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МК рез разрабатывает металлорежущий инструмент с 2017 года.

В первые годы велись разработки специального корпусного инструмента и 

спецпластин. Первыми заказчиками выступили предприятия тяжелого и 

общего машиностроения, а также арматуростроители.

В 2021 году локализоваНО производство корпусного инструмента на 

собственной площадке. В 2022 году началось производство твердосплавных 

пластин, а в 2025-м на производстве в Екатеринбурге начался выпуск 

собственной твердосплавной смеси.

Сегодня мы обладаем опытом в разработке и производстве режущего 

инструмента, вспомогательной оснастки, твердосплавных пластин и моно-

литного инструмента. Наши стандарты качества и технической поддержки 

гарантируют заказчикам решение даже самых сложных задач.

МК рез

аэрокосмос    -    автопром    -    нефтегаз    -    жд    -    энергетика    -    тяжпром   -    металлургия
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Специальный инструмент -
лишь средство производства
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серия фрез
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тяжелое черновое фрезерование
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обработка литых заготовок

обработка поковок

обработка с большими пропусками
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Металлургия

Общее машиностроение

Нефтегаз

Жд

Энергетика

Тяжпром

автопром
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c

Осевой передний угол Отрицательный (-)

Отрицательный (-)

-

-

Отрицательная пластина
(Двусторонняя)

Осевой
передний угол

Радиальный
передний угол

Двойной отрицательный

Радиальный передний угол

Используемая пластина

Сталь

Чугун

Алюминиевые сплавы

Труднообрабатываемых
материаловО
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Решение со сменными вставками продляет срок службы фрезы,
замене подлежит только изношенная часть, а не весь корпус.

Выбор геометрии токарной пластины не критичен 
для процесса стружкообразования и режимов резания.
Достаточно применять стандартные пластины 
для черновой и получистовой обработки.

Двойной отрицательный радиальный и осевой угол в конструкции корпуса позволяет работать с большими подачами,
оптимизируется процесс удаления стружки из зоны резания. Направление сил резания вдавливают заготовку в стол станка,

тем самым уменьшая риск возникновения вибраций.
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Тип крепления P и увеличенный винт обеспечивает
надежную фиксацию. Основная нагрузка от резания
воспринимается телом вставки и крепёжным штифтом,
крепежные винт и клин не испытывают усилия резания,
что увеличивает срок их службы.

Двойной отрицательный угол требует
большей мощности, но даёт выигрыш в
производительности против фрез с тангенциальными
пластинами  за счёт повышенной подачи.
Для мощного/универсального оборудования. 

Геометрия режущего инструмента оптимизирована
под интенсивное стружкообразование
и эффективный съём материала.

DCON
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особенности фрез hmc

штифт

вставка

винт

ОБ
ЪЕМНЫЕ КАНАВКИ

УГ
ОЛ В ПЛАНЕ

Угол в плане 60° у пластин CN..
обеспечивает большую глубину резания (ap)
и сниженный риск возникновения вибраций
благодаря оптимальному распределению усилий.
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Снижение затрат на инструмент за счёт применения
неиспользуемых граней токарных пластин
на фрезерных операциях.
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преимущества серии фрез hmc
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потребление смп

Сокращение расходов на фрезы благодаря долговечности корпусов
— замены требуют ТОЛЬКО ВСТАВКИ.
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ПОКУПКА HMC

ПОКУПКА НОВОГО КОРПУСА ФРЕЗЫ С СМП
В СЛУЧАЕ ПОЛОМКИ

ПОКУПКА НОВЫХ СМЕННЫХ ВСТАВОК
В СЛУЧАЕ ПОЛОМКИ

60

ПОКУПКА ФРЕЗЫ
+ 10 СМП
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преимущества серии фрез hmc

токарная обработка фрезерная обработка
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Следите за прилеганием опорных поверхностей пластины и корпуса/вставки
в процессе затяжки пластины.

При смене рабочей грани следите за отсутствием
посторонних элементов (стружка, окалина и т.п.)
между корпусом и пластиной

При смене рабочей грани используйте специальное отверстие
для ослабления затяжки пластины вставкой

Деталь должна быть надежно закреплена и иметь достаточно опор для надежной обработки
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рекомендации по работе с серией фрез hmc
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hmc  c  1  60  -  080  r  04

сиситема обозначений

1 2 3 4 5 6 7

1
СЕРИЯ ФРЕЗ

HMC

HMC 080C 1 R60 04

3
РАЗМЕР СМП

1 -  CNMG1204...
2 - CNMG1506...
3 - CNMG1906...

4 - CNMG2507...
5 - CNMG2509...

HMC 080C 1 R60 04
4

Главный угол в плане

60 - главный угол в плане

HMC 080C 1 R60 04

5
Диаметр фрезы

DC = 80

HMC 080C 1 R60 04

7
Количество зубьев

Z = 04

HMC 080C 1 R60 04

6
НАПРАВЛЕНИЕ

R - правое
L - левое

HMC 080C 1 R60 04

2
ФОРМА СМП

C - форма пластины

HMC 080C 1 R60 04
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HMCC160-080R04
HMCC160-100R07
HMCC160-125R09
HMCC160-160R11
HMCC160-200R13
HMCC160-250R16
HMCC260-100R06
HMCC260-125R07
HMCC260-160R09
HMCC260-200R11
HMCC260-250R13
HMCC360-100R04
HMCC360-125R05
HMCC360-160R07
HMCC360-200R09
HMCC360-250R11

80

100

125

160

200

250

100
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160

200
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100

125
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200

250

HMCC160
HMCC260
HMCC360

HMCC.60-080..
HMCC.60-100..
HMCC.60-125..
HMCC.60-160..
HMCC.60-200..
HMCC.60-250..

Возможно изготовление под требуемые параметры DC, APMX, Z, LF на основании конструкторской проработки.

*присоединительные размеры насадных фрез на странице - HMC12

CNMG1204..
CNMG1606..
CNMG1906..

IC160

IC260

IC360

SXM27 (1)

MBA16033H (1)

MBA20040H (1)
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HSC16065 (4)
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ОБОЗНАЧЕНИЕ

КОМПЛЕКТУЮЩИЕ СМП

ЗАПАСНЫЕ ЧАСТИ УСТАНОВОЧНЫЙ ВИНТ

ВСТАВКА КЛИН ВИНТ ШТИФТ

DC DCON Z LF APMX ТИП*
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Исполнение корпусов с углами в плане 45° и 75° градусов.
45° – для снижения вырывающих усилий и вибраций.
75° - для увеличения глубины обработки за 1 проход.

ДОПОЛНИТЕЛЬНЫЕ ВОЗМОЖНОСТИ ФРЕЗ С ТОКАРНЫМИ ПЛАСТИНАМИ
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Тип B

Тип C

Крепление центральным винтом с большой головкой

Крепление 4мя винтами

Ø 125

Ø 160 Ø 200-250

Ø 80 Ø 100

ПРИСОЕДИНИТЕЛЬНЫЕ РАЗМЕРЫ НАСАДНЫХ ФРЕЗ

DCON

DCON
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Ø 27
12.4

7

Ø 32
14.4

8 9

14.2
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Поднимаясь на борт Superjet, я смотрю на двигатель и думаю о том, что наши 
разработки участвовали в создании ПД-8. Путешествуя на «Ласточке», я думаю 
о том, что наш инструмент обрабатывал эти вагоны. Провожая взглядом грузовой 
поезд из окна нашего офиса, думаю о том, что тележка сделана инструментом, 
который разработала наша команда. Смотря, как «Прорыв» зависает в воздухе 
на демонстрационных выступлениях, думаю о том, что мы приложили руку к 
созданию этой машины.

Для каждого разработчика это непередаваемые эмоции. Мы уверены, что
причастность к созданию ценности – один из лучших мотивов для каждого из 
нас. И эти эмоции заряжают нас на развитие, создание нового и эксклюзивного!

Степанов С.С.
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