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Фрезерование с высокими подачами



■Торцевые фрезы с СМП SPNW 10  

●Наличие на складе   
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 SKS G2  SKG TYPE / SPNW10 INSERT

Торцевая фреза
Тип SKS G2  SKG с твердосплавными пластинами  SPNW10

Обозначение по 
каталогу
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Применяемая
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Запасные
части

Винт

Ключ



■Торцевые фрезы с СМП SPNW 
14 

●Наличие на складе 
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 SKS G2  SKG TYPE / SPNW14 INSERT

ΦDc Lf ΦDb Φd Φd1 a b ℓ

SKG-4050R-14-22 ● 4 50 50 40 22 14 10.4 6.3 19.05

SKG-4052R-14-22 ● 4 52 50 42 22 14 10.4 6.3 19.05

SKG-4063R-14-22 ● 4 63 50 48 22 17 10.4 6.3 20

SKG-4063R-14-27 ● 4 63 50 48 27 20 12.4 7 22

SKG-5066R-14-27 ● 5 66 50 50 27 20 12.4 7 22

SKG-5080R-14-27 ● 5 80 50 60 27 20 12.4 7 22

SKG-6100R-14-32 ● 6 100 63 70 32 26 14.4 8 25

CSW-

513H

SPNW

140515ZTR

A-20

Торцевая фреза
Тип SKS G2  SKG с твердосплавными пластинами  SPNW14 

Обозначение по 
каталогу

Н
ал

ич
ие
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Размеры (мм)
Применяемая
пластина

Запасные
части

Винт

Ключ



■Корпус фрезы  

●Наличие на складе 

■Пластины SKS G2 без стружколома 

●Наличие на складе 
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 SKS G2  MODULAR HEAD MSG TYPE

ΦDc Lf ΦDb MD C W

MSG-2025-10-M12 ● 2 25 35 23 M12 11 19

MSG-3032-10-M16 ● 3 32 43 28 M16 12 22

MSG-4040-10-M16 ● 4 40 43 32 M16 14 26

MSG-4042-10-M16 ● 4 42 43 32 M16 14 26

SPNW

100415ZTR TSW-

3509H
A-15

Фрезерная головка  типа MSG SKS G2 

Обозначение по 
каталогу

Н
ал

ич
ие

Ко
л-

во
зу

бь
ев

Размеры (мм)
Применяемая
пластина

Запасные
части

Винт Ключ

Обозначение по 
каталогу

Размеры (мм) Обозначение сплава с 
покрытием  PVD
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●Размеры пластин для программирования 
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0

0

SPNW14 insert

R3.5 0 1.6

R4.0 0 1.46

R4.5 1.32

R5.0 1.190.17

0.99R2.5

0.84

0.06

0.09

0.23

0.71

0.59

SPNW10 insert
R3.0

R3.5

R4.0

 SKS G2  SKG/MSG TYPE

Обозначение 
пластины Радиус угла Подрез Недорез 

Обозначение 
пластины Радиус угла Подрез Недорез 

Рекомендации для составления управляющей программы



●Вычисление траектории движения инструмента 
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 SKS G2  SKG/MSG TYPE

Врезание

Рекомендации по выбору режимов резания
для профильного фрезерования пластинами SKS G2

Винтовая интерполяция

Для твердосплавных пластин   SPNW 10

Для твердосплавных пластин   SPNW 14

Ø 
инструмента 

(мм)

Эффективный 
рабочий Ø d1 

(мм)

Макс.глубина 
фрезерования 

Ар (мм)

Фрезерование с врезанием Фрезерование с винтовой интерполяцией

Макс. Угол 
врезания Ɵ°

Общая длина 
резания при макс Ар

Мин.Ø
обраб. отв. мм

Макс.Ø
обраб. отв. мм 

Ø 
инструмента 

(мм)

Эффективный 
рабочий Ø d1 

(мм)

Макс.глубина 
фрезерования 

Ар (мм)

Фрезерование с врезанием Фрезерование с винтовой интерполяцией

Макс. Угол 
врезания Ɵ°

Общая длина 
резания при макс Ар

Мин.Ø
обраб. отв. мм

Макс.Ø
обраб. отв. мм 



■Рекомендации по режимам резания для пластин SKG  тип  SPNW10
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 SKS G2  SKG/MSG TYPE

Обрабаты-
ваемый 

материал

Углеродистые 
стали менее 

250НВ

Нержавеющие 
стали 250НВ  

Штамповые 
стали  

30-36 HRC

Штамповые 
стали  

38-43 HRC

Закалённые 
стали

42-52 HRC

Серый и 
высокопроч-

ный чугун

Сплав

Диаметр инструмента, в мм Диаметр инструмента, в мм Диаметр инструмента, в мм

4 зуба 5 зубьев 6 зубьев

L - вылет инструмента,  Ар — глубина фрезерования,  N – частота вращения шпинделя,
 Vf – минутная подача, Ae – ширина фрезерования.

Примечание:  1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки. 
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ар или частоту вращения шпинделя N на
30%, а подачу на зуб оставить на прежнем уровне.
3. При фрезеровании пазов, рекомендуем уменьшить минутную подачу и частоту вращения  шпинделя на 30% от
номинальных значений.
4. При фрезеровании с врезанием, угол врезания должен быть не более 1°



■Рекомендации по режимам резания для пластин SKG  тип  SPNW14
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 SKS G2  SKG/MSG TYPE

Обрабаты-
ваемый 

материал

Углеродистые 
стали менее 

250НВ

Нержавеющие 
стали 250НВ  

Штамповые 
стали  

30-36 HRC

Штамповые 
стали  

38-43 HRC

Закалённые 
стали

 42-52 HRC

Серый и 
высокопроч-

ный чугун

Сплав

Диаметр инструмента, в мм Диаметр инструмента, в мм Диаметр инструмента, в мм

4 зуба 4 зуба 5 зубьев

L - вылет инструмента,  Ар — глубина фрезерования,  N – частота вращения шпинделя,
 Vf – минутная подача, Ae – ширина фрезерования.

Примечание:  1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки. 
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ар или частоту вращения шпинделя N на
30%, а подачу на зуб оставить на прежнем уровне.
3. При фрезеровании пазов, рекомендуем уменьшить минутную подачу и частоту вращения  шпинделя на 30% от
номинальных значений.
4. При фрезеровании с врезанием, угол врезания должен быть не более 1°



■Рекомендации по режимам резания для пластин SKG   тип  SPNW14
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 SKS G2  SKG/MSG TYPE

Обрабаты-
ваемый 

материал

Углеродистые 
стали менее 

250НВ

Нержавеющие 
стали 255НВ  

Штамповые 
стали  

30-36 HRC

Штамповые 
стали  

38-43 HRC

Закалённые 
стали

42-52 HRC

Серый и 
высокопроч-

ный чугун

Сплав

Диаметр инструмента, в мм Диаметр инструмента, в мм

5 зубьев 6 зубьев

L - вылет инструмента,  Ар — глубина фрезерования,  N – частота вращения шпинделя,
 Vf – минутная подача, Ae – ширина фрезерования.

Примечание:  1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки. 
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ар или частоту вращения шпинделя N на
30%, а подачу на зуб оставить на прежнем уровне.
3. При фрезеровании пазов, рекомендуем уменьшить минутную подачу и частоту вращения  шпинделя на 30% от
номинальных значений.
4. При фрезеровании с врезанием, угол врезания должен быть не более 1°



■Рекомендации по режимам резания  фрезерной головкой  MSG SKS G2 
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 SKS G2  SKG/MSG TYPE

Обрабаты-
ваемый 

материал

Углеродистые 
стали менее 

250НВ

Нержавеющие 
стали 250НВ  

Штамповые 
стали  

30-36 HRC

Штамповые 
стали  

38-43 HRC

Закалённые 
стали

42-52 HRC

Серый и 
высокопроч-

ный чугун

Сплав

Диаметр инструмента, в мм Диаметр инструмента, в мм Диаметр инструмента, в мм

2 зуба 3 зуба 4 зуба

L - вылет инструмента,  Ар — глубина фрезерования,  N – частота вращения шпинделя,
 Vf – минутная подача, Ae – ширина фрезерования.

Примечание:  1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки. 
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ар или частоту вращения шпинделя N на
30%, а подачу на зуб оставить на прежнем уровне.
3. При фрезеровании пазов, рекомендуем уменьшить минутную подачу и частоту вращения  шпинделя на 30% от
номинальных значений.
4. При фрезеровании с врезанием, угол врезания должен быть не более 1°




