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О ПРЕДПРИЯТИИ

КОМПАНИЯ «НОВЫЕ ИНСТРУМЕНТАЛЬНЫЕ РЕШЕНИЯ» – ЭТО ПРОИЗВОДСТВО СТАНДАРТ-
НОГО И СПЕЦИАЛЬНОГО МЕТАЛЛОРЕЖУЩЕГО ОСЕВОГО ТВЕРДОСПЛАВНОГО ИНСТРУМЕНТА  
С PVD-ПОКРЫТИЕМ, ОСНАЩЕННОЕ СОВРЕМЕННЫМ ОБОРУДОВАНИЕМ.

ПРОДУКЦИЯ И УСЛУГИ
1. Осевой твердосплавный монолитный инструмент

2. Восстановление осевого монолитного твердосплавного инструмента любого 
производителя. Восстановление включает: переточку, нанесение покрытия.   

3. Нанесение методом PVD различных видов износостойких и упрочняющих 
покрытий, в т.ч. наноструктурированных, на инструмент и изделия заказчика.

4. Изготовление специального осевого монолитного твердосплавного инструмента 
под задачи клиента.
Мы подберем материал заготовки, геометрию, тип покрытия инструмента согласно 
обрабатываемому материалу, виду обработки и оборудованию в оптимальные для 
заказчика сроки.

№ продукция стр.

1 Фрезы 
монолитные 27 

2
Фасочные
и Т-образные 
фрезы

403

3 Фрезерные 
головки 420

4 Борфрезы 446

№ продукция стр.

10 Мелкоразмерный 
инструмент 648

11 Гравировальные 
фрезы 668

12
Фрезы для 
алюминиевого 
профиля

679

13 Справочная 
информация 685

№ продукция стр.

5 Токарный 
инструмент 460

6 Сверла 495

7 Зенкера 587

8 Развертки 605

9 Резьбонарезной 
инструмент 613
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СОДЕРЖАНИЕ

1. ФРЕЗЫ МОНОЛИТНЫЕ
Для станков с ПУ
Подробные рекомендации по подбору инструмента на стр. 
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Обработка алюминиевых, медных сплавов и пластика

M152 3 30 5-25 + ++ + ++ ++ 28

M154 2 45 3-25 + ++ + ++ ++ 42

M156 3 45 3-25 + ++ + ++ ++ 60

М148 4 45 3-25 + + ++ + ++ 78

M207 2 30 3-25 + + ++ + ++ 96

Общее применение, обработка материалов до твердости HRC<35

M124 4 45 4-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 101

M129 2 45 3-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 114

M131 3 45 3-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 130

M181 4 37 3-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 146

М185 4 50 3-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 162

M110 4 30 3-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 178

М190 5 45 5-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 194

М145 6 50 6-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 210

М144 8 45 10-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 219

М212 2 30 3-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 222

M206 4 30 3-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 226

М582-
М584 2-4 30 R1.5-R12.5 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 230

М685-
М687-
М689

5-7-9 30 8-20 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 233

Допускается+ Рекомендуется           ++
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Обработка закалённых сталей 45<HRC<65

М126 2 30 3-10 + + + ++ + 371

M157 4 30 3-25 + + + ++ + 375

M140 6-8 45 6-25 + + + ++ + 383

M214 2 30 3-10 + + + ++ + 388

M210 4 30 3-25 + + + ++ + 391

М143 6 45 6-25 + ++ 394

M146 6 20 6-25 + ++ 399

M211 6 30 6-25 + ++ 401

Обработка конструкционных и нержавеющих сталей, чугуна, титановых и жаропрочных сплавов

M122 4 37 4-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 239

M128 2 30 3-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 254

M130 3 30 3-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 271

M182 4 37 3-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 287

M186 4 50 3-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 303

M136 4 30 3-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 318

M189 5 45 5-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 334

M142 6 45 6-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 349

M202 2 30 3-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 354

M209 4 30 3-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + 358

M532-
M534 2-4 30 R1.5-R12.5 + ++ + ++ + ++ + ++ + 362

М635-
М637-
М639

5-7-9 30 8-20 + ++ + ++ + ++ + ++ + 365

СОДЕРЖАНИЕ

Подробные рекомендации по подбору инструмента на стр. 

Допускается+ Рекомендуется           ++
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Допускается+ Рекомендуется           ++

Для универсальных станков и станков с низкой жесткостью

Подробные рекомендации по подбору инструмента на стр. 
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Общее применение, обработка материалов до твердости HRC<35

M154 2 45 3-25 + ++ ++ ++ ++ + 42

M156 3 45 3-25 + ++ ++ ++ ++ + 60

М148 4 45 3-25 + ++ ++ ++ ++ + 78

M207 2 30 3-25 + ++ ++ ++ ++ + 96

M124 4 45 4-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 101

M129 2 45 3-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 114

M131 3 45 3-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 130

М185 4 50 3-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 162

M110 4 30 3-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 178

М145 6 50 6-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 210

М212 2 30 3-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 222

M206 4 30 3-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 226
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Общее применение, обработка материалов до твердости HRC<35

M306
М308
М316

4-6 0 6-20 + + + + + + + + + + + + + + 404

М309
М310 4-6 0 6-20 + + + + + + + + + + + + + + 407

M320 
М321 4 0 3-12 + + + + + + + + + + + + + + 411

М700 15-19 0 50-80 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + + + + + + 412

M701 0 15-40 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + + + + + + 413

М710 3-6 0 10-32 + ++ + ++ ++ ++ + ++ + + + + + + 414

М721 
М722 6-10 0 16-38 + ++ + ++ ++ ++ + ++ + + + + + + 416

М731 
М732 6-10 0 16-38 + ++ + ++ ++ ++ + ++ + + + + + + 417

2. ФАСОННЫЕ ФРЕЗЫ
Подробные рекомендации по подбору инструмента на стр. 
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Допускается+ Рекомендуется           ++

СОДЕРЖАНИЕ
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Общее применение, обработка материалов до твердости HRC<35

MH54 2 45 8-25 + ++ ++ ++ ++ + 421

MH56 3 45 8-25 + ++ ++ ++ ++ + 421

МH48 4 45 8-25 + ++ ++ ++ ++ + 421

MH81 4 37 8-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 424

MH45 6 45 8-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ ++ + 427

MH47 6 30 8-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ ++ + 427

MHR06 
MHR12 
MHR16

2-4 30 5-25 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ ++ + 430

МH86 4 50 8-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + + 432

MH36 4 30 8-25 + ++ + ++ + ++ + ++ + + 432

MH46 
MH64 4-6 20 8-25 + ++ 435

MHF 4-6 0 10-25 + + + + + + + + + + + + + + + 437

MHD 6 0 13-25 + + + + + + + + + + + + + + + 438

MHT01 3-5 0 10-20 + + + + + + + + + + + + + + + 439

Оправки

MHZ1 8-32 Оправки с цилиндрической  шейкой твердосплавная 440

MHZ4 8-32 Оправки с цилиндрической  шейкой твердосплавная 441

MHZ5 8-32 Оправки с конической  шейкой твердосплавная 442

MHZ2
MHZ6 8-32 Оправки с цилиндрической  шейкой стальные 443

MHZ3
MHZ7 8-32 Оправки с конической шейкой стальные 444

3. ФРЕЗЕРНЫЕ ГОЛОВКИ
Подробные рекомендации по подбору инструмента на стр. 
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Общее применение, обработка материалов до твердости HRC<35

пластина/державка RNGN 30 8-25 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 461

расточная LC200 8/20 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 462

расточная LC201 0/20 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 466

расточная LC202 8/47 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 468

расточная LC203 20/23 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 471

расточная LC204 8/8 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 473

подрезная LC205 -
32/0 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 476

канавочная LC206 -
45/45 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ + 478

канавочная LC207 0/0 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 480

канавочная LC208 0/0 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 482

отрезная LC209 90/90 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 484

отрезная LC210 90/90 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 485

центровочная/фасочная LC211 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 486

резьбовая метрический LC212 3-6 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 487

Державки

ZLC1 державка цилиндрическая с боковым зажимом 489

ZLC2 державка цилиндрическая с верхним зажимом 490

ZLC3 державка цилиндрическая 491

ZLC4 державка прямоугольная 90° 492

ZLC5 державка прямоугольная прямая 493
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Допускается+ Рекомендуется           ++

СОДЕРЖАНИЕ

4. БОРФРЕЗЫ

5. ТОКАРНЫЙ ИНСТРУМЕНТ

Форма

A/B
ZYA/ZYB

C
WRC

D
KUD

E
TRE

F
RBF

G
SPG

J/K
KSJ/KSK

L
KEL

M
SKM

N
WKN

Страница 449 451 452 453 454 455 456 457 458 459
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Свёрла спиральные высокопроизводительные

D121, D122, D123, D124 140 наружный H12 + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + + 496

D221, D222, D223, D124 140 внутренний H12 + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + + 496

Свёрла спиральные высокоточные

D177 140 наружный H12 + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + + 512

D277 140 внутренний H12 + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + + 512

Свёрла для обработки легких сплавов

D155 120 наружный H12 ++ 528

D255 120 внутренний H12 ++ 528

Сверла для глубокого сверления

D181 140 наружный H11 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 544

D281 140 внутренний H11 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 544

D182 140 наружный H11 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 575

D282 140 внутренний H11 ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 575

Зенковки и цековки

S301 90 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 601

S302 75 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 601

S303 60 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 601

S304 120 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 601

S311 90 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 602

S312 180 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 603

S313 180 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 604

Развертки

R101, R102 - наружный H7 + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 606

R110, R111 - наружный H7 + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 607

R201 - наружный H7 + + + + + + + + + 608

R202 - наружный H7 + + + + + + + + + 610

Центровочные свёрла

D301 90 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 584

D311 120 наружный - + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + 584

D326 60 наружный - ++ ++ ++ + ++ ++ ++ + + 586

Сверло-зенкер самоцентрирующееся

S110 150 наружный Н10 + ++ ++ ++ ++ ++ ++ ++ + + 588
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6-8. ОБРАБОТКА ОТВЕРСТИЙ
Подробные рекомендации по подбору инструмента на стр. 
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9. РЕЗЬБОНАРЕЗНОЙ ИНСТРУМЕНТ

Резьбофрезы

М НМ T150 3-5 15 M4-M20 + ++ ++ + ++ + ++ + + + + + ++ 614

М НМ T140 3-5 15 M4-M20 + ++ ++ + ++ + ++ + + + + + ++ 616

UN НМ T551
T552 3-4 15 NR10-5/8 + ++ ++ + ++ + ++ + + + + + ++ 617

UN НМ T541
T542 3-4 15 NR10-5/8 + ++ ++ + ++ + ++ + + + + + ++ 619

M НМ Т135 3-4 0 M6-M18 + ++ ++ + ++ + ++ + + + + + ++ 620

Метчики

M НМ Т100
Т101 3-4 0 M3-M16 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 623

M HSS Т310 3-4 0 M2-M30 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 625

M HSS Т320 3-4 0 M2-M52 ++ + ++ + ++ + ++ + + + + + ++ 627

M НМ Т102
Т103 3-4 15 M2-M30 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 629

M НМ Т104
Т105 3-4 45 M3-M16 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 631

M НМ Т110
Т111 3-4 0 M3-M16 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 633

M НМ Т112
Т113 3-4 45 M3-M16 ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 635

UNC НМ Т500 3-4 0 NR2-1” ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 637

UNF НМ Т501 3-4 0 NR3-1” ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 638

UNC НМ Т502 3-4 15 NR2-1” ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 639

UNF НМ Т503 3-4 15 NR3-1” ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 640

UNC НМ Т504 3-4 45 NR2-1” ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 641

UNF НМ Т505 3-4 45 NR3-1” ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 642

UNC HSS Т350 3-4 0 NR2-1” ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 643

UNF HSS Т351 3-4 0 NR3-1” ++ + ++ + ++ + ++ + ++ 644

UNC HSS Т360 3-4 0 NR2-1” ++ + ++ + ++ + ++ + + + + + ++ 645

Допускается+ Рекомендуется           ++
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10. МЕЛКОРАЗМЕРНЫЙ ИНСТРУМЕНТ

Фрезы

M838 2 30 0,1-3 + + + + + + + + + + + + + 649

M808 2 30 0,1-3 + + + + + + + + + + + + + 652

Сверла

D800 2 30 0,1-3 + + + + + + + + + + + + + 654

D139 2 0 0,1-1 + + + + + + + + + + + + + 667
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СОДЕРЖАНИЕ

11. ГРАВИРОВАЛЬНЫЙ ИНСТРУМЕНТ

12. ОБРАБОТКА АЛЮМИНИЕВОГО ПРОФИЛЯ

G100 2 0 1-3 + + + + + + + + + + + + + + 669

G101 2 0 1-4 + + + + + + + + + + + + + + 670

G102 2 0 0.5-0.8 + + + + + + + + + + + + + + 671

G103 1 0 0.8-6 + + + + + + + + + + + + + + 672

G104 1 0 0.1-2 + + + + + + + + + + + + + + 673

G105 1 0 0.2-0.3 + + + + + + + + + + + + + + 675

G106 1 10 0.2-0.5 + + + + + + + + + + + + + + 676

G107 3 0 0.1 + + + + + + + + + + + + + + 677

G108 1 0 0.2-0.5 + + + + + + + + + + + + + + 678

MP100 1 20 2-20 + ++ ++ ++ + 680

MP101 1 20 3.2-16 + ++ ++ ++ + 682

MP102 2 20 5-8 + ++ ++ ++ + 683

MP103 2 20 2-4 + ++ ++ ++ + 684
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• Сверла для обработки отверстий глубиной до 15D серии D181, D281, D182-D282

• Токарный инструмент для расточки отверстий диаметром от 3 мм

• Резьбофрезы и метчики для метрической и дюймовой резьбы
Машинные метчики и резьбофрезы из твердого сплава. 
Ручные метчики из порошковой быстрорежущей стали.
Длительная стабильность профиля получаемой резьбы.

• Сменные фрезерные головки
Легкая замена инструмента без переналадки, возможность переточки, два типа 
резьбового соединения.

• Линейка инструмента диаметром от 0,1 до 3 мм
Обеспечивает длительную стабильность профиля получаемой резьбы.

• Борфрезы для всех типов обрабатываемых материалов
Высокопроизводительная зачистка швов, кромок, подготовка мест сварки и пайки.

• Зенковки, цековки и фасочные фрезы
Комплексная обработка крепежных отверстий.

• Гравировальный инструммент
Надежность и высокая производительность.

• Фрезы для обработки алюминиевого профиля
Комплексная обработка крепежных отверстий.

НОВИНКИ 2020
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НОВИНКИ 2020

POLI – НОВАЯ ЛИНЕЙКА ФРЕЗ ПО ОБРАБОТКЕ АЛЮМИНИЯ

Зеркальная поверхность передней грани режущей кромки фрез POLI обеспечивает 
лучшее скольжение стружки и удаление её из зоны резания.

Снижение силы резания при фрезеровании фрезами POLI позволяет увеличить  
режимы обработки и сократить время обработки на операции.

Фрезы линейки POLI предназначены для обработки алюминиевых и медных  
сплавов склонных к налипанию.

Высокое качество обработанной поверхности.

Широкая гамма фрез POLI представлена на стр. 28 – стр. 100 включительно.
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ЛИНЕЙКА ФРЕЗ С АНТИВИБРАЦИОННОЙ ГЕОМЕТРИЕЙ

• Лучше качество обработанной поверхности
• Выше стойкость инструмента
• Меньше вибрации при работе
• Меньше шума
• Более прочная режущая кромка инструмента
• Стабильный переход сопрягаемых поверхно-

стей обрабатываемой детали

СЕРИЯ
М152 – черновая обработка алюминия и цветных сплавов.

СЕРИИ 
М181 и М190 – обработка конструкционных сталей, чугунов, нержавеющих  
и жаропрочных сталей и сплавов, титановых сплавов.

СЕРИЯ 
М182 и М122 – обработка высокопрочных нержавеющих и жаропрочных сталей  
и сплавов, высокопрочных титановых сплавов, конструкционных сталей подвергну-
тых закалке до 35-57 HRC.

В процессе работы эти фрезы более эффективно сопротивляются возникновению 
резонансных автоколебаний, что положительно сказывается на стойкости инстру-
мента и на качестве обработанной поверхности. Этот эффект достигается за счет 
смещения осевого расположения режущих кромок по длине режущей части.

Острая вершина ослаблена с двух сторон задними углами, в то время как радиус  
перехода (фаска) имеет свой собственный задний угол, за счет этого переход  
осуществляется более плавно и меньше ослабляет режущую кромку.
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ВОССТАНОВЛЕНИЕ РЕЖУЩИХ СВОЙСТВ ИНСТРУМЕНТА

• Фрезы 
• Сверла 
• Зенкера и развертки 
• Червячные фрезы

Одним из направлений деятельности  ЗАО «НИР» является переточка и восстанов-
ление режущих свойств инструмента.

Мы обеспечиваем переточку и восстановление всей номенклатуры стандартной 
и специальной продукции выпускаемой нами и аналогичной продукции сторонних 
производителей:

Восстановление режущих свойств 
инструмента позволяет сократить ин-
струментальные расходы на 25- 50%.

Качественная переточка позво-
ляет увеличить жизненный цикл 
инструмента и использовать ин-
струмент 2, 3 и более раз в зависи-
мости от технологии его применения.  
А нанесение износостойкого покры-
тия на переточенный инструмент по-
зволит увеличить время его работы 
до переточки.

Восстановление специального и профильного инструмента также позволяет значи-
тельно сократить время поставки.
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Возможность переточки и основные параметры перетачиваемого инструмента 
предварительно согласовываются с заказчиком.

Качественная заточка 
режущих кромок на 
станках ЧПУ 

Нанесение износостойкого 
покрытия и дополнитель-
ная обработка кромок

Контроль качества вы-
полненных операций по 
требованиям к новому 
инструменту

• Восстановление режущих свойств червячных фрез и ружейных сверл  с нанесе-
нием износостойких покрытий

• Стойкость переточенной фрезы соответствует стойкости новой

• Сохранение формы профиля фрезы

• Червячные фрезы
Наружный диаметр от 20 до 180 мм
Общая длина до 180 мм

• Ружейные сверла 
Наружный диаметр от 1 мм
Общая длина до 300 мм



152903, Россия, Ярославская обл., г. Рыбинск, ул. Авиационная, д. 1 Тел. +7 (4855) 29-26-00, факс +7 (4855) 29-26-50, www.zao-nir.com

18 19

МОНОЛИТНЫЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ
Чистовая и получистовая обработка

Фрезы предназначены для обеспечения высокой эффективности и надежности 
обработки деталей из различных материалов.

• Обработка узких канавок
• Отрезка
• Возможность работать «пакетом» фрез
• Высокая точность и жесткость обработки
• Высокая надежность инструмента
• Быстрая смена инструмента
• Высокое качество обработанной поверхности
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ИНЖИНИРИНГОВЫЕ УСЛУГИ

Одним из основных преимуществ нашей компании является инженерный потен-
циал. Чтобы быть конкурентоспособными и гибкими в условиях современного 
рынка металлообработки, мы выделяем инженерную подготовку в особое бизнес- 
направление.

• Проведение опытно-конструкторских работ.
• Разработка конструкторской и технологической документации (проектирование 

оснастки и ТП).
• Внедрение и «обкатка» сложных технологических процессов, как  на собственном  

оборудовании, так и на мощностях заказчика.
• Разработка управляющих программ и программ автоматизации подготовки  

производства.
• Подготовка обслуживающего  персонала (наладчиков станков с ЧПУ).
• Составление технического задания на подбор инструмента под задачи заказчика.

Возможности нашей команды:
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ИЗГОТОВЛЕНИЕ ФАСОННЫХ ФРЕЗ

Разработка и изготовление профильных фрез для изготовления ёлочных пазов.
Операция фрезерования заменяет 2 операции протягивания.

Возможность переточки. Точность про-
филя 0,01мм.

Короткие сроки повторного изготовления.

Различные формы сопряжений (радиусы, 
фаски).

Изготовление из твердого сплава или 
быстрорежущих сталей.

Фрезы для обработки Т-образных пазов 
и пазов типа «Ласточкин хвост».




