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По запросу потребителя 
возможно изготовление 
инструмента с размерами 
и покрытиями, отличными 
от указанных на 
страницах каталога  

Томский инструментальный завод, основанный в 1942 году, до сих пор сохраняет 
лидерские позиции в инструментальной отрасли России. Основным видом деятель-

ности предприятия является производство широкой гаммы серийного и специального 
металлорежущего инструмента под товарным знаком . В своей деятельности за-
вод руководствуется базовыми принципами повышения качества и надежности своей 
продукции, а так же экономической эффективности процессов металлообработки у 
наших потребителей.

Томский инструментальный завод является предприятием полного цикла, начиная 
от разработки и испытания до серийного выпуска и реализации готовой продук-

ции. Многолетний опыт разработки и производства металлорежущего инструмента, 
использование современного обрабатывающего и контрольно-измерительного обо-
рудования, внедрение передовых технологий производства, наличие уникального 
опыта в области термической обработки и нанесения износостойких покрытий явля-
ются основой качества и стойкости нашего инструмента.

В каталоге дана подробная информация о назначении, особенностях конструкции, 
размерах и применимости инструмента для различных материалов:

– сверла спиральные с цилиндрическим хвостовиком Æ 0,5..20 мм;
– сверла спиральные с коническим хвостовиком Æ 6..70 мм;
– зенкеры с цилиндрическим хвостовиком для обработки сквозных и глухих отвер-
стий Æ 3..19,7 мм;
– зенкеры с коническим хвостовиком для обработки сквозных и глухих отверстий Æ 
7,8..50 мм;
– сверла центровочные комбинированные Æ 1..4 мм;
– фрезы концевые с цилиндрическим хвостовиком Æ 2..50 мм;
– фрезы концевые с коническим хвостовиком Æ 6..63 мм;
– метчики для метрической резьбы Æ М3..М33 мм;
– зенковки с резьбовым креплением и направляющей для снятия фасок в отверстиях 
Æ 2,4..14 мм;
– развертки цилиндрические с цилиндрическим, коническим хвостовиком Æ 3..42 мм;
– наборы сверл и инструмент в индивидуальной упаковке «блистер».

Виды дополнительной обработки инструмента:
	

– нанесение износостойких покрытий на рабочие поверхности (TiN, AlTiN, ZrN);
– парооксидирование.

Содержание каталога заслуживает внимания руководителей и технических спе-
циалистов предприятий всех отраслей промышленности, особенно предприятий 

авиационно-космического комплекса, транспортного и 
энергетического машиностроения, производителей не-

фтегазового оборудования.
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ТАБЛИЦА ОБОЗНАЧЕНИЙ

Обозначение Стр. Обозначение Стр. Обозначение Стр. Обозначение Стр. Обозначение Стр.

СВЕРЛА ФРЕЗЫ МЕТЧИКИ
РОЛИКИ 

РЕЗЬБОНАКАТНЫЕ

СЦ 0266 42 Ф0294 124 ФК 4043 77 ММ 885 А 135 КРШП 9539  174

СЦ 0274 А 33 Ф0340 123 ФК 4050 73 ММ 885 С 149
РАЗВЕРТКИ

СЦ 0392 А 36 Ф0340-1 123 ФК 4051 73 КММП 885;3 168

СЦ 0397 А 38 Ф0340-2 123 ФК 4055 70 ММ 886 А 137 РРЦ 565 180

СЦ 0401 А 40 Ф0351 123 ФК 4056 74 ММ 886 С 151 РМЦ 566 182

СЦ 491 А 34 Ф0351-1 123 ФК 4057 74 ММ 891 С NR15 154, 155 РК 567 184

СЦ 576 56 Ф0351-2 123 ФК 4059 71 ММ 891 С NR35 154, 155 РК 568 185

СЦ 577 56 Ф0351-3 123 ФК 4066 81 ММ 892 С NR15 157, 158 РРЦ 572 180

СЦ 578 В 29 Ф0351-4 123 ФК 4067 80 ММ 892 С NR35 157, 158 РМЦ 573 182

СЦП 886 А1 30 Ф0351-5 123 ФК 4111 91 ММ 893 В 139 ЗЕНКОВКИ
С НАПРАВЛЯЮЩЕЙСК 2092 А1 48 Ф0351-6 123 ФК 4112 100 ММ 894 В 141

СК 2092 В 49 Ф0366 124 ФК 4113 102 ММ 895 В VAAZ 172 ЗЦ 500 188

СЦП 4010 А1 23 Ф0367 124 ФК 4186 76 ММ 895 В VAAZ 173 ЗЦ 501 189

СЦП 10902 А1 25 Ф0374 124 ФК 4187 78 ММ 904 С 153 ЗЦ 502 190

СЦП 10902 В 27 Ф0405 124 ФК 4219 121 ММ 905 В 143

СК 10903 А1 44 Ф0482 123 ФК 4220 122 ММ 906 С NR15 160

СК 10903 В 46 Ф0500 123 ФКЛЕГП 4285 100 ММ 906 С NR35 160

СК 12121 А1 50 Ф0501 123 ФКЛЕГП 4286 102 ММ 909 В VAAZ 170

СК 12121 В 52 ФКНЗП 3374 Тип 1 85 ФКТП 4287 92 ММ 909 В VAAZ 171

СЦ 14952 тип А 55 ФККЗП 3374 Тип 2 85 ФКТП 4291 93 ММ 910 С NR15 146

ЗЕНКЕРЫ
ФКЛЕГП 3757 119 ФКТП 4292 88 ММ 910 С NR35 146

ФКЛЕГП 3758 115 ФКТП 4293 89 ММ 911 В 132

ЗКС 488 60 ФКТП 3759 108 ФКЛЕГП 4294 101 ММСП 3266  130

ЗКГ 488 61 ФКТП 3760 106 ФКЛЕГП 4295 103 ММСП 3266 с шейкой 134

ЗЦС 523 58 ФКЛЕГП 3761 117 ФКЛЕГП 4296 98 ММГП 3266  144

ЗЦГ 523 59 ФКЛЕГП 3770 118 ФКЛЕГП 4297 99 ММГП 3266 с шейкой 148

ФКЛЕГП 3771 114 ФКТП 4329 95 КММП 3266  161

ФКТП 3772 107 ФКТП 4330 96 КММП 3266;3 163

ФКТП 3773 105 ФКТП 4342 111 КММП 3266 с шейкой 164

ФКЛЕГП 3774 116 ФКТП 4343 109 ММСП 3266 В1 167

ФК 3928 82 ФКТП 4344 112 ММГП 3266 В1 167

ФК 3929 82 ФКТП 4345 110 КММП 3266 В1 168

ФК 3944 68 ФК 4346 79

ФК 3946 70 ФК 4423 69

ФК 3947 75 ФК 4424 69

ФК 3965 84 ФК 4425 83

ФК 3989 68 ФК 4426 83

ФК 3990 68 ФК 4427 69

ФК 4034 71 ФК 4475 72

ФК 4042 77



4

СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ

СВЕРЛА

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ СВЕРЛ СПИРАЛЬНЫХ С ЦИЛИНДРИЧЕКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СЦП 4010 10 А1 Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6

			           Пустая клетка – пробел

1 – Тип сверла:
	 СЦП – сверло спиральное с цилиндрическим хвостовиком правое
2 – ГОСТ 4010-77
   – ГОСТ 10902-77
   – ГОСТ 886-77
3 – Диаметр рабочей части
4 – Класс точности
5 – Марка стали
6 – Износостойкое покрытие (для сверл с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ СВЕРЛ СПИРАЛЬНЫХ С ЦИЛИНДРИЧЕКИМ ХВОСТОВИКОМ СПЕЦИАЛЬНЫХ

СЦ 0274 10 х 87 х 113 А Р6М5К5 TiN

1 2 3 4 5 6 7 8

	           Пустая клетка – пробел

1 – Тип сверла:
      	 СЦ – сверло специальное с цилиндрическим хвостовиком
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Класс точности
7 – Марка стали
8 – Износостойкое покрытие (для сверл с покрытием)
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СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ СВЕРЛ СПИРАЛЬНЫХ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СК 2092 10 А1 КМ1 Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6 7

		              Пустая клетка – пробел

1 – Тип сверла:
      	 СК – сверло спиральное с коническим хвостовиком
2 – ГОСТ 2092-77
   – ГОСТ 10903-77
   – ГОСТ 12121-77
3 – Диаметр рабочей части
4 – Класс точности
5 – Конус Морзе
6 – Марка стали
7 – Износостойкое покрытие (для сверл с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ СВЕРЛ ЦЕНТРОВОЧНЫХ КОМБИНИРОВАННЫХ
ГОСТ 14952-75

СЦ 14952 4 х 10 х 6,2 х 59 Тип А Р6М5

1 2 3 4 5 6 7 8

	      Пустая клетка – пробел

1 – Тип сверла:
	 СЦ - сверло центровочное
2 – ГОСТ 14952-75
3 – Диаметр сверловочной части
4 – Диаметр зажимной части
5 – Длина сверловочной части
6 – Общая длина
7 – Тип А (угол конуса 60°)
8 – Марка стали
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ЗЕНКЕРЫ

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ЗЕНКЕРОВ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ЗЦС 523 10 h8 Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6

			           Пустая клетка – пробел

1 – Тип зенкера:
	 ЗЦС – зенкер с цилиндрическим хвостовиком для сквозных отверстий
	 ЗЦГ – зенкер с цилиндрическим хвостовиком для глухих отверстий
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Предельное отклонение диаметра зенкера:
	 h8 – для предварительной обработки отверстия
	 u8 – для окончательной обработки отверстия с допусками по H11
5 – Марка стали
6 – Износостойкое покрытие (для зенкеров с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ЗЕНКЕРОВ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ЗКС 488 10 h8 КМ1 Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6 7

			           Пустая клетка – пробел

1 – Тип зенкера:
	 ЗКС – зенкер с коническим хвостовиком для сквозных отверстий
	 ЗКГ – зенкер с коническим хвостовиком для глухих отверстий
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Предельное отклонение диаметра зенкера:
	 h8 – для предварительной обработки отверстия
	 u8 – для окончательной обработки отверстия с допусками по H11
5 – Конус морзе
6 – Марка стали
7 – Износостойкое покрытие (для зенкеров с покрытием)
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ФРЕЗЫ

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ФРЕЗ КОНЦЕВЫХ ШПОНОЧНЫХ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

ФК 3944 8 х 11 х 55 х 8 N9 Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6 7 8 9

	    Пустая клетка – пробел

1 – Тип фрезы:
      	 ФК - фреза концевая 
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Диаметр хвостовика (гладкий хвостовик; при заказе хвостовика с лыской добавить слово «Weldon»)
7 – N9 - для обработки паза с допуском по N9 
      P9 - для обработки паза с допуском по P9
8 – Марка стали
9 – Износостойкое покрытие (для фрез с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ФРЕЗ КОНЦЕВЫХ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

ФК 4034 12 Х 26 х 83 х 12 R3 Тип 1 Исп.Б Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Пустая клетка – пробел

1 – Тип фрезы:
	       ФК - фреза концевая 
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Диаметр хвостовика (гладкий хвостовик; при заказе хвостовика с лыской добавить слово «Weldon»)
7 – Радиус на торце (оговаривается при заказе)
8 – Тип 1 – нормальный зуб
      Тип 2 – крупный зуб
9 – Исполнение А – с цилиндрической ленточкой
      Исполнение Б – острозаточенные
10 – Марка стали
11 – Износостойкое покрытие (для фрез с покрытием)

СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ
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СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ФРЕЗ КОНЦЕВЫХ РАДИУСНЫХ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

ФК 4067 12 х 26 х 83 х 12 Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6 7 8

	             Пустая клетка – пробел

1 – Тип фрезы:
      	 ФК - фреза концевая 
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Диаметр хвостовика (гладкий хвостовик; при заказе хвостовика с лыской добавить слово «Weldon»)
7 – Марка стали
8 – Износостойкое покрытие (для фрез с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ФРЕЗ КОНЦЕВЫХ СПЕЦИАЛЬНЫХ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

ФКТП 4293 25 х 70 х 155 х 25 Тип 1 Р6М5К5 AlTiN

1 2 3 4 5 6 7 8 9

	           Пустая клетка – пробел

1 – Тип фрезы:
      	 ФКТП - фреза концевая для обработки титановых сплавов правая
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Диаметр хвостовика (гладкий хвостовик; при заказе хвостовика с лыской добавить слово «Weldon»)
7 – Тип 1 – нормальный зуб
      Тип 2 – крупный зуб
8 – Марка стали
9 – Износостойкое покрытие (для фрез с покрытием)

СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ
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СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ФРЕЗ КОНЦЕВЫХ ШПОНОЧНЫХ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

ФК 3928 20 х 22 х 124 КМ3 N9 Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6 7 8 9

	    Пустая клетка – пробел

1 – Тип фрезы:
      	 ФК - фреза концевая 
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Конус Морзе
7 – N9 - для обработки паза с допуском по N9 
      P9 - для обработки паза с допуском по P9
8 – Марка стали
9 – Износостойкое покрытие (для фрез с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ФРЕЗ КОНЦЕВЫХ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

ФК 3965 20 х 38 х 140 КМ3 R3 Тип 1 Исп.А Р6М5 TiN

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11

Пустая клетка – пробел

1 – Тип фрезы:
	 ФК – фреза концевая
	 ФКНЗП – фреза концевая нормальный зуб правая
	 ФККЗП – фреза концевая крупный зуб правая
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Конус Морзе
7 – Радиус на торце (оговаривается при заказе)
8 – Тип 1 – нормальный зуб
      Тип 2 – крупный зуб
9 – Исполнение А – с цилиндрической ленточкой
      Исполнение Б – острозаточенные
10 – Марка стали
11 – Износостойкое покрытие (для фрез с покрытием)

СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ
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СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ФРЕЗ КОНЦЕВЫХ СПЕЦИАЛЬНЫХ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

ФКТП 4343 20 х 80 х 180 z4 КМ3 Р6М5К5 TiN

1 2 3 4 5 6 7 8 9

	  Пустая клетка – пробел

1 – Тип фрезы:
      	 ФКТП - фреза концевая для обработки титановых сплавов правая
	 ФКЛЕГП –  фреза концевая для обработки легких сплавов правая
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Количество зубьев (указывать только для ФКТП)
7 – Конус Морзе
8 – Марка стали
9 – Износостойкое покрытие (для фрез с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ФРЕЗ КОНЦЕВЫХ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРОФИЛЕЙ ОКОН И ДВЕРЕЙ

ФК 4219 5 х 14 х 75 х 6 Р6М5

1 2 3 4 5 6 8

		          Пустая клетка – пробел

1 – Тип фрезы:
      	 ФК - фреза концевая 
2 – Нормаль предприятия
3 – Диаметр рабочей части
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Диаметр хвостовика
7 – Марка стали
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СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ

МЕТЧИКИ
 

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ МЕТЧИКОВ МАШИННЫХ ПО ГОСТ 3266–81
ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

ММСЛ 3266 М5 х 0,5 . 2 LH Р6М5 TIN

1 2 3 4 5 6 7 8

	     Пустая клетка – пробел

1 – Метчик машинный по ГОСТ 3266–81:
   	 ММСП 3266 – для сквозных отверстий, с правой резьбой
   	 ММСЛ 3266 – для сквозных отверстий, с левой резьбой
   	 ММГП 3266 – для глухих отверстий, с правой резьбой
   	 ММГЛ 3266 – для глухих отверстий, с левой резьбой
2 – Номинальный диаметр резьбы
3 – Шаг резьбы
4 – Точка
5 –  Класс точности метчика
6 – LH – левая резьба (для метчиков с левой резьбой)
7–  Марка стали
8 – Износостойкое покрытие (для метчиков с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ МЕТЧИКОВ МАШИННЫХ С ШЕЙКОЙ ПО ГОСТ 3266–81
ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

ММСЛ 3266
С ШЕЙКОЙ М5 х 0,5 . 2 LH Р6М5 TIN

1 2 3 4 5 6 7 8

	     Пустая клетка – пробел

1 – Метчик машинный с шейкой по ГОСТ 3266–81:
	 ММСП 3266 с шейкой – для сквозных отверстий, с правой резьбой
	 ММСЛ 3266 с шейкой – для сквозных отверстий, с левой резьбой
	 ММГП 3266 с шейкой – для глухих отверстий, с правой резьбой
	 ММГЛ 3266 с шейкой – для глухих отверстий, с левой резьбой
2 – Номинальный диаметр резьбы
3 – Шаг резьбы
4 – Точка
5 – Класс точности метчика
6 – LH – левая резьба (для метчиков с левой резьбой)
7 – Марка стали
8 – Износостойкое покрытие (для метчиков с покрытием)
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СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ МЕТЧИКОВ МАШИННЫХ ПО НОРМАЛЯМ ПРЕДПРИЯТИЯ (DIN)
ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

ММ 891 С NR15 М10 х 1,5 . 2 24 х 70 х 7 LH Р6М5 TIN

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13

       Пустая клетка – пробел

1 – Обозначение метчика (нормаль предприятия)
2 – Назначение:
   	 А – для сквозных отверстий
   	 В – для сквозных отверстий с винтовой подточкой
   	 С – для глухих отверстий
3 – Исполнение:
   	 NR15 – с углом наклона винтовой канавки 15°
   	 NR35 – с углом наклона винтовой канавки 35°
   	 VAAZ – с винтовой подточкой с шахматным расположением зубьев
4 – Номинальный диаметр резьбы
5 – Шаг резьбы
6 – Точка
7 – Класс точности метчика
8 – Длина рабочей части
9 – Общая длина
10 – Диаметр хвостовика
11 – LH – левая резьба (для метчиков с левой резьбой)
12 – Марка стали
13 – Износостойкое покрытие (для метчиков с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ МЕТЧИКОВ РУЧНЫХ КОМПЛЕКТНЫХ ПО ГОСТ 3266–81
ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

КММЛ 3266 М10 х 1,25 . 2 LH Р6М5 TIN

1 2 3 4 5 6 7 8

 	     Пустая клетка – пробел

1 – Метчик комплектный по ГОСТ 3266–81:
   	 КММП 3266 – с правой резьбой, комплект из 2-х штук
   	 КММЛ 3266 – с левой резьбой, комплект из 2-х штук
   	 КММП 3266;3 – с правой резьбой, комплект из 3-х штук
   	 КММЛ 3266;3 – с левой резьбой, комплект из 3-х штук
2 – Номинальный диаметр резьбы
3 – Шаг резьбы
4 – Точка
5 – Класс точности метчика
6 – LH – левая резьба (для метчиков с левой резьбой)
7 – Марка стали
8 – Износостойкое покрытие (для метчиков с покрытием)

СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ
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СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ МЕТЧИКОВ РУЧНЫХ КОМПЛЕКТНЫХ
С ШЕЙКОЙ ПО ГОСТ 3266–81, ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

КММЛ 3266
С ШЕЙКОЙ М10 х 1,25 . 2 LH Р6М5 TIN

1 2 3 4 5 6 7 8

	     Пустая клетка – пробел

1 – Метчик комплектный с шейкой по ГОСТ 3266–81:
	 КММП 3266 с шейкой – с правой резьбой, комплект из 2-х штук
	 КММЛ 3266 с шейкой – с левой резьбой, комплект из 2-х штук
2 – Номинальный диаметр резьбы
3 – Шаг резьбы
4 – Точка
5 – Класс точности метчика
6 – LH – левая резьба (для метчиков с левой резьбой)
7 – Марка стали
8 – Износостойкое покрытие (для метчиков с покрытием)

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ МЕТЧИКОВ РУЧНЫХ КОМПЛЕКТНЫХ
ПО НОРМАЛИ ПРЕДПРИЯТИЯ (DIN), ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

КММП 885;3 М10 х 1,25 . 2 Р6М5 TIN

1 2 3 4 5 6 7

		    Пустая клетка – пробел

1 – Метчик комплектный по нормали предприятия:
   	 КММП 885;3 – с правой резьбой, комплект из 3-х штук
2 – Номинальный диаметр резьбы
3 – Шаг резьбы
4 – Точка
5 – Класс точности метчика
6 – Марка стали
7 – Износостойкое покрытие (для метчиков с покрытием)

СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ
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СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ МЕТЧИКОВ МАШИННЫХ ПО ГОСТ 3266–81
ДЛЯ ТРУБНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

ММСП 3266 В1 G1/2 х 1,814 32 х 125 х 16 Р18

1 2 3 4 5 6 7

	  Пустая клетка – пробел

1 – Метчик машинный для трубной резьбы по ГОСТ 3266–81:
   	 ММСП 3266 В1 – для сквозных отверстий, с правой резьбой, класс точности В1
   	 ММГП 3266 В1 – для глухих отверстий, с правой резьбой, класс точности В1
   	 КММП 3266 В1 – с правой резьбой, комплект из 2-х штук
2 – Обозначение диаметра резьбы
3 – Шаг резьбы
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Диаметр хвостовика
7 – Марка стали

РОЛИКИ

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ РОЛИКОВ РЕЗЬБОНАКАТНЫХ ПО ГОСТ 9539–72
ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

КРШП 9539 20 х 1 80 х 63 Х12МФ

1 2 3 4 5 6

		  Пустая клетка – пробел

1 – Ролик резьбонакатной по ГОСТ 9539–72:
   	 КРШП 9539 – комплект роликов шлифованных для правой резьбы
2 – Номинальный диаметр накатываемой резьбы
3 – Шаг резьбы
4 – Ширина ролика
5 – Диаметр посадочного отверстия ролика
6 – Марка стали

СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ
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СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ

РАЗВЕРТКИ

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ РАЗВЕРТОК ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

РРЦ 565 6 Н8 х 47 х 93 х 6 ИСП. 
1 Р6М5

1 2 3 4 5 6 7 8

	       Пустая клетка – пробел

1 – Тип развертки:
   	 РРЦ 565 – ручная цилиндрическая с цилиндрическим хвостовиком ГОСТ 7722–77
   	 РМЦ 566 – машинная цилиндрическая с цилиндрическим хвостовиком ГОСТ 1672–2016
2 – Диаметр развертки
3 – Поле допуска обрабатываемого отверстия
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Диаметр хвостовика
7 – Исполнение 1–прямые канавки
      Исполнение 2–винтовые канавки
8 – Марка стали

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ РАЗВЕРТОК ЦИЛИНДРИЧЕСКИХ
С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ПО ГОСТ 1672–2016

РК 567 10 Н7 х 38 х 168 КМ1 Р6М5

1 2 3 4 5 6 7

		      Пустая клетка – пробел

1 – Тип развертки:
   	 РК 567 – развертка цилиндрическая машинная с коническим хвостовиком ГОСТ 1672–2016
2 – Диаметр развертки
3 – Поле допуска обрабатываемого отверстия
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Конус Морзе
7 – Марка стали
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СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ РАЗВЕРТОК КОТЕЛЬНЫХ ПО ГОСТ 18121–2017

РК 568 15 х 50 х 125 х 220 КМ2 Р6М5

1 2 3 4 5 6 7

	   Пустая клетка – пробел

1 – Тип развертки:
   	 РК 568 – котельная машинная с коническим хвостовиком ГОСТ 18121–2017
2 – Номинальный диаметр развертки
3 – Длина до номинального диаметра
4 – Длина рабочей части
5 – Общая длина
6 – Конус Морзе
7 – Марка стали

ЗЕНКОВКИ

СХЕМА ОБОЗНАЧЕНИЯ ЗЕНКОВОК С НАПРАВЛЯЮЩЕЙ
ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК

ЗЦ 500 2,5 х 90° х 10 х 32 х М6 Р6М5К5

1 2 3 4 5 6 7

	 Пустая клетка – пробел

1 – Зенковка цилиндрическая по нормали предприятия
2 – Диаметр направляющей
3 – Угол конуса
4 – Диаметр зажимной части
5 – Общая длина
6 – Диаметр резьбового хвостовика
7 – Марка стали

СХЕМЫ ОБОЗНАЧЕНИЯ ИНСТРУМЕНТА ПРИ ЗАКАЗЕ
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ПИКТОГРАММЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ 
НА СТРАНИЦАХ КАТАЛОГА

ОБРАБАТЫВАЕМЫЕ МАТЕРИАЛЫ ПО ISO 513

СВЕРЛА

ЗЕНКЕРЫ

118°

Для листовых 
материалов

Для обработки 
сквозных отверстий

Для обработки глухих 
отверстий

120°120�120�
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ФРЕЗЫ

ПИКТОГРАММЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ 
НА СТРАНИЦАХ КАТАЛОГА
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ПИКТОГРАММЫ, ИСПОЛЬЗУЕМЫЕ 
НА СТРАНИЦАХ КАТАЛОГА

МЕТЧИКИ



СВЕРЛА1
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СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ
вид наименование диаметр обозначение стр.

СВ
ЕР

ЛА
 С

ПИ
РА

ЛЬ
НЫ

Е 
С 

ЦИ
ЛИ

НД
РИ

ЧЕ
СК

ИМ
 

ХВ
ОС

ТО
ВИ

КО
М

 

ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 22
Короткая серия ГОСТ 4010-77 
Класс точности А1 (DIN 1897 R Type N)

1–20 СЦП 4010 А1 23

Средняя серия ГОСТ 10902-77 
Класс точности А1 (DIN 338R Type N)

0,5–20 СЦП 10902 А1 25

Средняя серия ГОСТ 10902-77 
Класс точности В (DIN 338R Type N)

2–13 СЦП 10902 В 27

С проточенным хвостовиком. 
Нормаль предприятия

14–20 СЦ 578 В 29

Длинная серия ГОСТ 886-77 
Класс точности А1 ( DIN 340R Type N)

1–20 СЦП 886 А1 30

СВ
ЕР

ЛА
 С

ПИ
РА

ЛЬ
НЫ

Е 
С 

ЦИ
ЛИ

НД
РИ

ЧЕ
СК

ИМ
 Х

ВО
СТ

ОВ
ИК

ОМ
 

СП
ЕЦ

ИА
ЛЬ

НЫ
Е

ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 32
Средняя серия ТУ 3912.195.00223131-95 
Класс точности А (DIN 338R аналог  Type GT100)

2–13 СЦ 0274 А 33

Длинная серия ТУ 3912.195.00223131-95  
Класс точности А (DIN 340R аналог  Type GT100)

2–13 СЦ 491 А 34

ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 35
Средняя серия ТУ 3912-008-00223131-2001 
Класс точности А (DIN 338R аналог  Type GT100)

2–13 СЦ 0392 А 36

ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЕГКИХ СПЛАВОВ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 37
Средняя серия ТУ 3912.001.00223131-96 
Класс точности А (DIN 338R аналог  Type GT100)

2–13 СЦ 0397 А 38
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ И ЛЕГКИХ СПЛАВОВ В УСЛОВИЯХ АГРЕГАТНО-СБОРОЧНОГО 

ПРОИЗВОДСТВА. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 39

Нормаль предприятия 2,7–10 СЦ 0401 А 40
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ОТВЕРСТИЙ В ЛИСТОВОМ МАТЕРИАЛЕ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 41

Нормаль предприятия 2–6,5 СЦ 0266 42

СВ
ЕР

ЛА
 С

ПИ
РА

ЛЬ
НЫ

Е 
С 

КО
НИ

ЧЕ
СК

ИМ
 

ХВ
ОС

ТО
ВИ

КО
М

 

ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 43
Средняя серия ГОСТ 10903-77 Класс точности A1 6–30 СК 10903 А1 44
Средняя серия ГОСТ 10903-77 Класс точности В 6–70 СК 10903 В 46
Удлиненная серия ГОСТ 2092-77 
Класс точности А1

6–26,5 СК 2092 А1 48

Удлиненная серия ГОСТ 2092-77 
Класс точности В

6–26,5 СК 2092 В 49

Длинная серия ГОСТ 12121-77 Класс точности А1 6–30 СК 12121 А1 50
Длинная серия ГОСТ 12121-77 Класс точности В 6–30 СК 12121 В 52

СВ
ЕР

ЛА
 

ЦЕ
НТ

РО
ВО

ЧН
Ы

Е 

КОМБИНИРОВАННЫЕ ГОСТ 14952-75. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 54
Без предохранительного конуса Тип А 1–4 СЦ 14952 тип А 55

ДЛЯ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ЗАСВЕРЛИВАНИЯ     

Угол при вершине 90°. Нормаль предприятия 2,95–25,40 СЦ 576
56

Угол при вершине 120°. Нормаль предприятия 3–25,4 СЦ 577

ЗЕНКЕРЫ

ЗЕ
НК

ЕР
А 

С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. ГОСТ 12489–71. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 57
Для сквозных отверстий 3,0–19,7 ЗЦС 523 58
Для глухих отверстий 3,0–19,7 ЗЦГ 523 59
Для сквозных отверстий 7,8-26,0 ЗКС 488 60
Для глухих отверстий 27,7-50,0 ЗКГ 488 61

ОГЛАВЛЕНИЕ РАЗДЕЛА
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СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

КЛАСС ТОЧНОСТИ – А1 (с вышлифованным профилем)

		  Короткая серия 	 ГОСТ 4010-77 		 DIN 1897R 	 Type N
		  Средняя серия 	 ГОСТ 10902-77 	 DIN 338R 	 Type N
		  Длинная серия 	 ГОСТ 886-77 		  DIN 340R 	 Type N

НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для сверления отверстий в конструкционных сталях повышенной и высокой обрабатываемости 
твердостью 159..229HВ,  углеродистых и легированных конструкционных сталях твердостью 179…321HВ, углеродистых 
и легированных инструментальных сталях твердостью 179…269 HВ, серых и ковких чугунах твердостью 170…210 HВ.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Сверла класса точности А1 являются сверлами повышенной точности. Канавки, спинки и ленточки таких сверл форми-
руются (изготавливаются) методом вышлифовки. Форма подточки перемычки – Тип С DIN 1412.

ПРЕИМУЩЕСТВА СВЕРЛ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ МЕТОДОМ ВЫШЛИФОВКИ ПРОФИЛЯ:
– стабильность размеров профиля;
– малое значение осевого и радиального биения;
– возможность нанесения одно- и многослойных износостойких покрытий.

Малое значение осевого и радиального биения сверл позволяет получать равномерную нагрузку на режущие кромки, 
а это:
– повышенная стойкость;
– отсутствие увода  сверла;
– отсутствие разбивки отверстия, что важно, если 
по технологическому процессу отверстие после 
сверления подвергается дальнейшей обработке: 
нарезание резьбы, либо зенкерование и развер-
тывание. Так, сверлами, изготовленными методом 
вышлифовки, возможно получать отверстия 10-го 
квалитета, что в обычных условиях позволяет ис-
ключить операцию зенкерования. 

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
1. Нанесение на сверла износостойкого покрытия 
TiN способствует лучшему отводу стружки, предо-
храняет режущие кромки от высоких температур, а 
это значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости сверл.
2. Парооксидирование – дополни-
тельный крат отпуска для снятия 
напряжений после механической 
обработки. Наличие оксидной 
пленки исключает появление кор-
розии.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5, P6M5K5, P18

Рекомендуемые режимы 
резания (см. табл. 1, 2)

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Таблица 1

Группа
Обрабатываемый

материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Подача,
код

(табл. 2)

Скорость
резания,
Vc, м/мин

P

Сталь конструкционная:
- Ст. 3, Ст. 5, Ст. 6
- Сталь 20, 30, 45, 50, 60

до 500 6 28

500 - 700 5 23

Сталь легированная:
20Х, 40Х, 20Г, 40Г,
65Г, 30ХГСА, 40ХН	

500 - 700 6 28

700 – 850 5 23

Сталь инструментальная:
У7, У8, У10, У12,
9ХС, Х6ВФ, 4ХВ2С

– 4 18

K
Чугуны:
СЧ15, СЧ20, СЧ25, СЧ40,
ВЧ42 – 12, ВЧ60 - 2

НВ140 - 180 6 36

НВ180 - 210 6 28

Примечание:	 1. Охлаждение: масло, эмульсия.
		  2. Для сверл с износостойким покрытием TiN скорость резания увеличивать на 15…25%. 

Таблица 2

Диаметр
сверла, 

мм

Код подачи (табл. 1)
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Подача Sоб , мм/об
2,0
2,5

0,020
0,025

0,025
0,032

0,032
0,040

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

3,0
4,0

0,032
0,040

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,160
0,200

5,0
6,0

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

8,0
10,0

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

0,315
0,400

0,315
0,400

12,0
16,0
20,0

0,080
0,100
0,125

0,100
0,125
0,160

0,125
0,160
0,200

0,160
0,200
0,250

0,200
0,250
0,315

0,250
0,315
0,400

0,315
0,400
0,500

0,400
0,500
0,630

0,500
0,630
0,630
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КОРОТКАЯ СЕРИЯ
ГОСТ 4010-77

КЛАСС ТОЧНОСТИ А1

(DIN 1897R TYPE N)

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

Р6М5 Р6М5К5 Р18
св. Æ 13 мм

Æ 1...1,95мм Æ 2...13 мм

СЦП 4010 А1
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

CЦП 4010 А1
d

l L
d

l L
h8 h8

1,00 6 26 3,00 16 46

1,05 6 26 3,10 18 49

1,10 7 28 3,15 18 49

1,15 7 28 3,20 18 49

1,20 8 30 3,30 18 49

1,25 8 30 3,35 18 49

1,30 8 30 3,40 20 52

1,35 9 32 3,50 20 52

1,40 9 32 3,60 20 52

1,45 9 32 3,70 20 52

1,50 9 32 3,80 22 55

1,55 10 34 3,90 22 55

1,60 10 34 4,00 22 55

1,65 10 34 4,10 22 55

1,70 10 34 4,20 22 55

1,75 11 36 4,25 22 55

1,80 11 36 4,30 24 58

1,85 11 36 4,40 24 58

1,90 11 36 4,50 24 58

1,95 12 38 4,60 24 58

2,00 12 38 4,70 24 58

2,05 12 38 4,80 26 62

2,10 12 38 4,90 26 62

2,15 13 40 5,00 26 62

2,20 13 40 5,10 26 62

2,25 13 40 5,20 26 62

2,30 13 40 5,30 26 62

2,35 13 40 5,40 28 66

2,40 14 43 5,50 28 66

2,45 14 43 5,60 28 66

2,50 14 43 5,70 28 66

2,55 14 43 5,80 28 66

2,60 14 43 5,90 28 66

2,65 14 43 6,00 28 66

2,70 16 46 6,10 31 70

2,75 16 46 6,20 31 70

2,80 16 46 6,30 31 70

2,85 16 46 6,40 31 70

2,90 16 46 6,50 31 70

2,95 16 46 6,60 31 70
ГРУППА

cтр. 22
Vc/Sоб...
стр. 22

Паро-
оксиди-
рование

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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CЦП 4010 А1
d

l L
d

l L
d

l L
h8 h8 h8

6,70 31 70 10,70 47 95 16,25 60 119

6,80 34 74 10,80 47 95 16,50 60 119

6,90 34 74 10,90 47 95 16,75 60 119

7,00 34 74 11,00 47 95 17,00 60 119

7,10 34 74 11,10 47 95 17,25 62 123

7,20 34 74 11,20 47 95 17,40 62 123

7,30 34 74 11,30 47 95 17,50 62 123

7,40 34 74 11,40 47 95 17,75 62 123

7,50 34 74 11,50 47 95 18,00 62 123

7,60 37 79 11,70 47 95 18,25 64 127

7,70 37 79 11,80 47 95 18,50 64 127

7,80 37 79 11,90 51 102 18,75 64 127

7,90 37 79 12,00 51 102 19,00 64 127

8,00 37 79 12,10 51 102 19,25 66 131

8,10 37 79 12,20 51 102 19,40 66 131

8,20 37 79 12,30 51 102 19,50 66 131

8,30 37 79 12,40 51 102 19,75 66 131

8,40 37 79 12,50 51 102 20,00 66 131

8,50 37 79 12,60 51 102

8,60 40 84 12,70 51 102

8,70 40 84 12,80 51 102

8,80 40 84 13,00 51 102

8,90 40 84 13,10 51 102

9,00 40 84 13,20 51 102

9,10 40 84 13,30 54 107

9,20 40 84 13,50 54 107

9,30 40 84 13,70 54 107

9,40 40 84 13,75 54 107

9,50 40 84 13,80 54 107

9,60 43 89 13,90 54 107

9,70 43 89 14,00 54 107

9,80 43 89 14,25 56 111

9,90 43 89 14,50 56 111

10,00 43 89 14,75 56 111

10,10 43 89 15,00 56 111

10,20 43 89 15,25 58 115

10,30 43 89 15,40 58 115

10,40 43 89 15,50 58 115

10,50 43 89 15,75 58 115

10,60 43 89 16,00 58 115

ДЛЯ ЗАМЕТОК

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ
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СРЕДНЯЯ СЕРИЯ
ГОСТ 10902-77

КЛАСС ТОЧНОСТИ А1

(DIN 338R TYPE N)

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СЦП 10902 А1
Обозначение

CЦП 10902 А1
d

l L
d

l L
h8 h8

0,50 6 22 2,00 24 49

0,52 6 22 2,05 24 49

0,55 7 24 2,10 24 49

0,58 7 24 2,15 27 53

0,60 7 24 2,20 27 53

0,62 8 26 2,25 27 53

0,65 8 26 2,30 27 53

0,68 9 28 2,35 27 53

0,70 9 28 2,40 30 57

0,72 9 28 2,45 30 57

0,75 9 28 2,50 30 57

0,78 10 30 2,55 30 57

0,80 10 30 2,60 30 57

0,82 10 30 2,65 30 57

0,85 10 30 2,70 33 61

0,88 11 32 2,75 33 61

0,90 11 32 2,80 33 61

0,92 11 32 2,85 33 61

0,95 11 32 2,90 33 61

0,98 12 34 2,95 33 61

1,00 12 34 3,00 33 61

1,05 12 34 3,10 36 65

1,10 14 36 3,15 36 65

1,15 14 36 3,20 36 65

1,20 16 38 3,30 36 65

1,25 16 38 3,35 36 65

1,30 16 38 3,40 39 70

1,35 18 40 3,50 39 70

1,40 18 40 3,60 39 70

1,45 18 40 3,70 39 70

1,50 18 40 3,80 43 75

1,55 20 43 3,90 43 75

1,60 20 43 4,00 43 75

1,65 20 43 4,10 43 75

1,70 20 43 4,20 43 75

1,75 22 46 4,25 43 75

1,80 22 46 4,30 47 80

1,85 22 46 4,40 47 80

1,90 22 46 4,50 47 80

1,95 24 49 4,60 47 80

 БЕЗ
покрытия

TiN

Паро-
оксиди-
рование

Р6М5 Р6М5К5 Р18
Æ 0,5...1,95 мм

Æ 2...13 мм cв. Æ 13 мм

ГРУППА

cтр. 22
Vc/Sоб...
стр. 22

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛЯ ЗАМЕТОКCЦП 10902 А1
d

l L
d

l L
d

l L
h8 h8 h8

4,70 47 80 8,80 81 125 12,90 101 151

4,80 52 86 8,90 81 125 13,00 101 151

4,90 52 86 9,00 81 125 13,10 101 151

5,00 52 86 9,10 81 125 13,20 101 151

5,10 52 86 9,20 81 125 13,30 108 160

5,20 52 86 9,30 81 125 13,40 108 160

5,30 52 86 9,40 81 125 13,50 108 160

5,40 57 93 9,50 81 125 13,60 108 160

5,50 57 93 9,60 87 133 13,70 108 160

5,60 57 93 9,70 87 133 13,75 108 160

5,70 57 93 9,80 87 133 13,80 108 160

5,80 57 93 9,90 87 133 13,90 108 160

5,90 57 93 10,00 87 133 14,00 108 160

6,00 57 93 10,10 87 133 14,25 114 169

6,10 63 101 10,20 87 133 14,50 114 169

6,20 63 101 10,30 87 133 14,75 114 169

6,30 63 101 10,40 87 133 15,00 114 169

6,40 63 101 10,50 87 133 15,25 120 178

6,50 63 101 10,60 87 133 15,40 120 178

6,60 63 101 10,70 94 142 15,50 120 178

6,70 63 101 10,80 94 142 15,75 120 178

6,80 69 109 10,90 94 142 16,00 120 178

6,90 69 109 11,00 94 142 16,25 125 184

7,00 69 109 11,10 94 142 16,50 125 184

7,10 69 109 11,20 94 142 16,75 125 184

7,20 69 109 11,30 94 142 17,00 125 184

7,30 69 109 11,40 94 142 17,25 130 191

7,40 69 109 11,50 94 142 17,40 130 191

7,50 69 109 11,60 94 142 17,50 130 191

7,60 75 117 11,70 94 142 17,75 130 191

7,70 75 117 11,80 94 142 18,00 130 191

7,80 75 117 11,90 101 151 18,25 135 198

7,90 75 117 12,00 101 151 18,50 135 198

8,00 75 117 12,10 101 151 18,75 135 198

8,10 75 117 12,20 101 151 19,00 135 198

8,20 75 117 12,30 101 151 19,25 140 205

8,30 75 117 12,40 101 151 19,40 140 205

8,40 75 117 12,50 101 151 19,50 140 205

8,50 75 117 12,60 101 151 19,75 140 205

8,60 81 125 12,70 101 151 20,00 140 205

8,70 81 125 12,80 101 151
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CРЕДНЯЯ СЕРИЯ
ГОСТ 10902-77

КЛАСС ТОЧНОСТИ В

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СЦП 10902 B
Обозначение

CЦП 10902 B
d

l L
d

l L
h9 h9

2,00 24 49 4,70 47 80

2,05 24 49 4,80 52 86

2,10 24 49 4,90 52 86

2,15 27 53 5,00 52 86

2,20 27 53 5,10 52 86

2,25 27 53 5,20 52 86

2,30 27 53 5,30 52 86

2,35 27 53 5,40 57 93

2,40 30 57 5,50 57 93

2,45 30 57 5,60 57 93

2,50 30 57 5,70 57 93

2,55 30 57 5,80 57 93

2,60 30 57 5,90 57 93

2,65 30 57 6,00 57 93

2,70 33 61 6,10 63 101

2,75 33 61 6,20 63 101

2,80 33 61 6,30 63 101

2,85 33 61 6,40 63 101

2,90 33 61 6,50 63 101

2,95 33 61 6,60 63 101

3,00 33 61 6,70 63 101

3,10 36 65 6,80 69 109

3,15 36 65 6,90 69 109

3,20 36 65 7,00 69 109

3,30 36 65 7,10 69 109

3,35 36 65 7,20 69 109

3,40 39 70 7,30 69 109

3,50 39 70 7,40 69 109

3,60 39 70 7,50 69 109

3,70 39 70 7,60 75 117

3,80 43 75 7,70 75 117

3,90 43 75 7,80 75 117

4,00 43 75 7,90 75 117

4,10 43 75 8,00 75 117

4,20 43 75 8,10 75 117

4,25 43 75 8,20 75 117

4,30 47 80 8,30 75 117

4,40 47 80 8,40 75 117

4,50 47 80 8,50 75 117

4,60 47 80 8,60 81 125

 БЕЗ
покрытия

Р6М5

Паро-
оксиди-
рование

ГРУППА

cтр. 22
Vc/Sоб...
стр. 22

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

CЦП 10902 B
d

l L
d

l L
h9 h9

8,70 81 125 11,00 94 142

8,80 81 125 11,10 94 142

8,90 81 125 11,20 94 142

9,00 81 125 11,30 94 142

9,10 81 125 11,40 94 142

9,20 81 125 11,50 94 142

9,30 81 125 11,60 94 142

9,40 81 125 11,70 94 142

9,50 81 125 11,80 94 142

9,60 87 133 11,90 101 151

9,70 87 133 12,00 101 151

9,80 87 133 12,10 101 151

9,90 87 133 12,20 101 151

10,00 87 133 12,30 101 151

10,10 87 133 12,40 101 151

10,20 87 133 12,50 101 151

10,30 87 133 12,60 101 151

10,40 87 133 12,70 101 151

10,50 87 133 12,80 101 151

10,60 87 133 12,90 101 151

10,70 94 142 13,00 101 151

10,80 94 142

10,90 94 142

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

C ПРОТОЧЕННЫМ 
ХВОСТОВИКОМ
(ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ 

СООТВЕТСТВУЮТ ГОСТ 10902-77)

КЛАСС ТОЧНОСТИ В

СЦ 578 B
Обозначение

CЦ 578 B
d

l L l1
d1

h8 Вар. 1 Вар. 2

14,00 114 169

26 10 13

15,00 114 169

16,00 120 178

17,00 125 184

18,00 130 191

19,00 135 198

20,00 140 205

 БЕЗ
покрытия

Р6М5

Паро-
оксиди-
рование

Вариант 1

Вариант 2

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 22
Vc/Sоб...
стр. 22
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛИННАЯ СЕРИЯ
ГОСТ 886-77

КЛАСС ТОЧНОСТИ А1

(DIN 340R Type N)

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СЦП 886 А1
Обозначение

CЦП 886 А1
d

l L
d

l L
h8 h8

1,00 33 56 3,70 73 112

1,10 37 60 3,80 78 119

1,20 41 65 3,90 78 119

1,30 41 65 4,00 78 119

1,40 45 70 4,10 78 119

1,50 45 70 4,20 78 119

1,60 50 76 4,25 78 119

1,70 50 76 4,30 82 126

1,80 53 80 4,40 82 126

1,90 53 80 4,50 82 126

1,95 56 85 4,60 82 126

2,00 56 85 4,70 82 126

2,05 56 85 4,80 87 132

2,10 56 85 4,90 87 132

2,15 59 90 5,00 87 132

2,20 59 90 5,10 87 132

2,25 59 90 5,20 87 132

2,30 59 90 5,30 87 132

2,35 59 90 5,40 91 139

2,40 62 95 5,50 91 139

2,45 62 95 5,60 91 139

2,50 62 95 5,70 91 139

2,55 62 95 5,80 91 139

2,60 62 95 5,90 91 139

2,65 62 95 6,00 91 139

2,70 66 100 6,10 97 148

2,75 66 100 6,20 97 148

2,80 66 100 6,30 97 148

2,85 66 100 6,40 97 148

2,90 66 100 6,50 97 148

2,95 66 100 6,60 97 148

3,00 66 100 6,70 97 148

3,10 69 106 6,80 102 156

3,15 69 106 6,90 102 156

3,20 69 106 7,00 102 156

3,30 69 106 7,10 102 156

3,35 69 106 7,20 102 156

3,40 73 112 7,30 102 156

3,50 73 112 7,40 102 156

3,60 73 112 7,50 102 156

 БЕЗ
покрытия

TiN

Паро-
оксиди-
рование

Р6М5 Р6М5К5 Р18
Æ 1,0...1,95 мм

Æ 2...13 мм cв. Æ 13 мм

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 22
Vc/Sоб...
стр. 22
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CЦП 886 А1
d

l L
d

l L
d

l L
h8 h8 h8

7,60 109 165 11,60 128 195 17,75 158 241

7,70 109 165 11,70 128 195 18,00 158 241

7,80 109 165 11,80 128 195 18,25 162 247

7,90 109 165 11,90 134 205 18,50 162 247

8,00 109 165 12,00 134 205 18,75 162 247

8,10 109 165 12,10 134 205 19,00 162 247

8,20 109 165 12,20 134 205 19,25 166 254

8,30 109 165 12,30 134 205 19,40 166 254

8,40 109 165 12,40 134 205 19,50 166 254

8,50 109 165 12,50 134 205 19,75 166 254

8,60 115 175 12,60 134 205 20,00 166 254

8,70 115 175 12,70 134 205

8,80 115 175 12,80 134 205

8,90 115 175 12,90 134 205

9,00 115 175 13,00 134 205

9,10 115 175 13,10 134 205

9,20 115 175 13,20 134 205

9,30 115 175 13,30 140 214

9,40 115 175 13,50 140 214

9,50 115 175 13,70 140 214

9,60 121 184 13,75 140 214

9,70 121 184 13,80 140 214

9,80 121 184 13,90 140 214

9,90 121 184 14,00 140 214

10,00 121 184 14,25 144 220

10,10 121 184 14,50 144 220

10,20 121 184 14,75 144 220

10,30 121 184 15,00 144 220

10,40 121 184 15,25 149 227

10,50 121 184 15,40 149 227

10,60 121 184 15,50 149 227

10,70 128 195 15,75 149 227

10,80 128 195 16,00 149 227

10,90 128 195 16,25 154 235

11,00 128 195 16,50 154 235

11,10 128 195 16,75 154 235

11,20 128 195 17,00 154 235

11,30 128 195 17,25 158 241

11,40 128 195 17,40 158 241

11,50 128 195 17,50 158 241

ДЛЯ ЗАМЕТОК

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ
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СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ

КЛАСС ТОЧНОСТИ – А (с вышлифованным профилем)

	 Средняя серия 	 ТУ3912.195.00223131-95 	 DIN 338R аналог Type GT100
	 Длинная серия 	 ТУ3912.195.00223131-95 	 DIN 340R аналог Type GT100	 	

НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для сверления отверстий в легированных, коррозионно-стойких и жаропрочных сталях.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
1. Угол наклона винтовой стружечной канавки – 40°. 
2. Угол при вершине – 135°.
3. Форма подточки перемычки – Тип С DIN 1412.
4. Данными сверлами можно сверлить в зависимости от обрабатываемого материала отверстия глубиной более 4х 

диаметров (до 10d) без вывода сверла из отверстия для удаления стружки. Сверла данного типа пригодны, кроме 
обработки труднообрабатываемых сталей, также для сверления многих материалов: чугунов, алюминиевых сплавов, 
твердой и вязкой бронзы, пластмасс.
5. Сверла класса точности А (с вышлифованным профилем) являются сверлами повышенной точности. Канавки, спинки 
и ленточки таких сверл формируются (изготавливаются) методом вышлифовки.

ПРЕИМУЩЕСТВА СВЕРЛ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ МЕТОДОМ ВЫШЛИФОВКИ ПРОФИЛЯ:
– стабильность размеров профиля;
– малое значение осевого и радиального биения;
– возможность нанесения одно- и многослойных износостойких покрытий.

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на сверла износостойкого покрытия TiN 
способствует лучшему отводу стружки, предохра-
няет режущие кромки от высоких температур, а это 
значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости сверл.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5К5

Рекомендуемые режимы 
резания (см. табл. 3, 4)

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Таблица 3

Группа
Обрабатываемый

материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Подача,
код

(табл. 4)

Скорость
резания,
Vc, м/мин

P
Сталь легированная:
20Х, 40Х, 20Г, 40Г,
65Г, 30ХГСА, 40ХН

500 - 700 5 28

700 - 1100 4 15

М
Коррозионно-стойкие, 
жаропрочные стали:
12Х18Н9, 20Х13, 12Х18Н9Т

до 800 4 14

800 – 1200 3 12

Таблица 4

Диаметр
сверла, 

мм

Код подачи (табл. 3)
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Подача Sоб , мм/об
2,0
2,5

0,020
0,025

0,025
0,032

0,032
0,040

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

3,0
4,0

0,032
0,040

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,160
0,200

5,0
6,0

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

8,0
10,0

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

0,315
0,400

0,315
0,400

12,0
16,0
20,0

0,080
0,100
0,125

0,100
0,125
0,160

0,125
0,160
0,200

0,160
0,200
0,250

0,200
0,250
0,315

0,250
0,315
0,400

0,315
0,400
0,500

0,400
0,500
0,630

0,500
0,630
0,630

Примечание:	 1. Охлаждение: масло, эмульсия.
		  2. Для сверл с износостойким покрытием TiN скорость резания увеличивать на 15…25%. 
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ 
СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ
СРЕДНЯЯ СЕРИЯ

КЛАСС ТОЧНОСТИ А

ТУ 3912.195.00223131-95

(DIN 338R  АНАЛОГ TYPE GT100)

СЦ  0274 А
Обозначение

Р6М5К5
Æ 2...13 мм

ГРУППА

cтр. 32
Vc/Sоб...
стр. 32

 БЕЗ
покрытия

TiN

CЦ 0274 А
d

l L
d

l L
d

l L
h8 h8 h8

2,00 24 49 5,10 52 86 9,20 81 125

2,05 24 49 5,20 52 86 9,30 81 125

2,10 24 49 5,30 52 86 9,40 81 125

2,15 27 53 5,40 57 93 9,50 81 125

2,20 27 53 5,50 57 93 9,60 87 133

2,25 27 53 5,60 57 93 9,70 87 133

2,30 27 53 5,70 57 93 9,80 87 133

2,35 27 53 5,80 57 93 9,90 87 133

2,40 30 57 5,90 57 93 10,00 87 133

2,45 30 57 6,00 57 93 10,10 87 133

2,50 30 57 6,10 63 101 10,20 87 133

2,55 30 57 6,20 63 101 10,30 87 133

2,60 30 57 6,30 63 101 10,40 87 133

2,65 30 57 6,40 63 101 10,50 87 133

2,70 33 61 6,50 63 101 10,60 87 133

2,75 33 61 6,60 63 101 10,70 94 142

2,80 33 61 6,70 63 101 10,80 94 142

2,85 33 61 6,80 69 109 10,90 94 142

2,90 33 61 6,90 69 109 11,00 94 142

2,95 33 61 7,00 69 109 11,10 94 142

3,00 33 61 7,10 69 109 11,20 94 142

3,10 36 65 7,20 69 109 11,30 94 142

3,20 36 65 7,30 69 109 11,40 94 142

3,30 36 65 7,40 69 109 11,50 94 142

3,40 39 70 7,50 69 109 11,60 94 142

3,50 39 70 7,60 75 117 11,70 94 142

3,60 39 70 7,70 75 117 11,80 94 142

3,70 39 70 7,80 75 117 11,90 101 151

3,80 43 75 7,90 75 117 12,00 101 151

3,90 43 75 8,00 75 117 12,10 101 151

4,00 43 75 8,10 75 117 12,20 101 151

4,10 43 75 8,20 75 117 12,30 101 151

4,20 43 75 8,30 75 117 12,40 101 151

4,30 47 80 8,40 75 117 12,50 101 151

4,40 47 80 8,50 75 117 12,60 101 151

4,50 47 80 8,60 81 125 12,70 101 151

4,60 47 80 8,70 81 125 12,80 101 151

4,70 47 80 8,80 81 125 12,90 101 151

4,80 52 86 8,90 81 125 13,00 101 151

4,90 52 86 9,00 81 125

5,00 52 86 9,10 81 125

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами, геометрическими па-
раметрами, износостойкими покрытиями
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CЦ 491 А
d

l L
d

l L
d

l L
h8 h8 h8

2,00 56 85 5,10 87 132 9,20 115 175

2,05 56 85 5,20 87 132 9,30 115 175

2,10 56 85 5,30 87 132 9,40 115 175

2,15 59 90 5,40 91 139 9,50 115 175

2,20 59 90 5,50 91 139 9,60 121 184

2,25 59 90 5,60 91 139 9,70 121 184

2,30 59 90 5,70 91 139 9,80 121 184

2,35 59 90 5,80 91 139 9,90 121 184

2,40 62 95 5,90 91 139 10,00 121 184

2,45 62 95 6,00 91 139 10,10 121 184

2,50 62 95 6,10 97 148 10,20 121 184

2,55 62 95 6,20 97 148 10,30 121 184

2,60 62 95 6,30 97 148 10,40 121 184

2,65 62 95 6,40 97 148 10,50 121 184

2,70 66 100 6,50 97 148 10,60 121 184

2,75 66 100 6,60 97 148 10,70 128 195

2,80 66 100 6,70 97 148 10,80 128 195

2,85 66 100 6,80 102 156 10,90 128 195

2,90 66 100 6,90 102 156 11,00 128 195

2,95 66 100 7,00 102 156 11,10 128 195

3,00 66 100 7,10 102 156 11,20 128 195

3,10 69 106 7,20 102 156 11,30 128 195

3,20 69 106 7,30 102 156 11,40 128 195

3,30 69 106 7,40 102 156 11,50 128 195

3,40 73 112 7,50 102 156 11,60 128 195

3,50 73 112 7,60 109 165 11,70 128 195

3,60 73 112 7,70 109 165 11,80 128 195

3,70 73 112 7,80 109 165 11,90 134 205

3,80 78 119 7,90 109 165 12,00 134 205

3,90 78 119 8,00 109 165 12,10 134 205

4,00 78 119 8,10 109 165 12,20 134 205

4,10 78 119 8,20 109 165 12,30 134 205

4,20 78 119 8,30 109 165 12,40 134 205

4,30 82 126 8,40 109 165 12,50 134 205

4,40 82 126 8,50 109 165 12,60 134 205

4,50 82 126 8,60 115 175 12,70 134 205

4,60 82 126 8,70 115 175 12,80 134 205

4,70 82 126 8,80 115 175 12,90 134 205

4,80 87 132 8,90 115 175 13,00 134 205

4,90 87 132 9,00 115 175

5,00 87 132 9,10 115 175

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ 
СТАЛЕЙ И СПЛАВОВ
ДЛИННАЯ СЕРИЯ

КЛАСС ТОЧНОСТИ А

ТУ 3912.195.00223131-95

(DIN 340R  АНАЛОГ TYPE GT100)

СЦ 491 А
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

Р6М5К5
Æ 2...13 мм

ГРУППА

cтр. 32
Vc/Sоб...
стр. 32

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами, геометрическими па-
раметрами, износостойкими покрытиями
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СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ

КЛАСС ТОЧНОСТИ – А (с вышлифованным профилем)

	 Средняя серия 	 ТУ 3912-008-00223131-2001	 DIN 338R аналог Type GT100	 	

НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для сверления отверстий в титановых сплавах на универсальном оборудовании, специальных 
станках, станках с ЧПУ и автоматических линиях.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
1. Угол наклона винтовой стружечной канавки – 40°.
2. Угол при вершине – 135°.
3. Форма подточки перемычки – Тип С DIN 1412.
4. По сравнению со стандартными, данный тип сверл отличается большим диаметром сердцевины, широкой попереч-
ной кромкой и большим углом наклона винтовой стружечной канавки. 
5. Сверла с вышлифованым профилем являются сверлами повышенной точности. Канавки, спинки и ленточки таких 
сверл формируются (изготавливаются) методом вышлифовки.

ПРЕИМУЩЕСТВА СВЕРЛ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ МЕТОДОМ ВЫШЛИФОВКИ ПРОФИЛЯ:
– оптимальные геометрические параметры, предназначенные для обработки конкретных марок материалов;
– стабильность размеров профиля;
– малое значение осевого и радиального биения;
– возможность нанесения одно- и многослойных износостойких покрытий.

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на сверла износостойкого покрытия TiN способствует лучшему отводу стружки, предохраняет режущие 
кромки от высоких температур, а это значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости сверл.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5К5, P9M4K8

Рекомендуемые режимы 
резания (см. табл. 5, 6)

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Таблица 5

Группа
Обрабатываемый

материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Подача,
код

(табл. 6)

Скорость
резания,
Vc, м/мин

S Титановые сплавы
до 850 2 13

850 - 1200 2 8

Таблица 6

Диаметр
сверла, 

мм

Код подачи (табл. 5)
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Подача Sоб , мм/об
2,0
2,5

0,020
0,025

0,025
0,032

0,032
0,040

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

3,0
4,0

0,032
0,040

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,160
0,200

5,0
6,0

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

8,0
10,0

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

0,315
0,400

0,315
0,400

12,0
16,0
20,0

0,080
0,100
0,125

0,100
0,125
0,160

0,125
0,160
0,200

0,160
0,200
0,250

0,200
0,250
0,315

0,250
0,315
0,400

0,315
0,400
0,500

0,400
0,500
0,630

0,500
0,630
0,630

Примечание:	 1. Охлаждение: масло, эмульсия.
		  2. Для сверл с износостойким покрытием TiN скорость резания увеличивать на 15…25%. 
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ
CРЕДНЯЯ СЕРИЯ

КЛАСС ТОЧНОСТИ А

ТУ 3912-008-00223131-2001

(DIN 338R  АНАЛОГ TYPE GT100)

СЦ 0392 А
Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8
Æ 2...13 мм

ГРУППА

cтр. 35
Vc/Sоб...
стр. 35

CЦ 0392 A
d

l L
d

l L
d

l L
h8 h8 h8

2,00 24 49 5,10 52 86 9,20 81 125

2,05 24 49 5,20 52 86 9,30 81 125

2,10 24 49 5,30 52 86 9,40 81 125

2,15 27 53 5,40 57 93 9,50 81 125

2,20 27 53 5,50 57 93 9,60 87 133

2,25 27 53 5,60 57 93 9,70 87 133

2,30 27 53 5,70 57 93 9,80 87 133

2,35 27 53 5,80 57 93 9,90 87 133

2,40 30 57 5,90 57 93 10,00 87 133

2,45 30 57 6,00 57 93 10,10 87 133

2,50 30 57 6,10 63 101 10,20 87 133

2,55 30 57 6,20 63 101 10,30 87 133

2,60 30 57 6,30 63 101 10,40 87 133

2,65 30 57 6,40 63 101 10,50 87 133

2,70 33 61 6,50 63 101 10,60 87 133

2,75 33 61 6,60 63 101 10,70 94 142

2,80 33 61 6,70 63 101 10,80 94 142

2,85 33 61 6,80 69 109 10,90 94 142

2,90 33 61 6,90 69 109 11,00 94 142

2,95 33 61 7,00 69 109 11,10 94 142

3,00 33 61 7,10 69 109 11,20 94 142

3,10 36 65 7,20 69 109 11,30 94 142

3,20 36 65 7,30 69 109 11,40 94 142

3,30 36 65 7,40 69 109 11,50 94 142

3,40 39 70 7,50 69 109 11,60 94 142

3,50 39 70 7,60 75 117 11,70 94 142

3,60 39 70 7,70 75 117 11,80 94 142

3,70 39 70 7,80 75 117 11,90 101 151

3,80 43 75 7,90 75 117 12,00 101 151

3,90 43 75 8,00 75 117 12,10 101 151

4,00 43 75 8,10 75 117 12,20 101 151

4,10 43 75 8,20 75 117 12,30 101 151

4,20 43 75 8,30 75 117 12,40 101 151

4,30 47 80 8,40 75 117 12,50 101 151

4,40 47 80 8,50 75 117 12,60 101 151

4,50 47 80 8,60 81 125 12,70 101 151

4,60 47 80 8,70 81 125 12,80 101 151

4,70 47 80 8,80 81 125 12,90 101 151

4,80 52 86 8,90 81 125 13,00 101 151

4,90 52 86 9,00 81 125

5,00 52 86 9,10 81 125

 БЕЗ
покрытия

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами, геометрическими па-
раметрами, износостойкими покрытиями
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СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЕГКИХ СПЛАВОВ

КЛАСС ТОЧНОСТИ – А (с вышлифованным профилем)

	 Средняя серия 	 ТУ 3912.001.00223131-96 	 DIN 338R Type GT100

НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для сверления отверстий в алюминии, алюминиевых деформируемых и литейных сплавах, в 
меди и ее сплавах, в цинковых и магниевых сплавах, дающих длинную стружку,  на универсальном оборудовании, спе-
циальных станках, станках с ЧПУ и автоматических линиях.   

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
1. Угол наклона винтовой стружечной канавки – 40°.
2. Угол при вершине – 135°.
3. Форма подточки перемычки – Тип С DIN 1412.
4. Отличительным признаком этих сверл от стандартных является угол наклона винтовой стружечной канавки. Это 
необходимо для обеспечения высокой производительности и эффективности обработки резанием вязких материалов. 
Большой угол наклона винтовой стружечной канавки – большие передние углы.
5. Сверла с вышлифованым профилем являются сверлами повышенной точности. Канавки, спинки и ленточки таких 
сверл формируются (изготавливаются) методом вышлифовки.

ПРЕИМУЩЕСТВА СВЕРЛ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ МЕТОДОМ ВЫШЛИФОВКИ ПРОФИЛЯ:
– оптимальные геометрические параметры, пред-
назначенные для обработки конкретных марок ма-
териалов;
– стабильность размеров профиля;
– малое значение осевого и радиального биения;
– возможность нанесения одно- и многослойных 
износостойких покрытий.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5, Р18

Рекомендуемые режимы  
резания (см. табл. 7, 8)

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Таблица 7

Группа
Обрабатываемый

материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Подача,
код

(табл. 8)

Скорость
резания,
Vc, м/мин

N

Дюралюминий:
Д1Т, Д16, Д16-АМ	

до 350 7 80

350 - 470 7 65

Сплавы алюминия с магнием,
кремнием и медью:
АК4-1, АК6, АК6-Т1

до 280 7 80

280 - 460 7 65

Сплавы алюминия 
с магнием, цинком и медью: 
В95-Т1, В95-Т3

390 - 510 7 65

510 - 600 7 50

Сплавы алюминия с 
кремнием и медью:
АЛ3, АЛ5-Т1,АЛ32-Т6

до 160 6 63

160 - 260 6 50

Медные сплавы до 450 5 32

Таблица 8
Диаметр
сверла, 

мм

Код подачи (табл. 7)
1 2 3 4 5 6 7 8 9

Подача Sоб , мм/об
2,0
2,5

0,020
0,025

0,025
0,032

0,032
0,040

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

3,0
4,0

0,032
0,040

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,160
0,200

5,0
6,0

0,040
0,050

0,050
0,063

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

8,0
10,0

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

0,315
0,400

0,315
0,400

12,0
16,0
20,0

0,080
0,100
0,125

0,100
0,125
0,160

0,125
0,160
0,200

0,160
0,200
0,250

0,200
0,250
0,315

0,250
0,315
0,400

0,315
0,400
0,500

0,400
0,500
0,630

0,500
0,630
0,630

Примечание:	 1. Охлаждение: масло, эмульсия.
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ
СРЕДНЯЯ СЕРИЯ

КЛАСС ТОЧНОСТИ А

ТУ 3912.001.00223131-96

(DIN 338R  АНАЛОГ TYPE GT100)

СЦ 0397 А
Обозначение

CЦ 0397 A
d

l L
d

l L
d

l L
h8 h8 h8

2,00 24 49 5,10 52 86 9,20 81 125

2,05 24 49 5,20 52 86 9,30 81 125

2,10 24 49 5,30 52 86 9,40 81 125

2,15 27 53 5,40 57 93 9,50 81 125

2,20 27 53 5,50 57 93 9,60 87 133

2,25 27 53 5,60 57 93 9,70 87 133

2,30 27 53 5,70 57 93 9,80 87 133

2,35 27 53 5,80 57 93 9,90 87 133

2,40 30 57 5,90 57 93 10,00 87 133

2,45 30 57 6,00 57 93 10,10 87 133

2,50 30 57 6,10 63 101 10,20 87 133

2,55 30 57 6,20 63 101 10,30 87 133

2,60 30 57 6,30 63 101 10,40 87 133

2,65 30 57 6,40 63 101 10,50 87 133

2,70 33 61 6,50 63 101 10,60 87 133

2,75 33 61 6,60 63 101 10,70 94 142

2,80 33 61 6,70 63 101 10,80 94 142

2,85 33 61 6,80 69 109 10,90 94 142

2,90 33 61 6,90 69 109 11,00 94 142

2,95 33 61 7,00 69 109 11,10 94 142

3,00 33 61 7,10 69 109 11,20 94 142

3,10 36 65 7,20 69 109 11,30 94 142

3,20 36 65 7,30 69 109 11,40 94 142

3,30 36 65 7,40 69 109 11,50 94 142

3,40 39 70 7,50 69 109 11,60 94 142

3,50 39 70 7,60 75 117 11,70 94 142

3,60 39 70 7,70 75 117 11,80 94 142

3,70 39 70 7,80 75 117 11,90 101 151

3,80 43 75 7,90 75 117 12,00 101 151

3,90 43 75 8,00 75 117 12,10 101 151

4,00 43 75 8,10 75 117 12,20 101 151

4,10 43 75 8,20 75 117 12,30 101 151

4,20 43 75 8,30 75 117 12,40 101 151

4,30 47 80 8,40 75 117 12,50 101 151

4,40 47 80 8,50 75 117 12,60 101 151

4,50 47 80 8,60 81 125 12,70 101 151

4,60 47 80 8,70 81 125 12,80 101 151

4,70 47 80 8,80 81 125 12,90 101 151

4,80 52 86 8,90 81 125 13,00 101 151

4,90 52 86 9,00 81 125

5,00 52 86 9,10 81 125

 БЕЗ
покрытия

TiN

Р6М5 Р18
Æ 2...13 мм

ГРУППА

cтр. 37
Vc/Sоб...
стр. 37

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ И ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 

(в условиях агрегатно-сборочного производства)

НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ОБОЗНАЧЕНИЕ 
СЦ 0401А 

НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для сверления отверстий в изделиях из титановых сплавов (типов ВТ20, ВТ22) и алюминиевых 
сплавов (типов В95, Д16) ручными пневмо- и электродрелями.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
1. Угол наклона винтовой стружечной канавки – 25°.
2. Угол при вершине – 105°.
3. Форма подточки перемычки – Тип С DIN 1412.
4. Малая величина сердцевины сверла, малый угол при вершине (105°), наличие подточки перемычки  и специальный    
профиль сверла позволяют применять его не только для обработки титановых, но и алюминиевых сплавов с приме-
нением ручных пневмо- и электродрелей. Благодаря углу наклона винтовой стружечной канавки (25°), отсутствует 
«затягивание» сверла при выходе.
5. Сверла класса точности А (с вышлифованным профилем) являются сверлами повышенной точности. Канавки, спинки 
и ленточки таких сверл формируются (изготавливаются) методом вышлифовки.

ПРЕИМУЩЕСТВА СВЕРЛ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ МЕТОДОМ ВЫШЛИФОВКИ ПРОФИЛЯ:
– стабильность размеров профиля;
– малое значение осевого и радиального биения;
– точность диаметра рабочей части.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5К5, Р9М4К8

Рекомендуемые режимы 
резания (см. табл. 9)

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Таблица 9

Группа
Обрабатываемый

материал

Скорость 
резания, 
Vc, м/мин

Диаметр сверла, мм

3 4 5 6 8 10

Подача Sоб, мм/об

S Титановые сплавы 6 0,040 0,050 0,050 0,063 0,080 0,100

N Алюминиевые сплавы:
Д16, В95

50…60 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250

Примечание:	 Режимы резания даны как рекомендуемые и могут быть изменены 
		  в зависимости от применяемого типа пневмо и электродрелей.
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ И ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
(в условиях агрегатно-сборочного 
производства)
КЛАСС ТОЧНОСТИ А

НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

СЦ 0401 А
Обозначение

Р6М5К5
Æ 2,7...10 мм

ГРУППА

cтр. 39
Vc/Sоб...
стр. 39

CЦ 0401 A
d

l L
d

l L
h8 h8

2,70 33 61 6,10 63 101

2,80 33 61 6,20 63 101

2,90 33 61 6,30 63 101

3,00 33 61 6,40 63 101

3,05 36 65 6,50 63 101

3,10 36 65 6,60 63 101

3,20 36 65 6,70 63 101

3,30 36 65 6,80 69 109

3,40 39 70 6,90 69 109

3,50 39 70 7,00 69 109

3,55 39 70 7,10 69 109

3,60 39 70 7,20 69 109

3,70 39 70 7,30 69 109

3,80 43 75 7,40 69 109

3,90 43 75 7,50 69 109

4,00 43 75 7,60 75 117

4,05 43 75 7,70 75 117

4,10 43 75 7,80 75 117

4,20 43 75 7,90 75 117

4,30 47 80 8,00 75 117

4,40 47 80 8,10 75 117

4,50 47 80 8,20 75 117

4,60 47 80 8,30 75 117

4,70 47 80 8,40 75 117

4,80 52 86 8,50 75 117

4,90 52 86 8,60 81 125

5,00 52 86 8,70 81 125

5,05 52 86 8,80 81 125

5,10 52 86 8,90 81 125

5,20 52 86 9,00 81 125

5,30 52 86 9,10 81 125

5,40 57 93 9,20 81 125

5,50 57 93 9,30 81 125

5,55 57 93 9,40 81 125

5,60 57 93 9,50 81 125

5,70 57 93 9,60 87 133

5,80 57 93 9,70 87 133

5,90 57 93 9,80 87 133

6,00 57 93 9,90 87 133

6,05 63 101 10,00 87 133

 БЕЗ
покрытия

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДВУСТОРОННИЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ОТВЕРСТИЙ В ЛИСТОВОМ МАТЕРИАЛЕ

НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ОБОЗНАЧЕНИЕ 
СЦ 0266

НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для сверления отверстий в листовых материалах:
– конструкционных сталях повышенной и высокой обрабатываемости;
– углеродистых и легированных конструкционных сталях;
– углеродистых и легированных инструментальных сталях;
– легких сплавах;
– жаропрочных и нержавеющих сталях и сплавах.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
1. Сверла изготавливаются методом вышлифовки.
2. Форма подточки перемычки – Тип С DIN 1412.

ПРЕИМУЩЕСТВА СВЕРЛ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ МЕТОДОМ ВЫШЛИФОВКИ ПРОФИЛЯ:
– стабильность размеров профиля;
– подточка сверла позволяет работать ручным пневмо- и электроинструментом без предварительного кернения.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5, Р6М5К5

Рекомендуемые режимы резания (см. табл. 10)

Примечание:	 Режимы резания даны как рекомендуемые и могут быть изменены 
		  в зависимости от применяемого типа пневмо- и электродрелей.

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Таблица 10

Группа
Обрабатываемый

материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Скорость 
резания, 
Vc, м/мин

Диаметр сверла, мм

2 3 4 5 6 8 10

Подача Sоб, мм/об

P

Cталь конструкционная:
– Ст.3, Ст.5, Ст.6
– Сталь 20, 30, 45, 50, 60

до 500 28 0,063 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250

500–700 23 0,050 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200

Сталь легированная:
20Х, 40Х, 20Г, 40Г, 65Г, 30ХГСА, 
40ХН

500–700 28 0,063 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250

700–850 23 0,050 0,080 0,100 0,100 0,125 0,160 0,200

Сталь инструментальная:
У7, У8, У10, У12, 9ХС, Х6ВФ, 
4ХВ2С

– 18 0,040 0,063 0,080 0,080 0,100 0,125 0,160

S Титановые сплавы – 6 0,025 0,040 0.050 0,050 0.063 0,080 0,100

N Алюминивые сплавы: 
Д16, В95

– 50...60 0,063 0,100 0,125 0,125 0,160 0,200 0,250
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДВУСТОРОННИЕ ДЛЯ СВЕРЛЕНИЯ 
ОТВЕРСТИЙ В ЛИСТОВЫХ 
МАТЕРИАЛАХ
НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

CЦ 0266
d

l L
h8

2,00 7,5 38

2,50 9,5 43

2,70 10,6 46

3,00 11,0 46

3,10 11,0 49

3,20 11,0 49

3,25 11,0 49

3.30 11,0 49

3,50 14,0 52

3,70 12,5 52

4,00 14,0 55

4,10 14,0 55

4,20 14,0 55

4,30 17,0 58

4,50 17,0 58

4.80 17,0 62

4,90 17,0 62

5,00 17,0 62

5,10 17,0 62

5,20 17,0 62

6,50 21,2 70

ДЛЯ ЗАМЕТОК

СЦ 0266
Обозначение

ГРУППА

cтр. 41
Vc/Sоб...
стр. 41

Р6М5 Р6М5К5
118° Æ 2...6,5 мм

 БЕЗ
покрытия

Паро-
оксиди-
рование

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

СВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

		  Средняя серия 	 ГОСТ 10903-77 	 Класс точности А1, В
		  Удлиненная серия 	 ГОСТ 2092-77 		 Класс точности А1, В
		  Длинная серия 	 ГОСТ 12121-77 	 Класс точности А1, В

НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для сверления отверстий в конструкционных сталях повышенной и высокой обрабатываемости 
твердостью 159..229HВ,  углеродистых и легированных конструкционных сталях твердостью 179…321HВ, углеродистых 
и легированных инструментальных сталях твердостью 179…269 HВ , серых и ковких чугунах твердостью 170…210 HВ.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Сверла Ø 6...30 мм изготавливаются методом вышлифовки классов точности А1, В. Сверла более Ø 30 мм изготавлива-
ются методом фрезерования класса точности В. Сверла класса точности А1 являются сверлами повышенной точности. 
Канавки, спинки и ленточки таких сверл формируются (изготавливаются) методом вышлифовки. 

ПРЕИМУЩЕСТВА СВЕРЛ, ИЗГОТОВЛЕННЫХ МЕТОДОМ ВЫШЛИФОВКИ ПРОФИЛЯ:
– стабильность размеров профиля;
– малое значение осевого и радиального биения;
– возможность нанесения одно- и многослойных износостойких покрытий.

Малое значение осевого и радиального биения сверл позволяет получать равномерную нагрузку на режущие кромки, 
а это:
– повышенная стойкость;
– отсутствие увода  сверла;
– отсутствие разбивки отверстия, что важно, если 
по технологическому процессу отверстие после 
сверления подвергается дальнейшей обработке: 
нарезание резьбы, либо зенкерование и развер-
тывание. Так, сверлами, изготовленными методом 
вышлифовки, возможно получать отверстия 10-го 
квалитета, что в обычных условиях позволяет ис-
ключить операцию зенкерования. 

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
1. Нанесение на сверла износостойкого покрытия 
TiN способствует лучшему отводу стружки, предо-
храняет режущие кромки от высоких температур, а 
это значит:
– возможность увеличения скоро-
сти резания;
– увеличение стойкости сверл.
2. Парооксидирование – дополни-
тельный крат отпуска для снятия 
напряжений после механической 
обработки. Наличие оксидной 
пленки исключает появление кор-
розии. 

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5, P6M5K5, P18

Рекомендуемые режимы 
резания (см. табл. 11, 12)

Таблица 11

Группа
Обрабатываемый

материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Подача,
код

(табл. 12)

Скорость
резания,
Vc, м/мин

P

Сталь конструкционная:
- Ст. 3, Ст. 5, Ст. 6
- Сталь 20, 30, 45, 50, 60

до 500 6 28

500 - 700 5 23

Сталь легированная:
20Х, 40Х, 20Г, 40Г,
65Г, 30ХГСА, 40ХН	

500 - 700 6 28

700 – 850 5 23

Сталь инструментальная:
У7, У8, У10, У12,
9ХС, Х6ВФ, 4ХВ2С

– 4 18

K
Чугуны:
СЧ15, СЧ20, СЧ25, СЧ40
ВЧ42 – 12, ВЧ60 - 2

НВ 140 - 180 6 36

НВ 180 - 210 6 28

Таблица 12

Диаметр
сверла, 

мм

Код подачи (табл. 11)

1 2 3 4 5 6 7 8 9

Подача Sоб , мм/об
6,0 0,050 0,063 0,080 0,100 0,125 0,160 0,200 0,250 0,315

8,0
10,0

0,063
0,080

0,080
0,100

0,100
0,125

0,125
0,160

0,160
0,200

0,200
0,250

0,250
0,315

0,315
0,400

0,315
0,400

12,0
16,0
20,0

0,080
0,100
0,125

0,100
0,125
0,160

0,125
0,160
0,200

0,160
0,200
0,250

0,200
0,250
0,315

0,250
0,315
0,400

0,315
0,400
0,500

0,400
0,500
0,630

0,500
0,630
0,630

25,0 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 0,800

32,0 0,160 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000

40,0 0,200 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250

50,0 0,250 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1.250

63,0 0,315 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1.600 1.600

70,0 0,400 0,500 0,630 0,800 1,000 1,250 1.600 1.600 2,000

Примечание:	 1. Охлаждение: масло, эмульсия.
		  2. Для сверл с износостойким покрытием TiN скорость резания увеличивать на 15…25%. 
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СРЕДНЯЯ СЕРИЯ
КЛАСС ТОЧНОСТИ А1

ГОСТ 10903-77

СК 10903 А1
Обозначение

Р6М5 Р6М5К5 Р18

ГРУППА

cтр. 43
Vc/Sоб...
стр. 43

СК 10903 А1
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h8 h8

6,00 57 138

1

14,50 114 212

2

6,20 63 144 14,75 114 212

6,40 63 144 15,00 114 212

6,50 63 144 15,25 120 218

6,60 63 144 15,40 120 218

6,80 69 150 15,50 120 218

7,00 69 150 15,75 120 218

7,20 69 150 16,00 120 218

7,40 69 150 16,25 125 223

7,50 69 150 16,50 125 223

7,60 75 156 16,75 125 223

7,80 75 156 17,00 125 223

8,00 75 156 17,25 130 228

8,20 75 156 17,40 130 228

8,40 75 156 17,50 130 228

8,50 75 156 17,75 130 228

8,80 81 162 18,00 130 228

9,00 81 162 18,25 135 233

9,20 81 162 18,50 135 233

9,50 81 162 18,75 135 233

9,80 87 168 19,00 135 233

10,00 87 168 19,25 140 238

10,20 87 168 19,40 140 238

10,50 87 168 19,50 140 238

10,80 94 175 19,75 140 238

11,00 94 175 20,00 140 238

11,20 94 175 20,25 145 243

11,50 94 175 20,50 145 243

11,80 94 175 20,75 145 243

12,00 101 182 20,90 145 243

12,20 101 182 21,00 145 243

12,50 101 182 21,25 150 248

12,80 101 182 21,50 150 248

13,00 101 182 21,75 150 248

13,20 101 182 22,00 150 248

13,50 108 189 22,25 150 248

13,75 108 189 22,50 155 253

13,80 108 189 22,75 155 253

14,00 108 189 23,00 155 253

14,25 114 212 2 23,25 155 276 3

 БЕЗ
покрытия

TiN

Паро-
оксиди-
рование

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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ДЛЯ ЗАМЕТОКСК 10903 А1
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h8

23,50 155 276

3

23,75 160 281

23,90 160 281

24,00 160 281

24,25 160 281

24,50 160 281

24,75 160 281

25,00 160 281

25,25 165 286

25,50 165 286

25,75 165 286

26,00 165 286

26,25 165 286

26,50 165 286

26,75 170 291

27,00 170 291

27,25 170 291

27,50 170 291

27,75 170 291

28,00 170 291

28,25 175 296

28,50 175 296

28,75 175 296

29,00 175 296

29,25 175 296

29,50 175 296

29,75 175 296

30,00 175 296

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СРЕДНЯЯ СЕРИЯ
КЛАСС ТОЧНОСТИ B

ГОСТ 10903-77

СК 10903 B
Обозначение

СК 10903 B
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h9 h9

6,00 57 138

1

14,50 114 212

2

6,20 63 144 14,75 114 212

6,40 63 144 15,00 114 212

6,50 63 144 15,25 120 218

6,60 63 144 15,40 120 218

6,80 69 150 15,50 120 218

7,00 69 150 15,75 120 218

7,20 69 150 16,00 120 218

7,40 69 150 16,25 125 223

7,50 69 150 16,50 125 223

7,60 75 156 16,75 125 223

7,80 75 156 17,00 125 223

8,00 75 156 17,25 130 228

8,20 75 156 17,40 130 228

8,40 75 156 17,50 130 228

8,50 75 156 17,75 130 228

8,80 81 162 18,00 130 228

9,00 81 162 18,25 135 233

9,20 81 162 18,50 135 233

9,50 81 162 18,75 135 233

9,80 87 168 19,00 135 233

10,00 87 168 19,25 140 238

10,20 87 168 19,40 140 238

10,50 87 168 19,50 140 238

10,80 94 175 19,75 140 238

11,00 94 175 20,00 140 238

11,20 94 175 20,25 145 243

11,50 94 175 20,50 145 243

11,80 94 175 20,75 145 243

12,00 101 182 20,90 145 243

12,20 101 182 21,00 145 243

12,50 101 182 21,25 150 248

12,80 101 182 21,50 150 248

13,00 101 182 21,75 150 248

13,20 101 182 22,00 150 248

13,50 108 189 22,25 150 248

13,75 108 189 22,50 155 253

13,80 108 189 22,75 155 253

14,00 108 189 23,00 155 253

14,25 114 212 2 23,25 155 276 3

 БЕЗ
покрытия

Паро-
оксиди-
рование

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

Р6М5 Р6М5К5 Р18

ГРУППА

cтр. 43
Vc/Sоб...
стр. 43
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СК 10903 B
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h9 h9 h9

23,50 155 276

3

33,50 185 334

4

49,50 220 369

423,75 160 281 34,00 190 339 50,00 220 369

23,90 160 281 34,50 190 339 50,50 225 374

24,00 160 281 35,00 190 339 51,00 225 412

5

24,25 160 281 35,25 190 339 51.50 225 412

24,50 160 281 35,50 190 339 52,00 225 412

24,75 160 281 35,75 195 344 53,00 225 412

25,00 160 281 36,00 195 344 54,00 230 417

25,25 165 286 36,25 195 344 55,00 230 417

25,50 165 286 36,50 195 344 56,00 230 417

25,75 165 286 37,00 195 344 57,00 235 422

26,00 165 286 37,50 195 344 58,00 235 422

26,25 165 286 38,00 200 349 59,00 235 422

26,50 165 286 38,25 200 349 60,00 235 422

26,75 170 291 38,50 200 349 61,00 240 427

27,00 170 291 39,00 200 349 62,00 240 427

27,25 170 291 39,25 200 349 63,00 240 427

27,50 170 291 39,50 200 349 64,00 245 432

27,75 170 291 40,00 200 349 65,00 245 432

28,00 170 291 40,50 205 354 66,00 245 432

28,25 175 296 41,00 205 354 67,00 245 432

28,50 175 296 41,25 205 354 68,00 250 437

28,75 175 296 41,50 205 354 69,00 250 437

29,00 175 296 42,00 205 354 70,00 250 437

29,25 175 296 42.50 205 354

29,50 175 296 43,00 210 359

29,75 175 296 43,25 210 359

30,00 175 296 43,50 210 359

30,25 180 301 44,00 210 359

30,50 180 301 44,50 210 359

30,75 180 301 45,00 210 359

31,00 180 301 45,25 215 364

31,25 180 301 45,50 215 364

31,50 180 301 46,00 215 364

31,75 185 306 46,50 215 364

32,00 185 334

4

47,00 215 364

32,25 185 334 47,50 215 364

32,50 185 334 48,00 220 369

33,00 185 334 48,50 220 369

33,25 185 334 49,00 220 369

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

УДЛИНЕННАЯ СЕРИЯ
КЛАСС ТОЧНОСТИ А1

ГОСТ 2092-77

СК 2092 А1
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h8 h8

6,00 145 225

1

16,00 195 295

2

6,20 150 230 16,25 200 300

6,40 150 230 16,50 200 300

6,50 150 230 16,75 200 300

6,60 150 230 17,00 200 300

6,80 155 235 17,25 205 305

7,00 155 235 17,40 205 305

7,20 155 235 17,50 205 305

7,40 155 235 17,75 205 305

7,50 155 235 18,00 205 305

7,60 155 235 18,25 210 310

7,80 160 240 18,50 210 310

8,00 160 240 18,75 210 310

8,20 160 240 19,00 210 310

8,40 160 240 19,25 220 320

8,50 160 240 19,40 220 320

8,80 165 245 19,50 220 320

9,00 165 245 19,75 220 320

9,20 165 245 20,00 220 320

9,50 165 245 20,25 230 330

9,80 170 250 20,50 230 330

10,00 170 250 20,75 230 330

10,20 170 250 20,90 230 330

10,50 170 250 21,00 230 330

10,80 175 255 21,25 235 335

11,00 175 255 21,50 235 335

11,20 175 255 22,00 235 335

11,50 175 255 22,25 235 335

11,80 175 255 22,50 240 340

12,00 180 260 22,75 240 340

12,20 180 260 23,00 240 340

12,50 180 260 23,25 240 360

3

12,80 180 260 23,50 240 360

13,00 180 260 23,75 245 365

13,20 180 260 23,90 245 365

13,50 185 265 24,00 245 365

13,75 185 265 24,25 245 365

13,80 185 265 24,50 245 365

14,00 185 265 24,75 245 365

14,25 190 290

2

25,00 245 365

14,50 190 290 25,25 255 375

14,75 190 290 25,50 255 375

15,00 190 290 25,75 255 375

15,25 195 295 26,00 255 375

15,40 195 295 26,25 255 375

15,50 195 295 26,50 255 375

15,75 195 295

СК 2092 А1
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

Паро-
оксиди-
рование

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

Р6М5 Р6М5К5 Р18

ГРУППА

cтр. 43
Vc/Sоб...
стр. 43
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

УДЛИНЕННАЯ СЕРИЯ
КЛАСС ТОЧНОСТИ B

ГОСТ 2092-77

СК 2092 В
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Паро-
оксиди-
рование

СК 2092 В
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h9 h9

6,00 145 225

1

16,00 195 295

2

6,20 150 230 16,25 200 300

6,40 150 230 16,50 200 300

6,50 150 230 16,75 200 300

6,60 150 230 17,00 200 300

6,80 155 235 17,25 205 305

7,00 155 235 17,40 205 305

7,20 155 235 17,50 205 305

7,40 155 235 17,75 205 305

7,50 155 235 18,00 205 305

7,60 155 235 18,25 210 310

7,80 160 240 18,50 210 310

8,00 160 240 18,75 210 310

8,20 160 240 19,00 210 310

8,40 160 240 19,25 220 320

8,50 160 240 19,40 220 320

8,80 165 245 19,50 220 320

9,00 165 245 19,75 220 320

9,20 165 245 20,00 220 320

9,50 165 245 20,25 230 330

9,80 170 250 20,50 230 330

10,00 170 250 20,75 230 330

10,20 170 250 20,90 230 330

10,50 170 250 21,00 230 330

10,80 175 255 21,25 235 335

11,00 175 255 21,50 235 335

11,20 175 255 22,00 235 335

11,50 175 255 22,25 235 335

11,80 175 255 22,50 240 340

12,00 180 260 22,75 240 340

12,20 180 260 23,00 240 340

12,50 180 260 23,25 240 360

3

12,80 180 260 23,50 240 360

13,00 180 260 23,75 245 365

13,20 180 260 23,90 245 365

13,50 185 265 24,00 245 365

13,75 185 265 24,25 245 365

13,80 185 265 24,50 245 365

14,00 185 265 24,75 245 365

14,25 190 290

2

25,00 245 365

14,50 190 290 25,25 255 375

14,75 190 290 25,50 255 375

15,00 190 290 25,75 255 375

15,25 195 295 26,00 255 375

15,40 195 295 26,25 255 375

15,50 195 295 26,50 255 375

15,75 195 295

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

Р6М5 Р6М5К5 Р18

ГРУППА

cтр. 43
Vc/Sоб...
стр. 43
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛИННАЯ СЕРИЯ
КЛАСС ТОЧНОСТИ А1

ГОСТ 12121-77

СК 12121 А1
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

Паро-
оксиди-
рование

СК 12121 А1
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h8 h8

6,00 80 161

1

15,00 147 245

2

6,20 86 167 15,25 153 251

6,40 86 167 15,50 153 251

6,50 86 167 15,75 153 251

6,60 86 167 16,00 153 251

6,80 93 174 16,25 159 257

7,00 93 174 16,50 159 257

7,20 93 174 16,75 159 257

7,40 93 174 17,00 159 257

7,50 93 174 17,25 165 263

7,60 100 181 17,40 165 263

7,80 100 181 17,50 165 263

8,00 100 181 17,75 165 263

8,20 100 181 18,00 165 263

8,40 100 181 18,25 171 269

8,50 100 181 18,50 171 269

8,80 107 188 18,75 171 269

9,00 107 188 19,00 171 269

9,20 107 188 19,25 177 275

9,50 107 188 19,40 177 275

9,80 116 197 19,50 177 275

10,00 116 197 19,75 177 275

10,20 116 197 20,00 177 275

10,50 116 197 20,25 184 282

10,80 125 206 20,50 184 282

11,00 125 206 20,75 184 282

11,20 125 206 20,90 184 282

11,50 125 206 21,00 184 282

11,80 125 206 21,25 191 289

12,00 134 215 21,50 191 289

12,20 134 215 21,75 191 289

12,50 134 215 22,00 191 289

12,80 134 215 22,25 191 289

13,00 134 215 22,50 198 296

13,50 142 223 22,75 198 296

13,75 142 223 23,00 198 296

14,00 142 223 23,25 198 319

3
14,25 147 245

2

23,50 198 319

14,50 147 245 23,75 206 327

14,75 147 245 24,00 206 327

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

Р6М5 Р6М5К5 Р18

ГРУППА

cтр. 43
Vc/Sоб...
стр. 43
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СК 12121 А1
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h8

24,25 206 327

3

24,50 206 327

24,75 206 327

25,00 206 327

25,25 214 335

25,50 214 335

25,75 214 335

26,00 214 335

26,25 214 335

26,50 214 335

26,75 222 343

27,00 222 343

27,25 222 343

27,50 222 343

27,75 222 343

28,00 222 343

28,25 230 351

28,50 230 351

28,75 230 351

29,00 230 351

29,25 230 351

29,50 230 351

29,75 230 351

30,00 230 351

ДЛЯ ЗАМЕТОК

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ
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CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛИННАЯ СЕРИЯ
КЛАСС ТОЧНОСТИ B

ГОСТ 12121-77

СК 12121 B
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Паро-
оксиди-
рование

СК 12121 В
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h9 h9

6,00 80 161

1

15,00 147 245

2

6,20 86 167 15,25 153 251

6,40 86 167 15,50 153 251

6,50 86 167 15,75 153 251

6,60 86 167 16,00 153 251

6,80 93 174 16,25 159 257

7,00 93 174 16,50 159 257

7,20 93 174 16,75 159 257

7,40 93 174 17,00 159 257

7,50 93 174 17,25 165 263

7,60 100 181 17,40 165 263

7,80 100 181 17,50 165 263

8,00 100 181 17,75 165 263

8,20 100 181 18,00 165 263

8,40 100 181 18,25 171 269

8,50 107 183 18,50 171 269

8,80 107 183 18,75 171 269

9,00 107 183 19,00 171 269

9,20 107 183 19,25 177 275

9,50 107 188 19,40 177 275

9,80 116 197 19,50 177 275

10,00 116 197 19,75 177 275

10,20 116 197 20,00 177 275

10,50 116 197 20,25 184 282

10,80 125 206 20,50 184 282

11,00 125 206 20,75 184 282

11,20 125 206 20,90 184 282

11,50 125 206 21,00 184 282

11,80 125 206 21,25 191 289

12,00 134 215 21,50 191 289

12,20 134 215 21,75 191 289

12,50 134 215 22,00 191 289

12,80 134 215 22,25 191 289

13,00 134 215 22,50 198 296

13,50 142 223 22,75 198 296

13,75 142 223 23,00 198 296

14,00 142 223 23,25 198 319

3
14,25 147 245

2

23,50 198 319

14,50 147 245 23,75 206 327

14,75 147 245 24,00 206 327

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

Р6М5 Р6М5К5 Р18

ГРУППА

cтр. 43
Vc/Sоб...
стр. 43



53www.тиз.рф    /	 www.tiz.ru    /	 e-mail: tpti@tiz.ru    /	 тел.: (3822) 944-010

ДЛЯ ЗАМЕТОК

CВЕРЛА СПИРАЛЬНЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

СК 12121 В
d

l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

h9

24,25 206 327

3

24,50 206 327

24,75 206 327

25,00 206 327

25,25 214 335

25,50 214 335

25,75 214 335

26,00 214 335

26,25 214 335

26,50 214 335

26,75 222 343

27,00 222 343

27,25 222 343

27,50 222 343

27,75 222 343

28,00 222 343

28,25 230 351

28,50 230 351

28,75 230 351

29,00 230 351

29,25 230 351

29,50 230 351

29,75 230 351

30,00 230 351



54

СВЕРЛА ЦЕНТРОВОЧНЫЕ КОМБИНИРОВАННЫЕ

		  ГОСТ 14952-75 		  Тип А
		
НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для обработки центровых отверстий по ГОСТ 14034-74, изготавливаются методом вышлифовки. 

А – сверла для центровых отверстий 60° без предохранительного конуса;

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5, Р6М5К5, P18

СВЕРЛА ЦЕНТРОВОЧНЫЕ 
ДЛЯ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО ЗАСВЕРЛИВАНИЯ

НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

НАЗНАЧЕНИЕ
Сверла предназначены для предварительного засверливания, то есть для подготовки конусообразной лунки перед 
сверлением отверстия определенной глубины. Предварительная обработка нужной точки центровочным сверлом 
позволяет повысить точность позиционирования основного режущего инструмента. Благодаря этому более длинное 
сверло центрируется по конусообразной лунке и не отклоняется от намеченной оси сверления. Сверла имеют углы при 
вершине 90° и 120°.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь 
Р6М5, Р6М5К5, P18

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ
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CВЕРЛА ЦЕНТРОВОЧНЫЕ

CЦ 14952 тип А
d

D l L
k12

1,00 3,15 1,9 33,5

1,25 3,15 2,2 33,5

1,60 4,00 2,8 37,5

2,00 5,00 3,3 42,0

2,50 6,30 4,1 47,0

3,15 8,00 4,9 52,0

4,00 10,00 6,2 59,0

КОМБИНИРОВАННЫЕ
БЕЗ ПРЕДОХРАНИТЕЛЬНОГО 
КОНУСА. Тип А
ГОСТ 14952-75

СЦ 14952 тип А
Обозначение

Р6М5 Р6М5К5 Р18

 БЕЗ
покрытия

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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CВЕРЛА ЦЕНТРОВОЧНЫЕ

ДЛЯ ПРЕДВАРИТЕЛЬНОГО
ЗАСВЕРЛИВАНИЯ
НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

CЦ 576 CЦ 577
d

l L
d

l L
h8 h8

2,95 12,0 46 3,00 12,0 46

3,00 12,0 46 4,00 12,0 55

4,00 12,0 55 5,00 14,0 62

5,00 14,0 62 5,60 16,0 66

6,00 16,0 66 6,00 16,0 66

6,35 17,0 70 6,35 17,0 70

8,00 21,0 79 6,50 17,0 70

9,00 22,0 84 7,00 19,0 74

9,52 25,0 89 8,00 21,0 79

10,00 25,0 89 9,52 25,0 89

12,00 30,0 102 10,00 25,0 89

12,70 30,0 102 11,55 28,0 95

13,00 30,0 102 12,00 30,0 102

14,00 33,5 107 12,70 30,0 102

15,87 37,5 115 14,00 33,5 107

16,00 37,5 115 15,00 33,5 111

19,05 45,0 131 15,87 37,5 115

20,00 45,0 131 16,00 37,5 115

25,00 53,0 151 19,00 40,0 127

25,40 53,0 156 19,05 45,0 131

20,00 45,0 131

25,00 53,0 151

25,40 53,0 156

Р6М5 Р6М5К5 Р18

СЦ 576

СЦ 577

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
угол при вершине 90°

 БЕЗ
покрытия

TiN
угол при вершине 120°

ГРУППА

cтр. 22
Vc/Sоб...
стр. 22

ДЛЯ ЗАМЕТОКВ таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами, геометрическими па-
раметрами, износостойкими покрытиями
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ЗЕНКЕРЫ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ И КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ. ГОСТ 12489-71

НАЗНАЧЕНИЕ
Зенкеры предназначены для обработки отверстий в консрукционных сталях с твердостью 159...229 HB, углеродистых 
и легированных конструкционных сталях твердостью 179...321 HB, серых и ковких чугунах твердостью 170...210 HB.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5

Рекомендуемые режимы резания (см. табл. 5, 6)

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Примечание:	 1. Охлаждение: масло, эмульсия.
		  2. Предельное отклонение диаметра зенкера:
			   h8 – для предварительной обработки отверстий;
			   u8 – для окончательной обработки отверстий с допусками по H11.

Группа
Обрабатываемый

материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Скорость резания, Vc, м/мин

для сквозных отверстий для глухих отверстий

P

Сталь конструкционная:
Сталь 20, 30, 45, 50, 60

500 – 700 22 26

Сталь легированная:
20Х, 40Х, 20Г, 40Г

500 – 700 22 26

Сталь легированная: 
65Г, 30ХГСА, 40ХН

700 – 850 19 22

Сталь инструментальная:
9ХС, Х6ВФ, 4ХВ2С

— 19 22

К
Чугуны:
СЧ15, СЧ20, СЧ25, СЧ40

НВ 140 – 180 26 31

Чугуны:
ВЧ42-14, ВЧ60-2

НВ 180 – 210 22 26

Таблица 5

Таблица 6

Диаметр зенкера, мм
Подача Sоб , мм/об

Припуск на диаметр, мм
для сквозных отверстий для глухих отверстий

3 0,35 0,20 1...2

6 0,38 0,23 1...2

8 0,40 0,25 1...2

10 0,40 0,25 1...2

12 0,45 0,30 1...2

16 0,50 0,30 1...2

20 0,53 0,35 1...3

25 0,58 0,38 1...3

32 0,65 0,45 3...4

40 0,75 0,50 3...4

50 0,80 0,50 3...4
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ЗЕНКЕРЫ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ЗЦС 523
d

l L
h8, u8

3,00 33 61

3,30 36 65

3,50 39 70

3,80 43 75

4,00 43 75

4,30 47 80

4,50 47 80

4,80 52 86

5,00 52 86

5,80 57 93

6,00 57 93

6,80 69 107

7,00 69 107

7,80 75 117

8,00 75 117

8,80 81 125

9,00 81 125

9,80 87 133

10,00 87 133

10,75 94 142

11,00 94 142

11,75 94 142

12,00 101 151

12,75 101 151

13,00 101 151

13,75 108 160

14,00 108 160

14,75 114 169

15,00 114 169

15,75 120 178

16,00 120 178

16,75 125 184

17,00 125 184

17,75 130 191

18,00 130 191

18,70 135 198

19,00 135 198

19,70 140 206

ДЛЯ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ
ГОСТ 12489–71

ЗЦС 523
Обозначение

Р6М5
120°120�120�

 БЕЗ
покрытия

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 57
Vc/Sоб...
стр. 57
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ЗЕНКЕРЫ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ЗЦГ 523
d

l L
h8, u8

3,00 33 61

3,30 36 65

3,50 39 70

3,80 43 75

4,00 43 75

4,30 47 80

4,50 47 80

4,80 52 86

5,00 52 86

5,80 57 93

6,00 57 93

6,80 69 107

7,00 69 107

7,80 75 117

8,00 75 117

8,80 81 125

9,00 81 125

9,80 87 133

10,00 87 133

10,75 94 142

11,00 94 142

11,75 94 142

12,00 101 151

12,75 101 151

13,00 101 151

13,75 108 160

14,00 108 160

14,75 114 169

15,00 114 169

15,75 120 178

16,00 120 178

16,75 125 184

17,00 125 184

17,75 130 191

18,00 130 191

18,70 135 198

19,00 135 198

19,70 140 206

ДЛЯ ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ
ГОСТ 12489–71

ЗЦГ 523
Обозначение

Р6М5

 БЕЗ
покрытия

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 57
Vc/Sоб...
стр. 57
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ЗЕНКЕРЫ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ЗКС 488
d

l L
Конус 
морзе

d
l L

Конус 
морзеh8, u8 h8, u8

7,80 75 156

1

27,70 170 291

3

8,00 75 156 28,00 170 291

8,80 81 162 29,70 175 296

9,00 81 162 30,00 175 296

9,80 87 168 31,60 185 306

10,00 87 168 31,60 185 334 4

10,75 94 175 32,00 185 306 3

11,00 94 175 32,00 185 334

4

11,75 94 175 33,60 190 339

12,00 101 182 34,00 190 339

12,75 101 182 34,60 190 339

13,00 101 182 35,00 190 339

13,75 108 189 35,60 195 344

14,00 108 189 36,00 195 344

14,75 114 212 37,60 200 349

14,75 114 212 2 38,00 200 349

15,00 114 212 1 39,60 200 349

15,00 114 212

2

40,00 200 349

15,75 120 218 41,60 205 354

16,00 120 218 42,00 205 354

16,75 125 223 43,60 210 359

17,00 125 223 44,00 210 359

17,75 130 228 44,60 210 359

18,00 130 228 45,00 210 359

18,70 135 233 45,60 215 364

19,00 135 233 46,00 215 364

19,70 140 238 47,60 220 369

20,00 140 238 48,00 220 369

20,70 145 243 49,60 220 369

21,00 145 243 50,00 220 369

21,70 150 248

22,00 150 248

22,70 155 253

23,00 155 253

23,70 160 281

3

24,00 160 281

24,70 160 281

25,00 160 281

25,70 165 286

26,00 165 286

ДЛЯ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ
ГОСТ 12489–71

ЗКС 488
Обозначение

Р6М5
120°120�120�

 БЕЗ
покрытия

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 57
Vc/Sоб...
стр. 57
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ЗКГ 488
d

l L
Конус 
морзе

d
l L

Конус 
морзеh8, u8 h8, u8

7,80 75 156

1

27,70 170 291

3

8,00 75 156 28,00 170 291

8,80 81 162 29,70 175 296

9,00 81 162 30,00 175 296

9,80 87 168 31,60 185 306

10,00 87 168 31,60 185 334 4

10,75 94 175 32,00 185 306 3

11,00 94 175 32,00 185 334

4

11,75 94 175 33,60 190 339

12,00 101 182 34,00 190 339

12,75 101 182 34,60 190 339

13,00 101 182 35,00 190 339

13,75 108 189 35,60 195 344

14,00 108 189 36,00 195 344

14,75 114 212 37,60 200 349

14,75 114 212 2 38,00 200 349

15,00 114 212 1 39,60 200 349

15,00 114 212

2

40,00 200 349

15,75 120 218 41,60 205 354

16,00 120 218 42,00 205 354

16,75 125 223 43,60 210 359

17,00 125 223 44,00 210 359

17,75 130 228 44,60 210 359

18,00 130 228 45,00 210 359

18,70 135 233 45,60 215 364

19,00 135 233 46,00 215 364

19,70 140 238 47,60 220 369

20,00 140 238 48,00 220 369

20,70 145 243 49,60 220 369

21,00 145 243 50,00 220 369

21,70 150 248

22,00 150 248

22,70 155 253

23,00 155 253

23,70 160 281

3

24,00 160 281

24,70 160 281

25,00 160 281

25,70 165 286

26,00 165 286

ЗЕНКЕРЫ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛЯ ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ
ГОСТ 12489–71

ЗКГ 488
Обозначение

Р6М5

 БЕЗ
покрытия

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление сверл с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 57
Vc/Sоб...
стр. 57
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ОГЛАВЛЕНИЕ РАЗДЕЛА

ФРЕЗЫ 
вид наименование диаметр обозначение стр.

ОБ
Щ

ЕГ
О 

НА
ЗН

АЧ
ЕН

ИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 65

С 
ЦИ

ЛИ
НД

РИ
ЧЕ

СК
ИМ

 Х
ВО

СТ
ОВ

ИК
ОМ

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ШПОНОЧНЫЕ

Короткая серия ГОСТ 9140-2015 2–12
14–25

ФК 3944 
ФК 3989  ФК 3990 68

Нормальная серия ГОСТ 9140-2015 2–12
14–25

ФК 4427
ФК 4423  ФК 4424 69

DIN 327 Type N 2–12
14–32

ФК 3946  
ФК 4055 70

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ

НОРМАЛЬНАЯ СЕРИЯ С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ГОСТ 32831-2014 5–12
14–28

ФК 4034  
ФК 4059 71

DIN 844 Type N
5–12 ФК 4050  73

14–50 ФК 4056 74
ДЛИННАЯ СЕРИЯ С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ГОСТ 32831-2014 5–28 ФК 4475 72

DIN 844 Type N
5–12 ФК 4051  73

14–50 ФК 4057 74
НОРМАЛЬНАЯ СЕРИЯ БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ГОСТ 32831-2014 2–12 ФК 3947 75

DIN 844 Type N 2–12 ФК 4186  76
КОРОТКАЯ СЕРИЯ БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

DIN 844 Type N
2–12 ФК 4042  77
6–12 ФК 4187 78

ДЛИННАЯ СЕРИЯ БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

DIN 844 Type N
2–12 ФК 4043  77

14–50 ФК 4346 79
РАДИУСНЫЕ

Нормаль предприятия
2–12 ФК 4067 80
2–12 ФК 4066 81

С 
КО

НИ
ЧЕ

СК
ИМ

 Х
В.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ШПОНОЧНЫЕ

Короткая серия ГОСТ 9140-2015 10–40 ФК 3928  ФК 3929 82

Нормальная серия ГОСТ 9140-2015 10–40 ФК 4425  ФК 4426  83
ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ

НОРМАЛЬНАЯ СЕРИЯ С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ГОСТ 32831-2014 10–63 ФК 3965 84

Нормаль предприятия 14–55
ФКНЗП 3374 Тип 1
ФККЗП 3374 Тип 2 85

СП
ЕЦ

ИА
ЛЬ

НЫ
Е

С 
ЦИ

ЛИ
НД

РИ
ЧЕ

СК
ИМ

  Х
В.

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ. 
ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 87

С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90
8–20 ФКТП 4292  88

22–60 ФКТП 4293 89
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90
4–12 ФК 4111 91

14–20 ФКТП 4287 92
22–60 ФКТП 4291 93
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ОГЛАВЛЕНИЕ РАЗДЕЛА
СП

ЕЦ
ИА

ЛЬ
НЫ

Е

С 
ЦИ

ЛИ
НД

РИ
ЧЕ

СК
ИМ

  Х
ВО

СТ
ОВ

ИК
ОМ

С ВОЛНОВОЙ РЕЖУЩЕЙ КРОМКОЙ БЕЗ ПОДВОДА СОЖ

Нормаль предприятия 16–40 ФКТП 4329 95

С ВОЛНОВОЙ РЕЖУЩЕЙ КРОМКОЙ С ПОДВОДОМ СОЖ

Нормаль предприятия 16–40 ФКТП 4330 96

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЁГКИХ СПЛАВОВ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 97
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90
8–20 ФКЛЕГП 4296 98

22–60 ФКЛЕГП 4297 99
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

2–12
14–20

ФК 4112  
ФКЛЕГП 4285 100

22–60 ФКЛЕГП 4294 101
3–12

14–20
ФК 4113

ФКЛЕГП 4286 102
22–60 ФКЛЕГП 4295 103

С 
КО

НИ
ЧЕ

СК
ИМ

. Х
ВО

СТ
ОВ

ИК
ОМ

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ. 
ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 104

С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90
8–20 ФКТП 3773 105

22–60 ФКТП 3760 106
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90
8–20 ФКТП 3772 107

22–60 ФКТП 3759 108
С УВЕЛИЧЕННЫМ ЧИСЛОМ ЗУБЬЕВ С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ 

ТУ2.035.0223131.159-90
8–20 ФКТП 4343 109

22–60 ФКТП 4345 110
С УВЕЛИЧЕННЫМ ЧИСЛОМ ЗУБЬЕВ БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ 

ТУ2.035.0223131.159-90
8–20 ФКТП 4342 111

22–60 ФКТП 4344 112
ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЁГКИХ СПЛАВОВ НА СТАНКАХ С ЧПУ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 113

С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90
8–20 ФКЛЕГП 3771 114

22–60 ФКЛЕГП 3758 115
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

8–20 ФКЛЕГП 3774 116
22–60 ФКЛЕГП 3761 117
8–20 ФКЛЕГП 3770 118

22–60 ФКЛЕГП 3757 119

СП
ЕЦ

ИА
ЛЬ

НЫ
Е

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРОФИЛЕЙ ОКОН И ДВЕРЕЙ ИЗ АЛЮМИНИЯ И ПЛАСТИКА. 
ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 120

Нормаль предприятия 3–12 ФК 4219 121
Нормаль предприятия 4–10 ФК 4220 122

ФРЕЗЫ ПРОЧИЕ

Фреза для врезки в трубопровод 68–190 СМ. ТАБЛ. 123

Фреза к пиле для резки труб 125–180 СМ. ТАБЛ. 124
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ 
	 	 С центровым отверстием 	 ГОСТ 32831-2014 	 DIN 844 Type N
	 	 Без центрового отверстия	 ГОСТ 32831-2014 	 DIN 844 Type N		
НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы концевые с цилиндрическим и коническим хвостовиком предназначены для фрезерования пазов, карманов, 
уступов и фрезерования по контуру изделий из цветных металлов, конструкционных, углеродистых и  низколегирован-
ных сталей, а также инструментальных сталей с пределом прочности до 1000 Н/мм2.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ
Геометрия фрез  позволяет:
– использовать фрезы эффективно  при чистовом фрезеровании;
– иметь высокую эффективность охлаждающей жидкости в зоне резания;
– иметь постоянную величину задней поверхности по цилиндру при переточках фрез;
– обеспечивать плавность при фрезеровании, что значительно увеличивает стойкость режущих кромок и улучшает 
качество обрабатываемых поверхностей;
– эффективно отводить стружку, т.е. исключить основную причину поломки фрез при увеличенных подачах.
Фрезы без центрового отверстия (с перекрывающим торцевым зубом) позволяют наряду с радиальной подачей, осу-
ществлять осевую подачу.
Фрезы длинной серии обеспечивают обработку более глубоких карманов, пазов, уступов и т.п.
Боковая поводковая грань на цилиндрическом хвостовике (Weldon) дает возможность жесткого крепления, исключа-
ющего проворот фрез при работе.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Фрезы имеют оптимальные геометрические пара-
метры, малое осевое и радиальное биение, что су-
щественно повышает стойкость фрез, точность об-
работки и качество обрабатываемой поверхности.

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на фрезы износостойкого покрытия TiN 
способствует лучшему отводу стружки, предохра-
няет режущие кромки от высоких температур, а это 
значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости фрез.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5, Р6М5К5, Р18

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Все рекомендации предварительные и могут ме-
няться в зависимости от оборудования, оснастки, 
вспомогательного инструмента.
Скорость резания:
          πDn
Vc =  —— (м/мин)
         1000

Число оборотов:
      1000Vc
n = ——— (об/мин)
         πD

Минутная
подача: 

Sм = n ˣ Sz ˣ z

Sz – подача на зуб; π = ~ 3,14; 
D – диаметр фрезы; z – число зубьев. 

ОХЛАЖДЕНИЕ:
эмульсол, масло.

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Группа
Обрабаты-

ваемый 
материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Скорость
резания

Vc, м/мин

D
мм

Подача Sz,  
мм/зуб

P

Сталь 
конструк-
ционная: 
– Ст3, Ст5, Ст6
– сталь 20, 35, 
45, 50, 60

до  500 40

2,0
3,0
5,0
6,0

0,007
0,010
0,020
0,025

500 – 700 30
8,0

10,0
12,5

0,035
0,044
0,052

Сталь 
легированная:
20Х, 40Х, 20Г, 
40Г, 65Г, 
30ХГСА, 40ХН

500 – 700 32
16,0
20,0
30,0

0,063
0,081
0,103

700 – 900 25
40,0
50,0
60,0

0,114
0,120
0,124

Сталь инстру-
ментальная:
У7, У8, У10, 
У12, 9ХС, 
Х6ВФ, ХВ2С

– 20 – 35

2,0
3,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,5

0,010
0,015
0,025
0,031
0,042
0,051
0,059

Стальное 
литье

до  500 30
16,0
20,0
30,0

0,071
0,089
0,112

500 – 800 20
40,0
50,0
60,0

0,125
0,130
0,133

K Чугун серый – 20 – 30

2,0
3,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,5
16,0
20,0
30,0
40,0
50,0
60,0

0,010
0,015
0,025
0,031
0,042
0,051
0,059
0,071
0,089
0,112
0,125
0,130
0,133

Примечание:	 1. Для фрез с износостойким покрытием TiN скорость резания увеличивать на 15…25%.  
		  2. При осевой подаче, величина подачи равна 0,3…0,5Sz.
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ШПОНОЧНЫЕ

		  ГОСТ 9140-2015
				  
НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы предназначены для обработки шпоночных пазов по ГОСТ 23360-78 с допусками N9, Р9 в изделиях из стали.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Фрезы повышенной точности изготавливаются методом вышлифовки из цельных окончательно обработанных загото-
вок. Поле допуска на диаметр рабочей части f8 соответствует полю допуска обрабатываемого паза N9; е8 - соответ-
ствует полю допуска обрабатываемого паза Р9.

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Износостойкое покрытие TiN

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5, Р6М5К5, P18

	 	 DIN 327 

НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы по DIN 327 предназначены для обработки шпоночных пазов по ГОСТ 23360-78 с допуском Р9 в изделиях из 
стали.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
 Фрезы повышенной точности изготавливаются методом вышлифовки из цельных окончательно обработанных загото-
вок.

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Износостойкое покрытие TiN

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь P6M5, Р6М5К5, P18

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ 

НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы концевые радиусные предназначены для копирного фрезерования и фрезерования пространственно-сложных  де-
талей на фрезерных, фрезерно-копировальных станках, обрабатывающих центрах и станках с программным управлением. 
Наибольшая эффективность от применения фрез достигается при обработке матриц и пуансонов штампов, прессформ.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ
Геометрия фрез:
– торцовые режущие зубья - радиусные (R = 0,5d);
– обеспечивает высокую эффективность охлаждающей жидкости в зоне резания;
– позволяет иметь постоянную величину задней поверхности по цилиндру при переточках фрез;
– обеспечивает плавность при фрезеровании, что значительно увеличивает стойкость режущих кромок и улучшает 
качество обрабатываемых поверхностей;
– позволяет эффективно отводить стружку, т.е. исключить основную причину поломки фрез при увеличенных подачах.
Фрезы двухзубые - эффективны при черновом фрезеровании, четырехзубые -  при чистовом фрезеровании.
Боковая поводковая грань на хвостовике (Weldon) дает возможность жесткого крепления, исключающего проворот 
фрез при работе.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Фрезы имеют оптимальные геометрические пара-
метры, малое осевое и радиальное биение, что су-
щественно повышает стойкость фрез, точность об-
работки и качество обрабатываемой поверхности.

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на фрезы износостойкого покрытия TiN 
способствует лучшему отводу стружки, предохра-
няет режущие кромки от высоких температур, а это 
значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости фрез.
 
МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5, P6M5K5, Р18

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Все рекомендации предварительные и могут ме-
няться в зависимости от оборудования, оснастки, 
вспомогательного инструмента.
Скорость резания:
          πDn
Vc =  —— (м/мин)
         1000

Число оборотов:
      1000Vc
n = ——— (об/мин)
         πD

Минутная
подача: 

Sм = n ˣ Sz ˣ z

Sz – подача на зуб; π = ~ 3,14; 
D – диаметр фрезы; z – число зубьев. 

Число оборотов при h < 0,5D: 	
  

	
	

           1000Vc
n =                      (м/мин)
         2π   Dh-h2

	
         D -     D2 - b2
h1=            2

ОХЛАЖДЕНИЕ:
эмульсол, масло.

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Примечание:	 1. Для фрез с износостойким покрытием TiN скорость резания увеличивать на 15…25%.  
		  2. При осевой подаче, величина подачи равна 0,3…0,5Sz.

Группа
Обрабаты-

ваемый 
материал

Предел
прочности
σв, Н/мм2

Скорость
резания

Vc, м/мин

D
мм

Подача Sz,  
мм/зуб

P

Сталь 
конструк-
ционная: 
– Ст3, Ст5, Ст6
– сталь 20, 35, 
45, 50, 60

до  500 40

2,0
3,0
5,0
6,0

0,007
0,010
0,020
0,025

500 – 700 30
8,0

10,0
12,5

0,035
0,044
0,052

Сталь 
легированная:
20Х, 40Х, 20Г, 
40Г, 65Г, 
30ХГСА, 40ХН

500 – 700 32
16,0
20,0
30,0

0,063
0,081
0,103

700 – 900 25
40,0
50,0
60,0

0,114
0,120
0,124

Сталь инстру-
ментальная:
У7, У8, У10, 
У12, 9ХС, 
Х6ВФ, ХВ2С

– 20 – 35

2,0
3,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,5

0,010
0,015
0,025
0,031
0,042
0,051
0,059

Стальное 
литье

до  500 30
16,0
20,0
30,0

0,071
0,089
0,112

500 – 800 20
40,0
50,0
60,0

0,125
0,130
0,133

K Чугун серый – 20 – 30

2,0
3,0
5,0
6,0
8,0

10,0
12,5
16,0
20,0
30,0
40,0
50,0
60,0

0,010
0,015
0,025
0,031
0,042
0,051
0,059
0,071
0,089
0,112
0,125
0,130
0,133
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ШПОНОЧНЫЕ
ГОСТ 9140-2015

ПОЛЕ ДОПУСКА ОБРАБАТЫВАЕМОГО ПАЗА N9, P9

Обозначение 
для пазов d d1 l L

N9 P9

Ф
К 

39
44

Ф
К 

39
44

2,0 2 4 36

2,0 4 4 36

2,5 4 5 37

3,0 3 5 37

3,0 4 5 37

3,5 4 6 38

4,0 4 7 39

5,0 5 8 42

6,0 6 8 52

7,0 7 10 54

7,0 8 10 54

8,0 8 11 55

9,0 10 11 61

10,0 10 13 63

11,0 12 13 70

12,0 12 16 73

Ф
К 

39
89

Ф
К 

39
90

14,0 12 16 73

14,0 14 16 73

16,0 16 19 79

18,0 16 19 79

18,0 18 19 79

20,0 20 22 88

22,0 20 22 88

25,0 25 26 102

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ 

ДЛЯ ЗАМЕТОК

короткая серия

Обозначение

ФК 3944
ФК 3989
ФК 3990

ГРУППА

cтр. 66 cтр. 66

 БЕЗ
покрытия

TiN

Р6М5 Р6М5К5 Р18

20°

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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ШПОНОЧНЫЕ
ГОСТ 9140-2015

ПОЛЕ ДОПУСКА ОБРАБАТЫВАЕМОГО ПАЗА N9, P9

Обозначение 
для пазов d d1 l L

N9 P9

Ф
К 

44
27

Ф
К 

44
27

2,0 4 7 39

2,5 4 8 40

3,0 4 8 40

3,5 4 10 42

4,0 4 11 43

5,0 5 13 47

6,0 6 13 57

7,0 8 16 60

8,0 8 19 63

9,0 10 19 69

10,0 10 22 72

11,0 12 22 79

12,0 12 26 83

Ф
К 

44
23

Ф
К 

44
24

14,0 12 26 83

14,0 14 26 83

16,0 16 32 92

18,0 16 32 92

18,0 18 32 92

20,0 20 38 104

22,0 20 38 104

25,0 25 45 121

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ 

ФК 4427

ФК 4423
ФК 4424

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
нормальная серия

 БЕЗ
покрытия

TiNнормальная серия

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5

20°

ГРУППА

cтр. 66 cтр. 66

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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ШПОНОЧНЫЕ
DIN 327 Type N

ПОЛЕ ДОПУСКА ОБРАБАТЫВАЕМОГО ПАЗА P9

ФК 3946

d d1 l L

2,0 6 4 48

2,5 6 5 49

3,0 6 5 49

4,0 6 7 51

5,0 6 8 52

6,0 6 8 52

7,0 10 10 60

8,0 10 11 61

10,0 10 13 63

12,0 12 16 73

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5 Р18

20°

ФК 3946
ФК 4055

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiNкороткая серия

ФК 4055

d d1 l L

14 12 16 73

16 16 19 79

18 16 19 79

20 20 22 88

22 20 22 88

25 25 26 102

28 25 26 102

32 32 32 112

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ 

ГРУППА

cтр. 66 cтр. 66

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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МНОГОЗУБЫЕ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ
ГОСТ 32831-2014

ФК 4034 исп. А, Б*
d

d1 l L
Число зубьев 

h10 Тип 1 Тип 2

5 5 13 47

4 3

6 6 13 57

7 8 16 60

8 8 19 63

9 10 19 69

10 10 22 72

11 12 22 79

12 12 26 83 5 4

Примечание:   * 	исп. А – с цилиндрической ленточкой;
		  исп. Б – острозаточенные.

ФК 4059 исп. А, Б*
d

d1 l L
Число зубьев 

e8 Тип 1 Тип 2

14 12 26 83
5

–

16 16 32 92

18 16 32 92

6

20 20 38 104

22 20 38 104

25 25 45 121

28 25 45 121

Р6М5 Р6М5К5

30-35°

Тип 1

35-45°

Тип 2

ФК 4034
ФК 4059

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiNнормальная серия

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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МНОГОЗУБЫЕ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ
ГОСТ 32831-2014

ФК 4475 исп. А, Б*
d

d1 l L
Число зубьев 

h10 Тип 1 Тип 2

5 5 24 58

4 3

6 6 24 68

7 8 30 74

8 8 38 82

9 10 38 88

10 10 45 95

11 12 45 102

12 12 53 110

5

4

14 12 53 110

–

16 16 63 123

18 16 63 123

6

20 20 75 141

22 20 75 141

25 25 90 166

28 25 90 166

Примечание:   * 	исп. А – с цилиндрической ленточкой;
		  исп. Б – острозаточенные.

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
длинная серия

ФК 4475

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5

30-35°

Тип 1

35-45°

Тип 2

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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4-Х ЗУБЫЕ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ
DIN 844 Type N

ФК 4050
d

d1 l L
h10

5 6 13 57

6 6 13 57

7 10 16 66

8 10 19 69

9 10 19 69

10 10 22 72

12 12 26 83

ФК 4050

ФК 4051

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
нормальная серия

 БЕЗ
покрытия

TiN
длинная серия

ФК 4051
d

d1 l L
h10

5 6 24 68

6 6 24 68

7 10 30 80

8 10 38 88

9 10 38 88

10 10 45 95

12 12 53 110

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65

Р6М5 Р6М5К5

30°

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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МНОГОЗУБЫЕ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ
DIN 844 Type N

ФК 4056
d

d1 l L
Число 
зубьевh10

14 12 26 83

4
16 16 32 92

18 16 32 92

20 20 38 104

22 20 38 104

525 25 45 121

28 25 45 121

32 32 53 133

6
36 32 53 133

40 40 63 155

45 40 63 155

50 50 75 177 8

ФК 4057
d

d1 l L
Число 
зубьевh10

14 12 53 110

4
16 16 63 123

18 16 63 123

20 20 75 141

22 20 75 141

525 25 90 166

28 25 90 166

32 32 106 186

6
36 32 106 186

40 40 125 217

45 40 125 217

50 50 150 252 8

ФК 4056

ФК 4057

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
нормальная серия

 БЕЗ
покрытия

TiN
длинная серия

Р6М5 Р6М5К5

Ø 14...45

30°

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65
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МНОГОЗУБЫЕ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ
ГОСТ 32831-2014

ФК 3947 исп. Б*
d

d1 l L
Число зубьев 

h10 Тип 1 Тип 2

2,0 4 7 39
3 2

2,5 4 8 40

3,0 4 8 40

4 3

3,5 4 10 42

4,0 4 11 43

5,0 5 13 47

6,0 6 13 57

7,0 8 16 60

8,0 8 19 63

9,0 10 19 69

10,0 10 22 72

11,0 12 22 79

12,0 12 26 83 5 4

Примечание:   * 	исп. Б – острозаточенные.ФК 3947  БЕЗ
покрытия

TiN
нормальная серия

Р6М5 Р6М5К5

30-35°

Тип 1

35-45°

Тип 2

Обозначение

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ 

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65
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3-Х ЗУБЫЕ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ
DIN 844 Type N

ФК 4186
d

d1 l L
h10

2 6 7 51

3 6 8 52

4 6 11 55

5 6 13 57

6 6 13 57

8 10 19 69

10 10 22 72

12 12 26 83

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5

30°

ФК 4186  БЕЗ
покрытия

TiN
нормальная серия

Обозначение

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65
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4-Х ЗУБЫЕ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ
DIN 844 Type N

ФК 4042
d

d1 l L
h10

2,0 6 7 51

2,5 6 8 52

3,0 6 8 52

4,0 6 11 55

5,0 6 13 57

6,0 6 13 57

7,0 10 16 66

8,0 10 19 69

9,0 10 19 69

10,0 10 22 72

12,0 12 26 83

ФК 4042

ФК 4043

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
короткая серия

 БЕЗ
покрытия

TiN
длинная серия

ФК 4043
d

d1 l L
h10

2,0 6 10 54

2,5 6 12 56

3,0 6 12 56

4,0 6 19 63

5,0 6 24 68

6,0 6 24 68

7,0 10 30 80

8,0 10 38 88

9,0 10 38 88

10,0 10 45 95

12,0 12 53 110

Р6М5 Р6М5К5

30°

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ 

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65
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6-ТИ ЗУБЫЕ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ
DIN 844 Type N

ФК 4187
d

d1 l L
h10

6 6 13 57

8 10 19 69

10 10 22 72

12 12 26 83

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5

30°

ФК 4187  БЕЗ
покрытия

TiN
короткая серия

Обозначение

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65
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МНОГОЗУБЫЕ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ
DIN 844 Type N

ФК 4346
d

d1 l L
Число 
зубьевh10

14 12 53 110

4; 5; 6; 8

16 16 63 123

18 16 63 123

20 20 75 141

22 20 75 141

25 25 90 166

28 25 90 166

32 32 106 186

36 32 106 186

40 40 125 217

45 40 125 217

50 50 150 252

ФК 4346  БЕЗ
покрытия

TiN
длинная серия

Обозначение

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5

Ø 14...45

30°

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ 

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65
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2-Х ЗУБЫЕ РАДИУСНЫЕ
НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ФК 4067
d

d1 l L
h10

2,0 4 7 39

2,0 4 7 51

2,5 4 8 40

2,5 4 8 52

3,0 4 8 40

3,0 4 8 52

3,5 4 10 42

4,0 4 11 43

4,0 4 11 55

5,0 5 13 47

5,0 5 13 57

6,0 6 13 57

7,0 8 16 60

7,0 8 16 66

8,0 8 19 63

8,0 8 19 69

9,0 10 19 69

10,0 10 22 72

11,0 12 22 79

12,0 12 26 83

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5

30-35°

ФК 4067  БЕЗ
покрытия

TiN

Обозначение

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 67 cтр. 66
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4-Х ЗУБЫЕ РАДИУСНЫЕ
НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ФК 4066
d

d1 l L
h10

2,0 4 7 39

2,0 4 7 51

2,5 4 8 40

2,5 4 8 52

3,0 4 8 40

3,0 4 8 52

3,5 4 10 42

4,0 4 11 43

4,0 4 11 55

5,0 5 13 47

5,0 5 13 57

6,0 6 13 57

7,0 8 16 60

7,0 8 16 66

8,0 8 19 63

8,0 8 19 69

9,0 10 19 69

10,0 10 22 72

11,0 12 22 79

12,0 12 26 83

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФК 4066  БЕЗ
покрытия

TiN

Обозначение

Р6М5 Р6М5К5

30-35°

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 67 cтр. 66
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ШПОНОЧНЫЕ
ГОСТ 9140-2015

ПОЛЕ ДОПУСКА 

ОБРАБАТЫВАЕМОГО ПАЗА N9, P9

Обозначение 
для пазов d l L

Конус 
Морзе

N9 P9

Ф
К 

39
28

Ф
К 

39
29

10 13 83 1

12 16 86 1

12 16 101 2

14 16 86 1

14 16 101 2

16 19 104 2

18 19 104 2

20 22 107 2

20 22 124 3

22 22 107 2

22 22 124 3

25 26 128 3

28 26 128 3

32 32 134 3

32 32 157 4

36 32 134 3

36 32 157 4

40 38 163 4

40 38 196 5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ГРУППА

cтр. 66 cтр. 66

Р6М5 Р6М5К5
20°

ФК 3928
ФК 3929

 БЕЗ
покрытия

TiN

Обозначение

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

короткая серия
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ШПОНОЧНЫЕ
ГОСТ 9140-2015

ПОЛЕ ДОПУСКА 

ОБРАБАТЫВАЕМОГО ПАЗА N9, P9

Обозначение 
для пазов d l L

Конус 
Морзе

N9 P9

Ф
К 

44
25

Ф
К 

44
26

10 22 92 1

12 26 96 1

12 26 111 2

14 26 96 1

14 26 111 2

16 32 117 2

18 32 117 2

20 38 123 2

20 38 140 3

22 38 123 2

22 38 140 3

25 45 147 3

28 45 147 3

32 53 155 3

36 53 178 4

40 63 188 4

40 63 221 5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФК 4425
ФК 4426

 БЕЗ
покрытия

TiN

Обозначение

нормальная серия

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

Р6М5 Р6М5К5
20°

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

ГРУППА

cтр. 66 cтр. 66
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МНОГОЗУБЫЕ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ
ГОСТ 32831-2014

ФК 3965 исп. А, Б*
d

l L
Конус 
Морзе

Число зубьев 
h10 Тип 1 Тип 2

10 22 92 1

4

3

11 22 92 1

12 26 96 1

12 26 111 2

14 26 96 1

14 26 111 2

16 32 117 2

18 32 117 2

20 38 123 2

5

20 38 140 3

22 38 123 2

22 38 140 3

25 45 147 3

28 45 147 3

28 45 170 4

30 45 147 3

6

32 53 155 3

4

32 53 178 4

36 53 155 3

36 53 178 4

40 63 188 4

40 63 221 5

45 63 188 4

45 63 221 5

50 75 200 4

50 75 233 5

56 75 200 4

8 556 75 233 5

63 90 248 5

Примечание:   * 	исп. А – с цилиндрической ленточкой;
		  исп. Б – острозаточенные.

ФК 3965  БЕЗ
покрытия

TiN

Обозначение

нормальная серия

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65

Р6М5 Р6М5К5 Р18

30-35°

Тип 1

35-45°

Тип 2

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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МНОГОЗУБЫЕ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ
НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ФКНЗП 3374 исп. А* 
ФККЗП 3374 исп. А*

d
l L

Конус 
Морзе

Число зубьев 
h10 Тип 1 Тип 2

14 32 110

2 4

3

14 50 130

14 70 150

14 90 170

15 50 130

15 70 150

15 90 170

16 36 115

16 50 130

16 70 150

16 90 170

18 36 115

18 50 130

18 70 150

18 90 170

20 45 140

3

5

20 60 160

20 80 180

20 100 200

22 45 140

22 60 160

22 80 180

22 100 200

24 50 145

24 70 170

24 90 190

24 110 210

25 50 150

25 70 170

25 90 190

25 110 210

26 70 170

26 90 190

26 110 210

28 60 160

4 428 70 195

28 90 215

Примечание:   * 	исп. А – с цилиндрической ленточкой.
	

Р6М5 Р6М5К5 Р18

30°

Тип 1

40°

Тип 2

ФКНЗП 3374 
Тип 1

ФККЗП 3374 
Тип 2 

 БЕЗ
покрытия

TiN

Обозначение

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ

ГРУППА

cтр. 65 cтр. 65

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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ФКНЗП 3374 исп. А*  ФККЗП 3374 исп. А*
d

l L
Конус 
Морзе

Число зубьев d
l L

Конус 
Морзе

Число зубьев 
h10 Тип 1 Тип 2 h10 Тип 1 Тип 2

28 110 235

4

5

4

45 130 285 5

6 4

30 70 195 45 150 280 4

30 90 215 45 150 305 5

30 110 235 48 70 200 4

32 50 175

6

48 70 230 5

32 75 200 48 90 220 4

32 95 220 48 90 245 5

32 115 240 48 110 240 4

34 55 180 48 110 265 5

34 75 200 48 130 260 4

34 95 220 48 130 285 5

34 115 240 48 150 280 4

36 60 190 48 150 305 5

36 80 205 50 70 200 4

36 100 225 50 70 230 5

36 120 245 50 90 220 4

38 60 185 50 90 245 5

38 80 205 50 110 240 4

38 100 225 50 110 265 5

38 120 245 50 130 260 4

40 60 185 50 130 285 5

40 65 220 5 50 150 280 4

40 85 210 4 50 150 305 5

40 85 240 5 50 170 300 4

40 105 230 4 50 170 325 5

40 105 260 5 52 90 220 4

40 125 250 4 52 90 245 5

42 125 280 5 52 110 240 4

42 65 220 5 52 110 265 5

42 85 210 4 52 130 260 4

42 85 240 5 52 130 285 5

42 105 230 4 52 150 285 4

42 105 260 5 52 150 305 5

42 125 250 4 52 170 300 4

42 125 280 5 52 170 325

5

45 70 200 4 55 80 240

7 5

45 70 230 5 55 110 270

45 90 220 4 55 140 300

45 90 245 5 55 180 340

45 110 240 4 55 220 380

45 110 265 5 55 260 420

45 130 260 4

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 

С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ И БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ 
(С ПЕРЕКРЫВАЮЩИМ ТОРЦЕВЫМ ЗУБОМ)

		  ТУ2.035.0223131.159-90

НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы с центровым отверстием предназначены для обработки плоскостей, уступов, фрезерования по контуру изде-
лий из титановых сплавов и высокопрочных сталей. Фрезы без центрового отверстия (с перекрывающим торцевым 
зубом) позволяют наряду с радиальной подачей осуществлять осевую подачу и предназначены для обработки плоско-
стей, уступов, сквозных и глухих пазов, фрезерования по контуру.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ
Геометрия фрез  позволяет:
– использовать фрезы эффективно  при высокопроизводительном фрезеровании;
– иметь высокую эффективность охлаждающей жидкости в зоне резания;
– обеспечивать плавность при фрезеровании, что значительно увеличивает стойкость режущих кромок и улучшает 
качество обрабатываемых поверхностей;
– эффективно отводить стружку, т.е. исключить основную причину поломки фрез при увеличенных подачах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Фрезы имеют оптимальные геометрические параметры, малое осевое и радиальное биение, что существенно повы-
шает стойкость фрез, точность обработки и качество обрабатываемой поверхности.
 
ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на фрезы износостойкого покрытия AlTiN способствует лучшему отводу стружки, предохраняет режущие 
кромки от высоких температур, а это значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости фрез.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5К5, Р9М4К8

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Все рекомендации предварительные и могут меняться в зависимости от оборудования, оснастки, вспомогательного ин-
струмента.
Скорость резания:
          πDn
Vc =  —— (м/мин)
         1000

Число оборотов:
      1000Vc
n = ——— (об/мин)
         πD

Минутная
подача: 

Sм = n ˣ Sz ˣ z

Sz – подача на зуб; π = ~ 3,14; 
D – диаметр фрезы; z – число зубьев.  

ОХЛАЖДЕНИЕ:
Эмульсол, масло.         

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

	 Примечание:
		  1. При минимальной глубине фрезерования – значение скорости резания наибольшее.
		  2. При максимальной глубине фрезерования – значение скорости резания наименьшее.
		  3. При фрезеровании пазов скорость резания уменьшается на 20-30% от наименьшего значения.
		  4. При осевом фрезеровании подача составляет 30-50% от величины радиальной подачи.

Группа
Обрабатываемый

материал

Диаметр 
фрезы,

мм

Подача,
Sz, мм/зуб

Скорость 
резания,
Vc, м/мин

S Титановые сплавы

4–8 0,045 28

св. 8–12 0,055 28

св. 12–25 0,065 25

св. 25–40 0,080 22

св. 40–63 0,090 18
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МНОГОЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКТП 4292

d d1 l L
Число зубьев 

Тип 1 Тип 2

8 8

8 60

4

3

12 64

16 68

26 78

38 90

10 10

10 66

15 71

22 78

32 88

45 101

50 106

12

12

12 73

18 79

26 87

38 99

53 114

60 121

14

14 70

21 77

32 88

50 106

70 126

16

16

16 75

24 83

36 95

50 109

70 129

90 149

18

18 77

27 86

36 95

50 109

70 129

90 149

20 20

20 84

6

30 94

45 109

60 124

80 144

100 164

ФКТП 4292  БЕЗ
покрытия

Обозначение

ГРУППА

cтр. 87 cтр. 87

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

AlTiN

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКТП 4293

d d1 l L
Число зубьев 

Тип 1 Тип 2

22 20

22 94

6

3

33 105

45 117

60 132

80 152

100 172

24

25

24 109

36 121

50 135

70 155

90 175

110 195

25

25 110

38 123

50 135

70 155

90 175

110 195

130 215

28

28 116

4

42 130

50 138

70 158

90 178

110 198

160 248

180 268

30

32

30 123

50 143

70 163

90 183

110 203

130 223

150 243

32

32 129

50 147

75 172

95 192

115 212

150 247

36
36 135

54 153

ФКТП 4293  БЕЗ
покрытия

Обозначение

AlTiN

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

ГРУППА

cтр. 87 cтр. 87

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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ФКТП 4293

d d1 l L
Число зубьев 

Тип 1 Тип 2

36 32

60 159

6

4

80 179

100 199

120 219

150 249

40

40

40 149

65 174

85 194

105 214

125 234

150 259

45

45 155

8

70 180

90 200

110 220

130 240

150 260

170 280

200 310

50

50

50 170

6

70 190

90 210

110 230

130 250

150 270

170 290

200 320

220 340

56

56 177

80 201

110 231

140 261

180 301

220 341

260 381

60

60 182

80 202

110 232

140 262

180 302

220 342

260 382

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФК 4111 

d d1 l L
Число 
зубьев 

4 4

4 36

3

6 38

11 43

19 51

5 5

5 39

8 42

13 47

24 58

6 6

6 50

10 54

16 60

30 74

8 8

8 52

12 56

19 63

38 82

10 10

10 60

15 65

22 72

45 95

12 12

12 69

18 75

26 83

53 110

ФК 4111  БЕЗ
покрытия

AlTiN

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

Обозначение

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ГРУППА

cтр. 87 cтр. 87

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФКТП 4287

d d1 l L
Число зубьев 

Тип 1 Тип 2

14 12

14 75

4

3

21 82

32 93

50 111

70 131

16

16

16 80

24 88

36 100

50 114

70 134

90 154

18

18 82

27 91

36 100

50 114

70 134

90 154

20 20

20 89

6

30 99

45 114

60 129

80 149

100 169

ФКТП 4287  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

AlTiN

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ГРУППА

cтр. 87 cтр. 87

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФКТП 4291

d d1 l L
Число зубьев 

Тип 1 Тип 2

22 20

22 94

6

3

33 105

45 117

60 132

80 152

100 172

24

25

24 109

36 121

50 135

70 155

90 175

110 195

25

25 110

38 123

50 135

70 155

90 175

110 195

130 215

28

28 116

4

42 130

50 138

70 158

90 178

110 198

160 248

180 268

30

32

30 123

50 143

70 163

90 183

110 203

130 223

150 243

32

32 129

50 147

75 172

95 192

115 212

150 247

ФКТП 4291  БЕЗ
покрытия

Обозначение

AlTiN

Р6М5К5 Р9М4К8 Р10М2
Ф5К8МП

40-45°

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ГРУППА

cтр. 87 cтр. 87

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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ФКТП 4291

d d1 l L
Число зубьев 

Тип 1 Тип 2

36 32

36 135

6

4

54 153

60 159

80 179

100 199

120 219

150 249

40

40

40 149

65 174

85 194

105 214

125 234

150 259

45

45 155

8

70 180

90 200

110 220

130 240

150 260

170 280

200 310

50

50

50 170

6

70 190

90 210

110 230

130 250

150 270

170 290

200 320

220 340

56

56 177

80 201

110 231

140 261

180 301

220 341

260 381

60

60 182

80 202

110 232

140 262

180 302

220 342

260 382

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ
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МНОГОЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ С 
ВОЛНОВОЙ РЕЖУЩЕЙ КРОМКОЙ
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ФКТП 4329
d

d1 l L
Число 
зубьевh10

16 16 32 92 4

32 32 53 135 5

40 40 65 174 5

40 40 65 174 6

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФКТП 4329  БЕЗ
покрытия

Обозначение

AlTiN

ГРУППА

cтр. 87 cтр. 87

Р6М5К5 Р9М4К8 Р10М2
Ф5К8МП

35°

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ С 
ВОЛНОВОЙ РЕЖУЩЕЙ КРОМКОЙ
C ПОДВОДОМ СОЖ
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ФКТП 4330  БЕЗ
покрытия

Обозначение

AlTiN

ГРУППА

cтр. 87 cтр. 87

Р6М5К5 Р9М4К8 Р10М2
Ф5К8МП

45°

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями

ФКТП 4330
d

d1 l L
Число 
зубьевh10

16 16 32 92 4

32 32 53 135 5

40 40 65 174 5

40 40 65 174 6
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЕГКИХ СПЛАВОВ

С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ И БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ 
(С ПЕРЕКРЫВАЮЩИМ ТОРЦЕВЫМ ЗУБОМ)

		  ТУ2.035.0223131.159-90

НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы с центровым отверстием предназначены для обработки плоскостей, уступов, фрезерования по контуру из-
делий из легких сплавов. Фрезы без центрового отверстия (с перекрывающим торцевым зубом) позволяют наряду 
с радиальной подачей осуществлять осевую подачу и предназначены для обработки плоскостей, уступов, сквозных и 
глухих пазов, фрезерования по контуру.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ
Геометрия фрез  позволяет:
– использовать фрезы эффективно  при высокопроизводительном фрезеровании;
– иметь высокую эффективность охлаждающей жидкости в зоне резания;
– обеспечивать плавность при фрезеровании, что значительно увеличивает стойкость режущих кромок и улучшает 
качество обрабатываемых поверхностей;
– эффективно отводить стружку, т.е. исключить основную причину поломки фрез при увеличенных подачах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Фрезы имеют оптимальные геометрические параметры, малое осевое и радиальное биение, что существенно повы-
шает стойкость фрез, точность обработки и качество обрабатываемой поверхности.

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на фрезы износостойкого покрытия TiN, ZrN способствует лучшему отводу стружки, предохраняет режущие 
кромки от высоких температур, а это значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости фрез. 

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5, Р18

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Все рекомендации предварительные и могут меняться в зависимости от оборудования, оснастки, вспомогательного ин-
струмента.
Скорость резания:
          πDn
Vc =  —— (м/мин)
         1000

Число оборотов:
      1000Vc
n = ——— (об/мин)
         πD

Минутная
подача: 

Sм = n ˣ Sz ˣ z

Sz – подача на зуб; π = ~ 3,14; 
D – диаметр фрезы; z – число зубьев.  

ОХЛАЖДЕНИЕ:
Эмульсол, масло.

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

	 Примечание:
		  1. При минимальной глубине фрезерования – значение скорости резания наибольшее.
		  2. При максимальной глубине фрезерования – значение скорости резания наименьшее.
		  3. При фрезеровании пазов скорость резания уменьшается на 20-30% от наименьшего значения.
		  4. При осевом фрезеровании подача составляет 30-50% от величины радиальной подачи.

Группа
Обрабатываемый

материал

Диаметр 
фрезы,

мм

Подача,
Sz, мм/зуб

Скорость 
резания,
Vc, м/мин

N Легкие сплавы

4–8 0,050 120–150

св. 8–12 0,063 120–150

св. 12–25 0,080 150–200

св. 25–63 0,120 150–200
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФКЛЕГП 4296

d d1 l L

8 8

8 60

12 64

16 68

26 78

38 90

10 10

10 66

15 71

22 78

32 88

45 101

50 106

12

12

12 73

18 79

26 87

38 99

53 114

60 121

14

14 70

21 77

32 88

50 106

70 126

90 146

16

16

16 75

24 83

36 95

50 109

70 129

90 149

18

18 77

27 86

36 95

50 109

70 129

90 149

20 20

20 84

30 94

45 109

60 124

80 144

100 164

130 194

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ГРУППА

cтр. 97 cтр. 97

Р6М5 Р18

40-45°

ФКЛЕГП 4296
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФКЛЕГП 4297

d d1 l L d d1 l L

22 20

22 99

36 32

80 178

33 110 100 198

45 122 120 218

60 137 150 248

80 157

40

40

40 149

100 177 65 174

24

25

24 107 85 194

36 119 105 214

50 133 125 234

70 153 150 259

90 173

45

45 155

110 193 70 180

25

25 108 90 200

38 121 110 220

50 133 130 240

70 153 150 260

90 173 170 280

110 193 200 310

130 213

50

50

50 173

28

28 116 70 193

42 130 90 213

50 138 110 233

70 158 130 253

90 178 150 273

110 198 170 293

160 248 200 323

180 268 220 343

30

32

30 123

56

56 182

50 143 80 206

70 163 110 236

90 183 140 266

110 203 180 306

130 223 220 346

150 243 260 386

32

32 126

60

60 186

50 144 80 206

75 169 110 236

95 189 140 266

115 209 180 306

150 244 220 346

36
36 134 260 386

60 158

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ 

ГРУППА

cтр. 97 cтр. 97

Р6М5 Р18

40-45°

ФКЛЕГП 4297
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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2-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФК 4112 ФКЛЕГП 4285

d d1 l L d d1 l L

2

4

6 38

14 12

14 75

4

4 36 21 82

6 38 32 93

11 43 50 111

19 51 70 131

5 5

5 39 90 151

8 42

16

16

16 80

13 47 24 88

24 58 36 100

6 6

6 50 50 114

10 54 70 134

16 60 90 154

30 74

18

18 82

8 8

8 52 27 91

12 56 36 100

19 63 50 114

38 82 70 134

10 10

10 60 90 154

15 65

20 20

20 89

22 72 30 99

45 95 45 114

12 12

12 69 60 129

18 75 80 149

26 83 100 169

53 110 130 199

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФК 4112

ФКЛЕГП 4285

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

TiN

 БЕЗ
покрытия

ZrN

ZrN

ГРУППА

cтр. 97 cтр. 97

Р6М5 Р18

40-45°

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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2-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКЛЕГП 4294

d d1 l L d d1 l L

22 20

22 99

36 32

36 134

33 110 60 158

45 122 80 178

60 137 100 198

80 157 120 218

100 177 150 248

24

25

24 107

40

40

40 149

36 119 65 174

50 133 85 194

70 153 105 214

90 173 125 234

110 193 150 259

25

25 108

45

45 155

38 121 70 180

50 133 90 200

70 153 110 220

90 173 130 240

110 193 150 260

130 213 170 280

28

28 116 200 310

42 130

50

50

50 173

50 138 70 193

70 158 90 213

90 178 110 233

110 198 130 253

160 248 150 273

180 268 170 293

30

32

30 123 200 323

50 143 220 343

70 163

56

56 182

90 183 80 206

110 203 110 236

130 223 140 266

150 243 180 306

32

32 126 220 346

50 144 260 386

75 169

60

60 186

95 189 80 206

115 209 110 236

150 244 140 266

180 306

220 346

260 386

ФКЛЕГП 4294
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

Р6М5 Р18

40-45°

ГРУППА

cтр. 97 cтр. 97

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФК 4113 ФКЛЕГП 4286

d d1 l L d d1 l L

3

4

9 41

14 12

14 75

4

8 40 21 82

10 42 32 93

12 44 50 111

25 57 70 131

5 5

15 49 90 151

16 50

16

16

16 80

25 59 24 88

30 64 36 100

40 74 50 114

6 6

10 54 70 134

20 64 90 154

25 69

18

18 82

30 74 27 91

40 84 36 100

8 8

8 52 50 114

12 56 70 134

19 63 90 154

25 69

20 20

20 89

32 76 30 99

38 82 45 114

40 84 60 129

10 10

10 60 80 149

15 65 100 169

22 72 130 199

40 90

45 95

50 100

60 110

12 12

10 67

12 69

15 72

18 75

26 83

40 97

50 107

53 110

60 117

ФК 4113

ФКЛЕГП 4286

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

TiN

 БЕЗ
покрытия

ZrN

ZrN

Р6М5 Р18

40-45°

ГРУППА

cтр. 97 cтр. 97

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКЛЕГП 4295

d d1 l L d d1 l L

22 20

22 99

36 32

36 134

33 110 60 158

45 122 80 178

60 137 100 198

80 157 120 218

100 177 150 248

24

25

24 107

40

40

40 149

36 119 65 174

50 133 85 194

70 153 105 214

90 173 125 234

110 193 150 259

25

25 108

45

45 155

38 121 70 180

50 133 90 200

70 153 110 220

90 173 130 240

110 193 150 260

130 213 170 280

28

28 116 200 310

42 130

50

50

50 173

50 138 70 193

70 158 90 213

90 178 110 233

110 198 130 253

160 248 150 273

180 268 170 293

30

32

30 123 200 323

50 143 220 343

70 163

56

56 182

90 183 80 206

110 203 110 236

130 223 140 266

150 243 180 306

32

32 126 220 346

50 144 260 386

75 169

60

60 186

95 189 80 206

115 209 110 236

150 244 140 266

180 306

220 346

260 386

ФКЛЕГП 4295
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

Р6М5 Р18

40-45°

ГРУППА

cтр. 97 cтр. 97

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 

С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ И БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ 
(С ПЕРЕКРЫВАЮЩИМ ТОРЦЕВЫМ ЗУБОМ)

		  ТУ2.035.0223131.159-90

НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы с центровым отверстием предназначены для обработки плоскостей, уступов, фрезерования по контуру изде-
лий из титановых сплавов и высокопрочных сталей. Фрезы без центрового отверстия (с перекрывающим торцевым 
зубом) позволяют наряду с радиальной подачей осуществлять осевую подачу и предназначены для обработки плоско-
стей, уступов, сквозных и глухих пазов, фрезерования по контуру.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ
Геометрия фрез  позволяет:
– использовать фрезы эффективно  при высокопроизводительном фрезеровании;
– иметь высокую эффективность охлаждающей жидкости в зоне резания;
– обеспечивать плавность при фрезеровании, что значительно увеличивает стойкость режущих кромок и улучшает 
качество обрабатываемых поверхностей;
– эффективно отводить стружку, т.е. исключить основную причину поломки фрез при увеличенных подачах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Фрезы имеют оптимальные геометрические параметры, малое осевое и радиальное биение, что существенно повы-
шает стойкость фрез, точность обработки и качество обрабатываемой поверхности.
 
ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на фрезы износостойкого покрытия AlTiN способствует лучшему отводу стружки, предохраняет режущие 
кромки от высоких температур, а это значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости фрез. 

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5К5, Р9М4К8

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Все рекомендации предварительные и могут меняться в зависимости от оборудования, оснастки, вспомогательного ин-
струмента.
Скорость резания:
          πDn
Vc =  —— (м/мин)
         1000

Число оборотов:
      1000Vc
n = ——— (об/мин)
         πD

Минутная
подача: 

Sм = n ˣ Sz ˣ z

Sz – подача на зуб; π = ~ 3,14; 
D – диаметр фрезы; z – число зубьев.  

ОХЛАЖДЕНИЕ:
Эмульсол, масло.

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

	 Примечание:
		  1. При минимальной глубине фрезерования – значение скорости резания наибольшее.
		  2. При максимальной глубине фрезерования – значение скорости резания наименьшее.
		  3. При фрезеровании пазов скорость резания уменьшается на 20-30% от наименьшего значения.
		  4. При осевом фрезеровании подача составляет 30-50% от величины радиальной подачи.

Группа
Обрабатываемый

материал

Диаметр 
фрезы,

мм

Подача,
Sz, мм/зуб

Скорость 
резания,
Vc, м/мин

s Титановые сплавы

4–8 0,045 28

св. 8–12 0,055 28

св. 12–25 0,065 25

св. 25–40 0,080 22

св. 40–63 0,090 18
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКТП 3773

d l L Конус Морзе

8

8 93

2

12 97

16 101

26 111

38 123

10

10 95

15 100

22 107

32 117

45 130

50 135

12

12 97

18 103

26 111

38 123

53 138

60 145

14

14 94

21 101

32 112

50 130

70 150

90 170

16

16 96

24 104

36 116

50 130

70 150

90 170

18

18 98

27 107

36 116

50 130

70 150

90 170

20

20 120

3

30 130

45 145

60 160

80 180

100 200

130 230

ФКТП 3773  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8
40-45°

ГРУППА

cтр.104 cтр. 104

AlTiN

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКТП 3760

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

 

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

 

22

22 130

3 3

36

80 228

4

4

33 141 100 248

45 153 120 268

60 168 150 298

80 188

40

40 215

5

100 208 65 240

24

24 139 85 260

36 151 105 280

50 165 125 300

70 185 150 325

90 205

45

45 221

110 225 70 246

25

25 140 90 266

38 153 110 286

50 165 130 306

70 185 150 326

90 205 170 346

110 225 200 376

130 245

50

50 226

6

28

28 169

4 4

70 246

50 191 90 266

70 211 110 286

90 231 130 306

110 251 150 326

160 301 170 346

180 321 200 376

30

30 172 220 396

50 192

56

56 233

70 212 80 257

90 232 110 287

110 252 140 317

130 272 180 357

150 292 220 397

32

32 178

60

60 238

50 196 80 258

75 221 110 288

95 241 140 318

115 261 180 358

150 296 220 398

36

36 184

54 202

60 208

ФКТП 3760  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

ГРУППА

cтр.104 cтр. 104

AlTiN

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКТП 3772

d l L Конус Морзе

8

8 93

2

12 97

16 101

26 111

38 123

10

10 95

15 100

22 107

32 117

45 130

50 135

12

12 97

18 103

26 111

38 123

53 138

60 145

14

14 94

21 101

32 112

50 130

70 150

90 170

16

16 96

24 104

36 116

50 130

70 150

90 170

18

18 98

27 107

36 116

50 130

70 150

90 170

20

20 120

3

30 130

45 145

60 160

80 180

100 200

130 230

ФКТП 3772  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8
40-45°

AlTiN

ГРУППА

cтр.104 cтр. 104

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКТП 3759

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

 

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

 

22

22 130

3 3

36

80 228

4

4

33 141 100 248

45 153 120 268

60 168 150 298

80 188

40

40 215

5

100 208 65 240

24

24 139 85 260

36 151 105 280

50 165 125 300

70 185 150 325

90 205

45

45 221

110 225 70 246

25

25 140 90 266

38 153 110 286

50 165 130 306

70 185 150 326

90 205 170 346

110 225 200 376

130 245

50

50 226

6

28

28 169

4 4

70 246

50 191 90 266

70 211 110 286

90 231 130 306

110 251 150 326

160 301 170 346

180 321 200 376

30

30 172 220 396

50 192

56

56 233

70 212 80 257

90 232 110 287

110 252 140 317

130 272 180 357

150 292 220 397

32

32 178

60

60 238

50 196 80 258

75 221 110 288

95 241 140 318

115 261 180 358

150 296 220 398

36

36 184

54 202

60 208

ФКТП 3759  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

AlTiN

ГРУППА

cтр.104 cтр. 104

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ С УВЕЛИЧЕННЫМ ЧИСЛОМ 
ЗУБЬЕВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФКТП 4343  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

ФКТП 4343

d l L
Конус 
Морзе

Число 
зубьев 

8

8 93

2

4; 5

12 97

16 101

26 111

38 123

10

10 95

15 100

22 107

32 117

45 130

50 135

12

12 97

18 103

26 111

38 123

53 138

60 145

14

14 94

4; 5; 6

21 101

32 112

50 130

70 150

90 170

16

16 96

24 104

36 116

50 130

70 150

90 170

18

18 98

27 107

36 116

50 130

70 150

90 170

20

20 120

3

30 130

45 145

60 160

80 180

100 200

130 230

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

AlTiN

ГРУППА

cтр.104 cтр. 104

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ С УВЕЛИЧЕННЫМ ЧИСЛОМ 
ЗУБЬЕВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФКТП 4345  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

ФКТП 4345

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

 

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

 

22

22 130

3
4; 

5; 6

36

80 228

4

5; 
6; 8

33 141 100 248

45 153 120 268

60 168 150 298

80 188

40

40 215

5

100 208 65 240

24

24 139 85 260

36 151 105 280

50 165 125 300

70 185 150 325

90 205

45

45 221

110 225 70 246

25

25 140 90 266

38 153 110 286

50 165 130 306

70 185 150 326

90 205 170 346

110 225 200 376

130 245

50

50 226

8

28

28 169

4
5; 

6; 8

70 246

50 191 90 266

70 211 110 286

90 231 130 306

110 251 150 326

160 301 170 346

180 321 200 376

30

30 172 220 396

50 192

56

56 233

70 212 80 257

90 232 110 287

110 252 140 317

130 272 180 357

150 292 220 397

32

32 178

60

60 238

50 196 80 258

75 221 110 288

95 241 140 318

115 261 180 358

150 296 220 398

36

36 184

54 202

60 208

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

AlTiN

ГРУППА

cтр.104 cтр. 104

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ С УВЕЛИЧЕННЫМ ЧИСЛОМ 
ЗУБЬЕВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФКТП 4342  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

ФКТП 4342

d l L
Конус 
Морзе

Число 
зубьев 

8

8 93

2

4; 5

12 97

16 101

26 111

38 123

10

10 95

15 100

22 107

32 117

45 130

50 135

12

12 97

18 103

26 111

38 123

53 138

60 145

14

14 94

4; 5; 6

21 101

32 112

50 130

70 150

90 170

16

16 96

24 104

36 116

50 130

70 150

90 170

18

18 98

27 107

36 116

50 130

70 150

90 170

20

20 120

3

30 130

45 145

60 160

80 180

100 200

130 230

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

AlTiN

ГРУППА

cтр.104 cтр. 104

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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МНОГОЗУБЫЕ С УВЕЛИЧЕННЫМ ЧИСЛОМ 
ЗУБЬЕВ ДЛЯ ОБРАБОТКИ
ТИТАНОВЫХ СПЛАВОВ 
И ВЫСОКОПРОЧНЫХ СТАЛЕЙ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФКТП 4344  БЕЗ
покрытия

Обозначение

Р6М5К5 Р9М4К8

40-45°

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

AlTiN

ФКТП 4344

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

 

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

 

22

22 130

3
4; 

5; 6

36

80 228

4

5; 
6; 8

33 141 100 248

45 153 120 268

60 168 150 298

80 188

40

40 215

5

100 208 65 240

24

24 139 85 260

36 151 105 280

50 165 125 300

70 185 150 325

90 205

45

45 221

110 225 70 246

25

25 140 90 266

38 153 110 286

50 165 130 306

70 185 150 326

90 205 170 346

110 225 200 376

130 245

50

50 226

8

28

28 169

4
5; 

6; 8

70 246

50 191 90 266

70 211 110 286

90 231 130 306

110 251 150 326

160 301 170 346

180 321 200 376

30

30 172 220 396

50 192

56

56 233

70 212 80 257

90 232 110 287

110 252 140 317

130 272 180 357

150 292 220 397

32

32 178

60

60 238

50 196 80 258

75 221 110 288

95 241 140 318

115 261 180 358

150 296 220 398

36

36 184

54 202

60 208

ГРУППА

cтр.104 cтр. 104

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с други-
ми конструктивными размерами, геометрическими 
параметрами, износостойкими покрытиями
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 

С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ И БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ 
(С ПЕРЕКРЫВАЮЩИМ ТОРЦЕВЫМ ЗУБОМ)

		  ТУ2.035.0223131.159-90

НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы с центровым отверстием предназначены для обработки плоскостей, уступов, фрезерования по контуру из-
делий из легких сплавов. Фрезы без центрового отверстия (с перекрывающим торцевым зубом) позволяют наряду 
с радиальной подачей осуществлять осевую подачу и предназначены для обработки плоскостей, уступов, сквозных и 
глухих пазов, фрезерования по контуру.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ
Геометрия фрез  позволяет:
– использовать фрезы эффективно  при высокопроизводительном фрезеровании;
– иметь высокую эффективность охлаждающей жидкости в зоне резания;
– обеспечивать плавность при фрезеровании, что значительно увеличивает стойкость режущих кромок и улучшает 
качество обрабатываемых поверхностей;
– эффективно отводить стружку, т.е. исключить основную причину поломки фрез при увеличенных подачах.

ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Фрезы имеют оптимальные геометрические параметры, малое осевое и радиальное биение, что существенно повы-
шает стойкость фрез, точность обработки и качество обрабатываемой поверхности.
 
ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на фрезы износостойкого покрытия TiN, ZrN способствует лучшему отводу стружки, предохраняет режущие 
кромки от высоких температур, а это значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости фрез. 

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5, Р18

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Все рекомендации предварительные и могут меняться в зависимости от оборудования, оснастки, вспомогательного ин-
струмента.
Скорость резания:
          πDn
Vc =  —— (м/мин)
         1000

Число оборотов:
      1000Vc
n = ——— (об/мин)
         πD

Минутная
подача: 

Sм = n ˣ Sz ˣ z

Sz – подача на зуб; π = ~ 3,14; 
D – диаметр фрезы; z – число зубьев.    

ОХЛАЖДЕНИЕ:
Эмульсол, масло.

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

	 Примечание:
		  1. При минимальной глубине фрезерования – значение скорости резания наибольшее.
		  2. При максимальной глубине фрезерования – значение скорости резания наименьшее.
		  3. При фрезеровании пазов скорость резания уменьшается на 20-30% от наименьшего значения.
		  4. При осевом фрезеровании подача составляет 30-50% от величины радиальной подачи.

Группа
Обрабатываемый

материал

Диаметр 
фрезы,

мм

Подача,
Sz, мм/зуб

Скорость 
резания,
Vc, м/мин

N Легкие сплавы

4–8 0,050 120–150

св. 8–12 0,063 120–150

св. 12–25 0,080 150–200

св. 25–63 0,120 150–200
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

Р6М5 Р18
40-45°

ГРУППА

cтр.113 cтр. 113

ФКЛЕГП 3771

d l L Конус Морзе

8

8 93

2

12 97

16 101

26 111

38 123

10

10 95

15 100

22 107

32 117

45 130

50 135

12

12 97

18 103

26 111

38 123

53 138

60 145

14

14 94

21 101

32 112

50 130

70 150

90 170

16

16 96

24 104

36 116

50 130

70 150

90 170

18

18 98

27 107

36 116

50 130

70 150

90 170

20

20 120

3

30 130

45 145

60 160

80 180

100 200

130 230

ФКЛЕГП 3771
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
С ЦЕНТРОВЫМ ОТВЕРСТИЕМ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

Р6М5 Р18
40-45°

ФКЛЕГП 3758

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

22

22 135

3

36

80 227

4
33 146 100 247

45 158 120 267

60 173 150 297

80 193

40

40 215

5

100 213 65 240

24

24 137 85 260

36 149 105 280

50 163 125 300

70 183 150 325

90 203

45

45 221

110 223 70 246

25

25 138 90 266

38 151 110 286

50 163 130 306

70 183 150 326

90 203 170 346

110 223 200 376

130 243

50

50 229

28

28 169

4

70 249

42 183 90 269

50 191 110 289

70 211 130 309

90 231 150 329

110 251 170 349

160 301 200 379

180 321 220 399

30

30 172

56

56 238

50 192 80 262

70 212 110 292

90 232 140 322

110 252 180 362

130 272 220 402

150 292

60

60 242

32

32 175 80 262

50 193 110 292

75 218 140 322

95 238 180 362

115 258 220 402

150 293

36
36 183

60 207

ФКЛЕГП 3758
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

ГРУППА

cтр.113 cтр. 113

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами



116

2-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

Р6М5 Р18
40-45°

ФКЛЕГП 3774

d l L Конус Морзе

8

8 93

2

12 97

16 101

26 111

38 123

10

10 95

15 100

22 107

32 117

45 130

50 135

12

12 97

18 103

26 111

38 123

53 138

60 145

14

14 94

21 101

32 112

50 130

70 150

90 170

16

16 96

24 104

36 116

50 130

70 150

90 170

18

18 98

27 107

36 116

50 130

70 150

90 170

20

20 120

3

30 130

45 145

60 160

80 180

100 200

130 230

ФКЛЕГП 3774
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

ГРУППА

cтр.113 cтр. 113

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ФКЛЕГП 3761

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

22

22 135

3

36

80 227

4
33 146 100 247

45 158 120 267

60 173 150 297

80 193

40

40 215

5

100 213 65 240

24

24 137 85 260

36 149 105 280

50 163 125 300

70 183 150 325

90 203

45

45 221

110 223 70 246

25

25 138 90 266

38 151 110 286

50 163 130 306

70 183 150 326

90 203 170 346

110 223 200 376

130 243

50

50 229

28

28 169

4

70 249

42 183 90 269

50 191 110 289

70 211 130 309

90 231 150 329

110 251 170 349

160 301 200 379

180 321 220 399

30

30 172

56

56 238

50 192 80 262

70 212 110 292

90 232 140 322

110 252 180 362

130 272 220 402

150 292

60

60 242

32

32 175 80 262

50 193 110 292

75 218 140 322

95 238 180 362

115 258 220 402

150 293

36
36 183

60 207

2-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

Р6М5 Р18
40-45°

ФКЛЕГП 3761
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

ГРУППА

cтр.113 cтр. 113

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

Р6М5 Р18
40-45°

ФКЛЕГП 3770

d l L Конус Морзе

8

8 93

2

12 97

16 101

26 111

38 123

10

10 95

15 100

22 107

32 117

45 130

50 135

12

12 97

18 103

26 111

38 123

53 138

60 145

14

14 94

21 101

32 112

50 130

70 150

90 170

16

16 96

24 104

36 116

50 130

70 150

90 170

18

18 98

27 107

36 116

50 130

70 150

90 170

20

20 120

3

30 130

45 145

60 160

80 180

100 200

130 230

ФКЛЕГП 3770
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

ГРУППА

cтр.113 cтр. 113

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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3-Х ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ЛЕГКИХ СПЛАВОВ 
НА СТАНКАХ С ЧПУ 
БЕЗ ЦЕНТРОВОГО ОТВЕРСТИЯ

ТУ2.035.0223131.159-90

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
СПЕЦИАЛЬНЫЕ

Р6М5 Р18
40-45°

ФКЛЕГП 3757
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ZrN

ФКЛЕГП 3761

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

d l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

22

22 135

3

36

80 227

4
33 146 100 247

45 158 120 267

60 173 150 297

80 193

40

40 215

5

100 213 65 240

24

24 137 85 260

36 149 105 280

50 163 125 300

70 183 150 325

90 203

45

45 221

110 223 70 246

25

25 138 90 266

38 151 110 286

50 163 130 306

70 183 150 326

90 203 170 346

110 223 200 376

130 243

50

50 229

28

28 169

4

70 249

42 183 90 269

50 191 110 289

70 211 130 309

90 231 150 329

110 251 170 349

160 301 200 379

180 321 220 399

30

30 172

56

56 238

50 192 80 262

70 212 110 292

90 232 140 322

110 252 180 362

130 272 220 402

150 292

60

60 242

32

32 175 80 262

50 193 110 292

75 218 140 322

95 238 180 362

115 258 220 402

150 293

36
36 183

60 207

ГРУППА

cтр.113 cтр. 113

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ПРОФИЛЕЙ ОКОН И ДВЕРЕЙ

ИЗ АЛЮМИНИЯ И ПЛАСТИКА

НАЗНАЧЕНИЕ
Фрезы концевые с цилиндрическим хвостовиком предназначены для фрезерования профилей окон и дверей из алюми-
ния и пластика на высокоскоростных копировальных станках  (число оборотов свыше 12000 об/мин.).

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Все рекомендации предварительные и могут меняться в зависимости от оборудования, оснастки, вспомогательного 
инструмента.

ОХЛАЖДЕНИЕ: 
для алюминия – эмульсол;
для пластика – сжатый воздух.

              

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Группа
Обрабатываемый

материал

Скорость 
резания  Vc, 

м/мин

Подача Sz, мм/зуб
при диаметре фрезы d, мм 

до 6 свыше 6

N
Алюминий 125-395

0,04 0,05
Пластик 85-195
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1-ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ПРОФИЛЕЙ ОКОН И ДВЕРЕЙ
ИЗ АЛЮМИНИЯ И ПЛАСТИКА
НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ФК 4219

d d1 l L

3,0 8 12 60

4,0 8 12 60

4,0 8 40 100

5,0 8 12 60

5,0 8 18 60

5,0 8 35 80

5,0 8 40 100

6,0 8 14 60

7,0 8 14 60

8,0 8 14 80

9,0 8 14 80

10,0 8 14 80

10,0 10 14 80

12,0 8 14 80

12,0 10 14 80

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ПРОФИЛЕЙ ОКОН И ДВЕРЕЙ. СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5
28°

ФК 4219  БЕЗ
покрытия

Обозначение

ГРУППА

cтр.120 cтр. 120

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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1-ЗУБЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ПРОФИЛЕЙ ОКОН И ДВЕРЕЙ
ИЗ АЛЮМИНИЯ И ПЛАСТИКА
НОРМАЛЬ ПРЕДПРИЯТИЯ

ФК 4220

d d1 l l1 L

4,0 8 16 45 90

5,0 8 18 35 80

5,0 8 16 45 90

5,0 8 14 90 120

6,0 8 16 45 90

8,0 8 14 54 80

8,0 8 14 68 100

8,0 8 14 90 120

10,0 10 14 65 85

10,0 10 14 75 96

10,0 10 14 95 120

10,0 10 14 90 120

ФРЕЗЫ КОНЦЕВЫЕ ДЛЯ ОБРАБОТКИ 
ПРОФИЛЕЙ ОКОН И ДВЕРЕЙ. СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5
28°

ФК 4220  БЕЗ
покрытия

Обозначение

ГРУППА

cтр.120 cтр. 120

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами



123www.тиз.рф    /	 www.tiz.ru    /	 e-mail: tpti@tiz.ru    /	 тел.: (3822) 944-010

ФРЕЗЫ СПЕЦИАЛЬНЫЕ

ДЛЯ ВРЕЗКИ В ТРУБОПРОВОД

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р18

См. табл.  БЕЗ
покрытия

Обозначение

ГРУППА

cтр. 65

Об
оз

на
че

ни
е

D d d1 H h 

Чи
сл

о 
зу

бь
ев

,
z

Ф0340 175 167 72 64 49 24

Ф0340-01 122 114 72 62 47 20

Ф0340-02 86 78 72 62 53 14

Ф0351 175 167 М52х5-7Н 74 49 24

Ф0351-01 122 114 М52х5-7Н 72 47 20

Ф0351-02 86 78 М52х5-7Н 78 53 14

Ф0351-03 135 127 М52х5-7Н 72 47 22

Ф0351-04 80 72 М52х5-7Н 78 53 14

Ф0351-05 138 130 М52х5-7Н 72 47 22

Ф0351-06 180 172 М52х5-7Н 74 49 24

Ф0482 68 60 М36х3-7Н 78 50 12

Ф0482 78 70 М36х3-7Н 78 50 14

Ф0482 98 90 М36х3-7Н 78 50 16

Ф0482 145 137 М36х3-7Н 78 50 24

Ф0482 148 140 М36х3-7Н 78 50 24

Ф0500 100 92 38 80 70 16

Ф0500 150 142 38 80 70 24

Ф0500 160 152 38 80 70 24

Ф0501 150 142 80 120 110 24

Ф0501 160 152 80 120 110 24

Ф0501 170 162 80 120 110 24

Ф0501 180 172 80 120 110 24

Ф0501 190 182 80 120 110 26

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами
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ФРЕЗЫ СПЕЦИАЛЬНЫЕ

К ПИЛЕ ДЛЯ РЕЗКИ ТРУБ

Р6М5 Р18

См. табл.  БЕЗ
покрытия

Обозначение

ГРУППА

cтр. 65

Обозна-чение D В d d1 Исполнение

Ф0294
125

25 54 9,5 3
140

Ф0366 160 25 80 М10 1

Ф0367 160 30 – – 2

Ф0374 180 25 90 М10 1

Ф0405 160 25 54 9,5 3

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление фрез с другими 
конструктивными размерами и геометрическими 
параметрами

Исполнение 1

Исполнение 2

Исполнение 3



РЕЗЬБООБРАЗУЮЩИЙ
ИНСТРУМЕНТ 3
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МЕТЧИКИ
вид наименование размер обозначение стр.

ОБ
Щ

ЕГ
О 

НА
ЗН

АЧ
ЕН

ИЯ

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 128
ДЛЯ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ

Короткие с проходным хвостовиком ГОСТ 3266-81 М5–М33 ММСП 3266 130
Короткие с проходным хвостовиком с винтовой 
подточкой ГОСТ 3266-81

М5–М33 ММ 911 В 132

Короткие с шейкой ГОСТ 3266-81 М3–М10
ММСП 3266 

с шейкой 134

Короткие с прямыми стружечными канавками 
DIN 352, DIN 2181

М5–М24 ММ 885 А 135

Удлиненные с проходным хвостовиком с прямыми 
стружечными канавками DIN 376, DIN 374

М5–М24 ММ 886 А 137

Короткие с прямыми стружечными канавками 
с винтовой подточкой DIN 352, DIN 2181

М5–М24 ММ 893 В 139

Удлиненные с проходным хвостовиком с прямыми 
стружечными канавками с винтовой подточкой 
DIN 376, DIN 374

М5–М24 ММ 894 В 141

С усиленным хвостовиком с прямыми стружечными 
канавками с винтовой подточкой DIN 371

М5–М10 ММ 905 В 143

ДЛЯ ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ

Короткие с проходным хвостовиком ГОСТ 3266-81 М5–М33 ММГП 3266 144

Короткие с проходным хвостовиком с винтовыми
 стружечными канавками ГОСТ 3266-81

М5–М24
ММ 910 С NR15
ММ 910 С NR35 146

Короткие с шейкой ГОСТ 3266-81 М3–М10
ММГП 3266 

с шейкой 148

Короткие с прямыми стружечными канавками 
DIN 352, DIN 2181

М5–М24 ММ 885 С 149

Удлиненные с проходным хвостовиком с прямыми
 стружечными канавками DIN 376, DIN 374

М5–М24 ММ 886 С 151

С усиленным хвостовиком с прямыми стружечными
канавками DIN 371

М3–М10 ММ 904 С 153

Короткие с винтовыми стружечными канавками 
Type NR15, Type NR35 DIN 352

М5–М24
ММ 891 С NR15
ММ 891 С NR35 154

Короткие с винтовыми стружечными канавками 
Type NR15, Type NR35 DIN 2181

М5–М24
ММ 891 С NR15
ММ 891 С NR35 155

Удлиненные с проходным хвостовиком с винтовыми 
стружечными канавками Type NR15, Type NR35 DIN 
376

М5–М24
ММ 892 С NR15
ММ 892 С NR35 157

Удлиненные с проходным хвостовиком с винтовыми 
стружечными канавками Type NR15, Type NR35 DIN 
374

М5–М24
ММ 892 С NR15
ММ 892 С NR35 158

С усиленным хвостовиком с винтовыми стружечны-
ми канавками Type NR15, Type NR35 DIN 371

М3–М10
ММ 906 С NR15
ММ 906 С NR35 160

ОГЛАВЛЕНИЕ РАЗДЕЛА
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ОБ
Щ

ЕГ
О 

НА
ЗН

АЧ
ЕН

ИЯ

МЕТЧИКИ РУЧНЫЕ КОМПЛЕКТНЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

ДЛЯ СКВОЗНЫХ  И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ

Короткие с проходным хвостовиком. 
Комплект из 2-х штук. ГОСТ 3266-81

М5–М33 КММП 3266 161

Короткие с проходным хвостовиком. 
Комплект из 3-х штук. ГОСТ 3266-81

М5–М30 КММП 3266;3 163

Короткие с шейкой. Комплект из 2-х штук. 
ГОСТ 3266-81

М3–М10
КММП 3266 

с шейкой 164

Короткие с прямыми стружечными канавками. 
Комплект из 3-х штук. DIN 352, DIN 2181

М5–М24 КММП 885;3 168

МЕТЧИКИ ДЛЯ ТРУБНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

ДЛЯ СКВОЗНЫХ  И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЙ

Метчики машинные ГОСТ 3266-81 G 1/2, 
G 3/4

ММСП 3266 В1
ММГП 3266 В1 167

Метчики ручные комплектные. 
Комплект из 2-х штук. ГОСТ 3266-81

G 1/2, 
G 3/4

КММП 3266 В1 168

СП
ЕЦ

ИА
ЛЬ

НЫ
Е

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 169
ДЛЯ ВЯЗКИХ МАТЕРИАЛОВ

ДЛЯ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ

С усиленным хвостовиком с прямыми стружечными 
канавками с винтовой подточкой с шахматным рас-
положением зубьев DIN 371

М3–М10 ММ 909 В VAAZ 170

Удлиненные с проходным хвостовиком с прямыми 
стружечными канавками с винтовой подточкой с 
шахматным расположением зубьев DIN 376

М12–М20 ММ 909 В VAAZ 171

ДЛЯ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ

ДЛЯ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ

С усиленным хвостовиком с прямыми стружечными 
канавками с винтовой подточкой с шахматным рас-
положением зубьев DIN 371

М3–М10 ММ 895 В VAAZ 172

Удлиненные с проходным хвостовиком с прямыми 
стружечными канавками с винтовой подточкой с 
шахматным расположением зубьев DIN 376

М12–М20 ММ 895 В VAAZ 173

ОБ
Щ

ЕГ
О 

НА
ЗН

АЧ
ЕН

ИЯ

РОЛИКИ РЕЗЬБОНАКАТНЫЕ

РОЛИКИ РЕЗЬБОНАКАТНЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 

ГОСТ 9539-72  Исполнение 2  Класс точности 2 Шаг 1–4 КРШП 9539 174

ОГЛАВЛЕНИЕ РАЗДЕЛА
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ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

	 ГОСТ 3266– 81,  DIN 352,  DIN 376,  DIN 2181,  DIN 374

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ С ПРЯМЫМИ КАНАВКАМИ

НАЗНАЧЕНИЕ 
Метчики машинные с прямыми стружечными канавками предназначены для нарезания метрической резьбы в сквоз-
ных и глухих отверстиях в изделиях из стали с пределом прочности до 800 Н/мм2 ,  латуни, отожженного чугуна.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
В зависимости от назначения метчики поставляются в следующих вариантах:
– комплектные из двух штук;
– комплектные из трех штук;
– одинарные – для нарезания резьбы в сквозных и глухих отверстиях.

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ С ПРЯМЫМИ КАНАВКАМИ 
С ВИНТОВОЙ ПОДТОЧКОЙ ПО ПЕРЕДНЕЙ ПОВЕРХНОСТИ

НАЗНАЧЕНИЕ
Метчики машинные с прямыми стружечными канавками и винтовой подточкой по передней поверхности предна-
значены для нарезания метрической резьбы в сквозных отверстиях в изделиях из стали с пределом прочности до                      
800 Н/мм2 , латуни, отожженного чугуна.

 
ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Наличие винтовой подточки по передней поверхности (скос пера):
– обеспечивает совпадение направления схода стружки с направлением подачи метчика;
– не позволяет стружке скапливаться на режущей части метчика;
– уменьшает величину крутящего момента;
– уменьшает вероятность заклинивания и поломки метчика.
Это особенно важно при нарезании резьбы в автоматическом режиме, в частности, на станках с ЧПУ и станках типа 
«обрабатывающий центр».

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ  С ВИНТОВЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ

НАЗНАЧЕНИЕ
Метчики машинные с винтовыми  стружечными канавками предназначены для нарезания метрической резьбы в  из-
делиях из стали с пределом прочности до 800 Н/мм2 ,  сплавов меди, отожженного чугуна. Метчики изготавливаются с 
углом наклона стружечной канавки 15° (Type NR15) и 35° (Type NR35).
Метчики с правым направлением винтовой канавки предназначены для нарезания резьбы в глухих отверстиях.
Метчики с углом наклона стружечной канавки 35° (Type NR35) предназначены для нарезания резьбы с глубиной более 
двух диаметров.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Наличие винтовой стружечной канавки:
– улучшает отвод стружки;
– не позволяет стружке скапливаться на режущей части метчика;
– уменьшает вероятность заклинивания и поломки метчика.
Это особенно важно при нарезании резьбы в автоматическом режиме, в частности на станках с ЧПУ и станках типа 
«обрабатывающий центр».

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА МЕТЧИКОВ МАШИННЫХ
Нанесение на метчики износостойкого покрытия ТiN способствует лучшему отводу стружки, предохраняет режущие 
кромки от высоких температур, а это значит:
– возможность увеличения скорости резания;
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– увеличение стойкости метчиков.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь  Р6М5, Р6М5К5, Р18

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

	 Примечание: 

		  1. Охлаждение: масло, эмульсия.
		  2. Для метчиков с износостойким покрытием	TiN скорость резания увеличивать на 15...25%.

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ ТРУБНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ  С ПРЯМЫМИ КАНАВКАМИ

НАЗНАЧЕНИЕ КЛАССОВ ТОЧНОСТИ МЕТЧИКОВ В ЗАВИСИМОСТИ ОТ КЛАССОВ ТОЧНОСТИ 
НАРЕЗАЕМОЙ ТРУБНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

Класс точности метчика Класс точности нарезаемой резьбы

А2,  А3 А

В1 В

НАЗНАЧЕНИЕ
Метчики машинные по ГОСТ 3266–81, DIN 5156 предназначены для нарезания трубной цилиндрической резьбы по 
ГОСТ 6357– 81 (DIN ISO 228 Teil1)  в изделиях из стали с пределом прочности до 800 Н/мм2, латуни, отожженного 
чугуна.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Винтовая подточка по передней грани (скос пера) обеспечивает совпадение направления схода стружки с направле-
нием подачи метчика.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь Р6М5, Р6М5К5, Р18

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Износостойкое покрытие TiN

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

Группа Обрабатываемый материал
Предел

прочности
σв, Н/мм2

Скорость
резания
Vc м/мин

Р

Сталь конструкционная:
– Ст.3, Ст.5, Ст.6;
– Сталь 20, 30, 45, 50, 60

до 500 18

500– 700 15

Сталь легированная:
20Х, 40Х, 20Г, 40Г
65Г, 30ХГСА, 40ХН

500– 700 8

700– 800 6

Сталь инструментальная:
У7, У8, У10, У12,
9ХС, Х6ВФ, 4ХВ2С

– 6

Сплавы меди:
БрАЖ9– 4, БрАЖН10– 4– 4,
ЛЖМц59– 1– 1

до 350 10

350– 500 12

К
Чугуны:
СЧ15, СЧ20, СЧ25, СЧ40,
ВЧ42– 12, ВЧ60– 2

НВ 140– 200 18

НВ 180– 300 15

НВ 160– 240 12
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КОРОТКИЕ 
С ПРОХОДНЫМ ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

ММСП 3266

d Шаг P d1 l L a

М5
0,80 4,0 16 58 3,15

0,50 4,0 16 58 3,15

М6

1,00 4,5 19 66 3,55

0,75 4,5 19 66 3,55

0,50 4,5 19 66 3,55

М8

1,25 6,3 22 72 5,00

1,00 6,3 22 72 5,00

0,75 6,3 19 66 5,00

0,50 6,3 19 66 5,00

М10

1,50 8,0 24 80 6,30

1,25 8,0 24 80 6,30

1,00 8,0 24 80 6,30

0,75 8,0 19 69 6,30

0,50 8,0 19 69 6,30

М12

1,75 9,0 29 89 7,10

1,50 9,0 29 89 7,10

1,25 9,0 29 89 7,10

1,00 9,0 24 84 7,10

0,75 9,0 19 80 7,10

0,50 9,0 19 80 7,10

М14

2,00 11,2 30 95 9,00

1,50 11,2 30 95 9,00

1,25 11,2 30 95 9,00

1,00 11,2 24 84 9,00

0,75 11,2 19 84 9,00

0,50 11,2 19 80 9,00

М16

2,00 12,5 32 102 10,00

1,50 12,5 32 102 10,00

1,00 12,5 29 90 10,00

0,75 12,5 20 90 10,00

0,50 12,5 19 80 10,00

М18

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 95 11,20

0,75 14,0 20 95 11,20

0,50 14,0 19 80 11,20

М20

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 102 11,20

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ 
ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

ММСП 3266
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
правая резьба

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ 
ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

ММСП 3266

d Шаг P d1 l L a

М20
0,75 14,0 20 102 11,20

0,50 14,0 20 90 11,20

М22

2,50 16,0 38 118 12,50

2,00 16,0 38 118 12,50

1,50 16,0 38 118 12,50

1,00 16,0 29 112 12,50

0,75 16,0 20 112 12,50

0,50 16,0 20 90 12,50

М24

3,00 18,0 45 130 14,00

2,00 18,0 45 130 14,00

1,50 18,0 45 130 14,00

1,00 18,0 33 113 14,00

0,75 18,0 25 113 14,00

М27

3,00 20,0 45 135 16,00

2,00 20,0 37 127 16,00

1,50 20,0 37 127 16,00

1,00 20,0 33 120 16,00

0,75 20,0 25 120 16,00

М30

3,50 20,0 48 138 16,00

3,00 20,0 48 138 16,00

2,00 20,0 37 127 16,00

1,50 20,0 37 127 16,00

1,00 20,0 33 120 16,00

0,75 20,0 25 120 16,00

М33

3,50 22,4 51 151 18,00

3,00 22,4 51 151 18,00

2,00 22,4 37 137 18,00

1,50 22,4 37 137 18,00

1,00 22,4 32 130 18,00

0,75 22,4 25 130 18,00

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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КОРОТКИЕ 
С ПРОХОДНЫМ ХВОСТОВИКОМ
С ВИНТОВОЙ ПОДТОЧКОЙ
ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

ММ 911 В

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 4,0 16 58 3,15

M6

1,00 4,5 19 66 3,55

0,75 4,5 19 66 3,55

0,50 4,5 19 66 3,55

M8

1,25 6,3 22 72 5,00

1,00 6,3 22 72 5,00

0,75 6,3 19 66 5,00

0,50 6,3 19 66 5,00

M10

1,50 8,0 24 80 6,30

1,25 8,0 24 80 6,30

1,00 8,0 24 80 6,30

0,75 8,0 19 69 6,30

0,50 8,0 19 69 6,30

M12

1,75 9,0 29 89 7,10

1,50 9,0 29 89 7,10

1,25 9,0 29 89 7,10

1,00 9,0 24 84 7,10

0,75 9,0 19 80 7,10

0,50 9,0 19 80 7,10

M14

2,00 11,2 30 95 9,00

1,50 11,2 30 95 9,00

1,25 11,2 30 95 9,00

1,00 11,2 24 84 9,00

0,75 11,2 19 84 9,00

0,50 11,2 19 80 9,00

M16

2,00 12,5 32 102 10,00

1,50 12,5 32 102 10,00

1,00 12,5 29 90 10,00

0,75 12,5 20 90 10,00

0,50 12,5 19 80 10,00

M18

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 37 95 11,20

0,75 14,0 20 95 11,20

0,50 14,0 19 80 11,20

M20

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 102 11,20

0,75 14,0 20 102 11,20

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

ММ 911 В
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММ 911 В

d Шаг P d1 l L a

M20 0,50 14,0 20 90 11,20

M24

3,00 18,0 45 130 14,00

2,00 18,0 45 130 14,00

1,50 18,0 45 130 14,00

1,00 18,0 33 113 14,00

0,75 18,0 25 113 14,00

M27

3,00 20,0 45 135 16,00

2,00 20,0 37 127 16,00

1,50 20,0 37 127 16,00

1,00 20,0 33 120 16,00

0,75 20,0 25 120 16,00

M30

3,50 20,0 48 138 16,00

3,00 20,0 48 138 16,00

2,00 20,0 37 127 16,00

1,50 20,0 37 127 16,00

1,00 20,0 33 120 16,00

0,75 20,0 25 120 16,00

M33

3,50 22,4 51 151 18,00

3,00 22,4 51 151 18,00

2,00 22,4 37 137 18,00

1,50 22,4 37 137 18,00

1,00 22,4 32 130 18,00

0,75 22,4 25 130 18,00

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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КОРОТКИЕ С ШЕЙКОЙ
ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

ММСП 3266 с 
шейкой

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiNправая резьба

ММСП 3266

d Шаг P d1 l L a

М3
0,50 3,15 11 48 2,50

0,35 3,15 11 48 2,50

М3,5
0,60 3,55 13 50 2,80

0,35 3,55 13 50 2,80

М4
0,70 4,00 13 53 3,15

0,50 4,00 13 53 3,15

М4,5
0,75 4,50 13 53 3,55

0,50 4,50 13 53 3,55

М5
0,80 5,00 16 58 4,00

0,50 5,00 16 58 4,00

М5,5 0,50 5.60 17 62 4,50

М6

1,00 6,30 19 66 5,00

0,75 6,30 19 66 5,00

0,50 6,30 19 66 5,00

М7

1,00 7,10 19 66 5,60

0,75 7,10 19 66 5,60

0,50 7,10 19 66 5,60

М8

1,25 8,00 22 72 6,30

1,00 8,00 22 72 6,30

0,75 8,00 19 66 6,30

0,50 8,00 19 66 6,30

М9

1,25 9,00 22 72 7,10

1,00 9,00 22 72 7,10

0,75 9,00 19 66 7,10

0,50 9,00 19 66 7,10

М10

1,50 10,00 24 80 8,00

1,25 10,00 24 80 8,00

1,00 10,00 24 80 8,00

0,75 10,00 19 69 8,00

0,50 10,00 19 69 8,00

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

КОРОТКИЕ С ПРЯМЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 352, DIN 2181
DIN 352 – крупный шаг
DIN 2181 – мелкий шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 885 А   DIN 352

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 6,0 16 50 4,9

M6 1,00 6,0 19 50 4,9

M7 1,00 6,0 19 50 4,9

M8 1,25 6,0 22 56 4,9

M9 1,25 7,0 22 63 5,5

M10 1,50 7,0 24 70 5,5

M11 1,50 8,0 24 70 6,2

M12 1,75 9,0 29 75 7,0

M14 2,00 11,0 30 80 9,0

M16 2,00 12,0 32 80 9,0

M18 2,5 14,0 40 95 11,0

M20 2,5 16,0 40 95 12,0

M22 2,5 18,0 40 100 14,5

M24 3,00 18,0 50 110 14,5

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

ММ 885 А

ММ 885 А

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

 БЕЗ
покрытия

TiN
мелкий шаг

ММ 885 А   DIN 2181

d Шаг P d1 l L a

M5 0,50 6 12 50 4,9

M6
0,50 6 14 50 4,9

0,75 6 14 50 4,9

M7
0,50 6 14 50 4,9

0,75 6 14 50 4,9

M8

0,50 6 19 50 4,9

0,75 6 19 50 4,9

1,00 6 22 56 4,9

M9

0,50 7 19 56 5,5

0,75 7 19 56 5,5

1,00 7 22 63 5,5

M10

0,50 7 20 63 5,5

0,75 7 20 63 5,5

1,00 7 20 63 5,5

1,25 7 24 70 5,5

M11

0,50 8 20 63 6,2

0,75 8 20 63 6,2

1,00 8 20 63 6,2

M12

0,50 9 22 70 7,0

0,75 9 22 70 7,0

1,00 9 22 70 7,0

1,25 9 22 70 7,0

1,50 9 22 70 7,0
ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММ 885 А   DIN 2181

d Шаг P d1 l L a

M14

0,50 11 22 70 9,0

0,75 11 22 70 9,0

1,00 11 22 70 9,0

1,25 11 22 70 9,0

1,50 11 22 70 9,0

M16

0,50 12 22 70 9,0

0,75 12 22 70 9,0

1,00 12 22 70 9,0

1,50 12 22 70 9,0

M18

0,50 14 22 80 11,0

0,75 14 22 80 11,0

1,00 14 22 80 11,0

1,50 14 22 80 11,0

2,00 14 22 80 11,0

M20

0,50 16 22 80 12,0

0,75 16 22 80 12,0

1,00 16 22 80 12,0

1,50 16 22 80 12,0

2,00 16 22 80 12,0

M22

0,50 18 22 80 14,5

0,75 18 22 80 14,5

1,00 18 22 80 14,5

1,50 18 22 80 14,5

2,00 18 22 80 14,5

M24

0,75 18 22 90 14,5

1,00 18 22 90 14,5

1,50 18 22 90 14,5

2,00 18 22 90 14,5

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

УДЛИНЕННЫЕ С ПРОХОДНЫМ 
ХВОСТОВИКОМ  С ПРЯМЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 376, DIN 374
DIN 376 – крупный шаг
DIN 374 – мелкий шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 886 А   DIN 376

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 3,5 16 70 2,7

M6 1,00 4,5 19 80 3,4

M7 1,00 5,5 19 80 4,3

M8 1,25 6,0 22 90 4,9

M9 1,25 7,0 22 90 5,5

M10 1,50 7,0 24 100 5,5

M11 1,50 8,0 24 100 6,2

M12 1,75 9,0 29 110 7,0

M14 2,00 11,0 30 110 9,0

M16 2,00 12,0 32 110 9,0

M18 2,50 14,0 34 125 11,0

M20 2,50 16,0 34 140 12,0

M22 2,50 18,0 34 140 14,5

M24 3,00 18,0 38 160 14,5

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

ММ 886 А

ММ 886 А

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

 БЕЗ
покрытия

TiN
мелкий шаг

ММ 886 А   DIN 374

d Шаг P d1 l L a

M5 0,50 3,5 12 70 2,7

M6
0,50 4,5 14 80 3,4

0,75 4,5 14 80 3,4

M7
0,50 5,5 14 80 4,3

0,75 5,5 14 80 4,3

M8

0,50 6,0 19 80 4,9

0,75 6,0 19 80 4,9

1,00 6,0 22 90 4,9

M9

0,50 7,0 19 80 5,5

0,75 7,0 19 80 5,5

1,00 7,0 22 90 5,5

M10

0,50 7,0 20 90 5,5

0,75 7,0 20 90 5,5

1,00 7,0 20 90 5,5

1,25 7,0 24 100 5,5

M11

0,50 8,0 20 90 6,2

0,75 8,0 20 90 6,2

1,00 8,0 20 90 6,2

M12

0,50 9,0 22 100 7,0

0,75 9,0 22 100 7,0

1,00 9,0 22 100 7,0

1,25 9,0 22 100 7,0

1,50 9,0 22 100 7,0
ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММ 886 А   DIN 374

d Шаг P d1 l L a

M14

0,50 11,0 22 100 9,0

0,75 11,0 22 100 9,0

1,00 11,0 22 100 9,0

1,25 11,0 22 100 9,0

1,50 11,0 22 100 9,0

M16

0,50 12,0 22 100 9,0

0,75 12,0 22 100 9,0

1,00 12,0 22 100 9,0

1,50 12,0 22 100 9,0

M18

0,50 14,0 25 110 11,0

0,75 14,0 25 110 11,0

1,00 14,0 25 110 11,0

1,50 14,0 25 110 11,0

2,00 14,0 34 125 11,0

M20

0,50 16,0 25 125 12,0

0,75 16,0 25 125 12,0

1,00 16,0 25 125 12,0

1,50 16,0 25 125 12,0

2,00 16,0 34 140 12,0

M22

0,50 18,0 25 125 14,5

0,75 18,0 25 125 14,5

1,00 18,0 25 125 14,5

1,50 18,0 25 125 14,5

2,00 18,0 34 140 14,5

M24

0,75 18,0 28 140 14,5

1,00 18,0 28 140 14,5

1,50 18,0 28 140 14,5

2,00 18,0 28 140 14,5

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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КОРОТКИЕ С ПРЯМЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ 
C ВИНТОВОЙ ПОДТОЧКОЙ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 352, DIN 2181
DIN 352 – крупный шаг
DIN 2181 – мелкий шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 893 В   DIN 352

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 6,0 16 50 4,9

M6 1,00 6,0 19 50 4,9

M7 1,00 6,0 19 50 4,9

M8 1,25 6,0 22 56 4,9

M9 1,25 7,0 22 63 5,5

M10 1,50 7,0 24 70 5,5

M11 1,50 8,0 24 70 6,2

M12 1,75 9,0 29 75 7,0

M14 2,00 11,0 30 80 9,0

M16 2,00 12,0 32 80 9,0

M18 2,5 14,0 40 95 11,0

M20 2,5 16,0 40 95 12,0

M22 2,5 18,0 40 100 14,5

M24 3,00 18,0 50 110 14,5

  

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

ММ 893 В

ММ 893 В

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

 БЕЗ
покрытия

TiN
мелкий шаг

ММ 893 В   DIN 2181

d Шаг P d1 l L a

M5 0,50 6 12 50 4,9

M6
0,50 6 14 50 4,9

0,75 6 14 50 4,9

M7
0,50 6 14 50 4,9

0,75 6 14 50 4,9

M8

0,50 6 19 50 4,9

0,75 6 19 50 4,9

1,00 6 22 56 4,9

M9

0,50 7 19 56 5,5

0,75 7 19 56 5,5

1,00 7 22 63 5,5

M10

0,50 7 20 63 5,5

0,75 7 20 63 5,5

1,00 7 20 63 5,5

1,25 7 24 70 5,5

M11

0,50 8 20 63 6,2

0,75 8 20 63 6,2

1,00 8 20 63 6,2

M12

0,50 9 22 70 7,0

0,75 9 22 70 7,0

1,00 9 22 70 7,0

1,25 9 22 70 7,0

1,50 9 22 70 7,0

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММ 893 В   DIN 2181

d Шаг P d1 l L a

M14

0,50 11 22 70 9,0

0,75 11 22 70 9,0

1,00 11 22 70 9,0

1,25 11 22 70 9,0

1,50 11 22 70 9,0

M16

0,50 12 22 70 9,0

0,75 12 22 70 9,0

1,00 12 22 70 9,0

1,50 12 22 70 9,0

M18

0,50 14 22 80 11,0

0,75 14 22 80 11,0

1,00 14 22 80 11,0

1,50 14 22 80 11,0

2,00 14 22 80 11,0

M20

0,50 16 22 80 12,0

0,75 16 22 80 12,0

1,00 16 22 80 12,0

1,50 16 22 80 12,0

2,00 16 22 80 12,0

M22

0,50 18 22 80 14,5

0,75 18 22 80 14,5

1,00 18 22 80 14,5

1,50 18 22 80 14,5

2,00 18 22 80 14,5

M24

0,75 18 22 90 14,5

1,00 18 22 90 14,5

1,50 18 22 90 14,5

2,00 18 22 90 14,5

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

УДЛИНЕННЫЕ С ПРОХОДНЫМ ХВОСТОВИ-
КОМ С ПРЯМЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ 
С ВИНТОВОЙ ПОДТОЧКОЙ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 376, DIN 374
DIN 376 – крупный шаг
DIN 374 – мелкий шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 894 В   DIN 376

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 3,5 16 70 2,7

M6 1,00 4,5 19 80 3,4

M7 1,00 5,5 19 80 4,3

M8 1,25 6,0 22 90 4,9

M9 1,25 7,0 22 90 5,5

M10 1,50 7,0 24 100 5,5

M11 1,50 8,0 24 100 6,2

M12 1,75 9,0 29 110 7,0

M14 2,00 11,0 30 110 9,0

M16 2,00 12,0 32 110 9,0

M18 2,50 14,0 34 125 11,0

M20 2,50 16,0 34 140 12,0

M22 2,50 18,0 34 140 14,5

M24 3,00 18,0 38 160 14,5

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

ММ 894 В

ММ 894 В

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

 БЕЗ
покрытия

TiN
мелкий шаг

ММ 894 В   DIN 374

d Шаг P d1 l L a

M5 0,50 3,5 12 70 2,7

M6
0,50 4,5 14 80 3,4

0,75 4,5 14 80 3,4

M7
0,50 5,5 14 80 4,3

0,75 5,5 14 80 4,3

M8

0,50 6,0 19 80 4,9

0,75 6,0 19 80 4,9

1,00 6,0 22 90 4,9

M9

0,50 7,0 19 80 5,5

0,75 7,0 19 80 5,5

1,00 7,0 22 90 5,5

M10

0,50 7,0 20 90 5,5

0,75 7,0 20 90 5,5

1,00 7,0 20 90 5,5

1,25 7,0 24 100 5,5

M11

0,50 8,0 20 90 6,2

0,75 8,0 20 90 6,2

1,00 8,0 20 90 6,2

M12

0,50 9,0 22 100 7,0

0,75 9,0 22 100 7,0

1,00 9,0 22 100 7,0

1,25 9,0 22 100 7,0

1,50 9,0 22 100 7,0
ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММ 894 В   DIN 374

d Шаг P d1 l L a

M14

0,50 11,0 22 100 9,0

0,75 11,0 22 100 9,0

1,00 11,0 22 100 9,0

1,25 11,0 22 100 9,0

1,50 11,0 22 100 9,0

M16

0,50 12,0 22 100 9,0

0,75 12,0 22 100 9,0

1,00 12,0 22 100 9,0

1,50 12,0 22 100 9,0

M18

0,50 14,0 25 110 11,0

0,75 14,0 25 110 11,0

1,00 14,0 25 110 11,0

1,50 14,0 25 110 11,0

2,00 14,0 34 125 11,0

M20

0,50 16,0 25 125 12,0

0,75 16,0 25 125 12,0

1,00 16,0 25 125 12,0

1,50 16,0 25 125 12,0

2,00 16,0 34 140 12,0

M22

0,50 18,0 25 125 14,5

0,75 18,0 25 125 14,5

1,00 18,0 25 125 14,5

1,50 18,0 25 125 14,5

2,00 18,0 34 140 14,5

M24

0,75 18,0 28 140 14,5

1,00 18,0 28 140 14,5

1,50 18,0 28 140 14,5

2,00 18,0 28 140 14,5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

С УСИЛЕННЫМ ХВОСТОВИКОМ 
С ПРЯМЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ 
КАНАВКАМИ С ВИНТОВОЙ 
ПОДТОЧКОЙ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 371
DIN 371 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 905 В   DIN 371

d Шаг P d1 l L a

M3 0,50 3,5 11 56 2,7

M3,5 0,60 4,0 13 56 3,0

M4 0,70 4,5 13 63 3,4

M4,5 0,75 6,0 16 70 4,9

M5 0,80 6,0 16 70 4,9

M6 1,00 6,0 19 80 4,9

M7 1,00 7,0 19 80 5,5

M8 1,25 8,0 22 90 6,2

M9 1,25 9,0 22 90 7,0

M10 1,50 10,0 24 100 8,0

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

ММ 905 В
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями



144

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КОРОТКИЕ 
С ПРОХОДНЫМ ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

ММГП 3266

d Шаг P d1 l L a

М5
0,80 4,0 16 58 3,15

0,50 4,0 16 58 3,15

М6

1,00 4,5 19 66 3,55

0,75 4,5 19 66 3,55

0,50 4,5 19 66 3,55

М8

1,25 6,3 22 72 5,00

1,00 6,3 22 72 5,00

0,75 6,3 19 66 5,00

0,50 6,3 19 66 5,00

М10

1,50 8,0 24 80 6,30

1,25 8,0 24 80 6,30

1,00 8,0 24 80 6,30

0,75 8,0 19 69 6,30

0,50 8,0 19 69 6,30

М12

1,75 9,0 29 89 7,10

1,50 9,0 29 89 7,10

1,25 9,0 29 89 7,10

1,00 9,0 24 84 7,10

0,75 9,0 19 80 7,10

0,50 9,0 19 80 7,10

М14

2,00 11,2 30 95 9,00

1,50 11,2 30 95 9,00

1,25 11,2 30 95 9,00

1,00 11,2 24 84 9,00

0,75 11,2 19 84 9,00

0,50 11,2 19 80 9,00

М16

2,00 12,5 32 102 10,00

1,50 12,5 32 102 10,00

1,00 12,5 29 90 10,00

0,75 12,5 20 90 10,00

0,50 12,5 19 80 10,00

М18

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 95 11,20

0,75 14,0 20 95 11,20

0,50 14,0 19 80 11,20

М20

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 102 11,20

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ММГП 3266
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
правая резьба

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММГП 3266 

d Шаг P d1 l L a

М20
0,75 14,0 20 102 11,20

0,50 14,0 20 90 11,20

М22

2,50 16,0 38 118 12,50

2,00 16,0 38 118 12,50

1,50 16,0 38 118 12,50

1,00 16,0 29 112 12,50

0,75 16,0 20 112 12,50

0,50 16,0 20 90 12,50

М24

3,00 18,0 45 130 14,00

2,00 18,0 45 130 14,00

1,50 18,0 45 130 14,00

1,00 18,0 33 113 14,00

0,75 18,0 25 113 14,00

М27

3,00 20,0 37 127 16,00

2,00 20,0 37 127 16,00

1,50 20,0 37 127 16,00

1,00 20,0 33 120 16,00

0,75 20,0 25 120 16,00

М30

3,50 20,0 48 138 16,00

3,00 20,0 48 138 16,00

2,00 20,0 37 127 16,00

1,50 20,0 37 127 16,00

1,00 20,0 33 120 16,00

0,75 20,0 25 120 16,00

М33

3,50 22,4 37 137 18,00

2,00 22,4 37 137 18,00

1,50 22,4 37 137 18,00

1,00 22,4 32 130 18,00

0,75 22,4 25 130 18,00

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КОРОТКИЕ С ПРОХОДНЫМ 
ХВОСТОВИКОМ С ВИНТОВЫМИ СТРУЖЕЧНЫ-
МИ КАНАВКАМИ
ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

ММ 910 C NR15,   ММ 910 C NR35

d Шаг P d1 l L a

М5
0,80 4,0 16 58 3,15

0,50 4,0 16 58 3,15

М6

1,00 4,5 19 66 3,55

0,75 4,5 19 66 3,55

0,50 4,5 19 66 3,55

М7

1,00 5,6 19 66 4,50

0,75 5,6 19 66 4,50

0,50 5,6 19 66 4,50

М8

1,25 6,3 22 72 5,00

1,00 6,3 22 72 5,00

0,75 6,3 19 66 5,00

0,50 6,3 19 66 5,00

М9

1,25 7,1 22 72 5,60

1,00 7,1 22 72 5,60

0,75 7,1 19 66 5,60

0,50 7,1 19 66 5,60

М10

1,50 8,0 24 80 6,30

1,25 8,0 24 80 6,30

1,00 8,0 24 80 6,30

0,75 8,0 19 69 6,30

0,50 8,0 19 69 6,30

М11

1,50 8,0 25 85 6,30

1,00 8,0 24 80 6,30

0,75 8,0 19 80 6,30

0,50 8,0 19 80 6,30

М12

1,75 9,0 29 89 7,10

1,50 9,0 29 89 7,10

1,25 9,0 29 89 7,10

1,00 9,0 24 84 7,10

0,75 9,0 19 80 7,10

0,50 9,0 19 80 7,10

М14

2,00 11,2 30 95 9,00

1,50 11,2 30 95 9,00

1,25 11,2 30 95 9,00

1,00 11,2 24 84 9,00

0,75 11,2 19 84 9,00

0,50 11,2 19 80 9,00

М16

2,00 12,5 32 102 10,00

1,50 12,5 32 102 10,00

1,00 12,5 29 90 10,00

0,75 12,5 20 90 10,00

ММ 910 С NR15

ММ 910 С NR35

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

 БЕЗ
покрытия

TiN

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128
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ММ 910 C NR15,   ММ 910 C NR35

d Шаг P d1 l L a

М16 0,50 12,5 19 84 10,00

М18

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 95 11,20

0,75 14,0 20 95 11,20

0,50 14,0 19 80 11,20

М20

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 102 11,20

0,75 14,0 20 102 11,20

0,50 14,0 20 90 11,20

М22

2,50 16,0 38 118 12,50

2,00 16,0 38 118 12,50

1,50 16,0 38 118 12,50

1,00 16,0 29 112 12,50

0,75 16,0 20 112 12,50

0,50 16,0 20 90 12,50

М24

3,00 18,0 45 130 14,00

2,00 18,0 45 130 14,00

1,50 18,0 45 130 14,00

1,00 18,0 33 113 14,00

0,75 18,0 25 113 14,00

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

ММГП 3266

d Шаг P d1 l L a

М3
0,50 3,15 11 48 2,50

0,35 3,15 11 48 2,50

М3,5
0,60 3,55 13 50 2,80

0,35 3,55 13 50 2,80

М4,0
0,70 4,00 13 53 3,15

0,50 4,00 13 53 3,15

М4,5
0,75 4,50 13 53 3,55

0,50 4,50 13 53 3,55

М5,0
0,80 5,00 16 58 4,00

0,50 5,00 16 58 4,00

М5,5 0,50 5.60 17 62 4,50

М6,0

1,00 6,30 19 66 5,00

0,75 6,30 19 66 5,00

0,50 6,30 19 66 5,00

М7,0

1,00 7,10 19 66 5,60

0,75 7,10 19 66 5,60

0,50 7,10 19 66 5,60

М8,0

1,25 8,00 22 72 6,30

1,00 8,00 22 72 6,30

0,75 8,00 19 66 6,30

0,50 8,00 19 66 6,30

М9,0

1,25 9,00 22 72 7,10

1,00 9,00 22 72 7,10

0,75 9,00 19 66 7,10

0,50 9,00 19 66 7,10

М10,0

1,50 10,00 24 80 8,00

1,25 10,00 24 80 8,00

1,00 10,00 24 80 8,00

0,75 10,00 19 69 8,00

0,50 10,00 19 69 8,00

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

КОРОТКИЕ С ШЕЙКОЙ
ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

ММГП 3266 с 
шейкой

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiNправая резьба

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КОРОТКИЕ С ПРЯМЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 352, DIN 2181
DIN 352 – крупный шаг
DIN 2181 – мелкий шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 885 С   DIN 352

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 6,0 16 50 4,9

M6 1,00 6,0 19 50 4,9

M7 1,00 6,0 19 50 4,9

M8 1,25 6,0 22 56 4,9

M9 1,25 7,0 22 63 5,5

M10 1,50 7,0 24 70 5,5

M11 1,50 8,0 24 70 6,2

M12 1,75 9,0 29 75 7,0

M14 2,00 11,0 30 80 9,0

M16 2,00 12,0 32 80 9,0

M18 2,5 14,0 40 95 11,0

M20 2,5 16,0 40 95 12,0

M22 2,5 18,0 40 100 14,5

M24 3,00 18,0 50 110 14,5

ММ 885 С

ММ 885 С

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

 БЕЗ
покрытия

TiN
мелкий шаг

ММ 885 С   DIN 2181

d Шаг P d1 l L a

M5 0,50 6 12 50 4,9

M6
0,50 6 14 50 4,9

0,75 6 14 50 4,9

M7
0,50 6 14 50 4,9

0,75 6 14 50 4,9

M8

0,50 6 19 50 4,9

0,75 6 19 50 4,9

1,00 6 22 56 4,9

M9

0,50 7 19 56 5,5

0,75 7 19 56 5,5

1,00 7 22 63 5,5

M10

0,50 7 20 63 5,5

0,75 7 20 63 5,5

1,00 7 20 63 5,5

1,25 7 24 70 5,5

M11

0,50 8 20 63 6,2

0,75 8 20 63 6,2

1,00 8 20 63 6,2

M12

0,50 9 22 70 7,0

0,75 9 22 70 7,0

1,00 9 22 70 7,0

1,25 9 22 70 7,0

1,50 9 22 70 7,0

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММ 885 C   DIN 2181

d Шаг P d1 l L a

M14

0,50 11 22 70 9,0

0,75 11 22 70 9,0

1,00 11 22 70 9,0

1,25 11 22 70 9,0

1,50 11 22 70 9,0

M16

0,50 12 22 70 9,0

0,75 12 22 70 9,0

1,00 12 22 70 9,0

1,50 12 22 70 9,0

M18

0,50 14 22 80 11,0

0,75 14 22 80 11,0

1,00 14 22 80 11,0

1,50 14 22 80 11,0

2,00 14 22 80 11,0

M20

0,50 16 22 80 12,0

0,75 16 22 80 12,0

1,00 16 22 80 12,0

1,50 16 22 80 12,0

2,00 16 22 80 12,0

M22

0,50 18 22 80 14,5

0,75 18 22 80 14,5

1,00 18 22 80 14,5

1,50 18 22 80 14,5

2,00 18 22 80 14,5

M24

0,75 18 22 90 14,5

1,00 18 22 90 14,5

1,50 18 22 90 14,5

2,00 18 22 90 14,5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ
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УДЛИНЕННЫЕ С ПРОХОДНЫМ ХВОСТОВИ-
КОМ С ПРЯМЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 376, DIN 374
DIN 376 – крупный шаг
DIN 374 – мелкий шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 886 С   DIN 376

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 3,5 16 70 2,7

M6 1,00 4,5 19 80 3,4

M7 1,00 5,5 19 80 4,3

M8 1,25 6,0 22 90 4,9

M9 1,25 7,0 22 90 5,5

M10 1,50 7,0 24 100 5,5

M11 1,50 8,0 24 100 6,2

M12 1,75 9,0 29 110 7,0

M14 2,00 11,0 30 110 9,0

M16 2,00 12,0 32 110 9,0

M18 2,50 14,0 34 125 11,0

M20 2,50 16,0 34 140 12,0

M22 2,50 18,0 34 140 14,5

M24 3,00 18,0 38 160 14,5

ММ 886 С

ММ 886 С

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

 БЕЗ
покрытия

TiN
мелкий шаг

ММ 886 С   DIN 374

d Шаг d1 l L a

M5 0,50 3,5 12 70 2,7

M6
0,50 4,5 14 80 3,4

0,75 4,5 14 80 3,4

M7
0,50 5,5 14 80 4,3

0,75 5,5 14 80 4,3

M8

0,50 6,0 19 80 4,9

0,75 6,0 19 80 4,9

1,00 6,0 22 90 4,9

M9

0,50 7,0 19 80 5,5

0,75 7,0 19 80 5,5

1,00 7,0 22 90 5,5

M10

0,50 7,0 20 90 5,5

0,75 7,0 20 90 5,5

1,00 7,0 20 90 5,5

1,25 7,0 24 100 5,5

M11

0,50 8,0 20 90 6,2

0,75 8,0 20 90 6,2

1,00 8,0 20 90 6,2

M12

0,50 9,0 22 100 7,0

0,75 9,0 22 100 7,0

1,00 9,0 22 100 7,0

1,25 9,0 22 100 7,0

1,50 9,0 22 100 7,0

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P
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ММ 886 С   DIN 374

d Шаг P d1 l L a

M14

0,50 11,0 22 100 9,0

0,75 11,0 22 100 9,0

1,00 11,0 22 100 9,0

1,25 11,0 22 100 9,0

1,50 11,0 22 100 9,0

M16

0,50 12,0 22 100 9,0

0,75 12,0 22 100 9,0

1,00 12,0 22 100 9,0

1,50 12,0 22 100 9,0

M18

0,50 14,0 25 110 11,0

0,75 14,0 25 110 11,0

1,00 14,0 25 110 11,0

1,50 14,0 25 110 11,0

2,00 14,0 34 125 11,0

M20

0,50 16,0 25 125 12,0

0,75 16,0 25 125 12,0

1,00 16,0 25 125 12,0

1,50 16,0 25 125 12,0

2,00 16,0 34 140 12,0

M22

0,50 18,0 25 125 14,5

0,75 18,0 25 125 14,5

1,00 18,0 25 125 14,5

1,50 18,0 25 125 14,5

2,00 18,0 34 140 14,5

M24

0,75 18,0 28 140 14,5

1,00 18,0 28 140 14,5

1,50 18,0 28 140 14,5

2,00 18,0 28 140 14,5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

С УСИЛЕННЫМ ХВОСТОВИКОМ 
С ПРЯМЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 371
DIN 371 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 904 С   DIN 371

d Шаг P d1 l L a

M3 0,50 3,5 11 56 2,7

M3,5 0,60 4,0 13 56 3,0

M4 0,70 4,5 13 63 3,4

M4,5 0,75 6,0 16 70 4,9

M5 0,80 6,0 16 70 4,9

M6 1,00 6,0 19 80 4,9

M7 1,00 7,0 19 80 5,5

M8 1,25 8,0 22 90 6,2

M9 1,25 9,0 22 90 7,0

M10 1,50 10,0 24 100 8,0

ММ 904 С
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КОРОТКИЕ С ВИНТОВЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 352
Type NR15,  Type NR35 
DIN 352 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 891 С NR15,   ММ 891 С NR35

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 6,0 16 50 4,9

M6 1,00 6,0 19 50 4,9

M7 1,00 6,0 19 50 4,9

M8 1,25 6,0 22 56 4,9

M9 1,25 7,0 22 63 5,5

M10 1,50 7,0 24 70 5,5

M11 1,50 8,0 24 70 6,2

M12 1,75 9,0 29 75 7,0

M14 2,00 11,0 30 80 9,0

M16 2,00 12,0 32 80 9,0

M18 2,50 14,0 40 95 11,0

M20 2,50 16,0 40 95 12,0

M22 2,50 18,0 40 100 14,5

M24 3,00 18,0 50 110 14,5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ММ 891 С NR15

ММ 891  С NR35

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

 БЕЗ
покрытия

TiN

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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КОРОТКИЕ С ВИНТОВЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 2181
Type NR15,  Type NR35 
DIN 2181 – мелкий шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 891 С NR15

ММ 891  С NR35

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

 БЕЗ
покрытия

TiN

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ММ 891 С NR15,   ММ 891 С NR35

d Шаг P d1 l L a

M5 0,50 6,0 12 50 4,9

M6
0,50 6,0 14 50 4,9

0,75 6,0 14 50 4,9

M7
0,50 6,0 14 50 4,9

0,75 6,0 14 50 4,9

M8

0,50 6,0 19 50 4,9

0,75 6,0 19 50 4,9

1,00 6,0 22 56 4,9

M9

0,50 7,0 19 56 5,5

0,75 7,0 19 56 5,5

1,00 7,0 22 63 5,5

M10

0,50 7,0 20 63 5,5

0,75 7,0 20 63 5,5

1,00 7,0 20 63 5,5

1,25 7,0 24 70 5,5

M11

0,50 8,0 20 63 6,2

0,75 8,0 20 63 6,2

1,00 8,0 20 63 6,2

M12

0,50 9,0 22 70 7,0

0,75 9,0 22 70 7,0

1,00 9,0 22 70 7,0

1,25 9,0 22 70 7,0

1,50 9,0 22 70 7,0

M14

0,50 11,0 22 70 9,0

0,75 11,0 22 70 9,0

1,00 11,0 22 70 9,0

1,25 11,0 22 70 9,0

1,50 11,0 22 70 9,0

M16

0,50 12,0 22 70 9,0

0,75 12,0 22 70 9,0

1,00 12,0 22 70 9,0

1,50 12,0 22 70 9,0

M18

0,50 14,0 22 80 11,0

0,75 14,0 22 80 11,0

1,00 14,0 22 80 11,0

1,50 14,0 22 80 11,0

2,00 14,0 22 80 11,0

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММ 891 С NR15,   ММ 891 С NR35

d Шаг P d1 l L a

M20

0,50 16,0 22 80 12,0

0,75 16,0 22 80 12,0

1,00 16,0 22 80 12,0

1,50 16,0 22 80 12,0

2,00 16,0 22 80 12,0

M22

0,50 18,0 22 80 14,5

0,75 18,0 22 80 14,5

1,00 18,0 22 80 14,5

1,50 18,0 22 80 14,5

2,00 18,0 22 80 14,5

M24

0,75 18,0 22 90 14,5

1,00 18,0 22 90 14,5

1,50 18,0 22 90 14,5

2,00 18,0 22 90 14,5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

УДЛИНЕННЫЕ С ПРОХОДНЫМ 
ХВОСТОВИКОМ С ВИНТОВЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 376
Type NR15,  Type NR35 
DIN 376 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ММ 892 С NR15

ММ 892 С NR35

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

 БЕЗ
покрытия

TiN

ММ 892 С NR15,  ММ 892 С NR35

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 3,5 16 70 2,7

M6 1,00 4,5 19 80 3,4

M7 1,00 5,5 19 80 4,3

M8 1,25 6,0 22 90 4,9

M9 1,25 7,0 22 90 5,5

M10 1,50 7,0 24 100 5,5

M11 1,50 8,0 24 100 6,2

M12 1,75 9,0 29 110 7,0

M14 2,00 11,0 30 110 9,0

M16 2,00 12,0 32 110 9,0

M18 2,50 14,0 34 125 11,0

M20 2,50 16,0 34 140 12,0

M22 2,50 18,0 34 140 14,5

M24 3,00 18,0 38 160 14,5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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УДЛИНЕННЫЕ С ПРОХОДНЫМ 
ХВОСТОВИКОМ С ВИНТОВЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 374
Type NR15,  Type NR35 
DIN 374 – мелкий шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 892 С NR15

ММ 892  С NR35

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

 БЕЗ
покрытия

TiN

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ММ 892 С NR15,   ММ 892 С NR35

d Шаг P d1 l L a

M5 0,50 3,5 12 70 2,7

M6
0,50 4,5 14 80 3,4

0,75 4,5 14 80 3,4

M7
0,50 5,5 14 80 4,3

0,75 5,5 14 80 4,3

M8

0,50 6,0 19 80 4,9

0,75 6,0 19 80 4,9

1,00 6,0 22 90 4,9

M9

0,50 7,0 19 80 5,5

0,75 7,0 19 80 5,5

1,00 7,0 22 90 5,5

M10

0,50 7,0 20 90 5,5

0,75 7,0 20 90 5,5

1,00 7,0 20 90 5,5

1,25 7,0 24 100 5,5

M11

0,50 8,0 20 90 6,2

0,75 8,0 20 90 6,2

1,00 8,0 20 90 6,2

M12

0,50 9,0 22 100 7,0

0,75 9,0 22 100 7,0

1,00 9,0 22 100 7,0

1,25 9,0 22 100 7,0

1,50 9,0 22 100 7,0

M14

0,50 11,0 22 100 9,0

0,75 11,0 22 100 9,0

1,00 11,0 22 100 9,0

1,25 11,0 22 100 9,0

1,50 11,0 22 100 9,0

M16

0,50 12,0 22 100 9,0

0,75 12,0 22 100 9,0

1,00 12,0 22 100 9,0

1,50 12,0 22 100 9,0

M18

0,50 14,0 25 110 11,0

0,75 14,0 25 110 11,0

1,00 14,0 25 110 11,0

1,50 14,0 25 110 11,0

2,00 14,0 34 125 11,0

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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ММ 892 С NR15,   ММ 892 С NR35

d Шаг P d1 l L a

M20

0,50 16,0 25 125 12,0

0,75 16,0 25 125 12,0

1,00 16,0 25 125 12,0

1,50 16,0 25 125 12,0

2,00 16,0 34 140 12,0

M22

0,50 18,0 25 125 14,5

0,75 18,0 25 125 14,5

1,00 18,0 25 125 14,5

1,50 18,0 25 125 14,5

2,00 18,0 34 140 14,5

M24

0,75 18,0 28 140 14,5

1,00 18,0 28 140 14,5

1,50 18,0 28 140 14,5

2,00 18,0 28 140 14,5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

С УСИЛЕННЫМ ХВОСТОВИКОМ
С ВИНТОВЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 371
Type NR15,  Type NR35 
DIN 371 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 906 С NR15,   ММ 906 С NR35

d Шаг P d1 l L a

M3 0,50 3,5 11 56 2,7

M3,5 0,60 4,0 13 56 3,0

M4 0,70 4,5 13 63 3,4

M4,5 0,75 6,0 16 70 4,9

M5 0,80 6,0 16 70 4,9

M6 1,00 6,0 19 80 4,9

M7 1,00 7,0 19 80 5,5

M8 1,25 8,0 22 90 6,2

M9 1,25 9,0 22 90 7,0

M10 1,50 10,0 24 100 8,0

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P

ММ 906 С NR15

ММ 906  С NR35

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN

 БЕЗ
покрытия

TiN

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ РУЧНЫЕ КОМПЛЕКТНЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КОРОТКИЕ С ПРОХОДНЫМ 
ХВОСТОВИКОМ 
Комплект из 2-х штук

ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P 2P

КММП 3266
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
правая резьба

КММП 3266

d Шаг P d1 l L a

М5
0,80 4,0 16 58 3,15

0,50 4,0 16 58 3,15

М6

1,00 4,5 19 66 3,55

0,75 4,5 19 66 3,55

0,50 4,5 19 66 3,55

М8

1,25 6,3 22 72 5,00

1,00 6,3 22 72 5,00

0,75 6,3 19 66 5,00

0,50 6,3 19 66 5,00

М10

1,50 8,0 24 80 6,30

1,25 8,0 24 80 6,30

1,00 8,0 24 80 6,30

0,75 8,0 19 69 6,30

0,50 8,0 19 69 6,30

М12

1,75 9,0 29 89 7,10

1,50 9,0 29 89 7,10

1,25 9,0 29 89 7,10

1,00 9,0 24 84 7,10

0,75 9,0 19 80 7,10

0,50 9,0 19 80 7,10

М14

2,00 11,2 30 95 9,00

1,50 11,2 30 95 9,00

1,25 11,2 30 95 9,00

1,00 11,2 24 84 9,00

0,75 11,2 19 84 9,00

0,50 11,2 19 80 9,00

М16

2,00 12,5 32 102 10,00

1,50 12,5 32 102 10,00

1,00 12,5 29 90 10,00

0,75 12,5 20 90 10,00

0,50 12,5 19 80 10,00

М18

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 95 11,20

0,75 14,0 20 95 11,20

0,50 14,0 19 80 11,20

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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КММП 3266

d Шаг P d1 l L a

М20

2,50 14,0 37 112 11,20

2,00 14,0 37 112 11,20

1,50 14,0 37 112 11,20

1,00 14,0 29 102 11,20

0,75 14,0 20 102 11,20

0,50 14,0 20 90 11,20

М22

2,50 16,0 38 118 12,50

2,00 16,0 38 118 12,50

1,50 16,0 38 118 12,50

1,00 16,0 29 112 12,50

0,75 16,0 20 112 12,50

0,50 16,0 20 90 12,50

М24

3,00 18,0 45 130 14,00

2,00 18,0 45 130 14,00

1,50 18,0 45 130 14,00

1,00 18,0 33 113 14,00

0,75 18,0 25 113 14,00

М27

3,00 20,0 45 135 16,00

2,00 20,0 37 127 16,00

1,50 20,0 37 127 16,00

1,00 20,0 33 120 16,00

0,75 20,0 25 120 16,00

М30

3,50 20,0 48 138 16,00

3,00 20,0 48 138 16,00

2,00 20,0 37 127 16,00

1,50 20,0 37 127 16,00

1,00 20,0 33 120 16,00

0,75 20,0 25 120 16,00

М33

3,50 22,4 51 151 18,00

3,00 22,4 51 151 18,00

2,00 22,4 37 137 18,00

1,50 22,4 37 137 18,00

1,00 22,4 32 130 18,00

0,75 22,4 25 130 18,00

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ РУЧНЫЕ КОМПЛЕКТНЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ РУЧНЫЕ КОМПЛЕКТНЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КОРОТКИЕ С ПРОХОДНЫМ 
ХВОСТОВИКОМ 
Комплект из 3-х штук

ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

Р6М5 Р6М5К5 Р18

6P 4P 2P

КММП 3266;3
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
правая резьба

КММП 3266;3 

d Шаг P d1 l L a

М5 0,80 4,0 16 58 3,15

М6 1,00 4,5 19 66 3,55

М8 1,25 6,3 22 72 5,00

М10 1,50 8,0 24 80 6,30

М12 1,75 9,0 29 89 7,10

М14 2,00 11,2 30 95 9,00

М16 2,00 12,5 32 102 10,00

М18 2,50 14,0 37 112 11,20

М20 2,50 14,0 37 112 11,20

М22 2,50 16,0 38 118 12,50

М24 3,00 18,0 45 130 14,00

М27 3,00 20,0 45 135 16,00

М30
3,50 20,0 48 138 16,00

3,00 20,0 48 138 16,00

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ РУЧНЫЕ КОМПЛЕКТНЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КММП 3266

d Шаг P d1 l L a

М3
0,50 3,15 11 48 2,50

0,35 3,15 11 48 2,50

М3,5
0,60 3,55 13 50 2,80

0,35 3,55 13 50 2,80

М4
0,70 4,00 13 53 3,15

0,50 4,00 13 53 3,15

М4,5
0,75 4,50 13 53 3,55

0,50 4,50 13 53 3,55

М5
0,80 5,00 16 58 4,00

0,50 5,00 16 58 4,00

М5,5 0,50 5.60 17 62 4,50

М6

1,00 6,30 19 66 5,00

0,75 6,30 19 66 5,00

0,50 6,30 19 66 5,00

М7

1,00 7,10 19 66 5,60

0,75 7,10 19 66 5,60

0,50 7,10 19 66 5,60

М8

1,25 8,00 22 72 6,30

1,00 8,00 22 72 6,30

0,75 8,00 19 66 6,30

0,50 8,00 19 66 6,30

М9

1,25 9,00 22 72 7,10

1,00 9,00 22 72 7,10

0,75 9,00 19 66 7,10

0,50 9,00 19 66 7,10

М10

1,50 10,00 24 80 8,00

1,25 10,00 24 80 8,00

1,00 10,00 24 80 8,00

0,75 10,00 19 69 8,00

0,50 10,00 19 69 8,00

КОРОТКИЕ С ШЕЙКОЙ
Комплект из 2-х штук

ГОСТ 3266-81

Класс точности 1, 2, 3

КММП 3266 с 
шейкой

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiNправая резьба

Р6М5 Р6М5К5 Р18
3P...6P 2P

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ РУЧНЫЕ КОМПЛЕКТНЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КОРОТКИЕ С ПРЯМЫМИ 
СТРУЖЕЧНЫМИ КАНАВКАМИ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 352, DIN 2181
Комплект из 3-х штук 
DIN 352 – крупный шаг
DIN 2181 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

КММП 885;3   DIN 352

d Шаг P d1 l L a

M5 0,80 6,0 16 50 4,9

M6 1,00 6,0 19 50 4,9

M7 1,00 6,0 19 50 4,9

M8 1,25 6,0 22 56 4,9

M9 1,25 7,0 22 63 5,5

M10 1,50 7,0 24 70 5,5

M11 1,50 8,0 24 70 6,2

M12 1,75 9,0 29 75 7,0

M14 2,00 11,0 30 80 9,0

M16 2,00 12,0 32 80 9,0

M18 2,5 14,0 40 95 11,0

M20 2,5 16,0 40 95 12,0

M22 2,5 18,0 40 100 14,5

M24 3,00 18,0 50 110 14,5

КММП 885;3

КММП 885;3

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

TiN
крупный шаг

 БЕЗ
покрытия

TiN
мелкий шаг

КММП 885;3   DIN 2181

d Шаг P d1 l L a

M5 0,50 6 12 50 4,9

M6
0,50 6 14 50 4,9

0,75 6 14 50 4,9

M7
0,50 6 14 50 4,9

0,75 6 14 50 4,9

M8

0,50 6 19 50 4,9

0,75 6 19 50 4,9

1,00 6 22 56 4,9

M9

0,50 7 19 56 5,5

0,75 7 19 56 5,5

1,00 7 22 63 5,5

M10

0,50 7 20 63 5,5

0,75 7 20 63 5,5

1,00 7 20 63 5,5

1,25 7 24 70 5,5

M11

0,50 8 20 63 6,2

0,75 8 20 63 6,2

1,00 8 20 63 6,2

Р6М5 Р6М5К5 Р18

6P 4P 2P

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями
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КММП 885;3   DIN 2181

d Шаг P d1 l L a

M12

0,50 9 22 70 7,0

0,75 9 22 70 7,0

1,00 9 22 70 7,0

1,25 9 22 70 7,0

1,50 9 22 70 7,0

M14

0,50 11 22 70 9,0

0,75 11 22 70 9,0

1,00 11 22 70 9,0

1,25 11 22 70 9,0

1,50 11 22 70 9,0

M16

0,50 12 22 70 9,0

0,75 12 22 70 9,0

1,00 12 22 70 9,0

1,50 12 22 70 9,0

M18

0,50 14 22 80 11,0

0,75 14 22 80 11,0

1,00 14 22 80 11,0

1,50 14 22 80 11,0

2,00 14 22 80 11,0

M20

0,50 16 22 80 12,0

0,75 16 22 80 12,0

1,00 16 22 80 12,0

1,50 16 22 80 12,0

2,00 16 22 80 12,0

M22

0,50 18 22 80 14,5

0,75 18 22 80 14,5

1,00 18 22 80 14,5

1,50 18 22 80 14,5

2,00 18 22 80 14,5

M24

0,75 18 22 90 14,5

1,00 18 22 90 14,5

1,50 18 22 90 14,5

2,00 18 22 90 14,5

ДЛЯ ЗАМЕТОК

МЕТЧИКИ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ РУЧНЫЕ КОМПЛЕКТНЫЕ ДЛЯ 
НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ
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МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ ТРУБНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕ-
СКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

ГОСТ 3266-81

Класс точности В1

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P

Сквозной

3P

Глухой

ММСП 3266 В1

ММГП 3266 В1

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

сквозные отверстия 
правая резьба

 БЕЗ
покрытия

глухие отверстия 
правая резьба

ММСП 3266 В1,   ММГП 3266 В1 

d Шаг P

Чи
сл

о 
ни

то
к

на
 д

ю
йм

d1 l L a

G 1/2 1,814 14 16,0 32 125 12,5

G 3/4 1,814 14 22,4 32 135 18,0

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

TiN

TiN
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МЕТЧИКИ РУЧНЫЕ КОМПЛЕКТНЫЕ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ. МЕТЧИКИ ДЛЯ НАРЕЗАНИЯ 
ТРУБНОЙ ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ И ГЛУХИХ ОТВЕРСТИЯХ

КОПЛЕКТ ИЗ 2-Х ШТУК
ГОСТ 3266-81

Класс точности В1

Р6М5 Р6М5К5 Р18
6P 2P

КММП 3266 В1
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

правая резьба

КММП 3266 В1

d Шаг P

Чи
сл

о 
ни

то
к

на
 д

ю
йм

d1 l L a

G 1/2 1,814 14 16,0 32 125 12,5

G 3/4 1,814 14 22,4 32 135 18,0

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ГРУППА

cтр. 128 cтр. 128

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

TiN
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МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ 
С ПОДТОЧКОЙ И ШАХМАТНЫМ 

РАСПОЛОЖЕНИЕМ ЗУБЬЕВ

НАЗНАЧЕНИЕ 
Метчики машинные с шахматным расположением зубьев и винтовой подточкой по передней поверхности предназначены 
для нарезания метрической резьбы в сквозных отверстиях в изделиях из вязких и труднообрабатываемых материалов 
(алюминий, медь, латунь, мягкая сталь, жаропрочные стали, титановые сплавы) до 800 Н/мм2,  отожженного чугуна. 

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Наличие винтовой подточки по передней поверхности (скос пера):
– обеспечивает совпадение направления схода стружки с напрвлением подачи метчика;
– не позволяет стружке скапливаться на режущей части метчика;
– уменьшает величину крутящего момента;
– уменьшает вероятность заклинивания и поломки метчика.
Это особенно важно при нарезании резьбы в автоматическом режиме, в частности на станках с ЧПУ и станках типа 
«Обрабатывающий центр».
При нарезании резьбы в вязких и труднообрабатываемых материалах процесс резания сопровождается большими 
силами трения между витками инструмента и детали, а также «налипанием» стружки в канавках и между витками. Все 
это может привести к защемлению метчика в отверстии и даже к его поломке.
Для улучшения условий резания на метчиках выполнено вырезание зубьев на калибрующей части – от одного пера к 
другому в шахматном порядке.

СХЕМА ВЫРЕЗАНИЯ ЗУБЬЕВ МЕТЧИКА

ДОПОЛНИТЕЛЬНАЯ ОБРАБОТКА
Нанесение на метчики износостойкого покрытия TIN способствует лучшему отводу стружки, предохраняет режущие 
кромки от высоких температур, а это значит:
– возможность увеличения скорости резания;
– увеличение стойкости метчиков.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь P6M5, P6M5K5, Р18

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

	 	 	 Примечание:	
				    1. Охлаждение: масло, эмульсия.

Группа Обрабатываемый материал
Предел

прочности
σв, Н/мм2

Скорость
резания
Vc м/мин

M Коррозионно-стойкие, жаростойкие 
стали: 12Х18Н9, 20Х13, 12Х18Н9Т

500 – 700 6–12

700 – 1100 8–12

N
Вязкие материалы 
(медь, латунь, магниевые сплавы)

– 10–15

Легкие сплавы – 15–20

S Титан и титановые сплавы <1200 2–8
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СПЕЦИАЛЬНЫЕ ДЛЯ ВЯЗКИХ МАТЕРИАЛОВ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ 
ДЛЯ  НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

С УСИЛЕННЫМ ХВОСТОВИКОМ 
С ПРЯМЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ 
КАНАВКАМИ С ПОДТОЧКОЙ 
C ШАХМАТНЫМ РАСПОЛОЖЕНИЕМ ЗУБЬЕВ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 371
DIN 371 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 909 В VAAZ   DIN 371

d Шаг P d1 l L a

M3 0,50 3,5 10 56 2,7

M3,5 0,60 4,0 12 56 3,0

M4 0,70 4,5 12 63 3,4

M4,5 0,75 6,0 14 70 4,9

M5 0,80 6,0 14 70 4,9

M6 1,00 6,0 16 80 4,9

M7 1,00 7,0 16 80 5,5

M8 1,25 8,0 17 90 6,2

M9 1,25 9,0 17 90 7,0

M10 1,50 10,0 20 100 8,0

Р6М5 Р18
6P

ГРУППА

cтр. 169 cтр. 169

ММ 909 В VAAZ
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

TiN
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СПЕЦИАЛЬНЫЕ ДЛЯ ВЯЗКИХ МАТЕРИАЛОВ. МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ 
ДЛЯ  НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

УДЛИНЕННЫЕ 
С ПРОХОДНЫМ ХВОСТОВИКОМ 
С ПРЯМЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ 
КАНАВКАМИ С ПОДТОЧКОЙ 
C ШАХМАТНЫМ РАСПОЛОЖЕНИЕМ ЗУБЬЕВ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 376
DIN 376 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 909 В VAAZ   DIN 376

d Шаг P d1 l L a

М12 1,75 9,0 24 110 7,0

М14 2,00 11,0 26 110 9,0

М16 2,00 12,0 26 110 9,0

М18 2,50 14,0 30 125 11,0

М20 2,50 16,0 32 140 12,0

Р6М5 Р18
6P

ММ 909 В VAAZ
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

ДЛЯ ЗАМЕТОК

ГРУППА

cтр. 169 cтр. 169

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

TiN
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СПЕЦИАЛЬНЫЕ ДЛЯ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ. МЕТЧИКИ 
МАШИННЫЕ ДЛЯ  НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

С УСИЛЕННЫМ ХВОСТОВИКОМ 
С ПРЯМЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ 
КАНАВКАМИ С ПОДТОЧКОЙ 
C ШАХМАТНЫМ РАСПОЛОЖЕНИЕМ ЗУБЬЕВ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 371
DIN 371 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 895 В VAAZ   DIN 371

d Шаг P d1 l L a

M3 0,50 3,5 10 56 2,7

M3,5 0,60 4,0 12 56 3,0

M4 0,70 4,5 12 63 3,4

M4,5 0,75 6,0 14 70 4,9

M5 0,80 6,0 14 70 4,9

M6 1,00 6,0 16 80 4,9

M7 1,00 7,0 16 80 5,5

M8 1,25 8,0 17 90 6,2

M9 1,25 9,0 17 90 7,0

M10 1,50 10,0 20 100 8,0

Р6М5К5 Р6М5
Ф3К8МП

6P

ММ 895 В VAAZ 1430

1456

1457

Обозначение Код заказа

 БЕЗ
покрытия

ГРУППА

cтр. 169 cтр. 169

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

TiN
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СПЕЦИАЛЬНЫЕ ДЛЯ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ. МЕТЧИКИ 
МАШИННЫЕ ДЛЯ  НАРЕЗАНИЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ В СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЯХ

УДЛИНЕННЫЕ 
С ПРОХОДНЫМ ХВОСТОВИКОМ 
С ПРЯМЫМИ СТРУЖЕЧНЫМИ 
КАНАВКАМИ С ПОДТОЧКОЙ 
C ШАХМАТНЫМ РАСПОЛОЖЕНИЕМ ЗУБЬЕВ
ТУ 25.73.40–028–88213844–2021
ГАБАРИТНЫЕ РАЗМЕРЫ ПО DIN 376
DIN 376 – крупный шаг
Класс точности 1, 2, 3

ММ 895 В VAAZ   DIN 376

d Шаг P d1 l L a

М12 1,75 9,0 29 110 7,0

М14 2,00 11,0 30 110 9,0

М16 2,00 12,0 32 110 9,0

М18 2,50 14,0 34 125 11,0

М20 2,50 16,0 34 140 12,0

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Р6М5К5 Р6М5
Ф3К8МП

6P

ГРУППА

cтр. 169 cтр. 169

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление метчиков с дру-
гими конструктивными размерами, геометрически-
ми параметрами, износостойкими покрытиями

ММ 895 В VAAZ 1430

1456

1457

Обозначение Код заказа

 БЕЗ
покрытия

TiN
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РОЛИКИ РЕЗЬБОНАКАТНЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

ГОСТ 9539-72

Исполнение 2

Класс точности 2

НАЗНАЧЕНИЕ
Ролики резьбонакатные предназначены для накатывания 
метрической резьбы по ГОСТ 24705-2004. Диаметр на-
катываемой резьбы – 6...36 мм, шаг – 1...4 мм.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ 
И ТЕХНИЧЕСКИЕ ХАРАКТЕРИСТИКИ
Ролики резьбонакатные изготавливаются со шлифован-
ным профилем резьбы класса точности 2. Ролики изго-
тавливаются комплектом из двух штук с левой резьбой 
для накатывания правых резьб.

КРШП 9539

Резьба В d Резьба В d

М6х1.00 32  40  50  63

45

М11х1.50 32  40  50  63

45

54 54

63 63

М7х1.00 32  40  50  63

45 80

54 100

63

М12х1.00 40  50  63  80

45

М8х1.00 32  40  50  63

45 54

54 63

63 80

М8х1.25 32  40  50  63

45 100

54

М12х1.25 40  50  63  80

45

63 54

М9х1.00 32  40  50  63

45 63

54 80

63 100

М9х1.25 32  40  50  63

45

М12х1.50 40  50  63  80

45

54 54

63 63

М10х1.00 32  40  50  63

45 80

54 100

63

М12х1.75 40  50  63  80

45

80 54

100 63

М10х1.25 32  40  50  63

45 80

54 100

63

М14х1.00 40  50  63  80

45

80 54

100 63

М10х1.50 32  40  50  63

45 80

54 100

63

М14х1.25 40  50  63  80

45

80 54

100 63

М11х1.00 32  40  50  63

45 80

54 100

63

М14х1.50 40  50  63  80

45

80 54

100 63

80

100

Х12МФ
160...200 

К340
370...400 

HB 160...200 HB 370...400

КРШП 9539 1433
Обозначение Код заказа

 БЕЗ
покрытия

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление роликов с дру-
гими конструктивными размерами и геометриче-
скими параметрами
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КРШП 9539

Резьба В d Резьба В d Резьба В d Резьба В d

М14х2.00 40  50  63  80

45

М18х1.00 40  50  63  80

45

М22х1.00 40  50  63  80

45

М25х1.00 40  50  63  80

45

54 54 54 54

63 63 63 63

80 80 80 80

100 100 100 100

М15х1.00 40  50  63  80

45

М18х1.50 40  50  63  80

45

М22х1.50
50  63  80  

100

45

М25х1.50
50  63  80  

100

45

54 54 54 54

63 63 63 63

80 80 80 80

100 100 100 100

М15х1.50 40  50  63  80

45

М18х2.00 40  50  63  80

45

М22х2.00
50  63  80  

100

45

М25х2.00
50  63  80  

100

45

54 54 54 54

63 63 63 63

80 80 80 80

100 100 100 100

М16х1.00 40  50  63  80

45

М18х2.50 40  50  63  80

45

М22х2.50
50  63  80  

100

45

М26х1.50
50  63  80  

100

45

54 54 54 54

63 63 63 63

80 80 80 80

100 100 100 100

М16х1.50 40  50  63  80

45

М20х1.00 40  50  63  80

45

М24х1.00 40  50  63  80

45

М27х1.00 40  50  63  80

45

54 54 54 54

63 63 63 63

80 80 80 80

100 100 100 100

М16х2.00 40  50  63  80

45

М20х1.50

40  50  63  80 45

М24х1.50
50  63  80  

100

45

М27х1.50
50  63  80  

100

45

54

50  63  80  
100

54 54 54

63 63 63 63

80 80 80 80

100 100 100 100

М17х1.00 40  50  63  80

45

М20х2.00
50  63  80  

100

45

М24х2.00
50  63  80  

100

45

М27х2.00
50  63  80  

100

45

54 54 54 54

63 63 63 63

80 80 80 80

100 100 100 100

М17х1.50 40  50  63  80

45

М20х2.50
50  63  80  

100

45

М24х3.00
50  63  80  

100

45

М27х3.00
50  63  80  

100

45

54 54 54 54

63 63 63 63

80 80 80 80

100 100 100 100

РОЛИКИ РЕЗЬБОНАКАТНЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ
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КРШП 9539

Резьба В d Резьба В d

М28х1.50
50  63  80  

100

45

М33х1.50
50  63  80  

100

45

54 54

63 63

80 80

100 100

М28х2.00
50  63  80  

100

45

М33х2.00
50  63  80  

100

45

54 54

63 63

80 80

100 100

М30х1.00 40  50  63  80

45

М33х3.50
50  63  80  

100

45

54 54

63 63

80 80

100 100

М30х1.50
50  63  80  

100

45

М35х1.50
50  63  80  

100

45

54 54

63 63

80 80

100 100

М30х2.00
50  63  80  

100

45

М36х1.50
50  63  80  

100

45

54 54

63 63

80 80

100 100

М30х3.50
50  63  80  

100

45

М36х2.00
50  63  80  

100

45

54 54

63 63

80 80

100 100

М32х1.50
50  63  80  

100

45

М36х3.00
50  63  80  

100

45

54 54

63 63

80 80

100 100

М32х2.00
50  63  80  

100

45

М36х4.00
50  63  80  

100

45

54 54

63 63

80 80

100 100

РОЛИКИ РЕЗЬБОНАКАТНЫЕ ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ

ДЛЯ ЗАМЕТОК



РАЗВЕРТКИ 4
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РАЗВЕРТКИ
вид наименование диаметр обозначение стр.

РАЗВЕРТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ. ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 179
Ручные с цилиндрическим хвостовиком 
ГОСТ 7722-77

3–5,5
6–42

РРЦ 572
РРЦ 565 180

Машинные с цилиндрическим хвостовиком 
ГОСТ 1672-2016

3–5,5
6–20

РМЦ 573
РМЦ 566 182

Машинные с коническим хвостовиком 
ГОСТ 1672-2016

10–32 РК 567 184
РАЗВЕРТКИ КОТЕЛЬНЫЕ

Машинные с коническим хвостовиком 
ГОСТ 18121-2017

8,4–28 РК 568 185

ОГЛАВЛЕНИЕ РАЗДЕЛА
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РАЗВЕРТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ

РУЧНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
МАШИННЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

МАШИННЫЕ С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ

НАЗНАЧЕНИЕ 
Развертки цилиндрические ручные и машинные с цилиндрическим и коническим хвостовиками предназначены для 
обработки отверстий с допусками по 7...11 квалитетам в деталях из углеродистой, конструкционной и легированной 
стали твердостью 163...229 НВ, серых и ковких чугунах твердостью 120...229 НВ.

Развертки изготавливаются:
– чистовые с допусками по ГОСТ 13779-77 для обработки отверстий с полями допусков К7, Н7, Н8, Н9;
– с припуском под доводку по ГОСТ 11173-76 номеров 1, 2, 3, 4, 5, 6;
– чистовые развертки для обработки отверстий с полями допусков P7, N7, Js7, G7, F8, E8, U8, F9, E9, D9, H10, H11 – из-
готавливаются по заказу. 

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь P6M5, P6M5K5, Р18

РАЗВЕРТКИ КОТЕЛЬНЫЕ МАШИННЫЕ

НАЗНАЧЕНИЕ 
Развертки машинные котельные с конусностью 1:10 с левыми винтовыми канавками и коническим хвостовиком пред-
назначены для обработки отверстий под заклепки в котельных листах, а также для корабельных и мостовых работ.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь P6M5, P6M5K5, Р18

 

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ
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РУЧНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 7722-77

С ПРЯМЫМИ КАНАВКАМИ
ИСПОЛНЕНИЕ 1

РРЦ 572

D d l L a

3,0 3,0 31 62 2,24

3,2 3,2 31 62 2,50

3,4 3,4 31 62 2,80

3,5 3,5 35 71 2,80

3,6 3,6 35 71 2,80

3,8 3,8 35 71 3,15

4,0 4,0 38 76 3,15

4,2 4,2 38 76 3,15

4,5 4,5 41 81 3,55

4,8 4,8 41 81 4,00

5,0 5,0 44 87 4,00

5,2 5,2 44 87 4,00

5,5 5,5 47 93 4,50

РРЦ 572
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5 Р6М5К5 Р18

С ВИНТОВЫМИ КАНАВКАМИ

ИСПОЛНЕНИЕ 2

РРЦ 572
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление разверток с 
другими конструктивными размерами и геометри-
ческими параметрами

РАЗВЕРТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ
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РАЗВЕРТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ

РУЧНЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 7722-77

С ПРЯМЫМИ КАНАВКАМИ
ИСПОЛНЕНИЕ 1

РРЦ 565

D d l L a D d l L a

6,0 6,0 47 93 4,5 19,0 19,0 93 188 14,0

6,3 6,3 47 93 5,0 20,0 20,0 100 201 16,0

6,5 6,5 47 93 5,0 21,0 21,0 100 201 16,0

7,0 7,0 54 107 5,6 22,0 22,0 107 215 18,0

7,5 7,5 54 107 5,6 23,0 23,0 107 215 18,0

8,0 8,0 58 115 6,3 24,0 24,0 115 231 20,0

8,5 8,5 58 115 6,3 25,0 25,0 115 231 20,0

9,0 9,0 62 124 7,1 26,0 26,0 115 231 20,0

9,5 9,5 62 124 7,1 27,0 27,0 124 247 22,4

10,0 10,0 66 133 8,0 28,0 28,0 124 247 22,4

10,5 10,5 66 133 8,0 30,0 30,0 124 247 22,4

11,0 11,0 71 142 9,0 32,0 32,0 133 265 25,0

11,5 11,5 71 142 9,0 34,0 34,0 142 284 28,0

12,0 12,0 76 152 10,0 35,0 35,0 142 284 28,0

13,0 13,0 76 152 10,0 36,0 36,0 142 284 28,0

14,0 14,0 81 163 11,2 37,0 37,0 152 305 28,0

15,0 15,0 81 163 11,2 38,0 38,0 152 305 31,5

16,0 16,0 87 175 12,5 40,0 40,0 152 305 31,5

17,0 17,0 87 175 12,5 42,0 42,0 152 305 31,5

18,0 18,0 93 188 14,0

РРЦ 565
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5 Р6М5К5 Р18

С ВИНТОВЫМИ КАНАВКАМИ

ИСПОЛНЕНИЕ 2

РРЦ 565
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление разверток с 
другими конструктивными размерами и геометри-
ческими параметрами

ДЛЯ ЗАМЕТОК
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РАЗВЕРТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ

МАШИННЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 1672-2016

РМЦ 573

D d l L

3,0 3,0 15 61

3,2 3,2 16 65

3,5 3,5 18 70

4,0 4,0 19 75

4,5 4,5 21 80

5,0 5,0 23 86

5,5 5,6 26 93

РМЦ 573
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5 Р6М5К5 Р18

ДЛЯ ЗАМЕТОК

Примечание:	
j = 5° – для обработки хрупких материалов;
j = 15° – для обработки вязких материалов;
j = 45° – по заказу.

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление разверток с 
другими конструктивными размерами и геометри-
ческими параметрами
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РМЦ 566

D d l L

6 5,6 26 93

7 7,1 31 109

8 8,0 33 117

9 9,0 36 125

10 10,0 38 133

11 10,0 41 142

12 10,0 44 151

13 10,0 44 151

14 12,5 47 160

15 12,5 50 162

16 12,5 52 170

17 14,0 54 175

18 14,0 56 182

19 15,0 58 189

20 15,0 60 195

РМЦ 566
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5 Р6М5К5 Р18

РАЗВЕРТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ

МАШИННЫЕ С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ 
ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 1672-2016

Примечание:	
j = 5° – для обработки хрупких материалов;
j = 15° – для обработки вязких материалов;
j = 45° – по заказу.

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление разверток с 
другими конструктивными размерами и геометри-
ческими параметрами
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РАЗВЕРТКИ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ

МАШИННЫЕ С КОНИЧЕСКИМ
ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 1672-2016

РК 567
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5 Р6М5К5 Р18

РК 567

D l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

D l L

Ко
ну

с 
М

ор
зе

10 38 168

1

24 68 268

3

10 16 140 24 20 210

11 41 175 25 68 268

11 16 140 25 22 220

12 44 182 26 70 273

12 18 150 26 22 220

13 44 182 27 71 277

13 18 150 28 71 277

14 47 189 28 22 240

14 18 160 30 25 240

15 50 204 30 73 281

15 50 204 2 32 77 317

15 18 160 1 32 77 317 4

15 18 160

2

32 25 240 3

16 52 210 32 25 240 4

16 18 170

17 54 214

17 18 170

18 56 219

18 20 180

19 58 223

19 20 190

20 60 228

20 20 190

21 62 232

22 64 237

22 20 200

23 68 241

Примечание:	
j = 5° – для обработки хрупких материалов;
j = 15° – для обработки вязких материалов;
j = 45° – по заказу.

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление разверток с 
другими конструктивными размерами и геометри-
ческими параметрами
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РАЗВЕРТКИ КОТЕЛЬНЫЕ

МАШИННЫЕ 
С КОНИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 18121-2017

РК 568

D l l1 L
Конус 
Морзе

8,4 34 80 165
1

11,0 40 100 180

13,0 42 105 200

215,0 50 125 220

17,0 54 135 230

19,0 58 140 260

3

21,0 62 150 270

23,0 66 160 280

25,0 72 175 295

28,0 78 190 310

РК 568
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5 Р6М5К5 Р18

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление разверток с 
другими конструктивными размерами и геометри-
ческими параметрами



ЗЕНКОВКИ5
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ЗЕНКОВКИ
вид наименование обозначение стр.

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ 187
ЗЕНКОВКИ С НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК

С углом конуса 90°. Нормаль предприятия ЗЦ 500 188

С углом конуса 100°. Нормаль предприятия ЗЦ 501 189

С углом конуса 120°. Нормаль предприятия ЗЦ 502 190

ЗЕНКОВКИ С НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК

НАЗНАЧЕНИЕ 
Зенковки 3-х зубые с направляющей частью предназначены для снятия фасок в отверстиях под заклепки в деталях из 
сталей и легких сплавов при ручных работах.

ОСОБЕННОСТИ КОНСТРУКЦИИ
Наличие направляющей части зенковки обеспечивает соосность фаски и отверстия.

МАТЕРИАЛ
Быстрорежущая сталь P6M5K5

ТЕХНИЧЕСКАЯ ИНФОРМАЦИЯ

ОГЛАВЛЕНИЕ РАЗДЕЛА
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ЗЕНКОВКИ С НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК

С УГЛОМ КОНУСА 90°
Нормаль предприятия 

ЗЦ 500

d D L
Число 
зубьев

2,4 10 32

3

2,5 10 32

2,7 10 32

3,0 10 32

3,1 10 32

3,5 10 32

4,0 10 32

5,0 10 32

2,5 12 32

4,0 12 32

4,1 12 32

5,0 12 32

5,1 12 32

6,0 12 32

8,0 15 32ЗЦ 500
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5К5
90°

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление зенковок с дру-
гими конструктивными размерами и геометриче-
скими параметрами

М6-6G 
M8X1-6G
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ЗЕНКОВКИ С НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК

С УГЛОМ КОНУСА 100°
Нормаль предприятия 

ЗЦ 501

d D L
Число 
зубьев

2,5 10 32

3

5,0 10 32

6,0 10 32

4,0 12 32

5,0 12 32

7,2 12 32

ЗЦ 501
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5К5
100°

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление зенковок с дру-
гими конструктивными размерами и геометриче-
скими параметрами

М6-6G 
M8X1-6G
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ЗЕНКОВКИ С НАПРАВЛЯЮЩЕЙ ДЛЯ СНЯТИЯ ФАСОК

С УГЛОМ КОНУСА 120°
Нормаль предприятия 

ЗЦ 502

d D L
Число 
зубьев

4,9 8 34

3

2,5 10 32

2,7 10 32

3,0 10 32

3,1 10 32

4,0 10 32

4,7 10 32

4,0 12 32

4,1 12 32

4,7 12 32

5,0 12 32

5,1 12 32

5,6 12 32

5,7 12 32

6,0 12 32

6,1 12 32

14,0 18 34

ЗЦ 502
Обозначение

 БЕЗ
покрытия

Р6М5К5
120°

ДЛЯ ЗАМЕТОК

В таблицах представлены стандартные позиции. 
По заказу возможно изготовление зенковок с дру-
гими конструктивными размерами и геометриче-
скими параметрами

М6-6G 
M8X1-6G



ТОВАРЫ
НАРОДНОГО
ПОТРЕБЛЕНИЯ

6



192

ТОВАРЫ НАРОДНОГО ПОТРЕБЛЕНИЯ

НАБОРЫ СВЕРЛ

Таблица 1

Обозна-
чение

В набор включены изделия:

М
ин

. н
ор

м
а 

уп
ак

ов
ки

Тип
упаковки

Наборы комплектуются сверлами по металлу ГОСТ 10902-77 
обработанными в атмосфере перегретого пара, сталь Р6М5, класс точности В

НС 2 6 сверл по металлу:  2; 3; 4; 5; 6; 8 мм  5

Пластмассовый
футляр

НС 6 4 сверла по металлу:  5; 6; 8; 10 мм 5

НС 9 10 сверл по металлу:  1; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10 мм 5 

НС 17 10 сверл по металлу:  1,0; 1,5; 2,5; 3,5; 4,5; 5,5; 6,5; 7,5; 8,5; 9,5 мм 5 

НС 19 19 сверл по металлу:  1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5;7,0; 7,5; 8,0; 8,5; 9,0; 9,5; 10,0 мм 5

НС 40 13 сверл по металлу:  2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; 7,0; 7,5; 8,0 мм 5

НС 19И 19 сверл по металлу:  1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; 7,0; 7,5; 8,0; 8,5; 9,0; 9,5; 10,0 мм 2 Металлический 
футлярНС 40А 13 сверл по металлу:  2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; 7,0; 7,5; 8,0 мм 4

Наборы  комплектуются  сверлами  по  металлу ГОСТ 10902-77 
с износостойким покрытием TiN, сталь Р6М5, класс  точности  А1

НС 4 6 сверл по металлу:  2; 3; 4; 5; 6; 8 мм 5

Пластмассовый
футляр

НС 11 10 сверл по металлу (под резьбу):  1; 2; 3; 4; 5; 6; 7; 8; 9; 10 мм 5

НС 14 7 сверл по металлу (под резьбу):  1,6; 2,5; 3,3; 4,2; 5,0; 6,8; 8,5 мм 5

НС 21 19 сверл по металлу:  1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; 7,0; 7,5; 8,0; 8,5; 9,0; 9,5; 10,0 мм 5

НС 28 10 сверл по металлу:  1,0; 1,5; 2,5; 3,5; 4,5; 5,5; 6,5; 7,5; 8,5; 9,5 мм 5 

НС 42 13 сверл по металлу:  2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; 7,0; 7,5; 8,0 мм 5

НС 21И 19 сверл по металлу:  1,0; 1,5; 2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5;7,0; 7,5; 8,0; 8,5; 9,0; 9,5; 10,0 мм 2
Металлический 

футляр
НС 42И 13 сверл по металлу:  2,0; 2,5; 3,0; 3,5; 4,0; 4,5; 5,0; 5,5; 6,0; 6,5; 7,0; 7,5; 8,0 мм 2
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ИНСТРУМЕНТ В ИНДИВИДУАЛЬНОЙ УПАКОВКЕ (БЛИСТЕР)

СВЕРЛА ПО МЕТАЛЛУ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ПАРООКСИДИРОВАННЫЕ 
ГОСТ 10902-77, сталь Р6М5

Класс точности: В

Сверло 
СЦП 10902 В

Р6М5-ВЦ
блистер

Обозначение

* Сверла могут использоваться для сверления отверстий под резьбу 
(Æ1,6 – М2; Æ2,5 – М3; Æ3,3 – М4; Æ4,2 – М5; Æ5,0 – М6; Æ6,8 – М8; 
Æ8,5 – М10; Æ10,2 – М12).
Сверла 1,0; 1,5; 1,6 – класс точности А1.

Таблица 2

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

1,0 1 4,2* 1 8,5* 1

1,5 1 4,5 1 9,0 1

1,6* 1 5,0* 1 9,5 1

2,0 1 5,5 1 10,0 1

2,5* 1 6,0 1 10,2* 1

3,0 1 6,5 1 10,5 1

3,2 1 6,8* 1 11,0 1

3,3* 1 7,0 1 11,5 1

3,5 1 7,5 1 12,0 1

4,0 1 8,0 1

СВЕРЛА ПО МЕТАЛЛУ 
ШЛИФОВАННЫЕ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 10902-77, шлифованные, сталь Р6М5

Класс точности: A1

Сверло 
СЦП 10902 А1

Р6М5-ШП
TiN блистер

Обозначение

* Сверла могут использоваться для сверления отверстий под резьбу 
(Æ2,5 – М3; Æ3,3 – М4; Æ4,2 – М5; Æ5,0 – М6; Æ6,8 – М8; 
Æ8,5 – М10; Æ10,2 – М12).

Таблица 3

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

2,0 1 5,0* 1 9,0 1

2,5* 1 5,5 1 9,5 1

3,0 1 6,0 1 10,0 1

3,2 1 6,5 1 10,2* 1

3,3* 1 6,8* 1 10,5 1

3,5 1 7,0 1 11,0 1

4,0 1 7,5 1 11,5 1

4,2* 1 8,0 1 12,0 1

4,5 1 8,5* 1

TiN

Паро-
оксиди-
рование
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ИНСТРУМЕНТ В ИНДИВИДУАЛЬНОЙ УПАКОВКЕ (БЛИСТЕР)

СВЕРЛА ПО МЕТАЛЛУ 
ШЛИФОВАННЫЕ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 10902-77, шлифованные, сталь Р6М5К5

Класс точности: A1

Сверло 
СЦП 10902 А1
Р6М5К5-ШП

блистер

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

* Сверла могут использоваться для сверления отверстий под резьбу 
(Æ2,5 – М3; Æ3,3 – М4; Æ4,2 – М5; Æ5,0 – М6; Æ6,8 – М8; 
Æ8,5 – М10; Æ10,2 – М12).

Таблица 4

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

2,0 1 5,0* 1 9,0 1

2,5* 1 5,5 1 9,5 1

3,0 1 6,0 1 10,0 1

3,2 1 6,5 1 10,2* 1

3,3* 1 6,8* 1 10,5 1

3,5 1 7,0 1 11,0 1

4,0 1 7,5 1 11,5 1

4,2* 1 8,0 1 12,0 1

4,5 1 8,5* 1

СВЕРЛА ПО МЕТАЛЛУ 
ШЛИФОВАННЫЕ 
С ЦИЛИНДРИЧЕСКИМ ХВОСТОВИКОМ
ГОСТ 10902-77, шлифованные, сталь Р18

Класс точности: A1

Сверло 
СЦП 10902 А1

Р18-ШП
блистер

Обозначение

* Сверла могут использоваться для сверления отверстий под резьбу 
(Æ2,5 – М3; Æ3,3 – М4; Æ4,2 – М5; Æ5,0 – М6; Æ6,8 – М8; 
Æ8,5 – М10; Æ10,2 – М12).

Таблица 5

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

2,0 1 5,0* 1 9,0 1

2,5* 1 5,5 1 9,5 1

3,0 1 6,0 1 10,0 1

3,2 1 6,5 1 10,2* 1

3,3* 1 6,8* 1 10,5 1

3,5 1 7,0 1 11,0 1

4,0 1 7,5 1 11,5 1

4,2* 1 8,0 1 12,0 1

4,5 1 8,5* 1

 БЕЗ
покрытия
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ИНСТРУМЕНТ В ИНДИВИДУАЛЬНОЙ УПАКОВКЕ (БЛИСТЕР)

СВЕРЛА ШЛИФОВАННЫЕ 
ДЛЯ ОБРАБОТКИ ОТВЕРСТИЙ 
В ЛИСТОВОМ МАТЕРИАЛЕ ДВУСТОРОННИЕ
Сталь Р6М5К5

Сверло 
двустороннее 

СЦ 0266, 
СЦ 0431
Р6М5К5
блистер

Обозначение

 БЕЗ
покрытия

* Сверло Æ4,2 – сверло двустороннее СЦ 0431

МЕТЧИКИ МАШИННЫЕ 
ДЛЯ МЕТРИЧЕСКОЙ РЕЗЬБЫ
ДЛЯ СКВОЗНЫХ ОТВЕРСТИЙ
ГОСТ 3266-81, сталь Р6М5

Метчик 
ММСП 3266

Р6М5
блистер

Обозначение Таблица 7

Обозначение
Состав             

упаковки

 Метчик ММСП 3266 М3 блистер  1 метчик М3

 Метчик ММСП 3266 М4 блистер  1 метчик М4

 Метчик ММСП 3266 М5 блистер  1 метчик М5

 Метчик ММСП 3266 М6 блистер  1 метчик М6

 Метчик ММСП 3266 М8 блистер  1 метчик М8

 Метчик ММСП 3266 М10х1 блистер  1 метчик М10х1

 Метчик ММСП 3266 М10х1,25 блистер  1 метчик М10х1,25

 Метчик ММСП 3266 М10 блистер  1 метчик М10

 Метчик ММСП 3266 М12х1,25 блистер  1 метчик М12х1,25

 Метчик ММСП 3266 М12х1,5 блистер  1 метчик М12х1,5

 Метчик ММСП 3266 М12 блистер  1 метчик М12

Таблица 6

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

Д
иа

м
ет

р

Ко
л-

во
 с

ве
рл

в 
уп

ак
ов

ке

3,2 1 4,2* 1

3,3 1 5,0 1

 БЕЗ
покрытия

ДЛЯ ЗАМЕТОК



ДЛЯ ЗАМЕТОК






