,44 16 6 0,16
16 90,88 90,88 20 8 0,2
20 117,21 117,21 25 10 0,24

⌀ D

21
M 21 0410 Подходящий 

хвостовик
для винтов DIN с 
цилиндрической 

головкой

Мин. ⌀ 
 зенковки, для 
отверстий от

l

 
f

Коническая зенковка

мм HB740 мм  мм мм мм/об

6,3 166,65 10 M3 1,5 16 0,04

10,4 178,87 10 M5 2,5 16 0,05

16,5 228,87 12 M8 3,2 22 0,08

20,5 275,53 16 M10 3,5 28 0,1

25 304,41 16 M12 3,8 28 0,12

⌀ D ± 0,01

21
M 21 0390 l L

2
a

p макс
 в стали < 

900 Н/мм2

 
f

z

Фрез. головка для снятия фасок, 90°

мм HB730 мм мм мм мм

10 51,11 13 7,5 3 0,06

12 63,77 16 9 4 0,08

16 96,21 20 12 6 0,1

20 117,21 25 15 8 0,12

⌀ D ± 0,01

21
M 21 0380 Подходящий 

хвостовик
l L

2
a

p макс
 в стали < 

900 Н/мм2

 
f

z

Подходящий  
затяжной ключ 
219987 / 219986

Фрезерная головка для зенкования  
прямым/ обратным ходом 90°

мм HB730 мм мм мм мм мм  

12 74,21 10 13 1,4 0,9 0,08 8×3

16 110,21 12 16 2 1,8 0,1 10×4

20 141,65 16 20 2,5 1,8 0,12 13×4

4
   

a
e
 0,05
D

  

Твердосплавные копирные фрезерные головки

Tип
N

 

2
 

Твердосплавные центровочные головки для станков с ЧПУ 

90°    

3
 

Твердосплавные фрезерные головки, зенковки с неравномерным шагом

90°  

Tип
N

 

3
   

Твердосплавные фрезерные головки для снятия фасок 

90°  

Tип
N

 

6
   

Примечание: ae макс = ap макс

Твердосплавные фрезерные головки для снятия фасок прямым и обратным ходом 

21 0405 

142°

⌀ D

l

L2

21 0410 

⌀ D

l

21 0390 

⌀ D

l

L2

21 0400 

90°

⌀ D

l

L2

21 0380 

⌀ D

l

L2

BN

BN

21 0370 

Tип
H

15°

⌀ D

l

L2

21 0360 

Tип
N

30°
HPC

⌀ D

l

L2

449

21

50R
U

E



для ⌀ режу-
щей головки 

D

21
Z 21 0550 21
Z 21 0551 ⌀ D

S
 h6 ⌀ d1 L

общ
L

1
Рекомендуемый 
момент затяжки

Хвостовик цилиндрич.
Хвостовик цилиндрический, 

виброгасящий

21 0550 21 0551  21 0550 21 0551 21 0551  

мм Цилиндрический хвостовик Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм мм мм Н·м

10 97,88 248,52 16 10 9,8 65 70 30 5

12 101,81 265,96 16 12 11,8 65 70 25 10

16 113,91 330,27 20 16 15,8 70 90 42 15

20 122,08 427,28 25 20 19,8 70 90 40 25

25 142,79 541,73 25 25 24,8 70 120 63 35

для ⌀ режу-
щей головки 

D

21
Z 21 0555 21
Z 21 0557 ⌀ D

S
⌀ d1 L

общ
L

1
Рекомендуемый 
момент затяжки

Хвостовик цилиндрический 
без внутреннего 

 охлаждения

Хвостовик цилиндрический 
с внутренним 
 охлаждением

мм Хвостовик Weldon Хвостовик Weldon мм мм мм мм Н·м

10 124,81 130,80 16 9,8 75 24 5

12 130,80 137,34 20 11,8 80 26 10

16 152,06 159,69 25 15,8 100 40 15

20 160,23 167,86 25 19,8 110 51 25

25 182,03 190,75 25 24,8 120 62 35

для ⌀ режу-
щей головки 

D

21
Z 21 0561 21
Z 21 0562 ⌀ D

S
 h6 ⌀ d1 L

общ
L

1
Рекомендуемый 
момент затяжки

Хвостовик твердосплав-
ный цилиндрический, 

короткий

Хвостовик твердосплав-
ный цилиндрический, 

длинный
21 0561 21 0562  21 0561 21 0562 21 0561 21 0562  

мм Цилиндрический хвостовик Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм мм мм мм Н·м

10 258,33 270,32 12 16 9,8 95 105 46 54 5

12 275,77 288,85 12 16 11,8 105 115 57 64 10

16 362,97 380,41 16 20 15,8 135 150 85 97 15

20 470,88 516,66 20 25 19,8 160 175 108 115 25

25 615,85 821,86 25 32 24,8 175 190 117 124 35

для ⌀ режу-
щей головки 

D

21
Z 21 0565 21
Z 21 0567 ⌀ D

S
⌀ d1 L

общ
L

1
Рекомендуемый 
момент затяжки

Хвостовик конический 
без внутреннего 

 охлаждения

Хвостовик конический с 
внутренним 

 охлаждением

мм Хвостовик Weldon Хвостовик Weldon мм мм мм мм Н·м

10 137,34 143,34 20 9,8 90 36 5

12 140,61 147,15 20 11,8 95 42 10

16 166,23 176,04 25 15,8 115 56 15

20 196,75 209,28 25 19,8 130 72 25

25 222,36 236,53 32 24,8 150 88 35

Прецизионно отшлифованные хвостовики GARANT TopCut с резьбой. 

Низкие радиальные биения системы ≤ 10 мкм за счет прилегания по конусу и торцу.

Примечание: Макс. глубина фрезерования= L
1 + I; I = см. размеры головок с резьбой: № 210050 – 210410. 

Затяжной ключ = № 219987. 

Вставка под динамометрический ключ = № 219986. 

Для инструментов с большим вылетом необходимо уменьшить технологические данные.

  Фрезерная система TopCut со сменными головками − хвостовики

 21 0551 – С твердосплавной сердцевиной, без лыски.

 21 0550/0561/0562/0569/0570 – Без лыски (для высокоскоростной обработки). Допуск = h6.

Оправка 

21 0550 

21 0551 

21 0557

21 0567 

L1

⌀ Ds

Lобщ

L1

⌀ Ds

Lобщ

21 0561 

⌀ Ds

L1

Lобщ

L1

⌀ Ds

Lобщ

⌀ Ds

Lобщ

21 0562 

⌀ Ds

L1

Lобщ

⌀ d1
⌀ d1

⌀ d1

⌀ d1 ⌀ d1

⌀ d1
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для ⌀ режущей 
головки D

21
Z 21 0575 21
Z 21 0577 ⌀ d1 Размер A L

1
Рекомендуемый 
момент затяжки

Хвостовик цилиндрич. Хвостовик конический

 21 0575 21 0577 21 0575 21 0577  

мм SK 40 SK 40 мм мм мм мм мм Н·м

10 270,32 295,39 9,8 40 61 21 42 5

12 295,39 327,– 11,8 44 67 25 48 10

16 336,81 376,05 15,8 49 81 30 62 15

20 376,05 420,74 19,8 49 97 30 78 25

25 405,48 458,89 24,8 51 113 32 94 35

для ⌀ режущей 
головки D

21
Z 21 0580 21
Z 21 0582 ⌀ d1 Размер A L

1
Рекомендуемый 
момент затяжки

Хвостовик цилиндрич. Хвостовик конический

 21 0580 21 0582 21 0580 21 0582  

мм HSK-A 63 HSK-A 63 мм мм мм мм мм Н·м

10 270,32 295,39 9,8 47 68 21 42 5

12 295,39 327,– 11,8 51 74 25 48 10

16 336,81 376,05 15,8 56 88 30 62 15

20 376,05 420,74 19,8 56 104 30 78 25

25 405,48 458,89 24,8 59 120 33 94 35

для ⌀ режущей 
головки D

29
W 21 2000 ⌀ D

S
 h6 ⌀ d

1 мин
L

общ
L

1
Рекомендуемый 
момент затяжки

Хвостовики твердосплавные конфигурируемые

мм мм мм мм мм Н·м

10 311,74 12 9,8 125 20 5

12 372,78 12 11,8 126 26 10

16 459,98 16 15,8 190 35 15

20 594,05 20 19,8 195 40 25

25 868,73 25 24,8 198 45,8 35

Тип 8×3 10×4 13×4 16×5 21×5

29
X

21 9987 Затяжной ключ 5,73 ■ 6,50 7,26 ■ 9,20 13,13

29
X

21 9986
Вставной переходник под динамометрический 
ключ

77,89 77,89 77,89 77,89 96,28

подходит для ⌀ режущей головки D мм 10 12 16 20 25

Рекомендуемый момент затяжки Н·м 5 10 15 25 35

Подходящие динамометрические ключи 656055 25 25 25 60 120

для ⌀ режущей 
головки D

21
Z 21 0569 21
Z 21 0570 ⌀ D

S
 h6 ⌀ d1 L

общ
L

1
Рекомендуемый 
момент затяжки

Хвостовик твердосплав-
ный конический, 

 короткий

Хвостовик твердосплав-
ный конический, 

 длинный
21 0569 21 0570  21 0569 21 0570 21 0569 21 0570  

мм Цилиндрический хвостовик Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм мм мм мм Н·м

10 287,76 331,36 16 20 9,8 100 140 48 88 5

12 361,88 388,04 16 20 11,8 105 150 51 94 10

16 393,49 419,65 20 25 15,8 120 170 68 103 15

20 497,04 537,37 25 25 19,8 150 190 92 132 25

25 740,11 851,29 32 32 24,8 150 210 88 148 35

 

Хвостовик отшлифован по всей длине, поле допуска h6 - для самостоятельной отрезки на нужную длину 

и шлифования обнизки под нужный диаметр.

Примечание: Хвостовик можно обнизить до ⌀ d1 мин.

Оправка конфигурируемая    

  Затяжной ключ для GARANT TopCut

21 0570 

21 0575 

21 0580 

21 2000 

21 9987 

21 9986 

L1

⌀ Ds

⌀ Ds

Lобщ

Lобщ

⌀ d1

L1

Размер A

⌀ d1

L1

⌀ d1

Размер A

L1

⌀ d1
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Установленный  
крутящий момент

21
B 21 1750 точность измерения вращающего 

момента
Общая длина L длина рабочей части

Динамометрическая отвёртка, с заданным моментом
Н·м % мм мм

0,2 15,73 ±15 107 50

0,38 15,73 ±15 107 50

0,45 15,73 ■ ±15 107 50

0,6 15,73 ■ ±15 107 50

0,9 15,73 ■ ±15 107 50

1,0 15,73 ±15 107 50

1,2 15,73 ■ ±15 107 50

1,3 15,73 ±15 107 50

1,5 15,73 ■ ±15 107 50

1,8 15,73 ■ ±15 107 50

2,2 15,73 ■ ±10 107 50

2,8 15,73 ±10 107 50

3,0 15,73 ■ ±10 107 50

3,5 15,73 ■ ±10 107 50

3,8 15,73 ■ ±10 107 50

4,2 15,73 ±10 107 50

5,0 15,73 ■ ±10 107 50

5,7 15,73 ■ ±10 107 50

21
B 65 9965 Набор динамометрических отвёрток „TQ-Station” 252,23 ■

Объем поставки: 
по 1 динамометрической отвёртке № 211750

Разм. 0,6; 0,9; 1,2; 1,5; 2,2; 3,0; 3,8; 5,0; 5,7

по 1 бите для Torx® № 674248 разм. TX6; TX7; TX8; TX9; TX10; TX15; TX20

по 1 бите для Torx Plus® № 674252 Разм. 6IP; 7IP; 8IP; 9IP; 10IP; 15IP; 20IP

Кассета 1 шт.

Секции (выдвижные ящики) 3 шт.

  D6,3   F6,3  

 Динамометрическая отвертка TQ с поперечной рукояткой, заданный момент,  
                      автоматическое срабатывание

Динамометрические отвёртки с удобной 2-компонентной поперечной рукояткой. Заданный вращающий 

момент. Крепление бит с постоянными магнитами.

Стандарт: Откалиброваны согласно DIN EN ISO 6789.

Функция: По достижении заданного вращающего момента отвертка срабатывает с подачей 

звукового и тактильного сигналов. За счет большого хода отключения пользователь 

однозначно определяет, что заданное значение достигнуто.

Применение: В комбинации с битами 1/4 дюйма с хвостовиком C6,3 или E6,3, например с битой 

Torx Plus® № 674252. Идеально подходит для точного крепления СМП с заданным 

моментом.

Примечание: Поставка осуществляется без бит.

 
±10%

 
±15%

  F6,3  

 Набор динамометрических отвёрток с оснасткой „TQ-Station“,  
                         27 предметов

Динамометрическая отвертка с удобной 2-компонентной поперечной рукояткой и точно заданным 

вращающим моментом. Крепление для бит 1/4 дюйма с магнитом. Универсальная модульная 

стойка с прочным корпусом из листового металла и легкими пластиковыми секциями для хранения. 

Для удобного извлечения как динамометрических отверток, так и бит® E6,3-Precision. 3 выдвижных 

контейнера для практичного хранения, например, СМП. Для размещения, например, на верстаке или 

станке, или навешивания на перфорированную стенку.

Стандарт: Испытан согласно DIN EN ISO 6789.

Точность: Разм. 0,6 − 1,5 = ±15 % от указанного значения. 

Разм. 2,2 − 5,7 = ±10 % от указанного значения.

Функция: По достижении заданного вращающего момента отвёртка срабатывает со щелчком, 

после чего она снова готова к работе. Момент отвинчивания не ограничен.

21 1750 

65 9965

Выдвижные контейнеры 
для мелких деталей.
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⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 1807 L

общ
Посадочное  

отверстие ⌀
Циркулярное

врезание 
 ⌀ D

мин

Циркулярное
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание 

a
p

Угол врезания 
α

макс

Длина врезания 
L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для 
СМП

Врезная фреза 93°

мм насадная мм мм мм мм мм градусов мм   

40/3 368,54 55 16 57,6 74,5 8 17,7 46,9 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
42/3 368,54 55 16 61,5 78,6 8 16,7 50 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
50/4 440,43 55 22 75,9 94,5 10 14,9 56,5 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
52/3 409,62 55 22 79,6 98,6 10 14,1 59,8 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
63/4 451,84 55 22 101,7 120,6 10 11 77,3 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
66/4 451,84 55 27 107,7 126,6 10 10,3 82,4 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
80/5 500,90 55 27 135,7 154,6 10 8,2 103,7 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 1811 ⌀ D

1
 

h6
⌀ D

2
L

общ
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное
врезание  

⌀ D
мин

Циркулярное
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание 

 a
p

Угол врезания 
α

макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для СМП

Врезная фреза 90°

мм с резьбовым хвост. мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

32/2 318,34 ■ 17 29 47 M16 45,3 58,2 4 8,9 95,9 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
40/3 376,53 17 29 47 M16 58,5 74,3 8 17,5 47,5 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
42/3 376,53 17 29 47 M16 62,6 78,3 8 16,5 50,7 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 1806 L

общ
Посадочное  

отверстие ⌀
Циркулярное

врезание 
 ⌀ D

мин

Циркулярное
врезание 

⌀ D
макс

Циркулярное
врезание 

 a
p

Угол врезания 
 α

макс

Длина врезания 
L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для СМП

Врезная фреза 90°

мм насадная мм мм мм мм мм градусов мм   

40/3 368,54 55 16 58,5 74,3 8 17,5 47,5 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
42/3 368,54 ■ 55 16 62,6 78,3 8 16,5 50,7 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
50/4 440,43 55 22 77,1 94,3 10 14,6 57,4 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
52/3 409,62 ■ 55 22 81,1 98,2 10 13,9 60,7 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
63/4 451,84 55 22 103,1 120,3 10 10,9 78,2 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
66/4 451,84 55 27 109,1 126,3 10 10,2 83,4 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
80/5 500,90 55 27 137 154,2 10 8,2 104,5 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 1813 ⌀ D

1
 

h6
⌀ D

2
L

общ
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное
врезание 

 ⌀ D
мин

Циркулярное
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание 

 a
p

Угол врезания 
α

макс

Длина 
 врезания 
 L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для СМП

Врезная фреза 93°

мм с резьбовым хвост. мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

32/2 318,34 17 29 47 M16 49,2 58,2 4 8,8 96,4 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
40/3 376,53 17 29 47 M16 57,6 74,5 8 17,7 46,9 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
42/3 376,53 17 29 47 M16 61,5 78,6 8 16,7 50 VCG. 2205 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

Более высокая жёсткость инструмента благодаря конструктивным элементам на корпусе и СМП.

Примечание: Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 5,7 с жалом 

№ 674252 разм. 20IP.

     
MTC

 

POWER
CARD

 

 Врезные фрезы MTC 90° и 93° для VCG. 2205..

90°   

Врезные фрезы 90° для VCG. 2205..   

93°  

Применение: Для предупреждения заедания из-за стружки, специально для фрезерования глубоких 

вырезов.

Врезные фрезы 93° для VCG. 2205..   

15 мм

Lобщ

⌀ D ⌀D1М ⌀ D2

21 1813_32/2 

Геометриче-
ское 
замыкание

21 1806_40/3 

15 мм

Lобщ

⌀ D

15 мм

Lобщ

⌀ D

21 1807_40/3 

21 1811_32/2 
15 мм

Lобщ

⌀ D ⌀D1М ⌀ D2
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
21 1853– 21 1859 1900 1900 500              400 100  ●  ○  

21 1860 1900 1900 680               ●  ●  ○  

Тип ALU

21
A 21 1853 VCGX 220505 FR HU7810 26,12 ■ 10

21
A 21 1856 VCGX 220508 FR HU7810 26,12 10

21
A 21 1857 VCGX 220516 FR HU7810 26,12 10

21
A 21 1859 VCGX 220520 FR HU7810 26,12 10

21
A 21 1858 VCGT 220530 FN HU7810 26,12 ■ 10

21
B

21 1860
VCGT 220530 FN 
с алмазным покрытием

HB7810 64,78 1

f
z
 мм 0,25  

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 1847 L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Циркулярное

врезание 
 ⌀ D

мин

Циркулярное
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание 

 a
p

Угол врезания 
α

макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для 
СМП

Врезная фреза 90°

мм Хвостовик Weldon мм мм мм мм мм мм градусов мм   

16/2 198,53 30 80 16 24,1 30,12 3,5 17 26,2 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)
20/2 252,16 35 85 20 32 38,12 3,5 12,6 35,8 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)
25/3 290,96 ■ 35 90 25 43,4 48,18 3,5 9,1 50,1 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм) ▶▶

  Фрезерные СМП для врезных фрез № 211806 − 211813

 21 1860 – Фрезерные СМП с алмазным покрытием для повышенной скорости резания и увеличенного периода стойкости 

при обработке кремнийсодержащих материалов.

 21 1853–1859 – Мелкозернистый твердый сплав, передняя поверхность отполирована для уменьшения наростообразования

Примечание: ap макс = 7 для черновой обработки при ae = 1×D.

Более высокая жёсткость инструмента благодаря конструктивным элементам на корпусе и СМП.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 0,9 с битой 

№ 674252 разм. 7IP.

     
MTC

 

POWER
CARD

 

 Врезные фрезы MTC 90° и 93° для VDGT 11T2..

90°   

Врезные фрезы 90° для VDGT 11T2..   

Геометрическое 
замыкание

21 1853 21 1856 21 1857 21 1858 21 1860 21 1859 

21 1847_20/2 8 мм

L1

⌀ D ⌀ D2

Lобщ
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N N      
21 1862–21 1868 1900 1900 500              400 100  ●  ○  

21 1864 1900 1900 680               ●  ●  ○  

Тип ALU

21
A 21 1867 VDGT 11T204 FR HU7810 18,07 10

21
A 21 1868 VDGT 11T208 FR HU7810 18,07 10

21
A 21 1862 VDGT 11T210 FN HU7810 18,07 ■ 10

21
B

21 1864
VDGT 11T210 FN 
с алмазным покрытием

HB7810 30,07 1

f
z
 мм 0,17  

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 1851 ⌀ D

1
 

h6
⌀ D

2
L

общ
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное
врезание 

 ⌀ D
мин

Циркулярное
врезание 

⌀ D
макс

Циркулярное
врезание 

 a
p

Угол врезания 
α

макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для СМП

Врезная фреза 90°

мм с резьбовым хвост. мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

16/2 198,53 8,5 12,7 35 M8 24,1 30,12 3,5 17 26,2 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)
20/2 252,16 ■ 10,5 17,7 35 M10 32 38,12 3,5 12,6 35,8 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)
25/3 290,96 12,5 20,7 35 M12 43,4 48,18 3,5 9,1 50,1 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)
32/4 325,19 17 28,7 42 M16 56,1 62,1 3,5 6,9 66,5 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 1852 ⌀ D

1
 

h6
⌀ D

2
L

общ
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное
врезание 

 ⌀ D
мин

Циркулярное
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание 

 a
p

Угол врезания 
α

макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для СМП

Врезная фреза 93°

мм с резьбовым хвост. мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

16/2 198,53 8,5 12,7 35 M8 23,74 30,16 3,5 17,2 25,8 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)
20/2 252,16 10,5 17,7 35 M10 31,54 38,14 3,5 12,8 35,3 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)
25/3 290,96 12,5 20,7 35 M12 41,54 48,14 3,5 9,5 47,8 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)
32/4 325,19 17 28,7 42 M16 55,54 62,22 3,5 6,9 65,9 VDGT 11T2.. 219801 (7IP; 0,9 Нм)

93°  

Применение: Для предупреждения заедания из-за стружки, специально для фрезерования глубоких 

вырезов.

Врезные фрезы 93° для VDGT 11T2..   

  Фрезерные СМП для врезных фрез № 211847 − 211852

 21 1864 – Фрезерные СМП с алмазным покрытием для повышенной скорости резания и 

увеличенного периода стойкости при обработке кремнийсодержащих материалов.

 21 1862/21 1867/1868 – Мелкозернистый твердый сплав, передняя поверхность отполирована для 

уменьшения наростообразования.

Примечание: ap макс = 3 для черновой обработки при ae = 1×D.

21 1851 _25/3

21 1852_25/3 8 мм

Lобщ

⌀ D ⌀D1
М ⌀ D2

21 1868 21 1862 21 1864 21 1867 

8 мм

Lобщ

⌀ D ⌀D1
М ⌀ D2
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⌀ D /
число 

 зубьев Z

21
O 21 2070 Число  

зубьев Z
L

1
L

2
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Циркулярное

врезание
 ⌀ D

мин

Циркулярное
врезание
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание

 a
p

Угол врезания 
α

макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Копирная фреза

0° негативная

мм Цилиндрический хвостовик  мм мм мм мм мм мм мм градусов мм  

10 169,64 2 30 – 70 10 15 19,1 1,1 34,3 1,6 219802 (6IP; 0,6 Н•м)
10/2 194,96 2 14 – 70 8 15 19,1 1,1 34,3 1,6 219802 (6IP; 0,6 Н•м)

10/2L 197,50 2 60 – 110 12 15 19,1 1,1 34,3 1,6 219802 (6IP; 0,6 Н•м)
12 196,86 3 30 – 75 12 18,9 23,1 1,1 9,2 6,8 219802 (6IP; 0,6 Н•м)

12/3 236,11 3 15 – 75 10 18,9 23,1 1,1 9,2 6,8 219802 (6IP; 0,6 Н•м)
12/3L 239,91 3 30 70 120 16 18,9 23,1 1,1 9,2 6,8 219802 (6IP; 0,6 Н•м)

15 224,72 4 30 – 80 16 24,9 29 1,1 6,6 9,5 219802 (6IP; 0,6 Н•м)
16 224,72 4 30 – 80 16 26,9 31 1,1 5,8 10,9 219802 (6IP; 0,6 Н•м)

16/4 279,79 4 20 – 80 14 26,9 31 1,1 5,8 10,9 219802 (6IP; 0,6 Н•м)

⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2087 Число 

 зубьев Z
⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное
врезание

 ⌀ D
мин

Циркулярное
врезание
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание

a
p

Угол 
 врезания  

α
макс

Длина 
 врезания 
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Копирная фреза

0° негативная

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм мм  мм мм мм градусов мм  

10/2 150,02 2 5,5 20 9,75 M5 15 19,1 1,1 34,3 1,6 219802 (6IP; 0,6 Н•м)
12/3 167,11 3 8,5 20 11,75 M8 18,9 23,1 1,1 9,2 6,8 219802 (6IP; 0,6 Н•м)
16/4 203,19 4 8,5 20 12,7 M8 26,9 31 1,1 5,8 10,9 219802 (6IP; 0,6 Н•м)

⌀ D

21
O 21 2090 Число  

зубьев Z
L

1
L

2
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Циркулярное

врезание
 ⌀ D

мин

Циркулярное
врезание
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание

a
p

Угол врезания 
α

макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Копирная фреза (RD..07)

0° негативная

мм Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм мм мм градусов мм  

15 164,58 2 24,5 40 90 16 22,9 28,9 1,5 20 4,1 219803 (8IP; 1,2 Н•м)
15L 168,38 2 26 80 135 20 22,9 28,9 1,5 20 4,1 219803 (8IP; 1,2 Н•м)
16L 168,38 2 26 80 135 20 24,9 30,6 1,5 12 7,1 219803 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D

21
O 21 2100 Число  

зубьев Z
⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное
врезание

 ⌀ D
мин

Циркулярное
врезание
 ⌀ D

макс

Циркулярное
врезание

 a
p

Угол 
 врезания  

α
макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Копирная фреза (RD..07)

0° негативная

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм мм  мм мм мм градусов мм  

15 189,27 2 8,5 23 12,7 M8 22,9 28,9 1,5 20 4,1 219803 (8IP; 1,2 Н•м)
16 234,84 ■ 3 8,5 23 12,7 M8 25,2 30,7 1,5 4 21,2 219803 (8IP; 1,2 Н•м)
20 206,36 4 10,5 30 17,7 M10 33 38,7 1,5 4,9 17,7 219803 (8IP; 1,2 Н•м)
25 262,06 5 12,5 35 20,7 M12 43 48,7 1,5 5,2 16,6 219803 (8IP; 1,2 Н•м)
32 262,06 5 17 42 28,7 M16 56,9 62,6 1,5 3,4 25,2 219803 (8IP; 1,2 Н•м)
35 377,27 6 17 42 28,7 M16 62,9 68,6 1,5 3,6 23,7 219803 (8IP; 1,2 Н•м)

Корпус фрезы с неравномерным шагом зубьев для плавного резания. 

 ■ Низкие торцевые и радиальные биения.

 ■ Бесступенчатое позиционирование СМП при износе режущих кромок.

R          

POWER
CARD

 

 Копирные и торцовые фрезы для RD..0501, RD..0702

Примечание: ap макс = 1,1 мм. 

Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 0,6 с битой № 674252 разм. 6IP.

Копирные и торцовые фрезы для RD..0501

Примечание: ap макс = 1,5 мм. 

Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 1,2 с битой № 674252 разм. 8IP.

Копирные и торцовые фрезы для RD..0702 

21 2087_16/4

Lобщ

⌀ D М ⌀D1 ⌀ D2

21 2070_12/3L

Lобщ

⌀ D

L1

⌀ DS

L2

21 2090_15 

Lобщ

⌀ D

L1

⌀ DS

L2 21 2100_25 

Lобщ

⌀ D М ⌀ D1
⌀ D2
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⌀ D

21
O 21 2105 21
O 21 2110 21
O 21 2115 Число  

зубьев Z
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Циркуляр-

ное  
врезание 

⌀ D
мин

Циркуляр-
ное  

врезание 
⌀ D

макс

Циркуляр-
ное  

врезание 
a

p

Угол  
врезания 

α
макс

Длина 
врезания L 

для α
макс

набор винтов для 
СМП

Копирная фреза (RD..10)

0° негативная
0° негативная, 
виброгасящая

7° позитивная
 21 2105 

21 2110
21 2115 21 2105 

21 2110
21 2115  21 2105 

21 2110
21 2105 
21 2110

21 2105 
21 2110

21 2105 
21 2110

21 2105 
21 2110

 

мм
Хвостовик 

Weldon
Хвостовик 

Weldon
Хвостовик 

Weldon  мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм  

20 182,94 ■ – 182,94 2 60 47 115 100 20 30 38,6 2,5 20,3 6,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
20L 188,63 577,30 – 2 100 – 155 – 20 30 38,6 2,5 20,3 6,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
25 250,04 – 250,04 3 35 48 107 100 20 39,9 48,6 2,5 11,1 12,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)

25L 258,26 – – 2 70 – 180 – 25 39,9 48,6 2,5 11,1 12,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2125 21
O 21 2130 L

общ
Посадочное  

отверстие ⌀
Циркулярное  

врезание ⌀ D
мин

Циркулярное  
врезание ⌀ D

макс

Циркулярное  
врезание a

p

Угол врезания  
α

макс

Длина врезания 
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Копирная фреза (RD..10)

0° негативная 7° позитивная   21 2125 21 2125 21 2125 21 2125 21 2125  

мм
насадная насадная

мм мм мм мм мм градусов мм  
35/3 258,26 – 40 16 59,9 68,6 2,5 4,4 32,6 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
35/5 297,51 297,51 40 16 59,9 68,6 2,5 4,4 32,6 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
42/6 320,30 320,30 40 16 74 82,6 2,5 4 35,6 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
52/5 303,84 303,84 50 22 93,9 102,5 2,5 2,5 56,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
52/7 377,27 – 50 22 93,9 102,5 2,5 2,5 56,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2135 21
O 21 2140 ⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное  
врезание  

⌀ D
мин

Циркулярное  
врезание  

⌀ D
макс

Циркулярное  
врезание a

p

Угол врезания 
α

макс

Длина  
врезания  
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Копирная фреза (RD..10)

0° негативная 7° позитивная     21 2135 21 2135 21 2135 21 2135 21 2135  

мм
с резьбовым 
хвостовиком

с резьбовым 
хвостовиком мм мм мм  мм мм мм градусов мм  

20/2 184,20 ■ 184,20 10,5 30 17,7 M10 30 38,6 2,5 20,3 6,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
25/2 184,20 – 12,5 35 20,7 M12 39,9 48,6 2,5 11,1 12,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
25/3 204,46 204,46 12,5 35 20,7 M12 39,9 48,6 2,5 11,1 12,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
32/4 207,62 ■ – 17 42 28,7 M16 53,9 62,5 2,5 6,6 21,7 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
35/5 217,75 217,75 17 42 28,7 M16 59,9 68,5 2,5 4,4 32,6 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
42/5 246,24 246,24 17 42 28,7 M16 74 82,6 2,5 4 32,6 219804 (15IP; 3,8 Н•м)
42/6 283,58 283,58 17 42 28,7 M16 74 82,6 2,5 4 35,6 219804 (15IP; 3,8 Н•м)

R          

POWER
CARD

 

 Копирные и торцевые фрезы для RD..1003

Корпус фрезы с неравномерным шагом зубьев для плавного резания. 

 ■ Низкие торцевые и радиальные биения.

 ■ Бесступенчатое позиционирование СМП при износе режущих кромок.

 21 2115/2130/2140 – Снижение вибрации и мягкое врезание благодаря позитивной 

установке 7° СМП на корпусе инструмента.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 

211750 разм. 3,8 с битой № 674252 разм. 15IP.

  ap макс = 2,5 мм.

21 2135_25/3

⌀ D ⌀D1
⌀ D2М

Lобщ

21 2125_35/5 

Lобщ

⌀ D

21 2105_20

Lобщ

L1

⌀ D ⌀ DS

СМП установлена с 
положительным углом 

7°.

СМП установлена с 
отрицательным углом 

0°.
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⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2145 21
O 21 2150 L

общ
Посадочное 
отверстие⌀

Циркуляр-
ное  

врезание  
⌀ D

мин

Циркуляр-
ное  

врезание 
 ⌀ D

макс

Циркуляр-
ное  

врезание 
 a

p

Угол вреза-
ния α

макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Комплект стопорных 
винтов

Копирная фреза (RD..12)

0° негативная 7° позитивная   21 2145 21 2145 21 2145 21 2145 21 2145   

мм насадная насадная мм мм мм мм мм градусов мм   

42/4 258,26 – 40 16 71,8 83,2 4 5,7 40 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
48/4 284,85 – 50 22 83,9 95,2 4 6,1 37,7 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
52/5 293,71 ■ 293,71 50 22 91,9 103,2 4 5,3 43,1 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
63/6 392,46 392,46 50 22 113,9 125,2 4 4,1 55,8 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
66/6 392,46 392,46 50 27 119,9 131,2 4 3,8 59,7 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
80/7 412,72 ■ 412,72 50 27 147,9 159,2 4 2,9 78,7 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)

100/9 462,09 – 50 32 187,9 199,2 4 1,6 140,1 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
125/10 491,21 – 63 40 238 249,3 4 1,1 202,4 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D / 
число  

зубьев Z

21
O 21 2155 21
O 21 2160 ⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркуляр-
ное  

врезание 
⌀ D

мин

Циркуляр-
ное  

врезание 
⌀ D

макс

Циркуляр-
ное  

врезание 
a

p

Угол  
врезания 

α
макс

Длина 
врезания 
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Комплект стопорных 
винтов

Копирная фреза (RD..12)

0° негативная 7° позитивная     21 2155 21 2155 21 2155 21 2155 21 2155   

мм с резьбовым хвостовиком с резьбовым хвостовиком мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

24/2 189,27 – 12,5 35 20,7 M12 35,9 47,3 4 25 8,6 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
32/3 223,45 223,45 17 42 28,7 M16 51,9 63,2 4 9,8 23,2 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
35/3 234,84 234,84 17 42 28,7 M16 57,9 69,2 4 8,1 28,2 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
35/4 248,14 – 17 42 28,7 M16 57,9 69,2 4 8,1 28,2 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)
42/4 248,14 248,14 17 42 28,7 M16 71,8 83,2 4 5,7 40 219805 (15IP; 3,8 Н•м) 219807 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2165 21
O 21 2167 L

общ
Посадочное 
отверстие⌀

Циркулярное  
врезание 

 ⌀ D
мин

Циркулярное  
врезание 

⌀ D
макс

Циркулярное  
врезание 

a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина 
 врезания 
 L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Комплект 
стопорных 

шайбКопирная фреза (RD..16)

0° негативная 7° позитивная   21 2165 21 2165 21 2165 21 2165 21 2165   

мм насадная насадная мм мм мм мм мм градусов мм   

52/4 255,73 255,73 50 22 87,8 102,7 5 9,5 30 219800 (20IP; 5,7 Н•м) 219955
66/5 293,71 293,71 50 27 115,8 130,6 5 6,3 45,1 219800 (20IP; 5,7 Н•м) 219955
80/6 355,75 355,75 50 27 143,8 158,6 5 4,7 61,2 219800 (20IP; 5,7 Н•м) 219955

100/7 381,07 381,07 50 32 183,8 198,6 5 3,4 83 219800 (20IP; 5,7 Н•м) 219955

⌀ D / 
число  

зубьев Z

21
O 21 2170 ⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное  
врезание 

 ⌀ D
мин

Циркулярное  
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное  
врезание 

 a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

набор винтов для 
СМП

Комплект 
стопорных 

шайбКопирная фреза (RD..16)

0° негативная

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

32/2 186,10 17 42 28,7 M16 48 62,8 5 21,8 12,5 219800 (20IP; 5,7 Нм) 219955

Корпус фрезы с неравномерным шагом зубьев для плавного резания. 

 ■ Низкие торцевые и радиальные биения.

 ■ Бесступенчатое позиционирование СМП при износе режущих кромок.

Внимание: При использовании СМП с положительной геометрией запрещается использовать стопорные винты и 

стопорные шайбы.

R          

POWER
CARD

 

 Копирные и торцовые фрезы для RD..12T3, RD..1604

 21 2150/2160 – Снижение вибрации и мягкое врезание благодаря позитивной установке 7° СМП на корпусе 

инструмента.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,8 с битой № 674252 разм. 15IP. 

ap макс = 4,0 мм.

Копирные и торцовые фрезы для RD..12Т3    

 21 2167 – Снижение вибрации и мягкое врезание благодаря позитивной установке 7° СМП на корпусе 

инструмента.

Применение: Набор винтов для СМП № 219800 − для крепления СМП и стопорных шайб.

Примечание: Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 5,7 с битой № 674252 разм. 20IP. 

ap макс = 5,0 мм.

Копирные и торцовые фрезы для RD..1604    
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⌀ D ⌀D1М

⌀D1М ⌀ D2

21 2145_66/6

Lобщ

⌀ D

21 2165_52/4
Lобщ

⌀ D

21 215_32/3

Lобщ

⌀ D

Lобщ

21 2170_32/2

⌀ D2



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
HU7710 400 300 300              ○   ●  ○  
HB7810 400 400 400              ●   ●  ○  
HB7525    380 290 240 210 170    240 170  200    ● ● ● ● ●
HB7515    430 330 270 230 200    300 210  230    ● ○ ○ ● ●
HB7505    275 275 250 160 125 155 140 110    240     ○  ●  
HB7210       170 135 165 150 120           ●  
HB7635            190 120       ○  ●  
HB7535    175 175 160      160 140 60      ○  ●  
HB7520    275 275 250 160 125    260 210  240   ●  ○  ●  
CBN725         350 300 300    500      ● ● ●

HB735    330 255 210 180 150    220 160  180     ●  ●  
HB8520      250 180 150              ●  

HB720   280 300 280 250 130 120 50 40 30 210 180 45 230 400 ○ ●  ○  ● ●

Тип ALU ST900 ST1400 HART INOX UNI
f

z
  

мм

21
A

21 2178
RDHT 0501 MOFN 
положительн.

HU7710 8,29 – – – – – 10 0,15

21
B

21 2180
RDHX 0501 MOFN 
с алмазным покрытием, положительн.

HB7810 39,12 – – – – – 1 0,15

21
A

21 2181 RDHW 0501 MOT HB7525 – 8,29 – – – – 10 0,15

21
A

21 2182

RDHX 0501 MOTN

HB7525 – 9,24 – – – – 10 0,15

21
A

21 2184 HB7515 – – 9,24 – – – 10 0,15

21
A

21 2185 HB7505 – – – 8,29 – – 10 0,08

21
A

21 2186 HB7210 – – – 9,24 – – 10 0,08

21
A

21 2189
RDHX 0501 MOSN 
положительн.

HB7635 – – – – 8,29 – 10 0,12

21
A

21 2190 RDEX 0501 MOSN HB7535 – – – – 8,29 – 10 0,12

21
A

21 2195 RDHX 0501 MOTN HB7520 – – – – – 8,29 10 – 

Тип ALU ST900 ST1400 HART INOX UNI
f

z
  

мм

21
A

21 2200
RDHT 0702 MOFN 
положительн.

HU7710 8,29 – – – – – 10 0,18

21
B

21 2201
RDHT 0702 MOFN 
с алмазным покрытием, положительн.

HB7810 43,55 – – – – – 1 0,18

21
A

21 2211 RDHW 0702 MOT HB7525 – 8,29 – – – – 10 0,18

21
A

21 2212

RDHX 0702 MOTN

HB7525 – 9,24 – – – – 10 0,18

21
A

21 2213 HB7515 – – 9,24 – – – 10 0,18

21
A

21 2215 HB7505 – – – 8,29 ■ – – 10 0,13

21
A

21 2216 HB7210 – – – 9,24 – – 10 0,13

21
A

21 2217 CBN 725 – – – 138,63 – – 1 0,13

21
A

21 2219
RDHX 0702 MOSN 
положительн.

HB7635 – – – – 8,29 – 10 0,18

21
A

21 2220 RDEX 0702 MOSN HB7535 – – – – 8,29 – 10 0,18

21
A

21 2222
RDNX 0702 MOEN 
положительн.

HB7635 – – – – 8,29 – 10 0,18

21
A

21 2224 RDHX 0702 MO HB735 – – – – – 9,24 10 – 

21
A

21 2225 RDHX 0702 MOTN HB7520 – – – – – 8,29 10 – 

Все СМП подходят для установки, как на негативные 0°, так и на позитивные 7° корпуса фрез.

  Фрезерные СМП RD 05/07/10/12/16 для копирных и торцовых фрез № 212070 − 212170

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap макс = 1,1 мм.

Фрезерные СМП RDH. 0501 MO.N, RD.. 0702 MO..    

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap макс = 1,5 мм.

 21 2217 – При установке затягивать моментом 0,9 Н•м.

21 2178 21 2181 21 2184 21 2185 21 2189 21 2195 

21 2200 21 2211 21 2213 21 2215 21 2219 21 2224 
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Тип ALU ST900 ST1400 HART INOX UNI
f

z
  

мм

21
A

21 2288
RDHT 1604 MOFN 
положительн.

HU7710 12,09 – – – – – 10 0,4

21
B

21 2289
RDHT 1604 
с алмазным покрытием, положительн.

HB7810 64,82 – – – – – 1 0,4

21
A

21 2296 RDHW 1604 MOT HB7525 – 12,09 – – – – 10 0,3

21
A

21 2297
RDHX 1604 MOTN

HB7525 – 13,10 – – – – 10 0,3

21
A

21 2298 HB7515 – – 13,10 – – – 10 0,3

21
A

21 2300 RDMW 1604 MOTN HB7505 – – – 12,09 ■ – – 10 0,2

21
A

21 2301 RDHW 1604 MOTN HB7210 – – – 13,10 – – 10 0,2

21
A

21 2304
RDHX 1604 MOT 
положительн.

HB7635 – – – – 12,09 – 10 0,3

21
A

21 2305 RDEX 1604 MOSN HB7535 – – – – 12,09 ■ – 10 0,3

21
A

21 2307
RDNX 1604 MOEN 
положительн.

HB7635 – – – – 12,09 – 10 0,3

21
A

21 2309 RDHX 1604 MOT HB735 – – – – – 13,10 10  –

21
A

21 2310 RDMW 1604 MOTN HB7520 – – – – – 12,09 10  –

Тип ALU ST900 ST1100 ST1400 HART INOX UNI
f

z
  

мм

21
A

21 2230
RDHT 1003 MOFN 
положительн.

HU7710 9,31 ■ – – – – – – 10 0,22

21
B

21 2231
RDHT 1003 
с алмазным покрытием, положительн.

HB7810 52,67 – – – – – – 1 0,22

21
A

21 2241 RDHW 1003 MOT HB7525 – 9,31 – – – – – 10 0,22

21
A

21 2242 RDHX 1003 MOTN HB7525 – 10,19 – – – – – 10 0,22

21
A

21 2244 RDMT 1003 MO HB8520 – – 8,55 – – – – 10 0,22

21
A

21 2243 RDHX 1003 MOTN HB7515 – – – 10,19 – – – 10 0,22

21
A

21 2245
RDHW 1003 MOTN

HB7505 – – – – 9,31 ■ – – 10 0,16

21
A

21 2246 HB7210 – – – – 10,19 – – 10 0,16

21
A

21 2247 RDHX 1003 MOTN CBN 725 – – – – 172,81 – – 1 0,16

21
A

21 2249
RDHX 1003 MOT 
положительн.

HB7635 – – – – – 9,31 – 10 0,22

21
A

21 2250 RDEX 1003 MOSN HB7535 – – – – – 9,31 ■ – 10 0,22

21
A

21 2252
RDNX 1003 MOEN 
положительн.

HB7635 – – – – – 9,31 – 10 0,22

21
A

21 2254 RDHX 1003 MOT HB735 – – – – – – 10,19 10 – 

21
A

21 2255 RDHW 1003 MOTN HB7520 – – – – – – 9,31 ■ 10 – 

21
A

21 2256 RDMT 1003 MO HB720 – – – – – – 8,55 ■ 10 – 

Тип ALU ST900 ST1100 ST1400 HART INOX UNI
f

z
  

мм

21
A

21 2260
RDHT 12T3 MOFN 
положительн.

HU7710 10,19 – – – – – – 10 0,22

21
B

21 2261
RDHT 12T3 
с алмазным покрытием, положительн.

HB7810 58,74 – – – – – – 1 0,22

21
A

21 2271 RDHW 12T3 MOT HB7525 – 10,19 – – – – – 10 0,22

21
A

21 2272 RDHX 12T3 MOTN HB7525 – 11,08 – – – – – 10 0,22

21
A

21 2274 RDMT 12T3 MO HB8520 – – 9,37 – – – – 10 0,22

21
A

21 2273 RDHX 12T3 MOTN HB7515 – – – 11,08 – – – 10 0,22

21
A

21 2275 RDMW 12T3 MOTN HB7505 – – – – 10,25 ■ – – 10 0,16

21
A

21 2276 RDHW 12T3 MOTN HB7210 – – – – 11,08 – – 10 0,16

21
A

21 2279
RDHX 12T3 MOT 
положительн.

HB7635 – – – – – 10,19 – 10 0,22

21
A

21 2280 RDEX 12T3 MOSN HB7535 – – – – – 10,19 ■ – 10 0,22

21
A

21 2282
RDNX 12T3 MOEN 
положительн.

HB7635 – – – – – 10,19 – 10 0,22

21
A

21 2284 RDHX 12T3 MOT HB735 – – – – – – 11,08 ■ 10 – 

21
A

21 2285 RDMW 12T3 MOTN HB7520 – – – – – – 10,25 10 – 

21
A

21 2286 RDMT 12T3 MO HB720 – – – – – – 9,37 10 – 

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap макс = 5,0 мм.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap макс = 2,5 мм.

 21 2247 – При установке затягивать моментом 3,0 Н•м.

Фрезерные СМП RD.. 1003 MO.., RD.. 12T3 MO.., RD.. 1604 MO..    

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap макс = 4,0 мм.

21 2230 21 2241 21 2244 21 2243 21 2245 21 2249 21 2254 

21 2260 21 2271 21 2274 21 2273 21 2275 21 2279 21 2284 

21 2288 21 2296 21 2298 21 2300 21 2304 21 2309 
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⌀ D / число  
зубьев Z

21
O 21 2534 a

p макс
⌀ D

1
 h6 L

общ
⌀ D

2
Крепёжная резьба M Подходящая СМП набор винтов для СМП

Корпус фрезы

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм    

16/3 232,25 2,5 8,5 23 13 M8 CPHX 0602.. 219799 3 (7IP; 1,0 Нм)

20/4 258,45 2,5 10,5 30 18 M10 CPHX 0602.. 219799 3 (7IP; 1,0 Нм)

25/5 296,56 2,5 12,5 35 21 M12 CPHX 0602.. 219799 3 (7IP; 1,0 Нм)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 2538 a

p макс
⌀ D

1
 h6 L

общ
⌀ D

2
Крепёжная резьба M Подходящая СМП набор винтов для СМП

Корпус фрезы

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм    

25/3 237,01 3 12,5 35 17 M12 CPHX 09T3.. 219799 4 (15IP; 3,8 Нм)

32/4 264,40 3 16 42 26 M16 CPHX 09T3.. 219799 4 (15IP; 3,8 Нм)

35/4 284,65 3 16 42 26 M16 CPHX 09T3.. 219799 4 (15IP; 3,8 Нм)

42/5 308,47 3 16 42 26 M16 CPHX 09T3.. 219799 4 (15IP; 3,8 Нм)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 2542 a

p макс
L

общ
Посадочное отверстие ⌀ Подходящая СМП набор винтов для СМП

Корпус фрезы

мм насадной мм мм мм   

42/5 308,47 3 40 16 CPHX 09T3.. 219799 4 (15IP; 3,8 Нм)

52/7 391,84 3 40 22 CPHX 09T3.. 219799 4 (15IP; 3,8 Нм)

66/8 451,39 3 50 27 CPHX 09T3.. 219799 4 (15IP; 3,8 Нм)

Прецизионная чистовая фреза для исключительно эффективной получистовой и чистовой обработки. Благодаря инновационной Wiper геометрии 

предназначена для получения превосходного качества обработанной поверхности. Повышенная экономия времени за счет большого шага строк и 

высокой подачи на зуб.

Применение: Рекомендуется для использования в инструментальном производстве.

Примечание: L
wa осевая Wiper фаска. 

Lwr радиальная Wiper фаска.

       
HPC

   

POWER
CARD

 

 Прецизионные фрезы для чистовой обработки для CPHX0602.. / CPHX09T3..

Примечание: Динамометрическая отвертка GARANT TQ № 211750 разм. 1,0 с жалом № 674252 разм. 7IP.

Прецизионные фрезы для чистовой обработки для CPHX0602..    

Примечание: Динамометрическая отвертка GARANT TQ № 211750 разм. 3,8 с битой № 674252 разм. 15IP.

Прецизионные фрезы для чистовой обработки для CPHX09T3..    

21 2534_25/5 
Lобщ

⌀ D М ⌀ D1 ⌀ D2

21 2538 _32/4Lобщ

⌀ D
М ⌀ D1 ⌀ D2

21 2542_52/7 

Lобщ

⌀ D
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Тип ST1400 HART L
wa

 мм L
wr

 мм RS
1
 мм

 
f

z
 мм

< 65 HRC  
f

z
 мм

21
A 21 2552 CPHX 060205 ER HB4015 14,19 – 10 1 1,5 0,5 0,25 –

21
A 21 2554

CPHX 060210 ER
HB4015 14,19 – 10 1 1,5 1 0,25 –

21
A 21 2558 HB7705 – 14,19 10 0,5 0,8 1 – 0,15

Тип ST1400 HART L
wa

 мм L
wr

 мм RS
1
 мм

 
f

z
 мм

< 65 HRC  
f

z
 мм

21
A 21 2572 CPHX 09T305 ER HB4015 16,39 – 10 1 2 0,5 0,25 –

21
A 21 2574

CPHX 09T310 ER
HB4015 16,39 – 10 1 2 1 0,25 –

21
A 21 2578 HB7705 – 16,39 10 0,5 0,8 1 – 0,15

⌀ D

21
O 21 2590 21
O 21 2592 L

1
L

общ
⌀ d1 ⌀ D

s
 h6 винт для СМП

Твердосплавная копирная фреза

длинная сверхдлинная 21 2590 21 2592 21 2590 21 2592    

мм Цилиндрический хвостовик Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм мм мм  

8 516,89 575,25 25 40 100 150 7,2 8 219870 (7IP; 0,9 Н•м)
10 638,38 705,07 35 50 120 150 8,8 10 219871 (8IP; 1,2 Н•м)
12 672,92 716,98 35 50 120 160 10,4 12 219872 (10IP; 2,2 Н•м)
16 883,72 962,33 40 55 140 175 14 16 219873 (15IP; 3,0 Н•м)
20 1123,11 1329,16 50 75 140 190 17,5 20 219874 (20IP; 5,0 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H H M M K      
HB4015    400 380 360 340 320 200     250 200 320 300 320  ● ● ● ●
HB7705        320 200 180 160       300   ○ ● ●

Фрезерные СМП CPHX0602..    

Фрезерные СМП CPHX09T3..    

 

POWER
CARD

 

 Прецизионная копирная фреза

Точная посадка СМП благодаря оптимальному расчёту допусков пластин и посадочных гнёзд. 

Высокая повторяемость установки СМП при замене: ±0,015 мм.

 Разм. 8 – Без внутреннего охлаждения.

 21 2620 – Без внутреннего охлаждения.

Применение: Универсальное использования для чистовой и получистовой обработки.

 21 2590/2592 – Твердый сплав – для работы с большими вылетами инструмента и снижения вибраций.

 21 2601–2620 – Сталь – для общей обработки при изготовлении штампов и прессформ.

Примечание: Рассчитайте частоту вращения в соответствии с рабочим ⌀ D
w.

 Разм. 8 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 0,9 с битой № 674252 разм. 7IP.

 Разм. 10 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 1,2 с битой № 674252 разм. 8IP.

 Разм. 12 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 с битой № 674252 разм. 10IP.

 Разм. 16 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,0 с битой № 674252 разм. 15IP.

 Разм. 20 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 5,0 с битой № 674252 разм. 20IP.
 

 ■ СМП с инновационной Wiper геометрией для эффективного процесса обработки штампов и пресс-форм.

 ■ Повышенная экономия времени за счет большого шага строк и высокой подачи на зуб.

 ■ Фрезеровные СМП с радиальной и осевой Wiper фаской.

Радиальные биения +/- 0,020 мм.

Рекомендации: При чистовых операциях плоского фрезерования скорость резания сокращается на 30 %.

Примечание: Рекомендуемые режимы резания для ae 0,2 мм.

   Фрезерные СМП для прецизионных фрез для чистовой обработки № 212534 /212538 /212542

Lwr

Rs1
Lwa

21 2592_12 

21 2590_12 

⌀ DS
⌀ D

Lобщ

L1

⌀d1
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⌀ D

21
O 21 2601 21
O 21 2603 21
O 21 2606 L

1
L

2
L

общ
⌀ d1 ⌀ D

s
 h6 винт для СМП

Копирная фреза

короткая длинная сверхдлинная
21 2601 21 2603 

21 2606
21 2603 21 2606 21 2601 21 2603 21 2606    

мм
Цилиндриче-

ский хвостовик
Цилиндриче-

ский хвостовик
Цилиндриче-

ский хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм мм  

8 186,99 189,37 ■ – 32 18,5 53 – 92 110 – 7,2 12 219870 (7IP; 0,9 Н•м)

10 186,99 189,37 ■ 191,75 ■ 32 21 53 75 92 110 132 8 12 219871 (8IP; 1,2 Н•м)

12 186,99 189,37 ■ 191,75 ■ 32 22 53 85 92 110 145 10 12 219872 (10IP; 2,2 Н•м)

16 195,92 198,30 ■ 200,68 ■ 32 28 63 100 92 123 166 14 16 219873 (15IP; 3,0 Н•м)

20 204,26 207,23 ■ 210,21 ■ 38 34 75 115 104 141 191 17 20 219874 (20IP; 5,0 Н•м)

25 218,55 – – 45 – – – 121 – – 21 25 219875 (25IP; 6,0 Н•м)

32 233,44 – – 100 – – – 186 – – 27 32 219876 (30IP; 6,0 Н•м)

⌀ D

21
O 21 2620 ⌀ D

1
 h6 L

общ
⌀ D

2
L

1
Крепёжная 
резьба M

винт для СМП

Копирная фреза

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм   

8 182,82 5,5 23 9,5 13 M5 219870 (7IP; 0,9 Н•м)

10 182,82 5,5 23 9,5 23 M5 219871 (8IP; 1,2 Н•м)

12 182,82 8,5 25 13,5 16,5 M8 219872 (10IP; 2,2 Н•м)

16 195,92 8,5 28 13,5 28 M8 219873 (15IP; 3,0 Н•м)

20 220,93 10,5 28 18,5 28 M10 219874 (20IP; 5,0 Н•м)

Тип ALU ST1400 HART TI

Alu

 
f

z
 мм

 
f

z
 мм

Ti

> 850 N  
f

z
 мм

 
f

z
 мм

21
A 21 2630 Фрезерная СМП ⌀ 8 мм 42,07 35,26 ■ – 37,94 ■ 10 0,15 0,15 0,15 –

21
A 21 2640 Фрезерная СМП ⌀ 10 мм 43,05 36,24 ■ – 38,91 10 0,2 0,2 0,2 –

21
A 21 2650 Фрезерная СМП ⌀ 12 мм 43,41 ■ 36,60 ■ 54,60 ■ 39,28 10 0,2 0,2 0,2 0,15

21
A 21 2660 Фрезерная СМП ⌀ 16 мм 45,11 ■ 38,43 56,30 ■ 41,10 10 0,25 0,28 0,25 0,2

21
A 21 2665

Фрезерная СМП ⌀ 16 мм 
Helix

– 54,11 – – 10 – 0,25 – –

21
A 21 2670 Фрезерная СМП ⌀ 20 мм 58,49 ■ 51,80 69,80 54,72 ■ 10 0,25 0,28 0,25 0,2

21
A 21 2675
Фрезерная СМП ⌀ 20 мм 
Helix

– 68,10 – – 10 – 0,25 – –

21
A 21 2680 Фрезерная СМП ⌀ 25 мм 69,56 62,75 80,74 65,66 10 0,3 0,33 0,3 0,25

21
A 21 2685

Фрезерная СМП ⌀ 25 мм 
Helix

– 78,80 – – 10 – 0,3 – –

21
A 21 2690 Фрезерная СМП ⌀ 32 мм 94,12 ■ 87,31 – 105,06 5 0,35 0,36 0,35 –

21
A 21 2695

Фрезерная СМП ⌀ 32 мм 
Helix

– 102,87 – – 5 – 0,35 – –

марка HU7810 HB7520 HB7705 HB7935      

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
HU7810 / HU7830 1400 700 500             60    ●  ● ●

HB4015    400 380 360 340 320 240 200    320 300     ● ● ● ●
HB7520    360 300 240 180 120      180 160  240 ●  ●  ● ●
HB7530    200 180 160 140 120      140 120  160 ●    ● ●
HB7705         280 260 200 160 140 180 160  240  ● ●  ● ●
HB7935              180 160 60    ●  ● ●

  Прецизионные СМП для копирных фрез № 212590 − 212620

Дополнительную информацию о рекомендованных режимах резания Вы найдёте в Справочнике по обработке резанием GARANT № 110020.

 ■ Точность радиуса, радиальное биение и 

повторяемость закрепления заготовки: ±0,015 мм.

21 2601_12 

21 2603_12 

⌀ DS
⌀ D

L2

Lобщ

L1

⌀d1

21 2606_12 

21 2620_12 

⌀D1М ⌀ D2
⌀ D

L1

Lобщ

Helix
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Тип ALU ST1400 HART
Радиус закругления R  

мм

Alu

 
f

z
  

мм

 
f

z
  

мм

 
f

z
  

мм

21
A 21 2705

Фрезерная СМП ⌀ 8 мм
45,38 37,99 – 10 0,5 0,15 0,15 –

21
A 21 2708 45,38 37,99 – 10 1 0,15 0,15 –

21
A 21 2711

Фрезерная СМП ⌀ 10 мм
46,33 39,06 – 10 0,5 0,2 0,2 –

21
A 21 2714 46,33 39,06 – 10 1 0,2 0,2 –

21
A 21 2717

Фрезерная СМП ⌀ 12 мм
46,69 39,54 58,84 10 1 0,25 0,25 0,2

21
A 21 2721 46,69 39,54 – 10 2 0,25 0,25 –

21
O 21 2724

Фрезерная СМП ⌀ 16 мм
48,71 41,45 60,50 10 1 0,3 0,3 0,2

21
O 21 2727 48,71 41,45 – 10 3 0,3 0,3 –

21
A 21 2731

Фрезерная СМП ⌀ 20 мм
63,12 55,98 75,27 10 1 0,35 0,35 0,25

21
A 21 2734 63,12 55,98 – 10 4 0,35 0,35 –

марка HU7810 HB7520 HB7705      

Тип ALU ST1400

a
p макс

  
 
 

мм

программируемый  
радиус при a

p макс
  

 
мм

Alu

 
f

z
  

мм

 
f

z
  

мм

21
A 21 2746

Фрезерная СМП ⌀ 8 мм 
Highfeed

45,38 37,99 10 0,4 1 0,3 0,4

21
A 21 2749

Фрезерная СМП ⌀ 10 мм 
Highfeed

46,33 39,06 10 0,5 1,4 0,4 0,5

21
A 21 2752

Фрезерная СМП ⌀ 12 мм 
Highfeed

46,69 39,54 10 0,6 1,4 0,5 0,6

21
A 21 2756

Фрезерная СМП ⌀ 16 мм 
Highfeed

48,71 41,45 10 0,8 1,6 0,6 0,8

марка HU7830 HB7530      

Тип ALU ST1400 HART
R

wa
  

 
мм

R
wr

  
 

мм

RS
1
  

 
мм

L
s
  

 
мм

Alu

 
f

z
  

мм

 
f

z
  

мм

 
f

z
  

мм

21
A 21 2764 Фрезерная СМП ⌀ 12 мм 

усеченный конус

51,93 – – 10 25 50 1 6 0,1 – –

21
A 21 2768 – 51,93 67,65 10 12 24 1 6 – 0,08 0,05

21
A 21 2772 Фрезерная СМП ⌀ 16 мм 

усеченный конус

52,28 – – 10 35 70 1 8 0,16 – –

21
A 21 2776 – 52,28 72,17 10 16 32 1 8 – 0,1 0,08

21
A 21 2779 Фрезерная СМП ⌀ 20 мм 
усеченный конус

62,65 – – 10 40 80 2 10 0,2 – –

21
A 21 2784 – 62,65 83,97 10 20 40 2 10 – 0,15 0,1

21
A 21 2788 Фрезерная СМП ⌀ 25 мм 

усеченный конус

81,94 – – 10 50 100 4 12,5 0,24 – –

21
A 21 2792 – 81,94 98,50 10 25 50 4 12,5 – 0,18 0,12

21
A 21 2796 Фрезерная СМП ⌀ 32 мм 

усеченный конус

103,26 – – 5 70 140 4 16 0,3 – –

21
A 21 2799 – 103,26 118,74 5 32 64 4 16 – 0,22 0,15

марка HU7810 HB4015 HB7705         

 ■ Точность радиуса, радиальное биение и 

повторяемость закрепления заготовки: ±0,015 мм.

 ■ Точность радиуса, радиальное биение: ±0,015 мм.

 ■ Повторяемость закрепления пластин: ±0,025 мм.

 ■ Точность радиуса, радиальное биение и 

повторяемость закрепления заготовки: ±0,015 мм.

R w
a

Rwr

RS
1

Ls
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⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2802 21
O 21 2803 ⌀ D

3
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Циркулярное 

врезание 
 ⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание 

⌀ D
макс

Циркулярное 
врезание  

a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс
Фреза для работы с высокими подачами 

Power Q

 21 2802 21 2803 21 2802 21 2803  

мм Хвостовик Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм

16/2 198,30 205,45 8,5 30 70 80 150 16 19 30 0,3 6,4 8,9

18/2 204,26 210,21 10,5 30 20 80 150 16 23 34 0,3 4,7 12,2

20/3 248,92 256,07 12,5 35 100 85 180 20 27 38 0,3 3,7 15,5

22/3 260,83 270,36 14,5 35 30 85 180 20 31 42 0,3 3 19,1

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2804 Число 

 зубьев Z
⌀ D

3
⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное 
врезание 

 ⌀ D
мин

Циркулярное 
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание 

 a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс
Фреза для работы с высокими подачами 

Power Q

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм мм мм  мм мм мм градусов мм

16/2 176,27 2 8,5 8,5 25 13 M8 19 30 0,3 6,4 8,9

18/2 177,46 2 10,5 8,5 25 13 M8 23 34 0,3 4,7 12,2

20/3 214,98 3 12,5 10,5 28 18 M10 27 38 0,3 3,7 15,5

22/3 221,53 3 14,5 10,5 28 18 M10 31 42 0,3 3 19,1

25/4 267,98 4 17,5 12,5 36 21 M12 37 48 0,3 2,4 23,8

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2807 21
O 21 2808 ⌀ D

3
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Циркулярное 

врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание 

 a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс
Фреза для работы с высокими подачами 

Power Q

  21 2807 21 2808 21 2807 21 2808    

мм Хвостовик Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм

25/2 248,92 264,40 14 39 120 95 200 25 31 47 1 5,5 20,8

28/2 264,40 279,89 17 39 40 95 200 25 37 53 1 4,2 27,2

30/3 306,09 320,38 19 40 120 100 200 32 41 57 1 3,6 31,8

32/3 307,28 321,57 21 40 120 100 200 32 45 61 1 3,2 35,8

35/3 327,53 348,96 24 40 50 100 200 32 51 67 1 2,7 42,5

40/4 375,17 394,22 29 50 50 110 250 32 61 77 1 2,1 54,6

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2809 Число 

 зубьев Z
⌀ D

3
⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное 
врезание  

⌀ D
мин

Циркулярное 
врезание  

⌀ D
макс

Циркулярное 
врезание 

 a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

максФреза для работы с высокими подачами 
Power Q

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм мм мм  мм мм мм градусов мм

25/2 201,87 2 14 12,5 36 21 M12 31 47 1 5,5 20,8

28/2 210,21 2 17 12,5 36 21 M12 37 53 1 4,2 27,2

30/3 250,11 3 19 17 47 29 M16 41 57 1 3,6 31,8

32/3 252,49 3 21 17 47 29 M16 45 61 1 3,2 35,8

35/3 272,74 3 24 17 47 29 M16 51 67 1 2,7 42,5

40/4 316,81 4 29 17 47 29 M16 61 77 1 2,1 54,6

42/4 321,57 4 31 17 47 29 M16 65 81 1 1,9 60,2

⌀ D

Lобщ

       
HPC

 

POWER
CARD

 

  Фреза для работы с высокими подачами Power Q для XOM.060310 | XDM.090416 | XDM.120516

Запасные части: Комплект винтов для СМП № 219799 1 (8IP; 1,2 Н•м).

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 1,2 с битой № 674252 разм. 8IP.

 21 2804 – При работе с большим вылетом инструмента всегда используйте внутренний подвод СОЖ.

Фреза для работы с высокими подачами Power Q для XOM.060310   

Запасные части: Комплект винтов для СМП № 219799 2 (10IP; 2,2 Н•м).

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 с битой № 674252 разм. 10IP.

 21 2809 – При работе с большим вылетом инструмента всегда используйте внутренний подвод СОЖ.

Фреза для работы с высокими подачами Power Q для XDM.090416   

21 2809_32/3 

21 2803_20/3

⌀ DS

Lобщ
L1

⌀ D3

21 2804_20/3

М ⌀D1 ⌀ D2
⌀ D3

⌀ D

Lобщ

⌀ D

21 2808_32/3

⌀ D

Lобщ
L1

⌀ DS

⌀ D3
⌀D1М

⌀ D3 ⌀ D2
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Lобщ

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2813 21
O 21 2814 ⌀ D

3
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Циркулярное 

врезание 
 ⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание 

 a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

максФреза для работы с высокими подачами 
Power Q

  21 2813 21 2814 21 2813 21 2814  

мм Хвостовик Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм

30/2 264,40 279,89 14,5 40 120 100 200 32 34 57 1,5 7,97 14,28

32/2 266,78 282,27 16,5 40 120 100 200 32 38 61 1,5 6,54 17,45

35/2 287,03 307,28 19,5 40 50 100 200 32 44 67 1,5 5,15 22,19

40/3 331,10 371,59 24,5 50 50 110 250 32 54 77 1,5 3,8 30,1

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2816 Число  

зубьев Z
⌀ D

3
⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное 
врезание  

⌀ D
мин

Циркулярное 
врезание 
 ⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание 

a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

максФреза для работы с высокими подачами 
Power Q

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм мм мм  мм мм мм градусов мм

30/2 209,02 2 14,5 17 47 29 M16 34 57 1,5 7,97 14,28

32/2 210,21 2 16,5 17 47 29 M16 38 61 1,5 6,54 17,45

35/2 231,05 2 19,5 17 47 29 M16 44 67 1,5 5,15 22,19

40/3 273,93 3 24,5 17 60 29 M16 54 77 1,5 3,8 30,1

42/3 284,65 3 26,5 17 60 29 M16 58 81 1,5 3,4 33,9

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 2817 ⌀ D

3
L

общ
Посадочное 
 отверстие⌀

Циркулярное  
врезание  

⌀ D
мин

Циркулярное  
врезание  

⌀ D
макс

Циркулярное  
врезание 

 a
p

Угол врезания  
 

 α
макс

Длина врезания 
 

L для α
макс

Фреза для работы с высокими подачами 
Power Q

 

насадная мм мм мм мм мм мм градусов мм

50/3 256,07 34,8 40 22 74 97 1,5 2,5 45,8

50/4 292,99 34,8 40 22 74 97 1,5 2,5 45,8

52/3 258,45 36,8 40 22 78 101 1,5 2,33 57,3

52/4 295,37 36,8 40 22 78 101 1,5 2,33 57,3

63/5 371,59 47,8 50 27 100 123 1,5 1,73 66,2

66/5 372,78 50,8 50 27 106 129 1,5 1,62 70,72

80/6 469,25 64,8 50 32 134 157 1,5 1,23 93,15

100/7 601,46 84,8 63 32 174 197 1,5 0,92 124,6

⌀ D /  
число  

зубьев Z

21
O 21 2812 ⌀ D

3
L

общ
Посадочное 

отверстие ⌀
Циркулярное 

врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание 

⌀ D
макс

Циркулярное 
врезание 

a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс
Фреза для работы с 

высокими подачами 
Power Q

 

насадная мм мм мм мм мм мм градусов мм

50/5 333,48 39 40 22 81 97 1 1,5 76,3

52/5 333,48 41 40 22 85 101 1 1,4 82

⌀ D

Lобщ

⌀ D

Lобщ

⌀D1

Запасные части: Комплект винтов для СМП № 219812 (15IP; 5,0 Н•м).

Примечание: Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 5,0 с битой № 674252 разм. 15IP.

 21 2816 – При работе с большим вылетом инструмента всегда используйте внутренний подвод СОЖ.

Фреза для работы с высокими подачами Power Q для XDM.120516   

21 2813_40/3 21 2816_40/3 

21 2817_63/5

Lобщ

21 2812_52/5 

⌀ D ⌀ D3

⌀ D3

М
⌀ D3⌀ DS

⌀ D3
⌀ D

⌀ D2

L1
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S S K       
21 2819/ 2860/ 2887    330 280 240              ○ ○ ● ●
21 2824/ 2866/ 2889       240 220            ○ ○ ● ●
21 2830/ 2877/ 2891         110 80 50      200     ● ●
21 2836/ 2879/ 2893             190 170      ○ ○ ● ●
21 2842/ 2881/ 2895             180 160 50     ●    
21 2852/ 2883/ 2897                30    ●    
21 2854/ 2885/ 2899    280 260 220 200 180     150 130    ●  ○ ○ ● ●

Тип ST900 ST1400 HART INOX TI S UNI

рекомендуемая 
глубина резания 

a
p макс.

  
мм

макс. глубина 
резания a

p макс
  

мм

программируе-
мый радиус при 

a
p макс

  
мм

21
A 21 2819

XOMT060310ZZSR
HB4020 14,22 – – – – – – 10 1 1 2

21
A 21 2824 HB4030 – 14,22 – – – – – 10 1 1 2

21
A 21 2830 XOMW060310ZZSR HB4715 – – 14,22 – – – – 10 0,5 1 2

21
A 21 2836 XOMT060310ZZSR HB4130 – – – 14,22 – – – 10 0,9 1 2

21
A 21 2842

XOMT060310ZZER

HB4430 – – – – 14,22 – – 10 0,9 1 2

21
A 21 2852 HB4430 – – – – – 14,22 – 10 0,6 1 2

21
A 21 2854 HB415 – – – – – – 14,22 10 1 1 2

f
z
 мм 0,8 0,8 0,4 0,8 0,5 0,4 –     

Тип ST900 ST1400 HART INOX TI S UNI

рекомендуемая 
глубина резания 

a
p макс.

  
мм

макс. глубина 
резания a

p макс
  

мм

программируе-
мый радиус при 

a
p макс

  
мм

21
A 21 2860

XDMT090416ZDSR
HB4020 16,21 – – – – – – 10 1,3 1,5 3

21
A 21 2866 HB4030 – 16,21 – – – – – 10 1,2 1,5 3

21
A 21 2877 XDMW090416ZDSR HB4715 – – 16,21 – – – – 10 0,7 1,5 3

21
A 21 2879 XDMT090416ZDSR HB4130 – – – 16,21 – – – 10 1,1 1,5 3

21
A 21 2881

XDMT090416ZDER
HB4430 – – – – 16,21 – – 10 0,7 1,5 3

21
A 21 2883 HB4420 – – – – – 16,21 – 10 0,7 1,5 3

21
A 21 2885 XDMT090416ZDSR HB415 – – – – – – 16,21 10 1,2 1,5 3

f
z
 мм 1,1 1,1 0,8 1,1 0,6 0,45 –     

Тип ST900 ST1400 HART INOX TI S UNI

рекомендуемая 
глубина резания 

a
p макс.

  
мм

макс. глубина 
резания a

p макс
  

мм

программируе-
мый радиус при 

a
p макс

  
мм

21
A 21 2887

XDMT120516ZDSR
HB4020 18,14 – – – – – – 10 1,5 2 3

21
A 21 2889 HB4030 – 18,14 – – – – – 10 1,3 2 3

21
A 21 2891 XDMW120516ZDSR HB4715 – – 18,14 – – – – 10 0,8 2 3

21
A 21 2893 XDMT120516ZDSR HB4130 – – – 18,14 – – – 10 1,2 2 3

21
A 21 2895

XDMT120516ZDER
HB4430 – – – – 18,14 – – 10 0,9 2 3

21
A 21 2897 HB4420 – – – – – 18,14 – 10 0,9 2 3

21
A 21 2899 XDMT120516ZDSR HB415 – – – – – – 18,14 10 1,3 2 3

f
z
 мм 1,2 1,2 0,9 1,2 0,8 0,5 –     

Примечание: Ориентировочные режимы для a
e = 0,5...1×D / ap max

  СМП для сборных фрез Power Q № 212802–212817

Фрезерные СМП XOM.060310 

Фрезерные СМП XDM.090416   

Фрезерные СМП XDM.120516   

0.10mm
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0.15mm

14°

15°15°

4°

0.10mm

15°

15°

0.20mm

9°
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⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2900 21
O 21 2902 ⌀ D

3
a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Циркулярное 

врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание 

a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

Набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими подачами 
FeedKing

 

мм Хвостовик Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм   

18/2 250,11 – 5,2 0,85 30 80 16 25,8 35 0,85 7,1 6,9 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

18/2L – 272,74 5,2 0,85 30 160 16 25,8 35 0,85 7,1 6,9 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

20/2 250,11 – 6,9 0,85 35 85 20 29,7 39 0,85 5,2 9,4 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

20/2L – 277,50 6,9 0,85 35 160 18 29,7 39 0,85 5,2 9,4 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

25/3 309,66 – 11,9 0,85 39 95 25 39,7 49 0,85 2,9 16,9 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

25/3L – 331,10 ■ 11,9 0,85 35 180 20 39,7 49 0,85 2,9 16,9 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

35/5L – 535,95 21,8 0,85 35 220 32 59,6 66,9 0,85 1,4 34,1 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2905 ⌀ D

3
a

p макс
⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание 

 a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

Набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими 
подачами FeedKing

 

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

18/2 250,11 5,2 0,85 10,5 30 17 M10 25,8 35 0,85 7,1 6,9 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

20/2 234,03 6,9 0,85 10,5 30 17,7 M10 29,7 39 0,85 5,2 9,4 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

25/3 283,46 11,9 0,85 12,5 35 20,7 M12 39,7 49 0,85 2,9 16,9 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

32/5 481,16 18,8 0,85 17 42 28,7 M16 53,6 62,9 0,85 1,7 28,7 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

35/5 481,16 21,8 0,85 17 42 28,7 M16 59,6 66,9 0,85 1,4 34,1 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

42/6 390,65 28,4 0,85 17 42 28,7 M16 73,6 82,9 0,85 1,1 43,3 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2910 ⌀ D

3
a

p макс
L

общ
Посадочное 
отверстие 

⌀

Циркулярное 
врезание 
 ⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание 
⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание 

a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина  
врезания 
 L для α

макс

Подходящая 
СМП

Набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими 
подачами FeedKing

 

мм насадная мм мм мм мм мм мм мм градусов мм   

32/5 474,02 18,5 0,85 40 16 53,6 62,9 0,85 1,7 28,7 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

35/5 481,16 21,8 0,85 40 16 59,6 66,9 0,85 1,4 34,1 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

40/6 501,41 26,8 0,85 40 16 69,6 79 0,85 1,2 41,8 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

50/7 516,89 36,7 0,85 40 22 89,5 98,9 0,85 0,9 57 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

63/9 607,41 49,7 0,85 50 27 115,5 124,9 0,85 0,6 81 XD.. 070308 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

Прогрессивная геометрия режущих кромок для высочайших значений подачи. Очень низкие биения за счёт точной фиксации СМП на корпусе. 

Оптимизированная геометрия, снижающая усилия резания, для уменьшения нагрузок на шпиндель станка.

Преимущество: Высокая экономичность благодаря 4-гранным СМП.

Примечание: 

 21 2905 – При работе с большим вылетом инструмента всегда используйте внутренний подвод СОЖ.

         
HPC

 

POWER
CARD

 

 Фреза для работы с высокими подачами Feedking HPC для XD.. 070308 / 09T308 / 120408

Примечание: Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 с битой № 674252 разм. 9IP.

Фреза для работы с высокими подачами Feedking для XD.. 070308    

21 2910_32/5 

Dмин

Dмакс

ap

Dмин

Dмакс

ap

Dмин

Dмакс

ap

21 2905_25/3

⌀ D
⌀D3

ap макс

Lобщ

М ⌀D1 ⌀ D2

ap макс
Lобщ

⌀D3⌀ D

21 2900_25/3 

Lобщ

L1

⌀ D
⌀D3

ap макс

⌀ Ds
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⌀ D /
число 

зубьев Z

21
O 21 2900 Число  

зубьев Z
⌀ D

3
a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Циркулярное 

врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание  

a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина  
врезания 
L для α

макс

Набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими 
подачами FeedKing

 

мм Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм  

25/2 277,50 2 9,6 1,15 39 95 25 38,3 49 1,15 3,7 17,7 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2905 ⌀ D

3
a

p макс
⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание  

a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина  
врезания 
L для α

макс

Подходящая 
СМП

Набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими 
подачами FeedKing

 

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

25/2 263,21 9,6 1,15 12,5 35 20,7 M12 38,3 49 1,15 3,7 17,7 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

32/3 309,66 16,5 1,15 17 42 28,7 M16 52,3 63 1,15 2 32,5 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

35/3 309,66 19,5 1,15 17 42 28,7 M16 58,3 69 1,15 1,7 39,2 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

40/4 346,58 24,5 1,15 17 42 28,7 M16 68,3 79 1,15 1,3 48,9 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2910 ⌀ D

3
a

p макс
L

общ
Посадочное 
отверстие 

⌀

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание 
⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание  

a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

Набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими 
подачами FeedKing

 

мм насадная мм мм мм мм мм мм мм градусов мм   

35/3 319,19 19,5 1,15 40 16 58,3 69 1,15 1,7 39,2 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

40/4 346,58 24,5 1,15 40 16 68,3 79 1,15 1,3 48,9 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

42/4 346,58 26,5 1,15 40 16 72,3 83 1,15 1,2 53,3 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

50/5 384,69 34,5 1,15 40 22 88,3 99 1,15 0,9 71,7 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

52/5 384,69 35,5 1,15 40 22 92,3 103 1,15 0,9 76,4 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

63/6 425,19 47,4 1,15 50 27 114,3 125 1,15 0,6 103,6 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

66/6 437,10 50,4 1,15 50 27 120,2 131 1,15 0,6 111,1 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

80/7 503,79 64,4 1,15 50 32 148,2 158,9 1,15 0,5 134,3 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

100/8 570,49 84,4 1,15 50 32 188,2 198,9 1,15 0,4 182,4 XD.. 09T308 219933 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2905 ⌀ D

3
a

p макс
⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание  

a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

Набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими 
подачами FeedKing

 

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм мм  мм мм мм градусов мм   

32/2 288,22 11,4 1,8 17 42 28,7 M16 48,6 63 1,85 3,6 29,4 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

35/3S 309,66 14,2 1,8 17 42 28,7 M16 54,6 69 1,85 2,8 38,5 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

42/4 346,58 21 1,8 17 42 28,7 M16 68,5 83 1,85 2,1 50,1 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

Фреза для работы с высокими подачами Feedking для XD.. 09T308    

Примечание: Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 

211750 разм. 5,7 с жалом № 674252 разм. 20IP.

Фреза для работы с высокими подачами Feedking для XD.. 120408    

Примечание: Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,8 с жалом № 674252 разм. 15IP.

⌀D3

21 2905_32/2

⌀ D ⌀D3

ap макс

Lобщ

21 2910_40/4 

Dмин

Dмакс

ap

Dмин

Dмакс

ap

21 2900_25/2 

Lобщ

L1

ap макс

⌀ Ds

21 2905_25/2 

⌀ D ⌀D3

ap макс

Lобщ

М ⌀D1 ⌀ D2

Dмин

Dмакс

ap

Dмин

Dмакс

ap

ap макс
Lобщ

⌀ D

⌀ D2⌀D1М

⌀ D ⌀D3
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H H M M S K      
21 2921/ 2943/ 2966 1200 1500 1100                 ● ○  ○
21 2923/ 2924/ 2946 

2947/ 2968/ 2969
   320 270 230              ○  ● ●

21 2925/ 2950/ 2975       170 150            ○ ○ ● ○
21 2926/ 2927/ 2948 

2949/ 2972/ 2973
      180 160            ○ ○ ● ●

21 2928/ 2929/ 2951 
2952/ 2974/ 2978

             140      ○  ●  

21 2930/ 2955/ 2980         120 110 90 70 60 140      ○ ○ ● ○
21 2932/ 2933/ 2954 

2956/ 2977/ 2982
        100 80 50         ○  ●  

21 2934/ 2936/ 2959 
2961/ 2979/ 2984

              150 110 45   ○  ●  

21 2937/ 2962/ 2987               150 110 45   ○  ● ○
21 2941/ 2964/ 2991                  600  ●  ●  

Тип ALU ST900 ST1400 HART INOX GGG
a

p макс
  

мм
f

z
  

мм

21
A 21 2921 XDLT 070308 ER HU7810 15,09 – – – – – 10 0,85 0,65

21
A 21 2923 XDLW 070308 SR HB7530 – 16,09 ■ – – – – 10 0,85 0,72

21
A 21 2924 XDPW 070308 SR HB7530 – 13,72 – – – – 10 0,85 0,72

21
A 21 2925 XDLW 070308 TN HB7720 – – 16,09 – – – 10 0,85 0,65

21
A 21 2926 XDLW 070308 SR HB7525 – – 16,09 – – – 10 0,85 0,65

21
A 21 2927 XDPW 070308 SR HB7525 – – 13,72 – – – 10 0,85 0,65

21
A 21 2928 XDLT 070308 ER HB7720 – – – 16,09 – – 10 0,85 0,36

21
A 21 2929 XDPT 070308 ER HB7720 – – – 13,72 – – 10 0,85 0,36

21
A 21 2930 XDLW 070308 TN HB7705 – – – 16,09 – – 10 0,85 0,36

21
A 21 2932 XDLW 070308 ER HB7720 – – – 16,09 – – 10 0,85 0,36

21
A 21 2933 XDPW 070308 SR HB7720 – – – 13,72 – – 10 0,85 0,36

21
A 21 2934 XDLT 070308 ER HB7635 – – – – 16,09 – 10 0,85 0,72

21
A 21 2936 XDPT 070308 ER HB7635 – – – – 13,72 – 10 0,85 0,72

21
A 21 2937 XDLT 070308 TN HB7535 – – – – 16,09 ■ – 10 0,85 0,72

21
H 21 2941 XDLW 070308 TN KU7710 – – – – – 21,56 10 0,6 0,36

программируемый радиус при a
p макс

 мм 1,58    

⌀ D /
число  

зубьев Z

21
O 21 2910 ⌀ D

3
a

p макс
L

общ
Посадочное 
отверстие 

⌀

Циркулярное 
врезание  
⌀ D

мин

Циркулярное 
врезание 
⌀ D

макс

Циркулярное 
врезание  

a
p

Угол  
врезания  

α
макс

Длина  
врезания  
L для α

макс

Подходящая 
СМП

Набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими 
подачами FeedKing

 

мм насадная мм мм мм мм мм мм мм градусов мм   

50/4 366,83 29 1,8 40 22 84,6 99,1 1,85 1,3 80,9 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

52/4 366,83 31,2 1,8 40 22 88,5 103 1,85 1,2 86,8 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

63/5 402,56 ■ 42,3 1,8 50 27 110,6 125,1 1,85 0,9 122,21 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

66/5 410,90 45,2 1,8 50 27 116,5 131 1,85 0,8 131,8 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

66/6S 437,10 45,2 1,8 50 27 116,5 131 1,85 0,8 131,8 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

80/6 470,45 59,1 1,8 50 32 144,4 158,9 1,85 0,6 180,2 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

100/7 530,– 79,2 1,8 50 32 184,6 199,1 1,85 0,5 229,7 XD.. 120408 219800 (20IP; 5,7 Н•м)

Примечание: Oриентировочные значения для ae = 0,5 – 1×D / ap макс.

  Фрезерные СМП для высокопроизводительных фрез HPC Feedking № 212900 − 212910

Примечание: 

 21 2941 – Затяжной винт № 219810 затягивать моментом не более 1,5 Н•м!

Фрезерные СМП XD..070308    

21 2928 / 2932

Dмин

Dмакс

ap

21 2910_50/4 

ap макс

Lобщ

⌀ D3⌀ D

KU7710 = керамика

ae/D 0,5 . . . 1,0 0,3 0,1

поправочный коэффициент fz 1 1,4 2,2

21 2923 21 2925 21 2934 21 294121 2921
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Тип ALU ST900 ST1400 HART INOX GGG
a

p макс
  

мм
f

z
  

мм

21
A 21 2943 XDLW 09T308 ER HU7810 15,65 – – – – – 10 1,15 0,79

21
A 21 2946 XDLW 09T308 SR HB7530 – 16,59 ■ – – – – 10 1,15 0,86

21
A 21 2947 XDPW 09T308 SR HB7530 – 14,09 – – – – 10 1,15 0,86

21
A 21 2950 XDLW 09T308 TN HB7720 – – 16,59 – – – 10 1,15 0,79

21
A 21 2948 XDLW 09T308 SR HB7525 – – 16,59 – – – 10 1,15 0,79

21
A 21 2949 XDPW 09T308 SR HB7525 – – 14,09 – – – 10 1,15 0,79

21
A 21 2951 XDLT 09T308 ER HB7720 – – – 16,59 – – 10 1,15 0,43

21
A 21 2952 XDPT 09T308 ER HB7720 – – – 14,09 – – 10 1,15 0,43

21
A 21 2955 XDLW 09T308 TN HB7705 – – – 16,59 – – 10 1,15 0,43

21
A 21 2954 XDLW 09T308 ER HB7720 – – – 16,59 – – 10 1,15 0,43

21
A 21 2956 XDPW 09T308 SR HB7720 – – – 14,09 – – 10 1,15 0,43

21
A 21 2959 XDLT 09T308 ER HB7635 – – – – 16,59 ■ – 10 1,15 0,86

21
A 21 2961 XDPT 09T308 ER HB7635 – – – – 14,09 – 10 1,15 0,86

21
A 21 2962 XDLT 09T308 TN HB7535 – – – – 16,59 ■ – 10 1,15 0,86

21
H 21 2964 XDLW 09T308 TN KU7710 – – – – – 22,43 10 0,8 0,43

программируемый радиус при a
p макс

 мм 1,99    

Тип ALU ST900 ST1400 HART INOX GGG
a

p макс
  

мм
f

z
  

мм

21
A 21 2966 XDLW 120408 ER HU7810 17,58 – – – – – 10 1,8 1

21
A 21 2968 XDLW 120408 SR HB7530 – 18,46 ■ – – – – 10 1,8 1,07

21
A 21 2969 XDPW 120408 SR HB7530 – 15,65 – – – – 10 1,8 1,07

21
A 21 2975 XDLW 120408 TN HB7720 – – 18,46 – – – 10 1,8 1

21
A 21 2972 XDLW 120408 SR HB7525 – – 18,46 – – – 10 1,8 1

25
A

21 2973 XDPW 120408 SR HB7525 – – 15,65 – – – 10 1,8 1

21
A 21 2974 XDLT 120408 ER HB7720 – – – 18,46 – – 10 1,8 0,57

21
A 21 2978 XDPT 120408 ER HB7720 – – – 15,65 – – 10 1,8 0,57

21
A 21 2980 XDLW 120408 TN HB7705 – – – 18,46 ■ – – 10 1,8 0,57

21
A 21 2977 XDLW 120408 ER HB7720 – – – 18,46 – – 10 1,8 0,57

21
A 21 2982 XDPW 120408 SR HB7720 – – – 15,65 – – 10 1,8 0,57

21
A 21 2979 XDLT 120408 ER HB7635 – – – – 18,46 ■ – 10 1,8 1,07

21
A 21 2984 XDPT 120408 ER HB7635 – – – – 15,65 – 10 1,8 1,07

21
A 21 2987 XDLT 120408 TN HB7535 – – – – 18,46 ■ – 10 1,8 1,07

21
H 21 2991 XDLW 120408 TN KU7710 – – – – – 24,63 10 1 0,57

программируемый радиус при a
p макс

 мм 2,6    

Примечание: 

 21 2991 – Затяжной винт № 219800 затягивать моментом не более 3,8 Н•м!

Фрезерные СМП XD..120408    

21 2974 /2978

Примечание: 

 21 2964 – Затяжной винт № 219933 затягивать моментом не более 2,2 Н•м!

21 2979

Фрезерные СМП XD..09T308    

21 2951 / 2952

KU7710 = керамика

KU7710 = керамика

21 295021 2946 21 2959

21 2968 21 2975

21 2943 21 2964 

21 2966 21 2991 
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 3110 ⌀ D

3
a

p макс
L

общ
Посадочное 

 отверстие ⌀
набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими подачами Hi5

мм насадная мм мм мм мм  

42/3 395,20 22,7 2,2 50 16 219889 (20IP; 5,7 Н•м)

50/4 443,39 ■ 30,6 2,2 40 22 219889 (20IP; 5,7 Н•м)

52/4 450,28 32,6 2,2 40 22 219889 (20IP; 5,7 Н•м)

63/5 480,57 ■ 43,6 2,2 50 27 219889 (20IP; 5,7 Н•м)

66/5 488,84 46,6 2,2 50 27 219889 (20IP; 5,7 Н•м)

80/6 578,34 ■ 60,6 2,2 50 32 219889 (20IP; 5,7 Н•м)

100/8 710,53 80,78 2,2 50 32 219889 (20IP; 5,7 Н·м)

125/10 1060,29 105,85 2,2 63 40 219889 (20IP; 5,7 Н·м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 3166    350 300 280              ○   ●
21 3169    420 400 380                ● ●

21 3172/ 3193     360 310 260 200      170 130   ●    ● ●
21 3178         50 40 35 30     300     ● ●

21 3181/ 3190    360 320 280        180 150 80  ●  ○   ●
21 3184              150 120 70    ○   ●

Тип ST900 ST1400 HART INOX UNI

21
A 21 3166

POMX 10T5ZEER M

HB9530 18,69 – – – – 10

21
A 21 3169 HB9525 18,69 – – – – 10

21
A 21 3172 HB9540 – 18,69 ■ – – – 10

21
A 21 3178 POMX 10T5ZESR R HB9715 – – 18,69 ■ – – 10

21
A 21 3181

POMX 10T5ZEER M
HB9640 – – – 18,69 – 10

21
A 21 3184 HB9645 – – – 18,69 ■ – 10

21
A 21 3190

POMX 10T5ZEER U
HB9640 – – – – 18,69 10

21
A 21 3193 HB9540 – – – – 18,69 10

программируемый радиус при a
p макс

 мм 4,8  

f
z
 мм 1,1 1 0,6 1 –  

   

POWER
CARD

 

  Фреза для работы с высокими подачами Hi5 для СМП POMX 10T5..

Описание: Производительная и мягкорежущая фреза для работы с высокими подачами. 

Особая плавность хода за счёт переменного шага зубьев. 

Возможно использование для получистовой обработки. 

Экономия за счёт использования СМП с 5 режущими кромками.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 5,7 с битой 

№ 674252 разм. 20IP.

  Фрезерные СМП для фрез для работы с высокими подачами Hi5 № 213110

Усилинное исполнение пластин (толщина = 5,9 мм). 

Позитивная геометрия для работы с высокой подачей. 

Длинная зачистная кромка - 2 мм: для высокого качества обработки поверхности. 

Экономичное исполнение благодаря 5 режущим кромкам.

 21 3184/3193 – Рекомендуется использовать при сложных условиях (прерывистое резание).

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,5 … 1×D / ap макс. = 2,2 мм.

ae/D 0,5 . . . 1,0 0,3 0,1

поправочный коэффициент fz 1 1,4 2,2

ap макс

Lобщ

⌀ D D3

21 3110 _63/5

21 3166 

0.20mm
15°

0.20mm
15°

0.20mm
15°

21 3181 

0.20mm
15°

21 3190 

0.20mm
15°
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⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 3200 ⌀ D

3
a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими подачами Hi5

мм Хвостовик Weldon мм мм мм мм мм  

25/2 311,20 10,6 1,4 36 92 25 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

32/3 364,91 17,6 1,4 40 100 32 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

40/4 408,97 25,6 1,4 50 110 32 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 3205 ⌀ D

3
a

p макс
⌀ D

1
 h6 L

общ
⌀ D

2
Крепёжная резьба M набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими подачами Hi5

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм мм   

25/2 294,68 10,6 1,4 12,5 35 21 M12 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

32/3 347,– 17,6 1,4 17 43 29 M16 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

40/4 386,94 25,6 1,4 17 43 29 M16 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 3210 ⌀ D

3
a

p макс
L

общ
Посадочное отверстие ⌀ набор винтов для СМП

Фреза для работы с высокими подачами Hi5

мм насадная мм мм мм мм  

40/4 386,94 25,6 1,4 40 16 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

50/5 432,38 35,6 1,4 40 22 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

52/5 437,89 37,6 1,4 40 22 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

63/6 476,44 48,6 1,4 50 27 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

66/6 490,21 51,6 1,4 50 27 219884 (10IP; 2,2 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 3122    350 300 280              ○   ●
21 3125    420 400 380                ● ●

21 3128/ 3144     360 310 260 200      170 130   ●    ● ●
21 3131         50 40 35 30     300     ● ●

21 3134/ 3141    360 320 280        180 150 80  ●  ○   ●
21 3137              150 120 70    ○   ●

Тип ST900 ST1400 HART INOX UNI

21
A 21 3122

POMX 0704ZEER M

HB9530 15,62 – – – – 10

21
A 21 3125 HB9525 15,62 – – – – 10

21
A 21 3128 HB9540 – 15,62 – – – 10

21
A 21 3131 POMX 0704ZESR R HB9715 – – 15,62 – – 10

21
A 21 3134

POMX 0704ZEER M
HB9640 – – – 15,62 – 10

21
A 21 3137 HB9645 – – – 15,62 – 10

21
A 21 3141

POMX 0704ZEER U
HB9640 – – – – 15,62 10

21
A 21 3144 HB9540 – – – – 15,62 10

программируемый радиус при a
p макс

 мм 3,61  
f

z
 мм 1 0,9 0,5 0,9 –  

Длинная зачистная режущая кромка - 1,5 мм, для высокой чистоты обработки поверхности.

 21 3137/3144 – Рекомендуется использовать при сложных условиях (прерывистое резание).

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,5 … 1×D / ap макс. = 1,4 мм.

   

POWER
CARD

 

 Фреза для работы с высокими подачами Hi5 для СМП POMX 0704..

  Фрезерные СМП для фрез для работы с высокими подачами Hi5 № 213200–213210

Высокая плавность резания за счёт переменного шага зубьев.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 с битой № 674252 разм. 10IP.

ae/D 0,5 . . . 1,0 0,3 0,1

поправочный коэффициент fz 1 1,4 2,2

⌀ D

Lобщ

D3

ap макс

21 3210_50/5

⌀ D

ap макс

Lобщ

L1

⌀ DS

⌀D3 М

Lобщ

⌀D3

ap макс

⌀D1 ⌀ D2⌀ D

21 3205_32/321 3200_32/3 

_ST900

16,3°

0.15mm

R0,3

_ST1400

16,3°

0.15mm

R0,3

_HART

15°

0.15mm

R0,215°

0.76mm

_INOX

16,3°

0.15mm

R0,3

_UNI

15°

0.15mm

R0,2
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 3300 ⌀ D

макс
L

общ
Посадочное отверстие⌀ набор винтов для СМП

Торцовая фреза 43° Octo

мм насадная мм мм мм  

32/3 321,42 ■ 41 40 16 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

40/5 470,34 49 40 16 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

50/4 359,89 59 40 22 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

50/6 479,03 ■ 59 40 22 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

63/5 429,39 ■ 72 40 22 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

63/7 549,76 72 40 22 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

80/6 496,40 ■ 89 50 27 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

100/7 641,60 109 50 32 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

125/8 739,64 ■ 134 63 40 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
21 3358 1350 1150 700             690    ● ○ ○  
21 3361 1350 1350 950              ●   ●  ○  
21 3320    280 260 200 135 110    160 145  170     ○  ●  
21 3321    350 240 210 200 180    220 140  160    ● ● ● ● ●
21 3322      250 180 150           ○   ●  
21 3324    275 250 190 160 130    160 110  140     ●  ○  
21 3325    390 275 245 230 210    280 180  180    ● ○ ○ ● ●
21 3340 795 720 645 260 185 150 140 135    190 120 45 120    ○ ● ○   
21 3345    300 210 180 170 160    210 130 45 140   ● ● ● ● ● ○
21 3347    250 240 210 140 110    200 150  130   ●  ○  ● ●

Тип ALU ST900 ST1100 ST1400 INOX UNI

21
A 21 3358 OFMT 050405 TN HU7815 14,40 ■ – – – – – 10

21
B

21 3361
OFMT 050405 
с алмазным покрытием

HB7810 59,29 – – – – – 1

21
A 21 3320

OFMT 050405 TR

HB7525 – 14,40 ■ – – – – 10

21
A 21 3321 HB7525 – 15,77 – – – – 10

21
A 21 3322 HB8520 – – 14,35 – – – 10

21
A 21 3324 OFEW 050405 TR HB7520 – – – 14,40 – – 10

21
A 21 3325 OFEW 050405 TN HB7515 – – – 15,77 – – 10

21
A 21 3340 OFMT 050405 TR HB7635 – – – – 14,40 ■ – 10

21
A 21 3345 OFMT 050405 HB735 – – – – – 15,77 10

22
A

21 3347 OFMT 050405 TR HBX20 – – – – – 8,76 10

f
z
 мм 0,18 0,17 0,15 0,14 0,14 –  

ae/D 0,5 . . . 1,0 0,3 0,1

поправочный коэффициент fz 1 1,4 2,2

43°        

POWER
CARD

 

 Торцовая фреза 43° Octo для СМП OF.. 050405

Торцевая фреза 43°, до 8 эффективных режущих кромок на СМП.

Применение: Выраженная положительная геометрия обеспечивает очень хорошее качество 

обрабатываемой поверхности. Торцовая фреза с очень мягким резом.

Примечание: Для использования всех 8 граней, СМП должна всегда 

вращаться в указанном направлении. 

Ориентировочные режимы для ae = 0,5 ... 1×D. 

ap макс 2,2 мм: (Z = 8), 

ap макс 3,5 мм: (Z = 7). 

Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 

211750 разм. 3,8 с битой № 674252 разм. 15IP.

  СМП OF.. 050405 для торцовой фрезы № 213300

Очень прочные СМП, точно спечённые и шлифованные в соответствии с размерами по стандарту ISO.  

Высокая прочность и износостойкость благодаря мелкозернистой структуре твердого сплава.

21 3300_50/6

ap =
2,2 mm (8×)

ap max =
3,5 mm (7×)

21 3358 

8,9°

21 3321 

0.10mm

15°

26°

18°

21 3322 

0.13mm
17°

15°

21 3325 

0.10mm

40°

26°

21 3340 

0.10mm

15°

26°

18°

0.10mm

15°

26°

18°

21 3347 

Lобщ

⌀ D
⌀Dмакс
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 3410 ⌀ D

макс
 ON.U ⌀ D

макс
 SN.U L

общ
 ON.U L

общ
 SN.U Посадочное 

отверстие ⌀
Набор винтов для СМП Подкладная 

пластина
Винт для 

 подкладной 
пластиныТорцовая фреза 45° TwinCut

большой шаг зубьев

мм насадная мм мм мм мм мм   

50/3 400,46 61,8 65,2 38,3 40 22 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

63/4 536,54 ■ 74,8 78,2 38,3 40 22 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

80/4 592,27 91,8 95,2 48,3 50 27 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

100/5 703,73 ■ 111,8 115,2 48,3 50 32 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

125/6 833,33 136,8 140,2 61,3 63 40 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

160/7 995,33 171,8 175,2 61,3 63 40 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

200/8 1131,41 211,8 215,2 61,3 63 60 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

250/10 1438,56 261,8 265,2 61,3 63 60 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 3415 ⌀ D

макс
 ON.U ⌀ D

макс
 SN.U L

общ
 ON.U L

общ
 SN.U Посадочное 

отверстие ⌀
Набор винтов для СМП Подкладная 

пластина
Винт для 

 подкладной 
пластиныТорцовая фреза 45° TwinCut

нормальный шаг зубьев

мм насадная мм мм мм мм мм   

50/4 471,74 ■ 61,8 65,2 38,3 40 22 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

63/5 610,42 ■ 74,8 78,2 38,3 40 22 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

80/6 721,87 ■ 91,8 95,2 48,3 50 27 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

100/7 833,33 111,8 115,2 48,3 50 32 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

125/8 986,26 136,8 140,2 61,3 63 40 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

160/10 1200,10 171,8 175,2 61,3 63 40 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

200/12 1437,26 ■ 211,8 215,2 61,3 63 60 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

250/14 1730,16 261,8 265,2 61,3 63 60 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 3420 ⌀ D

макс
 ON.U ⌀ D

макс
 SN.U L

общ
 ON.U L

общ
 SN.U Посадочное 

отверстие ⌀
Набор винтов для СМП Подкладная 

пластина
Винт для 

 подкладной 
пластиныТорцовая фреза 45° TwinCut

малый шаг зубьев

мм насадная мм мм мм мм мм   

40/3 393,98 51,8 55,2 38,3 40 16 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

50/5 570,24 61,8 65,2 38,3 40 22 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

63/6 684,29 74,8 78,2 38,3 40 22 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

80/8 867,02 91,8 95,2 48,3 50 27 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

100/10 1044,58 111,8 115,2 48,3 50 32 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

125/12 1267,49 136,8 140,2 61,3 63 40 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

160/14 1480,03 171,8 175,2 61,3 63 40 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

200/16 1718,50 211,8 215,2 61,3 63 60 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

250/18 2007,50 261,8 265,2 61,3 63 60 219898 (15IP; 3,8 Н•м) 219897 219899

45°      

POWER
CARD

 

  Высокопроизводительные торцовые фрезы 45° TwinCut, с большим, 
нормальным и малым шагом зубьев

Начиная с ⌀ 160 мм - для оправок по DIN 2079 с 4 дополнительными крепёжными отверстиями и без внутреннего 

охлаждения.

Применение: С двусторонними СМП с 8 (ON.U) или 4 (SN.U) режущими кромками.

Запасные части: Подкладная пластина № 219897 подходит для обоих типов СМП.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,8 с битой №674252 разм. 15IP 

Установка разных типов пластин (ON.U и SN.U) на одну головку не допускается.

SN.U

SN.U

SN.U

Lобщ

⌀Dмакс

⌀ D

Lобщ

⌀Dмакс

⌀ D

Lобщ

⌀Dмакс

⌀ D

21 3410_100/5 ON.U

21 3415_100/7 ON.U

21 3420_100/10 ON.U
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 3444/ 3424 750 750 500                 ○  ●  
21 3446/ 3426    300 280 260              ○  ●  
21 3452/ 3430       220 200            ○  ●  

21 3432       170 150            ○  ●  
21 3458/ 3460/ 
3434– 21 3435

             200 160     ○  ●  

21 3464/ 3437                 200   ○  ●  
21 3466/ 3438    280 260 240        140 120   ●  ○  ●  

Тип ALU ST900 ST1400 INOX GG UNI
a

p макс
  

мм

21
A 21 3444 SNEU 14T7 ANER HU7810 24,32 ■ – – – – – 10 6

21
A 21 3446

SNMU 14T7 ANER

HB7520 – 24,19 ■ – – – – 10 6

21
A 21 3452 HB7510 – – 24,19 ■ – – – 10 6

21
A 21 3458 HB7630 – – – 24,19 – – 10 6

21
A 21 3460 HB8630 – – – 24,19 – – 10 6

21
A 21 3464 HB7730 – – – – 24,19 – 10 6

21
A 21 3466 HB7520 – – – – – 24,19 ■ 10 6

21
A 21 3468 XNEU 14T7 ANEN-W 

Чистовая СМП

HB7520 – – – – – 24,19 10 6

21
A 21 3470 HB7730 – – – – – 24,19 ■ 10 6

f
z
 мм 0,23 0,3 0,25 0,2 0,3 –   

Тип ALU ST900 ST1400 INOX GG UNI
a

p макс
  

мм

21
A 21 3424 ONEU 05T6 ANER HU7810 23,63 – – – – – 10 3

21
A 21 3426

ONMU 05T6 ANER
HB7520 – 23,51 – – – – 10 3

21
A 21 3430 HB7510 – – 23,51 ■ – – – 10 3

21
A 21 3432 ONEU 05T6 ANER HB7520 – – 25,81 – – – 10 3

21
A 21 3434 ONMU 05T6 ANER HB7630 – – – 23,51 ■ – – 10 3

21
A 21 3433 ONEU 05T6 ANER HB7630 – – – 25,81 – – 10 3

21
A 21 3435

ONMU 05T6 ANER

HB8630 – – – 23,51 – – 10 3

21
A 21 3437 HB7730 – – – – 23,51 ■ – 10 3

21
A 21 3438 HB7520 – – – – – 23,51 ■ 10 3

21
A 21 3440

XNEU 05T6 ANEN-W 
Чистовая СМП

HB7730 – – – – – 23,51 10 3

f
z
 мм 0,23 0,3 0,25 0,2 0,3 –   

ae/D 0,5 ... 1,0 0,3 0,1

Поправочный коэффициент fz 1,0 1,4 2,2

  Фрезерные СМП ON.U, SN.U и XNEU для торцовых фрез TwinCut № 213410–213420

 21 3424–3438 – Двусторонние СМП с 2×8 режущими кромками.

 21 3440/3468/3470 – Чистовая СМП с 1 режущей кромкой.

 21 3444–3466 – Двусторонние СМП с 2×4 режущими кромками.

Рекомендации: Для получения максимальной чистоты обработки поверхности выбирайте СМП  

с допуском E и комбинируйте с чистовой(-ыми) СМП.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,5 ... 1×D / ap макс.

 21 3440 – Длина зачистной фаски: 7,6 мм.

 21 3468/3470 – Длина зачистной фаски 8 мм.

21 3424 21 3426 21 3430 21 3434 21 3437 21 3438 

21 3444 21 3446 21 3452 21 3458 21 3464 21 3466 21 3470 

21 3440 

0,05 mm

10°
30°

0,05 mm

10°
30°

0,2 mm

2°
25°

0,05 mm

10°
30°

0,1 mm

5°
25°

0,1 mm

5°
25°

0,1 mm

5°
25°

0,05 mm

10°
30°

0,05 mm

10°
30°

0,2 mm

2°
25°

0,05 mm

10°
30°

0,1 mm

5°
25°

0,1 mm

5°
25°

0,1 mm

5°
25°

0,05
-

0,094

21 3440 

Чистовая СМП XNEU

СМП 
ONEU

Корпус фрезы

мм мин.

мм макс.

476

21

50 R
U

E



⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 3555 ⌀ D

макс
L

общ
Посадочное отверстие ⌀ набор винтов для СМП

Высокопроизводительные торцовые фрезы Softcut® 45°

мм насадные мм мм мм  

32/3 290,15 44 40 16 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

40/3 301,92 52,2 40 16 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

40/4 348,97 52,2 40 16 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

50/4 358,12 62,1 40 22 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

50/5 405,17 62,1 40 22 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

63/4 390,79 75 40 22 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

63/6 479,67 75 40 22 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

80/6 494,05 92,1 50 27 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

80/8 598,61 92,1 50 27 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

100/8 627,36 112,2 50 32 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

100/10 724,08 112,2 50 32 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

125/10 818,18 137,3 63 40 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

125/12 897,91 137,3 63 40 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

160/12 1022,07 172,3 63 40 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

200/14 1540,95 212,3 63 60 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

250/16 1981,41 262,3 63 60 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
21 3564 700 700 650                 ○  ●  

21 3566/ 3568    240 200 180              ○  ●  
21 3573/ 3577       130 120            ○  ●  
21 3586/ 3588              170 130 30    ○  ●  

21 3592    220 180 160 90 90      150 120  90   ○  ●  

Тип ALU ST900 ST1400 INOX UNI

21
A 21 3564 SEET 1305 AGFR HU7810 14,12 – – – – 10

21
A 21 3566 SEET 1305 AGSR HB7520 – 15,16 – – – 10

21
A 21 3568 SEMT 1305 AGSR HB7520 – 12,02 – – – 10

21
A 21 3573 SEET 1305 AGSR HB7510 – – 15,16 – – 10

21
A 21 3577 SEMT 1305 AGSR HB7510 – – 12,02 – – 10

21
A 21 3586 SEET 1305 AGSR HB8630 – – – 15,16 – 10

21
A 21 3588

SEMT 1305 AGSR
HB8630 – – – 12,02 – 10

21
A 21 3592 HB7520 – – – – 12,02 10

21
A 21 3596

XEEW 1305 AGER 
Чистовая СМП

HB7730 – – – – 17,84 10

f
z
 мм 0,2 0,2 0,22 0,22 –  

45°      
MTC

 

POWER
CARD

 

  Высокопроизводительные торцовые фрезы 45 Softcut® для 
СМП SE.T1305 и XEEW

Большое число зубьев для максимальной производительности. Позитивная установка для мягкого резания и 

малого потребления мощности. Низкие биения благодаря продуманной конструкции инструмента.

 Разм. 160/12–250/16 – Для оправок по DIN 2079 с 4 дополнительными крепёжными отверстиями и без 

внутреннего охлаждения.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 3,0 с битой № 674525 15IP.

    Фрезерные СМП SE.T1305 и XEEW1305 для высокопроизводительных торцовых фрез 
Softcut® 45

Увеличенная толщина пластины для максимальных нагрузок. Самое современное износостойкое покрытие.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,5... 1×D / apмакс. = 4 мм.

 21 3596 – Для максимальной чистоты обработки поверхности использовать хотя бы 

одну чистовую СМП. Длина зачистной фаски: 7,2 мм.

 21 3566/3573/3586 – Для максимальной чистоты обработки поверхности использовать в 

комбинации с № 213596 UNI.
ae/D 0,5 ... 1,0 0,3 0,1

Поправочный коэффициент fz 1,0 1,4 2,2

0.15mm

15°

21 3566 

Lобщ

⌀ D

0.15mm

15°

21 3573 

0.15mm

15°

21 3586 

0.15mm

15°

21 3592 21 3596 

25°

0,05 mm

21 3564 

⌀Dмакс
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 3890 ⌀ D

макс
L

общ
Посадочное 
отверстие⌀

Подходящая СМП Зажимной винт для 
СМП

Подкладная 
пластина

Винт для 
 подкладной 

 пластиныТорцовая фреза 45°

мм насадная мм мм мм

50/4 424,12 63 48 22 SE.. 1203.. 219862 (25IP; 6 Nm) 219860 219861 (TX8)

63/5 526,01 76 40 22 SE.. 1203.. 219862 (25IP; 6 Nm) 219860 219861 (TX8)

80/6 554,93 93 50 27 SE.. 1203.. 219862 (25IP; 6 Nm) 219860 219861 (TX8)

100/6 641,68 113 50 32 SE.. 1203.. 219862 (25IP; 6 Nm) 219860 219861 (TX8)

125/7 808,30 138 63 40 SE.. 1203.. 219862 (25IP; 6 Nm) 219860 219861 (TX8)

160/7 969,41 178 63 40 SE.. 1203.. 219862 (25IP; 6 Nm) 219860 219861 (TX8)

200/10 1377,– 213 63 60 SE.. 1203.. 219862 (25IP; 6 Nm) 219860 219861 (TX8)

250/13 1649,65 263 63 60 SE.. 1203.. 219862 (25IP; 6 Nm) 219860 219861 (TX8)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
21 3960 725 500 350                 ●  ○  
21 3961 725 650 480              ●   ●  ○  
21 3900    300 250 220                ●  
21 3921    235 230 220 105 105    170   130     ○  ●  

21 3922/ 3923    260 180 150 140 130    170 110  120   ● ● ● ● ● ●
21 3933      250 180 150           ○   ●  
21 3912    235 230 220 105 105       130     ○  ●  
21 3950    290 230 170 105 105            ○  ●  
21 3951    290 210 170 160 150    210 140  130    ● ○ ○ ● ●
21 3925    215 205 200 95 95    90 80 65      ●  ○  
21 3905               130     ●  ●  
21 3906   650 260 200 160 140 120    170 120 40 140   ●  ●  ●  
21 3909    215 205 200 95 95    90   130   ●  ●  ○  
21 3911   450 280 270 240 160 120 60 40 30 230 170 45 150 400 ○ ●  ○  ● ●

Тип ALU ST500 ST900 ST1100 ST1400 INOX GG UNI

21
A 21 3960 SEKR 1203 AFFN HU7710 11,37 ■ – – – – – – – 10

21
B

21 3961
SEKR 1203 AFFN 
с алмазным покрытием

HB7810 126,35 – – – – – – – 1

21
A 21 3900 SEEN 1203 AFTN CU7725 – 11,65 – – – – – – 10

21
A 21 3921 SEKR 1203 AFTN HB7525 – – 11,72 ■ – – – – – 10

21
A 21 3922 SEKN 1203 AFTN HB7525 – – 12,90 – – – – – 10

21
A 21 3923

SEKR 1203 AFTN
HB7525 – – 12,90 – – – – – 10

21
A 21 3933 HB8520 – – – 10,33 – – – – 10

21
A 21 3912 SEKN 1203 AFTN HB7520 – – – – 11,72 – – – 10

21
A 21 3950 SECN 1203 AFSN HB7735 – – – – 11,72 – – – 10

21
A 21 3951 SEKN 1203 AFTN HB7515 – – – – 12,90 – – – 10

21
A 21 3925 SEKR 1203 AFTN HB7635 – – – – – 11,72 ■ – – 10

21
A 21 3905

SEKN 1203 AFTN

HB7710 – – – – – – 11,72 – 10

21
A 21 3906 HB735 – – – – – – – 12,41 10

21
A 21 3909 HB7525 – – – – – – – 11,37 10

21
A 21 3911 SEKR 1203 AFTN HB720 – – – – – – – 10,33 10

f
z
 мм 0,24 0,19 0,19 0,19 0,19 0,19 0,15 –  

45°      

POWER
CARD

 

 Торцовые фрезы 45° для СМП SE..1203..

Торцовая фреза 45° с непостоянным шагом зубьев для низких биений. Прецизионная посадка СМП 

благодаря специальным твердосплавным подкладным пластинам.

 Разм. 160/7–250/13 – Для оправок по DIN 2079 с 4 дополнительными крепёжными отверстиями.

  СМП SE.. 1203.. для торцовых фрез № 213890

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,5 ... 1×D / ap макс. = 3,5 мм.

ae/D 0,5 . . . 1,0 0,3 0,1

поправочный коэффициент fz 1 1,4 2,2

21 3890_63/5 

21 3960 21 3900 21 3922 21 3933 21 3912 21 3925 21 3905 21 3906 

Lобщ

⌀Dмакс

⌀ D
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
21 4348 725 500 350                 ●  ○  
21 4351 725 650 480              ●   ●  ○  
21 4352 1500 1200 1200             1000    ●  ●  
21 4240    450 350 300      230 190         ●  
21 4242    290 200 170 160 150    190 120  130   ● ● ● ● ● ●
21 4244      250 180 150           ○   ●  
21 4270    235 230 220 105 105    170   130     ○  ●  
21 4290       105 105       130     ○  ●  
21 4292    320 230 190 180 170    230 150  150    ● ○ ○ ● ●

21 4243/ 4245    215 205 200      90 80 65      ●  ○  
21 4340               200     ●  ●  
21 4310    260 220 200      170 150     ●  ○  ●  
21 4311   450 280 270 240 160 120 60 40 30 230 170 45 150 400 ○ ●  ●  ●  
21 4315   650 260 200 160 140 120    170 120 40 140   ●  ●  ●  

⌀ D /
число зу-

бьев Z

21
O 21 4200 21
O 21 4205 ⌀ D-

макс

L
общ

Посадоч-
ное отвер-

стие⌀

набор винтов для 
СМП

Торцовая фреза 
45° правая

Торцовая фреза 
45° левая

мм насадная насадная мм мм мм  

32/3 324,97 – 44 40 16 219800 (20IP; 5,7 Нм)
40/3 337,37 – 53 40 16 219800 (20IP; 5,7 Нм)
40/4 391,07 – 53 40 16 219800 (20IP; 5,7 Нм)
50/4 403,46 – 63 40 22 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
50/5 455,79 455,79 63 40 22 219800 (20IP; 5,7 Нм)
63/4 436,51 – 75 40 22 219800 (20IP; 5,7 Нм)
63/6 538,41 ■ 538,41 75 40 22 219800 (20IP; 5,7 Нм)
80/5 520,51 – 93 50 27 219800 (20IP; 5,7 Нм)
80/6 553,55 553,55 93 50 27 219800 (20IP; 5,7 Нм)

⌀ D /
число зу-

бьев Z

21
O 21 4200 21
O 21 4205 ⌀ D-

макс

L
общ

Посадоч-
ное отвер-

стие⌀

набор винтов для 
СМП

Торцовая фреза 
45° правая

Торцовая фреза 
45° левая

мм насадная насадная мм мм мм  

80/8 669,22 – 93 50 27 219800 (20IP; 5,7 Нм)
100/6 610,01 – 113 50 32 219800 (20IP; 5,7 Нм)
100/8 703,65 703,65 113 50 32 219800 (20IP; 5,7 Нм)
125/7 758,73 – 138 63 40 219800 (20IP; 5,7 Нм)

125/10 915,71 – 138 63 40 219800 (20IP; 5,7 Нм)
160/7 892,30 – 173 63 40 219800 (20IP; 5,7 Нм)

160/12 1144,29 – 173 63 40 219800 (20IP; 5,7 Н•м)
200/14 1726,76 – 216 63 40 219800 (20IP; 5,7 Нм)
250/16 2219,72 – 263 63 60 219800 (20IP; 5,7 Нм)

ae/D 0,5 . . . 1,0 0,3 0,1

Поправочный 
коэффициент fz

1 1,4 2,2

Тип ALU ST500 ST900 ST1100 ST1400 INOX GG UNI

21
A 21 4348 SEHT 1204 AFFN HU7815 12,83 ■ – – – – – – – 10

21
B

21 4351
SEHT 1204 AFFN 
с алмазным покрытием

HB7810 69,24 – – – – – – – 1

21
L

21 4352 SEHW 1204 AFFN PKD 106,43 – – – – – – – 1

21
A 21 4240 SEHT 1204 AFTN CU7725 – 12,83 – – – – – – 10

21
A 21 4242

SEKT 1204 AFTN
HB7525 – – 14,08 – – – – – 10

21
A 21 4244 HB8520 – – – 11,51 – – – – 10

21
A 21 4270 SEKA 1204 AFTN HB7720 – – – – 12,07 ■ – – – 10

21
A 21 4290

SEKW 1204 AFTN
HB7520 – – – – 12,83 – – – 10

21
A 21 4292 HB7515 – – – – 14,08 – – – 10

21
A 21 4243 SEKT 1204 AFTN HB7635 – – – – – 16,09 – – 10

21
A 21 4245 SEKT 1204 AFTN HB7635 – – – – – 12,83 ■ – – 10

21
A 21 4340 SEKA 1204 AFTN HB7710 – – – – – – 12,83 – 10

21
A 21 4310 SEHT 1204 AFSN HB7535 – – – – – – – 12,83 ■ 10

21
A 21 4311

SEKT 1204 AFTN
HB720 – – – – – – – 11,51 ■ 10

21
A 21 4315 HB735 – – – – – – – 14,08 ■ 10

21
A 21 4319

SEET 1204 ZZTN 
Чистовая СМП

HB7515 – – – – – – – 18,31 10

f
z
 мм 0,24 0,19 0,19 0,19 0,19 0,19 0,15 –  

45°      
MTC

 

POWER
CARD

 

 Торцовые фрезы 45° MTC для СМП SE.. 1204..

 Разм. 160/7–250/16 – Для оправок по DIN 2079 с 4 дополнительными крепёжными отверстиями.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 5,7 с битой 

№ 674252 разм. 20IP.

 Разм. 160/7–250/16 – По техническим причинам без внутреннего охлаждения.

  СМП SE.. 1204.. для торцовых фрез № 214200 и 214205

Примечание: 

 21 4319 – Для обеспечения максимальной чистоты обработки поверхности необходимо установить не 

менее одной чистовой СМП. Длина зачистной фаски 8 мм.

 21 4352 – Ориентировочные режимы для ae = 0,5 ... 1×D / ap макс. = 1,5 мм.

 21 4240–4351 – Ориентировочные режимы для ae = 0,5 ... 1×D / ap макс. = 3,5 мм.

21 4348 21 4292 21 4311 21 4319 

21 4200_80/5 

 Lобщ

⌀Dмакс

⌀ D

21 4243 

479

21
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U

E



⌀ D / число  
зубьев Z

21
O 21 4395 ⌀ D

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 набор винтов для СМП

Торцовая фреза 45°

мм Хвостовик Weldon мм мм мм мм  

16/2 240,98 24,2 40 90 20 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

20/3 305,69 28,2 40 90 20 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

25/4 388,31 33,2 44 100 25 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 4400 ⌀ D

макс
L

общ
Посадочное 
отверстие 

⌀

набор винтов для СМП

Торцовая фреза 45°

мм насадная мм мм мм  

32/4 503,98 40,2 40 16 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

40/6 548,05 48,2 40 16 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

50/6 563,19 58,2 40 22 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

50/8 681,62 58,2 40 22 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

63/5 532,90 71,2 40 22 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

63/8 681,62 71,2 40 22 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

63/10 805,55 71,2 40 22 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

80/10 868,89 88,2 50 27 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

80/12 973,54 88,2 50 27 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

100/12 1010,72 108,2 50 32 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

100/14 1113,99 108,2 50 32 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

125/14 1328,81 133,2 63 40 219809 (8IP; 1,5 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
21 4478 1500 1000 500                 ●  ●  
21 4481 1500 1300 680              ●   ●  ○  
21 4475    350 255 230                ●  
21 4477    360 255 215 190 170     230 150  160  ● ● ● ● ● ●
21 4438       180 130        235    ○  ●  
21 4439    410 290 240 220 190     300 190  190   ● ○ ○ ● ●
21 4460    270 220 220 150 105     100 80 50     ●  ●  
21 4470                235      ●  
21 4440    350 255 230 180 130     165 130  235  ●  ○  ●  
21 4441   650 260 200 160 140 120     170 120 40 140    ●  ●  

Тип ALU ST500 ST900 ST1400 INOX GG UNI

21
A 21 4478 SDHT 0903 AFFN HU7815 13,25 – – – – – – 10

21
B

21 4481
SDHT 0903 AEFN 
с алмазным покрытием

HB7810 65,33 – – – – – – 1

21
A 21 4475 SDHW 0903 AESN CU7725 – 13,25 – – – – – 10

21
A 21 4477 SDMX 0903 AFEN HB7525 – – 14,42 – – – – 10

21
A 21 4438
SDHX 0903 AFTN

HB7520 – – – 13,25 – – – 10

21
A 21 4439 HB7515 – – – 14,42 – – – 10

21
A 21 4460 SDMX 0903 AFEN HB7635 – – – – 13,25 ■ – – 10

21
A 21 4470 SDHT 0903 AEEN HB7710 – – – – – 13,25 – 10

21
A 21 4440

SDMX 0903 AFEN
HB7520 – – – – – – 13,11 10

21
A 21 4441 HB735 – – – – – – 14,42 10

f
z
 мм 0,19 0,19 0,14 0,14 0,14 0,17 –  

a
e
/D 0,5 ... 1,0 0,3 0,1

поправочный коэффициент f
z

1,0 1,4 2,2

21 4478 21 4439 21 4440

45°        

POWER
CARD

 

 Торцовые фрезы 45° для СМП SD.. 0903..

Большое число режущих кромок для максимальной производительности. 

Позитивная установка для мягкого резания и небольшого потребления мощности.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ 

№ 211750 разм. 1,5 с битой № 674252 разм. 8IP.

  СМП SD.. 0903.. для торцовых фрез 45° № 214395 / 214400

 ■ СМП для повышенных скоростей резания и значений подачи.

 ■ Точно спечённые и шлифованные для достижения максимального качества поверхности.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,5 ... 1×D / ap макс. = 3 мм.

21 4395_25/4

21 4400_80/12

⌀ DS

Lобщ

L1

⌀Dмакс ⌀ D

Lобщ

⌀Dмакс ⌀ D
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
P 21 4515 Регулируемые 

посадочные 
гнезда

L
общ

Посадочное 
отверстие ⌀

Подходящая 
СМП

Винт для  
регулировочного 

элемента

Установочный 
палец

Затяжной винт

Фреза с тангенциальным креплением 
СМП 90° Aluking HPC

мм насадная  мм мм     

40/2 570,09 – 40 16 BG.. 15L5.. – 219893 219894 (SW3; 5,0 Н•м)

50/3 692,37 – 40 22 BG.. 15L5.. – 219893 219894 (SW3; 5,0 Н•м)

63/4 957,56 1 40 22 BG.. 15L5.. 219892 219893 219894 (SW3; 5,0 Н•м)

80/5 1062,37 1 50 27 BG.. 15L5.. 219892 219893 219894 (SW3; 5,0 Н•м)

100/6 1341,86 2 50 32 BG.. 15L5.. 219892 219893 219894 (SW3; 5,0 Н•м)

125/8 1632,46 2 63 40 BG.. 15L5.. 219892 219893 219894 (SW3; 5,0 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M K N N N      
21 4525 750 750 300                 ●  ●  
21 4531 900 600 350                 ●  ●  
21 4540 3500 3500 1000             1000 1000 500  ●  ●  
21 4543    240 220 220 200 200              ●  
21 4545             120 100        ●  
21 4547               220       ●  

Тип ALU ST1400 INOX GG

21
B

21 4525 BGHX 15L5 PCFR HU7810 18,17 – – – 10

21
B

21 4531 BGHX 15L5 PCTR HB7810 19,53 – – – 10

21
L

21 4540
BGHX 15L5 PCER

PKD 134,03 – – – 1

21
B

21 4543 HB7535 – 22,47 – – 10

21
B

21 4545
BGHX 15L5 PCTR

HB7635 – – 22,47 – 10

21
B

21 4547 HB9710 – – – 22,47 10

f
z
 мм 0,25 0,2 0,14 0,2  

Тип ALU ST1400

21
B

21 4563
Чистовая СМП

HU7810 22,32 –

21
B

21 4565 HB7535 – 25,86

90°        
HPC

 

POWER
CARD

 

 Высокопроизводительные фрезы с тангенциальным  
                      креплением СМП 90° Aluking, регулируемые

Тангенциальная насадная фреза для получения уступов с точным углом 90°. Несколько гнезд имеют 

регулировку в вертикальной плоскости для получения максимально точных размеров. Надежная 

фиксация СМП с помощью крепежного рычага.

  СМП BGHX.. для HPC фрез с тангенциальным креплением пластин Aluking № 214515

 21 4540 – С дополнительной чистовой фаской.

 21 4525/4531 – Твердосплавные прецизионно шлифованные СМП, идеально подходят для обработки тонкостенного 

алюминия и алюминиевых сплавов.

 21 4543/4545 – Прецизионные СМП для обработки нержавеющих сталей.

Применение: 

 21 4540 – Для высоких скоростей резания и высокой чистоты обработки поверхности. Преимущественно для 

установки на регулируемые посадочные места СМП. Допускается одновременное использование СМП 

разного типа.

 21 4543/4547 – Для поверхностей с высотой микронеровностей ниже R
z 3 мкм. Только сухая обработка.

Примечание: 

 21 4525/4531 – Ориентировочные режимы для ae = 1×D / ap = 5 мм, ap макс. = 10 мм.

 21 4540–4547 – Ориентировочные режимы для ae = 1×D / ap = 3 мм, ap макс. = 5 мм.

Фрезерные СМП  

 

Твердосплавные СМП с чистовой фаской для установки на регулируемые посадочные места СМП.  

Длина зачистной фаски: 5 мм.

Чистовые СМП  

21 4525 

21 4531 

21 4540 

21 4543 

21 4545 

21 4547 

21 4563 

34°

0.13mm

34°
6,0°

34°

0.13mm

34°
6,0°

0.13mm

34°
6,0°

34°

21 4565 

34°

0.13mm

34°
6,0°

21 4515_63/4 
Lобщ

⌀ D

регулировочный 
элемент

481
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U
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 4857 a

p макс
L

общ
Посадочное 
 отверстие⌀

Подходящая СМП набор винтов для СМП

Softcut® HSI, малый шаг зубьев

мм насадная мм мм мм   

40/3 366,88 10 40 16 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

50/5 495,75 10 40 22 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

63/6 592,11 ■ 10 40 22 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

80/8 772,07 10 50 27 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

100/10 882,36 10 50 32 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

125/12 1130,81 ■ 10 63 40 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

160/14 1315,41 10 63 40 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 4855 a

p макс
L

общ
Посадочное 
 отверстие⌀

Подходящая СМП набор винтов для СМП

Softcut® HSI, большой шаг зубьев

мм насадная мм мм мм   

50/4 426,09 ■ 10 40 22 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

63/4 437,70 ■ 10 40 22 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

80/6 632,75 10 50 27 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

100/8 780,19 ■ 10 50 32 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

125/8 871,91 10 63 40 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

160/10 1097,15 10 63 40 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 4853 a

p макс
⌀ D

1
 h6 L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Подходящая 
СМП

набор винтов для СМП

Softcut® HSI

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм    

32/2 318,11 10 17 42 28,7 M16 SO.. 1205.. 219833 (15IP; 3,0 Н•м)

90°        

POWER
CARD

 

 Softcut® HSI для СМП SO.T 1205.. и XOEW

Низкие биения благодаря продуманной конструкции инструмента. Усиленные пластины для работы с 

оптимальными режимами резания. Специальные усиленные винты для крепления СМП.

 21 4855 Разм. 160/10; 21 4857 Разм. 160/14 – Для оправок по DIN 2079 с 4 дополнительными крепёжными 

отверстиями и без внутреннего охлаждения.

Применение: Для получения поверхностей высокого качества. Фрезерование без заусенцев.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,0 с битой 

№ 674252 разм. 15IP. 

Для точных углов 90° следует использовать ap = 8 мм. 

Для использования всех 4 режущих кромок СМП всегда следует поворачивать в 

указанном направлении (против часовой стрелки).

 21 4857 – Bei ae > 0,5×D ap макс необходимо снизить до 6 мм.

⌀D1⌀ D М ⌀ D2

21 4853 
Lобщ

21 4855 

⌀ D

Lобщ

482

21

50 R
U

E



Тип ALU ST500 ST900 ST1400 INOX GGG UNI

21
A 21 4860 SOET 120504 PDER HU7810 17,10 – – – – – – 10

21
A 21 4862 SOET 120508 PDER HU7810 17,10 ■ – – – – – – 10

21
A 21 4864 SOMT 120508 PDER CU7530 – 14,83 – – – – – 10

21
A 21 4866 SOMT 120504 PDER HB7520 – – 15,88 – – – – 10

21
A 21 4865 SOMT 120508 PDER HB7520 – – 15,88 – – – – 10

21
A 21 4867 SOMT 120504 PDER HB7510 – – – 15,88 – – – 10

21
A 21 4868

SOMT 120508 PDER
HB7510 – – – 15,88 – – – 10

21
A 21 4870 HB7520 – – – 15,88 ■ – – – 10

21
A 21 4874 SOMT 120504 PDER HB7630 – – – – 15,88 – – 10

21
A 21 4875 SOMT 120508 PDER HB7630 – – – – 15,88 ■ – – 10

21
A 21 4877 SOMT 120504 PDER HB8630 – – – – 15,88 – – 10

21
A 21 4878

SOMT 120508 PDER
HB8630 – – – – 15,88 – – 10

21
A 21 4880 HB7730 – – – – – 15,88 – 10

21
A 21 4884 SOMT 120504 PDER HB7520 – – – – – – 15,88 10

21
A 21 4885 SOMT 120508 PDER HB7520 – – – – – – 15,88 10

21
A 21 4890

XOEW 120508 PDER-W 
Чистовая СМП

HB7730 – – – – – – 20,60 10

f
z
 мм 0,2 0,2 0,2 0,22 0,17 0,2 –  

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 4902 a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП набор винтов для СМП

Softcut® HSI

мм Хвостовик Weldon мм мм мм мм   

20/2 139,73 ■ 6 35 85 20 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

25/3 185,27 ■ 6 39 95 25 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

32/4 260,82 6 45 105 32 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 4860/ 4862 700 700 650                 ○  ●  

21 4864    270 260 210        100      ○  ●  
21 4866/ 4865    320 300 260              ○  ●  
21 4867/ 4868       240 180            ○  ●  

21 4870       160 130            ○  ●  
21 4874– 21 4878              120 100     ○  ●  

21 4880                 200   ○  ●  
21 4884/ 4885    260 240 190 120 110      90 70   ●  ○  ●  

90°        

POWER
CARD

 

 Softcut® HSI для СМП SO.T 0836.. и XOEW

Корпус из износостойкой, термообработанной стали со специальным покрытием. Прецизионная и надежная 

фиксация СМП при соблюдении рекомендованного момента затяжки винта. Корпуса с большим и малым 

шагами зубьев.

Применение: В первую очередь для станков с маломощным приводом и для обработки на большой 

глубине при малом диаметре входа.

Примечание: Для точных углов 90° следует использовать ap = 6 мм. 

Для использования всех 4 режущих кромок СМП всегда следует поворачивать в 

указанном направлении (против часовой стрелки). 

Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 с жалом 

№ 674252 разм. 8IP.

  Фрезерные СМП SO.T 1205.. и XOEW для Softcut® HSI № 214853 / 214855 / 214857

Увеличенная толщина пластины для максимальных нагрузок. Самое современное износостойкое покрытие.

 21 4864 – Кермет.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D.

 21 4890 – Длина зачистной фаски 6,5 мм.

21 4864 

20° 0,10 mm

10°

21 4865 

25°

0,05 mm

21 4868

15° 0,20 mm

15°

21 4875

25°

0,05 mm

21 4880 

20° 0,10 mm

10°

21 4885

20° 0,10 mm

10°

21 4890 

0,20 mm

15°

21 4902 

 

Lобщ

⌀ D ⌀ Ds

L1

21 4862

27°

острая
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 4904 a

p макс
⌀ D

1
 h6 L

общ
⌀ D

2
Крепёжная резьба 

M
Подходящая СМП набор винтов для СМП

Softcut® HSI

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм    

20/2 139,73 6 10,5 30 17,7 M10 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

25/3 185,27 6 12,5 35 20,7 M12 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

32/4 260,82 6 17 40 28,7 M16 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

40/5 338,45 6 17 40 28,7 M16 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

⌀ D / число зубьев 
Z

21
O 21 4906 a

p макс
L

общ
Посадочное 

 отверстие ⌀
Подходящая СМП набор винтов для СМП

Softcut® HSI, большой шаг зубьев

мм насадная мм мм мм   

40/4 333,27 6 40 16 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

50/5 416,07 6 40 22 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

63/6 498,87 6 40 22 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

80/7 630,32 6 50 27 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

100/8 672,75 6 50 32 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

⌀ D / число зубьев 
Z

21
O 21 4908 a

p макс
L

общ
Посадочное 

 отверстие ⌀
Подходящая СМП набор винтов для СМП

Softcut® HSI, малый шаг зубьев

мм насадная мм мм мм   

40/5 421,25 6 40 16 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

50/6 504,05 6 40 22 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

63/7 573,39 6 40 22 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

80/8 652,05 6 50 27 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

100/10 778,32 6 50 32 SO.. 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

21 4904 

Lобщ

⌀ D ⌀ D2⌀D1М

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 4911 Число  

зубьев Z
⌀ D ⌀ D

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП набор винтов для СМП

Фасочная фреза Softcut® HSI

мм Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм   

16/3 311,54 3 16 26,3 35 110 16 SO.T 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

20/4 445,05 4 20 30,3 40 120 20 SO.T 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

25/5 489,56 5 25 35,1 45 130 25 SO.T 0836.. 219863 (8IP; 2,2 Н•м)

45°

45°      

POWER
CARD

 

 Фасочные фрезы Softcut® HSI 45° для SO.T0836..

Очень эффективный инструмент для обработки фасок на прямом и обратном ходу.

Примечание: Dmax при использовании с СМП r = 0,4 мм. 

Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 

2,2 с жалом № 674252 разм. 8IP.

21 4906 
Lобщ

⌀ D

21 4908  Lобщ

⌀ D

21 4911 

Lобщ

⌀ DsDDмакс

L1
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 4914 700 700 650                 ○ ○ ●  
21 4916    270 220 180              ○  ●  
21 4918    320 250 210              ○  ●  

21 4924/ 4925       220 180            ○  ●  
21 4928/ 4929       180 140            ○  ●  

21 4932– 21 4937              150 120     ○  ●  
21 4948                 200   ○  ●  

21 4954/ 4955    260 240 190 120 110      90 70   ●  ○  ●  

Тип ALU ST500 ST900 ST1400 INOX GGG UNI

21
A 21 4914 SOET 083604 PDER HU7810 17,06 – – – – – – 10

21
A 21 4916

SOMT 083604 PDER

CU7530 – 14,36 – – – – – 10

21
A 21 4918 HB7520 – – 15,33 – – – – 10

21
A 21 4924 HB7510 – – – 15,33 ■ – – – 10

21
A 21 4925 SOMT 083608 PDER HB7510 – – – 15,33 – – – 10

21
A 21 4928 SOMT 083604 PDER HB7520 – – – 15,33 ■ – – – 10

21
A 21 4929 SOMT 083608 PDER HB7520 – – – 15,33 – – – 10

21
A 21 4932 SOMT 083604 PDER HB7630 – – – – 15,33 – – 10

21
A 21 4933 SOMT 083608 PDER HB7630 – – – – 15,33 – – 10

21
A 21 4935 SOMT 083604 PDER HB8630 – – – – 15,33 – – 10

21
A 21 4937 SOMT 083608 PDER HB8630 – – – – 15,33 – – 10

21
A 21 4948

SOMT 083604 PDER
HB7730 – – – – – 15,33 – 10

21
A 21 4954 HB7520 – – – – – – 15,33 ■ 10

21
A 21 4955 SOMT 083608 PDER HB7520 – – – – – – 15,33 10

21
A 21 4956

XOEW 0836 PDER-W 
Чистовая СМП

HB7730 – – – – – – 19,83 10

f
z
 мм 0,15 0,12 0,15 0,17 0,15 0,15 –  

  Фрезерные СМП SO.T 0836.. и XOEW для Softcut® HSI № 214902 / 4904 / 4906 / 4908 / 4911

Увеличенная толщина позволяет изготавливать пластины повышенной прочности с ярко выраженным 

позитивным передним углом.

Инструментальный материал: 

 21 4916 – Кермет.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D.

 21 4956 – Длина зачистной фаски: 3,4 мм.

21 4914

25°

острая

21 4916

0,10 mm

15° 10°

21 4918 21 4924 

10°
15°

0,15 mm

21 4948 

0,10 mm

15° 10°

21 4956 

0,18 mm

21 4932 

20°

0,05 mm

21 4954 

15° 10°

0,10 mm

20°

0,05 mm

Подходящие средства индивидуальной защиты см. в каталоге, том 4*

i
Быть в безопасности. Лучше работать. 

Средства индивидуальной защиты от головы до ног.

09 6857_clear

Комфортные защитные очки
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⌀ D /число  
зубьев Z

21
O 21 5045 L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Подходящая 

СМП
набор винтов для 

СМП

Торцовая/концевая фреза 90°

мм Хвостовик Weldon мм мм мм   

25/2 254,61 31 105 25 SOMT 09T304 219810 (9IP; 2,2 Н•м)
32/3 289,80 41 110 25 SOMT 09T304 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

⌀ D / число  
зубьев Z

21
O 21 5050 22
O 21 5055 L

общ
Посадочное 

отверстие ⌀
Подходящая 

СМП
набор винтов для 

СМП

Торцовая/концевая фреза 90°

мм
насадная насадная

мм мм   

40/4 316,71 197,69 40 16 SOMT 09T304 219810 (9IP; 2,2 Н•м)
50/5 379,85 242,19 40 22 SOMT 09T304 219810 (9IP; 2,2 Н•м)
63/6 478,17 302,22 40 22 SOMT 09T304 219810 (9IP; 2,2 Н•м)
80/6 529,92 341,55 50 27 SOMT 09T304 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

100/8 684,14 432,63 50 32 SOMT 09T304 219810 (9IP; 2,2 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
21 5065 780 700 610             480    ● ○ ○  
21 5066 780 780 780              ●   ●  ○  
21 5068    250 180 170 110     120 100       ○  ●  
21 5069    360 250 210 200 180    230 140  160    ● ● ● ● ●
21 5072    250 180 170 160 130    120 90  200     ○  ●  
21 5073    400 280 235 220 205    290 180  180    ● ○ ○ ● ●
21 5075    270 190 160 150 140    190 120  120    ○ ○ ○ ●  
21 5078    320 215 180 170 160    210 140 40 140   ● ● ● ● ● ○
21 5095    250 250 180 140 120    180 160  170   ●  ○  ●  

Тип ALU ST900 ST1400 INOX UNI

21
A 21 5065 SOMT 09T304 FR HU7710 18,59 ■ – – – – 10

21
B

21 5066
SOMT 09T304 FR 
с алмазным покрытием

HB7810 79,26 – – – – 1

21
A 21 5068

SOMT 09T304 TR

HB7525 – 17,68 – – – 10

21
A 21 5069 HB7525 – 19,56 – – – 10

21
A 21 5072 HB7520 – – 17,68 ■ – – 10

21
A 21 5073 HB7515 – – 19,56 – – 10

21
A 21 5075 HB7635 – – – 17,68 ■ – 10

21
A 21 5078 HB735 – – – – 19,56 10

22
A

21 5095 SOMT 09T304 HBX20 – – – – 8,32 10

f
z
 мм 0,13 0,14 0,12 0,11 –  

90°      

 Торцовые фрезы / фрезы для обработки уступов и пазов 90° для СМП SOMT 09T304

Из закалённой специальной инструментальной стали для работы с низкой вибрацией 

продолжительное время. Специальная геометрия режущей кромки обеспечивает 

очень высокое качество обрабатываемой поверхности.

Внимание: 

 21 5055 – Без PowerCard!

Примечание: Для использования всех 4 граней, СМП должна всегда 

вращаться в указанном направлении. 

Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 2,2 с битой № 674252 разм. 9IP.

  Фрезерные СМП SOMT 09T304 для торцовых фрез и фрез для обработки уступов 
и пазов № 215045 / 215050 / 215055

Чрезвычайно прочные СМП с нормированными размерами по ISO, прецизионно спеченные и шлифованные. Высокая твердость и 

износостойкость благодаря мелкозернистой структуре.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap макс. = 5 мм.

POWER
CARD

POWER
CARD

21 5065 21 5069 21 5073 21 5075 21 5078 21 5095 

18°

22° 0.07mm

14°

18°

18°

0.07mm

14°

18°

18°

0.07mm

14°

18°

18°

0.07mm

14°

18°

18°

0.07mm
18,9°

12°

21 5045 

21 5050 

Lобщ

⌀ D

L1

Lобщ

⌀ D ⌀ DS

21 5055 

Lобщ

⌀ D
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⌀ D /число зубьев 
Z

22
O 21 5102 a

p макс
L

общ
Посадочное 
 отверстие⌀

Подходящая СМП набор винтов для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

мм насадная мм мм мм   

50/5 273,24 4 40 22 XNEX 0806.. 219798 1 (15IP; 3,8 Н·м)

63/6 331,20 4 40 22 XNEX 0806.. 219798 1 (15IP; 3,8 Н·м)

80/7 393,30 4 50 27 XNEX 0806.. 219798 1 (15IP; 3,8 Н·м)

100/8 460,58 4 50 32 XNEX 0806.. 219798 1 (15IP; 3,8 Н·м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
21 5104 1100 1100 900                 ○ ○ ● ●
21 5106    330 300 250 220 200            ○ ○ ● ●
21 5108              160 120     ○ ○ ● ●

21 5112/ 5117    280 240 220 200 180      120 95   ●  ○ ○ ● ●

Тип ALU ST1400 INOX UNI
a

p макс
  

мм

22
A

21 5104

XNEX 080608

HUM310 16,04 – – – 10 4

22
A

21 5106 HBM015 – 16,25 – – 10 4

22
A

21 5108 HBM130 – – 16,25 – 10 4

22
A

21 5112 HBM20 – – – 17,65 10 4

22
A

21 5117
XNEX 080610 
Высокая подача

HBM20 – – – 17,65 10 1

f
z
 мм 0,15 0,21 0,12 –   

90°        

 Фрезы для обработки уступов и пазов 90° для XNEX0806..

Высокопроизводительнаяфреза для обработки уступов соптимизированными посадочнымигнездами 

для СМП для стабильных условий обработки. 

В сочетании с СМП 215117 UNI используется как фреза для высокой подачи.

Применение: С двусторонними СМП с 3 режущими кромками XNEX0806.. или односторонними СМП 

с 3 режущими кромками XNEX0806.. для работы с высокими подачами.

Примечание: Динамометрическая отвертка GARANT TQ №211750 разм.3,8 с битой №674252 разм.15IP.

  Фрезерные СМП XNEX 0806.. к фрезам для обработки уступов № 215102

6 режущих кромок обеспечивают высокую степень рентабельности за счет низкой цены за одну 

режущую кромку.

 21 5117 – Односторонняя твердосплавная СМП с 3 режущими кромками и специальной 

геометрией для работы с высокой подачей. 

Программируемый радиус при ap макс. в 2,4 мм.

 21 5104–5112 – Двусторонняя твердосплавная СМП с 2×3 режущими кромками для обработки 

уступов.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap = 3 мм.

 21 5117 – ae = 0,6×D / ap = 0,8 мм.

21 5104 21 5106 21 5108 21 5112 21 5117 

21 5102_50/5 

Lобщ

⌀ D
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⌀ D

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 5122 a

p макс
L

общ
Посадочное отверстие⌀ набор винтов для СМП

Высокопроизводительная фреза с тан-
генциальным креплением пластин 90° 

Power Tang

мм насадная мм мм мм  

40/4 474,02 12 40 16 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
40/5 487,12 12 40 16 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
50/5 553,82 12 40 22 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
50/6 566,92 12 40 22 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
63/6 637,19 12 40 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
63/8 668,15 12 40 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
80/7 737,23 12 50 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)

80/10 797,97 12 50 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
100/9 867,05 12 50 32 219882 (15IP; 3,0 Н•м)

100/12 931,36 12 50 32 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
125/12 1155,27 12 63 40 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
125/15 1195,76 12 63 40 219882 (15IP; 3,0 Н•м)

⌀ D / Z
эфф 21

O 21 5126 эффективное чис-
ло режущих кро-

мок Z
эфф

количество 
СМП

a
p макс

L
общ

Посадочное 
отверстие⌀

набор винтов для СМП

Высокопроизводительная фреза с тан-
генциальным креплением пластин 90° 

Power Tang

мм насадная   мм мм мм  

50/3 1049,27 3 12 47 70 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
50/4 1242,21 4 20 59 80 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
63/4 1167,18 4 16 47 65 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)

63/4L 1528,05 4 28 81 93 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
63/5 1448,26 5 25 59 75 27 219882 (15IP; 3,0 Н•м)
80/5 1604,28 5 30 70 90 32 219882 (15IP; 3,0 Н•м)

100/6 1996,12 6 42 81 93 40 219882 (15IP; 3,0 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 5131    255 190 160 130 90            ○ ○ ● ●
21 5133    190 150 125 95 65      100 85     ○ ○ ● ●
21 5136       135 95 45        250   ○ ○ ● ●
21 5139              120 95 45    ● ● ○ ○
21 5142              130 105 50    ● ● ○ ○
21 5147                 300   ● ● ● ●
21 5151    200 160 130 100 70      110 90 40 200 ●  ● ● ● ●

Тип ST900 ST1400 INOX TI GG UNI

21
A 21 5131 LOEU 130708 TR-M HB7525 23,10 – – – – – 10

21
A 21 5133 LOMU 130708 TR-M HB9520 21,89 – – – – – 10

21
A 21 5136 LOEU 130708 TR-H HB7515 – 23,10 – – – – 10

21
A 21 5139

LOEU 130708 R-L
HB7635 – – 23,10 – – – 10

21
A 21 5142 HB7940 – – – 23,10 – – 10

21
A 21 5147 LOEU 130708 TR-H HB7710 – – – – 23,10 – 10

21
A 21 5151 LOEU 130708 TR-M HB735 – – – – – 23,10 10

f
z
 мм 0,2 0,22 0,14 0,12 0,24 –  

Максимальная прочность благодаря тангенциальному расположению СМП. 

Возможно работать с высокими подачами при большой глубине резания за счет специально разработанной геометрии СМП

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,0 с битой № 674252 разм. 

15IP.

90°        

POWER
CARD

 

 Фрезы с тангенциальным креплением СМП 90° Power Tang для LO.U1307..

Однорядная 

Кукурузная 

  Фрезерные СМП LO.U130708.. для Power Tang 215122 / 215126

Примечание: 

 21 5131/5133/5147/5151 – Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap = 10 мм

 21 5136–5142 – Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap = 8 мм

21 5122 

21 5126 

⌀ D

Lобщ

Lобщ

ap макс

21 5131

35°
0.12mm

13°

21 5136

30°
0.13mm

9°

21 5139

36°

21 5142

36°

21 5147

30°
0.13mm

9°

21 5151

35°
0.12mm

13°
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5950 21
O 21 5952 a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 набор винтов для СМП

Высокопроизводительная фреза с тангенциальным креплением  
пластин 90° Power Tang

большой шаг зубьев   21 5950 21 5952   

мм Хвостовик Weldon Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм мм  

20/2 320,38 318,– 8 30 101 160 20 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)
25/3 359,68 353,73 8 30 105 180 25 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)
32/3 370,40 368,02 8 30 105 200 32 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5954 21
O 21 5956 a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 набор винтов для СМП

Высокопроизводительная фреза с тангенциальным креплением  
пластин 90° Power Tang

малый шаг зубьев  21 5954 21 5956 21 5954 21 5956   

мм Хвостовик Weldon Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм мм мм  

16/2 309,66 306,09 8 25 30 90 90 16 219868 1 (8IP; 1,2 Н•м)
20/3 334,67 334,67 8 30 30 90 110 20 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)
25/4 370,40 368,02 8 30 30 105 120 25 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)
32/5 397,79 394,22 8 30 30 105 130 32 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5960 21
O 21 5962 a

p макс
L

общ
⌀ D

1
 h6 ⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

набор винтов для СМП

Высокопроизводительная фреза с тангенциальным креплением  
пластин 90° Power Tang

большой шаг зубьев малый шаг зубьев

мм с резьбовым хвостовиком с резьбовым хвостовиком мм мм мм мм   

16/2 – 267,98 8 23 8,5 13,5 8 219868 1 (8IP; 1,2 Н•м)

20/2 279,89 – 8 28 10,5 18,5 10 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

20/3 – 295,37 8 28 10,5 18,5 10 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

25/3 315,62 – 8 30 12,5 23 12 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

25/4 – 329,91 8 30 12,5 23 12 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

32/3 350,15 – 8 35 17 30 16 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

32/5 – 376,36 8 35 17 30 16 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5966 21
O 21 5968 a

p макс
L

общ
Посадочное отверстие⌀ набор винтов для СМП

Высокопроизводительная фреза с тангенциальным креплением  
пластин 90° Power Tang

большой шаг зубьев малый шаг зубьев

мм насадная насадная мм мм мм  

40/4 444,24 – 8 40 16 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

40/6 – 470,45 8 40 16 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

50/5 520,47 – 8 40 22 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

50/7 – 546,67 8 40 22 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

63/7 596,69 – 8 40 27 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

63/9 – 610,98 8 40 27 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

90°        

POWER
CARD

 

 Фрезы с тангенциальным креплением СМП 90° Power Tang для LO.U0904..

Максимальная прочность благодаря тангенциальному расположению СМП. 

Возможно работать с высокими подачами при большой глубине резания за счет специально 

разработанной геометрии СМП.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 1,2 с битой № 

674252 разм. 8 IP.

Концевые / насадные   

⌀ D

21 5956_25/4 

21 5968_50/7 

Lобщ

⌀ D

Lобщ

⌀ D

21 5962_25/4 
Lобщ

М ⌀D1 ⌀ D2

DS

21 5952_25/3

DS

L1 L1

Lобщ

⌀ D
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⌀ D / Z
эфф 21

O 21 5972 эффективное 
число зубьев Z

эфф

количество СМП a
p макс

L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 набор винтов для СМП

Высокопроизводительная фреза с тангенциальным креплением 
пластин 90° Power Tang

мм Хвостовик Weldon   мм мм мм мм  

25/2 769,39 2 10 39 54 112 25 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

32/3 1004,01 3 18 47 69 131 32 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

40/4 1294,62 4 24 47 69 131 32 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D / Z
эфф 21

O 21 5974 эффективное 
число зубьев 

Z
эфф

количество 
СМП

a
p макс

L
общ

⌀ D
1
 h6 ⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

набор винтов для СМП

Высокопроизводительная фреза с тангенциальным креплением 
пластин 90° Power Tang

мм с резьбовым хвостовиком   мм мм мм мм   

25/2 570,49 2 8 32 45 12,5 23 M12 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

32/3 731,27 3 15 39 50 17 30 M16 219868 2 (8IP; 1,2 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 5980    280 210 175 145 100            ○ ○ ● ●
21 5982    210 165 140 105 70      100 95     ○ ○ ● ●
21 5986       150 105 50        275   ○ ○ ● ●
21 5988              130 105 50    ● ● ○ ○
21 5990              145 115 55    ● ● ○ ○
21 5992                 330   ● ● ● ●

21 5994/ 5996    220 175 145 110 75      120 100 45 220 ●  ● ● ● ●

Тип ST900 ST1400 INOX TI GG UNI

21
A 21 5980 LOEU090408 TR-M HB7525 20,30 – – – – – 10

21
A 21 5982 LOMU090408 TR-M HB9520 19,14 – – – – – 10

21
A 21 5986 LOEU090408 TR-M HB7515 – 20,30 – – – – 10

21
A 21 5988

LOEU090408 R-L
HB7635 – – 20,30 – – – 10

21
A 21 5990 HB7940 – – – 20,30 – – 10

21
A 21 5992 LOEU090408 TR-H HB7710 – – – – 20,30 – 10

21
A 21 5994 LOEU090404 R-L HB735 – – – – – 20,30 10

21
A 21 5996 LOEU090408 TR-M HB735 – – – – – 20,30 10

f
z
 мм 0,11 0,1 0,08 0,07 0,13 –  

Кукурузная   

  Фрезерные СМП LO.U0904.. для Power Tang 215950 - 215974

Примечание: 

 21 5990 – Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap = 3,5 мм

 21 5980–5982/5992–5996 – Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap = 4,5 мм

 21 5986/5988 – Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap = 4 мм

28°
0.08mm

13°

21 5992 

33°
0.08mm

27°

21 5980 

33°
0.08mm

27°

21 5986 

36°

21 5990 

36°

21 5994 

36°

21 5988 

21 5974 

21 5972 

L1

Lобщ

⌀ D ⌀ DS

ap макс

Lобщ

⌀ D

ap макс

⌀ D2
⌀D1М
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⌀ D /число 
реж. кромок Z

21
O 21 5155 21
O 21 5157 L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Для цир-

кулярного
врезания 

⌀ D
мин

Для цир-
кулярного
врезания 

⌀ D
макс

Для цир-
кулярного
врезания 

a
p

Угол 
 врезания 

α
макс

Длина 
врезания 
L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для 
СМП

Концевая фреза 90° Softcut®

MTC короткая MTC длинная
21 5155 21 5157 21 5155 21 5157  

мм
Хвостовик 

Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм   

25/2 182,82 ■ 278,69 44 45 100 200 25 31,3 47 1 3,7 139,2 AP.. 1805.. 219824 (15IP; 3,8 Nm)

32/3 265,59 373,97 ■ 50 50 110 250 32 45,4 62,5 1 2,6 198,2 AP.. 1805.. 219824 (15IP; 3,8 Nm)

40/4 347,77 – 55 – 115 – 32 61,4 78,5 1 1,8 286,4 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

Угол γ

21
O 21 5152 эффективное 

 число зубьев  
Z

эфф

количество 
СМП

L
общ

мин. ⌀ D макс. ⌀ D
1

Получаемая 
ширина 
 фасок b

Получаемая 
длина фасок 

l

Получаемая 
высота 
 фасок h

Посадочное 
отверстие⌀

набор винтов для СМП

Фасочная фреза Softcut®

MTC

градусов насадная   мм мм мм мм мм мм мм  

15 567,31 3 6 50 35 92 27,8 29,5 7,5 27 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

30 567,31 3 6 50 35 85 24,3 29,5 14 27 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

45 567,31 3 6 50 35 76 20 29,5 20 27 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

60 567,31 3 6 50 35 64 14 29,5 24,3 27 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

75 567,31 3 6 60 35 50 7,5 29,5 27,8 22 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

γ° 75 60 45 30 15

Поправочный коэффициент fz 1 1,2 1,4 2 3,5

90°          
MTC

 

POWER
CARD

 

 Softcut® 90° Высокопроизв. фрезы MTC для обработки уступов для СМП AP.T 1805..

 21 5157 – Без внутреннего охлаждения.

Концевые / насадные    

Прецизионная концевая фреза с неравномерным шагом зубьев для низких биений, максимальной 

точности и производительности резания. Высокопроизводительные фрезы с СМП с геометрией, 

обеспечивающей снижение силы резания, для обработки в режиме MTC при нестабильных 

условиях резания или для шпинделей с низкой мощностью привода.

Применение: Для фрезерования пазов и уступов на большую глубину. Универсальное применение 

для обработки любых сталей, в том числе нержавеющих и кислотостойких сталей. 

Для многофункциональной обработки МТС (Multi Task Cutting) в токарно-фрезерных 

ОЦ нового поколения (МТМ).

Примечание: Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,8 с битой 

№ 674252 разм. 15IP. 

При использовании СМП радиусом более 3,1 мм требуется доработка корпуса.

   
MTC

 

POWER
CARD

 

 Высокопроизводительные фрезы для изготовления фасок Softcut® для AP.T 1805..

Надёжная насадная фреза для изготовления фасок. Оптимизированные посадочные гнезда для 

надежного крепления СМП.

Применение: Для широких фасок в производстве стальных конструкций. Отлично подходит для 

черновой и получерновой обработки.

Примечание: Достигаются гладкие поверхности. 

Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,8 с битой  

№ 674252 разм. 15IP.

21 5155 

21 5152 

⌀ DS

Другие углы 

– на заказ

Dмин

ap

Dмакс

⌀ D

Lобщ

L1

⌀D1⌀ D

b

h

Y°

Lобщ

l
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⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 5160 L

общ
Посадочное 
отверстие⌀

Для цирку-
лярного

врезания  
⌀ D

мин

Для цирку-
лярного

врезания 
 ⌀ D

макс

Для цирку-
лярного

врезания 
 a

p

Угол  
врезания 

 
 α

макс

Длина  
врезания  

 
L для α

макс

Подходящая 
СМП

набор винтов для 
СМП

Фреза для обработки уступов 90° Softcut®

MTC

мм насадная мм мм мм мм мм градусов мм   

40/3 242,96 40 16 61,4 78,5 1 1,8 286,4 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

40/4 291,80 40 16 61,4 78,5 1 1,8 286,4 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

50/4 304,90 ■ 40 22 81,4 98,5 0,9 1,3 396,6 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

50/5 351,35 ■ 40 22 81,4 98,5 0,9 1,3 396,6 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

52/5 351,35 40 22 85,4 102,5 0,9 1,2 429,7 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

63/5 376,36 ■ 50 27 107,4 124,5 0,8 0,7 736,6 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

63/6 420,42 ■ 50 27 107,4 124,5 0,8 0,7 736,6 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

66/6 428,76 50 27 113,4 130,5 0,8 0,7 736,6 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

80/6 508,56 50 27 141,5 158,5 0,8 0,6 859,4 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

80/7 551,43 ■ 50 27 141,5 158,5 0,8 0,6 859,4 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

100/7 553,82 50 32 181,5 198,5 0,85 0,5 1031,3 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

100/8 597,88 50 32 181,5 198,5 0,85 0,5 1031,3 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

125/8 721,75 ■ 63 40 231,5 248,5 0,85 0,4 1289,1 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

125/9 770,58 63 40 231,5 248,5 0,85 0,4 1289,1 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

160/10 926,60 63 40 301,5 318,5 0,85 0,3 1718,9 AP.. 1805.. 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D / Z
эфф 21

O 21 5161 эффективное число 
зубьев Z

эфф

количество СМП a
p макс

L
общ

Посадочное  
отверстие ⌀

набор винтов для СМП

Кукурузная фреза 90° Softcut®

MTC

мм насадная   мм мм мм  

50/3 682,44 ■ 3 12 55 72 22 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

50/4 607,41 4 8 28 50 22 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

63/4 990,91 4 16 55 72 27 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

63/5 682,44 5 10 28 50 27 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

80/5 1154,08 5 20 55 82 32 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

80/6 973,05 ■ 6 12 28 50 32 219808 (15IP; 3,8 Н•м)

  

Кукурузные    

 Разм. 160/10 – Для оправок по DIN 2079 с 4 дополнительными крепёжными отверстиями. 

Без внутреннего охлаждения.

Dмин

ap

Dмакс

21 5160_63/5

21 5161_63/4

⌀ D

⌀ D

Lобщ

Lобщ

ap макс
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
21 5202– 21 5212 600 500 400                 ○  ●  

21 5214 600 600 550              ●   ○  ●  
21 5220    340 300 260              ○  ●  

21 5225– 21 5229       220 200            ○  ●  
21 5231– 21 5241       170 150            ○  ●  
21 5243– 21 5285             170 130      ○  ●  

21 5253/ 5254               40     ○  ●  
21 5256/ 5257                250    ○  ●  

21 5262– 21 5276    330 290 250       150 120    ●  ○  ●  

Тип ALU ST900 ST1400 INOX TI GG UNI

21
A 21 5202 APET 180505 FR HU7810 15,26 ■ – – – – – – 10

21
A 21 5208 APET 180508 FR HU7810 15,26 ■ – – – – – – 10

21
A 21 5210 APET 180520 FR HU7810 15,26 – – – – – – 10

21
A 21 5211 APET 180531 FR HU7810 15,26 – – – – – – 10

21
A 21 5212 APET 180540 FR HU7810 15,26 – – – – – – 10

21
B

21 5214
APET 180508 FR 
с алмазным покрытием

HB7810 72,76 – – – – – – 1

21
A 21 5220 APMT180508 ER HB7520 – 15,19 ■ – – – – – 10

21
A 21 5225 APMT 180504 SR HB7510 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5226 APMT 180508 SR HB7510 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5227 APMT 180512 SR HB7510 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5223 APMT 180516 SR HB7510 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5228 APMT 180520 SR HB7510 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5224 APMT 180524 SR HB7510 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5229 APMT 180531 SR HB7510 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5231 APMT 180504 SR HB7520 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5232 APMT 180508 SR HB7520 – – 15,19 ■ – – – – 10

21
A 21 5238 APMT 180512 SR HB7520 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5240 APMT 180516 SR HB7520 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5239 APMT 180520 SR HB7520 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5242 APMT 180524 SR HB7520 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5241 APMT 180531 SR HB7520 – – 15,19 – – – – 10

21
A 21 5243 APMT 180504 ER HB7630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5244 APMT180508 ER HB7630 – – – 15,19 ■ – – – 10

21
A 21 5250 APMT 180512 ER HB7630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5251 APMT 180516 ER HB7630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5252 APMT 180520 ER HB7630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5255 APMT 180524 ER HB7630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5280 APMT 180504 ER HB8630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5281 APMT180508 ER HB8630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5282 APMT 180512 ER HB8630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5283 APMT 180516 ER HB8630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5284 APMT 180520 ER HB8630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5285 APMT 180524 ER HB8630 – – – 15,19 – – – 10

21
A 21 5253

APMT180508 ER

HB7930 – – – – 15,19 – – 10

21
A 21 5254 HB7935 – – – – 15,19 – – 10

21
A 21 5256 HB7730 – – – – – 15,19 – 10

21
A 21 5257 APMT 180512 ER HB7730 – – – – – 15,19 – 10

21
A 21 5262 APMT 180508 TR HB7520 – – – – – – 15,19 ■ 10

21
A 21 5268 APMT 180512 TR HB7520 – – – – – – 15,19 10

21
A 21 5274 APMT 180516 TR HB7520 – – – – – – 15,19 ■ 10

21
A 21 5275 APMT 180520 TR HB7520 – – – – – – 15,19 10

21
A 21 5277 APMT 180524 TR HB7520 – – – – – – 15,19 10

21
A 21 5276 APMT 180531 TR HB7520 – – – – – – 15,19 10

f
z
 мм 0,2 0,15 0,25 0,2 0,17 0,2 –  

острая

 СМП AP.T 1805.. для фрез Softcut® № 215152–215161

Примечание: Ориентировочные режимы для  

ae = 0,3×D / ap = 5 мм, ap макс. = 9 мм.

21 5202 21 5220 21 5226 21 5244 21 5253 21 5256 21 5268 

30°

26°

0,05 mm

5°
15°

0,24 mm

26°

0,05 mm

20°

0,15 mm

10°
20°

0,15 mm

10°
20°

0,15 mm

10°
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Угол γ

21
O 21 5540 эффективное 

число зубьев 
Z

эфф

количество 
СМП

L
общ

мин. ⌀ D макс. ⌀ 
D

1

Получаемая 
ширина фасок 

b

Получаемая 
длина фасок l

Получаемая 
высота фасок 

h

Посадочное 
отверстие⌀

набор винтов для СМП

Фасочная фреза Softcut®

MTC

градусов насадная   мм мм мм мм мм мм мм  

15 511,26 3 9 52 17 75 28,5 29,5 7,6 22 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

30 511,26 3 9 52 17 69 25,5 29,5 14,7 22 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

45 511,26 3 9 52 17 59 20,8 29,5 20,8 22 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

60 511,26 3 9 52 17 47 14,7 29,5 25,5 16 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

75 511,26 3 9 60 19 35 7,6 29,5 28,5 16 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5560 21
O 21 5565 L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Для цир-

кулярного
врезания 

 ⌀ D
мин

Для цир-
кулярного
врезания 
 ⌀ D

макс

Для цир-
кулярного
врезания  

a
p

Угол врезания  
 
 

α
макс

Длина  
врезания  

 
L для α

макс

Концевая фреза 90° Softcut®

MTC 21 5560 21 5565 21 5560 21 5565 21 5560 21 5565      

мм
Хвостовик 

Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм

14/1 130,03 – 37 – 85 – 16 – 16,1 27,1 0,8 6,9 74,4

16/2 204,34 ■ 240,33 37 50 85 140 16 16 19,4 31,1 1,2 6,3 81,5

18/2 206,08 240,33 40 30 90 140 20 16 23,2 35,1 1,7 6,1 84,2

20/2L – 248,45 – 30 – 160 – 18 27,1 39,1 1,7 4,4 117

20/2 216,53 248,45 ■ 40 50 90 160 20 20 27,1 39,1 1,7 4,4 117

20/3 265,87 ■ 262,39 40 25 90 160 20 16 27,1 39,1 1,7 4,4 117

25/2L – 265,87 – 35 – 180 – 20 37,1 49,1 1,9 2,9 117,7

25/2 – 321,60 – 60 – 180 – 25 37,1 49,1 1,9 2,9 117,7

25/3 303,02 325,08 49 30 105 180 25 16 37,1 49,1 1,9 2,9 117,7

25/4 347,14 ■ 328,56 49 25 105 180 25 20 37,1 49,1 1,9 2,9 117,7

32/3L – 376,16 – 40 – 210 – 30 51 63,1 1,9 1,9 271,3

32/3 – 376,16 – 70 – 210 – 32 51 63,1 1,9 1,9 271,3

32/5 430,73 – 50 – 110 – 32 – 51 63,1 1,9 1,9 271,3

   
MTC

 

POWER
CARD

 

 Высокопроизводительные фрезы для изготовления 
фасок Softcut® для AP.T 1335..

Надёжная насадная фреза для изготовления фасок. Оптимизированные посадочные гнезда для

надежного крепления СМП.

Применение: Для широких фасок в производстве стальных конструкций. Отлично подходит для 

черновой и получерновой обработки.

Примечание: Гладкие поверхности достигаются с помощью СМП № 215321 – 215398. 

Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 с битой 

№ 674252 разм. 8IP.

90°        
MTC

 

POWER
CARD

 

 Softcut® 90° Высокопроизводительные фрезы MTC  
                      для обработки уступов для СМП AP.T 1335..

   

Однорядные  

Другие углы – 

на заказ

Прецизионная концевая фреза с неравномерным шагом зубьев для низких биений, максимальной точности и производительности резания. Новое 

поколение высокопроизводительных фрез с СМП с геометрией, обеспечивающей снижение силы резания, для обработки в режиме MTC при 

нестабильных условиях резания или для станков с низкой мощностью привода.

Применение: Для фрезерования пазов и уступов на большую глубину. Подходят для обработки конструкционных и нержавеющих сталей.

Запасные части: Комплект винтов для СМП № 219826 (8IP; 2,2 Н•м).

Примечание: При использовании СМП радиусом более 2 мм требуется модификация посадочного гнезда пластины. 

Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 с битой № 674252 разм. 8IP.

γ° 75 60 45 30 15

Поправочный коэффициент fz 1 1,2 1,4 2 3,5

21 5540 

l

⌀ D

⌀D1

b

h

Lобщ

γ°

Dмин

Dмакс

ap

21 5565 

21 5560 

⌀ D

L1

Lобщ

⌀ Ds
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5570 ⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Для  
циркулярного

врезания  
⌀ D

мин

Для 
 циркулярного

врезания  
⌀ D

макс

Для 
 циркулярного

врезания 
 a

p

Угол врезания 
 α

макс

Длина врезания 
L для α

макс

Концевая фреза 90° Softcut®

MTC

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм  мм мм мм градусов мм

15,7/2 195,05 8,5 26 12,7 M8 19,4 31,1 1,2 6,3 81,5

16/2 195,05 8,5 26 12,7 M8 19,4 31,1 1,2 6,3 81,5

19,7/3 206,08 10,5 30 17,7 M10 27,1 39,1 1,7 4,4 117

20/3 206,08 10,5 30 17,7 M10 27,1 39,1 1,7 4,4 117

24,7/4 301,86 12,5 35 20,7 M12 37,1 49,1 1,9 2,9 177,7

25/3 264,71 12,5 35 20,7 M12 37,1 49,1 1,9 2,9 177,7

25/4 301,86 12,5 35 20,7 M12 37,1 49,1 1,9 2,9 177,7

32/4 357,59 17 40 28,7 M16 51 63,1 1,9 1,9 271,3

32/5 380,81 17 40 28,7 M16 51 63,1 1,9 1,9 271,3

40/4 375,– 17 40 28,7 M16 67 79,1 1,8 1,2 429,7

40/6 424,93 17 40 28,7 M16 67 79,1 1,8 1,2 429,7

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5575 L

общ
Посадочное 

 отверстие ⌀
Для циркулярного

врезания 
 ⌀ D

мин

Для циркулярного
врезания  

⌀ D
макс

Для циркулярного
врезания  

a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина врезания  
 

L для α
максКонцевая фреза 90° Softcut®

MTC

мм насадная мм мм мм мм мм градусов мм

40/4 253,10 ■ 40 16 67 79,1 1,8 1,2 429,7

40/5 279,80 40 16 67 79,1 1,8 1,2 429,7

40/6 297,22 ■ 40 16 67 79,1 1,8 1,2 429,7

42/5 284,45 40 16 71 83,1 1,8 1,1 468,81

50/6 362,23 40 22 87 99,1 1,8 0,9 572,9

52/6 369,20 40 22 91 103,1 1,8 0,8 644,6

50/7 441,18 40 22 87 99,1 1,8 0,9 572,9

63/8 477,17 ■ 50 27 113 125,1 1,7 0,6 859,4

63/9 544,51 50 27 113 125,1 1,7 0,6 859,4

80/10 617,65 50 27 147 159,1 1,8 0,5 1031,3

100/12 701,24 50 32 187 191 2,1 0,4 1289,1

⌀ D / Z
эфф 21

O 21 5577 эффективное число 
зубьев  Z

эфф

количество СМП a
p макс

L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 набор винтов для СМП

Концевая фреза 90° Softcut®

мм Хвостовик Weldon   мм мм мм мм  

20/2 500,39 ■ 2 6 30 45 95 20 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

25/2 541,03 2 6 30 45 101 25 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

25/3 664,09 ■ 3 9 30 45 101 25 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

32/3 805,73 3 12 40 52 112 32 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

Примечание: Не использовать для обработки наклонных 

поверхностей и циркулярного врезания!

Кукурузные    

Dмин

Dмакс

ap

21 5570 

⌀ D

Lобщ

М ⌀D1 ⌀ D2

⌀ D

Lобщ

Dмин

Dмакс

ap

21 5575 

⌀ D

Lобщ

⌀ Ds

ap макс

L1

21 5577 
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
21 5301– 21 5303 600 500 400                 ○  ●  

21 5308 600 600 550              ●   ○  ●  
21 5314 1500 1500 1000             800      ●  
21 5321    340 300 260              ○  ●  

21 5325– 21 5329       220 200            ○  ●  
21 5332– 21 5344       170 150            ○  ●  

21 5349 / 5350 / 
5356 / 5362 / 5363 / 
5365 / 5364 / 5391 / 
5392 / 5393 / 5394 / 

5395 / 5397 / 5398

           170 130       ○  ●  

21 5366/ 5370              40      ○  ●  
21 5368/ 5371               250     ○  ●  

21 5374– 21 5389    330 290 250      150 120     ●  ○  ●  

Тип ALU ST900 ST1400 INOX TI GG UNI

21
A 21 5301 APET 133502 FR HU7810 12,87 – – – – – – 10

21
A 21 5302 APET 133504 FR HU7810 12,87 ■ – – – – – – 10

21
A 21 5303 APET 133508 FR HU7810 12,87 – – – – – – 10

21
B

21 5308
APET 133504 FR 
с алмазным покрытием

HB7810 37,60 – – – – – – 1

21
L

21 5314 APHT 133504 FR PKD 109,59 – – – – – – 1

21
A 21 5321 APMT133504 ER HB7520 – 12,81 ■ – – – – – 10

21
A 21 5325 APMT 133504 SR HB7510 – – 12,81 – – – – 10

21
A 21 5326 APMT133508 SR HB7510 – – 12,81 ■ – – – – 10

21
A 21 5327 APMT 133512 SR HB7510 – – 12,81 – – – – 10

21
A 21 5328 APMT 133516 SR HB7510 – – 12,81 – – – – 10

21
A 21 5331 APMT 133520 SR HB7510 – – 12,81 – – – – 10

21
A 21 5329 APMT 133524 SR HB7510 – – 12,81 – – – – 10

21
A 21 5332 APMT 133504 SR HB7520 – – 12,81 ■ – – – – 10

21
A 21 5338 APMT133508 SR HB7520 – – 12,81 ■ – – – – 10

⌀ D / Z
эфф 21

O 21 5579 эффективное число 
зубьев Z

эфф

количество СМП a
p макс

L
общ

Посадочное 
 отверстие⌀

Набор винтов для СМП

Кукурузная фреза 90° Softcut®

мм насадная   мм мм мм  

40/4 991,49 4 16 39,5 55 16 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

40/5 664,09 5 10 20 50 16 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

50/4 1035,61 4 16 39,5 55 22 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

50/5 703,57 ■ 5 10 20 50 22 219826 (8IP; 2,2 Н•м)

▶▶

  СМП AP.T 1335.. для обработки в режиме MTC, к фрезам Softcut® № 215540–215579

 21 5314 – Фрезерная СМП PKD с одной режущей кромкой.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,25×D / ap = 4 мм, ap макс. = 6 мм.

 21 5314 – ap макс = 3,5 мм.

21 5302 21 5321 21 5325 21 5349 21 5366 21 5368 21 5374

⌀ D

Lобщ

ap макс

28°

0,05 mm

28°

0,05 mm

28°

0,05 mm

28°

0,05 mm

28°

0,05 mm

28°

0,05 mm
27°

острая

21 5579 
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Тип ALU ST900 ST1400 INOX TI GG UNI
21

A 21 5344 APMT 133512 SR HB7520 – – 12,81 – – – – 10

21
A 21 5349 APMT 133502 ER HB7630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5350 APMT133504 ER HB7630 – – – 12,81 ■ – – – 10

21
A 21 5356 APMT 133508 ER HB7630 – – – 12,81 ■ – – – 10

21
A 21 5362 APMT 133512 ER HB7630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5363 APMT 133516 ER HB7630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5365 APMT 133520 ER HB7630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5364 APMT 133524 ER HB7630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5391 APMT 133502 ER HB8630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5392 APMT133504 ER HB8630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5393 APMT 133508 ER HB8630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5394 APMT 133512 ER HB8630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5395 APMT 133516 ER HB8630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5397 APMT 133520 ER HB8630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5398 APMT 133524 ER HB8630 – – – 12,81 – – – 10

21
A 21 5366 APMT133504 ER HB7930 – – – – 12,81 ■ – – 10

21
A 21 5370 APET 133512 ER HB7930 – – – – 13,58 – – 10

21
A 21 5368 APMT133504 ER HB7730 – – – – – 12,81 ■ – 10

21
A 21 5371 APMT 133516 ER HB7730 – – – – – 12,81 – 10

21
A 21 5374 APMT 133504 TR HB7520 – – – – – – 12,81 ■ 10

21
A 21 5381 APMT 133508 TR HB7520 – – – – – – 12,81 10

21
A 21 5386 APMT 133512 TR HB7520 – – – – – – 12,81 10

21
A 21 5387 APMT 133516 TR HB7520 – – – – – – 12,81 10

21
A 21 5388 APMT 133520 TR HB7520 – – – – – – 12,81 10

21
A 21 5389 APMT 133524 TR HB7520 – – – – – – 12,81 10

f
z
 мм 0,2 0,15 0,15 0,18 0,13 0,18 –  

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5605 21
O 21 5609 L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Для цирку-

лярного
врезания  

⌀ D
мин

Для цирку-
лярного

врезания 
⌀ D

макс

Для цирку-
лярного

врезания 
 a

p

Угол врезания  
 
 

α
макс

Длина  
врезания  

 
L для α

макс

Концевая фреза 90° Softcut®

MTC короткая MTC длинная 21 5605 21 5609 21 5605 21 5609 21 5605 21 5609
     

мм
Хвостовик 

Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм

10/2L – 297,22 – 17 – 100 – 8 12,6 19,3 0,7 4,9 47,1

10/2 – 270,51 – 17 – 57 – 10 12,6 19,3 0,7 4,9 47,1

12/2L – 297,22 ■ – 20 – 120 – 10 16,3 23,3 0,8 3,3 68,6

12/2 – 279,80 – 20 – 80 – 12 16,3 23,3 0,8 3,3 68,6

12/3 – 292,57 – 17 – 62 – 12 16,3 23,3 0,8 3,3 68,6

14/3L – 321,60 – 20 – 145 – 12 20,3 27,3 0,9 2,6 87,2

16/3L – 327,40 – 20 – 160 – 14 24,3 31,3 0,9 2 116,9

16/3 318,11 301,86 20 20 75 90 16 16 24,3 31,3 0,9 2 116,9

16/4 327,40 327,40 ■ 20 20 75 90 16 16 24,3 31,3 0,9 2 116,9

18/4L – 365,72 – 20 – 180 – 16 28,3 35,3 0,9 1,6 140,1

20/4S – 336,69 – 20 – 90 – 16 32,3 39,3 0,9 1,3 171,4 ▶▶

Прецизионная фреза для обработки уступов с неравномерным шагом зубьев для низких биений, максимальной точности и производительности резания. 

Новое поколение высокопроизводительных фрез с СМП с геометрией, обеспечивающей снижение силы резания, для обработки в режиме MTC при 

нестабильных условиях резания или для шпинделей с низкой мощностью привода. Подходящие СМП APMT 0602.

Применение: Для обработки уступов, также в сплошном материале. Универсальный инструмент для обработки любых сталей, в том числе нержавеющих 

и кислотостойких сталей.

Запасные части: Комплект винтов для СМП № 219827 (6IP; 0,45 Н•м).

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 0,45 с битой № 674252 разм. 6IP. 

При использовании СМП радиусом более 2 мм требуется доработка корпуса.

90°        
MTC

 

POWER
CARD

 

 Softcut® 90° Высокопроизводительные фрезы MTC для обработки уступов для 
СМП AP.T 0602..

    

Концевые / насадные  

⌀ D

L1

Lобщ

⌀ Ds

Dмин

Dмакс

ap

21 5605 
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5615 ⌀ D

1
 

h6
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Для  
циркулярного

врезания  
⌀ D

мин

Для  
циркулярного

врезания  
⌀ D

макс

Для  
циркулярного

врезания  
a

p

Угол врезания  
 
 

α
макс

Длина врезания  
 
 

L для α
макс

Концевая фреза 90° Softcut®

MTC

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм  мм мм мм градусов мм

10/2 263,55 6,5 20 9,4 M6 12,6 19,3 0,7 4,9 47,1

12/3 284,45 6,5 20 10,7 M6 16,3 23,3 0,8 3,3 68,6

16/4 296,06 8,5 23 12,7 M8 24,3 31,3 0,9 2 116,9

20/5 321,60 10,5 30 17,7 M10 32,3 39,3 0,9 1,3 171,4

25/7 362,23 12,5 35 20,7 M12 42,3 49,3 0,9 1 237,7

32/8 410,99 17 35 28,7 M16 56,3 63,3 0,9 0,7 344,7

40/10 460,92 17 35 28,7 M16 72,3 79,3 0,8 0,5 503,4

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5620 L

общ
Посадочное  

отверстие ⌀
Для циркулярного

врезания 
 ⌀ D

мин

Для циркулярного
врезания  

⌀ D
макс

Для циркулярного
врезания  

a
p

Угол врезания  
 

α
макс

Длина врезания  
 

L для α
максКонцевая фреза 90° Softcut®

MTC

мм насадная мм мм мм мм мм градусов мм

32/8 460,92 35 16 56,3 63,3 0,9 0,7 344,7

40/10 509,68 35 16 72,3 79,3 0,8 0,5 503,4

50/11 530,58 40 22 82,3 89,3 0,8 0,5 503,9

63/12 581,66 40 22 82,3 89,3 0,8 0,4 572,9

⌀ D / Z
эфф 21

O 21 5622 эффективное  
число зубьев Z

эфф

количество СМП a
p макс

L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 набор винтов для СМП

Концевая фреза 90° Softcut®

 

мм Хвостовик Weldon   мм мм мм мм  

16/2 466,72 2 8 22,5 32 80 16 219827 (6IP; 0,45 Н•м)

20/3 659,45 3 15 28 40 90 20 219827 (6IP; 0,45 Н•м)

25/5 1315,41 5 30 33,5 44 100 25 219827 (6IP; 0,45 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

21
O 21 5605 21
O 21 5609 L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Для цирку-

лярного
врезания  

⌀ D
мин

Для цирку-
лярного

врезания 
⌀ D

макс

Для цирку-
лярного

врезания 
 a

p

Угол врезания  
 
 

α
макс

Длина  
врезания  

 
L для α

макс

Концевая фреза 90° Softcut®

MTC короткая MTC длинная 21 5605 21 5609 21 5605 21 5609 21 5605 21 5609
     

мм
Хвостовик 

Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм

20/4L – 369,20 – 25 – 200 – 18 32,3 39,3 0,9 1,3 171,4

20/4 337,85 342,50 25 22 85 105 20 20 32,3 39,3 0,9 1,3 171,4

20/5 – 354,11 – 22 – 105 – 20 32,3 39,3 0,9 1,3 171,4

25/7S – 456,27 – 30 – 180 – 16 42,3 49,3 0,9 1 237,7

25/7 410,99 402,87 ■ 30 25 90 115 25 20 42,3 49,3 0,9 1 237,7

32/8 – 433,05 – 30 – 130 – 25 56,3 48 1,5 0,7 344,7

40/10 – 488,78 – 30 – 140 – 32 72,3 79,3 0,8 0,5 503,4

Примечание: Не использовать для обработки наклонных 

поверхностей и циркулярного врезания!

Кукурузные    

⌀ D

Lобщ

⌀ D

Lобщ

⌀ D

ap макс

L1

Dмин

Dмакс

ap

Dмин

Dмакс

ap

⌀ D

Lобщ

М ⌀D1 ⌀ D2

21 5615

21 5620

21 5622
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M K N N       
21 5621– 21 5626 600 500 400                 ○  ●  

21 5630 600 600 550              ●   ○  ●  
21 5633 1500 1500 1000             800    ○  ●  

21 5638/ 5641    340 300 260              ○  ●  
21 5643– 21 5652       220 200            ○  ●  
21 5654– 21 5659       170 150            ○  ●  
21 5663– 21 5671             170 130      ○  ●  

21 5672/ 5674               250     ○  ●  
21 5680– 21 5692    330 290 250       150 120    ●  ○  ●  

Тип ALU ST900 ST1400 INOX GG UNI

21
A 21 5621 APMT 060202 FR HU7810 12,04 – – – – – 10

21
A 21 5623 APMT 060204 FR HU7810 12,10 ■ – – – – – 10

21
A 21 5626 APMT 060220 FR HU7810 12,10 – – – – – 10

21
B

21 5630
APMT 060204 FR 
с алмазным покрытием

HB7810 29,89 – – – – – 1

21
L

21 5633 APHT 060204 FR PKD 95,35 – – – – – 1

21
A 21 5638 APMT 060204 ER HB7520 – 12,04 – – – – 10

21
A 21 5641 APMT 060220 ER HB7520 – 12,04 – – – – 10

21
A 21 5643 APMT 060202 ER HB7510 – – 12,04 – – – 10

21
A 21 5646 APMT 060204 ER HB7510 – – 12,04 – – – 10

21
A 21 5650 APMT 060208 ER HB7510 – – 12,04 – – – 10

21
A 21 5652 APMT 060220 ER HB7510 – – 12,04 – – – 10

21
A 21 5654 APMT 060202 ER HB7520 – – 12,04 – – – 10

21
A 21 5656 APMT 060204 ER HB7520 – – 12,04 – – – 10

21
A 21 5657 APMT 060208 ER HB7520 – – 12,04 – – – 10

21
A 21 5659 APMT 060220 ER HB7520 – – 12,04 – – – 10

21
A 21 5663 APMT 060202 ER HB7630 – – – 12,04 – – 10

21
A 21 5664 APMT 060204 ER HB7630 – – – 12,04 ■ – – 10

21
A 21 5665 APMT 060208 ER HB7630 – – – 12,04 – – 10

21
A 21 5667 APMT 060220 ER HB7630 – – – 12,04 – – 10

21
A 21 5668 APMT 060202 ER HB8630 – – – 12,04 – – 10

21
A 21 5669 APMT 060204 ER HB8630 – – – 12,04 – – 10

21
A 21 5670 APMT 060208 ER HB8630 – – – 12,04 – – 10

21
A 21 5671 APMT 060220 ER HB8630 – – – 12,04 – – 10

21
A 21 5672 APMT 060204 ER HB7730 – – – – 12,04 – 10

21
A 21 5674 APMT 060220 ER HB7730 – – – – 12,04 – 10

21
A 21 5680 APMT 060202 ER HB7520 – – – – – 12,04 10

21
A 21 5686 APMT 060204 ER HB7520 – – – – – 12,04 ■ 10

21
A 21 5690 APMT 060208 ER HB7520 – – – – – 12,04 10

21
A 21 5692 APMT 060220 ER HB7520 – – – – – 12,04 10

f
z
 мм 0,1 0,1 0,1 0,08 0,08 –  

  СМП AP.T 0602.. для обработки в режиме MTC, к фрезам Softcut® № 215605–215622

 21 5633 – Фрезерная СМП PKD с одной режущей кромкой.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,25×D. ap = 3 мм, ap макс. = 4 мм.

 21 5633 – ap макс = 2,5 мм.

PKD

16°

0,05 mm

16°

0,05 mm
25° 25°

16°

0,05 mm
25°

острая острая острая
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Угол γ

21
O 21 5700 эффективное 

зубьев Z
эфф

количество 
СМП

L
общ

мин. ⌀ D макс. ⌀ 
D

1

Получаемая 
ширина  
фасок b

Получаемая 
длина фасок 

l

Получаемая 
высота  
фасок h

Посадочное 
отверстие⌀

набор винтов для СМП

Фреза для изготовл. фасок

градусов насадная   мм мм мм мм мм мм мм  

15 719,46 3 6 50 35,4 94 29,5 30 8 27 219811 (15IP; 5,0 Nm)

20 719,46 3 6 50 35 91 28,5 30 10 27 219811 (15IP; 5,0 Nm)

30 719,46 ■ 3 6 50 35 84,6 26,5 30 15,1 27 219811 (15IP; 5,0 Nm)

40 719,46 3 6 50 35 84 24,5 30 19 27 219811 (15IP; 5,0 Nm)

45 719,46 ■ 3 6 50 35 77,8 21,4 30 21,4 27 219811 (15IP; 5,0 Nm)

50 719,46 3 6 50 35 73 18 30 23 27 219811 (15IP; 5,0 Nm)

60 719,46 ■ 3 6 50 34,8 65 15,1 30 26,5 27 219811 (15IP; 5,0 Nm)

75 719,46 3 6 60 35 50,7 8 30 29,5 22 219811 (15IP; 5,0 Nm)

⌀ D /число зубьев 
Z 21

O 21 5705 21
O 21 5710 L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП набор винтов для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

короткая длинная  21 5705 21 5710    

мм Хвостовик Weldon Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм   

25/2 193,54 290,60 ■ 44 100 200 25 AP.. 16.. 219811 (15IP; 5,0 Nm)

32/3 244,16 328,72 ■ 50 110 250 32 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

40/4 298,94 – 55 115 – 32 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z 21

O 21 5715 L
общ

Посадочное  
отверстие ⌀

Подходящая СМП набор винтов для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

мм насадная мм мм   

40/4 310,85 40 16 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

50/5 350,15 ■ 40 22 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

52/5 350,15 40 22 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

63/5 418,04 40 22 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

63/6 418,04 40 22 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

66/6 418,04 40 22 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

80/7 500,22 ■ 50 27 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

100/8 625,28 ■ 50 32 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

125/9 663,39 ■ 63 40 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

160/10 883,72 ■ 63 40 AP.. 16.. 219812 (15IP; 5,0 Н•м)

γ° 75 60 50 45 40 30 20 15

поправочный коэффициент f
z

1,0 1,2 1,3 1,4 1,6 2 3 3,5

90°      

POWER
CARD

 

 Концевые фрезы 90° для AP.. 16..

 

 Разм. 160/10 – Для оправок по DIN 2079 с 4 дополнительными крепёжными отверстиями. По техническим 

причинам без внутреннего охлаждения.

 

POWER
CARD

 

 Фрезы для изготовления фасок для AP.. 1604..

Примечание: ■  Рекомендуемые СМП для изготовления фасок: № 215720; 215724; 215728; 215730; 

215737; 215744; 215761.

 ■ При использовании других СМП возможно ограничение периода стойкости или качества 

обрабатываемой поверхности.

 ■ Использовать динамометрическую отвертку GARANT TQ № 211750 разм. 5,0 с битой 

№ 674252 разм. 15IP.

 21 5710 – Без внутреннего охлаждения.

Концевая фреза с неравномерным шагом зубьев для плавного резания.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 5,0 с битой № 674252 разм. 15IP.

Lобщ

⌀ D

21 5710 
Lобщ

⌀ DS

⌀ D

L1

21 5705 
Lобщ

⌀ D

L1

⌀ DS

b

Lобщ

⌀ D1
⌀ D

γ˚

h

21 5700 

21 5715 

500

21

50 R
U

E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
21 5720– 21 5728 700 500 350                 ●  ○  

21 5730 1200 1000 450                 ●  ○  
21 5732    250 250 185 140     140 140       ○  ●  

21 5731/ 5733    340 235 195 190 175    220 140  150    ● ● ● ● ●
21 5737      200 160 130           ○   ●  
21 5744      170 120 90       140     ○  ●  

21 5743– 21 5746    380 265 220 210 195    270 170  170    ● ○ ○ ● ●
21 5747– 21 5756 700 500 350 230 230 170 120 90    160 150 35      ●  ●  

21 5759/ 5762    270 205 170 150 125    175 150 50 140     ●  ●  
21 5760    250 250 185 140 110    140 140  140   ●  ○  ●  
21 5761   250 320 180 160 120 80 60 50 30 190 180 40 170 280 80 ●  ○  ●  

Тип ALU ST900 ST1100 ST1400 INOX UNI
толщина пластины  

мм

21
A

21 5720 APEX 160404 PDFR HU7710 13,98 ■ – – – – – 10 4,76

21
A

21 5724 APKT 16..04 PDFR HU7710 13,92 ■ – – – – – 10 5,05

21
A

21 5728 APKT 16..08 PDFR HU7710 13,92 ■ – – – – – 10 5,05

21
A

21 5730 APGT 1604 PDTR HB7805 12,46 – – – – – 10 4,76

21
A

21 5732 APXT 16..08 PDSR HB7525 – 12,34 ■ – – – – 10 5,76

21
A

21 5731 APMX 16..04 TR HB7525 – 13,98 ■ – – – – 10 5,76

21
A

21 5733 APMX 16..08 TR HB7525 – 13,98 – – – – 10 5,76

21
A

21 5737 APKT 1604 PDTR HB8520 – – 12,34 – – – 10 4,76

21
A

21 5744 APFT 160408 PDTR HB7720 – – – 12,34 ■ – – 10 4,76

21
A

21 5743 APMX 16..04 TR HB7515 – – – 13,98 – – 10 5,76

21
A

21 5745 APMX 16..08 TR HB7515 – – – 13,98 – – 10 5,76

21
A

21 5746 APMX 16..12 TR HB7515 – – – 13,98 – – 10 5,76

21
A

21 5747 APMX 16..04 PDER HB7635 – – – – 12,34 ■ – 10 5,76

21
A

21 5748 APMX 16..08 PDER HB7635 – – – – 12,34 ■ – 10 5,76

21
A

21 5749 APMX 16..12 PDER HB7635 – – – – 12,34 – 10 5,76

21
A

21 5752 APKX 16..16 PDER HB7635 – – – – 12,34 ■ – 10 5,76

21
A

21 5756 APKX 16..24 PDER HB7635 – – – – 12,34 ■ – 10 5,76

21
A

21 5759 APMX 16..08 TR HB735 – – – – – 13,98 10 5,76

21
A

21 5760 APMX 16..08 PDTR HB7520 – – – – – 12,95 ■ 10 5,76

21
A

21 5761 APKT 1604 PDTR HB720 – – – – – 11,92 ■ 10 4,76

21
A

21 5762 APMX 16..12 TR HB735 – – – – – 13,98 10 5,76

f
z
 мм 0,18 0,18 0,15 0,14 0,15 –   

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 5768                 280     ●  

21 5771– 21 5778    250 200 170 130 110      180 155 45 200 ●  ○  ● ●
21 5780/ 5781      150 110       170 150 55 180 ●  ● ○ ● ●

Тип GG UNI

28
E

21 5768 APKT 1604PDER-43 SC3025 17,75 – 10

28
E

21 5771 APHT 160408ER-46 SP6519 – 21,50 10

28
E

21 5773 APHT 160416ER-46 SP6519 – 21,50 10

28
E

21 5775 APHT 160424ER-46 SP6519 – 21,85 10

28
E

21 5776 APHT 160432ER-46 SP6519 – 21,50 10

Тип UNI

28
E

21 5777 APHT 160440ER-46 SP6519 21,85 10

28
E

21 5778 APHT 160450ER-46 SP6519 21,50 10

28
F

21 5780 APKT 1604PDER-45 X500 21,50 10

28
F

21 5781 APHT 160408ER-46 X500 27,40 10

  Фрезерные СМП AP.. 16.. для фрез № 215700, 215705, 215710 и 215715

Примечание: Ориентировочные режимы действительны для фрез № 215705–215715: ae = 0,3×D / ap макс. = 7 мм.

  Фрезерные СМП AP.T 1604.. для фрез № 215705, 215710 и 215715

Примечание: Данные СМП надлежит использовать только с винтом № 229908 (15 IP; 5,0 Н•м). При использовании СМП с радиусом ≥ 3,2 мм с 

корпусами фрез № 215705, 215710, 215715 требуется доработка корпуса фрезы.

21 5724 21 5732 21 5744 21 5747 21 5761
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Угол γ

21
O 21 5795 эффективное 

число  
зубьев Z

эфф

количество 
СМП

L
общ

мин. ⌀ D макс. ⌀ 
D

1

Получаемая 
ширина 
 фасок b

Получаемая 
длина фасок 

l

Получаемая 
высота фасок 

h

Посадочное 
отверстие ⌀

набор винтов для СМП

Фреза для изготовл. фасок

градусов насадная   мм мм мм мм мм мм мм  

15 798,33 3 9 52 17 70 27 27,5 7 22 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

20 798,33 3 9 52 17 69 26 27,5 9 22 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

30 798,33 3 9 52 17 65 24 27,5 13 22 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

40 798,33 3 9 52 17 59 19 27,5 17,8 22 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

45 798,33 ■ 3 9 52 17 56 17,8 27,5 19 22 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

60 798,33 3 9 52 17 45 13 27,5 24 16 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

75 798,33 3 9 60 19 33 7 27,5 27 16 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 5800 21
O 21 5801 L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП Набор винтов для 

СМП

Фреза для обработки уступов 90°

мм
Хвостовик 

Weldon
Цилиндрический 

хвостовик мм мм мм   

10/1 125,86 ■ – 28 80 16 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

12/1 125,86 – 28 80 16 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

14/1 125,86 – 37 85 16 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

16/2 206,11 ■ – 37 85 16 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

18/2 206,11 ■ – 40 90 20 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

20/2L 257,79 – 50 150 20 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

20/2 225,57 – 40 90 20 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

20/2XL – 221,92 40 200 18 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2Н•м)

20/3 271,17 ■ – 40 90 20 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

25/2L 271,17 – 55 170 25 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

25/2XL – 266,30 55 220 20 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н·м)

25/3 293,06 – 49 105 25 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

25/4 336,83 – 49 105 25 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

32/3L 393,98 – 55 195 25 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

32/5 423,17 – 54 110 25 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 5840 количество СМП a

p макс
L

1
L

2
L

общ
⌀ D

s
 h6 набор винтов для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

мм Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм  

20/2 286,98 3 17 35 9 90 20 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

25/2 327,10 3 19 50 9 110 25 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 5850 L

общ
Посадочное 
отверстие⌀

Подходящая 
СМП

набор винтов для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

мм насадная мм мм   

40/4 256,58 40 16 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

40/6 299,14 40 16 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

50/6 375,74 ■ 40 22 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

50/7 447,49 40 22 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

63/8 487,62 ■ 40 22 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

63/9 586,11 40 22 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

80/10 629,89 50 27 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

100/12 729,60 50 32 AP.. 1003.. 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

 

POWER
CARD

 

 Фрезы для изготовления фасок для AP.. 1003..

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 1,2 с битой 

№ 674252 разм. 8IP.

90°      
MTC

 

POWER
CARD

 

 Фрезы для обработки уступов и пазов 90° для AP.. 1003..

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 1,2  

с битой № 674252 разм. 8IP.

Применение: 

 21 5840 – Для сверления и обработки пазов.

γ° 75 60 45 40 30 20 15

Поправочный коэффициент fz 1 1,2 1,4 1,6 2 3 3,5

21 5800  
Lобщ

⌀ D ⌀ DS

L1

21 5840 

⌀ D

Lобщ

L1

⌀ DS

L2

ap макс

21 5850 

 

⌀ D

Lобщ

⌀D1

Lобщ

h

b

l

⌀ D

γ°

21 5795
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⌀ D / Z
эфф 21

O 21 5860 эффективное число 
зубьев Z

эфф

количество СМП a
p макс

L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 набор винтов для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

мм Хвостовик Weldon   мм мм мм мм  

25/2 514,37 2 6 28 52 110 25 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

25/3 640,83 3 9 28 52 110 25 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

32/2 537,47 2 8 38 54 114 32 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

32/3 843,90 3 12 38 54 114 32 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

21
O 21 5870 ⌀ D

1
 h6 L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

набор винтов для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм   

15,7/2 203,07 8,5 23 12,7 M8 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

16/2 203,07 8,5 23 12,7 M8 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

19,7/3 214,02 10,5 30 17,7 M10 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

20/3 214,02 ■ 10,5 30 17,7 M10 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

24,7/4 311,30 12,5 35 20,7 M12 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

25/3 263,87 12,5 35 20,7 M12 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

25/4 311,30 12,5 35 20,7 M12 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

32/5 398,85 17 43 28,7 M16 219814 (8IP; 1,2 Н•м)

21 5860 

⌀ D

Lобщ

L1

⌀ DS

ap макс

Тип ALU ST900 ST1100 ST1400 INOX UNI
толщина пластины  

мм

21
A 21 5935 APHT 100302 FR HU7815 13,82 – – – – – 10 3,5

21
A 21 5939 APHT 100305 FR HU7815 13,82 ■ – – – – – 10 3,5

21
A 21 5944 APGT 1003 PDTR HB7805 13,58 – – – – – 10 3,18

21
A 21 5946 APMT 100305 TR HB7525 – 14,92 ■ – – – – 10 3,5

21
A 21 5947 APMT 100308 TR HB7525 – 14,92 ■ – – – – 10 3,5

21
A 21 5948

APMT 100305 TR
HB8525 – – 14,92 – – – 10 3,18

21
A 21 5879 HB7515 – – – 14,92 ■ – – 10 3,5

21
A 21 5885 APMT 100308 TR HB7515 – – – 14,92 ■ – – 10 3,5

21
A 21 5918 APMT 100302 TR HB7635 – – – – 13,82 ■ – 10 3,5

21
A 21 5920 APMT 100305 TR HB7635 – – – – 13,82 ■ – 10 3,5

21
A 21 5922 APMT 100308 TR HB7635 – – – – 13,82 – 10 3,5

21
A 21 5924 APMT 100312 TR HB7635 – – – – 13,82 ■ – 10 3,5

21
A 21 5928 APMT 100320 TR HB7635 – – – – 13,82 ■ – 10 3,5

21
A 21 5880

APMT 100305 TR

HB7520 – – – – – 13,82 ■ 10 3,55

21
A 21 5883 HB720 – – – – – 12,65 ■ 10 3,18

21
A 21 5882 HB735 – – – – – 14,92 ■ 10 3,5

f
z
 мм 0,12 0,12 0,11 0,1 0,12 –   

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
21 5935/ 5939 700 600 400             500 400   ●    

21 5944 1200 1200 450           50      ●  ○  
21 5946/ 5947    390 270 230 220 200    250 160  180   ● ● ● ● ● ●

21 5948      250 260 210            ○  ●  
21 5879/ 5885    440 310 260 250 230    320 210  210    ● ○ ○ ● ●

21 5918– 21 5928 700 600  180 160 150 130 110    90 80 50      ●  ●  
21 5880    300 250 240 160 125    180 160  220   ● ● ○  ●  
21 5883 1200 400 250 320 180 160 120 80    190 180 40 170 280 80 ●  ○  ●  
21 5882    330 255 205 175 150    220 155 50      ●  ●  

Применение: 

 21 5860 – Для перифер. фрезерования и фрезерования кромок.

 21 5870 – Универсальное использование для обработки любых 

материалов и для фрезерования пазов.

Примечание: 

 21 5870 – Оправки для фрез с резьбовым хвостовиком см. Часть 3 

Каталога.

  Фрезерные СМП MTC AP.. 1003.. для фрез № 215795 − 215870

СМП с увеличенным передним углом и винтообразными режущими кромками, обеспечивают очень мягкое резание.

Примечание: Ориентировочные значения фрез № 215800, 215850, 215870: 

для ae = 0,3×D / ap макс. = 4,8 мм.

 21 5883 – Усовершенствованный продукт на базе № 215881.

⌀ D

Lобщ

⌀D1 ⌀ D2М

21 5870 
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⌀ D

21
O 21 6100 Число зубьев Z ⌀ D

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП Набор винтов для СМП

Фреза для фасок 45°

мм Хвостовик Weldon  мм мм мм мм   

8 172,24 ■ 1 20,2 17 80 16 SD.. 090308 219804 (15IP; 3,8 Н•м)

16 334,92 ■ 2 28,3 20,5 110 16 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

17,5 433,34 3 29,8 25 110 16 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

23,5 623,35 4 35,8 30 130 20 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

25 369,09 2 37,3 27 130 25 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

33,5 691,70 5 45,8 30 140 25 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

⌀ D

21
O 21 6102 Число зубьев Z ⌀ D

макс
L

1
⌀ D

1
 h6 L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Подходящая СМП Набор винтов для СМП

Фреза для фасок 45°

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм мм мм мм    

8 161,99 1 20,2 14 6,5 23 9,75 M6 SD.. 090308 219804 (15IP; 3,8 Н•м)

16 323,98 2 28,3 18 10,5 28 17,7 M10 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

17,5 414,20 3 29,8 18 10,5 30 17,7 M10 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

23,5 591,91 4 35,8 23 12,5 35 20,7 M12 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

25 345,85 2 37,3 23 12,5 35 20,7 M12 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

33,5 657,53 5 45,8 24 17 40 28,7 M16 SD.. 090308 219805 (15IP; 3,8 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
21 6408 250 250 120              250   ●  ○  
21 6410 250 250 120 260 220 170 100 80     120 90 100 150  ●  ○  ●  

Тип ALU UNI

21
A 21 6408 SDGT 090308 FN HU7815 11,55 ■ – 10

21
A 21 6410 SDLT 090308 EN HB7535 – 11,07 ■ 10

f
z
 мм 0,15 –  

45°

45°    

POWER
CARD

 

 Фрезы для изготовления фасок 45° для SD.T 090308

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,8 с битой  

№ 674252 разм. 15IP.

  СМП SD.T 090308 для фрез для изготовления фасок 45° № 216100 / 216102

Прочные фрезерные СМП, точно спеченные, с позитивными стружколомами. Торцевая и опорная поверхности 

прецизионно отшлифованы.

30°

R 30°

0.10mm

10°

21 6102 

L1

М

Lобщ

Dмакс ⌀ D ⌀ D2⌀D1

21 6100 

⌀ D⌀ Dмакс

L1

⌀ DS

Lобщ
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⌀ D

21
O 21 6460 Число зубьев Z ⌀ D

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП набор винтов для СМП

Высокопроизв. фреза для фасок 45°

мм Цилиндрический хвостовик  мм мм мм мм   

2 172,24 1 8,5 20 80 10 SC.. 05T104 219828 (6IP; 0,6 Н•м)

6 172,24 1 12,5 20 80 10 SC.. 05T104 219828 (6IP; 0,6 Н•м)

9 296,64 ■ 2 15,7 24 90 10 SC.. 05T104 219828 (6IP; 0,6 Н•м)

12 444,28 4 18,5 24 100 12 SC.. 05T104 219828 (6IP; 0,6 Н•м)

16 518,09 5 22,7 20 110 12 SC.. 05T104 219828 (6IP; 0,6 Н•м)

20 611,05 6 26,7 20 120 16 SC.. 05T104 219828 (6IP; 0,6 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
21 6465 1000 700 400                ● ● ● ○  
21 6463 1000 900 550              ●   ●  ○  
21 6470              160 120 60    ○  ●  
21 6475 410 410 280 240 205 200 150 120      110 95 60  ●  ○  ●  

Тип ALU INOX UNI

21
A 21 6465 SCLT 05T104 HU7810 11,76 – – 10

21
B

21 6463
SCLT 05T104 
с алмазным покрытием

HB7810 36,34 – – 1

21
A 21 6470

SCLT 05T104
HB7635 – 11,21 ■ – 10

21
A 21 6475 HB7735 – – 10,73 ■ 10

f
z
 мм 0,08 − 0,18 0,06 − 0,15 –  

21 6460

45°

45°    

POWER
CARD

 

 Высокопроизводительная фреза для изготовления фасок 45° для SCLT 05T104

Применение: Для эффективной обработки самых мелких фасок. Для снятия фасок при 

прямом и обратном ходе с высокой скоростью. 

Снятие фасок при обратном ходе возможно начиная с разм. 6.

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 0,6 

с битой № 674252 разм. 6IP.

   СМП SCLT 05T104 для высокопроизводительной фрезы для изготовления фасок 45° № 216460

L1

Lобщ

⌀ DS⌀ Dмакс

⌀ D

21 6463 
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для винтов DIN с 
потайными  
головками

24
D 21 6600 Число зубьев Z ⌀ D ⌀ D

макс
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП СМП 216700 / 216740 

/ 216770
набор винтов для СМП

KOMET® Зенковка / фреза для фасок 45°

Хвостовик Weldon  мм мм мм мм    

M10 258,30 2 7 19 100 16 TO.. 0902 14-6603 239653_8IP7 (1,3 Н•м)

M12 261,38 2 11 23 100 16 TO.. 0902 14-6603 239653_8IP7 (1,3 Н•м)

M14 265,48 1 11 26 100 16 TO.. 0902 14-660 239653_8IP7 (1,3 Н•м)

M16 276,75 2 12 30 100 20 TO.. 1403 26-660 239653_10IP (2,8 Н·м)

M18 281,88 2 16 34 100 20 TO.. 1403 26-660 239653_10IP (2,8 Н·м)

M20 281,88 2 19 37 100 20 TO.. 1403 26-660 239653_10IP (2,8 Н·м)

⌀ хвостовика D
S
 

h6

21
O 21 6620 Число зубьев 

Z
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Подходящая СМП СМП 216700 / 

216740 / 216770
Винт для СМП Кассета Зажимной 

винт для 
 кассеты

Регулируемая зенковка

мм Хвостовик Weldon  мм мм мм      

20 352,30 ■ 1 30 95 20 TO.. 0902 14-660 219843 (8IP; 1,2 Nm) 219957 219945

25 391,13 ■ 1 30 95 25 TO.. 1604 32-050 219844 (15IP; 3,0 Н•м) 219958 219946

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
21 6700 250 250  250 200 200        120      ●    
21 6740                 150   ●  ●  
21 6770 250 250 120 250 200 200 150 120      120 100 100 150   ●  ○  

обозначение 14-6603 14-660 26-660 32-050

24
T

21 6700
KOMET® СМП

P25M 16,40 15,38 18,45 ■ 12,30 ■ 10

24
T

21 6740 K10 16,40 15,38 18,45 – 10

24
T

21 6770 BK8425 18,45 ■ 18,45 ■ 21,53 16,40 10

Код ISO СМП TOHX 090204 EN TOHX 090204 EN TOHX 140305 EN TOHT 160408 EN  

45°

45°  

 Зенковка / фреза для фасок 45° KWS для TOH.0902.. / 1403..

Применение: Для удаления заусенцев с отверстий и пазов, а также для фрезерования 

трапецеидальных пазов. Для точного зенкования по DIN под винты DIN M 10 − 20. 

Жёсткая конструкция станка является обязательным условием (не может 

использоваться в сверлильных станках).

10-80° 

POWER
CARD

 

 Регулируемая зенковка с СМП (10° − 80°) для TOH. 0902.. / 1604..

Низкие биения благодаря прочной конструкции.

Применение: Для удаления заусенцев с кромок, отверстий и пазов, а также для 

зенкования. Жесткая конструкция станка является обязательным 

условием (не может использоваться в сверлильных станках). 

Для углов 10°− 80°, бесступенчатая регулировка.

Примечание: Допуск на шкалу ±2,5°. Для точной установки градусов используйте 

устройство предварительной настройки.

 Разм. 20 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 1,2 с жалом № 674252 разм. 8IP.

 Разм. 25 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 3,0 с жалом № 674252 разм. 15IP.

  Треугольные фрезерные СМП TOH. 0902.. / 1403.. / 1604..

Со с тружколомами.

 Разм. 14-6603 – Для свободного резания предусмотрен дополнительный скос. Задний угол 15°.

Подходит для: Фреза-зенкер № 216600 и 216620.

21 6700 21 6770 21 6770 21 6770 

Lобщ

⌀Dмин

L1

⌀ DS

Lобщ

⌀Dмакс ⌀ DS⌀ D

⌀Dмакс

10˚

80˚

Угол α 10 20 30 40 45 50 60 70 80

20
D

мин
 (⌀) 5 8 10 13 14 15 17 19 20

D
макс

 (⌀) 26 27 27 27 27 27 26 25 24

25
D

мин
 (⌀) 5 6 7 10 11 13 16 19 23

D
макс

 (⌀) 32 33 34 33 33 32 31 29 27

21 6620

21 6600
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Тип

21
O 21 6548 Число  

зубьев Z
⌀ D ⌀ D

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП винт для СМП

Фреза для фасок 30°

Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм   

6 239,23 2 6 32 38 100 25 260986_HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

Тип

21
O 21 6550 Число  

зубьев Z
⌀ D ⌀ D

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП винт для СМП

Фреза для фасок 45°

Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм   

1 115,37 1 1,2 16 20 70 12 260982_HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

6 147,64 2 6,2 21 35 90 20 260982_HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

10 239,23 2 10,4 32,5 42 100 25 260986_HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

Тип

21
O 21 6552 Число  

зубьев Z
⌀ D ⌀ D

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая СМП винт для СМП

Фреза для фасок 60°

Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм   

5 115,37 1 5,4 16 20 70 12 260982_HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

16 147,64 2 15,8 26 35 90 20 260982_HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

20 239,23 2 20 35 39 100 25 260986_HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

30°30°    

POWER
CARD

 

 Корпус фасочной фрезы 30° для TC.T 16T304

Примечание: Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 3,0 с битой № 674252 разм. 15IP.

45°45°    

POWER
CARD

 

 Фрезы для изготовления фасок 45° для TC.T 110204 / 16T304

Примечание: 

 Разм. 1; 6 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 1,2 с битой № 674252 разм. 8IP.

 Разм. 10 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 3,0 с битой № 674252 разм. 15IP.

60°60°    

POWER
CARD

 

 Корпус фасочной фрезы 60° для TC.T 110204 / 16T304

Примечание: 

 Разм. 5; 16 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 1,2 с битой № 674252 разм. 8IP.

 Разм. 20 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 3,0 с битой № 674252 разм. 15IP.

⌀ D

⌀ DS

⌀ DS

⌀ DS

⌀ D

⌀ D

⌀ Dмакс

⌀ Dмакс

⌀ Dмакс

Lобщ

Lобщ

Lобщ

L1

L1

L1

21 6548

21 6550

21 6552
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30°

60°



Тип

22
O 21 6625 Число зубьев 

Z
⌀ D ⌀ D

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 Подходящая 

СМП
набор винтов для СМП

Фреза для фасок 45°

Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм   

4 106,03 1 4 10 28 80 12 SP.. 060304 219840 (8IP; 1,2 Nm)

11 190,71 2 11 20 32 80 12 SP.. 060304 219840 (8IP; 1,2 Nm)

12 111,54 1 12 23,7 37 100 20 SP..09T308 219841 (15IP; 3,0 Н•м)

16 193,47 2 16 28,8 32 100 16 SP..09T308 219841 (15IP; 3,0 Н•м)

30 280,91 3 30 42,3 32 100 20 SP..09T308 219841 (15IP; 3,0 Н•м)

⌀ хвостовика D
S
 

h6

22
O 21 6635 L

1
L

общ
Подходящая СМП Набор винтов для СМП Регулировочный  

элемент
Зажимной винт для  

регулировочного элемента
Регулируемая зенковка

мм Хвостовик Weldon мм мм     

16 258,88 37 86 218340 UNI 219841 (15IP; 3,0 Н•м) 219885 219887

20 266,45 44 98 218360 UNI 219848 (20IP; 5,5 Н•м) 219886 219888

25 280,91 49 105 218360 UNI 219848 (20IP; 5,5 Н•м) 219886 219888

  Указания по использованию: врезание циркулярное и под углом для № 21 6635

i
Фреза 
⌀ D

Угол установки 
СМП

Циркулярное врезание 
(интерполяция)

Врезание 
под углом

D
мин

D
макс

Угол врезания 
α

a
p макс

Угол врезания 
α

Длина врезания 
L

a
p макс

мм градусов мм мм градусов градусов мм

16

30 31 38,5 4 1,6 3 32,0 1,6

45 34,5 39 3 1,6 3 36,0 1,6

60 37 40 2 1,6 2 38,0 1,6

20

30 41,5 52 3 2,0 5 21,0 2,0

45 46 53 3 2,0 4 26,0 2,0

60 49,5 54 2 2,0 4 26,0 2,0

25

30 49 56,5 3 2,0 5 25,0 2,0

45 53,5 58,5 2 2,0 4 27,0 2,0

60 57 60,5 2 2,0 4 29,0 2,0

Dмин

Dмакс

ap

Угол α 0 10 20 30 40 45 50 60 70 80 90

16
D

мин
 (⌀) 2,8 4,7 6,8 9,0 11,2 12,3 13,4 15,6 17,7 19,4 3,5

D
макс

 (⌀) 20,4 21,8 22,9 23,7 24,1 24,2 24,1 23,8 23,2 22,6 21,0

20
D

мин
 (⌀) 3,1 5,7 8,4 11,6 14,3 16 17,3 20,3 23,1 25,4 3,9

D
макс

 (⌀) 26,9 28,8 30,3 31,4 31,9 32 31,9 31,6 30,7 29,4 27,6

25
D

мин
 (⌀) 6,7 9,4 11,8 14,8 17,7 19,4 20,7 23,7 26,4 28,9 7,1

D
макс

 (⌀) 30,4 32,3 33,7 34,8 35,3 35,4 35,3 34,9 34,0 32,7 30,9

21 6625

45°

45°  

 Фасочные фрезы 45° для SP.T 060304 и SP.T 09T308

Примечание: Подходящие СМП на стр. 523.

0-90°  

 Регулируемая зенковка с СМП (0 - 90°) для SP.T 09T308 / 120408

В исполнении из улучшенной инструментальной стали. 

Выгравированная шкала. Две отдельные режущие кромки.

Применение: Для снятия заусенцев при прямом и 

обратном ходе, снятия фасок и зенкования. 

Подходи для врезания под углом. 

Плавная регулировка для углов в 

диапазоне 0° - 90°.

Примечание: Для точной настройки угла используйте 

прибор для предварительной 

настройки. 

Подходящие СМП на стр. 523.

⌀ DS

⌀ Dmax

L1

Lобщ

⌀ Ds
⌀ D

0°

⌀ Dмакс

⌀ Dмин

α

21 6635

Lобщ

L1

90°
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Тип

24
D 21 6660 для винтов DIN с 

 цилиндрической 
 головкой

Число зубьев 
Z

⌀ D
1
 

H13
⌀ d

мин
Макс. глубина 
зенкования l

L
общ

⌀ D
s
 h6 СМП 216780 − 

216910 / 216950
набор винтов для СМП

KOMET® Зенковка

Хвостовик Weldon   мм мм мм мм мм   

M5N 170,15 M5N 1 10 5,3 10 80 16 10-010 / 110 239652_6IP1 (1,0 Н•м)

M6N 170,15 M6 1 11 6,4 10 80 16 10-010 / 110 239652_6IP1 (1,0 Н•м)

M8 170,15 M8 1 15 8,4 14 80 16 24-010 / 110 239652_8IP2 (1,3 Н•м)

M10 177,33 M10 1 18 10,4 16 80 16 24-010 / 110 239652_8IP2 (1,3 Н•м)

M12 194,75 M12 1 20 13 20 100 25 24-010 / 110 239652_8IP2 (1,3 Н•м)

M14 274,70 M14 2 24 15 19 100 25 24-010 / 110 239652_8IP2 (1,3 Н•м)

M16 274,70 M16 2 26 17 21 100 25 24-010 / 110 239652_8IP2 (1,3 Н•м)

M18 281,88 M18 2 30 19 23 100 25 34-010 / 110 239652_10IP1 (2,8 Н•м)

M20 282,90 M20 2 33 21 25 100 25 42-010 / 110 239653_15IP3 (6,3 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
21 6910    200 200 200        120 100 30    ●    
21 6811 300 300 200 200 200 200 140 120      120 100 30 160   ●  ○  
21 6780                 160   ●  ○  
21 6850    200 200 200 140 120      120 100 30    ●  ○  
21 6950 350 200 200               150  ●  ○  

обозначение, тип W28 10-010 10-110 17-010 24-010 24-110 34-010 34-110 42-010 42-110

24
T

21 6811

KOMET Unisix® СМП

BK6440 – – 17,43 – – – – – – 10

24
T

21 6780 BK62 11,28 – – 11,28 – – – – – 10

24
T

21 6850 BK8425 10,25 – – 11,28 – 13,33 – 16,40 – 10

24
T

21 6910 BK7935 11,79 – – 12,81 – – – 16,91 – 10

24
T

21 6950 BK7710 – 11,28 – – 12,30 – 14,35 – 17,43 10

Код ISO СМП
WOEX 

030204
WOEX 

030204
WOEX 

040204
WOEX 

05T304
WOEX 

05T304
WOEX 

06T304
WOEX 

06T304
WOEX 

080404
WOEX 

080404
 

 

 Зенковка с СМП KWZ для WOEX 0302.. / 05T3.. / 06T3.. / 0804..

Применение: Для зенкования отверстий под винты с цилиндрической 

головкой по DIN 74, лист 2, от M8 с внутренним охлаждением.

  Твердосплавные СМП Unisix® WOEX.. W28 / W29

Подходит для: Зенковка с СМП № 216660.

Примечание: 

 Разм. 17-010 – Для зенковок с СМП M5, M6 выпуска до марта 2010.

Геометрия режущих кромок: 
– режущая кромка с фаской, скруглённая 
– прецизионно спечённый двухступенчатый стружколом

84°
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21 6660

⌀dмин

Lобщ

⌀D1

I

⌀ DS



⌀ зенкования D

21
O 21 7160 для винтов по DIN с 

 цилиндрической  
головкой

Число зубьев Z ⌀ d
мин

L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 Подходящая СМП винт для СМП

Прямая зенковка 180°

мм Хвостовик Weldon   мм мм мм мм   

10 121,12 M5 1 4 15 85 12 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

11 128,50 M6 1 4 15 85 12 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

15 235,12 M8 2 5 30 92 12 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

16 235,81 – 2 5 30 92 12 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

17 235,81 – 2 6 32 94 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

17,5 242,64 – 2 6,5 40 96 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

18 242,64 M10 2 7 41 97 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

19 242,64 – 2 8 41 100 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

20 276,13 M12 2 9 41 102 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

21 276,13 – 2 10 41 105 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

22 293,91 – 2 11 41 110 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

23 293,91 – 2 12 41 112 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

24 293,91 M14 2 13 41 115 16 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м)

25 325,35 – 2 8 40 120 16 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

26 325,35 M16 2 9 55 125 20 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

27 325,35 – 2 10 55 128 20 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

28 325,35 – 2 11 55 130 20 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

29 343,12 – 2 12 55 132 20 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

30 343,12 M18 2 13 55 134 20 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

31 343,12 – 2 14 55 136 20 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

32 343,12 – 2 15 55 138 20 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

33 343,12 M20 2 16 55 140 20 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

34 343,12 – 2 16 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

35 343,12 – 2 17 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

36 343,12 – 2 18 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

37 343,12 – 2 19 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

38 343,12 – 2 20 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

39 375,93 – 2 21 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

40 375,93 M24 2 22 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

41 375,93 – 2 23 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

42 375,93 – 2 24 60 140 25 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м)

 

POWER
CARD

   

 Прямые зенковки 180° для CCMT 060204 / 09T304

Стандарт: DIN 974-1 серия 1 (для винтов по DIN с цилиндрической головкой).

Примечание: 

 Разм. 10–24 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 

1,2 с битой № 674252 разм. 8IP.

 Разм. 25–42 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 

3,0 с битой № 674252 разм. 15IP.

510

21

50 R
U

E

21 7160_10

⌀ DS

Lобщ

L1

⌀ dмин

21 7160_15

⌀ DS

Lобщ

L1

⌀ dмин ⌀ D



макс. ⌀  
зенкования D

21
O 21 7180 ⌀ d

мин
L

1
L

2
L

3
⌀ D

1
e L

общ
⌀ D

s
 

h6
исполнение 
хвостовика

Подходящая 
СМП

винт для СМП набор винтов для СМП

Обратная зенковка 180°

мм мм мм мм мм мм мм мм мм

15 263,15 9,2 55 42 35 25 3,55 105 20 Whistle Notch 217185 UNI 219947 (TX7; 0,9 Nm) –

18 211,20 10,5 62 47 40 25 4,05 112 20 Whistle Notch 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м) –

20 233,76 13 67 52 45 25 3,8 117 20 Whistle Notch 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м) –

24 251,53 15 72 57 50 25 4,8 122 20 Whistle Notch 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м) –

26 272,03 17 82 67 60 25 5,05 132 20 Whistle Notch 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м) –

30 295,27 19 92 77 65 25 6,05 142 20 Whistle Notch 260142 HB725 219842 (8IP; 1,2 Н•м) –

33 343,12 21 102 82 75 25 6,65 152 20 Whistle Notch 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м) –

36 386,86 23 113 93 85 40 7,05 173 32 Whistle Notch 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м) –

40 415,57 25 123 103 95 40 8,05 183 32 Whistle Notch 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м) –

43 457,95 30 123 103 95 40 7,05 183 32 Whistle Notch 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м) –

48 477,08 33 163 143 135 40 8,05 223 32 Whistle Notch 260150 HB725 219844 (15IP; 3,0 Н•м) –

53 519,46 36 140 – 110 – 9,05 210 40 Weldon 260158 HB725 – 219848 (20IP; 5,5 Н•м)

57 534,50 39 150 – 120 – 9,55 220 40 Weldon 260158 HB725 – 219848 (20IP; 5,5 Н•м)

66 570,04 45 165 – 135 – 11,05 245 50 Weldon 260158 HB725 – 219848 (20IP; 5,5 Н•м)

76 630,19 52 185 – 155 – 12,55 265 50 Weldon 260158 HB725 – 219848 (20IP; 5,5 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H M M S K N       
21 7185  100 80 75 75 75 65 65     40 40 40 100 90 ●  ● ○   

Тип UNI

21
A 21 7185 CPMT 05T104 T HB7035 18,65 10

f мм/об 0,1  

Обратная зенковка № 21 7180 - принцип действия − программируемое значение (e)

i

1. Позиционирование

инструмента по центру отверстия, 

ориентация шпинделя на 0°.

3. Перемещение

до позиции под нижней кромкой детали 

с безопасным расстоянием. Без оборотов!

4. Отвод

в центр отверстия на значение (e), 

с последующим приведением в действие шпинделя.

5. Зенкование

до нужной глубины.

6. Позиционирование

на безопасном расстоянии под нижней кромкой детали. 

Ориентация шпинделя на 0°.

7. Смещение

инструмента на программируемое значение (е). 

Выдвигание фрезы по детали.2. Перемещение

инструмента на заданное значение (e).

 

POWER
CARD

 

 Обратные зенковки 180° для CPMT 05T1.. / CCMT 0602.. / 09T3.. / 1204..

С одной режущей кромкой (z = 1).

 Разм. 15; 18 – Без внутреннего охлаждения.

Примечание: Размер e = программируемое значение (см. информацию в конце страницы).

 Разм. 15 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 0,9 с битой № 674248 разм. TX7.

 Разм. 18–30 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 1,2 с битой № 674252 разм. 8IP.

 Разм. 33–48 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 3,0 с битой № 674252 разм. 15IP.

 Разм. 53–76 – Используйте динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 

разм. 5,5 с битой № 674252 разм. 20IP.

  Фрезерная СМП для обратной зенковки № 217180 разм. 15

21 7180_20

⌀ dмин

⌀ DS

L3

L2

L1

Lобщ

⌀D1
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⌀ D
S
 h6 мм 6

21
Y

21 7202 Стальной корпус 76,46 ■

21
Y

21 7204 Твердосплавный корпус 132,84 ■

L
общ

 (21 7202) мм 40

L
общ

 (21 7204) мм 60

винт для СМП 219877 (T7; 0,9 Н•м)

Подходящая СМП 217210 - 217219

⌀ D
S
 мм 10

21
Y

21 7225 Стальной корпус 101,61

L
общ

 мм 90

винт для СМП 231540_TX8 (2,0 Н•м)

Подходящая СМП 217228

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 7211– 21 7234    70 60 50 40       40 30  60 ●  ● ○  ○

21 7210/ 7215 180 140 100                 ● ○  ○
21 7228    80 60 50 30 20         80   ● ○  ○

Тип ALU UNI
Угол при вершине  

градусов
R

e
  

мм
b  

мм
t

макс
  

мм
w

макс
 

мм

21
Y

21 7210

СМП для гравирования

HU7805 40,95 ■ – 10 45 0,08 0,4 2 2,06

21
Y

21 7211 HB7525 – 39,53 10 45 0,08 0,4 2 2,06

21
Y

21 7215 HU7805 40,95 ■ – 10 60 0,08 0,4 2 2,71

21
Y

21 7216 HB7525 – 39,53 10 60 0,08 0,4 2 2,71

f мм 0,005 - 0,03 0,003-0,03       

Тип UNI
t

мин
  

мм
t

макс
  

мм
Z

21
Y

21 7234 СМП для удаления заусенцев HB7525 52,49 10 0,25 1,75 6

f мм 0,005-0,03     

Тип UNI
Угол при вер-

шине градусов
w

min
  

мм
w

макс
  

мм
t

макс
  

мм

21
Y

21 7228 СМП для гравирования HB7525 68,69 2 90 0,25 1,8 0,8

f мм 0,008 - 0,02      

  Гравировальные фрезы

Корпуса для СМП с 2 режущими кромками с tмакс = 2,0 мм    

Корпуса для СМП с 4 режущими кромками tмакс = 0,8 мм    

  СМП для гравировальных фрез

СМП с 2 режущими кромками    

СМП для удаления заусенцев с 2 режущими кромками    

СМП с 4 режущими кромками    

21 7202 

21 7204 

21 7225 

w

t

w

tмакс

tмин.

tмакс

wмин.

wмакс

t м
а

к
с

wмакс

512
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Тип

21
Q 21 7250 21
Q 21 7252 21
Q 21 7253 тип СМП ⌀ D ⌀ d1 S

макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 исполнение  

хвостовика
набор затяжных  

винтов

Циркулярная фреза

Сталь Твёрдый сплав С резьбовым 
хвост., сталь  мм мм мм мм мм мм   

12 162,– ■ – – P12 12 7 2,25 22 69,5 12 Weldon 219832 (8IP; 1,0 Nm)

12L – 264,38 ■ – P12 12 7 2,25 32 82 12 цилиндрический 219832 (8IP; 1,0 Nm)

12/M5 – – 212,54 P12 12 9,5 1,1 – 13,5 – резьбовой 219832 (8IP; 1,0 Nm)

16/M5 – – 212,54 P16 18 9,5 4,1 – 18,5 – резьбовой 219817 (8IP; 1,2 Н·м)

18 162,– ■ 250,78 – P16 18 9 4 25 71,5 12 Weldon 219818 (8IP; 1,2 Nm)

18L – 245,59 – P16 18 12 2,7 – 86,5 12 цилиндрический 219818 (8IP; 1,2 Nm)

18XL – 320,11 – P16 18 12 2,7 – 126,6 12 цилиндрический 219818 (8IP; 1,2 Nm)

18/M6 – – 212,54 P16 18 11 2,5 – 18,5 – резьбовой 219818 (8IP; 1,2 Nm)

27 166,54 ■ – – P26 27 13,6 6,8 35 84,2 16 Weldon 219819 (20IP; 5,0 Н•м)

27L – 300,67 – P26 27 15,5 5,7 25 109,6 16 цилиндрический 219819 (20IP; 5,0 Н•м)

27XL – 554,69 – P26 27 15,5 5,7 25 180 20 цилиндрический 219819 (20IP; 5,0 Н•м)

27/M8 – – 225,50 P26 27 13,6 5,7 – 22,6 – резьбовой 219819 (20IP; 5,0 Н•м)

27/M10 – – 225,50 P26 27 18 3,5 – 22,6 – резьбовой 219819 (20IP; 5,0 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 7255– 21 7327 400 300 250 250 180 120 100 80 60 45 35 30  120 120 60 120 ●  ●  ●  

ширина фрезерования А мм 1,5 2 2,5 3 4 5 6,5
S

макс
  

мм
Тип Z

21
C

21 7255
Фрезерная СМП  
без профиля

HB7720 45,25 45,25 46,58 46,58 – – – 3 2,25 P12 3

21
C

21 7256 HB7720 54,67 54,94 55,34 62,77 ■ 66,22 68,21 ■ – 3 3,5 P16 6

21
C

21 7258 HB7720 77,76 79,35 79,35 66,22 ■ 69,80 ■ 70,33 71,66 ■ 3 6,2 P26 6

Радиус R мм 0,1 0,1 0,15 0,15 0,15 0,15 0,15     

⌀ D (21 7255) мм 11,7 11,7 11,7 11,7 – – –     

⌀ D (21 7256) мм 17,7 17,7 17,7 16 16 16 –     

⌀ D (21 7258) мм 27,7 27,7 27,7 26 26 26 26     

номинальная толщина колец мм 1,3 1,6 1,85 2,15
⌀ D  
-мм

Тип Z

21
C

21 7261 Фрезерная СМП для изго-
товления канавок под сто-
порные кольца, с фаской

HB7720 65,82 65,82 – – 3 16 P16 6

21
C

21 7265 HB7720 – – 71,13 71,13 3 26 P26 6

Ширина канавки W −0,03 мм 1,38 1,68 1,93 2,23     

Глубина t мм 0,85 1 1,25 1,5     

Фаска C мм 0,15×45° 0,15×45° 0,2×45° 0,2×45°     

 

POWER
CARD

 

 Циркулярные фрезы для многоугольных СМП

 Разм. 16/M5; 27/M8 – Очень узкое исполнение для нарезки резьбы.

Примечание: Многоугольные фрезерные СМП, тип P12 / P16 / P26 № 217255 − 217327.

  Многоугольные фрезерные СМП для циркулярных фрез № 217250 / 217252 / 217253

Фрезерные СМП без профиля, шлифованы начисто   Тип P12 / P16 / P26

Фрезерные СМП для изготовления канавок под стопорные кольца, с фаской   Тип P16/P26

21 725621 7255

Sмакс

A
R

Ø D

21 7261

t C

W

Ø D

Sмакс

⌀ Ds
⌀ d1

21 7250 

⌀ D

Lобщ

L1

М

21 7253 Lобщ
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▶▶

номинальная толщина колец мм 0,9 1,1 1,3 1,6 2,15 2,65 3,15
⌀ D  
мм

Тип Z

21
C

21 7267
Фрезерная СМП для изго-
товления канавок под сто-
порные кольца, без фаски

HB7720 45,25 – – – – – – 3 9,6 P12 3

21
C

21 7269 HB7720 – 43,13 ■ 43,13 43,13 – – – 3 11,7 P12 3

21
C

21 7270 HB7720 – – 59,85 59,85 – – – 3 16 P16 6

21
C

21 7275 HB7720 – – – – 65,16 65,16 65,16 3 26 P26 6

Ширина канавки W −0,03 мм 0,98 1,18 1,38 1,68 2,23 2,73 3,23     

Глубина t для P12 (21 7267, 21 7269) мм 1,2 0,9 1,1 1 – – –     

глубина t для P16/P26 (21 7270, 21 7275) мм – – 1,1 1,25 1,75 1,75 2,2     

Радиус R мм 0,3     

Радиус R мм 0,5 1 1,5 2 2,5 3 4 5
⌀ D  
мм

Тип Z

21
C

21 7278 Радиусная фрезерная СМП HB7720 101,65 105,36 109,08 114,65 119,70 125,– 131,11 138,01 3 26 P26 6

A мм 3 3 4 4 4 4 6,5 6,5     

⌀ d мм 25 24 23 22 21 20 18 16     

Радиус R мм 1 1,5 2 2,5
⌀ D  
мм

Тип Z

21
C

21 7297 Радиусная фрезерная СМП HB7720 74,58 74,58 74,58 74,58 3 16 P16 6

Радиус R мм 1 1,5 2 2,5     

S
макс

 мм 2 3,5 3,5 3,5     

Радиус R мм 1,5 2 2,5 3
⌀ D  
мм

Тип Z

21
C

21 7298 Радиусная фрезерная СМП HB7720 95,81 95,81 95,81 95,81 3 26 P26 6

Радиус R мм 1,5 2 2,5 3     

S
макс

 мм 6,2     

макс. глубина фре-
зерования S

макс

21
C 21 7277 ⌀ D Наименьший ⌀ от-

верстия под резьбу
Тип Z

Фрезерная СМП 90° для снятия фаски / удал. заусенцев

мм HB7720 мм мм   

1,2 43,13 3 9,6 12 P12 3

1,5 43,13 3 11,7 12 P12 3

1,9 64,62 3 16 18 P16 6

2,1 71,13 ■ 3 26 28 P26 6

Радиусные фрезерные СМП   Тип P26

Радиусные фрезерные СМП   Тип P16/P26

Фрезерные СМП 90° для снятия фасок и удаления заусенцев   Тип P12 / P16 / P26

Фрезерные СМП для изготовления канавок под стопорные кольца, без фаски   Тип P12 / P16 / P26

▶▶

21 7267 21 7270

t
R

W

Ø D

R5°

5°
21 7278

21 7297

Sмакс

21 7277_1,5 21 7277_1,9
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шаг мм 1-1,5 1,75-2,5 3-3,5
⌀ D  
мм

Тип Z

21
C

21 7272
Фрезерная СМП для метри-
ческих недоводов резьбы

HB7720 58,92 – – 3 11,7 P12 3

21
C

21 7273 HB7720 73,52 73,52 – 3 16 P16 6

21
C

21 7274 HB7720 – – 82,80 3 26 P26 6

BSW-LH (21 7272, 21 7274) мм 1,7 – 3,6     

BSW-LH (21 7273) мм 2,2 2,9 –     

Радиус R мм 0,7 1,1 1,6     

шаг мм 1 1,5 2 1-3 Тип Z

21
C

21 7279 Фрезерная СМП 60° HB7720 76,17 76,17 76,17 62,50 ■ 3 P12 3

Геометрия СМП
Полный профиль, для 
внутренней обработки

Полный профиль, для 
внутренней обработки

Полный профиль, для 
внутренней обработки

Неполный профиль, 
внутр. / наруж.

   

⌀ D мм 9,6 9,6 10,5 11,7    

Глубина t мм 0,57 0,88 1,16 1,81    

шаг мм 1,5 2 2,5 M20×2,5 3 1-4 2,5-4 Тип Z

21
C

21 7281 Фрезерная СМП 60° HB7720 86,52 86,52 90,77 95,01 86,52 70,07 ■ 70,07 3 P16 6

Геометрия СМП

Полный про-
филь, для 

внутренней 
обработки

Полный про-
филь, для 

внутренней 
обработки

Полный про-
филь, для 

внутренней 
обработки

Полный про-
филь, для 

внутренней 
обработки

Полный про-
филь, для 

внутренней 
обработки

Неполный 
профиль, 

внутр. / на-
руж.

Неполный 
профиль, 

внутр. / на-
руж.

   

⌀ D мм 16    

Глубина t мм 0,864 1,159 1,444 1,444 1,702
0,578 − 

2,308
2,6    

для резьбы ≥ M20 M22 M22

только 
M20×2,5 
корригир. 
профиль

M24 M20 M20    

Фрезерная СМП для недоводов резьбы аналогичных DIN76-1   Тип P12 / P16 / P26

M

 

M-LH

 

MF

 

MF-LH

 

60°
 

Примечание: При использовании резьбовых СМП с корригированным профилем 

необходимость в коррекции задаваемого диаметра отпадает. Т.о. данные СМП могут 

использоваться исключительно для соответствующей резьбы. 

При использовании циркулярной фрезы № 217252 разм. 18L СМП с неполным 

профилем № 217281 разм. 1−4 можно использовать только до шага резьбы 3,0.

фрезерные СМП 60° для фрезерования резьбы   Тип P12 / P16 / P26

▶▶

21 7272 21 7273 

21 7279 

t

Ø D

21 7281 

t

Ø D

515
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шагов на дюйм 11 14 19 Тип Z

21
C

21 7288
Фрезерная СМП 55°

HB7720 – – 76,17 3 P12 3

21
C

21 7290 HB7720 86,52 86,52 – 3 P16 6

21
C

21 7295 HB7720 92,36 – – 3 P26 6

Геометрия СМП Полный профиль, внутр. / наруж.    

⌀ D (21 7288, 21 7290) мм 16 16 9,6    

⌀ D (21 7295) мм 26 – –    

шаг мм 2 3 5 6 7 8 Тип Z

21
C

21 7302

Фрезерная СМП 30°

HB7720 79,62 – – – – – 3 P12 3

21
C

21 7305 HB7720 – 79,62 – – – – 3 P12 3

21
C

21 7308 HB7720 – 108,55 – – – – 3 P16 3

21
C

21 7311 HB7720 – – 137,34 – – – 3 P26 3

21
C

21 7314 HB7720 – – – 108,55 – – 3 P16 3

21
C

21 7317 HB7720 – – – 108,55 – – 3 P16 3

21
C

21 7321 HB7720 – – – – 137,34 – 3 P26 3

21
C

21 7324 HB7720 – – – – – 159,24 3 P26 3

21
C

21 7327 HB7720 – – – – – 159,24 3 P26 3

Геометрия СМП Полный профиль, для внутренней обработки    

⌀ D (21 7302, 21 7305, 21 7311, 21 7314,  
21 7317, 21 7321, 21 7324, 21 7327) мм

11,7 11 25 16,2 22 25    

⌀ D (21 7308) мм – 14 – – – –    

Глубина t мм 1,25 1,75 2,75 3,25 3,75 4,25    

для резьбы ≥  
(21 7302, 21 7305, 21 7311, 21 7314, 21 7321, 21 7324)

Tr16×2 – 
Tr20×2

Tr18×3 – 
Tr20×3

Tr44×5 – 
Tr48×5

Tr30×6 – 
Tr32×6

Tr38×7 – 
Tr42×7

Tr46×8 – 
Tr48×8

   

для резьбы ≥  
(21 7308, 21 7317, 21 7327)

–
Tr24×3 – 

Tr32×3
–

Tr34×6 – 
Tr42×6

–
Tr50×8 – 

Tr52×8
   

шаг мм 1,5 2 3 3,5 M30×3,5 4 M36×4 4,5 5 1-3 2,5-5 Тип Z

21
C

21 7285 Фрезерная СМП 60° HB7720 92,36 92,36 92,36 92,36 92,36 92,36 92,36 92,36 92,36 75,64 75,64 ■ 3 P26 6

Геометрия СМП

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Полный 
профиль, 
для вну-
тренней 

обработки

Непол-
ный про-

филь, 
внутр./
наруж.

Непол-
ный про-

филь, 
внутр./
наруж.

   

⌀ D мм 26 26 26 26 24 26 26 26 26 26 26    

Глубина t мм 0,864 1,159 1,728 2,023 2,023 2,262 2,262 2,602 2,887 3,7 3,2    

для резьбы ≥ M30 M30 M32 M33

только 
M30×3,5 
корригир. 
профиль

M36

только 
M36×4 

корригир.
профиль

M42 M48 M30 M30    

TR

 

TR-LH

 

30°
  

фрезерные СМП 30° для фрезерования резьбы   Тип P12 / P16 / P26

BSW

 

BSW-LH

 

G

 

G-LH

 

55°
 

 21 7295 – Для резьбы >1 дюйма.

Примечание: BSW только для наружной резьбы.

Фрезерные СМП 55° для нарезания резьбы   Тип P12 / P16 / P26

t

Ø D

21 7285 

D

t

30°

21 7302 

21 7290 21 7288 

55°

Ø D
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Тип

21
Q 21 7400 21
Q 21 7405 для сто-

лешниц ти-
па

⌀ D ⌀ d1 S
макс

L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 исполнение хвостовика набор затяжных винтов

Циркулярная фреза (без СМП)

Сталь Твёрдый сплав  мм мм мм мм мм мм   

8 144,50 – 04 7,9 7,1 0,35 17,2 57,2 10 Weldon 219820 (6 IP; 0,6 Н•м)

11 144,50 – 03 10,6 7,4 1,6 17,2 57,2 10 Weldon 219820 (6 IP; 0,6 Н•м)

20 152,93 ■ – 02 17,5 12,2 2,6 28,7 74,05 12 Weldon 219821 (15 IP; 3,0 Н•м)

25 162,– – 01 23 16 3,45 38,5 87 16 Weldon 219822 (20 IP; 5,0 Н•м)

25L 169,78 – 01 23 16 3,45 67,5 116 16 Weldon 219822 (20 IP; 5,0 Н•м)

11L – 210,60 03 10,6 7,4 1,6 34,2 74,2 10 Weldon 219820 (6 IP; 0,6 Н•м)

11XL – 210,60 03 10,6 8 1,25 – 77,66 8 цилиндрический 219820 (6 IP; 0,6 Н•м)

20L – 324,– 02 17,5 12,2 2,6 63,7 108,7 12 Weldon 219821 (15 IP; 3,0 Н•м)

20XL – 331,78 ■ 02 17,5 12,2 2,6 – 121,5 12 цилиндрический 219821 (15 IP; 3,0 Н•м)

25XL – 382,32 01 23 16 3 – 148,58 16 цилиндрический 219822 (20 IP; 5,0 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
21 7420– 21 7462 600 500 400 260 220 180 100 80 60 45 35 30  130 120 100 120 ●  ●  ●  
21 7490– 21 7510 600 500 400 260 220 180 100 80 60 45 35 30  130 120 100 120 ●  ●  ○  

ширина фрезерования А мм 2,34 3 3,5 4
⌀ D  
мм

Тип Z

21
C

21 7420
Фрезерная СМП без 
 профиля

HB7720 42,99 45,38 – – 10 10,6 03 3

21
C

21 7424 HB7720 – – 39,01 – 5 17,5 02 3

21
C

21 7428 HB7720 – – – 47,64 5 23 01 3

S
макс

 мм 1,6 1,6 2,6 3,45     

номинальная толщина колец мм 0,9 1,1 1,3 1,6 1,85 2,15 2,65 3,15
⌀ D  
мм

E  
мм

Тип Z

21
C

21 7450
Фрезерная СМП для изго-
товления канавок под сто-
порные кольца, без фаски

HB7720 50,93 – – – – – – – 10 7,9 2,34 04 3

21
C

21 7454 HB7720 – 41,99 41,99 – 41,99 – – – 10 10,6 2,34 03 3

21
C

21 7458 HB7720 – 38,10 38,10 38,10 – – 38,10 38,10 5 17,5 3,5 02 3

21
C

21 7462 HB7720 – – – 38,10 – 38,10 38,10 38,10 5 23 4 01 3

Ширина канавки W −0,03 мм 0,98 1,18 1,38 1,68 1,93 2,23 2,73 3,23      
Глубина t мм 0,3 0,9 1,1 1,25 1,25 1,75 1,75 2,2      
Радиус R мм 0,3      

POWER
CARD

 

 Циркулярная фреза для треугольных СМП

№ 217400 разм. 8 и разм. 11, а также № 217405 разм. 11L без внутреннего охлаждения.

  Треугольные фрезерные СМП для циркулярных фрез № 217400 / 217405

21 7420 

A

Ø D
S

21 7450 

E

W

R
t

Ø D

макс

⌀Ds
⌀d1

21 7405 Sмакс
E

Lобщ
L1

⌀D
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макс. глубина 
 фрезерования S

макс

21
C 21 7490 Толщина СМП Е ⌀ D Тип Z

Фрезерная СМП 90°

мм HB7720 мм мм   

0,9 42,99 10 2,34 7,9 04 3

1,5 42,99 10 3 10,6 03 3

2,5 42,99 ■ 5 5 17,5 02 3

3,25 42,99 5 6,5 23 01 3

шаг мм 1,5 2 Тип Z

21
C

21 7500 Фрезерная СМП 60° HB7720 58,65 58,65 10 03 3

Геометрия СМП Полный профиль, для внутренней обработки    

⌀ D мм 10,6    

Глубина t мм 0,864 1,159    

Толщина СМП Е мм 2,34    

для резьбы ≥ M16    

шаг мм 1,5 2 M20×2,5 2,5 3 1-3,5 Тип Z

21
C

21 7505 Фрезерная СМП 60° HB7720 58,65 58,65 63,56 58,65 72,72 47,64 5 02 3

Геометрия СМП
Полный профиль, 
для внутренней 

обработки

Полный профиль, 
для внутренней 

обработки

Полный профиль, 
для внутренней 

обработки

Полный профиль, 
для внутренней 

обработки

Полный профиль, 
для внутренней 

обработки

Неполный про-
филь, внутр./

наруж.
   

⌀ D мм 17,5 17,5 16 17,5 17,5 17,5    

Глубина t мм 0,864 1,159 1,444 1,444 1,728 0,578 - 2,023    

Толщина СМП Е мм 3,5    

для резьбы ≥ M24 M24

только 
M20×2,5 
 корригир. 
 профиль

M24 M24 M22    

шаг мм 2 3,5 Тип Z

21
C

21 7510 Фрезерная СМП 60° HB7720 61,17 61,17 5 01 3

Геометрия СМП Полный профиль, для внутренней обработки    
⌀ D мм 23    
Глубина t мм 1,159 2,023    
Толщина СМП Е мм 4    
для резьбы ≥ M30 M33    

M

 

M-LH

 

MF

 

MF-LH

 

60°
  

Фрезерные СМП 60° для фрезерования резьбы    

21 7490 

Ø D
S

90°

E

Ø D
t

60°

E

21 7500 

макс

Ø D
t

60°

E

21 7505 

21 7510 

Ø D
t

60°

E
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Рабочий ⌀ D / 
 рабочая часть L

1

21
R 21 8000 размер пластины L

общ
⌀ D

s
Зажимной винт

Резьбовые фрезы с СМП

мм Хвостовик Weldon  мм мм  

11,5/12 235,39 11 70 12 219923

11,5/20 249,36 ■ 11 85 20 219923

17/22 273,11 ■ 16 90 16 272530

20/43 291,97 ■ 16 95 20 272530

22/25 347,85 16 125 25 272530

30/52 347,85 27 110 25 219925

30/92 399,54 27 150 25 219925

37/58 399,54 27 120 32 219925

37/98 456,82 27 160 32 219925

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M K N       
21 8005– 21 8024 140 120 80 120 110 100 80 60      80 70 70 120 ●  ●    

шаг мм 0,5 1 1,25 1,5 1,75 2 2,5 3 3,5 4
размер 

пластины

f
z
 в стали < 

1100 Н/мм2  
мм

f
z
 в нерж. стали 
< 900 Н/мм2  

мм

21
D 21 8005 Фрезерная СМП 

для внутренней резьбы 
60°

HB7720 62,28 56,15 ■ – 56,15 ■ – 56,15 – – – – 11 0,1 0,05

21
D 21 8007 HB7720 – 60,69 60,69 60,69 ■ 60,69 60,69 ■ – – – – 16 0,1 0,05

21
D 21 8009 HB7720 – – – 116,72 – 116,72 116,72 116,72 116,72 ■ 116,72 ■ 27 0,1 0,05

21
D 21 8015

Фрезерная СМП 
для наружной резьбы 
60°

HB7720 – 60,69 60,69 60,69 – 60,69 – – – – 16 0,1 0,05

шагов на дюйм 11 14 19
размер 

пластины

f
z
 в стали < 

1100 Н/мм2  
мм

f
z
 в нерж. стали 
< 900 Н/мм2  

мм

21
D 21 8020 Фрезерная СМП 

для внутренней и  
наружной резьбы 55°

HB7720 – 56,15 56,15 11 0,1 0,05

21
D 21 8022 HB7720 60,69 60,69 – 16 0,1 0,05

21
D 21 8024 HB7720 113,86 – – 27 0,1 0,05

218000

  L R    

 Резьбовые фрезы с СМП

Применение: ■  Для цилиндрической внутренней и наружной резьбы; другие 

СМП и корпуса на заказ.

 ■ Для фрезерования резьбы в сквозных и глухих отверстиях.

 ■ Универсальная фреза для нарезания левой и правой резьбы.

 ■ Короткая стружка исключает связанные с нею проблемы.

 ■ Низкие усилия резания.

M

 

MF

 

MF-LH

 

M-LH

 

60°
 

Применение: 

 21 8005 Разм. 2 – Для метрической внутренней основной резьбы по DIN / ISO (DIN 13) M14, M16.

 21 8015 – Для метрической наружной резьбы по DIN / ISO (DIN 13), класс допуска 6g.

 21 8005–8009 – Для метрической внутренней резьбы по DIN / ISO (DIN 13), класс допуска 6H.

  СМП для нарезания резьбы для фрезы № 218000

Прочная СМП. Двухстороннее исполнение. 

 ■ Широкая область применения благодаря универсальной геометрии стружколома.

 ■ Высокая повторяемость.

BSP

 

BSP-LH

 

BSW

 

BSW-LH

 

G

 

G-LH

 

55°
 

Применение: Для внутренней и наружной резьбы 55° по стандарту B. S84: 1956, DIN 259, ISO 228/1: 1982. 

Класс допуска Medium Class A.

⌀Ds

Lобщ

L1

⌀D
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Рабочий ⌀ D /  
рабочая часть L

1

21
R 21 8050 Размер пластины Число зубьев Z L

общ
⌀ D

s
Зажимной винт Крепёжный винт

Высокопроизводительная резьбовая фреза

мм Хвостовик Weldon   мм мм   

10/20 287,78 19 1 68 12 – 219859

11,7/25,5 293,37 19 1 73,5 12 – 219859

13,6/26 298,96 24 1 82 20 – 219926

15,1/30 304,55 24 1 85 20 – 219926

16/28 386,97 24 2 83 20 – 219926

17/26 386,97 25 2 85 25 – 219926

17/36 392,56 ■ 25 2 95 25 – 219926

19/44 398,15 25 2 104 25 – 219926

20,5/37 455,42 ■ 25 3 96 25 – 219926

22/43 474,98 25 3 102 25 – 219926

30/55 595,12 ■ 25 5 115 25 – 219926

24,5/43 427,48 41 2 104 25 219928 219927

30/65 495,94 41 3 128,5 32 219928 219927

36/65 575,56 41 4 128 32 219928 219927

Рабочий ⌀D

21
R 21 8054 размер пластины Число зубьев Z L

общ
Посадочное отверстие 

⌀ H7
Крепёжный винт

Высокопроизводит. насадная резьб. фреза

мм насадная   мм мм  

36 1103,63 25 5 33,5 16 219926

    TOOL Scout

i

  L R    

 Высокопроизводительные HPC резьбовые фрезы с СМП

Фрезы HPC для нарезания резьбы для сокращения затрат времени на обработку.

Примечание: Фреза № 218050 разм. 17/26 и 17/36 подходит для шага до 2,5 мм включительно. 

Фреза № 218050 разм. 30/65 подходит для шага < 5.

 ■ Быстрый поиск режущего инструмента по области применения

 ■ Расчет режимов резания

 ■ Выбор инструментов от разных производителей и разных 

стандартов

 ■ Сравнение производительности и рентабельности инструментов

 ■ Создание управляющих программ для резьбофрезерования 

С помощью TOOLScout вы сможете быстро подобрать и заказать 

инструмент идеально подходящий под Ваши задачи. Кроме того, 

Вам будут предоставлены все необходимые данные по инстру-

менту, перечень обрабатываемых материалов и режимы резания, 

с помощью которых Вы сможете оптимально спланировать Ваш 

производственный процесс.

21 8050 

⌀ DS⌀ D

Lобщ

L1

21 8054 

Lобщ

⌀ D

поо обллаасти приименненияя

одиителееей и разнных 

абелльнооссти иинстррумеентов

резььбоффрфрф езееезеероврованиаанияяяя

о поддобррать ии закккказатзаттть ь 

ши ззадаччи. Крроромее ме тогтоггго, о, 

ые даанныые ппо иио нсттнсттрурур --

аловв и реежижиммы мы м ререезезананииия, я, 

ьно сспланнироировватвать ь Вашшшшш
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H M M S K N N       
HB 7720 - 140 120 80 120 110 100 80 60    80 70 40 70 120 120 ●  ●    
HB 7735 -    120 110 100 80 60 25 20  80 70  70 120   ○ ● ● ○ ○

шаг мм 0,5 0,75 1 1,25 1,5 1,75 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6

размер 
пластины  

 
мм

21
D 21 8055

Фрезерная 
СМП 
для вну-
тренней 
резьбы 60°

HB7720 69,13 69,13 69,13 69,13 69,13 69,13 69,13 – – – – – – – – 2 19

21
D 21 8056 HB7735 69,13 69,13 69,13 69,13 69,13 69,13 69,13 – – – – – – – – 2 19

21
D 21 8057 HB7720 69,61 69,61 69,61 69,61 69,61 69,61 69,61 69,61 – – – – – – – 2 24

21
D 21 8058 HB7735 69,61 69,61 69,61 69,61 69,61 69,61 69,61 69,61 – – – – – – – 2 24

21
D 21 8060 HB7720 – – 100,94 ■ – 100,94 ■ – 100,94 ■ 100,94 ■ 100,94 ■ – – – – – – 2 25

21
D 21 8061 HB7735 – – 100,94 – 100,94 ■ – 100,94 100,94 ■ 100,94 ■ – – – – – – 2 25

21
D 21 8063 HB7720 – – – – – – – – 138,74 ■ 138,74 138,74 ■ 138,74 ■ 138,74 ■ 138,74 138,74 2 41

21
D 21 8064 HB7735 – – – – – – – – 138,74 138,74 ■ 138,74 ■ 138,74 138,74 138,74 138,74 2 41

21
D 21 8070 Фрезерная 

СМП 
для наруж-
ной резьбы 
60°

HB7720 – – 100,94 – 100,94 – 100,94 100,94 100,94 – – – – – – 2 25

21
D 21 8071 HB7735 – – 100,94 – 100,94 – 100,94 100,94 100,94 – – – – – – 2 25

21
D 21 8073 HB7720 – – – – – – – – 138,74 138,74 138,74 138,74 138,74 138,74 138,74 2 41

21
D 21 8074 HB7735 – – – – – – – – 138,74 138,74 138,74 138,74 138,74 138,74 138,74 2 41

шагов на дюйм 11 14 19

размер 
пластины  

 
мм

21
D 21 8077

Фрезерная СМП 
для внутренней и 
 наружной резьбы 55°

HB7720 – 69,61 69,61 2 24

21
D 21 8078 HB7735 – 69,61 69,61 2 24

21
D 21 8080 HB7720 100,94 100,94 – 2 25

21
D 21 8081 HB7735 100,94 100,94 – 2 25

M

 

MF

 

MF-LH

 

M-LH

 

60°
 

 21 8055–8058 – С одной режущей кромкой

 21 8060–8074 – С двумя режущими кромками

Применение: 

 21 8055–8064 – Для метрической внутренней резьбы 60° по DIN / ISO R 262 (DIN 13), класс допуска 6H.

 21 8070–8074 – Для метрической наружной резьбы 60° по DIN / ISO R 262 (DIN 13), класс допуска 6g.

   СМП для нарезания резьбы для фрез HPC № 218050 / 218054

Прочные фрезерные СМП для высоких подач и максимальной производительности.

Примечание: Фрезерные СМП для нарезания резьбы всегда устанавливайте так, чтобы маркировка на 

всех пластинах была с одной стороны (либо все отметки сверху, либо все отметки снизу)! 

Подача fz = сплав HB 7720 по стали < 750 Н/мм2 = 0,25 мм/зуб. 

Подача fz = сплав HB 7735 по нержавеющей стали > 900 Н/мм2 = 0,15 мм/зуб.

BSP

 

BSP-LH

 

BSW

 

BSW-LH

 

G

 

G-LH

 

55°
 

 21 8077/8078 – С одной режущей кромкой

 21 8080/8081 – С двумя режущими кромками

Применение: Для внутренней и наружной резьбы 55° по стандарту B. S84: 1956, DIN 259, ISO 228/1: 

1982. Класс допуска Medium Class A.

21 8055_2

21 8080 

Маркировка

21 8061_2 21 8063_4
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Крепление дисков винтом в центре. Соединение Quadrogon для улучшенной передачи усилия 

и повышения жёсткости на кручение.

Объем поставки: Включая зажимной диск и крепежный винт.

 

 PolySAW-G / DeepMILL-G

Базовые держатели PolySAW-G / DeepMill-G с хвостовиком Weldon

Применение: Используется с оправкой для насадной фрезы. Совместим только с дисками PolySAW-G.

Базовый держатель PolySAW-G насадной

Примечание: Ориентировочные режимы для ae макс.

  Диски PolySAW-G / фрезерные диски DeepMILL-G

Для отрезания, распилов и прорезания канавок. 

С помощью PolySAW-G возможна обработка вплотную ко дну.

Диски PolySAW-G    

Фрезерование пазов, прорезание, обработка выступов. 

С помощью DeepMILL-G возможна обработка вплотную ко дну.

Фрезерные диски Deep-MILL-G    

a
e
/D 25 % 20 % 15 % 10 %

коэфф. f
z

1,0 1,15 1,25 1,5

21 8220 21 8222 

⌀ Ds

Lобщ

L1

E

⌀ D2

⌀ d1

L1

Lобщ

21 8230 

21 8205

21 8210

Тип

29
B

21 8205 ⌀ d1 L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 Зажимной диск Винт для СМП

Базовый держатель

Хвостовик Weldon мм мм мм мм   

09/16 254,64 16,8 35 92 20 – 219834 (SW3; 3,8 Nm)

11/18 264,15 18,8 40 97 20 – 219835 (SW3; 10,5 Nm)

13/21 282,60 21,6 45 111 25 – 219836 (SW4; 24,5 Н•м)

16/26 290,74 26 50 116 25 219845 219837 (SW3; 6,0 Nm)

19/30 319,28 30 55 128 32 219846 219838 (SW3; 10,5 Nm)

25/38 332,23 38,2 60 133 32 219847 219839 (SW4; 24,5 Nm)

Тип

29
B

21 8210 ⌀ d1 ⌀ d2 L
1

L
общ

Посадочное  
отверстие ⌀

Зажимной диск Винт для СМП

Базовый держатель PolySAW

насадной мм мм мм мм мм   

16/26 438,46 26 32 20 42,5 16 219845 219837 (SW3; 6,0 Nm)

19/30 438,46 30 32 20 42,5 16 219846 219838 (SW3; 10,5 Nm)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
21 8220/ 8224/ 
8230– 21 8236

600 400 250 200 160 100        120 90  140   ●  ●  

21 8222/ 8226 1200 1000 800                 ●  ○  

⌀ D

29
C 21 8220 29
C 21 8222 29
C 21 8224 29
C 21 8226 Тип базового 

держателя
Число зубьев Z Ширина диска 

E
a

e макс

Диски PolySAW-G

ширина ap = 1 
мм

ширина ap = 1 
мм

ширина ap = 1,5 
мм

ширина ap = 1,5 
мм

 21 8220 
21 8224

21 8222 
21 8226

  

мм TiAlN TiAlN TiAlN TiAlN    мм мм

32 309,65 309,65 315,95 315,95 09/16 18 16 6 7,6

40 351,82 351,82 355,37 355,37 11/18 24 20 6 10,5

50 396,97 396,97 405,– 405,– 13/21 32 20 6 14,2

63 441,10 441,10 447,97 447,97 16/26 40 24 6 18,5

80 494,27 494,27 517,30 517,30 19/30 40 24 6 25

f
z
 мм 0,025 0,025 0,03 0,03      

⌀ D

29
C 21 8230 29
C 21 8232 29
C 21 8234 29
C 21 8236 Тип базового  

держателя
Число зубьев  Z Ширина диска E a

e макс

Фрезерные диски DeepMILL-G

ширина ap = 2 
мм

ширина ap = 3 
мм

ширина ap = 4 
мм

ширина ap = 5 
мм

мм TiAlN TiAlN TiAlN TiAlN   мм мм

32 327,99 336,24 377,15 382,53 11/18 16 6 6,6

40 369,01 377,15 420,70 430,32 13/21 18 6 9,2

50 415,31 427,57 480,63 490,14 16/26 24 6 12

63 467,– 482,01 531,51 549,97 19/30 24 6 16,5

80 532,89 555,24 625,03 653,45 25/38 24 6 20,9

f
z
 мм 0,03 0,03 0,03 0,03     

макс

макс
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⌀ D / Z
эфф 21

O 21 8300 эффективное 
число зубьев 

Z
эфф

количество 
СМП

высота паза 
a

p

⌀ d1 L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 Подходящая СМП набор винтов для СМП

Фреза для Т-образных пазов

мм Хвостовик Weldon   мм мм мм мм мм   

21/1 323,30 1 2 9 11 26 76 16 SP.T 060304 219840 (8IP; 1,2 Nm)

25/2 383,30 2 4 11 13 31 82 16 SP.T 060304 219840 (8IP; 1,2 Nm)

32/2 414,40 2 4 14 17 38 88 20 SP.T 09T308 219841 (15IP; 3,0 Н•м)

40/2 442,18 2 4 17 21 50 108 25 SP.T 09T308 219841 (15IP; 3,0 Н•м)

50/2 506,62 2 4 22 27 56 120 32 SP.T 120408 219848 (20IP; 5,5 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
HU7815 750 700 600                 ●  ○  

HB720    220 200 180 140 120      180 160  170 ●  ●  ○  

Тип ALU UNI

21
A 21 8305 SPGT 060304 HU7815 12,89 – 10

21
A 21 8320 SPMT 060304 HB720 – 11,29 10

21
A 21 8325 SPGT 09T308 HU7815 13,75 – 10

21
A 21 8340 SPMT 09T308 HB720 – 12,19 10

21
A 21 8345 SPGT 120408 HU7815 15,28 – 10

21
A 21 8360 SPMT 120408 HB720 – 13,45 10

f
z
 (21 8305, 21 8320) мм 0,12 0,09  

f
z
 (21 8325, 21 8340) мм 0,14 0,11  

f
z
 (21 8345, 21 8360) мм 0,15 0,12  

Рекомендации по использованию фрез для Т-образных пазов № 21 8300

i
При уменьшении отношения контакта ae / D следует увеличить скорость 

резания vc. Для коррекции подачи на режущую кромку fz вводится коэффи-

циент X.

a
e
/D 100 % 50 % 20 % 10 %

v
c

70 % 80 % 90 % 100 %

X 1 1 1,3 1,5

1. 3.

 

POWER
CARD

 

 Фреза для Т-образных пазов для SP.T 0603.. / 09T3.. / 1204..

Фреза с цилиндрическим хвостовиком Велдон и внутренними каналами для подвода СОЖ.  

Для фрезерования Т-образных пазов. Специальное покрытие.

Применение: Для фрезерования Т-образных пазов по DIN 650.

Примечание: Для оптимального отвода стружки рекомендуется работать с внутренним 

охлаждением.

 Разм. 21/1; 25/2 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 1,2  

с битой № 674252 разм. 8IP.

 Разм. 32/2; 40/2 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 3,0  

с битой № 674252 разм. 15IP.

 Разм. 50/2 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 5,7  

с битой № 674252 разм. 20IP.

  Фрезерные СМП SP.T 0603.. / 09T3.. / 1204.. для фрезы для Т-образных пазов № 218300

21 8300

Ø D Ø D
Ø D

a 20 %e

ae ae50 %a 100 %e

L

ØDs

L1

ap

ØD
Ød1

21 8305 

20°

21 8320 

0.10mm
12°

10,5°

2.
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⌀ D /число зубьев 
Z

21
P 21 8408 21
P 21 8410 21
P 21 8412 21
P 21 8414 a

e макс
⌀ d1 L

1
L

общ
 a

p
 

1,5 мм
L

общ
 a

p
 

2,2 мм
⌀ D

s
 h6

Дисковые / отрезные фрезы с цилиндрическим хвостовиком
    

мм

HSS, ширина  
ap = 1,5 мм

Сталь, ширина  
ap = 1,5 мм

HSS, ширина  
ap = 2,2 мм

Сталь, ширина  
ap = 2,2 мм

мм мм мм мм мм мм

50/4 785,01 668,63 785,01 668,63 12,75 24,5 36 94,9 95,5 25

63/4 813,53 694,87 813,53 694,87 15,75 31,5 37 99,9 100,5 32

⌀ D / 
число зубьев 

Z

21
P 21 8420 21
P 21 8422 21
P 21 8424 21
P 21 8426 21
P 21 8428 21
P 21 8430 a

e макс
⌀ d1 ⌀ d2 L

1
L

общ
 a

p
 

1,5 мм 
L

общ
 a

p
 

2,2 мм 
L

общ
 a

p
 

3,1 мм 
Посадоч-

ное отвер-
стие⌀ Дисковые / отрезные фрезы со ступицей

    

мм

HSS, ширина 
ap = 1,5 мм

Сталь, ширина 
ap = 1,5 мм

HSS, ширина 
ap = 2,2 мм

Сталь, ширина 
ap = 2,2 мм

HSS, ширина 
ap = 3,1 мм

Сталь, ширина 
ap = 3,1 мм

мм мм мм мм мм мм мм мм

63/4 867,16 737,09 797,56 682,32 805,55 691,45 15,5 32 40 38 51,4 52 52,8 22

80/5 994,95 848,90 867,16 743,93 872,87 750,78 20 40 40 – 51,4 52 52,8 22

100/8 1185,50 1010,93 981,26 859,17 974,41 867,16 26 48 48 – 51,4 52 52,8 27

125/10 1273,36 1081,67 1075,96 912,80 1081,67 935,62 33,5 58 58 – 64,4 65 65,8 32

160/15 – – 1253,96 1075,96 1267,65 1091,94 40 80 80 – – 65 65,8 40

⌀ D /число зубьев 
Z

21
P 21 8440 21
P 21 8442 21
P 21 8444 Комплект винтов

Диск

мм
HSS, ширина ap = 1,5 мм HSS, ширина ap = 2,2 мм HSS, ширина ap = 3,1 мм

 

63/4 668,63 621,85 629,83 219985

80/5 764,47 691,45 697,15 219985

100/8 912,80 771,32 779,30 219985

125/10 981,26 852,33 859,17 219985

160/15 – 1010,93 1016,63 219985

Высокопроизводительная отрезная фреза; состоит из ступицы и недорогого стального диска или из 

ступицы и высокоточного термостойкого диска из стали HSS.

Применение: Для прорезания пазов и отрезки. Для обеспечения стабильности размеров в серийном 

производстве рекомендуется использовать диск из быстрорежущей стали HSS.

Примечание: Дисковые / отрезные фрезы до ⌀ D = 200 мм, доступны по запросу.

  Дисковые / отрезные фрезы с зажимаемыми пластинами

Объем поставки: Ключ № 219858 для установки и снятия режущих пластин.

Дисковые / отрезные фрезы с цилиндрическим хвостовиком

Объем поставки: Ключ № 219858 для установки и снятия режущих пластин.

Специальные принадлежности: Запасные диски из HSS можно заказывать отдельно.

Дисковые / отрезные фрезы со ступицей  

HSS
  

Диски из HSS для дисковых / отрезных фрез № 218420 − 218430

HSS

21 8424_63/4

HSS

21 8440_125/10 

⌀ D

Lобщ

макс

⌀ Ds

⌀ d1

21 8412_63/4

⌀ D

L1

ae макс

ap

Lобщ
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⌀ D

21
O 21 8540 21
O 21 8542 21
O 21 8544 эффективное число режу-

щих кромок Z
эфф

количество СМП a
e макс

⌀ D
1
 

h6
L

1
L

общ
⌀ D

2
Крепёжная 
резьба M

Дисковые фрезы с резьбовым хвостовиком 21 8540 
21 8542

21 8544 21 8540 
21 8542

21 8544      

мм
ширина ap = 4 

мм
ширина ap = 5 

мм
ширина ap = 6 

мм     мм мм мм мм мм  

50 467,81 476,94 482,64 2 2 4 4 14 17 15 35 29 M16

63 553,39 559,09 567,08 4 3 8 6 14 17 – 35 29 M16

80 652,65 659,50 665,20 5 4 10 8 22,5 17 – 35 29 M16

Код ISO СМП SN.. 1102 SN.. 1103 SN.. 1203           

набор винтов для 
СМП

219948 (TX9; 2,0 
Н•м)

219949 (TX9; 2,0 
Н•м)

219950 (TX15; 2,2 
Н•м)

          

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
ALU 530 495 415                 ●    

ST900    210 150 150 115             ●  ○  
UNI    210 150 150 115       115 95  145 ●  ●  ○  

INOX              115 95     ●  ○  

Тип ALU ST900 INOX UNI

21
B

21 8450
СМП 
ширина 1,5 мм

9,93 11,26 – 11,26 10

21
B

21 8460
СМП 
ширина 2,2 мм

9,98 11,38 11,38 11,38 10

21
B

21 8470
СМП 
ширина 3,1 мм

10,27 11,49 11,49 11,49 10

марка HU7810 HB7535 HB7635 HB7535  

f
z
 мм 0,13 0,1 0,07 –  

допуск a
p
 мм 0 / + 0,3  

  Твердосплавные СМП для дисковых фрез № 218408 − 218444

Примечание: Ориентировочные режимы для ae макс.

Дисковые фрезы из высокопрочной специальной стали для снижения вибрации.

Применение: Для фрезерования пазов и шлицев. 

Достижимое дно паза = 176° (не плоское).

Примечание: Дисковая фреза до ⌀ D = 200 мм, можно заказать.

POWER
CARD

 

 Дисковые фрезы с СМП

Примечание: 

 21 8544 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 

с жалом № 674248 разм. TX15.

 21 8540/8542 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 2,2 

с битой № 674248 разм. TX9.

Дисковые фрезы с резьбовым хвостовиком    

21 8542_63/4 

ap

ae

M ØD2

ØD1

L1

L

ØD

a
e
/D 25 % 20 % 15 % 10 %

коэфф. f
z

1,0 1,15 1,25 1,5
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
ALU 800 650 500                 ●  ○  

 INOX              120 100     ●  ○  
 ST1400      200 180 170            ●  ○  

ST900    200 180 170              ●  ○  
UNI     180 170 160       110 90   ●  ●  ○  

⌀ D

21
O 21 8560 21
O 21 8562 21
O 21 8564 21
O 21 8565 эффективное число 

режущих кромок 
Z

эфф

количество СМП a
e макс

⌀ d1 L
1

L
общ

Посадочное 
 отверстие⌀

Дисковые фрезы со ступицей 21 8560 
21 8562

21 8564 
21 8565

21 8560 
21 8562

21 8564 
21 8565

     

мм
ширина 
ap 4 мм

ширина 
ap 5 мм

ширина 
ap 6 мм

ширина 
ap 8 мм     мм мм мм мм мм

50 456,40 462,11 467,81 481,50 2 2 4 4 8,5 32 15 50 16

63 496,34 502,04 508,89 521,44 4 3 8 6 10,5 40 15 50 22

80 575,06 580,77 586,47 597,88 5 4 10 8 20 40 15 50 22

100 680,04 686,88 692,59 705,14 6 5 12 10 24,2 48 – 50 27

125 746,21 746,21 757,62 771,32 6 6 12 12 23,7 70 – 50 40

125L 746,21 746,21 757,62 771,32 6 6 12 12 29,7 59 – 50 32

160 903,67 903,67 903,67 915,08 8 8 16 16 41,2 70 – 50 40

Код ISO СМП SN.. 1102 SN.. 1103 SN.. 1203 SN.. 12045          

набор винтов для 
СМП

219948 (TX9; 2,0 
Н•м)

219949 (TX9; 2,0 
Н•м)

219950 (TX15; 2,2 
Н•м)

219978 (TX15; 2,2 
Н•м)

         

⌀ D

21
O 21 8566 21
O 21 8567 21
O 21 8568 21
O 21 8569 эффективное число 

режущих кромок 
Z

эфф

количество СМП a
e макс

⌀ d1 L
1

L
общ

Посадочное от-
верстие⌀

Дисковые фрезы со ступицей 21 8566 
21 8567

21 8568 
21 8569

21 8566 
21 8567

21 8568 
21 8569

     

мм
ширина 
ap 10 мм

ширина 
ap 12 мм

ширина 
ap 14 мм

ширина 
ap 16 мм     мм мм мм мм мм

50 488,35 502,04 – – 2 – 4 – 8,5 32 15 50 16

63 528,28 539,69 – – 3 – 6 – 10,5 40 15 50 22

80 607,01 621,85 633,26 645,81 4 2 8 6 20 40 15 50 22

100 710,84 725,68 – – 5 – 10 – 24,2 48 – 50 27

125 777,02 790,71 805,55 816,96 6 4 12 12 23,7 70 – 50 40

125L 777,02 790,71 – – 6 – 12 – 29,7 59 – 50 32

160 920,79 935,62 948,17 961,86 8 5 16 15 41,2 70 – 50 40

Код ISO СМП SN.. 1205 SN.. 1207 SN.. 1205 SN.. 1207          

набор винтов для 
СМП

219983 (TX15; 2,2 
Н•м)

219984 (TX15; 2,2 
Н•м)

219983 (TX15; 2,2 
Н•м)

219984 (TX15; 2,2 
Н•м)

         

Тип ALU ST900 ST1400 INOX UNI
Толщина СМП S  

мм
для ширины шлица 

a
p
 мм

21
A 21 8571 SNHX 1102 20,17 20,17 20,17 20,17 20,17 10 2,3 4

21
A 21 8581 SNHX 1103 20,35 20,35 20,35 20,35 20,35 10 2,7 5

21
A 21 8591 SNHX 1203 20,41 20,41 20,41 20,41 20,41 10 3,2 6

21
A 21 8601 SNHX 12045 20,64 20,64 20,64 20,64 20,64 10 4,5 8

21
A 21 8611 SNHX 1205 23,55 23,55 23,55 23,55 23,55 10 5,4 10; 14

21
A 21 8621 SNHX 1207 24,95 24,95 24,95 24,95 24,95 10 7 12 / 16

марка HU7710 HB7525 HB7525 HB735 HB7525    

f
z
 мм 0,1 0,08 0,13 0,13 –    

Ширина фаски (21 8571, 21 8581) мм 0,1 0,15 0,15 0,15 0,15    

Ширина фаски (21 8591, 21 8601) мм 0,25    

Ширина фаски (21 8611) мм 0,3 0,25 0,25 0,25 0,25    

Ширина фаски (21 8621) мм 0,45 0,25 0,25 0,25 0,25    

 Твердосплавные СМП для дисковых фрез № 218540 − 218569

Примечание: 

 21 8560/8562 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 

2,2 с жалом № 674248 разм. TX9.

 21 8564–8569 – Использовать динамометрическую отвёртку GARANT TQ № 211750 разм. 

2,2 с жалом № 674248 разм. TX15.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae макс.

a
e
/D 25 % 20 % 15 % 10 %

коэфф. f
z

1,0 1,15 1,25 1,5

Дисковые фрезы со ступицей

21 8560_63/4 

L

Ø d1

ap

ae

L1
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Тип ST1400 HART UNI

21
A 21 1892

XDHW 060210

HB7720 16,78 – – 10

21
A 21 1894 HB7705 – 16,78 – 10

21
A 21 1898 HB7535 – – 16,78 10

Тип ST1400 HART UNI

21
A 21 1902

XDHW 10T310

HB7720 18,38 – – 10

21
A 21 1904 HB7705 – 18,38 – 10

21
A 21 1908 HB7535 – – 18,38 10

Тип ST1400 INOX UNI

21
A 21 3450 SPUN 120308 E HU7730 5,11 – – 10

21
A 21 3510 SPUN 120308 S HB7535 – 7,38 – 10

21
A 21 3520 SPUN 120308 E HB7720 – – 7,45 10

21
A 21 3530 SPKN 1203 EDER HU7730 8,07 – – 10

21
A 21 3540 SPKN 1203 EDSR HB7535 – 12,51 – 10

21
A 21 3560 SPKN 1203 EDER HB7720 – – 12,02 10

21
A 21 3600 SPLR 120308 S HB7535 – – 11,62 10

Тип ALU ST500

21
A 21 4940 MPHX 1104 PPFR HU7710 13,59 – 10

21
A 21 4960 MPHX 1104 PPER HB7535 – 13,36 10

Тип ALU ST900 ST1400 INOX GG UNI

21
A 21 5111 AN.U 120604 – 16,48 16,48 16,48 16,48 16,48 10

21
A 21 5113 AN.U 120608 16,71 16,48 – – 16,48 16,48 10

марка HU9815 HB9535 HB9520 HB9635 HB9720 HB925  

Тип ALU ST1400

21
A 21 6012 ANGT 160605 PPFR HU7710 15,86 – 10

21
A 21 6015 ANGT 160605 PPTR HB7830 – 15,16 10

Тип ALU ST1400

21
A 21 6035 ANGT 100305 PDFR HU7710 14,17 – 10

21
A 21 6037 ANGT 100305 PDER HB7830 – 13,88 10

Тип UNI

29
W 21 7231 MPHX 060202 TN HB7720 16,58 10

  Твердосплавные фрезерные СМП по стандарту ISO / Позиции, снимаемые с производства

СМП для фрезерной головки № 211870–211872    

СМП для фрезерной головки № 213100    

СМП для фрезерной головки № 214800    

Фрезерные СМП для концевых фрез № 215105    

СМП для фрезерной головки № 216000 - 6008    

СМП для фрезерной головки № 216025 − 6032    

Фрезерные СМП для расточных державок № 217200    

21 1894 

21 1908 

21 3450 21 3510 21 3520 

21 4940 21 4960 

21 6012 21 6015 

21 6035 21 6037 

21 7231 
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⌀ D /число зубьев 
Z

28
R

22 0800 a
p макс

L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 винт для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

5720VZ16

мм Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм  

25/2 393,50 16 75 131 25 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

32/2 430,50 16 75 135 32 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

32/3 486,50 16 75 135 32 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

28
R

22 0803 a
p макс

L
общ

Посадочное  
отверстие ⌀

винт для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

5720VZ16

мм насадная мм мм мм  

40/3 461,– 16 45 16 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

42/3 486,50 16 45 16 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

50/3 497,50 16 45 22 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

50/4 548,– 16 45 22 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

52/4 574,– 16 45 22 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

63/4 583,– 16 45 22 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

63/5 633,– 16 45 22 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

80/4 621,– 16 50 27 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

80/5 671,– 16 50 27 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

28
R

22 0806 a
p макс

L
общ

Крепёжная резь-
ба M

винт для СМП

Фреза для обработки уступов 90°

5720VZ16

мм с резьбовым хвостовиком мм мм   

25/2 344,– 16 50 M12 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

32/2 381,50 16 50 M16 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

32/3 430,50 16 50 M16 229900 (TP20; 6,0 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S N       
22 0810– 22 0832 1640 1370 1095                 ● ○ ○ ○

Тип ALU

28
E

22 0810 ZDET 16M503 PDFR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0812 ZDET 16M504 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0814 ZDET 16M508 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0816 ZDET 16M512 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0818 ZDET 16M516 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0820 ZDET 16M520 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0822 ZDET 16M525 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0824 ZDET 16M530 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0826 ZDET 16M532 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0828 ZDET 16M540 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0830 ZDET 16M550 FR-721 GH1 28,20 5

28
E

22 0832 ZDET 16M560 FR-721 GH1 28,20 5

f
z
 для черновой обработки до a

p макс
 16 мм мм 0,12 – 0,25

f
z
 для получистовой обработки a

p
 3 мм мм 0,05 – 0,15

f
z
 для чистовой обработки a

p
 1 мм мм 0,02 – 0,1

90°          

 Концевые фрезы 90° 5720VZ16 для СМП ZDET 16M5

Корпуса фрез с цилиндрическим хвостовиком отбалансированы до G = 6,3 

при 30 000 об/мин. Насадные фрезы и фрезы с резьбовым хвостовиком перед 

высокоскоростной обработкой должны быть отбалансированы вместе с 

оправкой. Конструкция позволяет крепить СМП с любым радиусом до re = 6,0 мм 

без доработки корпуса.

  СМП ZDET 16.. для концевых фрез № 220800 − 220806

Рекомендации: При замене СМП требуется также замена винтов. Запасные винты поставляются вместе с СМП.

Примечание: fz для ae = 0,3×D.

⌀ Ds

Lобщ

L1

⌀ D

⌀ D

Lобщ

М

Lобщ

⌀ D

528

22

50 R
U

E



⌀ D /число зубьев 
Z

28
R

22 1900 28
R

22 1903 Число 
 зубьев Z

a
p макс

L
1

L
общ

⌀ D
s
 h6 Размер 

СМП
винт для СМП

Высокопроизводительная фреза

7792VX   22 1900 22 1903 22 1900 22 1903    

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм мм   

16/2 312,– – 2 0,9 25 – 188 – 16 06 229915 (T7; 0,8 Nm)

20/3 338,50 – 3 0,9 32 – 204 – 20 06 229915 (T7; 0,8 Nm)

25/4 378,50 – 4 0,9 40 – 210 – 25 06 229916 (T7; 0,8 Н•м)

32/5 443,– – 5 0,9 40 – 250 – 32 06 229916 (T7; 0,8 Н•м)

25/2 309,50 326,– 2 1,5 50 40 200 96 25 09 229917 (T15; 2,1 Н•м)

25/3 332,– – 3 1,5 50 – 200 – 25 09 229917 (T15; 2,1 Н•м)

32/3 347,50 363,– 3 1,5 70 40 250 100 32 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

32/4 360,– – 4 1,5 70 – 250 – 32 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

32/2 304,– – 2 2,5 70 – 250 – 32 12 229908 (T15; 3,1 Н•м)

32/3L 314,50 – 3 2,5 70 – 250 – 32 12 229908 (T15; 3,1 Н•м)

40/2 329,50 – 2 3,5 102 – 172 – 40 16 229920 (TP20; 7,6 Nm)

⌀ D /число зубьев 
Z

28
R

22 1905 Число  зубьев 
Z

a
p макс

L
общ

Крепёжная 
резьба M

Размер СМП винт для СМП

Высокопроизводительная фреза

7792VX

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм    

16/2 284,– 2 0,9 25 M8 06 229915 (T7; 0,8 Nm)

20/2 284,– 2 0,9 35 M10 06 229915 (T7; 0,8 Nm)

20/3 310,– 3 0,9 35 M10 06 229915 (T7; 0,8 Nm)

25/3 337,50 3 0,9 35 M12 06 229916 (T7; 0,8 Н•м)

25/4 364,– 4 0,9 35 M12 06 229916 (T7; 0,8 Н•м)

32/5 401,50 5 0,9 43 M16 06 229916 (T7; 0,8 Н•м)

35/6 360,– 6 0,9 43 M16 06 229916 (T7; 0,8 Н•м)

25/2 311,– 2 1,5 35 M12 09 229917 (T15; 2,1 Н•м)

25/3L 332,– 3 1,5 35 M12 09 229917 (T15; 2,1 Н•м)

32/3 348,– 3 1,5 43 M16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

32/4 360,– 4 1,5 43 M16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

35/3 348,– 3 1,5 43 M16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

35/4 360,– 4 1,5 43 M16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

42/5 382,– 5 1,5 43 M16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

32/2 291,– 2 2,5 43 M16 12 229908 (T15; 3,1 Н•м)

32/3L 313,50 3 2,5 43 M16 12 229908 (T15; 3,1 Н•м)

35/3L 313,50 3 2,5 43 M16 12 229908 (T15; 3,1 Н•м)

42/4 336,– 4 2,5 43 M16 12 229908 (T15; 3,1 Н•м)

22 1905

       
HPC

 

 Высокопроизводительная фреза 7792VX для работы с высокими подачами

Описание: Уникальная конструкция СМП, а также угол установки пластин на корпусе значительно снижают радиальные силы 

резания. СМП большой толщины с 4 режущими кромками для самых сложных задач и высокой экономичности. 

Преимущества инструмента проявляются в особенности при торцевом фрезеровании и фрезеровании 

глубоких уступов. Благодаря шлифованной зачистной фаске он подходит как для врезного, так и для чистового 

фрезерования.

22 1903 

22 1900 

Lобщ

⌀ DS
⌀ D

L1

Lобщ

М⌀ D

529

22

50R
U

E



Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
GH2  800 600                 ● ○  ○

X500     230 180 140       200 170 60  ●  ● ○ ● ●
X400    260 240 200 150 110              ● ●

SC6525    340 260 210 180 155            ○ ○ ● ●
SP6519    280 250 185 150 130      210 160 50 220 ●  ○ ○ ● ●
SC3025                 260     ● ●

Размер СМП мм 06 09 12 16
f

z
  

мм

28
E

22 1920 X.LT...ER-D721 GH2 12,75 11,90 17,80 – 10 0,2 – 1,5

28
F

22 1923 XDLW...SR-D X500 – 17,90 24,– – 10 0,3 – 2,5

28
F

22 1925 X.LT..ER-D41 X400 17,80 17,90 24,– 28,85 10 0,2 – 1,8

28
E

22 1926 X.LW...SR-S SC6525 14,15 13,55 – – 10 0,2 – 3

28
E

22 1927 X.LT..ER-D41 SC6525 13,55 15,50 21,75 25,15 10 0,2 – 2,5

28
E

22 1940 XDPT..ER-D41 SC6525 – 12,15 13,75 – 10 0,2 – 2,5

28
E

22 1928
X.LT...ER-D411

SP6519 16,60 16,25 22,80 – 10 0,2 – 2,5

28
F

22 1930 X500 – 19,55 26,05 – 10 0,3 – 1,4

28
E

22 1933 X.L...SR-D SC3025 – 13,55 19,05 25,25 10 0,3 – 2

28
E

22 1935 X.LT...ER-D41 SP6519 14,30 16,25 22,80 26,50 10 0,3 – 2,5

28
E

22 1936 XDPT..ER-D41 SP6519 – 12,15 13,75 – 10 0,3 – 2,5

28
F

22 1938 X.LT...ER-D41 X500 17,80 19,55 26,05 28,85 10 0,15 – 1

28
F

22 1939 XDPT..ER-D41 X500 – 13,95 16,30 – 10 0,15 – 1

Код ISO СМП XP..0603 XD..0904 XD..1205 XE..1605   

Тип (22 1920) Алюминий Алюминий Алюминий –   

Тип (22 1923) – ST900 ST900 –   

Тип (22 1925, 22 1926, 22 1927, 22 1940) ST1400   

Тип (22 1928, 22 1930) INOX; Ti INOX; Ti INOX; Ti –   

Тип (22 1933) – Чугун Чугун Чугун   

Тип (22 1935, 22 1936, 22 1938, 22 1939) Унив.   
программируемый радиус при a

p макс
 (22 1920, 22 1923, 22 1925, 22 1926,  

22 1927, 22 1940, 22 1933, 22 1935, 22 1936, 22 1938, 22 1939) мм
1,37 2,01 2,5 4,18   

программируемый радиус при a
p макс

 (22 1928, 22 1930) мм 1,37 2,27 2,73 –   

⌀ D /число зубьев 
Z

28
R

22 1908 a
p макс

L
общ

Посадочное 
 отверстие ⌀

Размер СМП винт для СМП

Высокопроизводи-
тельная фреза

7792VX

мм насадная мм мм мм   

40/3 400,– 1,5 32 16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)
40/4 422,– 1,5 32 16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)
40/5 472,50 1,5 32 16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)
42/4 518,50 1,5 32 16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

40/4L 422,– 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
42/5 534,50 1,5 32 16 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)
50/4 496,– 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
50/5 523,– 1,5 40 22 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)
50/6 556,– 1,5 40 22 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)

50/6L 556,– 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
52/3 459,50 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
52/4 496,– 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
52/5 542,– 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
63/4 548,– 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
63/5 571,– 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)

63/5L 559,– 3,5 40 22 16 229920 (TP20; 7,6Nm)
63/7 615,– 2,5 40 22 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
66/4 563,– 2,5 45 27 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
66/5 571,– 2,5 45 27 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)

66/5L (571,–) 1,5 50 27 09 229918 (T15; 2,1 Н•м)
80/5 637,– 2,5 50 27 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
80/6 (679,–) 3,5 50 27 16 229920 (TP20; 7,6Nm)
80/8 729,– 2,5 50 27 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)

100/6 (745,–) 2,5 50 32 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
100/8 (808,–) 3,5 50 32 16 229920 (TP20; 7,6Nm)
100/9 (905,–) 2,5 50 32 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
125/8 (905,–) 2,5 63 40 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)

125/11 (1067,–) 2,5 63 40 12 229919 (T15; 3,1 Н•м)
125/10 (1016,–) 3,5 63 40 16 229920 (TP20; 7,6Nm)
160/12 (1229,–) 3,5 63 50 16 229920 (TP20; 7,6Nm)

  СМП для высокопроизводительных фрез № 221900 − 221908

СМП большой толщины с шлифованной зачистной фаской.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D.

Lобщ

⌀ D

530

22

50 R
U

E



⌀ D /
число  

зубьев Z

25
O 22 1941 25
O 22 1942 Число  

зубьев Z
⌀ D

3
a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Для цирку-

лярного вре-
зания ⌀ D

мин

Для цирку-
лярного вре-
зания ⌀ D

макс

Угол 
 врезания 

α
макс

Длина 
врезания 
L для α

макс

винт для СМП

Высокопроизводительные фрезы

MFH micro     22 1941 22 1942       

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм мм мм мм градусов мм  

8/1 146,70 146,70 1 4,2 0,5 16 75 58 10 12,5 14 4 7,1 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

10/2 151,90 151,90 2 6,2 0,5 20 80 60 10 16,5 18 3 9,5 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

12/3 169,60 169,60 3 8,2 0,5 20 80 65 12 20,5 22 2 14,3 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

14/3 174,80 174,80 3 10,2 0,5 20 80 65 12 24,5 26 1,5 19,1 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

16/4 224,70 224,70 4 12,2 0,5 25 90 73 16 28,5 30 1,2 23,8 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

⌀ D /
число  

зубьев Z

25
O 22 1943 Число 

 зубьев Z
⌀ D

3
a

p макс
⌀ D

1
 

h6
L

общ
Крепёжная 
резьба M

Для циркуляр-
ного врезания 

⌀ D
мин

Для циркуляр-
ного врезания 

⌀ D
макс

Угол врезания 
α

макс

Длина 
 врезания  
L для α

макс

винт для СМП

Высокопроизводительные фрезы

MFH micro

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм мм мм  мм мм градусов мм  

8/1 146,70 1 4,2 0,5 6,5 17 M6 12,5 14 4 7,1 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

10/2 151,90 2 6,2 0,5 6,5 17 M6 16,5 18 3 9,5 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

12/3 169,60 3 8,2 0,5 6,5 17 M6 20,5 22 2 14,3 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

14/3 174,80 3 10,2 0,5 6,5 17 M6 24,5 26 1,5 19,1 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

16/4 224,70 4 12,2 0,5 8,5 22 M8 28,5 30 1,2 23,8 229722 (6IP; 0,6 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S S K      
22 1946    200 180 160 140 100          180  ○  ● ●
22 1947              160 120 60    ○  ● ●
22 1949              240   30   ●  ○ ○

Тип ST1400 INOX S f
z
 мм

25
A

22 1946
LPGT 010210 ER-GM

PR1525 10,60 – – 10 0,4

25
A

22 1947 PR1535 – 10,60 – 10 0,3

25
A

22 1949 CA6535 – – 10,60 10 0,25

программируемый радиус при a
p макс

 мм 1,2   

       
HPC

 

 Высокопроизводительные фрезы MFH micro для СМП LPGT 0102..

Для исключительно экономичной обработки за счёт высоких подач. Снижение вибрации благодаря уменьшенной силе резания.

  Фрезерная СМП LPGT0102.. для высокопроизводительных фрез MFH micro

СМП с 2 режущими кромками.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap = 0,3 мм.

22 1941 22 1942 

⌀D3
⌀ D

L1

Lобщ

⌀ Ds⌀D3⌀ D

L1

Lобщ

⌀ Ds

22 1946 22 1947 22 1949

⌀ D

⌀ D1 h6 22 1943 

⌀ D3 М

Lобщ

Рекомендации по использованию MFH micro

i

⌀ 8–12 мм

fz (mm/Z)

ap
 (m

m
)

0,5

0,4

0,3

0,2

0,2 0,4 0,6 0,8

⌀ 14–16 мм

fz (mm/Z)

ap
 (m

m
)

0,5

0,4

0,3

0,2

0,2 0,4 0,6 0,8

A

B

Программиру-
емый радиус 

 
мм

Максимальный 
обрабатываемый 

контур 
мм (A)

Максимальный 
необрабатываемый 

контур 
мм (B)

1,0 0 0,21

1,2 0 0,17

1,5 0,08 0,1

2,0 0,28 0,01

Контур

531
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U

E



 

⌀ D /число  
зубьев Z

25
O 22 1950 25
O 22 1955 ⌀ D

3
a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
винт для СМП

Высокопроизводительная фреза

MFH mini    22 1950 22 1955   

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon мм мм мм мм мм мм  

16/2 182,10 182,10 8 1 30 100 79 16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

16/2L 218,50 – 8 1 50 150 – 16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

17/2 185,20 – 9 1 20 100 – 16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

20/3 218,50 218,50 12 1 50 130 101 20 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

20/3L 261,10 – 12 1 80 160 – 20 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

20/4 240,30 240,30 12 1 50 130 101 20 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

22/3 225,70 – 14 1 30 130 – 20 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

25/4 265,30 265,30 17 1 60 140 117 25 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

25/4L 318,30 – 17 1 100 180 – 25 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

25/5 288,20 288,20 17 1 60 140 117 25 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

32/5 284,10 284,10 24 1 70 150 131 32 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

32/5L 341,30 ■ – 24 1 120 200 – 32 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число  
зубьев Z

25
O 22 1960 ⌀ D

3
a

p макс
L

общ
Крепёжная 
резьба M

винт для СМП

Высокопроизводительная фреза

MFH mini

мм с резьбовым хвостовиком мм мм мм   

16/2 182,10 8 1 25 M8 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

20/3 218,50 12 1 30 M10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

20/4 240,30 ■ 12 1 30 M10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

22/4 247,70 14 1 30 M10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

25/4 265,30 17 1 35 M12 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

25/5 288,20 17 1 35 M12 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

28/4 267,30 20 1 35 M12 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

28/5 289,30 20 1 35 M12 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

32/5 284,10 24 1 40 M16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

32/6 305,90 24 1 40 M16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

35/6 332,60 27 1 40 M16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

40/5 329,50 32 1 40 M16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

42/5 329,50 34 1 40 M16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

42/7 357,90 34 1 40 M16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

⌀ D /число 
 зубьев Z

25
O 22 1965 ⌀ D

3
a

p макс
L

общ
Посадочное 
 отверстие⌀

винт для СМП

Высокопроизводительная фреза

MFH mini

мм насадная мм мм мм мм  

40/5 312,10 32 1 40 16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

40/7 374,70 32 1 40 16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

42/5 379,80 34 1 40 16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

42/7 367,40 34 1 40 16 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

50/5 418,40 42 1 50 22 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

50/8 448,10 ■ 42 1 50 22 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

52/5 418,50 44 1 50 22 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

52/8 439,30 44 1 50 22 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

63/8 456,30 55 1 40 22 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

66/8 456,30 58 1 40 22 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S S K      
22 1970    200 180 160 140 100            ○  ● ●
22 1972              160 120 40    ○  ● ●
22 1974                  180  ○  ● ●
22 1976                 30   ●  ○ ○

Тип ST1400 INOX GG S f
z
 мм

25
A

22 1970

LOGU 030310 ER-GM

PR1525 16,10 ■ – – – 10 0,2 – 1,5

25
A

22 1972 PR1535 – 16,10 ■ – – 10 0,2 – 1,9

25
A

22 1974 PR1510 – – 16,10 – 10 0,2 – 1,5

25
A

22 1976 CA6535 – – – 16,10 10 0,2 – 0,8

программируемый радиус при a
p макс

 мм 1,6   

       
HPC

 

 Высокопроизводительные фрезы MFH mini для СМП LOGU 0303..

  Фрезерные СМП LOGU 0303.. для высокопроизводительных фрез MFH mini

Двусторонние СМП с 4 режущими кромками. Выпуклая форма режущих кромок СМП обеспечивает мягкое вхождение режущей кромки в материал.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D / ap макс. = 1 мм.

22 1965 

22 1976 

22 1950 

⌀ D

L1

⌀ Ds

22 1960 

⌀ D3 М

Lобщ

Lобщ

Lобщ

⌀ D

⌀ D3

⌀ D

⌀D3

532
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U

E



⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 2050 25
O 22 2055 Число 

 зубьев Z
a

p макс
a

p макс
 при 

 геометрии LD
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Размер СМП винт для СМП

Высокопроизводительная фреза

MFH Harrier     22 2050 22 2055    

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon  мм мм мм мм мм мм   

25/2 220,90 220,90 2 1,5 3,5 60 140 117 25 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
25/2L 258,50 – 2 1,5 3,5 120 200 – 25 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
28/2 222,90 – 2 1,5 3,5 40 140 – 25 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)

28/2L 271,30 – 2 1,5 3,5 40 200 – 25 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
32/2 225,80 – 2 1,5 3,5 70 150 – 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)

32/2L 287,30 – 2 1,5 3,5 120 200 – 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
32/3 239,60 239,60 3 1,5 3,5 70 150 131 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
35/2 228,– – 2 1,5 3,5 50 150 – 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)

35/2L 301,70 – 2 1,5 3,5 50 200 – 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
35/3 251,50 – 3 1,5 3,5 50 150 – 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
40/3 275,50 275,50 3 1,5 3,5 50 150 112 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
40/4 330,90 330,90 4 1,5 3,5 50 150 112 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)

40/4L 407,70 – 4 1,5 3,5 50 250 – 32 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
50/3 387,40 – 3 2 5 50 150 – 42 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
63/4 410,10 – 4 2 5 50 150 – 42 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
80/5 461,30 – 5 2 5 50 150 – 42 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)

⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 2060 Число 

 зубьев Z
a

p макс
a

p макс
 при 

 геометрии LD
L

общ
Крепёжная резьба M Размер СМП винт для СМП

Высокопроизводительная фреза

MFH Harrier

мм с резьбовым хвостовиком  мм мм мм    

25/2 220,90 2 1,5 3,5 35 M12 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
28/2 222,90 2 1,5 3,5 35 M12 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
32/2 225,80 2 1,5 3,5 40 M16 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
32/3 239,60 3 1,5 3,5 40 M16 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
35/2 228,– 2 1,5 3,5 40 M16 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
35/3 251,50 3 1,5 3,5 40 M16 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
40/3 275,50 3 1,5 3,5 40 M16 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)
40/4 330,90 ■ 4 1,5 3,5 40 M16 10 229717 (15IP; 3,5 Нм)

⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 2065 a

p макс
a

p макс
 при геометрии LD L

общ
Посадочное 
 отверстие⌀

Размер СМП винт для СМП

Высокопроизводительные фрезы

MFH Harrier

мм насадная мм мм мм мм   

50/4 387,40 1,5 3,5 50 22 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)
50/5 426,80 ■ 1,5 3,5 50 22 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)
52/4 387,40 1,5 3,5 50 22 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)
52/5 426,80 ■ 1,5 3,5 50 22 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)
63/5 431,60 1,5 3,5 50 22 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)
63/6 471,– ■ 1,5 3,5 50 22 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)

63/5S 431,60 1,5 3,5 50 27 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)
63/6S 471,– 1,5 3,5 50 27 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)
80/7 540,10 1,5 3,5 63 27 10 229718 (15IP; 3,5 Нм)
63/4 410,10 2 5 50 22 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)

63/5L 449,50 2 5 50 22 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
63/4S 410,10 2 5 50 27 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)

63/5SL 449,50 2 5 50 27 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
66/4 410,10 ■ 2 5 50 22 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)

66/5L 449,50 2 5 50 22 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
66/4S 410,10 2 5 50 27 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)

66/5SL 449,50 2 5 50 27 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
80/5 461,30 2 5 63 27 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
80/6 500,60 2 5 63 27 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)

100/6 586,50 2 5 63 32 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
100/7 625,90 ■ 2 5 63 32 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
125/7 765,60 ■ 2 5 63 40 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)
160/8 928,90 ■ 2 5 63 40 14 229719 (20IP; 4,5 Нм)

     
HPC

 

 Высокопроизводительные фрезы MFH Harrier для СМП SOMT..

 Разм. 160/8 – Без внутреннего охлаждения.

Описание: Высокопроизводительная фреза MFH Harrier сокращает время обработки за счёт быстрой подачи и 

большой глубины резания. Сочетание выпуклой формы режущих кромок и угла установки пластин 

уменьшает силу резания и минимизирует склонность к вибрации.

Применение: Для повышения производительности при фрезеровании плоскостей, полостей и пазов. Большая длина 

вылета при врезном фрезеровании не является проблемой благодаря малой силе резания.

22 2065 

Lобщ

⌀ D

22 2060 

Lобщ

⌀ D

22 2055 22 2050 

Lобщ

L1

⌀ D ⌀ DS М

Lобщ

⌀ D ⌀ DS

L1
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S S K      
PR1525 -    200 180 160 140 100            ○  ● ●
PR1535 -              160 120 40    ○  ● ●
PR1510 -                  180  ○  ● ●
CA6535 -                 30   ○  ● ●

Тип 10 14

25
A

22 2070

SOMT....20ER-GM

PR1525 15,20 ■ 16,90 ■ 10

25
A

22 2072 PR1535 15,20 ■ 16,90 ■ 10

25
A

22 2074 PR1510 15,20 16,90 10

25
A

22 2076 CA6535 15,20 ■ 16,90 10

25
A

22 2078

SOMT....20ER-LD

PR1525 15,20 16,90 10

25
A

22 2080 PR1535 15,20 16,90 ■ 10

25
A

22 2082 PR1510 15,20 16,90 10

25
A

22 2084 CA6535 15,20 16,90 10

25
A

22 2086

SOMT......ER-FL

PR1525 15,20 16,90 10

25
A

22 2088 PR1535 15,20 16,90 10

25
A

22 2090 PR1510 15,20 16,90 10

25
A

22 2092 CA6535 15,20 16,90 10

программируемый радиус при a
p макс

 (22 2070, 22 2072, 22 2074, 22 2076) мм 3 3,5  

программируемый радиус при a
p макс

 (22 2078, 22 2080, 22 2082, 22 2084) мм 3,5 5  

программируемый радиус при a
p макс

 (22 2086, 22 2088, 22 2090, 22 2092) мм 3  

f
z
 (22 2070) мм 0,2 − 2  

f
z
 (22 2072, 22 2088) мм 0,5 − 1,8  

f
z
 (22 2074, 22 2090) мм 0,5 − 2  

f
z
 (22 2076) мм 0,5 − 1,2  

f
z
 (22 2078) мм 0,03 − 2  

f
z
 (22 2080) мм 0,06 − 1,8  

f
z
 (22 2082) мм 0,06 − 2  

f
z
 (22 2084) мм 0,03 − 1,2  

f
z
 (22 2086, 22 2092) мм 0,2 − 1,2  

  Фрезерные СМП SOMT.. для высокопроизводительных фрез MFH Harrier

СМП с 4 режущими кромками выпуклой формы для снижения сил резания.

Применение: 

 22 2070–2076 – Геометрия GM оптимальна для общей обработки.

 22 2078–2084 – Геометрия LD подходит и для фрезерования с большой глубиной резания (a
p макс= 5 мм) при умеренной подаче. 

Не использовать для спирального, врезного и контурного фрезерования или при крутых стенках.

 22 2086–2092 – Геометрия FL (для торцового фрезерования) - лучший выбор для черновой обработки на станках малой 

мощности. Не использовать для спирального, врезного и контурного фрезерования или вблизи вертикальных 

стенок.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D.

22 2078_10 22 2076_14

 MFAH –Высокоэффективная фреза для чистовой обработки алюминия

Большой ассортимент, включающий различные исполнения режущей кромки 

для всевозможных задач по фрезерованию.

Стальной или комбинированный корпус с внутренним подводом СОЖ.

Небольшие силы резания сводят к минимуму образование нароста 

и заусенцев, и обеспечивают высококачественную обработку.

i
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47,5°  
HPC

 

  Торцовые фрезы 47,5° MFPN45 для СМП PN.U 1205

Высокопроизводительная фреза с двусторонними пятиугольными СМП. Угол наклона 

заострения и форма стружечных канавок в комбинации с геометрией и углом резания 

СМП гарантируют высочайшую производительность резания, хорошее удаление 

стружки, длительный период стойкости и низкие силы резания, что дает в итоге 

высокую экономичность.

  СМП PN.. для торцовой фрезы № 222800

 22 2825/2826 – Пластины WIPER для максимальной чистоты обработки поверхности. Достаточно всего 1 пластины Wiper на корпус фрезы.  

Соблюдайте правила установки!

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D.

Низкая сила резания 
благодаря большому осевому 
переднему углу (макс. +10°).

⌀ Dмакс.

⌀ D

Lобщ

⌀ D /число зубьев 
Z

25
O 22 2800 a

p макс
⌀ D

макс
L

общ
Посадочное 

 отверстие ⌀
винт для СМП Подкладная 

 пластина
Винт для подкладной 

пластины

Торцовая фреза 47,5° MFPN45

мм насадная мм мм мм мм    

63/4 367,50 6 76 40 22 229700 229750 229702 (SW5; 6,0 Nm)
63/5 367,50 6 76 40 22 229700 – –
63/6 409,10 6 76 40 22 229701 – –
80/5 439,60 6 93 50 27 229700 229750 229702 (SW5; 6,0 Nm)
80/6 439,60 6 93 50 27 229700 – –
80/8 493,– 6 93 50 27 229701 – –

100/6 (535,30) 6 113 50 32 229700 229750 229702 (SW5; 6,0 Nm)
100/8 535,30 6 113 50 32 229700 – –

100/10 579,70 6 113 50 32 229701 – –
125/7 (688,40) 6 138 63 40 229700 229750 229702 (SW5; 6,0 Nm)

125/10 688,40 6 138 63 40 229700 – –
125/13 (820,30) 6 138 63 40 229701 – –
160/8 (783,60) 6 173 63 40 229700 229750 229702 (SW5; 6,0 Nm)

160/12 (783,60) 6 173 63 40 229700 – –
160/16 (1054,–) 6 173 63 40 229701 – –
200/10 (1062,20) 6 213 63 60 229700 229750 229702 (SW5; 6,0 Nm)
200/14 1062,20 6 213 63 60 229700 – –
200/18 (1350,70) 6 213 63 60 229701 – –
250/12 (1228,60) 6 263 63 60 229700 229750 229702 (SW5; 6,0 Nm)
250/16 (1228,60) 6 263 63 60 229700 – –
250/20 (1541,30) 6 263 63 60 229701 – –

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
PR1525 / PR1225    200 180 180 140 140      150 140   ●  ○ ○ ● ●

PR1510                 180   ○ ○ ● ●
PR1210                50 180   ○ ○ ● ●
CA6535              240 220 40    ○ ○ ● ●

TN100M    200 180 180 140 140      150 140  180   ○ ○ ● ●

Тип ST1400 INOX GG S UNI

25
A

22 2805 PNMU 1205 ANER-GM PR1525 23,80 – – – – 10

25
A

22 2806 PNMU 1205 ANER-SM PR1525 23,80 – – – – 10

25
A

22 2807 PNMU 1205 ANER-GH PR1525 23,80 – – – – 10

25
A

22 2810 PNMU 1205 ANER-GM PR1225 23,80 – – – – 10

25
A

22 2811 PNMU 1205 ANER-GH PR1225 23,80 – – – – 10

25
A

22 2812
PNMU 1205 ANER-SM

PR1535 – 23,80 – – – 10

25
A

22 2813 PR1225 – 23,80 – – – 10

25
A

22 2814 PNMU 1205 ANER-GM PR1510 – – 23,80 – – 10

25
A

22 2815 PNMU 1205 ANER-GH PR1510 – – 23,80 – – 10

25
A

22 2816 PNMU 1205 ANER-GM PR1210 – – 23,80 – – 10

25
A

22 2817 PNEU 1205 ANER-GL PR1210 – – 28,30 – – 10

25
A

22 2819 PNMU 1205 ANER-SM CA6535 – – – 23,80 – 10

25
A

22 2820
PNEU 1205 ANER-GL

PR1225 – – – – 28,30 10

25
A

22 2822 PR1525 – – – – 28,30 10

25
A

22 2825
PNEU 1205 ANER-Wiper

TN100M 26,60 – – – – 10

25
A

22 2826 PR1525 28,30 – – – – 10

f
z
 (22 2805, 22 2810, 22 2812, 22 2813, 22 2814, 

22 2816, 22 2819, 22 2820, 22 2822) мм
0,11 − 0,38 0,07 − 0,27 0,11 − 0,44 0,06 − 0,15 –  

f
z
 (22 2806, 22 2815, 22 2817) мм 0,07 − 0,27 – 0,06 − 0,25 – –  

f
z
 (22 2807, 22 2811) мм 0,2 − 0,65 – – – –  
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⌀ D /число зубьев 
Z

25
O 22 3300 a

p макс
⌀ D

макс
L

общ
Посадочное 
отверстие⌀

Зажимной 
клин

Винт для 
 клинового 
прижимаТорцовая фреза 70° MFK

мм насадная мм мм мм мм   

80/8 585,80 6 89 63 27 229720 229721

80/10 673,10 6 89 63 27 229720 229721

100/10 702,30 6 109 63 32 229720 229721

100/14 878,10 6 109 63 32 229720 229721

125/12 848,90 6 134 63 40 229720 229721

125/18 1141,30 6 134 63 40 229720 229721

160/16 1141,30 6 169 63 40 229720 229721

160/22 1404,50 6 169 63 40 229720 229721

200/20 1433,70 6 209 63 60 229720 229721

200/28 1784,30 6 209 63 60 229720 229721

250/24 (1842,50) 6 259 63 60 229720 229721

250/36 (2398,10) 6 259 63 60 229720 229721

315/28 (2427,30) 6 324 63 60 229720 229721

315/44 (3158,60) 6 324 63 60 229720 229721

70°  

 Торцовые фрезы MFK для обработки чугуна, для СМП PN.. 1106

Торцовая фреза для высокопроизводительной обработки чугуна. Мелкий и особо мелкий шаг зубьев для 

максимальной производительности при обработке чугуна.

Преимущество: ■  Экономичная и надёжная обработка благодаря пятиугольным СМП с 10 режущими 

кромками.

 ■ Пониженные силы резания благодаря продуманной конструкции инструмента и 

большому углу установки пластин.

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
CA420M                 230     ● ●

PR1510 / PR1525                 180     ● ●
CS7050                 650     ● ●
KS6050                 750     ● ●

Тип GG
Зачистная фаска, 

мм

25
A

22 3306
PNMG 1106XNEN-GM

CA420M 19,80 10 2

25
A

22 3308 PR1510 19,80 10 2

25
A

22 3310 PR1525 19,80 10 2

25
A

22 3312
PNMG 1106XNEN-GH

CA420M 19,80 10 2

25
A

22 3314 PR1510 19,80 10 2

25
A

22 3316 PR1525 19,80 10 2

25
A

22 3318
PNEG 1106XNEN-GL

CA420M 23,20 10 2,6

25
A

22 3320 PR1510 23,20 10 2,6

25
A

22 3322 PR1525 23,20 10 2,6

25
A

22 3324
PNEG 1106XNER-W 
Wiper

CA420M 23,20 10 10

25
A

22 3326 PR1510 23,20 10 10

25
A

22 3328 PR1525 23,20 10 10

25
G

22 3330 PNEA 1106XN TN-T01020 
Керамика

CS7050 26,60 10 1,5

25
G

22 3332 KS6050 23,20 10 1,5

f
z
 (22 3306, 22 3308, 22 3310) мм 0,25   

f
z
 (22 3312, 22 3314, 22 3316) мм 0,3   

f
z
 (22 3318, 22 3320, 22 3322) мм 0,12   

f
z
 (22 3324, 22 3326, 22 3328) мм макс. 0,2   

f
z
 (22 3330, 22 3332) мм 0,1   

  СМП PN.. 1106 для торцовой фрезы MFK

Пятиугольная СМП с 10 режущими кромками для надёжной и экономичной обработки.

 22 3306–3310 – GM - Широкий спектр применения.

 22 3312–3316 – GH - Прочные режущие кромки.

 22 3318–3322 – GL - Поверхностно-ориентированная геометрия.

 22 3324–3328 – W - СМП Wiper с 2 режущими кромками.

⌀ Dmax

Lобщ

22 3308 22 3312 

22 3318 22 3324 

22 3332 

⌀ D
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⌀ D /число зубьев 
Z

25
P

22 4000 a
p макс

⌀ D
макс

L
общ

Посадочное  
отверстие ⌀

винт для СМП Кассета Винт для кас-
сеты

Торцовая фреза 75° MSRS

мм насадная мм мм мм мм    

80/4 543,30 12 87 50 27 229703 (T25; 7,5 Н•м) 229765 229704

80/6 690,70 12 87 50 27 229703 (T25; 7,5 Н•м) – –

100/4 582,40 12 107 50 32 229703 (T25; 7,5 Н•м) 229765 229704

100/6 740,20 12 107 50 32 229703 (T25; 7,5 Н•м) – –

125/6 1013,– 12 132 60 40 229703 (T25; 7,5 Н•м) 229765 229704

125/8 1145,40 12 132 60 40 229703 (T25; 7,5 Н•м) – –

160/8 (1352,50) 12 167 60 40 229703 (T25; 7,5 Н•м) 229765 229704

160/10 1477,– 12 167 60 40 229703 (T25; 7,5 Н•м) – –

200/10 (1694,40) 12 207 60 60 229703 (T25; 7,5 Н•м) 229765 229704

200/12 (1875,20) 12 207 60 60 229703 (T25; 7,5 Н•м) – –

250/12 (2055,80) 12 257 60 60 229703 (T25; 7,5 Н•м) 229765 229704

250/14 (2190,60) 12 257 60 60 229703 (T25; 7,5 Н•м) – –

315/14 (2757,–) 12 322 60 60 229703 (T25; 7,5 Н•м) 229765 229704

315/16 (2921,50) 12 322 60 60 229703 (T25; 7,5 Н•м) – –

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
22 4010– 22 4023    200 180 180 160 160            ○ ○ ● ●

22 4028/ 4029                 180   ○ ○ ● ●

Тип ST1400 GG Применение

25
A

22 4010 SPMT 1806 EDER-NB2 PR1230 25,50 – 10 Стандарт

25
A

22 4011 SPMT 1806 EDER-NB3 PR1230 25,50 – 10 Стандарт

25
A

22 4016 SPMT 1806 EDSR-NB2T PR1230 25,50 – 10 черновая обработка

25
A

22 4017 SPMT 1806 EDSR-NB3T PR1230 25,50 – 10 черновая обработка

25
A

22 4022 SPMT 1806 EDER-NB2P PR1230 25,50 – 10 пониженная сила резания

25
A

22 4023 SPMT 1806 EDER-NB3P PR1230 25,50 – 10 пониженная сила резания

25
A

22 4028 SPMT 1806 EDSR-NB2T PR1210 – 25,50 10 черновая обработка

25
A

22 4029 SPMT 1806 EDSR-NB3T PR1210 – 25,50 10 черновая обработка

f
z
 (22 4010, 22 4011, 22 4016, 22 4017, 22 4028) мм 0,06 - 0,25 0,06 - 0,15   

f
z
 (22 4022, 22 4029) мм 0,06 - 0,3 0,06 - 0,25   

f
z
 (22 4023) мм 0,06 - 0,15 –   

75°  
HPC

 

 Торцовые фрезы 75° MSRS (Monster Square) для СМП SPMT 1806

Корпус фрезы с нормальным и мелким шагом зубьев.

Применение: Глубина резания до 12 мм и высокая подача для высокоэффективной черновой 

обработки. Благодаря cтружколомным канавкам на СМП достигается значительное 

снижение усилия резания и, следовательно, вибрации. Это позволяет 

добиться повышения ширины резания и существенного увеличения объёмной 

производительности резания.

  СМП для торцовых фрез / фрез для обработки уступов и пазов 75° MSRS (Monster Square)

Благодаря специальной геометрии СМП достигаются пониженные силы резания и повышается ломкость стружки.  

Все типы с зачистными режущими кромками (Wiper) для высоких подач.

Применение: 

 22 4010/4011 – NB2 / NB3: общего назначения.

 22 4016/4017/4028/4029 – NB2T / NB3T: идеально подходят для прерывистого реза, высокой производительности резания и высокой подачи.

 22 4022/4023 – NB2P / NB3P: для пониженной силы резания. Специально для обработки больших выступов и тонких заготовок.

Примечание: Фрезы оснащаются одинаковым числом СМП с чередованием форм NB2 и NB3. Следите за маркировкой на корпусе. 

Ориентировочные режимы для ae = 1×D.

22 4011 22 4028 

⌀ D

Lобщ

⌀ Dмакс
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⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 5200 a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
Размер СМП винт для СМП

Фреза 90° MEW

мм Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм   

16/2 187,40 10 26 100 16 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
16/2L 187,40 10 23 100 12 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
18/2L 193,40 10 25 100 16 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
20/2 211,50 10 30 110 20 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

20/2L 221,20 10 40 150 20 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
20/2XL 211,50 10 26 110 16 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

20/3 211,50 10 30 110 20 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
22/3L 215,– 10 26 110 20 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
25/3 221,20 10 32 120 25 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

25/3L 221,20 10 29 120 20 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
28/3L 228,50 10 29 120 25 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
30/4L 245,40 10 32 130 25 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
32/4 245,40 10 40 130 32 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)

32/4L 245,40 10 32 130 25 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
40/5L (268,40) 10 50 150 32 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
50/5L (281,70) 10 40 120 32 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
25/2 221,20 15 32 120 25 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)

25/2L 221,20 15 29 120 20 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)
32/2 245,40 15 40 130 32 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)

32/2L 245,40 15 32 130 25 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)
32/3 245,40 15 32 130 32 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)

40/3L (268,40) 15 50 150 32 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)
40/4L (268,40) 15 50 150 32 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)
50/4L (281,70) 15 40 120 32 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 5210 a

p макс
L

общ
Посадочное 

 отверстие ⌀
Размер СМП винт для СМП

Фреза 90° MEW

мм насадная мм мм мм   

32/4 270,50 10 35 16 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
40/5 290,10 10 40 16 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
50/5 362,70 10 40 22 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
63/6 435,10 10 40 22 10 229713 (8IP; 1,2 Н•м)
40/4 290,10 15 40 16 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)
50/4 362,70 15 40 22 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)
63/5 435,10 15 40 22 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)
80/6 507,80 15 50 27 15 229714 (15IP; 3,5 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
PR1525    200 180 160 140 140      160 150     ○ ○ ● ●
PR1225    160 140 120 110 110      120 110     ○ ○ ● ●
PR1535              170 160 50    ○ ○ ● ●
PR1510                50 180   ○ ○ ● ●

Размер СМП 10 15
f

z
 

мм

25
A

22 5220 LOMU...04ER-GM PR1525 18,90 21,70 10 0,06 – 0,25

25
A

22 5223
LOMU...08ER-GM

PR1225 13,– 15,– 10 0,06 – 0,25

25
A

22 5225 PR1525 18,90 21,70 10 0,06 – 0,25

25
A

22 5226 LOMU...12ER-GM PR1525 18,90 21,70 10 0,06 – 0,25

25
A

22 5230
LOMU...08ER-GH

PR1225 13,– 15,– 10 0,06 – 0,3

25
A

22 5227 PR1525 18,90 21,70 10 0,06 – 0,3

25
A

22 5232
LOMU...08ER-SM

PR1225 13,– 15,– 10 0,06 – 0,15

25
A

22 5235 PR1525 18,90 21,70 10 0,06 – 0,15

25
A

22 5237 PR1535 18,90 21,70 10 0,06 – 0,15

25
A

22 5240 LOMU...08ER-GM PR1510 18,90 21,70 10 0,06 – 0,25

Тип (22 5220, 22 5223, 22 5225, 22 5226, 22 5230, 22 5227) ST1400   
Тип (22 5232, 22 5235, 22 5237) INOX   
Тип (22 5240) GG   

90°        

 Фрезы для обработки уступов и пазов 90° MEW для СМП LOMU..

Экономичные, с 4 режущими кромками.

 Разм. 16/2L – Без внутреннего охлаждения.

  СМП LOMU.. для фрез для обработки уступов и пазов № 225200 / 5210

СМП с покрытием MEGACOAT с 4 режущими кромками, двустороннее исполнение.  

Благодаря большому осевому переднему углу (макс. 10°) значительно снижается сила резания.

Примечание: Ориентировочные режимы для ae=0,3 x D.

22 5200_16/2L

22 5200_25/2 

22 5210_40/5 

⌀ Ds

Lобщ

⌀ D

⌀ D

Lобщ

_10

_15

L1
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⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 5600 a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 винт для СМП

Фреза 90° MFWN

мм Цилиндрический хвостовик мм мм мм мм  

50/3 346,40 8 30 110 32 229700 (T15; 4,2 Н•м)

63/4 407,40 8 30 110 32 229700 (T15; 4,2 Н•м)

80/5 487,50 8 30 110 32 229700 (T15; 4,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 5615 a

p макс
L

общ
Посадочное 
 отверстие⌀

винт для СМП Подкладная 
пластина

Фреза 90° MFWN

мм насадная мм мм мм   

50/4 401,50 8 40 22 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

63/3 407,40 8 40 22 229700 (T15; 4,2 Н•м) 229751

63/4 407,40 8 40 22 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

63/5 445,90 8 40 22 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

80/4 487,50 8 50 27 229700 (T15; 4,2 Н•м) 229751

80/5 487,50 8 50 27 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

80/7 537,20 8 50 27 229701 (T15; 3,5 Н•м) –

100/5 (593,50) 8 50 32 229700 (T15; 4,2 Н•м) 229751

100/7 593,50 8 50 32 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

100/9 (631,40) 8 50 32 229701 (T15; 3,5 Н•м) –

125/6 (763,50) 8 63 40 229700 (T15; 4,2 Н•м) 229751

125/8 763,50 8 63 40 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

125/12 (893,90) 8 63 40 229701 (T15; 3,5 Н•м) –

160/8 (955,60) 8 63 40 229700 (T15; 4,2 Н•м) 229751

160/10 (955,60) 8 63 40 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

160/14 (1147,80) 8 63 40 229701 (T15; 3,5 Н•м) –

200/10 (1296,10) 8 63 60 229700 (T15; 4,2 Н•м) 229751

200/12 (1296,10) 8 63 60 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

200/16 (1471,50) 8 63 60 229701 (T15; 3,5 Н•м) –

250/12 (1499,10) 8 63 60 229700 (T15; 4,2 Н•м) 229751

250/14 (1499,10) 8 63 60 229700 (T15; 4,2 Н•м) –

250/18 (1679,30) 8 63 60 229701 (T15; 3,5 Н•м) –

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K       
PR1525    200 180 160 140 140      160 150   ●  ○ ○ ● ●
PR1535              160 150     ○ ○ ● ●
PR1510                50 180   ○ ○ ● ●
CA6535              240 200 40    ○ ○ ● ●

Тип ST1400 INOX GG S UNI
f

z
  

мм

25
A

22 5620 WNMU 080608 EN-GM PR1525 18,50 – – – – 10 0,1 − 0,3

25
A

22 5621 WNMU 080608 EN-GH PR1525 18,50 – – – – 10 0,2 − 0,4

25
A

22 5623
WNMU 080608 EN-SM

PR1525 – 18,50 – – – 10 0,06 − 0,2

25
A

22 5625 PR1535 – 18,50 – – – 10 0,06 − 0,2

25
A

22 5626 WNMU 080608 EN-GM PR1510 – – 18,50 – – 10 0,1 − 0,3

25
A

22 5627
WNEU 080608 EN-GL

PR1510 – – 22,20 – – 10 0,06 − 0,2

25
A

22 5628 CA6535 – – – 22,20 – 10 0,06 − 0,1

25
A

22 5630 PR1525 – – – – 22,20 10 0,06 − 0,15

90°        

 Фрезы для обработки уступов и пазов 90° MFWN для СМП WNMU 0806..

Фреза с двусторонними СМП. 

Продуманное сочетание главного угла в плане, формы стружечных канавок, микрогеометрии режущих 

кромок и переднего угла пластины гарантируют высочайшую производительность, хорошее удаление 

стружки, длительный период стойкости и низкие силы резания. Экономичное исполнение.

 Разм. 160/8–250/18 – Без внутреннего охлаждения.

 СМП WNMU.. для фрез для обработки уступов и пазов № 225600 / 5615

СМП с покрытием MEGACOAT с 6 режущими кромками − за счет двустороннего исполнения. Благодаря большому осевому переднему 

углу (макс. 13°) значительно снижается сила резания.

 22 5627–5630 – Шлифованное исполнение для значительного повышения чистоты обработки поверхности.

Применение: 

 22 5621 – Геометрия GH оптимальна для черновой обработки.

 22 5620/5626 – Геометрия GM оптимальна для общей обработки.

 22 5623/5625 – Геометрия SM – выраженно положительная и мягкорежущая.

 22 5627–5630 – Геометрия GL благодаря шлифованному исполнению и торцевой режущей кромке обеспечивает высокое качество 

обработки поверхностей.

Примечание: Ориентировочные режимы для a
e = 0,3×D. 22 5620_ST1400

Lобщ

⌀ D

⌀ Ds

22 5600_50/3

Lобщ

L1

⌀ D

22 5615_80/5
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⌀ D /число зубьев 
Z

25
O 22 7100 25
O 22 7105 a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 винт для СМП

Фрезы 90° MECX
  22 7100 22 7105   

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon мм мм мм мм мм  

8/1 156,40 – 6 16 80 – 10 229706 (T6; 0,45 Н•м)

10/1 156,40 – 6 17 80 – 10 229706 (T6; 0,45 Н•м)

12/2 180,80 – 6 18 80 – 12 229706 (T6; 0,45 Н•м)

14/2L 196,60 – 6 18 80 – 12 229706 (T6; 0,45 Н•м)

16/3 235,80 235,80 6 20 100 68 16 229707 (T6; 0,45 Н•м)

16/4 259,50 259,50 6 20 100 68 16 229707 (T6; 0,45 Н•м)

17/3L 235,80 – 6 20 100 – 16 229707 (T6; 0,45 Н•м)

17/3XL 255,50 – 6 20 130 – 16 229707 (T6; 0,45 Н•м)

18/3L 251,50 – 6 20 100 – 16 229707 (T6; 0,45 Н•м)

20/4L 267,30 – 6 20 110 – 16 229707 (T6; 0,45 Н•м)

20/5 298,80 298,80 6 20 110 81 20 229707 (T6; 0,45 Н•м)

20/5XL 298,80 – 6 20 110 – 16 229707 (T6; 0,45 Н•м)

21/4L 267,30 – 6 20 110 – 20 229707 (T6; 0,45 Н•м)

21/4XL 286,90 – 6 20 140 – 20 229707 (T6; 0,45 Н•м)

25/5L 314,50 – 6 25 120 – 20 229707 (T6; 0,45 Н•м)

25/5 – 314,50 6 25 – 88 25 229707 (T6; 0,45 Н•м)

25/7 377,50 377,50 6 25 120 88 25 229707 (T6; 0,45 Н•м)

26/5L 314,50 – 6 25 120 – 25 229707 (T6; 0,45 Н•м)

26/5XL 338,10 – 6 25 160 – 25 229707 (T6; 0,45 Н•м)

32/6 369,60 – 6 30 130 – 32 229707 (T6; 0,45 Н•м)

32/8 432,50 – 6 30 130 – 32 229707 (T6; 0,45 Н•м)

33/6L 369,60 – 6 30 130 – 32 229707 (T6; 0,45 Н•м)

33/6XL 394,– – 6 30 200 – 32 229707 (T6; 0,45 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

25
O 22 7115 a

p макс
L

общ
Посадочное 

 отверстие ⌀
винт для СМП

Фреза 90° MECX

мм насадная мм мм мм  

32/8 448,20 6 40 16 229707 (T6; 0,45 Н•м)

40/10 523,– 6 40 22 229707 (T6; 0,45 Н•м)

50/12 597,60 6 40 22 229707 (T6; 0,45 Н•м)

63/14 672,30 6 40 22 229707 (T6; 0,45 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
PR1225    200 180 180 140 140      180 180     ○ ○ ● ●
PR1210                 180   ○ ○ ● ●

Тип ST1400 INOX GG

25
A

22 7135 BDMT 070302 ER-JT PR1225 11,30 – – 10

25
A

22 7136 BDMT 070304 ER-JT PR1225 11,30 – – 10

25
A

22 7137 BDMT 070308 ER-JT PR1225 11,30 – – 10

25
A

22 7145 BDMT 070302 ER-JS PR1225 – 11,30 – 10

25
A

22 7146 BDMT 070304 ER-JS PR1225 – 11,30 – 10

25
A

22 7147 BDMT 070308 ER-JS PR1225 – 11,30 – 10

25
A

22 7155 BDMT 070302 ER-JT PR1210 – – 11,30 10

25
A

22 7156 BDMT 070304 ER-JT PR1210 – – 11,30 10

25
A

22 7157 BDMT 070308 ER-JT PR1210 – – 11,30 10

f
z
 мм 0,07 − 0,11 0,05 − 0,08 0,09 − 0,16  

90°          

  Фрезы для обработки уступов и пазов 90° 
MECX для СМП BDMT 0703..

Описание: 

 22 7100/7105 – Повышенная производительность даже при нестабильных условиях обработки благодаря 

очень частому шагу зубьев. Низкие силы резания и высокая стабильность для снижения 

вибрации. Подходит для разных видов фрезерных работ, например, фрезерования 

уступов, наклонных плоскостей и т.д.

  СМП BDMT 0703.. для концевых фрез № 227100 − 227115

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D. Точно 90° до ap = 4 мм.

⌀ Ds
⌀ D

Lобщ

L1

Lобщ

⌀ D

22 7100

22 7105

22 7115
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⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 7300 25
O 22 7305 a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 винт для СМП

Фреза 90° MEC11T
  22 7300 22 7305   

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon мм мм мм мм мм  

16/2 187,40 187,40 10 25 100 68 16 229708 (T8; 1,2 Н•м)

16/2L 187,40 187,40 10 23 100 68 12 229708 (T8; 1,2 Н•м)

17/2L 192,10 – 10 23 100 – 16 229708 (T8; 1,2 Н•м)

18/2L 193,40 193,40 10 23 100 68 16 229708 (T8; 1,2 Н•м)

19/3L 205,30 – 10 26 100 – 16 229708 (T8; 1,2 Н•м)

20/2XL 218,10 – 10 30 170 – 18 229708 (T8; 1,2 Н•м)

20/3 211,50 211,50 10 30 110 81 20 229708 (T8; 1,2 Н•м)

20/3L 211,50 211,50 10 26 110 68 16 229708 (T8; 1,2 Н•м)

21/3L 213,70 – 10 26 110 – 20 229708 (T8; 1,2 Н•м)

22/2XL 233,30 – 10 30 170 – 20 229708 (T8; 1,2 Н•м)

22/3L 215,– 215,– 10 26 110 81 20 229708 (T8; 1,2 Н•м)

24/3L 218,10 – 10 29 120 – 20 229708 (T8; 1,2 Н•м)

25/3 221,20 221,20 10 32 120 88 25 229708 (T8; 1,2 Н•м)

25/3L 221,20 221,20 10 29 120 81 20 229708 (T8; 1,2 Н•м)

28/3L 228,50 228,50 10 29 120 88 25 229708 (T8; 1,2 Н•м)

30/4L 245,40 245,40 10 32 130 88 25 229708 (T8; 1,2 Н•м)

32/4 245,40 245,40 10 40 130 100 32 229708 (T8; 1,2 Н•м)

32/4L 245,40 245,40 10 32 130 88 25 229708 (T8; 1,2 Н•м)

40/5L 268,40 268,40 10 50 150 110 32 229708 (T8; 1,2 Н•м)

50/5L 281,70 – 10 50 150 – 32 229708 (T8; 1,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 7315 a

p макс
L

общ
Крепёжная резьба 

M
винт для СМП

Фреза 90° MEC11T

мм с резьбовым хвостовиком мм мм   

16/2 187,40 10 25 M8 229708 (T8; 1,2 Н•м)

20/2 211,50 10 30 M10 229708 (T8; 1,2 Н•м)

20/3 211,50 10 30 M10 229708 (T8; 1,2 Н•м)

25/3 221,20 10 35 M12 229708 (T8; 1,2 Н•м)

32/4 245,40 10 40 M16 229708 (T8; 1,2 Н•м)

⌀ D /число 
зубьев Z

25
O 22 7310 a

p макс
L

общ
Посадочное отвер-

стие⌀
винт для СМП

Фреза 90° MEC11T

мм насадная мм мм мм  

40/5 290,10 10 40 16 229708 (T8; 1,2 Н•м)

50/5 362,70 10 40 22 229708 (T8; 1,2 Н•м)

63/6 435,10 10 40 22 229708 (T8; 1,2 Н•м)

80/7 507,80 10 50 27 229708 (T8; 1,2 Н•м)

100/9 552,50 10 55 32 229708 (T8; 1,2 Н•м)

125/11 758,70 10 63 40 229708 (T8; 1,2 Н•м)

160/14 1035,90 10 63 40 229708 (T8; 1,2 Н•м)

Примечание: 

 22 7300 Разм. 16/2L – Без внутреннего охлаждения.

90°          

 Фрезы для обработки уступов и пазов 90° MEC11T для СМП BD.T 11T3..

Описание: Тип фрез MEC11T с высокой стабильностью за счет уменьшения числа 

режущих кромок по сравнению с типом MECX. Это обеспечивает 

возможность увеличения подачи на зуб.

Примечание: 

 Разм. 160/14 – Без внутреннего охлаждения.

22 7305 

22 7300 

⌀ D

L1

Lобщ

⌀ Ds

22 7310 

Lобщ

⌀ D

22 7315 

М⌀ D

Lобщ

541

22

50R
U

E



⌀ D /число зубьев 
Z

25
O 22 7500 25
O 22 7505 a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 винт для СМП

Фреза 90° MEC17   22 7500 22 7505   

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon мм мм мм мм мм  

25/2 211,50 211,50 15,7 36 120 92 25 229709 (T15; 3,5 Н•м)

25/2L 211,50 211,50 15,7 36 120 86 20 229709 (T15; 3,5 Н•м)

28/2XL 228,50 – 15,7 36 120 – 25 229709 (T15; 3,5 Н•м)

32/3 245,40 245,40 15,7 40 130 100 32 229709 (T15; 3,5 Н•м)

32/3L 245,40 245,40 15,7 40 130 92 25 229709 (T15; 3,5 Н•м)

40/4L 268,40 268,40 15,7 50 150 110 32 229709 (T15; 3,5 Н•м)

50/4L 268,40 – 15,7 50 150 – 32 229709 (T15; 3,5 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

25
O 22 7515 a

p макс
L

общ
Крепёжная 
резьба M

винт для СМП

Фреза 90° MEC17

мм с резьбовым хвостовиком мм мм   

25/2 211,50 15,7 35 M12 229709 (T15; 3,5 Н•м)

32/3 245,40 15,7 40 M16 229709 (T15; 3,5 Н•м)

⌀ D /число зубьев 
Z

25
O 22 7510 a

p макс
L

общ
Посадочное от-

верстие⌀
винт для СМП

Фреза 90° MEC17

мм насадная мм мм мм  

40/4 290,10 15,7 40 16 229709 (T15; 3,5 Н•м)

50/4 362,70 15,7 40 22 229709 (T15; 3,5 Н•м)

63/5 435,10 15,7 40 22 229709 (T15; 3,5 Н•м)

80/6 507,80 15,7 50 27 229709 (T15; 3,5 Н•м)

100/7 (552,50) 15,7 55 32 229709 (T15; 3,5 Н•м)

125/9 (758,70) 15,7 63 40 229709 (T15; 3,5 Н•м)

160/12 (1035,90) 15,7 63 40 229709 (T15; 3,5 Н•м)

90°          

 Фрезы для обработки уступов и пазов 90° MEC17 для СМП BD.T 1704..

Благодаря длинным режущим кромкам достигается очень большая глубина резания. 

Небольшое число зубьев.

Примечание: 

 Разм. 160/12 – Без внутреннего охлаждения.

22 7500 

22 7505 

22 7515 

Lобщ

L1

⌀ D ⌀ Ds

22 7510 

⌀ D

Lобщ

М

Lобщ

⌀ D
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Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
GW25 700 500 250                 ○ ○ ● ●

PR1225    200 180 180 140 140      180 180     ○ ○ ● ●
PR1535              160 160 50    ○ ○ ● ●
CA6535              240 220 30    ○ ○ ● ●
PR1210                50 180   ○ ○ ● ●

Тип ALU ST1400 INOX S GG

25
A

22 7325 BDGT 11T302 FR-JA GW25 15,50 – – – – 10

25
A

22 7326 BDGT 11T304 FR-JA GW25 15,50 – – – – 10

25
A

22 7327 BDGT 11T308 FR-JA GW25 15,50 – – – – 10

25
A

22 7335 BDMT 11T302 ER-JT PR1225 – 12,60 – – – 10

25
A

22 7336 BDMT 11T304 ER-JT PR1225 – 12,60 – – – 10

25
A

22 7337 BDMT 11T308 ER-JT PR1225 – 12,60 – – – 10

25
A

22 7338 BDMT 11T312 ER-JT PR1225 – 12,60 – – – 10

25
A

22 7339 BDMT 11T316 ER-JT PR1225 – 12,60 – – – 10

25
A

22 7340 BDMT 11T320 ER-JT PR1225 – 12,60 – – – 10

25
A

22 7341 BDMT 11T324 ER-JT PR1225 – 12,60 – – – 10

25
A

22 7342 BDMT 11T331 ER-JT PR1225 – 12,60 – – – 10

25
A

22 7355 BDMT 11T302 ER-JS PR1225 – – 12,60 – – 10

25
A

22 7356 BDMT 11T304 ER-JS PR1225 – – 12,60 – – 10

25
A

22 7357 BDMT 11T308 ER-JS PR1225 – – 12,60 – – 10

25
A

22 7358 BDMT 11T302 ER-JS PR1535 – – 12,60 – – 10

25
A

22 7359 BDMT 11T304 ER-JS PR1535 – – 12,60 – – 10

25
A

22 7360 BDMT 11T308 ER-JS PR1535 – – 12,60 – – 10

25
A

22 7361 BDMT 11T302 ER-JS CA6535 – – – 12,60 – 10

25
A

22 7362 BDMT 11T304 ER-JS CA6535 – – – 12,60 – 10

25
A

22 7363 BDMT 11T308 ER-JS CA6535 – – – 12,60 – 10

25
A

22 7365 BDMT 11T308 ER-JT PR1210 – – – – 12,60 10

f
z
 мм 0,05 − 0,33 0,07 − 0,11 0,07 − 0,11 0,06 − 0,1 0,09 − 0,16  

Тип ALU ST1400 INOX S GG

25
A

22 7526 BDGT 170404 FR-JA GW25 17,70 – – – – 10

25
A

22 7527 BDGT 170408 FR-JA GW25 17,70 – – – – 10

25
A

22 7530 BDGT 170420 FR-JA GW25 17,70 – – – – 10

25
A

22 7533 BDGT 170431 FR-JA GW25 17,70 – – – – 10

25
A

22 7536 BDMT 170404 ER-JT PR1225 – 15,– – – – 10

25
A

22 7537 BDMT 170408 ER-JT PR1225 – 15,– – – – 10

25
A

22 7538 BDMT 170412 ER-JT PR1225 – 15,– – – – 10

25
A

22 7539 BDMT 170416 ER-JT PR1225 – 15,– – – – 10

25
A

22 7540 BDMT 170420 ER-JT PR1225 – 15,– – – – 10

25
A

22 7541 BDMT 170424 ER-JT PR1225 – 15,– – – – 10

25
A

22 7543 BDMT 170431 ER-JT PR1225 – 15,– – – – 10

25
A

22 7544 BDMT 170440 ER-JT PR1225 – 15,– – – – 10

25
A

22 7556 BDMT 170404 ER-JS PR1225 – – 15,– – – 10

25
A

22 7557 BDMT 170408 ER-JS PR1225 – – 15,– – – 10

25
A

22 7560 BDMT 170404 ER-JS PR1535 – – 15,– – – 10

25
A

22 7561 BDMT 170408 ER-JS PR1535 – – 15,– – – 10

25
A

22 7564 BDMT 170404 ER-JS CA6535 – – – 15,– – 10

25
A

22 7565 BDMT 170408 ER-JS CA6535 – – – 15,– – 10

25
A

22 7567 BDMT 170408 ER-JT PR1210 – – – – 15,– 10

f
z
 мм 0,05 − 0,33 0,09 − 0,22 0,09 − 0,13 0,07 − 0,13 0,09 − 0,27  

 СМП BD.T 11T3.. для фрез MEC11T № 227300 − 227315 и СМП BD.T 1704.. для фрез № 
227500 − 227515

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D. 

Точно 90° до ap = 5,5 мм.

Фрезерные СМП BD.T 11T3..  

Примечание: Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D. 

Точно 90° до ap = 9 мм.

Фрезерные СМП BD.T 1704..  
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⌀ D / Z
эфф 25

O 22 7450 25
O 22 7453 Код ISO СМП количество СМП a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 

h6
винт для СМП

Кукурузные фрезы 90° MECH11

    22 7450 22 7453   

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon   мм мм мм мм мм  

25/2 447,80 447,80 BDMT 11T308 8 37 46 120 104 25 229708 (T8; 1,2 Н•м)

32/2 489,30 489,30 BDMT 11T308 10 46 55 140 117 32 229708 (T8; 1,2 Н•м)

32/4 633,10 633,10 BDMT 11T308 20 46 55 140 117 32 229708 (T8; 1,2 Н•м)

40/4 828,80 828,80 BDMT 11T308 24 55 64 150 126 32 229708 (T8; 1,2 Н•м)

50/4 – 1064,90 BDMT 11T308 28 64 75 – 147 40 229708 (T8; 1,2 Н•м)

⌀ D / Z
эфф 25

O 22 7455 Код ISO СМП количество СМП a
p макс

L
общ

Посадочное 
 отверстие⌀

винт для СМП

Кукурузные фрезы 90° MECH11

мм насадные   мм мм мм  

40/4 887,50 BDMT 11T308 16 37 50 16 229708 (T8; 1,2 Н•м)

50/6 1016,40 BDMT 11T308 30 46 63 22 229708 (T8; 1,2 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
22 7470/ 7471    180 180 180 140 140            ○ ○ ● ●
22 7480/ 7481                 180   ○ ○ ● ●

Тип ST1400 GG

25
A 22 7470 BDMT 11T308 ER-N2 PR1225 12,60 – 10

25
A 22 7471 BDMT 11T308 ER-N3 PR1225 12,60 – 10

25
A 22 7480 BDMT 11T308 ER-N2 PR1210 – 12,60 10

25
A 22 7481 BDMT 11T308 ER-N3 PR1210 – 12,60 10

f
z
 мм 0,09 − 0,16 0,09 − 0,2  

90°    

 Фреза для обработки уступов и пазов 90° MECH11 для СМП BDMT 11T308

  СМП BDMT 11T308 для торцовых насадных фрез № 227450 − 227455

Примечание: Фрезы оснащаются одинаковым числом СМП форм N2 и N3. Следите за маркировкой на корпусе. 

Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D.

22 7450 

Lобщ

L1

ap макс.

⌀ D

Lобщ

22 7453 

22 7455 
ap макс

⌀ D2
⌀ D
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⌀ D / Z
эфф 25

O 22 7650 25
O 22 7653 Код ISO СМП количество СМП a

p макс
L

1
L

общ
⌀ D

s
 h6 винт для СМП

Кукурузные фрезы 90° MECH17

    22 7650 22 7653   

мм Цилиндрический хвостовик Хвостовик Weldon   мм мм мм мм мм  

40/2 758,70 758,70 BDMT 170408 8 59 73 160 136 32 229709 (T15; 3,5 Н•м)

50/4 – 1295,– BDMT 170408 20 74 88 – 161 40 229709 (T15; 3,5 Н•м)

⌀ D / Z
эфф 25

O 22 7655 Код ISO СМП количество СМП a
p макс

L
общ

Посадочное 
 отверстие⌀

винт для СМП

Кукурузные фрезы 90° MECH17

мм насадные   мм мм мм  

50/4 518,10 BDMT 170408 8 30 52 22 229709 (T15; 3,5 Н•м)

50/4L 915,20 BDMT 170408 16 59 78 22 229709 (T15; 3,5 Н•м)

63/4 669,30 BDMT 170408 12 45 70 27 229709 (T15; 3,5 Н•м)

80/6 1381,90 BDMT 170408 24 59 85 32 229709 (T15; 3,5 Н•м)

100/6 1456,20 BDMT 170408 24 59 85 40 229709 (T15; 3,5 Н•м)

Подходит для/ 
vc [м/мин]

Код ISO N N N P P P P P H H H H H M M S K N      
22 7670/ 7671    180 180 180 140 140            ○ ○ ● ●
22 7680/ 7681                 180   ○ ○ ● ●

Тип ST1400 GG

25
A 22 7670 BDMT 170408 ER-N3 PR1225 15,– – 10

25
A 22 7671 BDMT 170408 ER-N4 PR1225 15,– – 10

25
A 22 7680 BDMT 170408 ER-N3 PR1210 – 15,– 10

25
A 22 7681 BDMT 170408 ER-N4 PR1210 – 15,– 10

f
z
 мм 0,09 − 0,16 0,09 − 0,2  

90°    

 Фрезы для обработки уступов и пазов 90° MECH17 для СМП BDMT 170408

  СМП BDMT 170408 для торцовых насадных фрез № 227650 − 227655

Примечание: Фрезы оснащаются одинаковым числом СМП форм N3 и N4. Следите за маркировкой на корпусе. 

Ориентировочные режимы для ae = 0,3×D.

⌀ D ⌀ Ds

22 7650 

22 7653 

22 7655 

L1

ap макс

⌀ D

Lобщ

Lобщ

ap макс
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