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Компания GESAC обладает полным циклом производства изделий из вольфрама, начиная от добычи 
полезных ископаемых до производства вольфрамовых порошков, изделий из твердых сплавов, а так-
же производства прецизионных режущих инструментов.

Цикл производства
Xiamen Golden Egret Special Alloy Co., Ltd. (GESAC) — это государственное китайское высокотехнологичное предприятие с международными 
инвестициями, основанное в 1989 году, является ключевым членом государственной корпорации Xiamen Tungsten Corporation, акции которой 
котируются на фондовом рынке. Компания сосредоточена на разработке и производстве высококачественных вольфрамовых порошков, 
твердых сплавов, прецизионных режущих инструментов и других изделий из вольфрама, а также предлагает профессиональные отраслевые 
решения, являясь известным поставщиком вольфрамовых порошков, твердых сплавов и режущего инструмента.

Благодаря комплексному технологическому развитию по всей цепочке производства изделий из вольфрама, а также прагматичным и инно-
вационным подходам к управлению, компания GESAC всегда демонстрирует сильную динамику развития, предоставляя пользователям по 
всему миру продукты из вольфрамового порошка и иные услуги с высоким соотношением цена-качество, предлагая превосходные продукты 
и комплексные решения задач, связанных с высокой твердостью, термостойкостью и износостойкостью во всех областях современной про-
мышленности, что позволяет завоевывать клиентов по всему миру и иметь хорошую репутацию как в Китае, так и за его пределами

На сегодняшний день в компании GESAC работает более 3000 сотрудников, имеется пять производственных баз, четыре зарубежные торго-
вые компании и один корпоративный технический центр. Компания GESAC самостоятельно реализовала несколько национальных программ, 
таких как «Национальный план поддержки науки и технологии», «Национальная программа исследований и разработок по ключевым тех-
нологиям», «Национальная программа «Факел», проекты разработки «Государственных ключевых новых продуктов», а также несколько клю-
чевых исследований региональных и муниципальных уровней. Компания GESAC былапризнана «Системообразующим предприятием в стра-
тегически развивающихся отраслях», «Инновационным предприятием», «Предприятием передовых технологий». Компания GESAC получила 
множество патентов и наград, включая вторую премию за прогресс в науке и технологиях. На режущие инструменты компании получено 
более 400 патентов, включая патенты на изобретения, полезные модели и промышленные образцы.

О компании Gesac
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Система обозначения фрезерных пластин ISO
Обозначе-

ние Задний угол

A 3 °

B 5 °

C 7 °

D 15 °

E 20 °

F 25 °

G 30 °

N 0 °

P 11 °

O Другое
значение

② Обозначение заднего
угла

④ Обозначение особенностей конструкции

Обозна-
чение

Отвер-
стие

Форма
отверстия

Стружко-
лом Форма

N

Нет —

Нет

R Односто-
ронний

F Двусто-
ронний

A

Есть

Цилиндри-
ческое

Нет

M Односто-
ронний

G Двусто-
ронний

W Цилин-
дрическое 

с одной 
зенковкой 

40-60 °

Нет

T Односто-
ронний

Q Цилин-
дрическое 

с двумя 
зенковками

40°~60°

Нет

U Двусто-
ронний

B Цилин-
дрическое 

с одной 
зенковкой 

70°-90°

Нет

H Односто-
ронний

C Цилин-
дрическое 

с двумя 
зенковками

70°-90°

Нет

J Двусто-
ронний

— — —

⑤ Обозначение длины кромки (ISO) (мм) 

Размер
вписан-

ной
окруж-
ности 
(мм)

Обо-
значе-

ние
Длина

Обо-
значе-

ние
Длина

Обо-
значе-

ние
Длина

Обо-
значе-

ние
Длина

Обо-
значе-

ние
Длина

Обо-
значе-

ние
Длина

Обо-
значе-

ние
Длина

Обо-
значе-

ние
Длина

03 3.97 03 4.0 06 6.9 4 4.8 3.97

04 4.76 04 4.8 08 8.2 5 5.8 4.76

05 5 — — — — — — — — — — — — — — 5

05 5.56 05 5.6 03 3.8 09 9.6 6 6.8 5.56

06 6 — — — — — — — — — — — — — — 6

06 6.35 06 6.5 04 4.3 11 11 7 7.8 11 11.2 6.35

07 7.94 08 8.1 05 5.4 13 13.8 9 9.7 7.94

08 8 — — — — — — — — — — — — — — 8

09 9.525 09 9.525 09 9.7 06 6.5 16 16.5 11 11.6 16 16.6 16 19.7 9.525

10 10 — — — — — — — — — — — — — — 10

12 12 — — — — — — — — — — — — — — 12

12 12.7 12 12.7 12 12.9 08 8.7 22 22 15 15.5 22 22.1 12.7

15 15.875 15 15.875 16 16.1 10 10.9 27 27.5 19 19.4 15.875

16 16 — — — — — — — — — — — — — — 16

19 19.05 19 19.05 19 19.3 13 13 33 33 23 23.3 19.05

20 20 — — — — — — — — — — — — — — 20

22 22.225 22 22.6 38 38.5 27 27.1 22.225

25 25 — — — — — — — — — — — — — — 25

25 25.4 25 25.4 25 25.8 44 44 31 31 25.4

31 31.75 31 31.75 32 32.2 55 55 38 38.8 31.75

31 32 — — — — — — — — — — — — — — 32

Обозна-
чение Форма

Угол при
вершине

инструмента
Эскиз

H Шестиугольник 120 °

O Восьмиугольник 135°

P Пятиугольник 108 °

S Квадрат 90 °

T Треугольник 60 °

C

Ромб

80 °
D 55 °
E 75 °
F 50 °
M 86 °
V 35 °

W Ломаный треу-
гольник 80 °

L Прямоугольник 90 °

A
Параллело-

грамм

85 °
B 82 °
K 55 °

R Круг ——

① Обозначение формы

Обо-
значе-

ние

Допуск (мм) Допуск (дюйм)

Высота 
вершины 

инструмента
(m)

Толщина (s)
Ø вписанной
окружности 

(d)

Высота 
вершины 

инструмента
(m)

Толщина (s)
Ø вписанной
окружности 

(d)

A ±0.005 ±0.025 ±0.025 ±0.0002 ±0.001 ±0.001

F ±0.005 ±0.025 ±0.013 ±0.0002 ±0.001 ±0.0005

C ±0.013 ±0.025 ±0.025 ±0.0005 ±0.001 ±0.001

H ±0.013 ±0.025 ±0.013 ±0.0005 ±0.001 ±0.0005

E ±0.025 ±0.025 ±0.025 ±0.001 ±0.001 ±0.001

G ±0.025 ±0.13 ±0.025 ±0.001 ±0.005 ±0.001

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

±0.005

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

±0.005

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

±0.005

M ±0.08~
±0.18 ±0.13 ±0.05~

±0.13
±0.003~
±0.007 ±0.005 ±0.002~

±0.005

N ±0.08~
±0.18 ±0.025 ±0.05~

±0.13
±0.003~
±0.007 ±0.001 ±0.002~

±0.005

U ±0.13~
±0.38 ±0.13 ±0.08~

±0.25
±0.005~
±0.015 ±0.005 ±0.003~

±0.01

③ Обозначение допуска

Формы пластин: H, O, P, S, T, C, E, M, W, R

Диаметр
вписанной

окружности
(d) (мм)

Допуск на диаметр
вписанной окружности 

(d) (мм)
Допуск по высоте
вершины (m) (мм)

Диаметр 
вписанной 

окружности 
(d) (дюйм)

Допуск на диаметр
вписанной окружности 

(d) (дюйм)
Допуск по высоте

вершины (m) (дюйм)

J, K, L, M, N U M, N U J, K, L, M, N U J, K, L, M, N U

6.35
±0.05 ±0.08 ±0.08 ±0.13

0.250
±0.002 ±0.003 ±0.003 ±0.005

9.525 0.375
12.7 ±0.08 ±0.13 ±0.13 ±0.2 0.500 ±0.003 ±0.005 ±0.005 ±0.008

15.875
±0.1 ±0.18 ±0.15 ±0.27

0.625
±0.004 ±0.007 ±0.006 ±0.011

19.05 0.750
25.4 ±0.13 ±0.25 ±0.18 ±0.38 1.000 ±0.005 ±0.010 ±0.007 ±0.015

31.75
±0.15 ±0.25 ±0.2 ±0.38

1.250
±0.006 ±0.010 ±0.008 ±0.015

32 1.260

Формы пластин: D

Диаметр вписанной
окружности(d)

Допуск на диаметр
вписанной окруж-

ности (d)
Допуск по высоте

вершины (m)

мм дюйм мм дюйм мм дюйм
6.35 0.250 ±0.05 ±0.002 ±0.11 ±0.004

9.525 0.375 ±0.05 ±0.002 ±0.11 ±0.004
12.7 0.500 ±0.08 ±0.003 ±0.15 ±0.006

15.875 0.625 ±0.10 ±0.004 ±0.18 ±0.007
19.05 0.750 ±0.10 ±0.004 ±0.18 ±0.007

Формы пластин: V

Диаметр вписанной
окружности(d)

Допуск на диаметр
вписанной окруж-

ности (d)
Допуск по высоте

вершины (m)

мм дюйм мм дюйм мм дюйм
6.35 0.250 ±0.05 ±0.002 ±0.15 ±0.006

9.525 0.375 ±0.05 ±0.002 ±0.15 ±0.006
12.7 0.500 ±0.08 ±0.003 ±0.20 ±0.008

15.875 0.625 ±0.10 ±0.004 ±0.27 ±0.011
19.05 0.750 ±0.10 ±0.004 ±0.27 ±0.011

Обозначение Толщина
(мм)

01 1.59
T1 1.98
02 2.38
T2 2.78
03 3.18
T3 3.97
04 4.76
05 5.56
06 6.35
07 7.94
09 9.52

⑥ Обозначение толщины 

Диаметр вписанной окружно-
сти (d)

Толщина пластины (s)

Высота вершины инструмента 
(m)

⑧ Обозначение геометрии
режущей кромки

Обо-
значе-

ние
Описание Геометрия

F Острый угол

E С радиусом

T С фаской

S С фаской и
радиусом

⑨ Обозначение
направления резания

Обозна-
чение Исполнение Эскиз

R Правое

L Левое

N Нейтраль-
ное

⑩ Обозначения
стружколома

Обозна-
чение Тип обработки

LG Чистовая
обработка

MG Получистовая
обработка

HG Черновая
обработка

LP Чистовая
обработка сталей

MP Получистовая
обработка сталей

RP Черновая
обработка сталей

MK Получистовая
обработка чугуна

RK Черновая
обработка чугуна

QMM
Получистовая

обработка
нержавеющих

сталей

W*
Чистовая

обработка с зачист-
ной кромкой

LN/LA
Чистовая

обработка
цветных металлов

……

⑦ Обозначение угла доводочной обработки
или радиуса при вершине

 Ⅰ Ⅱ

Обо-
значе-

ние
Угол

сближения

Глав-
ный 

угол в
плане

Обо-
значе-

ние
Задний

угол
Обо-

значе-
ние

Радиус
при

вершине
(мм)

A 45° 45° A 3° M0 Круглая 
пластина

D 30° 60° B 5° 00 0.03
E 15° 75° C 7° 02 0.2
F 5° 85° D 15° 04 0.4
P 0° 90° E 20° 08 0.8
Z Прочие F 25° 12 1.2

G 30° 16 1.6
N 0° 20 2.0
P 11° 24 2.4
Z Прочие 28 2.8

32 3.2

Радиус при 
вершине

Угол
сближения

Главный угол
в плане

Задний угол

Rε

R

N

L

S
R

N
D

E
E

U
T

12
12

①

①

②

②

③

③

④

④

⑤

⑤

06
04

AN
M0

E
T

N MG
MK

⑥

⑥

⑦

⑦

⑧

⑧

⑨

⑨

⑩

⑩
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Система обозначения корпусов фрез

FM 45A 160 R1

① Обозначение
инструмента по типу обработки

Торцевое
фрезерова-

ние

FM Для общего торце-
вого фрезерования

VM
Для тяжелого тор-
цевого фрезерова-
ния и фрезерова-

ния уступов

Фрезерова-
ние уступов

EM Для общего фрезе-
рования уступов

HM
Для чернового 
фрезерования 

глубоких уступов

Профильное 
фрезерова-

ние

PM
Для общего

профильного
фрезерования

BM
Cо сферическим 

торцом для
профильного

фрезерования

Фрезерова-
ние пазов SM

Для трёхсторонне-
го фрезерования 

пазов

Фрезерова-
ние фасок

KM
Для общего фрезе-
рования с больши-

ми подачами

CM Для фрезерования 
фасок

XM Для специального 
фрезерования

④ Обозначение
поколения инструмента

1 1 поколение

2 2 поколение

③ Обозначение
главного угла в плане

45 45°

⑤ Обозначение
рабочего диаметра инструмента

160 160 мм

② Обозначение
буквенного кода серии

⑥ Обозначение исполнения 
инструмента

R Правое

L Левое

⑫ Обозначение заднего угла 
применяемой пластины

N 0°

B 5°

C 7°

P 11°

D 15°

E 20°

F 25°

⑧ Обозначение типа соединения

A Типа A

B Типа B

C Типа C

D Типа D

M Резьбовое соединение

P Цилиндрический
хвостовик

W Цилиндрический
хвостовик с лыской

K Цилиндрическая посад-
ка со шпоночным пазом

BT Хвостовик типа BT

HA Хвостовик типа HSK-A

⑭ Обозначение
длины хвостовика

S Короткий

M Стандартный

L Длинный

⑮ Обозначение особенностей 
шага зубьев на корпусе 

инструмента

U Неравномерный шаг 
зубьев

⑨ Обозначение
размера соединения

40 40 мм

⑬ Обозначение
длины режущей кромки

13 13 мм

⑦ Обозначение
количества зубьев

09 9 зубьев

⑩ Обозначение типа шейки

T Коническая шейка

N Без шейки

⑪ Обозначение геометрической 
формы применяемой пластины

A Параллелограмм

C Ромб 80°

D Ромб 55°

H Шестиугольник

L Прямоугольник

O Восьмиугольник

Q Полукруг

R Круг

S Квадрат

T Правильный
треугольник

U Специальная
геометрия

V Ромб 35°

W Ломанный треугольник

V Ромб 35°

X Специальная
геометрия

09 С 40 S(T) E 13 (M)(U)

⑦ ⑧ ⑨ ⑩ ⑪ ⑫ ⑬ ⑭ ⑮① ② ③ ④ ⑤
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● Позитивные пластины с четырьмя режущими кромками, имеют 
различные стружколомы, в том числе для чистового фрезерования.
● В номенклатуре имеются пластины с геометрией Wiper, 
рекомендуемые для чистовой обработки. 
● Рекомендуется для чистовой и получистовой обработки сталей, 
чугуна и алюминиевых сплавов.

Позитивные пластины с четырьмя режущими кромками 
для общего торцевого фрезерования с углом в плане 45° 
Пластины SEE(M)T + корпус фрезы FMA451

● Негативные пластины с восемью режущими кромками, имеют 
хорошую прочность и обеспечивают стабильную обработку.
● Благодаря разнообразию конструкций корпусов с углами в плане 
45°, 75°, 88° серия удовлетворяет самым различным требованиям 
обработки.
● На выбор имеются корпуса с крупным, средним и мелким шагом 
зубьев, подходящих для различных условий обработки.
● Серия FMB451 имеет подкладные пластины для защиты корпуса 
от повреждений.
● Рекомендуется для черновой и получистовой обработки сталей, 
чугуна.
● Новая конструкция фрез с неравномерным шагом зубьев 
соответствует требованиям различных областей применения.

Негативные пластины с восемью режущими кромками 
для торцевого фрезерования с углом в плане 45°/75°/88° 
Пластины SNE(M)U + корпуса фрез FMB451/452/752/882

SNE(M)U

● Высокоэффективные позитивные пластины с восемью 
режущими кромками.
● В номенклатуре имеются пластины с геометрией Wiper, 
рекомендуемые для чистовой обработки.
● Рекомендуется для чистовой и получистовой обработки 
сталей, чугуна и алюминиевых сплавов.

ODK(M)T

Торцевое фрезерование

Описание серий фрезерных пластин

SEE(M)T

Система обозначения модульных удлинителей

HE G 25M L200 (080) CT12

④ Обозначение
типа хвостовика

G Цилиндрический 
хвостовик

BT Хвостовик BT

⑦ Обозначение
типа шейки

S Без шейки

P Обниженная шейка

T Коническая шейка

⑥ Обозначение
общей длины

L200 200 мм

① Обозначение
типа инструмента

HE Модульный
удлинитель

② Обозначение
типа соединения

M Метрическая резьба

T Трапецеидальная 
резьба

③ Обозначение
размера соединительной 

резьбы

12 12 мм

⑤ Обозначение
диаметра хвостовика

25 25 мм

⑧ Обозначение
длины шейки

080 80 мм

⑨ Обозначение
материала удлинителя

C Твердый сплав

① ② ③ ④ ⑤ ⑥ ⑧⑦
Позитивные пластины с восемью режущими кромками 
для общего торцевого фрезерования с углом в плане 43° 
Пластины ODK (M) T + корпус фрезы FMA431⑨
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● Экономичные негативные двухсторонние пластины с двенадцатью 
режущими кромками.
● Конструкция пластин с секционной режущей кромкой в сочетании 
с корпусами фрез с различными углами в плане рекомендуются для 
чистовой, получистовой и черновой обработки.
● На выбор имеются корпуса с крупным и мелким шагом зубьев, 
подходящих для различных условий обработки.
● Рекомендуется для черновой и получистовой обработки сталей, 
нержавеющих сталей и чугуна.

Негативные пластины с двенадцатью режущими 
кромками для торцевого фрезерования с углом 
в плане 15°/45°/60°
Пластины HNGU + корпуса фрез FMC151/451/601

HNG(K)U

Торцевое фрезерование

Описание серий фрезерных пластин

● Экономичные негативные двухсторонние пластины с двенадцатью 
режущими кромками обладают высокой прочностью при обработке 
чугуна.
● Корпуса серии FMB601 оснащены механизмом регулировки пластин по 
высоте для обеспечения высокого качества обработанной поверхности.
● Корпуса серии FMB601 имеет на выбор корпуса со средним и мелким 
шагом зубьев для обработки в различных условиях.
● Рекомендуется для черновой и чистовой обработки чугуна.

Негативные пластины с двенадцатью режущими 
кромками для торцевого фрезерования с углом 
в плане 60°
Пластины HNE(M)X + корпуса фрез FMB601/602

HNE(M)X

● Доступно большое количество стружколомов, позволяющих 
осуществить высокоэффективную обработку.
● Имеется стружколом для обработки алюминиевых сплавов.
● Рекомендуется для черновой обработки сталей, нержавеющих 
сталей, чугуна и алюминиевых сплавов.

Позитивные пластины с двумя режущими 
кромками для фрезерования уступов 
Пластины APM(G)T + корпус фрезы EMA901

● Конструкция с изогнутой режущей кромкой эффективно 
снижает сопротивление усилиям резанию.
● Благодаря корпусу фрезы с длинной режущей кромкой 
возможно выполнение высокоэффективной обработки.
● Имеется стружколом для обработки алюминиевых сплавов.
● Рекомендуется для черновой обработки сталей, нержавеющих 
сталей, чугуна и алюминиевых сплавов.

Позитивные пластины с двумя режущими 
кромками для фрезерования уступов 
Пластины APK(E)T + корпуса фрез EMB901/HMB901

APK(E)T

Фрезерование уступов

Описание серий фрезерных пластин

APM(G)T

● Спиралевидная конструкция режущей кромки обеспечивает 
повышенную точность обработки боковых стенок заготовок.
● Специальная конструкция режущей кромки позволяет осуществлять 
прецизионную плунжерную обработку.
● Прецизионно отшлифованная поверхность пластины для 
высокоточной обработки.

Позитивные пластины с финишным шлифованием 
с двумя режущими кромками для фрезерования 
уступов 
Пластины APEW + корпус фрезы EMJ901

APEW
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● Высокоэффективные негативные пластины с шесть режущими 
кромками и большим передним углом имеют повышенную прочность 
и остроту.
● Нижняя кромка пластины имеют геометрию Wiper, что обеспечивает 
хорошее качество обрабатываемой поверхности.
● Инструмент позволяет реализовать различные стратегии обработки, 
такие как торцевое фрезерование, фрезерование уступов и пазов.
● Рекомендуется для черновой и получистовой обработки сталей и 
чугуна.
● Новая конструкция фрез с неравномерным шагом зубьев 
соответствует требованиям в различных областях применения.

Негативные пластины с шестью режущими кромками 
для фрезерования уступов
Пластины WNGU + корпус фрезы EME901

WNG(M)USDKT

XDHT

Фрезерование уступов

Описание серий фрезерных пластин

Позитивные пластины с двумя режущими 
кромками для фрезерования уступов в 
алюминиевых сплавах 
Пластины XDHT + корпус фрезы EMH901

● Конструкция с изогнутой режущей кромкой эффективно 
снижает сопротивление усилиям резания.
● Конструкция пластин с несколькими задними углами 
обеспечивает их повышенную прочность и остроту.
● Инструмент позволяет реализовать различные стратегии 
обработки, такие как торцевое фрезерование, фрезерование 
уступов и пазов.
● Рекомендуется для черновой и получистовой обработки 
сталей и чугуна.

● Конструкция пластин с большим передним углом 
обеспечивает низкое сопротивление усилиям резания.
● Позитивная геометрия пластин с двойным задним углом 
обеспечивает повышенную прочность режущей кромки.
● Длинная режущая кромка пластин обеспечивает 
возможность применения на больших глубинах резания.
● Изогнутая режущая кромка обеспечивает угол 90° при 
фрезеровании уступов.
● Рекомендуется для черновой и получистовой обработки 
алюминиевых сплавов.

Фрезерование уступов

Описание серий фрезерных пластин

● Уникальная высокоэффективная тангенциальная конструкция пластин 
обеспечивает отличную прочность и рекомендуется для обработки в 
тяжелых условиях.
● Негативная конструкция пластин с восемью режущими кромками 
позволяет применять их как на корпусах правого, так и левого 
исполнения.
● Доступны фрезы с крупным и средним шагом зубьев для различных 
областей применения.
● V-образная конструкция позиционирования обеспечивает более 
стабильный зажим пластины.
● Рекомендуется для черновой обработки сталей и чугуна.

LNE(M)T

● Конструкция пластины с режущей кромкой в виде 
пространственной кривой эффективно снижает сопротивление 
резанию.
● Геометрия режущей кромки с изменяемой шириной увеличивает 
срок службы инструмента.
● Имеется специально разработанный стружколом для обработки 
титановых сплавов.
● Основная область применения - черновая и получистовая 
обработка титановых сплавов и других труднообрабатываемых 
материалов..

Позитивные пластины с двумя режущими 
кромками для фрезерования уступов
Пластины ADGT + корпус фрезы EMT901

ADGT

● Негативные утолщенные пластины с четырьмя режущими кромками 
имеют высокую прочность и рекомендуются для тяжелых условий 
обработки.
● Режущая кромка шлифованная и имеет конструкцию изогнутой формы. 
Рекомендуется для обработки вертикальных стенок.
● Благодаря корпусу фрезы с длинной режущей кромкой возможно 
выполнение высокоэффективной обработки в тяжелых условиях.
● Рекомендуется для получистовой и черновой обработки сталей и чугуна.

Негативные пластины с четырьмя режущими 
кромками для фрезерования уступов
Пластины ANKX + корпуса фрез EMC901/HMC901

ANKX

Тангенциальные пластины с восемью режущими 
кромками с углом в плане 90°
Пластины LNE(M)T + корпуса фрез VMA901/902

Позитивные пластины с четырьмя режущими 
кромками для фрезерования уступов
Пластины SDKT + корпус фрезы EMS901
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Сферические пластины для чистовой 
профильного фрезерования
Пластины QTD + корпус фрезы BMA001
● Конструкция пластин с полным радиусом позволяет 
применять их для обработки прямолинейных поверхностей.
● Специальная высокопрочная конструкция режущей 
кромки.
● Изогнутая режущая кромка пластин QTD-S-T обеспечивает 
малое сопротивление усилиям резания.
● Рекомендуется для чистовой обработки сталей, чугуна и 
закаленных сталей.

Профильное фрезерование

Описание серий фрезерных пластин

Позитивные пластины для профильного 
фрезерования
Пластины RD/RP/RC + корпуса фрез PMA001/
PMB001/PMC001
● Обладают высокой эффективностью и экономичностью и 
рекомендуются для черновой профильной обработки литейных 
форм и прессформ.
● Большой ассортимент стружколомов позволяет выполнять 
чистовую, получистовую и черновую обработку.
● Пластины RC + корпуса PMC001 имеют конструкцию с защитой 
от проворота, что обеспечивает стабильность обработки.
● Представлены как экономичные, так и прецизионные пластины 
для удовлетворения различных потребностей обработки.
● Рекомендуется для черновой и получистовой обработки сталей.

RD/RP/RC

QTD/QTD-S-T

Фрезерование с высокой подачей

Описание серий фрезерных пластин

Позитивные пластины с тремя режущими 
кромками для фрезерования с высокой 
подачей
Пластины UD/UP + корпус фрезы KMA101

● Многосегментная линейная режущая кромка повышает 
эффективность обработки на разных глубинах резания.
● Конструкция стружечных канавок снижает сопротивление 
резанию, что способствует снижению температуры в зоне 
резания.
● Три типоразмера пластин с разными геометриями 
стружколомов подходят для большинства случаев применения.
● Рекомендуется для черновой обработки сталей, нержавеющих 
сталей и чугуна.

UD/UP

SDMT

● Большая дугообразная конструкция режущей кромки имеет 
повышенную прочность.
● Стружколом MS с переменчивым передним углом и 
переменчивой шириной режущей кромки рекомендуется для 
применения в авиационной промышленности.
● Рекомендуется для черновой обработки сталей, 
нержавеющих сталей, чугуна и труднообрабатываемых 
материалов.

Позитивные пластины с четырьмя режущими 
кромками для фрезерования с высокой подачей
Пластина SDMT + корпус фрезы KMB131
Пластина SDMT-MS + корпус фрезы KMM131
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● Пластины с позитивной геометрией обеспечивают низкие 
усилия резания.
● Шлифованная режущая кромка с переменным передним 
углом обеспечивает снижение сопротивления усилиям 
резания.
● Рекомендуется для черновой и получистовой обработки 
сталей и чугуна.

● Острая режущая кромка специальной конструкции снижает усилия 
резания.
● Доступно пять различных по ширине обработки паза корпусов 
фрез.
● Рекомендуется для черновой и получистовой обработки сталей и 
чугуна.

Пластины для трехстороннего фрезерования 
узких пазов
Пластины SNEX + корпуса фрез SMA041-081

Пластины для трехстороннего фрезерования 
пазов
Пластины CNEU + корпуса фрез SMA101-131

Фрезерование пазов 

Описание серий фрезерных пластин

CNEU

SNEX

Фрезерование с высокой подачей

Описание серий фрезерных пластин

● Позитивный передний угол обеспечивает стабильную обработку 
с низкими усилиями резания. 
● Двухсекционная конструкция режущей кромки обеспечивает 
применение в различных условиях. 
● Конструкция пластины с зачистной режущей кромкой Wiper 
обеспечивает хорошее качество поверхности плоскости и боковых 
стенок при обработке с высокой подачей. 
● Специальная технология покрытия делает поверхность режущей 
кромки гладкой и снижает процесс наростообразования на ней. 
● Основная область применения - черновая обработка титановых 
сплавов и других труднообрабатываемых материалов. 

Позитивные пластины с четырьмя режущими 
кромками для фрезерования титановых 
сплавов с высокой подачей
Пластины SOE(M)T-MS + корпус фрезы KMT131
Пластины SOMT-TS + корпус фрезы KMT132

SOE(M)T

● Негативная геометрия пластины с четырьмя режущими кромками 
обеспечивает большую плотность зубьев на корпусах, что позволяет 
достичь высоких эффективности и экономичности. 
● Усиленная конструкция с закругленной режущей кромкой 
идеально подходит для обработки карманов и боковых стенок. 
● Широкий выбор геометрий стружколомов и сплавов позволяет 
выполнить черновую и получистовую обработку большого спектра 
материалов. 

Негативные пластины с четырьмя режущими 
кромками для обработки с высокой подачей
Пластины LNMX + корпус фрезы KMF151

LNMX
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Позитивные пластины с четырьмя режущими кромками 
для фрезерование фасок
Пластины SPMT + корпуса фрез CMA301/451/601

● Пластины с четырьмя эффективными режущими кромками 
позволяют выполнять снятие фасок как прямым так и обратным 
способом
● Корпуса фрез выполнены в различных вариациях, позволяющих 
обрабатывать фаски под углами 30°,  45° и 60°.
● Рекомендуется для получистовой  и черновой обработки сталей 
и чугуна..

Фрезерование фасок

Описание серий фрезерных пластин

SPMT

Тип
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Торцевое 
фрезе- 

рование

OD06: APMX =4.0 мм

ODK(M) FMA431
(Ø40-Ø200)

Для торцевого 
фрезерования 
сталей, 
легированных 
сталей, чугуна 
и алюминиевых 
сплавов.

SE13: APMX =6.0 мм

SEE(M)T FMA451
(Ø50-Ø200)

Для торцевого 
фрезерования 
сталей, 
легированных 
сталей, чугуна 
и алюминиевых 
сплавов.

SB12: APMX =7.1 мм

SBEX —

Для торцевого 
фрезерования ста-
лей, легированных 
сталей и чугуна.

SE12: APMX =7.5 мм
SE15: APMX =9.1 мм

SEEN
SEMN
SEEX

—

SP15: APMX =13.3 мм
SP19: APMX =16.3 мм
SP25: APMX =21.8 мм

SPEN —

Руководство по подбору фрезерного инструмента
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Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Торцевое 
фрезе- 

рование

SP12: APMX =11.4 мм
SP15: APMX =13.2 мм
SP19: APMX =15.6 мм

SPK(M)N —

Для торцевого 
фрезерования 
сталей, 
легированных 
сталей и чугуна.

SP15: APMX =14.0 мм

SPEN-W —

SP12: APMX =10.7 мм

SPER —

SP15: APMX =9.5 мм

SPNR —

Руководство по подбору фрезерного инструмента

049

050

050

051

Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Торцевое 
фрезе- 

рование

SP12: APMX =7.5 мм
SP15: APMX =9.5 мм

SPCW —

Для торцевого 
фрезерования 
сталей, 
легированных 
сталей и чугуна.

TP16: APMX =13.5 мм
TP22: APMX =15.1 мм

TPER
TPKR
TPKN

—

TP22: APMX =15.1 мм

TPNR —

SN12: APMX =3.0 мм
SNE(M)U

FMB451
(Ø50-Ø315)

Включая 
корпуса фрез с 

неравномерным 
шагом зубьев.

Для высокоэффек-
тивного торцевого 
фрезерования ста-
лей и чугуна.

SN12: APMX =3.0 мм

FMB452
(Ø50-Ø315)

Включая 
корпуса фрез с 

неравномерным 
шагом зубьев.

Руководство по подбору фрезерного инструмента
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Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Торцевое 
фрезе- 

рование

SN12: APMX =5.0 мм
SNE(M)U

FMB752
(Ø50-Ø315)

Для высокоэффек-
тивного торцевого 
фрезерования ста-
лей и чугуна.

SN12: APMX =7.0 мм

FMB882
(Ø40-Ø315)

Для высокопро-
изводительного 
торцевого фрезе-
рования сталей и 
чугуна с большой 
глубиной резания.

HN06: APMX =1.6 мм
HN09: APMX =2.2 мм

HNG(K)U

FMC151
(Ø25-Ø160)

Для торцевого 
фрезерования ста-
лей, нержавеющих 
сталей, чугуна и т. 
д.

HN06: APMX =3.2 мм
HN09: APMX =4.5 мм
HN13: APMX =8.0 мм

FMC451
(Ø25-Ø315)

Включая кор-
пуса фрез с 

неравномерным 
шагом зубьев.

Руководство по подбору фрезерного инструмента

066

053

Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Торцевое 
фрезе- 

рование

HN06: APMX =4.3 мм
HN09: APMX =7.4 мм

HNG(K)U FMC601
(Ø40-Ø250)

Для торцевого 
фрезерования ста-
лей, нержавеющих 
сталей, чугуна и
т. д.

HN09: APMX =8.0 мм
HNE(M)X

FMB601
(Ø125-Ø315)

Для экономичного 
высокопроизводи-
тельного торцево-
го фрезерования 
чугуна с возможно-
стью регулировки 
высоты зубьев.

HN09: APMX =8.0 мм

FMB602
(Ø63-Ø315)

Корпуса фрез со 
средним шагом 
зубьев для эко-
номичного высо-
коэффективного 
торцевого фрезе-
рования чугуна.

Фрезе-
рование 
уступов

AP11: APMX =9.0 мм
AP16: APMX =14.0 мм

APM(G)T EMA901
(Ø16-Ø250)

Для фрезерования 
уступов, пазов, 
карманов, торцов 
по сталям, нержа-
веющим сталям, 
чугуну и алюмини-
евым сплавам.

Руководство по подбору фрезерного инструмента

084

079

066
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Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Фрезе-
рование 
уступов

AP11: APMX =9.0 мм
AP16: APMX =14.0 мм

APK(E)T EMB901
(Ø16-Ø200)

Для фрезерования 
уступов, пазов, 
карманов, торцов 
по сталям, нержа-
веющим сталям, 
чугуну и алюмини-
евым сплавам.

AP11: APMX =39.9 мм
AP16: APMX =57.0 мм

APKT HMB901
(Ø32-Ø80)

Для фрезерования 
уступов с большой 
глубиной резания 
по сталям и чугуну.

AP10:APMX =2.5 мм

APEW EMJ901
(Ø17-Ø26)

Для получистового 
и чистового 
фрезерования 
уступов, пазов 
и карманов по 
закаленным 
сталям.

AD10: APMX =9.0 мм
AD12: APMX =11.0 мм
AD18: APMX =16.0 мм

ADGT EMT901
(Ø16-Ø315)

Для фрезерования 
уступов, плоско-
стей, карманов и 
пазов, для обра-
ботки труднообра-
батываемых мате-
риалов, титановых 
сплавов и нержа-
веющих сталей.

Руководство по подбору фрезерного инструмента

097

095

089

089

Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Фрезе-
рование 
уступов 

SD14: APMX =10.0 мм

SDKT EMS901
(Ø40-Ø315)

Для экономичного 
высокоэффек-
тивного фрезеро-
вания уступов и 
пазов по сталям и
чугуну.

XD19: APMX =18.0 мм

XDHT EMH901
(Ø25-Ø125)

Для высокоэффек-
тивного фрезе-
рования уступов 
по алюминиевым 
сплавам.

XP16: APMX =14.0 мм

XPHT —
Для фрезерования 
уступов по сталям 
и чугуну.

AN12: APMX =9.0 мм
AN16: APMX =14.0 мм

ANKX EMC901
(Ø32-Ø200)

Для экономичного 
высокоэффек-
тивного фрезеро-
вания уступов и 
пазов по сталям и
чугуну.

Руководство по подбору фрезерного инструмента
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Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Фрезе-
рование 
уступов 

AN12: APMX =43.0 мм
AN16: APMX =57.0 мм

ANKX HMC901
(Ø40-Ø80)

Для фрезерования 
уступов с большой 
глубиной резания 
по сталям и чугуну.

WN04: APMX =4.0 мм
WN08: APMX =7.5 мм

WNG(M)U

EME901
(Ø20-Ø200)

Включая корпуса 
фрез с неравномер-
ным шагом зубьев.

Для экономичного 
высокоэффек-
тивного фрезеро-
вания уступов и 
пазов по сталям и 
чугуну.

LN11: APMX =5.0 мм
LN15: APMX =7.0 мм

LNE(M)T

VMA901
(Ø40-Ø315)

Для фрезерования 
уступов и торцов в 
тяжелых условиях 
применения по 
сталям и чугуну.

LN15: APMX =7.0 мм

VMA902
(Ø80-Ø250)

Руководство по подбору фрезерного инструмента

124

119

114

Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Профиль-
ное фре-

зерование

RD05: APMX =2.5 мм
RD07: APMX =3.5 мм
RD08: APMX =4.0 мм
RD10: APMX =5.0 мм
RD12: APMX =6.0 мм
RD16: APMX =8.0 мм

RD PMA001
(Ø10-Ø125)

Для профильного 
и торцевого фре-
зерования, а также 
для фрезерования 
уступов, пазов и 
карманов по ста-
лям и чугуну

RP08: APMX =4.0 мм
RP10: APMX =5.0 мм
RP12: APMX =6.0 мм
RP16: APMX =8.0 мм

RP PMB001
(Ø16-Ø125)

Для профильного 
и торцевого 
фрезерования, 
а также для 
фрезерования 
уступов, пазов 
и карманов 
по сталям и 
легированным 
сталям.

RC10: APMX =5.0 мм
RC12: APMX =6.0 мм
RC16: APMX =8.0 мм
RC20: APMX =10.0 мм

RC PMC001
(Ø20-Ø160)

Для профильного 
и торцевого 
фрезерования, 
а также для 
фрезерования 
уступов, пазов 
и карманов 
по сталям и 
легированным 
сталям.

QTD
QTD-S-T

BMA001
(Ø12-Ø32)

Для высокоточно-
го профильного 
фрезерования по 
сталям, чугуну и за-
каленным сталям.

Руководство по подбору фрезерного инструмента

147

136

140

132



Фрезерный инструмент Фрезерный инструмент со сменными пластинами Фрезерный инструментФрезерный инструмент со сменными пластинами

028 029

Ф
ре

зе
рн

ы
й 

ин
ст

ру
ме

нт
 со

 см
ен

ны
ми

 п
ла

ст
ин

ам
и

A

Ф
ре

зе
рн

ы
й 

ин
ст

ру
ме

нт
 со

 см
ен

ны
ми

 п
ла

ст
ин

ам
и

A

Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Фрезеро-
вание с 

высокой 
подачей

UD08: APMX =1.0 мм
UD12: APMX =1.5 мм
UP17: APMX =2.0 мм

UD/UP KMA101
(Ø20-Ø100)

Для высокоэффек-
тивного торцевого 
фрезерования, а 
также для фрезе-
рования пазов и 
карманов по ста-
лям, нержавеющим 
сталям и чугуну.

SD12: APMX =2.0 мм
SD15: APMX =3.0 мм

SDMT

KMB131
(Ø32-Ø160)

Для высокоэффек-
тивного торцевого 
фрезерования, а 
также для фрезе-
рования пазов и 
карманов по ста-
лям и легирован-
ным сталям.

SD09-MS: APMX =1.0 мм
SD12-MS: APMX =2.0 мм

KMM131
(Ø25-Ø125)

Специально для 
авиационной 

промышленно-
сти

Для высокоэффек-
тивного профиль-
ного и торцевого 
фрезерования, а 
также для фрезе-
рования пазов и 
карманов по тита-
новым сплавам.

SO09-MS: APMX =1.2 мм
SO12-MS: APMX =1.4 мм

SOE(M)T
-MS

KMT131
(Ø25-Ø125)

Для высокоэффек-
тивного фрезеро-
вания плоскостей 
и карманов, для 
обработки трудно-
обрабатываемых 
материалов, ти-
тановых сплавов 
и нержавеющих 
сталей

Руководство по подбору фрезерного инструмента

165

157

152

Тип 
обработки

Угол в плане и максимальная 
глубина резания по типоразмеру 

пластин

Серия 
пластин, 

стр.
Серия 

корпусов фрез Внешний вид Применение и 
особенности

Фрезеро-
вание с 

высокой 
подачей

SO09-TS: APMX =1.1 мм
SO12-TS: APMX =1.8 мм

SOMT-TS KMT132
(Ø25-Ø125)

Для фрезерования 
пазов, наклонных 
плоскостей, фре-
зерование с ин-
терполяцией, для 
обработки трудно-
обрабатываемых 
материалов и  ти-
тановых сплавов

LNMX09: APMX =1.0 мм
LNMX12: APMX =1.5 мм
LNMX15: APMX =2.0 мм

LNMX KMF151
(Ø16-Ø200)

Для высокоэффек-
тивного фрезеро-
вания плоскостей, 
карманов и пазов, 
для обработки 
сталей, чугуна, не-
ржавеющих сталей 
и труднообрабаты-
ваемых материа-
лов

Фрезе-
рование 

пазов

CW MIN =4.0 мм
CW макс. =8.0 мм

SNEX SMA(041-081)
(Ø100)

Для фрезерования 
пазов по сталям и 
чугуну.

CW MIN=10.0 мм
CW макс.=13.0 мм

CNEU SMA(101-131)
(Ø80-Ø160)

Для фрезерования 
пазов по сталям и 
чугуну.

Руководство по подбору фрезерного инструмента
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