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a

θ

ød

W øDb
Макс.

ae

øDc

Lf

TungThinSlit  ASV + TVKX

W øDc Z эфф.   øDb ød Lf b a Макс. ae θ z

4 80 5 41 25.4 6 28 6.35 15 162° 10 TVKX0202**

4 80 5 41 27 6 29.8 7 15 162° 10 TVKX0202**

4 100 6 48 31.75 6 35.2 7.92 20 165° 12 TVKX0202**

4 100 6 47 32 6 34.8 8 20 165° 12 TVKX0202**

4 125 8 58 38.1 6 42.3 9.52 30 168.75° 16 TVKX0202**

4 125 8 55 40 6 43.5 10 30 168.75° 16 TVKX0202**

4 160 10 58 38.1 6 42.3 9.52 45 171° 20 TVKX0202**

Обозначение 

ASV02N080-4 

ASV02N080-E4 

ASV02N100-4 

ASV02N100-E4 

ASV02N125-4 

ASV02N125-E4 

ASV02N160-4 

ASV02N160-E4 4 160 10 55 40 6 43.5 10 45 171° 20 TVKX0202**

ASV03N080-5 5 80 5 41 25.4 6.5 28 6.35 15 162° 10 TVKX03X3**

ASV03N080-E5 5 80 5 41 27 6.5 29.8 7 15 162° 10 TVKX03X3**

ASV03N100-5 5 100 6 48 31.75 6.5 35.2 7.92 20 165° 12 TVKX03X3**

ASV03N100-E5 5 100 6 47 32 6.5 34.8 8 20 165° 12 TVKX03X3**

ASV03N125-5 5 125 8 58 38.1 6.5 42.3 9.52 30 168.75° 16 TVKX03X3**

ASV03N125-E5 5 125 8 55 40 6.5 43.5 10 30 168.75° 16 TVKX03X3**

ASV03N160-5 5 160 10 58 38.1 6.5 42.3 9.52 45 171° 20 TVKX03X3**

ASV03N160-E5 5 160 10 55 40 6.5 43.5 10 45 171° 20 TVKX03X3**

ASV04N080-6 6 80 4 41 25.4 8 28 6.35 17 157.5° 8 TVKX04H3**

ASV04N080-E6 6 80 4 41 27 8 29.8 7 17 157.5° 8 TVKX04H3**

ASV04N100-6 6 100 5 48 31.75 8 35.2 7.92 23.5 162° 10 TVKX04H3**

ASV04N100-E6 6 100 5 47 32 8 34.8 8 23.5 162° 10 TVKX04H3**

ASV04N125-6 6 125 6 58 38.1 8 42.3 9.52 31 165° 12 TVKX04H3**

ASV04N125-E6 6 125 6 55 40 8 43.5 10 32.5 165° 12 TVKX04H3**

ASV04N160-6 6 160 8 58 38.1 8 42.3 9.52 48.5 168.75° 16 TVKX04H3**

ASV04N160-E6 6 160 8 55 40 8 43.5 10 50 168.75° 16 TVKX04H3**

ASV04N200-6 6 200 10 69 50.8 8 55.8 12.7 63 171° 20 TVKX04H3**

ASV04N200-E6 6 200 10 69 50 8 53.5 12 63 171° 20 TVKX04H3**

ASV05N080-8 8 80 4 41 25.4 10 28 6.35 17 157.5° 8 TVKX0504**

ASV05N080-E8 8 80 4 41 27 10 29.8 7 17 157.5° 8 TVKX0504**

h i n

TUNG SlitT
Фреза -  радиальная подача.
Пазовая фреза с радиальной подачей 

Пластина
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ASV02N… SR114-018-L3.40 T-6D - -

ASV03N… SR114-018-L3.40 T-6D - -

ASV04N… SR14-500/L5.1 - BT15S H-TBS

ASV05N… SR14-500-L7.0 - BT15S H-TBS

W øDc Z эфф.   øDb ød Lf b a Макс. ae θ z

8 100 5 48 31.75 10 35.2 7.92 23.5 162° 10 TVKX0504**

8 100 5 47 32 10 34.8 8 23.5 162° 10 TVKX0504**

8 125 6 58 38.1 10 42.3 9.52 31 165° 12 TVKX0504**

8 125 6 55 40 10 43.5 10 32.5 165° 12 TVKX0504**

8 160 8 58 38.1 10 42.3 9.52 48.5 168.75° 16 TVKX0504**

8 160 8 55 40 10 43.5 10 50 168.75° 16 TVKX0504**

8 200 10 69 50.8 10 55.8 12.7 63 171° 20 TVKX0504**

Обозначение 

ASV05N100-8 

ASV05N100-E8 

ASV05N125-8 

ASV05N125-E8 

ASV05N160-8 

ASV05N160-E8 

ASV05N200-8 

ASV05N200-E8 8 200 10 69 50 10 53.5 12 63 171° 20 TVKX0504**

Запасные части.
Обозначение Зажимной винт

Моноблочный ключ Бита Рукоятка
Ключ

Пластина
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W øDc Z эфф.   øDb ød Lf b a Макс. ae θ z

10 80 4 41 25.4 10 28 6.35 18.5 157.5° 8 WNGU0603**

10 80 4 41 27 10 29.8 7 18.5 157.5° 8 WNGU0603**

10 100 5 48 31.75 10 35.2 7.92 25 162° 10 WNGU0603**

10 100 5 47 32 10 34.8 8 25.5 162° 10 WNGU0603**

10 125 6 58 38.1 10 42.3 9.52 32.5 165° 12 WNGU0603**

10 125 6 55 40 10 43.5 10 34 165° 12 WNGU0603**

10 160 7 58 38.1 10 42.3 9.52 50 167.14° 14 WNGU0603**

Обозначение 

ASW06N080-10 

ASW06N080-E10 

ASW06N100-10 

ASW06N100-E10 

ASW06N125-10 

ASW06N125-E10 

ASW06N160-10 

ASW06N160-E10 10 160 7 55 40 10 43.5 10 51.5 167.14° 14 WNGU0603**

ASW07N100-12 12 100 5 48 31.75 12 35.2 7.92 25 162° 10 WNGU07T3**

ASW07N100-E12 12 100 5 47 32 12 34.8 8 25.5 162° 10 WNGU07T3**

ASW07N125-12 12 125 6 58 38.1 12 42.3 9.52 32.5 165° 12 WNGU07T3**

ASW07N125-E12 12 125 6 55 40 12 43.5 10 34 165° 12 WNGU07T3**

ASW07N160-12 12 160 7 58 38.1 12 42.3 9.52 50 167.14° 14 WNGU07T3**

ASW07N160-E12 12 160 7 55 40 12 43.5 10 51.5 167.14° 14 WNGU07T3**

ASW09N100-14 14 100 5 48 31.75 14 35.2 7.92 25 162° 10 WNGU0904**

ASW09N100-E14 14 100 5 47 32 14 34.8 8 25.5 162° 10 WNGU0904**

ASW09N160-14 14 160 7 58 38.1 14 42.3 9.52 50 167.14° 14 WNGU0904**

ASW09N160-E14 14 160 7 55 40 14 43.5 10 51.5 167.14° 14 WNGU0904**

ASW09N160-16 16 160 7 58 38.1 16 42.3 9.52 50 167.14° 14 WNGU0904**

ASW09N160-E16 16 160 7 55 40 16 43.5 10 51.5 167.14° 14 WNGU0904**

ASW06N… CSPB-2.5 - IP-8D - - -

ASW07N100… CSPD-3 - - BLD IP10/S7 SW6-SD -

ASW07N125… CSPD-3 - - BLD IP10/S7 SW6-SD -

ASW07N160… CSPD-3 - IP-10D - - -

ASW09N100… - CSPB-3.5 - BLD IP15/S7 - H-TBS

ASW09N160… - CSPB-3.5 IP-15D - - -

b

a

θ

ød

W øDb
Макс.

ae

øDc

Lf

TungUniversalSlot ASW + WNGU

n i v e r s a l

TUNG SlotU

Пластина

Запасные части.
Обозначение Зажимной винт

Моноблочный ключ Бита Рукоятка
Ключ

Фреза -  радиальная подача.
Пазовая фреза с радиальной подачей 
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W øDc Z эфф. øDb ød Lf b a Макс. ae z

10 100 5 50 25.4 50 6 9.5 24 10 WNGU0603**

10 100 5 58 27 50 7 12.4 20 10 WNGU0603**

10 125 6 70 31.75 50 8 12.7 26.5 12 WNGU0603**

10 125 6 66 32 50 8 14.4 28.5 12 WNGU0603**

10 160 7 100 38.1 63 10 15.9 29 14 WNGU0603**

10 160 7 82 40 63 9 16.4 38 14 WNGU0603**

12 100 5 50 25.4 50 6 9.5 24 10 WNGU07T3**

12 100 5 58 27 50 7 12.4 20 10 WNGU07T3**

12 125 6 70 31.75 50 8 12.7 26.5 12 WNGU07T3**

12 125 6 66 32 50 8 14.4 28.5 12 WNGU07T3**

12 160 7 100 38.1 63 10 15.9 29 14 WNGU07T3**

12 160 7 82 40 63 9 16.4 38 14 WNGU07T3**

16 160 7 100 38.1 63 10 15.9 29 14 WNGU0904**

Обозначение 

TSW06R100-10 

TSW06R100-E10 

TSW06R125-10 

TSW06R125-E10 

TSW06R160-10 

TSW06R160-E10 

TSW07R100-12 

TSW07R100-E12 

TSW07R125-12 

TSW07R125-E12 

TSW07R160-12 

TSW07R160-E12 

TSW09R160-16 

TSW09R160-E16 16 160 7 82 40 63 9 16.4 38 14 WNGU0904**

b a

W

øDb

Макс.
ae

øDc

Lf

ød

TungUniversalSlot TSW + WNGU

TSW06R… CSPB-2.5 - IP-8D - -

TSW07R100… CSPD-3 - - BLD IP10/S7 SW6-SD

TSW07R125… CSPD-3 - - BLD IP10/S7 SW6-SD

TSW07R160… CSPD-3 - IP-10D - -

TSW09R… - CSPB-3.5 IP-15D - -

Пластина

Фреза -  радиальная подача.
Фланцевая фреза “TungSlot” 

Запасные части.
Обозначение Зажимной винт

Моноблочный ключ Бит Рукоятка
Ключ
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W øDc Z эфф.     øDb ød Lf b a Макс. ae θ z

16 100 5 48 31.75 16 35.2 7.92 25 162° 10 LMEU1008**

16 100 5 47 32 16 34.8 8 25.5 162° 10 LMEU1008**

16 125 6 58 38.1 16 42.3 9.52 32.5 165° 12 LMEU1008**

16 125 6 55 40 16 43.5 10 34 165° 12 LMEU1008**

16 160 7 58 38.1 16 42.3 9.52 50 167.14° 14 LMEU1008**

16 160 7 55 40 16 43.5 10 51.5 167.14° 14 LMEU1008**

Обозначение 

ASN10R100M31.7-19-05 

ASN10R100M32.0E16-05 

ASN10R125M38.1-16-06 

ASN10R125M40.0E16-06 

ASN10R160M38.1-16-07 

ASN10R160M40.0E16-07 

ASN10R200M50.0E16-08 16 200 8 69 50 16 53.6 12 64.5 168.75° 16 LMEU1008**

ASN12R100M31.7-19-05 19 100 5 48 31.75 19 35.2 7.92 25 162° 10 LMEU1208**

ASN12R100M32.0E19-05 19 100 5 47 32 19 34.8 8 25.5 162° 10 LMEU1208**

ASN12R125M38.1-19-06 19 125 6 58 38.1 19 42.3 9.52 32.5 165° 12 LMEU1208**

ASN12R125M40.0E19-06 19 125 6 55 40 19 43.5 10 34 165° 12 LMEU1208**

ASN12R160M38.1-19-07 19 160 7 58 38.1 19 42.3 9.52 50 167.14° 14 LMEU1208**

ASN12R160M40.0E19-07 19 160 7 55 40 19 43.5 10 51.5 167.14° 14 LMEU1208**

ASN12R200M50.0E19-08 19 200 8 69 50 19 53.6 12 64.5 168.75° 16 LMEU1208**

ASN12R250M50.0E19-09 19 250 9 84 50 19 53.6 12 82 170° 18 LMEU1208**

ASN15R125M38.1-25-05 25 125 5 58 38.1 25 42.3 9.52 32.5 162° 10 LMEU1509**

ASN15R125M40.0E25-05 25 125 5 55 40 25 43.5 10 34 165° 10 LMEU1509**

ASN15R160M38.1-25-06 25 160 6 58 38.1 25 42.3 9.52 50 165° 12 LMEU1509**

ASN15R160M40.0E25-06 25 160 6 55 40 25 43.5 10 51.5 167.14° 12 LMEU1509**

ASN15R200M50.0E25-07 25 200 7 69 50 25 53.6 12 64.5 168.75° 14 LMEU1509**

ASN15R250M50.0E25-08 25 250 8 84 50 25 53.6 12 82 170° 16 LMEU1509**

b

a θ

ød

W øDb ae

øDc

Lf

TecTangentialSlot ASN + LMEU

ASN10R… SM40-143-H0 BT15S H-TB

ASN12R… SM40-143-H0 BT15S H-TB

ASN15R… CSTB-5L159 BT20S H-TB

TEC SlotTa n g e n t i a l

Пластина

Фреза -  радиальная подача.
Фреза для обработки пазов.

Запасные части.
Обозначение Зажимной винт

Бита Рукоятка
Ключ

Макс.
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W øDc Z эфф.   øDb ød Lf b a Макс. ae ød3 z

16 100 5 50 25.4 50 6 9.5 24 - 10 LMEU1008**

16 100 5 58 27 50 7 12.4 20 - 10 LMEU1008**

16 125 6 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - 12 LMEU1008**

16 125 6 66 32 50 8 14.4 28.5 - 12 LMEU1008**

16 160 7 100 38.1 63 10 15.9 29 - 14 LMEU1008**

16 160 7 82 40 63 9 16.4 38 - 14 LMEU1008**

16 200 8 135 47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 16 LMEU1008**

Обозначение 
TSN10R100M25.4-16-05 

TSN10R100M27.0E16-05 

TSN10R125M31.7-16-06 

TSN10R125M32.0E16-06 

TSN10R160M38.1-16-07 

TSN10R160M40.0E16-07 

TSN10R200M47.6-16-08 

TSN10R200M40.0E16-08 16 200 8 88 40 63 9 16.4 55 66.7 16 LMEU1008**

TSN12R100M25.4-19-05 19 100 5 50 25.4 50 6 9.5 24 - 10 LMEU1208**

TSN12R100M27.0E19-05 19 100 5 58 27 50 7 12.4 20 - 10 LMEU1208**

TSN12R125M31.7-19-06 19 125 6 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - 12 LMEU1208**

TSN12R125M32.0E19-06 19 125 6 66 32 50 8 14.4 28.5 - 12 LMEU1208**

TSN12R160M38.1-19-07 19 160 7 100 38.1 63 10 15.9 29 - 14 LMEU1208**

TSN12R160M40.0E19-07 19 160 7 82 40 63 9 16.4 38 - 14 LMEU1208**

TSN12R200M40.0E19-08 19 200 8 88 40 63 9 16.4 55 66.7 16 LMEU1208**

TSN12R200M47.6-19-08 19 200 8 135 47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 16 LMEU1208**

TSN12R250M47.6-19-09 19 250 9 140 47.625 63 14 25.4 54 101.6 18 LMEU1208**

TSN12R250M60.0E19-09 19 250 9 128 60 63 14 25.7 60 101.6 18 LMEU1208**

TSN15R125M31.7-25-05 25 125 5 70 31.75 50 8 12.7 26.5 - 10 LMEU1509**

TSN15R125M32.0E25-05 25 125 5 66 32 50 8 14.4 28.5 - 10 LMEU1509**

TSN15R160M38.1-25-06 25 160 6 100 38.1 63 10 15.9 29 - 12 LMEU1509**

TSN15R160M40.0E25-06 25 160 6 82 40 63 9 16.4 38 - 12 LMEU1509**

TSN15R200M40.0E25-07 25 200 7 88 40 63 9 16.4 55 66.7 14 LMEU1509**

TSN15R200M47.6-25-07 25 200 7 135 47.625 63 14 25.4 31.5 101.6 14 LMEU1509**

TSN15R250M47.6-25-08 25 250 8 140 47.625 63 14 25.4 54 101.6 16 LMEU1509**

TSN15R250M60.0E25-08 25 250 8 128 60 63 14 25.7 60 101.6 16 LMEU1509**

b

ød3

W

Макс.
ae

øDc

Lf

a

øDb

ød

TecTangentialSlot TSN + LMEU

TSN10R… SM40-143-H0 BT15S H-TB

TSN12R… SM40-143-H0 BT15S H-TB

TSN15R… CSTB-5L159 BT20S H-TB

Пластина

Фреза -  радиальная подача.
Фреза фланцевая для обработки пазов с тангенциальными пластинами.

Запасные части.
Обозначение Зажимной винт

Бита Рукоятка
Ключ
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T VK X-MJ

WNGU-MJ

B ød rε AH725 AH130 AH120

TVKX020202TN-MJ 2.4 9.4 0.2 • • • •

TVKX020204TN-MJ 2.4 9.4 0.4 • • • •

TVKX03X302TN-MJ 3.2 9.4 0.2 • • • •

TVKX03X304TN-MJ 3.2 9.4 0.4 • • • •

TVKX04H304TN-MJ 3.5 16.9 0.4 • • • • • •

TVKX04H308TN-MJ 3.5 16.9 0.8 • • • • • •

TVKX050404TN-MJ 4.5 16.9 0.4 • • • • • •

TVKX050408TN-MJ 4.5 16.9 0.8 • • • • • •

P M K S P M K S P M K S

A ød T rε AH725 AH130 AH120

WNGU060308TN-MJ 5.6 6.1 4.4 0.8 • • • • • •

WNGU060316TN-MJ 5.6 6.1 4.4 1.6 • • • • • •

WNGU07T308TN-MJ 6.8 7.4 5.5 0.8 • • • • • •

WNGU07T316TN-MJ 6.8 7.4 5.5 1.6 • • • • • •

WNGU090408TN-MJ 8.5 8.6 6.5 0.8 • • • • • •

WNGU090416TN-MJ 8.5 8.6 6.5 1.6 • • • • • •

P M K S P M K S P M K S

rε
ød B

T

rε ød

A

Пластины.

•  Первый выбор.

• Первый выбор.

Примечание: для получения дополнительной информации смотри стр.9

Примечание: для получения дополнительной информации смотри стр.9

Обозначение

Обозначение
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LMEU-MJ

A B T rε AH725 AH140 AH120

LMEU100808ZNEN-MJ 12.7 10.5 8 0.8 • • • • •

LMEU100816ZNEN-MJ 12.5 10.5 8 1.6 • • • • •

LMEU100824ZNEN-MJ 12.4 10.5 8 2.4 • • • • •

LMEU100832ZNEN-MJ 12.2 10.5 8 3.2 • • • • •

LMEU120808ZNEN-MJ 13.6 12.7 8 0.8 • • • • •

LMEU120816ZNEN-MJ 13.4 12.7 8 1.6 • • • • •

LMEU120824ZNEN-MJ 13.2 12.7 8 2.4 • • • • •

LMEU120832ZNEN-MJ 13.1 12.7 8 3.2 • • • • •

LMEU150908ZNEN-MJ 15.6 15 9.5 0.8 • • • • •

LMEU150916ZNEN-MJ 15.4 15 9.5 1.6 • • • • •

LMEU150924ZNEN-MJ 15.3 15 9.5 2.4 • • • • •

LMEU150932ZNEN-MJ 15.1 15 9.5 3.2 • • • • •

P M K S P M K S P M K S

rε

TA
B

• Первый выбор.
Примечание: для получения дополнительной информации смотри стр.9

Обозначение
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ISO

Подача на зуб  : fz ( мм/зуб.) 
ASV

ae / øDc ( мм.)
(HB) Vc ( м/мин.) 10% 20%

- 200 AH725 90 - 180 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19

- 200 AH130, AH140 90 - 180 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19

200 - 300 AH725 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16

200 - 300 AH130, AH140 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16

150 - 300 AH725 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16

150 - 300 AH130, AH140 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16

- 300 AH725 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16

- 300 AH130, AH140 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16

- - AH130, AH140 90 - 200 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16

150 - 250 - AH120 120 - 230 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19

150 - 250 - AH120 90 - 150 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19

- AH725 30 - 40 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09

- AH130 30 - 40 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09

- AH725 20 - 35 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09

- AH130 20 - 35 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09

Стандартные режимы резания .

Низкоуглеродистая сталь
(SS400 / E275A, и т.д.)

Скорость резанияСплавМатериал обработки     Твердость Приоритет

Первый выбор

Ударопрочность 

Первый выбор

Ударопрочность 

Первый выбор

Ударопрочность 

Первый выбор

Ударопрочность

Первый выбор

Ударопрочность 

Первый выбор

Ударопрочность

Высокоуглеродистые стали
(S45C / C45, и т.д.)

Легированные стали
(SCM440 / 42CrMo4, и т.д.)

Инструментальная сталь
(SKD61 / X40CrMoV5-1, и т.д.)

Нержавеющая сталь
(SUS304 / X5CrNi18-9, и т.д.)

Серый чугун
(FC250 / 250, и т.д.)

Высокопрочный чугун
(FCD400, и т.д.)

Титановые сплавы
(Ti-6Al-4V, и т.д.)

Жаропрочные сплавы 
( Инконель 718, и т.д.)
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ASV TSW / ASW TSN / ASN

ae / øDc ( мм.) ae / øDc ( мм.) ae / øDc ( мм.)
30% 10% 20% 30% 10% 20% 30%

0.05 - 0.16 0.05 - 0.15 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.05 - 0.16 0.05 - 0.15 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25

0.05 - 0.16 0.05 - 0.15 0.12 - 0.42 0.09 - 0.31 0.07 - 0.27 0.07 - 0.25 0.22 - 0.5 0.16 - 0.38 0.14 - 0.32 0.13 - 0.3

0.05 - 0.16 0.05 - 0.15 0.12 - 0.42 0.09 - 0.31 0.07 - 0.27 0.07 - 0.25 0.22 - 0.33 0.16 - 0.25 0.14 - 0.21 0.13 - 0.2 

0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1 0.12 - 0.22 0.09 - 0.16 0.07 - 0.14 0.07 - 0.13

0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1 0.12 - 0.22 0.09 - 0.16 0.07 - 0.14 0.07 - 0.13

0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1 0.12 - 0.22 0.09 - 0.16 0.07 - 0.14 0.07 - 0.13

0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 0.06 - 0.1 0.12 - 0.22 0.09 - 0.16 0.07 - 0.14 0.07 - 0.13

Подача на зуб: fz ( мм/зуб.)

≤ 50% ≤ 50% ≤ 50%
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1 Примеры обработки

Возможно изготовление фрез и пластин на заказ. Пожалуйста, удостоверьтесь 

в том, что ваши параметры сходятся с данными в таблице ниже. При отправке 

запроса не забудьте так же отправить нам заполненный информационный лист. 

Информационный лист находится на следующей странице. 

•Фреза

(А) Ширина кромки: Возможен 

выбор типа пластины в зависимости 

от ширины кромки. (См. таблица № 1 

для более детальной информации.) 

(В) Диаметр инструмента: диаметр 

инструмента ограничен и зависит 

Таблица №1: Доступный диапазон ширины кромки и диаметра инструмента 

Код эакаэ,� Диапазон диаметrов Ширина кромки Пластина инструf\4еНТсl� 

W(мм) Код заказа (форма инструмента" 
инструмента) Ос(мм) 

6.0 -7.4 ТVКХО4****(1J T/ASV04 ... 080-

7.4 - 9.0 ТVKX05**••(1J T/ASV05 ... 080 -

8.7-11.0 WNGU0603** T/ASW06 ... 050 -

от выбранного типа пластины. 10.6-13.2 WNGU07Т3** T/ASW07 ... 050 

12.6-16.7 WNGU0904** T/ASW09 ... 050-

15.1 -18.6 LMEU1008** T/ASN10 ... 080-

17.5-23.1 LMEU1208** T/ASN12 ... 080-

19.8 -27.6 LMEU1509** T/ASN15 ... 080-

(С) Фрезы могут быть с фланцем 

или без него. Если требуется иное, 

пожалуйста, оставьте всю 

информацию в опросном листе. 
(1) Возможен заказ индивидуальных мастин в зависимости от ширины кромки. 
(2) Необходимо подтверждение макс. д11аметра 11нструмента при запросе. 

Обозначение инструмента определяется в соответствии с А, В или С 
1 Пример выбора инструмента

•Пластина

Доступен индивидуальный радиус закругления. 
Возможный диапазон 

Пластина Радиус закругления Сплавы 
Код заказа п (мм) 

тvк:х ... О - 2.0 
АН725, АН130, АН120 

WNGU ... О - 2.8 
LMEU ... 0.4 - 4.0 АН725, АН140, АН120 

1 Пример выбора пластины 

WNGU07TЗ 08 -12345 АН725 
9111111111 

О Сплав



• Информационный лист для отправки запроса и заказа

При отправке запроса, пожалуйста, 
скопируйте эту страницу, заполните и отправьте нам. 

Компания: 

Название: Телефон: 

Информация об инструменте 

Диаметр Эскиз инструмента: 

инструмента: 0Ос 0Ос= мм 

Ширина кромки: W W= мм 

• Осевая подача • Радиальная подача
Тип инструмента 

• Другое

Диаметр сверла: 0d 0d= мм 

Радиус закругления: re Гf. = мм 

Код заказа инструмента: 

Код заказа пластины: 

Информация о заготовке 

Предел допуска Эскиз компонента: 
ширины паза 

Глубина паза мм 

Название 
компонента 

Материал, твердость 

Информация о станке 

Тип станка 
• Горизонтальный • Вертикальный Примечание: 

• Другое
Например: применяется угловая шпиндельная головка. 

Электродвигатель 
вращения шпинделя 

Адаптация 
шпинделя 

18
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1 Стандартные режимы обработки

Подача на зуб: fz (мм/зуб) 

Обрабатываемый Твер-
Скорость ASV 

Приоритет Сплавы обработки 
материал дость ае / 0Dc мм 

Vc (м/мин) ...................... ...................... 
(НВ) 10% 20% 

Низкоуглеродистая сталь Первый выбор АН725 
- 200 90 - 180 0.08 - 0.25 0.06 - 0.19 

(Е275А и т.д.) Ударопрочность АН130, АН140 

Высокоуглеродистая сталь Первый выбор АН725 
200 - 300 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 (С45 и т.д.) Ударопрочность АН130, АН140 

Легированная сталь Первый выбор АН725 
150 - 300 90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 (42CrMo4 Ударопрочность АН130, АН140 

Инструментальная сталь - 300
Первый выбор 

Ударопрочность 

АН725 

АН130, АН140 
90 - 180 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 

Нержавеющая сталь 
(X5CrNi18-9 и т.д.) 

- - АН130, АН140 90 - 200 0.07 - 0.22 0.05 - 0.16 

Серый чугун 
(GG25 / 250 и т.д.) 

- АН120 120 - 230 0.08 - 0.25 О.Об - 0.19 

150 - 250 
Ковкий чугун 

(GGG45 / 450-10S и т.д.) 
- АН120 90 - 150 0.08 - 0.25 О.Об - 0.19 

Титановые сплавы Первый выбор АН725 

(Ti-6Al-4V и т.д.) 
- 30 - 40 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09 

Ударопрочность АН130 

Титановые сплавы Первый выбор АН725 
(Ti-6Al-4V и т.д.) 

- 20 - 35 0.07 - 0.12 0.05 - 0.09 
Ударопрочность АН130 

1 Примеры обработки

Тип заготовки 

Фреза 

Пластина 

Сплав 

Обрабатываемый 
материал 

Скорость обработки: Vc (м/мин) 

� Толщина стружки: t (мм) 

,8 Подача на зуб: fz (мм/зуб) 
"' ,g. Скорость подачи: \11 (мм/мин) 

� Ширина кромки: W (мм) 

� Глубина паза: ае (мм) 

а. сож 

Станок 

Результаты 

40 

Поршневая головка 

ASV05N100-E8 (0100, 5 кромок) 

ТVКX050404TN-MJ 

АН725 

Легированная сталь 

120 

0.12 

0.15 

286 

8 

20 

Без СОЖ 
HSK100 

JI зо 

()� 
�� 
� .О. 20 
::1 благодаря улучшеt<ной 
-е- nрочносn1. nроиэзодитель-

!о 
1 О ность выше в Зраза 

= и лучше качеатво обрабоn<и 
О nоеер)(ности без сколов. 

ТUNS!5LOT Конкурент 

Деталь машины 

ASW06N100-E10 (0100, 5 кромок) 

Кол-во 
пазов 

Отвод 
стружки 

Сколы 

WNGU060308TN-MJ 

АН725 

X153CrMoV12 

110 

0.08 

0.1 

175 

10 

23 

Без СОЖ 
Вертикальный М/С, ВТ40 

ТUN&SLOT Конкурент

1 2

Хорошо Плохо

Нет Да 

TungSlot обесnечиваеr отnичную обработку повер<ноет>t благо· 
даря превос<одному отводу стружки. П"'1ы по метаму оставляют 
сколы из·за кол-ва рабОЧИ)( зубьев. TungSlot обеспечивают 
отсутсrв�1е ообраци.й за счет оnтицалЫ-1ого количества зубьев. 

.................... 



.................... 

Подача на зуб: fz (мм/зуб) 

ASV TSW / ASW TSN / ASN 

. . . . . �� !. !'?��. (�.�) ...... .............. ..... �Е:.!. �P�J��} ....... . ................ ..... . .. . . . . . . . . . . . . .... �E:J. �р�. (�.��...... . ............. 
30% s50% 10% 20% 30% s50% 10% 20% 30% s50% 

0.05 - 0.16 0.05 - 0.15 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25 

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25 

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25 

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25 

0.04 - 0.14 0.04 - 0.13 0.12 - 0.33 0.09 - 0.25 0.07 - 0.21 0.07 - 0.2 0.22 - 0.42 0.16 - 0.31 0.14 - 0.27 0.13 - 0.25 

0.05 - 0.16 0.05 - 0.15 0.12 - 0.42 0.09 - 0.31 0.07 - 0.27 0.07 - 0.25 0.22 - 0.5 0.16 - 0.38 0.14 - 0.32 0.13 - 0.3 

0.05 - 0.16 0.05 - 0.15 0.12 - 0.42 0.09 - 0.31 0.07 - 0.27 0.07 - 0.25 0.22 - 0.33 0.16 - 0.25 0.14 - 0.21 0.13 - 0.2 

0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 О.Об - 0.11 О.Об - 0.1 0.12 - 0.22 0.09 - 0.16 0.07 - 0.14 0.07 - 0.13 

0.04 - 0.07 0.04 - 0.07 0.1 - 0.17 0.08 - 0.13 0.06 - 0.11 О.Об - 0.1 0.12 - 0.22 0.09 - 0.16 0.07 - 0.14 0.07 - 0.13 

Тип заготовки Деталь машины Электрогенератор 

Фреза TSN10R 125M32.0E16-06 (012s, 6 кромок) TSN15R250M60.0E25-08 (0250, s кромок) 

Пластина LMEU100808ZNEN-MJ LMEU100808ZNEN-MJ 

Сплав АН120 АН725 

GGG45 / 450-10S Е275А 

Обрабатываемый 
материал 

Скорость обработки: Vc (м/мин) 

• 

150 150 
s Толщина стружки: t (мм) 0.15 0.18 
g 1--���������1--�����������������+-�����������������4 \О Подача на зуб: fz (мм/зуб) 0.2 0.3 
� 1--���������1--�����������������+-�����������������4 
а. Скорость подачи: И (мм/мин) 358 627 \О 1--���������1--�����������������-1-������������������ 
О Ширина кромки: W (мм) 1 б 25 
� 1--..;..._.;.._ __ _;. ___ 1-------------------+------------------4 
s Глубина паза: ае (мм) 22 25 
�ф l--

'--

���-'--
'--

���1--�����������������+-�����������������4 � �с_о_ж��������+--������-Б _е_з_С_ О_)f(�������-1-������-Б_е_з�С_О_)К�������
4 

CrdH01( 

Результаты 

Вертикальный М/С, ВТ50 Вертикальный М/С, ВТ_5 _0 ___ _

При работе с фреэои 
TecSIOI скорость подачи 
мо>t<вт быть увеличена, 
так как зта фреза явnяется 
более прочнОИ по сравнению 

_..,___,__, с конкуренn;ыми фрезами. 

" 600 

:; 500 

р·400 
u� 
� �i 300 
�.s. 
"' 200 

i 
g 100 -

TecSlol имеет стружколом 
с отличным отводом 
стружки. Эт от стружколом 
nредотеращеет появление 
ct<onoe и цароnин 
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