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ЦЕЛЬНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ
С ПОКРЫТИЕМ Y-COATED

МОНОЛИТНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ФРЕЗЫ С ПОКРЫТИЕМ Y-COATED

YG1YETP160628001

EUROPE

▶ Высокоскоростная обработка труднообрабатываемых материалов
(нержавеющие стали, титановые и жаропрочные сплавы)



УКАЗАТЕЛЬ

ОБОЗНАЧЕНИЯ

Количество зубьев

Тип хвостовика

Инструмент изготовлен из мелкозернистого твердого сплава

Угол наклона спирали

Режим резания инструмента см. стр. 000

Угол фаски

5

40

GMG40
GMG41 

4-х зубые концевые фрезы с 
угловым радиусом с 
переменным сечением 
сердцевины

D6.0 D25.0 ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ 5

GMG24
GMG25

D6.0 D25.0 ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ 7

GMG26
GMG27

D6.0 D25.0 ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ 8

GMG28
GMG29

D6.0 D25.0 ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ 9

GMG30
GMG31

D6.0 D25.0 ○ ○ ○ ◎ ◎ ○ 10

EHE54
EHE55

D6.0 D25.0 ○ ◎ ○ 12

СЕРИЯ РИСУНОК ОПИСАНИЕ

РАЗМЕР

Углеродистая сталь

Легированная сталь

Пред. закаленная сталь

Закаленная сталь
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Отлично         Хорошо
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МОНОЛИТНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ФРЕЗЫ С ПОКРЫТИЕМ Y-COATED

МОНОЛИТНЫЕ ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ФРЕЗЫ С ПОКРЫТИЕМ Y-COATED

- Переменное сечение сердцевины снижает отжим инструмента,
что обеспечивает более стабильное резание.

- Оптимизированная геометрия режущей кромки обеспечивает
стабильное стружкообразование при высокоскоростной обработке.

- Переменный шаг зубьев снижает вибрации при обработке пазов.

Высокопроизводительная обработка труднообрабатываемых 
материалов (нержавеющие стали, титановые и жаропрочные сплавы)

- Основное назначение для аэрокосмической и энергетической отрасли
- Специальное износостойкое покрытие обеспечивает высокую теплостойкость

и износостойкость

4-х зубые монолитные твердосплавные концевые фрезы с переменным
сечением сердцевины с покрытием Y-COATED

5-ти зубые монолитные твердосплавные концевые фрезы с переменным
углом наклона стружечной канавки покрытием Y-COATED и монолитные
концевые фрезы для черновой обработки с покрытием TiAlN

1

2

Высокая производительность
Стабильное резание, Снижение вибраций

Высокая размерная стойкость при чистовой обработке

С покрытием Y-COATED / 5-ти зубые

<SECTION X-X’>
Хороший отвод стружки

<SECTION Y-Y’>
Выше прочность

- Геометрия с переменным углом наклона
стружечной канавки дает плавное резание и
снижает вибрации.

- Оптимизированная геометрия режущей
кромки обеспечивает хорошую стойкость
инструмента в тяжелых условиях обработки.

- В серии представлены концевые фрезы с
углом наклона стружечной канавки 40º,
угловым радиусом, оптимальным профилем
стружечных канавок для черновой обработки.

С покрытием TiAlN / для черновой обработки

◎ ○

5-ти зубые укороченные 
концевые фрезы

5-ти зубые удлиненные 
концевые фрезы

5-ти зубые укороченные 
концевые фрезы с угловым 
радиусом

5-ти зубые удлиненные 
концевые фрезы с угловым 
радиусом

5-ти зубые концевые фрезы с угловым 
радиусом и углом наклона винтовой 
стружечной канавки 40º. Для черновой 
обработки, мелкий шаг 
стружколомающих канавок



GMG40060 GMG41060 R0.5
6.0 

6 13 20 57

GMG40901 GMG41901 R1.0 6 13 20 57

GMG40080 GMG41080 R0.5

8.0 

8 19 25 63

GMG40902 GMG41902 R1.0 8 19 25 63

GMG40903 GMG41903 R1.5 8 19 25 63

GMG40904 GMG41904 R2.0 8 19 25 63

GMG40100 GMG41100 R0.5

10.0 

10 22 30 72

GMG40905 GMG41905 R1.0 10 22 30 72

GMG40906 GMG41906 R1.5 10 22 30 72

GMG40907 GMG41907 R2.0 10 22 30 72

GMG40120 GMG41120 R0.5

12.0 

12 26 35 83

GMG40908 GMG41908 R1.0 12 26 35 83

GMG40909 GMG41909 R1.5 12 26 35 83

GMG40910 GMG41910 R2.0 12 26 35 83

GMG40911 GMG41911 R3.0 12 26 35 83

GMG40140 GMG41140 R1.0
14.0 

14 26 35 83

GMG40912 GMG41912 R2.0 14 26 35 83

GMG40160 GMG41160 R1.0

16.0 

16 35 43 92

GMG40913 GMG41913 R1.5 16 35 43 92

GMG40914 GMG41914 R2.0 16 35 43 92

GMG40915 GMG41915 R3.0 16 35 43 92

GMG40916 GMG41916 R4.0 16 35 43 92

GMG40200 GMG41200 R1.0

20.0 

20 44 56 110

GMG40917 GMG41917 R1.5 20 44 56 110

GMG40918 GMG41918 R2.0 20 44 56 110

GMG40919 GMG41919 R3.0 20 44 56 110

GMG40920 GMG41920 R3.5 20 44 56 110

GMG40921 GMG41921 R4.0 20 44 56 110

Ед. изм. : мм

▶ След.стр.

M-Helix
4

GMG41 SERIES

 GMG40 SERIES

▶

▶

Данная фреза имеет уникальную геометрию стружечных канавок, которые обеспечивают 
идеальный вывод стружки и повышенную жесткость.
Двойное сечение обеспечивает стабильный отвод стружки, снижает отжим инструмента, повышает 
стабильность резания и точность размеров.

R

P. 13~14

4-х зубые концевые фрезы с угловым радиусом
и переменным сечением сердцевины

L2

L1

L3

D2 D1

R

TitaNox Power 4Flute 

Corner Radius extened Neck 

(Plain)

Обозначение Угловой
радиус

Диаметр
фрезы

Диаметр
хвостовика

Длина
реж.части

Длина
обнижения

Общая
длина

PLAIN FLAT R D1 D2 L1 L3 L2

4 5

Тест 2 ◆ 5-ти зубые концевые фрезы

Состояние режущих кромок

Конкурент A 

Конкурент B 

ПРИМЕР ПРИМЕНЕНИЯ

Тест 1 ◆ 4-х зубые концевые фрезы с переменным сечением сердцевины

Состояние режущих кромок

Конкурент A

Конкурент B

Метод резания Фрезерование паза Подача 254 мм/мин.

Обрабатываемый
материал

Глубина резания 12мм (Осевая глубина)

СОЖ Резание с СОЖ

Размер Ø12(R1) x Ø12 x 26 x 80 Вылет 36 мм

Частота вращения 1591 об./мин. Станок Обрабатывающий центр

Метод резания Обработка уступа
Попутное фрезерование Подача 398 мм/мин.

Обрабатываемый
материал

Осевая глубина 18 мм

Радиальная глубина 3.6 мм

Размер Ø12 × Ø12 × 26 × 83 СОЖ Резание с СОЖ

Частота вращения 1591 об./мин. Станок Обрабатывающий центр

Режимы резания

Режимы резания

Общая длина резания (м)

Общая длина фрезерования  : 17.25m

Общая длина фрезерования : 16.11m

Общая длина фрезерования : 16.04m

0   13.8 17.25  
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BT-6 (Титан)

BT-6 (Титан)



ʈʘʟʤʝʨ
ʬʘʩʢʠ

PLAIN FLAT D1 D2 L1 L2

M-Helix
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GMG25 SERIES

 GMG24 SERIES

P. 15

GMG24060 GMG25060 6.0 6 10 54 0.2

GMG24080 GMG25080 8.0 8 12 58 0.2

GMG24100 GMG25100 10.0 10 14 66 0.3

GMG24120 GMG25120 12.0 12 16 73  0.35

GMG24160 GMG25160 16.0 16 22 82 0.4

GMG24200 GMG25200 20.0 20 26 92 0.5

GMG24250 GMG25250 25.0 25 29 100 0.5

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

L2

L1

D2 D1

R

EHE54

TitaNox Power 4Flute 
Corner Radius (Plain)

TitaNox Power 5Flute (Plain)

TitaNox Power 5Flute
Corner Radius (Plain)

6 7

0 ~ - 0.03 h6

M-Helix
4

GMG41 SERIES

 GMG40 SERIES

R

◆ Переменное
сечение
сердцевины

<SECTION X-X’>
Хороший отвод стружки

<SECTION Y-Y’> 
Выше прочность

P. 13~14

GMG40250 GMG41250 R1.0

25.0 

25 55 70 130

GMG40922 GMG41922 R1.5 25 55 70 130

GMG40923 GMG41923 R2.0 25 55 70 130

GMG40924 GMG41924 R3.0 25 55 70 130

GMG40925 GMG41925 R4.0 25 55 70 130

L2

L1

L3

D2 D1

R

TitaNox Power 4Flute 

Corner Radius extened Neck 

(Plain)

PLAIN FLAT R D1 D2 L1 L3 L2

Допуск на диаметр
фрезы (мм)

Допуск на диаметр
хвостовика

0 ~ - 0.03 h6

Усиленная режущая кромка

телефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.comтелефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.com

▶

▶

Данная фреза имеет уникальную геометрию стружечных канавок, которые обеспечивают 
идеальный вывод стружки и повышенную жесткость.
Двойное сечение обеспечивает стабильный отвод стружки, снижает отжим инструмента, повышает 
стабильность резания и точность размеров.

4-х зубые концевые фрезы с угловым радиусом
и переменным сечением сердцевины

▶

▶

Высокая производительность и стойкость инструмента при обработке титана и других труднообрабатываемых материалов.
Высокая прочность зубьев дает возможность чернового профилирования и высокоскоростного фрезерования.
Во избежания сколов зубьев в углах, фрезы имеют угловой радиус или фаску.

5-ти зубые укороченные концевые фрезы

▶

Ед. изм. : мм Ед. изм. : мм

Допуск на диаметр
фрезы (мм)

Допуск на диаметр
хвостовика

Обозначение Угловой
радиус

Диаметр
фрезы

Диаметр
хвостовика

Длина
реж.части

Длина
обнижения

Общая
длина Обозначение Диаметр

фрезы
Диаметр

хвостовика
Длина

реж.части
Общая
длина



M-Helix
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GMG29 SERIES

 GMG28 SERIES

R

P. 15

GMG28060 GMG29060 R0.5 6.0 6 10 54

GMG28080 GMG29080 R0.5 8.0 8 12 58

GMG28100 GMG29100 R0.5 10.0 10 14 66

GMG28120 GMG29120 R0.5 12.0 12 16 73

GMG28160 GMG29160 R1.0 16.0 16 22 82

GMG28200 GMG29200 R1.0 20.0 20 26 92

GMG28250 GMG29250 R1.0 25.0 25 29 100

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

L2

L1

D2 D1

R

EHE54

TitaNox Power 4Flute 
Corner Radius (Plain)

TitaNox Power 5Flute (Plain)

TitaNox Power 5Flute
Corner Radius (Plain)

PLAIN FLAT R D1 D2 L1 L2

8 9

0 ~ - 0.03 h6

M-Helix
5

GMG27 SERIES

 GMG26 SERIES

PLAIN FLAT D1 D2 L1 L2

P. 15

GMG26060 GMG27060 6.0 6 13 57 0.2

GMG26080 GMG27080 8.0 8 19 63 0.2

GMG26100 GMG27100 10.0 10 22 72 0.3

GMG26120 GMG27120 12.0 12 26 83  0.35

GMG26160 GMG27160 16.0 16 36 92 0.4

GMG26200 GMG27200 20.0 20 44 104 0.5

GMG26250 GMG27250 25.0 25 54 121 0.5

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

L2

L1

D2 D1

R

EHE54

TitaNox Power 4Flute 
Corner Radius (Plain)

TitaNox Power 5Flute (Plain)

TitaNox Power 5Flute
Corner Radius (Plain)

0 ~ - 0.03 h6

Усиленная режущая кромка

телефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.comтелефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.com

▶

▶

Высокая производительность и стойкость инструмента при обработке титана и других труднообрабатываемых материалов.
Высокая прочность зубьев дает возможность чернового профилирования и высокоскоростного фрезерования.
Во избежания сколов зубьев в углах, фрезы имеют угловой радиус или фаску.

5-ти зубые удлиненные концевые фрезы

▶

▶

▶

Высокая производительность и стойкость инструмента при обработке титана и других труднообрабатываемых материалов.
Высокая прочность зубьев дает возможность чернового профилирования и высокоскоростного фрезерования.
Во избежания сколов зубьев в углах, фрезы имеют угловой радиус или фаску.

5-ти зубые укороченные концевые фрезы
с угловым радиусом

▶

Ед. изм. : мм Ед. изм. : мм

Допуск на диаметр
фрезы (мм)

Допуск на диаметр
хвостовика

Допуск на диаметр
фрезы (мм)

Допуск на диаметр
хвостовика

ʈʘʟʤʝʨ
ʬʘʩʢʠ

Обозначение Диаметр
фрезы

Диаметр
хвостовика

Длина
реж.части

Общая
длина

Обозначение Диаметр
фрезы

Диаметр
хвостовика

Длина
реж.части

Общая
длина

Угловой
радиус
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5

GMG31 SERIES

 GMG30 SERIES

R

P. 15

GMG30200 GMG31200 R1.0

20.0 

20 44 104
GMG30919 GMG31919 R1.5 20 44 104
GMG30920 GMG31920 R2.0 20 44 104
GMG30921 GMG31921 R2.5 20 44 104
GMG30922 GMG31922 R3.0 20 44 104
GMG30923 GMG31923 R4.0 20 44 104
GMG30924 GMG31924 R5.0 20 44 104
GMG30250 GMG31250 R1.0

25.0 

25 54 121
GMG30925 GMG31925 R1.5 25 54 121
GMG30926 GMG31926 R2.0 25 54 121
GMG30927 GMG31927 R2.5 25 54 121
GMG30928 GMG31928 R3.0 25 54 121
GMG30929 GMG31929 R4.0 25 54 121
GMG30930 GMG31930 R5.0 25 54 121

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

L2

L1

D2 D1

R

EHE54

TitaNox Power 4Flute 
Corner Radius (Plain)

TitaNox Power 5Flute (Plain)

TitaNox Power 5Flute
Corner Radius (Plain)

PLAIN FLAT R D1 D2 L1 L2

0 ~ - 0.03 h6

M-Helix
5

GMG31 SERIES

 GMG30 SERIES

R

P. 15

GMG30060 GMG31060 R0.3
6.0 

6 13 57
GMG30901 GMG31901 R0.5 6 13 57
GMG30902 GMG31902 R1.0 6 13 57
GMG30080 GMG31080 R0.5

8.0 

8 19 63
GMG30903 GMG31903 R1.0 8 19 63
GMG30904 GMG31904 R1.5 8 19 63
GMG30905 GMG31905 R2.0 8 19 63
GMG30100 GMG31100 R0.5

10.0 

10 22 72
GMG30906 GMG31906 R1.0 10 22 72
GMG30907 GMG31907 R1.5 10 22 72
GMG30908 GMG31908 R2.0 10 22 72
GMG30120 GMG31120 R0.5

12.0 

12 26 83
GMG30909 GMG31909 R1.0 12 26 83
GMG30910 GMG31910 R1.5 12 26 83
GMG30911 GMG31911 R2.0 12 26 83
GMG30912 GMG31912 R2.5 12 26 83
GMG30913 GMG31913 R3.0 12 26 83
GMG30160 GMG31160 R1.0

16.0 

16 36 92
GMG30914 GMG31914 R1.5 16 36 92
GMG30915 GMG31915 R2.0 16 36 92
GMG30916 GMG31916 R2.5 16 36 92
GMG30917 GMG31917 R3.0 16 36 92
GMG30918 GMG31918 R4.0 16 36 92

▶ След.стр.

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

L2

L1

D2 D1

R

EHE54

TitaNox Power 4Flute 
Corner Radius (Plain)

TitaNox Power 5Flute (Plain)

TitaNox Power 5Flute
Corner Radius (Plain)

PLAIN FLAT R D1 D2 L1 L2

0 ~ - 0.03 h6

телефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.comтелефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.com

▶

▶

Высокая производительность и стойкость инструмента при обработке титана и других труднообрабатываемых материалов.
Высокая прочность зубьев дает возможность чернового профилирования и высокоскоростного фрезерования.
Во избежания сколов зубьев в углах, фрезы имеют угловой радиус или фаску.

5-ти зубые удлиненные концевые фрезы
с угловым радиусом

▶

▶

▶

Высокая производительность и стойкость инструмента при обработке титана и других труднообрабатываемых материалов.
Высокая прочность зубьев дает возможность чернового профилирования и высокоскоростного фрезерования.
Во избежания сколов зубьев в углах, фрезы имеют угловой радиус или фаску.

5-ти зубые удлиненные концевые фрезы
с угловым радиусом

▶

Ед. изм. : мм Ед. изм. : мм

Допуск на диаметр
фрезы (мм)

Допуск на диаметр
хвостовика

Допуск на диаметр
фрезы (мм)

Допуск на диаметр
хвостовика

Обозначение Диаметр
фрезы

Диаметр
хвостовика

Длина
реж.части

Общая
длина

Угловой
радиус

Обозначение Диаметр
фрезы

Диаметр
хвостовика

Длина
реж.части

Общая
длина

Угловой
радиус



r

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

n = об./мин.
F = мм/мин.
Vc = м/мин.
Fz = мм/зуб

Скорость и подача Диаметр (мм)

ISO
твердость по 

Брюнелю

Обрабатываемый
материал

Тип
резания

Ap x D1 Ae x D1 Vc                      Параметры 6 8 10 12 14 16 20 25

P < 300

УГЛЕРОДИСТАЯ СТАЛЬ

1.1191(C45) 
1.0726(35 S 20) 
1.0715(9 SMn 28) 
1.0718(9 SMnPb 28)

Обработка
уступа

1 0.4
160

(128-
192)

n, об./мин. 8488 6366 5093 4244 3638 3183 2546 2037

Fz, мм/зуб 0.027 0.035 0.042 0.053 0.058 0.063 0.077 0.084

F, мм/мин. 917 891 856 900 844 802 784 684

Обработка
паза

1 1
125

(100-
150)

6631 4974 3979 3316 2842 2487 1989 1592

0.025 0.034 0.042 0.049 0.056 0.063 0.070 0.084

663 676 668 650 637 627 557 535

P > 300 
P < 380

ЛЕГИРОВАННАЯ СТАЛЬ

1.2330(35 CrMo 4) 
1.6565(40NiCrMo6) 
1.7033(34Cr4) 
1.6523(21 NiCrMo2)

Обработка
уступа

1 0.4
150

(120-
180)

7958 5968 4775 3979 3410 2984 2387 1910

0.025 0.035 0.042 0.049 0.056 0.063 0.070 0.084

796 836 802 780 764 752 668 642

1 1
120
(96-
144)

6366 4775 3820 3183 2728 2387 1910 1528

0.025 0.034 0.042 0.049 0.056 0.063 0.070 0.077

637 649 642 624 611 602 535 471

P < 380

ИНСТРУМЕНТАЛЬНАЯ
СТАЛЬ

1.2363(X100 CrMoV 5 1) 
1.2379(X155 CrVMo 12 1) 
1.2344(X40 CrMoV 5 1) 
1.3243(S 6-5-2-5)

Обработка
уступа

1 0.4
150

(120-
180)

7958 5968 4775 3979 3410 2984 2387 1910

0.027 0.035 0.046 0.053 0.060 0.067 0.077 0.084

859 836 879 844 819 800 735 642

1 1
120
(96-
144)

6366 4775 3820 3183 2728 2387 1910 1528

0.027 0.035 0.042 0.053 0.058 0.063 0.077 0.084

688 668 642 675 633 602 588 513

K < 260

ЧУГУН

0.6020(GG20) 
0.8145(GTS-45-06) 
0.7060(GGG-60)

Обработка
уступа

1 0.4
175

(140-
210)

9284 6963 5570 4642 3979 3482 2785 2228

0.021 0.028 0.035 0.042 0.048 0.053 0.060 0.070

780 780 780 780 764 738 668 624

1 1
140
(112-
168)

7427 5570 4456 3714 3183 2785 2228 1783

0.021 0.028 0.035 0.042 0.048 0.053 0.060 0.067

624 624 624 624 611 590 535 478

M

НЕРЖАВЕЮЩАЯ
СТАЛЬ 300 

1.4301(X5 CrNi 18 10) 
1.4436(X3 CrNiMo 17 13 3) 
1.4306(X2 CrNi 19 11) 
1.4435(X2 CrNiMo 18 14 3)

Обработка
уступа

1 0.4
105
(84-
126)

5570 4178 3342 2785 2387 2089 1671 1337

0.025 0.034 0.042 0.048 0.055 0.062 0.071 0.081

550 572 559 529 525 516 476 432

1 1
85

(68-
102)

4509 3382 2706 2255 1933 1691 1353 1082

0.025 0.034 0.042 0.048 0.055 0.062 0.071 0.081

446 463 452 428 425 418 386 350

GMG40, GMG41 SERIES

Обработка
уступа

Обработка
паза

12 13

Ap

Ae

Ap

Ae

5
40

EHE55 SERIES

EHE54 SERIES

EHE54060 EHE55060 R0.2 6.0 6 16 57

EHE54080 EHE55080 R0.2 8.0 8 16 63

EHE54100 EHE55100 R0.3 10.0 10 22 72

EHE54120 EHE55120 R0.3 12.0 12 26 83

EHE54140 EHE55140 R0.3 14.0 14 26 83

EHE54160 EHE55160 R0.3 16.0 16 32 92

EHE54200 EHE55200 R0.3 20.0 20 38 104

EHE54250 EHE55250 R0.3 25.0 25 45 121

R

P. 16

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

R

L2

L1

D2 D1

L2

L1

D2 D1

R

EHE54

TitaNox Power 4Flute 
Corner Radius (Plain)

TitaNox Power 5Flute (Plain)

TitaNox Power 5Flute
Corner Radius (Plain)

PLAIN FLAT R D1 D2 L1 L2

Допуск согласно DIN 7160 и 7161

Допуск ㎛

Номинальный диаметр ㎛
from 1 to 3 over 3 to 6 over 6 to 10 over 10 to 18 over 18 to 30

h10 0
–40

0
–48

0
–58

0
–70

0
–84

h6 0
–6

0
–8

0
–9

0
–11

0
–13

* Указана максимально допустимая глубина резания.
* На чистовом проходе рекомендуется снизить подачу и/ил увеличить частоту вращения, радиальная ширина 2хD1 или менее.
* При обработке более твердых материалов, чем указаны в списке, рекомендуется снизить подачу и скорость резания.
* Вышеуказанные режимы резания подходят для идеальных условий обработки
* Для нестабильных условий обработки режимы необходимо подобрать по месту. 

Note 

телефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.comтелефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.com

▶

▶

Для обработки нержавеющих сталей, титановых и жаропрочных сплавов.
Оптимальная геометрия стружечных канавок для стабильного резания и вывода стружки при обработке 
труднообрабатываемых материалов.
Специальный профиль режущей кромки для эффективного стружкодробления титановых сплавов.

5-ти зубые концевые фрезы с угловым радиусом
и углом наклона винтовой стружечной канавки 40º.

▶

Ед. изм. : мм

Обозначение Диаметр
фрезы

Диаметр
хвостовика

Длина
реж.части

Общая
длина

Угловой
радиус

Обработка
паза

Обработка
паза

Обработка
паза

Обработка
паза

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.



GMG24, GMG25, GMG26, GMG27, GMG28, GMG29, GMG30, GMG31 SERIES

Ap x D1 Ae x D1 Vc                      6 8 10 12 14 16 18 20 25

P < 300

УГЛЕРОДИСТАЯ СТАЛЬ

1.1191(C45) 
1.0726(35 S 20) 
1.0715(9 SMn 28) 
1.0718(9 SMnPb 28)

1.5 0.3
144
(115-
173)

7639 5730 4584 3820 3274 2865 2546 2292 1833

0.034 0.038 0.050 0.063 0.069 0.076 0.083 0.089 0.101

1299 1089 1146 1203 1130 1089 1057 1020 926

P > 300 
P < 380

ЛЕГИРОВАННАЯ СТАЛЬ

1.2330(35 CrMo 4) 
1.6565(40NiCrMo6) 
1.7033(34Cr4) 
1.6523(21 NiCrMo2)

1.5 0.3
101
(81-
121)

5358 4019 3215 2679 2296 2009 1786 1607 1286

0.034 0.038 0.050 0.063 0.069 0.076 0.083 0.089 0.101

911 764 804 844 792 764 741 715 649

P < 380

ИНСТРУМЕНТАЛЬНАЯ СТАЛЬ

1.2363(X100 CrMoV 5 1) 
1.2379(X155 CrVMo 12 1) 
1.2344(X40 CrMoV 5 1) 
1.3243(S 6-5-2-5)

1.5 0.3
60

(48-
72)

3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764

0.024 0.027 0.035 0.044 0.049 0.054 0.058 0.062 0.071

382 322 334 350 334 322 308 296 271

K < 260

ЧУГУН

0.6020(GG20) 
0.8145(GTS-45-06) 
0.7060(GGG-60)

1.5 0.3
106
(85-
127)

5623 4218 3374 2812 2410 2109 1874 1687 1350

0.043 0.048 0.063 0.079 0.087 0.096 0.103 0.111 0.126

1209 1012 1063 1111 1048 1012 965 936 850

M

НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ 300 

1.4301(X5 CrNi 18 10) 
1.4436(X3 CrNiMo 17 13 3) 
1.4306(X2 CrNi 19 11) 
1.4435(X2 CrNiMo 18 14 3)

1.5 0.3
82

(66-
98)

4350 3263 2610 2175 1864 1631 1450 1305 1044

0.030 0.032 0.038 0.063 0.065 0.069 0.070 0.076 0.088

653 522 496 685 606 563 508 496 459

M
НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ 400 

1.4005(X12 CrS 13) 
1.4104(X12 CrMoS 17)

1.5 0.3
117
(94-
140)

6207 4655 3724 3104 2660 2328 2069 1862 1490

0.024 0.025 0.030 0.046 0.051 0.054 0.057 0.061 0.071

745 582 559 714 678 628 590 568 529

M
НЕРЖАВЕЮЩАЯ СТАЛЬ (PH)

1.4594(Z7 CNU 15.05)
1.5 0.3

59
(47-
71)

3130 2348 1878 1565 1341 1174 1043 939 751

0.030 0.032 0.038 0.063 0.065 0.069 0.070 0.076 0.088

470 376 357 493 436 405 365 357 331

S

ТИТАН

Ti6Al4V 
Ti5Al5V5Mo 
Ti7Al4Mo

1.5 0.3
69

(55-
83)

3661 2745 2196 1830 1569 1373 1220 1098 879

0.027 0.029 0.034 0.057 0.059 0.062 0.063 0.069 0.079

494 398 373 522 463 426 384 379 347

S

ЖАРОПРОЧНЫЕ 
СПЛАВЫ

RENE, INCONEL 
WASPALOY 
HASTELLOY

1.5 0.1
31

(25-
37)

1645 1233 987 822 705 617 548 493 395

0.021 0.022 0.027 0.044 0.046 0.048 0.049 0.053 0.062

173 136 133 181 162 148 134 131 122

Ap

Ae

14 15

M

НЕРЖАВЕЮЩИЕ СТАЛИ 
400 

1.4005(X12 CrS 13) 
1.4104(X14 CrMoS 17)

1 0.4
155

(124-
186)

8223 6167 4934 4112 3524 3084 2467 1974

0.034 0.046 0.057 0.067 0.076 0.086 0.095 0.114

1125 1125 1125 1094 1071 1055 937 900

1 1
125

(100-
150)

6631 4974 3979 3316 2842 2487 1989 1592

0.034 0.046 0.057 0.067 0.074 0.081 0.095 0.105

907 907 907 882 841 803 756 665

M

НЕРЖАВЕЮЩИЕ 
СТАЛИ (PH) 

1.4594(Z7 CNU 15.05)

0.6 0.4
44

(35-53)

2334 1751 1401 1167 1000 875 700 560

0.016 0.021 0.027 0.032 0.036 0.040 0.046 0.052

151 146 149 151 144 140 128 117

0.5 1
36

(29-43)

1910 1432 1146 955 819 716 573 458

0.016 0.021 0.027 0.032 0.036 0.040 0.046 0.052

123 120 122 123 118 114 105 96

S

ТИТАН

Ti6Al4V 
Ti5Al5V5Mo 
Ti7Al4Mo

1 0.4
70

(56-84)

3714 2785 2228 1857 1592 1393 1114 891

0.034 0.048 0.057 0.067 0.076 0.086 0.095 0.114

508 529 508 494 484 476 423 406

1 1
55

(44-66)

2918 2188 1751 1459 1251 1094 875 700

0.034 0.046 0.057 0.067 0.076 0.086 0.095 0.105

399 399 399 388 380 374 333 293

S

ЖАРОПРОЧНЫЕ 
СПЛАВЫ

RENE
INCONEL WASPALOY 
HASTELLOY

0.6 0.3
32

(26-38)

1698 1273 1019 849 728 637 509 407

0.020 0.026 0.032 0.038 0.044 0.048 0.055 0.065

136 132 130 129 128 122 112 106

0.4 1
25

(20-30)

1326 995 796 663 568 497 398 318

0.018 0.024 0.030 0.036 0.040 0.044 0.050 0.055

95 95 95 95 91 88 80 70

GMG40, GMG41 SERIES

Ap x D1 Ae x D1 Vc                      6 8 10 12 14 16 20 25

Ap

Ae

Ap

Ae

Note 

Note 

телефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.com

Обработка
уступа

Обработка
паза

Обработка
уступа

Обработка
паза

Обработка
уступа

Обработка
паза

Обработка
уступа

Обработка
паза

Обработка
уступа

Обработка
уступа

Обработка
уступа

Обработка
уступа

Обработка
уступа

Обработка
уступа

Обработка
уступа

Обработка
уступа

Обработка
уступа

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

n = об./мин.
F = мм/мин.
Vc = м/мин.
Fz = мм/зуб

Скорость и подача Диаметр (мм)

ISO
твердость по 

Брюнелю

Обрабатываемый
материал

Тип
резания

Параметры

Обработка
уступа

Обработка
паза

Обработка
уступа n = об./мин.

F = мм/мин.
Vc = м/мин.
Fz = мм/зуб

Скорость и подача Диаметр (мм)

ISO
твердость по 

Брюнелю

Обрабатываемый
материал

Тип
резания

Параметры

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

* Указана максимально допустимая глубина резания.
* На чистовом проходе рекомендуется снизить подачу и/ил увеличить частоту вращения, радиальная ширина 2хD1 или менее.
* При обработке более твердых материалов, чем указаны в списке, рекомендуется снизить подачу и скорость резания.
* Вышеуказанные режимы резания подходят для идеальных условий обработки
* Для нестабильных условий обработки режимы необходимо подобрать по месту.

* Указана максимально допустимая глубина резания.
* На чистовом проходе рекомендуется снизить подачу и/ил увеличить частоту вращения, радиальная ширина 2хD1 или менее.
* При обработке более твердых материалов, чем указаны в списке, рекомендуется снизить подачу и скорость резания.
* Вышеуказанные режимы резания подходят для идеальных условий обработки
* Для нестабильных условий обработки режимы необходимо подобрать по месту.

телефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.com



MEMO

16

Ap x D1 Ae x D1 Vc     6 8 10 12 14 16 20 25

M

НЕРЖАВЕЮЩИЕ СТАЛИ 
400

1.4005(X12 CrS 13) 
1.4104(X12 CrMoS 17)

1.5
Ø6 -Ø10: 0.15 
Ø12-Ø16: 0.10 
Ø20-Ø25: 0.05

80
(64-
96)

4244 3183 2546 2122 1819 1592 1273 1019

0.025 0.034 0.041 0.051 0.057 0.063 0.081 0.091

531 541 522 541 518 501 516 463

S

ТИТАН

Ti6Al4V 
Ti5Al5V5Mo 
Ti7Al4Mo

1.5
Ø6 -Ø10: 0.15 
Ø12-Ø16: 0.10 
Ø20-Ø25: 0.05

65
(52-
78)

3448 2586 2069 1724 1478 1293 1035 828

0.022 0.031 0.038 0.046 0.052 0.058 0.074 0.084

379 401 393 397 384 375 383 348

S
ЖАРОПРОЧНЫЕ 
СПЛАВЫ

INCONEL
1 0.05

40
(32-
48)

2122 1592 1273 1061 909 796 637 509

0.020 0.025 0.037 0.040 0.046 0.052 0.061 0.068

212 199 236 212 209 207 194 173

EHE54, EHE55  SERIES

Ap

Ae

Note 

телефон/факс: +7 (495) 363-36-28, www.s-t-group.com,  e-mail: info@s-t-group.com

Обработка
уступа

Обработка
уступа

Обработка
уступа

n = об./мин.
F = мм/мин.
Vc = м/мин.
Fz = мм/зуб

Скорость и подача Диаметр (мм)

ISO
твердость по 

Брюнелю

Обрабатываемый
материал

Тип
резания Параметры

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ
Обработка

уступа

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

n, об./мин.

Fz, мм/зуб

F, мм/мин.

* Указана максимально допустимая глубина резания.
* На чистовом проходе рекомендуется снизить подачу и/ил увеличить частоту вращения, радиальная ширина 2хD1 или менее.
* При обработке более твердых материалов, чем указаны в списке, рекомендуется снизить подачу и скорость резания.
* Вышеуказанные режимы резания подходят для идеальных условий обработки
* Для нестабильных условий обработки режимы необходимо подобрать по месту.




