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ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ ФРЕЗЕРОВАНИЯ 
1. ENGLISH 2.GERMAN 3.FRENCH 4. ITALIAN 5. SPANISH 6. RUSSIAN 7. POLISH 8. TURKISH 

  
Ще 

1 CBN END MILLS 
2 CBN-FRASER 
3 FRAISE CBN 
4 FRESE CBN 
5 Fresas CBN 
6 Концевые фрезы СВМ из кубического нитрида бора 
7 FREZY CBN 
8 CBN PARMAK FREZELER 

СВМ (Кубический нитрид бора) 
Обработка стали высокой 
твёрдости (до НВс 70), 049 
зеркальное качество 
обработанной поверхности 

  
1 i-Xmills, CARBIDE INSERT END MILLS 

  

  

  

  

  

  

  

    

2 |-Xmills, HM-WP - FRASER 
3 -Xmills, PLAQUETTES CARBURE Ан обработки стапи 
4 №ЗЕВТИЕХМИ $ ese 055 
5 i-Xmills, insertos metal duro para copiado закаленной стали 

6 Фрезы |-ХтИ5 с твердосплавными сменными пластинами твёрдостью до НКс 65 
7 PEYTKI WEGLIKOWE éXmills 
8 i-Xmills, DEGISTIRILEBILIR KARBUR UCLU PARMAK FREZE 

1 i<SMART, CARBIDE MODULAR HEAD END MILLS 
2 i-Smart, Schaftfraser mit auswechselbaren VHM Schneidképfen 
3 i-SMART, PLAQUETTE CARBURE DE FRAISAGE Для обработки стали общего 
4 TESTINE MODULARI IN MD i-SMART 
5 SMART, Sistema de fresado modular назначения, чугуна и 081 
6 Концевые фрезы НЗМАВТ модульного типа магниевого чугуна 
7 Frezy i-SMART na wymienne ptytki weglikowe 
8 i-SMART- MODULER KARBUR UCLU PARMAK FREZE 

1 X5070 NANO SOLID CARBIDE END MILLS 
2 X5070 NANO-VHM - FRASER Для обработки стали высокой 
3 X5070 - FRAISE CARBURE NG 
4 FRESE X-5070 твердости (от НВс 45 до НВс 70) 101 

5 X5070, fresas de metal duro nanograno Высокоскоростная обработка 
6 Концевые фрезы Х5070 из нано-зернистого твердого сплава Обработка без СОЖ 
7 FREZY NANO WEGLIKOWE X5070 
8 X5070 NANO SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

1 4G Mill SOLID CARBIDE END MILLS 
2 4G Mill VHM - FRASER . 
3 4G Mill- FRAISE CARBURE Для высокоскоростной 

4 FRESE ‘4G MILL AGM обработки закалённой стали 161 
5 Fresas de m иго i Зрдость 
6 Твердосплавные концевые фрезы 46 МИ ства 10.0 HRe 55 
7 FREZY WEGLIKOWE 4G 
8 4G MILL SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

1 X-POWER PRO SOLID CARBIDE END MILLS 
2 X-POWER PRO VHM - FRASER 
3 X-POWER PRO - FRAISE CARBURE 
4 FRESE X-POWER PRO Для предварительно 347 
5 Fresas de metal duro X-Power закаленной стали 
6T ые концевые фрезы Х-РОМЕКВ РКО твердостью Вс55 
7 FREZY WEGLIKOWE X-POWER PRO aon 
8 X-POWER PRO SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

1 TitaNox-POWER SOLID CARBIDE END MILLS 
2 TitaNox-Power VHM Schaftfraser 
3 TitaNox-POWER, FRAISES CARBURE MONOBLOC. Высокоскоростная 
4 FRESE TITANOX - POWER обработка: 
5 TitaNox- Power, Fresas de metal duro и ; Титан, 395 
6 Твердосплавные концевые фрезы Та ох для обработки титана, инконеля и нержавеющей стали VIHKOHE!b и нержавеющая 
7 Frezy weglikowe TitaNox-POWER сталь 
8 TITANOX-POWER SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

1 JET-POWER SOLID CARBIDE & HSS-PM END MILLS 
2 JET-POWER VHM - FRASER 
3 JET-POWER - FRAISE CARBURE = 
4 FRESE JET-POWER Ansa нержавеющей стали, 411 

5 Fresas de metal duro Jet-Power никелевых сплавов и титана 

6 Фрезы ЛЕТ-РОМ/ЕР из твердого сплава и порошковой быстрорежущей стали 
7 FREZY WEGLIKOWE | HSS-PM JET POWER 
8 JET-POWER SOLID KARBUR ve HSS-PM PARMAK FREZELER 

1 V7 PLUS SOLID CARBIDE END MILLS 
2 V7 Plus VHM CPH Schafifraser 
3 V7 PLUS, FRAISES CARBURE MONOBLOC Высокопроизводительные 
4 FRESE V7 PLUS твердосплавные концевые 439 

5 V7 Plus, fresas de metal duro фрезы для стали, чугуна и 
6 Концевые фрезы \У7 РЕЦ$ из твердого сплава й стал 
7 Frezy weglikowe V7 Plus нержавеющей и 
8 V7 PLUS- SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

1 ALU-POWER HPC SOLID CARBIDE END MILLS 
2 Alu Power HPC VHM Fraser MUHA 
3 ALU-POWER HPC - FRAISE CARBURE. ЕО , 
4 FRESE ALU-POWER HPC алюминиевых сплавов, 463 

5 ALUPOWER HPC FRESAS DE METAL DURO цветных металлов и 
6 Концевые фрезы АЦ-РОМЕВ НРС для обработки алюминиевых сплавов и цветных металлов пластмассы 
7 FREZY WEGLIKOWE ALU-POWER HPC 
8 ALU-POWER HPC SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru “G& YG-1 CO.,LTD.



  

MILLING TOOLS 
1. ENGLISH 2.GERMAN 3.FRENCH 4. ITALIAN 5.SPANISH 6. RUSSIAN 7. POLISH 8. TURKISH 

ЩИ 

1 ALU-POWER SOLID CARBIDE & HSS-PM END MILLS 
2 ALU-POWER VHM - FRASER 
3 ALU-POWER - FRAISE CARBURE 
4 FRESE ALU-POWER 
5 Fresas de metal duro Alu-Power y HSS-PM 
6 6. Фрезы АЦ-РОМ/ЕК из твердого сплава и порошковой быстрорежущей стали 
7 FREZY WEGLIKOWE | HSS-PM ALU-POWER 
8 ALU-POWER SOLID KARBUR ve HSS-PM PARMAK FREZELER 

Для обработки алюминиевых 

сплавов с минимальными 
вибрациями 

  
1 D-POWER GRAPHITE SOLID CARBIDE END MILLS 
2 D-POWER Graphit VHM - FRASER 
3 D-POWER graphite - FRAISE CARBURE 
4 FRESE D-POWER GRAFITE 
5 Fresas de metal duro D-Power grafit 
6 6. Твердосплавные концевые cbpeab! D-POWER для Графита (с алмазным покрытием) 
7 FREZY WEGLIKOWE D-POWER GRAPHITE 
8 D-POWER GRAFIT SOLID KARBUR FREZELER 

Для обработки графита 

  
1 D-POWER CFRP SOLID CARBIDE END MILLS 
2 D-POWER CFK VHM - FRASER 
3 D-POWER CFRP - FRAISE CARBURE 
4 FRESE A CANDELA IN MDI D-POWER CFRP 
5 Fresas de metal duro D-Power CFRP 
6 6. Тведосплавные фрезы С-РОМЕВ для Утепластика (алмазным покрытием) для обработки композитных материалов. 
7 FREZY WEGLIKOWE D-POWER CFRP 
8 D-POWER CFRP SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

Для обработки композитных 

материалов, включая угле- 
и стеклопластик 

  
1 SOLID CARBIDE ROUTERS 
2 Mikroverzahnter VHM Fraser 
3 FRAISEADETOURER 
4 fresa in metallo duro 
5 Fresas de metal duro para composite 
6 6. Твердосплавные роутеры (с апмазным покрытием) 
7 FREZY WEGLIKOWE ROUTER 
8 SOLID KARBUR KALIPG! ROUTER FREZELER 

Для обработки композитных 
материалов, включая угле- 
и стеклопластик 

  
1 CRX S SOLID CARBIDE END MILLS 
2 CRXSVHM- FRASER 
3 CRXS-FRAISE CARBURE Концевые фрезы с 

  

  

  

4 FRESE CRXS алмазоподобным 
5 anes de metal duro CRX S фрезы CRXS углеродным покрытием 

. 1вердосплавные концевые фрезы 

7 FREZY МЕСЦКОМЕ СВХ $ для обработки меди 
8 CRXS SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

1 K-2 SOLID CARBIDE END MILLS 

Ko VER ASE Е ПЕ Фрезы общего назначения | 
4 FRESE K-2 с покрытием. Для стандартной 
5 Fresas de metal duro K-2 и высокоскоростной обработки. 
6 6. Твердосплавные концевые фрезы К2 ботки с/без 
7 FREZY WEGLIKOWE K-2 для обра Сож 
8 K-2 SOLID KARBUR PARMAK FREZELER 

1 ONLY ONE COATED PM60 END MILLS 
2 Only One, beschichtete eC м6 Schaftfraser 
3 ONLY ONE, FRAISES PM60 ES 

4 FRESE ONLY ONE IN PM60, RIVESTITE Для предотвращения 
5 Опу Опе, Сопадог ве РМб0 соп гесибитепю скалываний | 
6 Koxuessie cbpesb! ONLY ONE us 6bictpopexywjei cranu PM60, cnokppiTvem ==“ M10, ecTBVeM BUGpaLnii 
7 Pokrywane frezy PM60 z serii ONLY ONE 
8 ONLY ONE KAPLAMALI HSS-PM60 FREZELER 

1 TANK-POWER HSS-PM END MILLS 
2. TANK - POWER HSS-PM - FRASER Высокопрочные фрезы 
3 TANK-POWER - FRAISES HSS-PM для черновой и чистовой 
4 FRESE TANK-POWER IN HSS-PM ботки г 

5 Fresas HSS-PM Tank-Power обра нержавеющей: й 
6 Концевые фрезы ТАМК-РОМ/ЕР из порошковой быстрорежущей стали углеродистой и легированно! 
7 FREZY HSS-PM TANK-POWER стали. 

8 TANK-POWER HSS-PM PARMAK FREZELER   
1 GENERAL HSS END MILLS 
2 HSS SCHAFTFRASER 
3 FRAISES HSS 
4 FRESE IN HSS 
5 Fresas HSS 
6 Концевые фрезы общего применения из быстрорежущей стали 
7 РВЕРУ 2 Н$5 
8 GENEL KULLANIM HSS PARMAK FREZELER 

Фрезы общего назначения с 
покрытием или без покрытия 

    
“G&S YG-1C0,, LTD. 

1 HSS MILLING CUTTERS 
2 HSS FRASER 
3 FRAISES DE FORME HSS 
4 CORPI FRESAIN HSS 
5 Fresas HSS 
6 Фрезы из быстрорежущей стали специального применения 
7 РВЕРУ 2 Н$$ 
8 HSS FREZE KAFALARI 

Для общего применения. 
Доступны фрезы для обработки 
шпоночных, Т-образных и пазов 
“ласточкин хвост”, дисковые и 
торцово-цилиндрические фрезы 

Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru 
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Концевые фрезы СВМ См. стр.: с.49 - с.53 
  

ЦЕН Общая длина перемещения при фрезеровании : 240мм 

№\х Шероховатость обработанной поверхности Условия обработки (1 хВО.5) 

x Концевая фреза СВМ с 2 зубьями 
5 

(MM Rataverace) ИИ умах) 
45    

СТВ 30,000 

Подача {мм/мин} 1,500 

Глубина об-ки (мм) В] 

COK Масляный туман 

, B1xB4x0.6x50 
35 Сталь : Х12МФ (НВсб0) 

ЕЕ ЩЕ DIN :X155CrV-Mo12-1 

3 WR :1.2379 

- cee 2425 

YG-1 Competitor A Competitor B i Обрабатывающий центр 

в\х Максимальный износ (1) 

27 СВМ (19.6111) Производитель А (32.2491) Производитель В 

Я 

1159 9 Общая длина перемещения при фрезеровании : 750мм 

  

Инструмент был сломан после 

преодоления 100 м длины 

перемещения при фрезеровании          

з (ИИ на(Ауегаое) — (ППП вубмех) га Концевая фреза СВМ с 2 канавками 

р ПОВ ок 
Сталь : Х12МФ НВсб0) 

2 ЕЩЕ DIN :X155CrV-Mo12-1 

WR : 1.2379 
315 

CUT] 188.50 

1 ВРМ (об./мин) |) 30,000 

2,000 
Глубина об-ки (мм) ВХ 

0 Сож Масляный туман 
YG-1 Competitor A Competitor B Competitor C 

  

  

  

  

  

    
Обрабатывающий центр 

вх Максимальный износ (1) 

УС СВМ Производитель А 

(57.630) (100.314ул) 

Производитель В Производитель С 

(71.471) (170.200um)    
  

Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: гизза@уд1 ги “G&S YG-1 CO.,LTD.



  

а И 

Концевые фрезы 1-Хт См. стр.: с.55- с79 
  

ЦЕ 7 -ЖтШ Концевые сферические фрезы со сменными пластинами 
  

300 =-Xmill общ, длина перемещения: 189м 

Общ. длина перемещения : 189м 

Производитель В Общ. длина перемещения: 189м 

  250 / 

  

200 

. LL, 

. и 

: 
ZS 

я” 

| 

  

  

W
e
a
r
 

(u
m)

 

    
  

  

                  

  

0 29 90 189 

Yl Milling Length (m) 

шины А 

== В 

Условия обработки 

иги 1-ХтИ (ХМВ120С160) 80.42 ры Осевая: 0.8 /Радиальная: 1.6 

По Ш ыы 
JIS_:SKD61 (HRc50), Подача (мымин) Е | Выютым М Производ,В:48 /Производ. А:56 
DIN: X40GrMoV51(1.2344) 
AISI: H13 (nro eR A | 0 12 ВИС ВИ Обрабатывающийцетр __ Обрабатывающий центр 

ЦЗ 7 -ЖХтИШ концевые радиусные фрезы со сменными пластинами 

-Xmill Общ. длина перемещения : 450м         

     

  250 

200   

  

    
  

  

  
                  

  

q и Производитель А Общ. длина перемещения : 450м 

= 100 7 

50 [4 

вы _ 
0 150 300 450 

YO4 Milling Length (m) 

meee А, 

maf В 

Условия обработки 

ша EXmill XMR110A16020) Kn 280 to Осевая: 3.0 /Радиальная: 0.2 

01642 Восх I escrito 
IS IPAM MoKdseee ARGS) ETS 2730 sO DIN: 40CrMnNiMo8-6-4(1.2738) 
AISI: P20+Ni Weer ais) 0,2 ВИС ВИ Обрабатывающийцетр __ Обрабатывающий центр 

YG-1 CO,, LTD. Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru 
 



ПРИМЕР ПРИМЕНЕНИЯ 

Фрезы 1-Хт!Ш 

1-ХтйИ сАлмазным покрытием 

60   

Увеличение срока службы инст-та 

50 - 

40 - 

30 - 

Ср
ок

 
сл
уж
бы
 

ин
с-
та
 
(ч
ас
ы)
 

20 - 

  

     
Алмазное покрытие Обычное покрытие 
(XMR110D17010) 

ass CBOUCTBa NOKPbITUA 
Данное покрытие нового поколения имеет прочную 

кристаллическую структуру. Оно прекрасно защищает 

инструмент от абразивного износа и делает его как 

нельзя более подходящим для резания графита. 

вхх Особенности 

1. Высокая износостойкость. 
2. Меньший коэффициент трения (с алюминием) 
3.Высокая точность. 

вх Преимущества 
Фрезы НХ с алмазным покрытием пододят для 

высококачественной высокоскоростной обработки 

заготовок из графита. 

вх Применение 

1. Графитовые электроды. 
2. Микроэлектромеханические системы (МЭМС) 
3. Печатные платы 
4.Керамика (сырая, спечённая) для стоматологии, 
машиностроения 

  

Алмазный слой 

Кристаллическая 

структура 

  

См. стр.: с.56 - с.79 

Условия обработки 

ШГ Ш i-Xmill- 

(XMR110D17010) 

rT) @17xR1.0 

acd ic Графит 

er UD] 320 

СТ 6,000 

ЕО 2,800 

Подача на зуб(мм/зуб) ВХ] 

ВЕСА Осевая: 0.2 

Е Воздух 

№ \ ~ A i 

Основа Sew By    
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Фрезы модульного Tuna i-SMART 

  

a 

См. стр.: с.31 - с.99 
  

11 = 91 0 Общая длина перемещения при фрезеровании : 60т 

Из
но

с 
(1
) 

120 

100 

80 

60 

40 

20 

  

  

  
10 20 40 60 

YG Длина фрезерования (м) 
—= Произв. А 

—&— Произв. В       

i-SMART 

Размер @16xR1.0 

Материал AISI P20+Ni 

155.82 

ЩИ 

ДИ 280 

    

Подача на зуб(мм/зуб) ШУ) 

ee Cm] 

АО ~
 
~
 

OU ay 

аб 8 о 5 а а = 

  

Производитель А 

  

Производитель В 

  

  

YG 1 C0., LTD. Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru 

4-хзубая 

KP4M (HRc35) 

DIN 1.2738 

3,100 

COM 

Обрабатывающий центр



АА, 

  

  

  

    

    

  

  

  

  

  

  

  

        

Концевые фрезы Х5070 См. стр.: с.101 — с.159 

1] =>) й Твердосплавная концевая фреза с 6 зубьями (45°) для закаленной стали 

4 ever Условия обработки 

до | ® Производитель А 6Flute 45° Helix 
5 616016х40х110 

as Сталь: АХ5МФЛС (НВс50) 
30 ZO Е DIN :X40CrMoV5-1(1.2344) 

Isa AISI:H13 

40 Ocesaa : 24 / Радиальная : 0.96 

CHG: Обрабатывающий центр 
0 50 100 

Milling Length (m) 

| 
ЗУ Х5070 
(Общая длина фрезерования : 100м) 

  

Competitor A 
(Общая длина фрезерования :100м) 

  

ии! Твердосплавная концевая сферическая фреза с4 зубьями 

  Условия обработки 
GFSaYG-1 

© oonswonrens A | Фферическая,4зубая фреза _ 
300 ВЕ ts @10x210x18x100 

JIS. :SKD11(HRc60) 
250 / Материал DIN: X155CrVMo12-1(1.2379) 

  

  

AISI: D2 

210.486 

RPM (rev./min) 6,700 

Подача (мм/мин) №2: 

  

  

  

          

100 С | Осевая:02 / Радиальная: 0.5 

я / _ 2 АИ Масляный туман 

/ Вылет (мм) 32 

07®—— ee Обрабатывающий центр 
0 210 360 540 

Milling Length (m) 

G&S Х5070 
(Общая длина фрезерования : 540м) 

Производитель А 

{Общая длина 

фрезерования :210м)    
  

тел.: +7-499-110-71-06, млмм.уд1.ги, Е-тай: гизза@уд1 ги “G&S YG-1 CO.,LTD.



  

А 47 

Концевые фрезы 4С М5 См. стр. 6.161 ~ 6.345 
  

11-318 № - Концевая сферическая фреза 
      
  

  

  

  

  

  

  
  

  

  

                

4100 GS 1G Mills Total Milling Length : 300m 

—YGr= YG-1 4 Pi 
=——()—— Competitor A 

90 x 

80 

70 

60 
= к or a ae 

> 50 / ere ie) Cexrop 20 Сектор 20 
© 
o 1.1 / 40 y vr Условия обработки 

ПВГ 2-зубая концевая фреза, 5ЕМО9806Е IS | 2 зубая концевая фреза, SEIVIUZGUOUE 

30 >” 6x6x12x90 
/ и 38XHM (HRc35 / DIN 1.2738 улучшенный) 

20 az DEC 130.061 
/ / ВРМ (об/мин) 6,900 

10 Подача (мм/мин) 830 

и Подача на зуб(ммзуб 0.060 

0 275 Глубина об-ки (мм) Осевая : 0.2 / Радиальная : 1.2 

5 2 75 125 20 30 Масляный туман 
Длина фрезерования (м) 26 

Обрабатывающий центр 

ИСИ №8 - Согпег Вад м5 

  

       

  

  

  

    
  

  

    

  

            
  

80 QS 4G Mills Общая длина фрезерования :174м 

—=YG— |YG-1 oie 
<==} | Competitor A an 

Melee 9] 

80 Производитель А Общая длина фрезерования :174м 

50 & С оо RST ae 

$ № 
5 40 ее У] 
Ф 

= 
30 Условия обработки 

пре | — Инструмент __ | Фреза с4-мя винтов. зуб,, 5ЕМЕО110005Е 

“so @10(RO.5)x10x25x100 
20 eo ЗВХНМ (НВсЗ5 / СИМ 1.2738 улучшенный) 

[ У мм) Я 
RPM (06/muu) 1,640 

10 Подача (мм/мин) 180 

Подача на зуб(мм/зуб) 0.027 

0 FS eek GL} Осевая: 25 / Радиальная: 0.5 
0 29 58 116 174 Масляный туман 

41 Длина фрезерования (м) 
Обрабатывающий центр 

  

&F& УС- СО. НО. Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru
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Черновые фрезы Х-ЗРЕЕО См. стр.: с.273 - с.275 

ии ий Боковое фрезерование 

Компания \С-1 
=== Производитель A 

тире Производитель В 

X-SPEED ROUGHER Общая длина фрезерования : 25м 

  

     

  

240 

210 

= 
= 180 Производитель А Общая длина фрезерования : 25м 

2 150 
g 
S een 
5 120 fay ^^ 
8 

90 

Производитель В Общая длина фрезерования : 25м     60 

30 

  

“ГРУЗ —< 
>, А 

5 10 15 20 25 

Длина фрезерования (м) 

Условия обработки 

Х-5РЕЕО ВО0СНЕВ №71[3 14247) ОНИ 5,000 (157.08 м/мин) 

О 1,300 

oe eC Сож 

ERC ee ele А 910х10х20х72 

eee l=) | @10x10x15x80 

DIN : X40CrMoV51(1,2344) 

   

    

   

Е JIS : cranb 4X5M@1C(HRc30) Buinet (MM) 82 
AISI: H13 Обрабатывающий центр 

413-91 9 4 Flute Multuple Helix 

  

X-SPEED ROUGHER Общая длина фрезерования : 15м 
Компания \С-1 

тишине Производитель А 

=== Mponssogutenb B ee ager 
ee f ae 
ey 2 

  

  160 

140 == eT 
  

       
  

  

    
  

  

      

              
  

  

i 120 J р” Производитель А Общая длина фрезерования: 15м 

8 100 
a wer ee 

ро ZC | Vins 
$ 

° в ых 

L Sr 10мм Производитель В Общая длина фрезерования : 15м 
40 i” ko = 

A or 20 a 

0 | 
13 5 10 15 

Длина фрезерования (м) 

Условия обработки 

ОНО @10х10х15х72 a eee ДТ 4,000 (125.66 м/мин) 

Е ЕЩЕ @10х10х20х72 1,000 

USER TT) @10x10x15x80 LL OX )=—ltl (_itststs— 

DIN : X40CrMoV51(1,2344) TT 

Материал 5: сталь 4X5MO1C(HRC30) Е 
AISI:H13 Обрабатывающий центр 

   

    

   

  

Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru YG-1 CO, LTD.
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Концевые фрезы Х-РОМЕКВ РКО См. стр.: с347 - ©.394 

  

  

Х-РОМЕВС::) Длина фрезерования : 100м 

    

  

3) 35) 8 2 Flute Square End mills 

     

    

  

  

45 X-Power 

X-Power 

“| 67% — 
35 Я Лучшая износостойкость А к я 

30 Л По сравнению с Х-Ро\ег \ \ 

$25 X:POWER im Условия обработки 

$20 —— 2 и | X-POWERGO X-Power 

15 Длина об-ки (м) 100 
10 6100х0100х22х70 
5 KP4M(HRc35) /DIN 1.2311, ANSIP20+Ni 

<> Не 63 

0 20 60 100 Подача (мм/мин) 300 

Длина фрезерования (м) Глубина оби (мм) Ар:10,Ае:05 
АЕ Масляныйтуман 

X-POWER a Длина фрезерования : 120м     

  

   

и 2 Flute Ball End mills 

    
     

  

  

  

  

   

  

            

   

  

  

  

40 > = : 

т X-Power в = 
35 Е 80% Длина фрезерования : 120м 

30 Га Лучшая износостойкость : 
ЫЛ По сравнению с Х-Ромег 4 

E25 “i 

8 20 Х-РОИЕКС:) Условия обработки 
з _ IS 

15 DS X-POWER(O X-Power 

10 Anna 06-10 (m) 120 

5 @6.0x 60x 12x90 
1 KP4M{HRc35)/DIN 1.2311, ANSIP20HNi 

° ия 40 80 120 a 30 
Длина фрезерования (м) 830 

Глубина оби (мм Ap:02, Ae:12 
Ou eT Масляныйтуман 

1539 4 Flute Corner Radius End mills X-POWER G3 Длина фрезерования : 100ы 

“ X-Powe: - - 
40 Е 50% Х-Ромег Длина фрезерования : 100ы 

© :® 
35 Ра Лучшая износостойкость = — 

30 ЕЛ По сравнению с Х-Ромег S 

8 XCPOWER 3 — 

8 20 MG 7S Условия обработки 

> 15 i, X-POWERD X-Power 

10 PC 0 

@10.0(RO.5) x B10.0 x 30x 90 
5 р KP4M(HRc35)/ DIN 1.2311, ANSI GS атериал . 
° 0 20 60 100 P20+Ni 

Длина фрезерования (м) 52 

180 
а Ар:25, Ае:0.5 

Cour nny Масляный тума 
  
“Y& NG-1 CO.,LTD. Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru 11
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Концевые фрезы ТКаМох-РОМЕВ см. ст. сз55 -с409 
  

12 

или Твердосплавные концевые фрезы с 4 зубьями, и покрытием типа «У» | Общая длина фрезерования : 17.25м 

        

    

    

  

TitaNox-POWER 

Юл 
30 й и Производитель А 

20 
=76= YG-1 

10 и = Производитель А. 

—В-— Привуиеьв | Производитель В 

  

Общая длина фрезерования : 16.11м ве
ли

чи
на

 
из
но
са
 
(м

км
) 

с 5 

|
 

  

  

  

Общая длина фрезерования : 16.04м 

        

  

35 

0 13.8 17.25 

Общая длина фрезерования (м) 

Условия обработки 

4Flute, with Double Core er ERE LULL) 254 

Q12(R1) x B12 x 26 x 80 Подача на зуб (mmisy6) — (741 

ECU DN:TAVEVACTra = COX 
12 осевая 36 

А 1,591 нана. а Обрабатывающий центр 

  

ит И1И Твердосплавные концевые фрезы с 5 зубьями и покрытием типа «У» 

Общая дпина фрезерования : 16м      

   

  

  

  

  

    

  

        

  

= 60 
= 

8 50 ус 
Е A TitaNox-POWER 
5 

= 40 
2 А В 

30 a 

Производитель А м Le роизвод 
== 6-1 

10 === Производитель А 

=—В === Производитель В 

We 

0 2 8 16 

Общая длина фрезерования {м} 

Условия обработки 

5Аще Подача (мм/мин) 398 

@12 x O12 x 26 x 83 Pe uc Kank WL) Осевая: 18 /Радиальная: 3.6 

EC омтлби сию  =®Б®Б ПТИ ок о 
moles) 1,591 a. на Обрабатывающий центр 

  

  

Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: гизза@уд1 ги “G&S YG-1 CO.,LTD.



ПРИМЕР ПРИМЕНЕНИЯ 

  

Концевые фрезы \7 РЕЦ$ См. стр.: с.439 - с.461 
  

1151 Фрезас4 зубьями     
250 

225 

200 

175 

150 

В
е
л
и
ч
и
н
а
 
из

но
са

 
(м

км
) 

0 5 19.6 29.4 39.2 49 

Общая длина фрезерования (м) 

Общая длина фрезерования : 49м 

  

и-СУ т Фреза сб зубьями 
—у<е- YG-1 

—e— Другой производитель 

В
е
п
и
ч
и
н
а
 
из

но
са

 
(м

км
) 

0 120 240 360 

Общая длина фрезерования (м) 

Общая длина фрезерования :360м 

    

5 2 Е $ : 

  
V7 Plus с4зубьями 

Pasmep @10x 10x 22x72 

- Л : сталь $45С (НВс30) 

Материал -DIN: C45 
-WR : 1.0503 

ЕТ 230.09 

ОАО 7,324 

  

ПО ЕВЕЩСТИ №88 1,464 

Подача на зуб (мм/зуб}) — №195] 

ia Tees rT) | Осевая : 10 /Радиальная: 3 

И СОЖ 

w
 

>
 Вылет (мм) 

Обрабатывающий центр 

6 2 Е $ i : V7 Plus сбзубьями 
  

Pasmep @12(R1) x O12 x 26 x 83 

Л$ :сталь $45С(НВс30) 

ОМ: С45 

WR : 1.0503 

CT 278.67 

Материал 

АЕ CL} 7392 

  

Подача (мм/мин} №72 

Подача на зуб (ммуб) ЮУ) 

ЕСС) | Осевая : 2420), Рад: 0.6(0.050} 

ТИ Сож 

w
 

a
 mL) 

Обрабатывающий центр | 
  

“Y& YG-1 CO, LTD. Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru 13



АА, 

  

Концевые фрезы АБО-РОУ\МЕВ НРС см. ст. с4в3 -р.475 
  

14 

Ц Slotting Application Условия обработки 

@1/2(R.090) 3 Flute Corner radius End Mill, Alu-Power HPC [STS 01/2(8.090) х 1/2 х1-1/4 х3-1/2 

AL7075 

< 
ВЕНЕ 12,224 

5588 
АЦРОМЕВ НРС | Глубина обчки (мм) Ро 

СОЖ (9% эмульсия) 
С 49 

Sioting 
| CraHox Обрабатывающий центр 

115% 

   

    

       

    

    

  

110% 

Общая длина фрезерования : 38м 

Myer ete nul ey 

  

  

изн Pocketing Application Условия обработки 

@1/2(R.090) 3 Flute Corner radius End Mill, Alu-Power HPC ae @1/2(R.090) x @1/2 x 1-1/4 x 3-1/2 

AL7075 
130% RPM (o6/mun) 12,224 

Подача (мм/мин) 0088 

127 (Осевая) / 12.2 (Радиальная) 

=. СОЖ (9% эмульсия) 
(< Вылет (мм) 48 

ее Pocketing 
| CraHox а Обрабатывающий центр 

Общая длина фрезерования : 38м 

100% ALU-POWER HPC 
7 а 

110% 

ИИА 

Ее ЕТ 
Se Oa 

Длинаоб-ки : З8т 

ТН 
15.385 (п   

Radial 
infeed 

  

      

      
Groove width 

In trochoidal milling applications, Peel milling applications Outstanding chip evacuation 
the cutter follows a spiral path by moving benefit from ALU-POWER HPC's super through deep gullet design coupled 
radially as it rotates providing faster sharp high-speed milling ability. with high speed milling leaves 
machining times, lower tooling costs and a well-defined clean cutter path. 
reduced loads on machine components. 

Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: гизза@уд1 ги “G&S YG-1 CO.,LTD. 
 



  

a 

@pespbi ONLY ONE из быстрореза Cm. c1p.: 6.615 ~ 6.635 
  

| =-) i) 4-3y6an KonuWeBan dpe3za 

Условия обработки 

   

  

  
  

  

  

  

  

    

    

15 = «0 Only One PM60 Твердосплавная 

Quy one спокрытием фреза с покрыт. 

ем {(repaoonnes. Размер 610х@10х22х72/610х@10х22х70 
E100 сталь РМ60) покрытием) 16 :545С 

a heey KS :SM45C 

8 ы 0№:С45 
5 AISI: 1045 

СЕТ 2,750 
50 

Подача (мм/мин) №79 

Ne нанатиниий)] ЕС | Осевая :3 /Радиальная:1 
          Охлаждение №%®) 4 

    

0 8 16 24 31 

Длина фрезерования (м} 

Обрабатывающий центр 
  

1275) ОМУ ОМЕ из быстрореж. стали РМ60 с покрытием Обычная твердосплавная фреза с покрытием 

  

12319 4-зубая концевая фреза 

    

  

  

  
  

  

  

                

_ Условия обработки 

Е ad — io ОпуОпеРМ60 — Твердосплавная 
g Quity OnE , спокрытием фреза с покрыт. 

5 {спокрытием, | (твердосплав. @10x@B10x22x72/010x@10x22x70 

crane PMGO) | roxperwen) JIS :SA5C сталь : 

зи oe KS. :SMA5C 
ы DIN: C45 

50 AISI: 1045 

д СЕТИ 2,750 
пни} 

„опис + Подача (мм/мин) №7 

ЕСИ О | Осевая : 10 /Радиальная : 1 

© 
0 8 16 24 31 ee Обрабатывающий центр 

  

  

Длина фрезерования (м) 

2475) ОМУ ОМЕ из быстрореж. стали РМ60 с покрытием Обычная твердосплавная фреза с покрытием 

  

  

G@& YG-1CO,, LTD. Ten.: +7-499-110-71-06, www.yg1.ru, E-mail: russia@yg1.ru 15



Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



  

ЧЕТ 
TOOLS 
  

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ СВМ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ |!-ХтИ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ i-SMART 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ Х5070 ИЗ НАНОЗЕРНИСТОГО ТВЁРДОГО СПЛАВА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ 46 МИ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ Х-РОМЕВ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ТйаМ№ох-РОМЕВ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ .ЕТ-РОМ/ЕВ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА И ПОРОШКОВОЙ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ \7 РЦЦ$ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ АГУ-РОМ/ЕВ НРС ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ АГ/-РОМИЕВ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА И ПОРОШКОВОЙ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ О-РОМЕК ДЛЯ ГРАФИТА ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА (С АЛМАЗНЫМ ПОКРЫТИЕМ) 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ О-РОМЕВ СЕБР ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА (С АЛМАЗНЫМ ПОКРЫТИЕМ) 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ РОУТЕРЫ (С АЛМАЗНЫМ ПОКРЫТИЕМ) 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ СКХ $ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ К-2 ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ОМУ ОМЕ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМб0 С ПОКРЫТИЕМ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ТАМК-РОМЕВ. ИЗ ПОРОШКОВОЙ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$-Е 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 

© УС- СО., (ТО.



СОДЕРЖАНИЕ 

     

         

     

  

СВМ ФРЕЗЫ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ Ни y 
СМЕННЫМИ ПЛАСТИНАМИ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ КОНЦЕВЫЕ 
ФРЕЗЫ 

®PE3bI M3 BbICTPOPEXKYLUEN 
ea ESS) 
ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 

© УСЛл СО. ГТО.



Содержание / 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ СВМ (Кубический нитрид бора) 
Обработка стали высокой твёрдости (до НВс70), зеркальное качество обработанной поверхности 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ Х5070 ИЗ НАНО-ЗЕРНИСТОГО ТВЁРДОГО СПЛАВА 
Для стали высокой твёрдости (от НВС 45 до НВС 70). Для высокоскоростной обработки без СОЖ. 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ 4С МИ! ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 
Для высокоскоростной обработки заготовок из закалённой стали с твёрдостью до НВС 55 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ Х-РОМИЕВ РКО ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 
Для обработки стали с твёрдостью от средней до высокой (НВс 65} 

KOHLJEBBIE ®PESbI TitaNox-POWER U3 ТВЕРДОГО СПЛАВА 
Для высокоскоростной обработки редких металлов: титан, инконель и нержавеющей стали 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ЕТ-РОМЕВ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА И Н$$-РМ 
Для обработки нержавеющей стали, никелевых сплавов и титана 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ \7 РНУ$ ИЗ ТВЕРДОГО СПЛАВА 
Высокопроизводительные концевые фрезы из твердого сплава для стали, чугуна и нержавеющей стали 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ АЦ/-РО\М\ЕК НРС ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 
Для алюминия, алюминиевых сплавов, цветных сплавов и пластика 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ АК/-РО\МЕК ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА И Н$$-РМ 
Для обработки алюминиевых сплавов с минимальными вибрациями 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ О-РО\М/ЕК ДЛЯ ГРАФИТА (С АЛМАЗНЫМ ПОКРЫТИЕМ) 
Для обработки графита 

KOHLIEBbIE ®PESbI D-POWER CFRP (С АЛМАЗНЫМ ПОКРЫТИЕМ) 
Для обработки композитных материалов, включая угле- и стеклопластик 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ РОУТЕРЫ (С АЛМАЗНЫМ ПОКРЫТИЕМ) 
Для обработки композитных материалов, включая угле- и стеклопластик 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ СКХ $ ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 
Концевые фрезы с алмазоподобным углеродным покрытием для обработки меди 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ К-2 ИЗ ТВЁРДОГО СПЛАВА 
Фрезы общего назначения с покрытием. Для стандартной и высокоскоростной обработки с/без СОЖ. 

ТЕХНИЧЕСКИЕ ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ 

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ “GZ 77 ESB94 | ESDO2 | XMB110A ed ХМВ260Т HEIL 

СТАЛЬ КОЛ-ВО ЗУБЬЕВ 2 2 2 2 2 2 
  

  

  

  

  

  
  

  

  

  

  

  
  

   

    

        

  

       

       
               

УГОЛ СПИРАЛИ 30° 0° - - - . 
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ТРЕ (Бронза /Латунь) 100 
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ЕТО нивы 
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Tank-Power 

E9936 | E9A29 | E9942 | E9A30 | E9938 E9941 | E9A35 | E9A26 | E9A33 | E9A34 | ESE43 
GA936 | GAA29 | GA942 | GAA30 | GA938 | GAA GA941 | GAA35 | GAA26 | GAA33 | GAA34 | GAE43 

2 2 3 3 4 4 Pe м у м у м Мн ry Многозубые 

  
  

  

  

        

  

                      

30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 45° 30° 30° 30° 

ce re “went we mea ом Черновые | YepHosbe Черные  Черовые | YepHosbie | Черновые 

010 010 01.0 01.0 010 020 06.0 060 040 06.0 06.0 0100 

025.0 0250 025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 0250 025.0 

642 643 644 645 646 647 648 649 650 651 652 653 

Укороченные | Удлиненные - Укороченные  Укороченные | Удлиненные  Укороченные | Удлиненные | Укроенье  Уюроенные | Удлиненные | Сшейкой 

ОИСИ 
HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM HSS-PM 

© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
О О О О О о о о о О о о 
© © © © © © © © © © © © 
о О о О О о о о о О О о 
© © о © © © © © © © © © 
о о о о о © © © © © © © 
о о о о оо по о © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © 
© oe о о о по о +6 о о о о 
© © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © о о о 

О О О О О О о О О О 
О О О О О о о о о О о о 
о о о о о о о о о о 

| | | | 
| | | | | 
| | | | | 
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| | | | | 
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PRO 
ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
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JET-POWER 
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GI    5 
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CFRP 
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2 Многозубые 2 4 3 2 2 3 

  

  

    

   

  

    

     

      

  

    

    

     

    

  

  

  

  

УГОЛ СПИРАЛИ | == 30° 30° 8: 30° = 30° 60° 28 30? = 30° 30° 

ИНСТРУМЕНТ ФОРМА РЕЖУЩЕЙ | (Спожим — Сплоким — Спложим — Сплоим | Сплоским ернесие | Фермесие | Ceprveane 
ДЛЯ КРОМКИ | пи преи | рен прим | Tone 7 

РАЗМЕР ММ 030 06.0 02.5 02.0 07.0 R1.0 R10 R10 ФРЕЗЕРОВАНИЯ 
РАЗМЕР МАХ | 025.0 0300 018.0 018.0 020.0 R160 R150 R3.0 

СТРАНИЦА | 678 679 680 681 682 683 684 685 

ОПИСАНИЕ | Уюроенные *appovene Укороченные | Укороченные | Укороченные Укороченные | Удлиненные | Укороченные 

ron a a ЕИтИИВЕтТИ 
Материал инструмента | HSSPM | HSSPM | HSSPM © HSSPM © HSSPM | HSSCo8 | HSSCo8 | HSSCoB 

9 

и И ( 

©: Отлично 

О: Хорошо 

VDI molten | Ha 
i 125 © © © © © © © © 

[2 | Нелегированная 122 13 © © © © © © © © 
Г Пя 250 25 © © © © © © © © 
Ши 20 28 © © © © © © © © 
5 | 300 32 о О о о о о о о 
ШИ 180 10 © © © © © © © © 

Низколегирован. 275 29 © © © © © © © © 
za сталь 300 32 О О О О О О О О 
= 350 38 О О О О О О О О 

ЕТ  Высоколегир. 200 15 © © © © © © © © 
ШИ сталь 325 35 О О О о О О О о 
120 200 15 

Нержавеющая 20 23 
4 180 10 

180 10 

260 26 

17 160 3 

ate) 250 25 

130 

ПР Алюминиевый 60 О О О О О О О О 
ra сплав 100 о о о о о о о о 
En 75 о о о о о о о о 
ние 90 о о о о о о о о 

№ 130 О О О О О О О О 

ШБ Медь имедные — 110 
сплавы 90 

ТРЕ (Бронза /Латунь) 100 

Г 29 | Неметалические 
ГЕ — материалы 

200 15 

280 30 

250 25 

350 38 

320 34 

36 400 Rm 

КУ 1050 Вт 

Е 550 55 
Е Закаленная сталь 630 60 

400 42 

550 55 
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HSS @PE3bI 

486 4&6 1 1 2 2 2 2 2 3 3 3 3 3 

30° 30° = 30° = 30° = 30° 8 30° 30° 42 42 = 30° = 30° 30° 30° 30° 

(плоским  Сплоким | (плоским  Сплосим | Спложим  Сплоким | Спложим | Сплоким  Спложим | Сплоким  Сплоским | Сплосим 
Goeprseaue Cepiieaoe ен | рум Прем | пре  прен  преи рен мреи TONNE пре ори дем 

R3.0 R5.0 03.0 03.0 01.0 01.5 02.5 01.0 020 DIS 01.0 020 010 02.0 

R125 R125 010.0 016.0 040.0 040.0 040.0 032.0 020.0 0320 040.0 0400 0200 0100 

686 687 688 689 690 693 695 696 698 699 700 702 704 705 

Укороченные  Удлиненные Укороченные Удлиненные длинные Укороченные  Удлиненные Укороченные Удлиненные Укороченные— Набор 

Pees Bes Без ый Без Без ЩИ ии Без 
ТАМ В покрытия покрытия ПШ Игл И покрытия покрытия ПОГ ИГ и 7TAN покрытия 

HSSCGoB | HSSCo8 HSSE HSSE HSSCGoB | HSSGo8 | HSSCGoB | HSSCo8 | HSSCoB | HSSCo8  HSSCo8 | HSSCo8  HSSCoB | HSSCo8 

lw @ 
| | ” ь 

© © О © © © О О © © © © © 
© © О © © © О О © © © © © 
© © О © © © © © © © © 
© © О © © © © © © © © 
О О О О О О © © © © © 
© © О о © © © О О © © © © © 
© © О © © © © © © © © 
О о о о о о © © © © © 
о О О о о О О О О [®) 
© © О О © © © О О © © © © © 
О О О О О О О О О О 

| | | | | | | | | | | | | 

| | | | 

| | | | | | | | | | | | 
о о о © О О [®) © © О О О О О 
О О О © О о О © © О О о О О 
О О о © о О О © © О О О О oO 
О о о © о о о © © О О О О О 
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ALU-POWER 
HPC 
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РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ HSS OPE3bI 

A eV he Sey %Y co Paes Asc Mewes 
КОЛ-ВО ЗУБЬЕВ 3 3 3 486 486 486 4&6 | Muorosy6ee 

УГОЛ СПИРАЛИ 30° 30° 30° = 30° = 30° 30° 45° 30° 

ИНСТРУМЕНТ ФОРМА РЕЖУЩЕЙ | Cnnocm | Crnoamm — Сплохим  Сплооим | Споим | Сплоким — Спложим | Сплооим 
ДЛЯ КРОМКИ | торцем торцем торцем торцем торцем торцем торцем TopueM 

PA3MEP MIN 01.5 010 01.5 D2.0/D21.0 D2.0/D22.0 D2.0/D22.0 | D2.0/D22.0| D140 ФРЕЗЕРОВАНИЯ " yp22-9| D2nyp220 | p28 
РАЗМЕР МАХ | 0100 0100 010.0 —_—- 20.0 /D40.0 |D25.0/D40.0 D20.0/D40.0 D20.0/D40.0| 0500 

СТРАНИЦА | 706 707 708 709 710, 711 712 713, 714 715 

ОПИСАНИЕ | Удлиненные  Укороченные  Удлиненные  Укороченные  Укороченные  Удлиненные  Удлиненные | Укороченные 

Ща Ной 
ПОКРЫТИЕ Ма ТУ TAIN У АМ TAIN МАМ TAIN ns 

HSS Co8 HSS Co8 HSS CoB HSS CoB HSS Co8 HSS Co8 HSS Co8 HSS CoB 

у . 

7 i й 

©: Отлично 

О: Хорошо 

VDI 
РЕ ЕЕ СЗ НВС 

i 125 © © © © © © © © 
a 4 190 13 © © © © © © © © 
En cm 255 25 © © © © © © © © 
Ши 270 28 © © © © © © © © 

a 300 32 © © © © © © © © 
[6 | 180 10 © © © © © © © © 

22 Низколегирован. 275 29 © © © © © © © © 
[8 | сталь 300 32 © © © © © © © © 
= 350 38 О О [®) О О О О [®) 

Е  высоколегир. 200 15 © © © © © © © © 
ШИ сталь 325 35 о О О О О О о О 
12 200 15 

ее: 
140 180 10 

180 10 

260 26 

13} 250 25 

> om 230 21 

Алюминиевый 60 О О О О О о О О 
№ сплав 100 О О О о О о О О 

75 о о о о О О о о 

130 О О О О О о О О 

ra Медьи медные — 110 
сплавы 90 

ГР (Бронза/Латунь) 100 

ЕЯ Неметаллические 
ГЕ — материалы 

200 15 

280 30 

250 25 

350 38 

320 34 

36 400 Вт 

Е 1050 Rm 

| 38 | 550 55 
ЕЕ ея сель 630 60      

И Отбеленный чугун 400 42 

Закаленный чугун! 550 55               
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HSS PE3bI 

aa ЕЕ ЛЕ E2463 

Многозубые | Многозубые | 34 384 Многозубые | Многозубые — 3&4 3 3 3 3 Многозубые  Многозубые 

  

  

  

   

  
  

                      

  

50° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 37° з” 30° 30° 

(плоским | Сплосимториаи (ферические Сплоскимторцем | Сплоскимторцем | Сплоским торцем. (ферические плоским торцем | С плоским торцем С плоским торцем С плоским торцем С плоским торцем | С плоским торцем 

торщем Черновые Черновые Черновые Черновые Черновые Черновые Черновые: Черновые Черновые Черновые Черновые: Черновые 

0201%.00220| 060 83.0 D6.0 06.0 06.0 R4.0 D10.0 0100 060 D100 06.0 06.0 

D5.0/023.0/030.0 — 025.0 R16.0 D20.0 D40.0 0400 R125 D40.0 D40.0 D30.0 0300 0500 0400 

716 717 718 719 720 721 722 723 724 725 726 727 729 

Укороченные Укороченные Укороченные Укороченные | Удлиненные Укороченные Укороченные | Удлиненные Укороченные Укороченные Укороченные Удлиненные 

semper покрытияБез покрытияБез покрытияБез покрытия Без покрытия /Без покрытияБез покрытияБез покрытия Без Без |=] | 
TD) AL aL a) a] и о о О] покрытия покрытия ПИДГТ ТАМ 

Н$$ Со8 Н$$ Со8 Н5$ Со8 Н$$ Со8 Н$$ Со8 Н$$ Со8 Н$$ Со8 HSS Co8 HSS Co8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 HSSCo8 

j | | 

| ye 

© © © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © О О © © 
© © © © © © © © © о О © © 
© © © © © © © © © О О © © 
© © © © © © © © © © © © © 
© © © © © © © © © О О © © 
© © © © © © © © © О О © © 
о о о О о о о О О О О 
© © © © © © © © © © © © © 
о о О О о о о О О oO О 

Т 1 1 

| | | | | | | | 

| | | | | | | | | | 

| | | | | | | | | | | 
О О О о о о о О © © [®) О 
О О О О о [®) О О © © О О 
О о О о о о о О © © О о 
о о о о о о О О © © О О 
о о о о о о о О О О О О    
B
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D-POWER 
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СВХ $ 
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ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
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GENERAL 
HSS 
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7© ... 
HSS OPE3bI 

  

  

    
   

   

  

    

     

      

     

    

  

     

    

  

  
  

Многозубые | Многозубые | Многозубые Многозубые 

ПИРАЛИ 30° 

ИНСТРУМЕНТ oma rove — =. = = ~ = рцем CrnockumTopyem Сплосимторцем | Сплосимторцем | Сплоскимторцем | Сплоимторцем | Сппоскимторцем 
ДЛЯ КРОМКИ | Черновые Черновые — ЧерновыеиЧистовые Черновые и Чистовые Черновыеи Чистовые Черновые иЧистовые Черновыеи Чистовье 

ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР ММ 0200 0140 020.0 06.0 06.0 06.0 06.0 

РАЗМЕР МАХ 0500 045.0 045.0 040.0 0400 0400 045.0 

СТРАНИЦА 731 732 733 734 735 736 737 

ОПИСАНИЕ | Уюрменые — Укороченные | Укороченные | Укорменные Удлиненные | Укороченные — Удлиненные 

Безпокрытия/ | Без покрытия | Без покрьпия / | Безпокрытия/ | Без покрытия | Безпокрытия/ | Без покрытия / поктьтие ТЕ i 
HSS CoB HSS Co8 HSS Go8 HSS Co8 HSS CoB HSS Co8 HSS Co8 

©: Отлично 

О: Хорошо 

ПИ 
i 125 © © О © © © © 
a 190 13 © © о © © © © 

Гз | Нелегированная 250 25 © © © © © © © 
Ши 270 28 © © о © © © © 
a 300 32 © © о © © © © 

[6 | 180 10 о о О о о о 
2 Низколегирован. 275 29 © © © © © © © 

[8 | сталь 30 — 32 о о о о о о 
Ш 350 38 
ТЯ Высоколегир. 200 15 

ШИ сталь 325 35 
12 ИИ 200 15 
1B canb 20 23 
140 180 10 

260 26 

18 250 25 О О © О О О О 

230 21 О О © О [®) О О 

Алюминиевый 60 О О © О oO О О 
№ сплав 100 О О О О о о О 

Алюминиево- > 
литиевый сплав %0 

130 
ГРЭЙ Медьимедные 110 

сплавы 90 
ГР: (Бронза/Латунь) 100 

ЕЯ Неметаллические 
ГЕ — материалы 

200 15 

280 30 

250 25 

350 38 

320 34 

400 Вт 

1050 Вт 

Закаленная сталь 550 55 
630 60 

И Отбеленный чугун 400 42 

Закаленный чугун 550 55 

  

            
  

46 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru ‘G& YG-1 CO.,LTD.



  

  

  

              

  

  

    

                    

SSS SSE uo win as an ao aos oor Vbip a yy, ЧУ ML2 

ногозубые Многозубые Многозубые Многозубые Многозубые 

0 0 10°-20° 10°-20° 10° 30° 47 30° 30° 30° 0 

Дляшпоночных Тресторонние | Тректоронние | Торцово- ориово- Черновые Черновые ЧежещенЧинвые Длясхугления 
Пт Пт ео МИ | дмвье = дижовые | шилиндричесие цилиндричесие торуечилиндо. | торуцилиндр. торцаилиндр. | кромок 

D160 0160 010.5 012.5 050.0 0500 0300 0300 040.0 0400 0400 08.0 

D500 2380 045.5 040.0 0125.0 02000 01600 01000 0160.0 01600 0160.0 056.0 

792 793 794 796 797 799 805 806 807 808 809 810 

АСЕ  МВОЕ  МВОЕ МАЛЫ en oa ana ANON 

Безпокрытия Без покрытия Без покрытия | Без покрытия Безпокрытия Безпокрытия Безпокрытия Безпокрытия Без покрытия | Без покрытия Без покрытия Безпокрытия 

HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E HSS-E Н$$ Со8 Н$$ Со8 HSS Co8 HSS Co8 HSS Co8 HSSCo8 

© © © © © © © О © © © © 

© © © © © © © О © © © © 

© © © © © © © О © © © © 

© © © © © © © о © © © © 

© © © © © © © О oO О oO 

© © © © © © © о © © © © 

© © © © © © © О © © © © 

© © © © © © © о о о о 

О О О о о о О о о о 

© © © © © © © о © © © © 

О О О О о о О О О о 

| | | | | | 

| | | | 

| | | 

| | | | | | 

О о О О О О © О О О О 

О О о о О О © о О О О 

О О О О О О © О О о О 

о о о О О о © О о о о 

О о О о О О © О о о о 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

X5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWE 
PRO 
ФРЕЗЫ 

  

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 
ФРЕЗЬ 

РОУТЕРЫ 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫ



Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



К лучшему через инновации 

СВМ (Cubic Boron Nitride) 

ФРЕЗЫ CBN (Кубический нитрид бора) 

М ВС) До 
КЕ ЕЩЕ НИ 

   



CBN 
OPESbI 

РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ 

  

  

  

  

ЗУБЬЯ 2 2 
ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 30° о 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ ферич, Рик. = 
РАЗМЕРММ RO.2 205 

МД ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕР МАХ RIS 0 = 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ СТРАНИЦА 51 2 о 

СВМ — — 
END MILLS 

Кубический нитрит бора, для обработки стали высокой твердости 
410 HRc70, зеркальное качество обработанной поверхности 

VDI Conte aI 

ЕЕ И ne) Pe 

   

   

   

    

   
   

  

Около 0.15% С Отожженная 

Около 0.45%С — Отожженная 
En rns OKon00.45%C —  Закаленная 

Около 0.75%С — Отожженная 
[5 | Около 075%С — Закаленная 
И Отожженная 

Низколегирован. Закаленная 

Ш сталь Закаленная 

= Закаленная 

Е Высоколегир. Отожженная 

ШИ сталь Закаленная 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 

м а Мартенситная Закаленная 

140 Аустенитная 

о нема Перлитная (Мартенситная) 

Ферритная 

Перлитная 

as Перлитная 

ПР Алюминиевый Неотверждаемая 
Ea сплав Отвержд. Закаленная 
Ш < 12% $1 Не отверждаемая 
ra Алюминиево- <12% $, Отвержд. Закаленная 

литиевый сплав 
№ > 12% $1, Не отверждаемая 

5 м Медь имедные Сплавы, РВ>1% 

| 28 | 
Е 
ЕЯ 

сплавы Си7п, Сибп7п (Латунь) 

{Бронза /Латунь) Сибп,бессвинц.и электролитич.медь 

Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

     

материалы — Каучук, дерево 

Отожженная 
Ре Основа Состаренная 

Отожженная 

Мили Со Основа  Состаренная 

Литье 

Чистый Титан 
Альфа Бета сплавы Закаленная 

=a Закаленная 
Закаленная сталь 

Е Закаленная 

ПЕ Отбелен, чугун Литье 

| 41 | Закален.чугун Закаленная 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые усповия об-ки: С. 53 

125 

190 

270 

180 

275 

300 

350 

200 

325 

200 

240 

180 

180 

260 

160 

130 

60 

100 

75 

90 

130 

110 

90 

100 

200 

280 

250 

350 

320 

400 Вт 

1050 Rm 

550 

630 

400 

550 

15 

30 

25 

38 

55 

60 

42 

55 

    

| 
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ss, 

УС ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
хвостовик В =: ea 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ СВМ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

}№>Высокая стабильность и точность обработки в течение > Sichert dauerhaft stabile Bearbeitung und héhere Genauigkeit. 

длительного времени > Spart Rustzeit und -kosten durch weniger Werkzeugwechsel. 

№»Сокращение затрат и времени наладки за счет длительного > Verbessert die Wiederholgenauigkeit. 

срока службы > Eine besondere Werkzeuggeometrie verbessert die Steifigkeit bei 

№»Высокая производительность HSC-Bearbeitung. 

№ Специальная конструкция инструмента обеспечивает его > Engere Radiustoleranz + 0.005, hdhere Genauigkeit und langere 
жесткость при высокоскоростной обработке Werkzeuglebenszeit. 

№» Жесткий допуск на радиус +0.005 мм. 

  

  

    

    

  

R Da R 

- = oo SS —-4 Di 

= | ы. 
La 

Ea AL N C.53 

д.изм: мм 

SSS 
Di D2 и L3 Le Ds 

      

  

  

                

R (+0.005) 

ESB94004012 RO.2 0.4 4 0.3 1.2 50 0.37 

ESB94005015 RO.25 0.5 4 0.4 5 50 0.46 

ESB94006015 RO.3 0.6 4 0.5 1.5 50 0.56 

ESB94008020 RO.4 0.8 4 0.6 2 50 0.76 

ESB94010025 RO.5 1.0 4 0.6 25 50 0.95 

ESB94010040 RO.5 1.0 4 0.6 4 50 0.95 

ESB94010060 RO.5 1.0 4 0.6 6 50 0.95 

ESB94012030 RO.6 1.2 4 0.8 3 50 1.15 

ESB94015030 RO.75 1.5 4 0.95 3 50 1.45 

ESB94015040 RO.75 1.5 4 0.95 4 50 1.45 

ESB94015060 RO.75 1.5 4 0.95 6 50 1.45 

ESB94020050 R1.0 2.0 4 1.2 5 50 1.95 

ESB94020060 R1.0 2.0 4 1.2 6 50 1.95 

ESB94030060 R1.5 3.0 4 1.8 6 50 2.85 

paguyc(mm) хвостовика 

+ 0.005 hd 
  

©: Отлично О: Хорошо 

0 КР АА. И к 

о Е №1 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

Ng eH 
soya “suas OWE oN Mee Tine) ‘aroma’ eporgowwecrapowees Торо Чей an an 
a 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 st 2 3 м $8 36 37 38 8 4 a 

HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350) 320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо © 
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(o>) 
ФРЕЗЫ 

   



CBN 
OPESbI 

  
ses, 

Wea ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
poet = ESDO2 cm 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ СВМ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

}№»>Высокая стабильность и точность обработки в течение > Sichert dauerhaft stabile Bearbeitung und héhere Genauigkeit. 

длительного времени > Spart Ristzeit und -kosten durch weniger Werkzeugwechsel. 

№»Сокращение затрат и времени наладки за счет длительного > Verbessert die Wiederholgenauigkeit. 

срока службы > Eine besondere Werkzeuggeometrie verbessert die Steifigkeit bei 

№»Высокая производительность HSC-Bearbeitung. 

№ Специальная конструкция инструмента обеспечивает его > Engere Radiustoleranz + 0.005, héhere Genauigkeit und langere 
жесткость при высокоскоростной обработке Werkzeuglebenszeit. 

№» Жесткий допуск на радиус +0.005 мм. 

  
  

  

Ds fe 

a и В -— + - 4-8 Jo 

ы 

om Ее 59 С.53 

Ед изм: ММ Sac 

  

      

  

  

La     2       

  

  

  

В (=0.005) 

ESD02005052 80.05 0.5 4 0.3 2 50 0.46 

ESD02005053 80.05 0.5 4 0.3 3 50 0.46 

ESD02010053 80.05 1.0 4 0.7 3 50 0.95 

ESD02010055 80.05 1.0 4 0.7 2 50 0.95 
ESD02010103 RO.1 1.0 4 0.7 3 50 0.95 

ESD02010105 RO.1 1.0 4 0.7 о 50 0.95 

ESD02015105 RO.1 1.5 4 1.0 5 50 1.45 

ESD02015108 RO.1 1.5 4 1.0 8 50 1.45 

ESD02015205 RO.2 1.5 4 1.0 5 50 1.45 

ESD02015208 RO.2 1.5 4 1.0 8 50 1.45 

ESD02020106 RO.1 2.0 4 1.2 6 50 1.95 

ESD02020100 RO.1 2.0 4 1.2 10 50 1.95 
ESD02020206 RO.2 2.0 4 1.2 6 50 1.95 

ESD02020200 RO.2 2.0 4 1.2 10 50 1.95                 

опуск на диам. 
хвостовика 

Угловой радиус(мм) A 

  

+ 0.005 15 
  

©: Отлично О: Хорошо 

Iso о 

ое Нитрленисиь = Нотт Би Hanan ти Вт al 
20 VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 11 12 13 14 15 16 17 18 19 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

160 ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый Мериме сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсллавы — ТМтаНоВые Закаленная 'Отбепен. Закапен. 
материала — сплав сплав ( / Латунь) материапы сталь чуун_  чуун 
№М13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 34 35 

34 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

КЕСОММЕМОЕО СУТИИМб СОМОГОМ$ БЫСТРО- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РЕЖУЩАЯ 

We 
СТАЛЬ 

Мс = м/мин. |555]: 7, АИ С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ eas aan 
НЕЕ = мм/мин, М8 

М | Описание о д | ЕЕ ИСИ ee eee ea = 
155 235 ФРЕЗЫ 

oo12 001s 002 302 0.03 003 0.03 004 004 
eM 51725 | 50930 50399 49736 40338 | 50399 49869 | 39789 2656 сл’ 
FEED 1241 158 206 1989 2960-3024 299 3183 212 ony ie 
Vc 65 80 95 125 | 155 | 10° 25 250 250 0), 

fz 0012 0015 | 002 002 003 003 003 004 | 004 
RPM | 51725 50930 50399 49736 49338 | 50399 49869 39789 | 26526 
FEED | 1241 1528 2016 | 1989 2960 3024 292 3183 212 50 
Ve 65 80 95 12 | 155 | 199 | 235 200 | 205 ФРЕЗЫ 

fz 0012 0015 002 002 003 003 003 | 0039 | 004 
RPM | 51725 | 50930 50399 | 49736 49338 50399 | 49869 31831 21751 
FEED | 1241 | 1528 | 2016 1989 2960 3024 | 299 | 2483) «17400 40 NLL 
Vc 65 80 95 125 | 155 | 10 235 200 205 ФРЕЗЫ 

fz 0012 0015 002 002 003 003 003 0039 | 004 
RPM | 51725 50930 50399 49736 49338 50399 49869 31831 |217 power 
FEED 1241 1528 2016 | 1989 2960 3024 | 2992 | 2483 174 ppg 
Ve 65 80 95 125 155 190 235 250 250 ФРЕЗЫ 
fz 0012 0015 002 002 003 003 003 004 | 004 
RPM | 51725 | 50930 50399 49736 49338 50399 49869 39789 26526 JiaNlox. 
FEED | 1241 | 1528 2016 1989 | 2960 3024 2992 3183 2122 power 

  

  

    

     

                    

  

        

ФРЕЗЬ 
Apts | 
1 JET-POWER 

77 ФРЕЗЫ 

Re V7 PLUS 
ФРЕЗЬ 

ALU-POWER 
HPC 
ФРЕЗЬ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЬ 

D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЬ 

Е$002 ся ИТ pets a 

ФРЕЗЬ 

lm Se few = Neca a И МИНИ от 
Ve 140 140 
fz оо oon 0.017 0.02 
RPM 50930 42972 29709 22282 
FEED 713 1031 1010 891 CRXS he 01 02 04 06 ФРЕЗЫ 
Ар 0.01 0.01 0.02 0.03 
Ve 80 95 90 90 
fz 0,006 0.012 0.018 0.029 ФРЕЗЫ 
RPM 50930 30239 19099 14324. 
FEED 611 726 688 831 

Ae 0.06 ол 02 03 ONLY ONE 
Ap 0.005 001 0.02 0.03 (PM60) 
Ve 80 135 140 140 ФРЕЗЫ 
fz 0,007 0.012 0.017 0.02 

RPM 50930 42972 29709 22282 TANK- 

FEED 713 1031 1010 891 POWER 
he 0.1 02 04 06 ФРЕЗЫ 
Ар 0.01 0.01 0.02 0.03 

GENERAL 
| HSS 

Ap ФРЕЗЫ 

1 ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

: Ае Я сми 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Wo 
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ДИ 
  

     



и” 
ИЕ ПИ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ 
ПЛАСТИНЫ И КОРПУСА 

Е 
- - Для обработки стали общего назначения (--НВс50), закалённой стали (до НВсб5) и графита  



   
TBEPObIN 

А 
ФРЕЗЫ 

  

би РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ 
и хто XMB260T |XMB130A 

2 2 2 2 

Сферич. | Сферич.  Сферич. — Сферич. 

В4.0 84.0 84.0 R4.0 

R16.5 R16.5 R165 R16.5 

58 58 58 59 
  

СЕРИЯ 

ЗУБЬЯ 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ 

г ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PASMEP MIN 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР МАХ 

СТРАНИЦА 

9 
a ПЛАСТИНЫ И 

КОРПУСА [ -X mi 1 | 

    

END MILLS 
Для обработки стали общего назначения, 

закапенной стали и графита. 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 75   

ВИ 
ЕПВИЕИЕ Состав / Структура / Термообработка     

   
    

  

   

  

Около 0,15% С     Отожженная 

      

   

   

    

   

  

   

   

    
    

Нелегированная Около 0.45% С Отожженная 190 13 

А Около 0.45% С Закаленная 250 25 

Около 0.75% С Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 

сталь Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Высоколегир. Отожженная 200 15 

Закаленная 325 35 

Отожженная 200 15 

Закаленная 240 23 

180 10 

180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 3 

Перлитная 250 25 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

Алюминиевый Не отверждаемая 60 

сплав Отвержд. Закаленная 100 

 Алюминиево- < 12% 9, Не отверждаемая 75 

ЕЕ <12% 9, Отвержд. Закаленная 90 

> 12% Si, He отверждаемая 130 

Медьи медные Сплавы, РВ>1% 110 

сплавы Сигп, Сибп7п (Латунь} 90 

ГР (Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц. и электролитич. медь 100 
Неметаллич. — Дюропласт, пластик 
материалы Каучук, дерево 

Е Основа Отожженная 200 15 

Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

М№или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 
37 b Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

| 38 |  Зкаленная сталь Закаленная 550 55 

Закаленная 630 60 

Е Отбелен. чугун Литье 400 42 

| 41 | Закален. чугун Закаленная 550 55 

        

      
АТМ | Х-Покрытие | 7-Покрытие Ко 

  

(бальвыюожкой 
твердости 

Общего Предв. 
назначения  закален. сталь аль 

  
  

©
O
O
O
0
0
0
O
0
 

о
с
о
 

о
о
о
 

о
с
о
о
о
о
 

      ©
0
0
0
9
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ТВЕРДЫЙ 

SE Srp EEE ee Se 
2 2 2 2 2 2 2 . . . 5 . BbICTPO- 

    

  

    

  

                          

    

   

  

- - - - |. СТАЛЬ | 
Сферич. | Сферич. | Радиусн.  Радиусн. | Радиусн. | Радиусн.  Радиусн. | Сферич. Сферич. |Сферич. |Радиусн. Радиусн. Радиусн. 

84.0 84.0 08.0 08.0 08.0 08.0 08.0 - - - - - - > | 

816.5 816.5 033.0 033.0 033.0 033.0 033.0 - - - - - - 

59 59 60 60 60 65 65 70 71 72 73 74 74 

_ _ . _ _ Высжие _ Цилиндрич. Цилиндрич. | Конич. | Цилиндрич. | Цилиндрич. | Конич. 
подачи шейка шейка щейка щейка шейка щейка 

п Е пыле сы ть сн и о 
06 Предв. бал й  Общео 

назначения Графит en кале canb Teno назначения Графит j) 

| Xo0/C 

ФРЕЗЫ 

4A 80804806 

© © © О 
© © © BH JET-POWER 
© © © В ФРЕЗЫ 

© © © В 
© © В PLUS 

© © © В ФРЕЗЫ 

о © о , 
9 0 Hl Cc 

5 © 5 й ФРЕЗЫ 

> i U- 

| Го | | | | 2 
© в 
© i 

© 
| Го’ | | | | | | р 

© 

© | 
© 

© 
о О РОУТЕРЬ 

о О 

о о 2 о. 
о о я РЕЗ 

В 9 

ФРЕЗЬ 

© © Я 
fo 
a] 

| | | | | | | | | | | | В 

| | | | | | | | | | | | : 
| | | | | | | В 
| | | | | | | В 

| | | | | | | | | | | | 
о © | 8 

© | Е , 
о | 0 
© | a 
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TBEPObIN 

CIUIAB YES 

  

ХМ B1 20C sa 

XM [УТ CEPUA 

C®OEPUYECKME NNACTUHbI OANA KOHLEBbIX OPES i-Xmill 

  

  

i-Xmill 
= — Концевые сферические фрезы со сменными пластинами для > Kopierfraser mit Wechselplatte fiir wirtschafilichen Einsatz. 

экономичной обработки > Drei Typen von Schneideinsatzen lieferbar 

»Доступны три вида сменных пластин - Fir allgemeinen Einsatz (HRc50) 

- дпя материалов общего назначения (-НВс50} - Fir gehartete Materialien (HRce40~HRc65) 

- ANIA 3akaNn6HHbIX MaTepvanos (HRc40~HRc65) - Fir graphit 

- для графита » Spezielle Geometrie und Beschichtung fiir hchste Leistu 

}> Высокопроизводительные фрезы со специальными 
геометрическими параметрами и покрытием 

A484 |    
  4    

условия об-ки : С.76 

Для aa закаленной 

  

  

  

Общего назначения Для закаленной стали T 

XMB110A080 XMB120C080 XMB260T080 R4.0 8.0 8.0 2.4 

XMB110A100 XMB120C100 XMB260T100 R5.0 10.0 9.5 2.7 

XMB110A110 XMB120C110 XMB260T110 R5.5 11.0 10.0 2.7 

XMB110A120 XMB120C120 XMB260T120 R6.0 12.0 11.0 3.2 

XMB110A130 XMB120C130 XMB260T130 R6.5 13.0 11.5 3.2 

XMB110A160 XMB120C160 XMB260T160 R8.0 16.0 13.0 4.2 

XMB110A170 XMB120C170 XMB260T170 R8.5 17.0 13.5 4.2 

XMB110A200 XMB120C200 XMB260T200 R10.0 20.0 16.0 5.2 

XMB110A210 XMB120C210 XMB260T210 R10.5 21.0 16.5 5.2 

XMB110A250 XMB120C250 XMB260T250 R12.5 25.0 19.5 6.2 

XMB110A260 XMB120C260 XMB260T260 R13.0 26.0 20.0 6.2 

XMB110A300 XMB120C300 XMB260T300 R15.0 30.0 23.5 7.2 

XMB110A320 XMB120C320 XMB260T320 R16.0 32.0 24.5 7.2 

XMB110A330 XMB120C330 XMB260T330 R16.5 33.0 25.0 7.2             
  

> Допуск сферического радиуса составляет + 0,01 мм, а точность настройки 

составляет + 0,02 мм. 

© : Отлично О: Хорошо 
Iso 

Описание 
материала 
№\013323 124 о 
HRe 13 25 28 32 10 29 

HB 125 190 250 270 300 180 — 275 

МВА о © © © © © 0 
ХМВ120С 

    

XMB260T 

Iso 
Описание 
материала 
УР = 210 2 23 24 25° 7271 =a = 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 — 320 400Вт 10508т 550 400 550 

XMB110A 

XMB120€ О 

XMB260T ооо © 
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2% 
1S 

СФЕРИЧЕСКИЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 1-Хт! 

> Концевые сферические фрезы со сменными пластинами для 
экономичной обработки 

№» Доступны три вида сменных пластин 
- для материалов общего назначения (-НВс50} 

- для закалённых материалов {НВ с40-НВсб5} 

- для графита 

> Высокопроизводительные фрезы со специальными 
геометрическими параметрами и покрытием 

> Kopierfraser mit Wechselplatte fir wirtschaftlichen Einsatz. 

> Drei Typen von Schneideinsatzen lieferbar 

- Fir allgemeinen Einsatz (HRc50) 
- Fir gehartete Materialien (HRce40~HRc65) 

- Fir graphit 

» Spezielle Geometrie und Beschichtung fiir héchste Leistu 

      

                 

  

   
  

    

XMB130A corm СПЛАВ 
ИЕ 

  

для нержавеющей Полный радиус для графита 
стали (угол : 220°) 

a ee оно 
XMB130A080 XMM110V080 XMB110D080 R4.0 8.0 8.0 2.4 

XMB130A100 XMM110V100 XMB110D100 R5.0 10.0 9.5 2.7 

XMB130A110 XMM110V110 XMB110D110 R5.5 11.0 10.0 2.7 

XMB130A120 XMM110V120 XMB110D120 R6.0 12.0 11.0 3.2 

XMB130A130 XMM110V130 XMB110D130 R6.5 13.0 11.5 3.2 

XMB130A160 XMM110V160 XMB110D160 R8.0 16.0 13.0 4.2 

XMB130A170 XMM110V170 XMB110D170 R8.5 17.0 13.5 4.2 

XMB130A200 XMM110V200 XMB110D200 R10.0 20.0 16.0 52 

XMB130A210 XMM110V210 XMB110D210 R10.5 21.0 16.5 5.2 

XMB130A250 XMM110V250 XMB110D250 R12.5 25.0 19.5 6.2 

XMB130A260 XMM110V260 XMB110D260 R13.0 26.0 20.0 6.2 

XMB130A300 XMM110V300 XMB110D300 R15.0 30.0 23.5 7.2 

XMB130A320 XMM110V320 XMB110D320 R16.0 32.0 24.5 7.2 

XMB130A330 XMM110V330 XMB110D330 R16.5 33.0 25.0 7.2               

> Допуск сферического радиуса составляет + 0,01 мм, а точность настройки 
составляет = 0,02 мм. 

©: Отлично О : Хорошо 
  

1 25 2 32 10 2 3 3 15 3 1 2 1 10 2 3 25 21 
НВ «1250 «190-250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

XMB130A о о oO 

XMMI10V © © о о о о © 
XMB110D 

Re 15 30 2 38 3 55 42 55 
HBO 10 в 9 19 110 9 1 20 20 250 30 30 400Rm 1050Rm 550 40 550 

XMBI30A 
XMM110V 
хит OO 80 OO о © 
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TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

а] 
ФРЕЗЫ 

  

  IS 
РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 1-Хтй| 

> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей 
надежности и снижения вибраций 

> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для 
сферических пластин |-Хтй|, но для достижения высокой 

точности обработки рекомендуется использовать специальные 
корпуса для пластин |-Хипй! с угловым радиусом, которые 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость 

> Данные пластины можно использовать как для чистовой, так и 
для черновой обработки 

}> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 

за 
тек 

условия об-ки : С.78 

Уи ee 
XMR120C ceons 
СИ Е 

> Die optimale Werkzeuggeometrie fiir gro&e Betriebssicherheit 

und geringe Vibration und Schneidendruck. 

> Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gréRere 

Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter mdglich, 

wegen der gréReren Steifigkeit und Starke des Werkzeugs. 

» Die groRe Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten mdglich. 

> Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groRe Harte 

und Hitzebestandigkeit. 

a 

  
  

  

      

  

Ee 
Общего назначения и Для пред. закаленной 

ДС 

  

  
Нержавеющей стали стали Для закаленной стали т 

XMR110A080 03 XMR120C080 03 XMR260T080 03 RO.3 8.0 8.0 2.4 

XMR110A080 05 XMR120C080 05 XMR260T080 05 RO.5 8.0 8.0 24 

XMR110A080 10 XMR120C080 10 XMR260T080 10 R1.0 8.0 8.0 24 

XMR110A080 20 XMR120C080 20 XMR260T080 20 R2.0 8.0 8.0 2.4 
XMR110A100 03 XMR120C100 03 XMR260T100 03 RO.3 10.0 9.5 2.7 

XMR110A100 05 XMR120C100 05 XMR260T100 05 RO.5 10.0 9.5 2.7 

XMR110A100 10 XMR120C100 10 XMR260T100 10 R1.0 10.0 9.5 2.7 

XMR110A100 15 ХМВ120С100 15 XMR260T100 15 R15 10.0 9.5 2.7 

XMR110A100 20 XMR120C100 20 XMR260T100 20 R2.0 10.0 9.5 2.7 

XMR110A100 30 XMR120C100 30 XMR260T100 30 R3.0 10.0 ВЫ 2.7 

XMR110A110 03 XMR120C110 03 XMR260T110 03 RO.3 11.0 9.5 2.7 

XMR110A110 05 XMR120C110 05 XMR260T110 05 RO.5 11.0 oe) 2.7 

XMR110A110 10 XMR120C110 10 XMR260T110 10 R1.0 11.0 9.5 2.7 
XMR110A110 15 XMR120C110 15 XMR260T110 15 R1.5 11.0 9.5 2.7 

XMR110A110 20 XMR120C110 20 XMR260T110 20 R2.0 11.0 9.5 2.7 

XMR110A110 30 XMR120C110 30 XMR260T110 30 R3.0 11.0 op) 2.7               

Iso 

> Допуск составляет - 0,015 мм, а точность настройки составляет + 0,02 мм. > ДАЛЕЕ 

©: Отлично О: Хорошо 

Описание 
материала 

wl = a И ИЕН 
28 32 10 

НВ 125 190 250 270 300 180 
хм о © © © © 09 
XMR120€ 

XMR260T 

Iso 
Описание 
материала 
\013323 21 22 23 24 25° 

HRe 
HB 60 100 75 90 130 

XMRT10A 

XMR120€ 

XMR260T 

60 

  

10 9 100 

9 

“G&S YG-1 CO.,LTD. 
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чи 

IOS 
РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 1-ХтИ 

  

> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей > Die optimale Werkzeuggeometrie fiir groRe Betriebssicherheit 

надежности и снижения вибрации и нагрузки und geringe Vibration und Schneidendruck. 

> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для > Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gréRere 

сферических пластин |-Хтй, но для достижения высокой Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter mdglich, 

точности обработки рекомендуется использовать специальные wegen der grdéferen Steifigkeit und Starke des Werkzeugs. 

корпуса для пластин |-Хипй! с угловым радиусом, которые > Die groBe Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten mdglich. 

}> Данные пластины можно использовать как для чистовой, таки —— > Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groe Harte 

для черновой обработки und Hitzebestandigkeit. 
> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 

термостойкими, а также защищает от образования окалин. 

за 
условия об-ки : С.78 

  

  

  

  
  

  

  

              

ВИННИ. — 
eee ee Ana ыы Для закаленной стали D H T 

XMR110A12003 | XMR120C120 03 XMR260T120 03 RO.3 12.0 11.0 3.2 

XMR110A12005 | XMR120C12005 XMR260T120 05 RO.5 12.0 11.0 3.2 
XMR110A12010 | XMR120C12010 XMR260T120 10 R1.0 12.0 11.0 3.2 

XMR110A12015 | XMR120C12015 XMR260T120 15 R15 12.0 11.0 3.2 

XMR110A12020 | XMR120C120 20 XMR260T120 20 R2.0 12.0 11.0 3.2 

XMR110A12030 | XMR120C12030 | XMR260T12030 R3.0 12.0 11.0 3.2 

XMR110A13003 | XMR120C130 03 XMR260T130 03 RO.3 13.0 11.2 3.2 

XMR110A13005 | XMR120C13005 XMR260T130 05 ROS 13.0 11.2 3.2 

XMR110A13010 | XMR120C130 10 XMR260T130 10 R1.0 13.0 11.2 3.2 

XMR110A13015 | XMR120C13015 XMR260T130 15 R15 13.0 11.2 3.2 
XMR110A13020 | XMR120C13020 | XMR260T130 20 R2.0 13.0 11.2 3.2 

XMR110A13030 | XMR120C13030 | XMR260T13030 R3.0 13.0 11.2 3.2 
XMR110A16003 | XMR120C160 03 XMR260T160 03 RO.3 16.0 13.0 4.2 

XMR110A16005 | XMR120C16005 XMR260T160 05 RO.5 16.0 13.0 4.2 

XMR110A16010 | XMR120C16010 | XMR260T160 10 R1.0 16.0 13.0 4.2 

XMR110A16015 | XMR120C160 15 XMR260T160 15 R15 16.0 13.0 4.2 

XMR110A160 20 | XMR120C16020 | XMR260T160 20 R2.0 16.0 13.0 4.2 

XMR110A16030 | XMR120C16030 | XMR260T16030 R3.0 16.0 13.0 42 

> Допуск составляет = 0,015 мм, а точность настройки составляет + 0,02 MM. > ДАЛЕЕ 

  о 
‘Описание arena | Heranerponan crane _Hepwaooouan cane | Copan Rosen 
№3323 10246 т 89 ом 12 13 14 ITB 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

XMRTI0A © © © © © © © © О © © © 

XMR120€ оо о о о о о ©о @ 
XMR260T 

HRe 55 60 42 55 
HB 0 100 7% 9 10 10 9 100 0 20 0 = Е 400 Вт 1050Rm 550 630 40 550 

XMRT10A 

XMR120€ О 

XMR260T ооо © 
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НЕ 
СПЛАВ 

  

Ш 
ФРЕЗЫ 

 



TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

  

Уи We 

Ie 
РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 1-Хтй 

  

> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей 
надежности и снижения вибрации и нагрузки 

}> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для 

> Die optimale Werkzeuggeometrie fiir gro&e Betriebssicherheit 

und geringe Vibration und Schneidendruck. 

> Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gréRere 

сферических пластин |-ХтЙ, но для достижения высокой 

точности обработки рекомендуется использовать специальные 
корпуса для пластин {-ХтИ с угловым радиусом, которые 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость 

Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter mdglich, 

wegen der gréferen Steifigkeit und Starke des Werkzeugs. 

> Die groe Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten mdglich. 

> Данные пластины можно использовать как для чистовой, так и 
для черновой обработки 

> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 

термостойкими, а также защищает от образования окалин. 

> Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groRe Harte 

und Hitzebestandigkeit. 

AAA 1. 
условия об-ки : С.78 

a А 
Общего назначения и Для ке закаленной 

  
  

      

  

ДЕ 

  

  

Нержавеющей стали Для закаленной стали T 

XMR110A170 03 XMR120C170 03 XMR260T170 03 RO.3 17.0 13.0 4.2 

XMR110A170 05 XMR120C170 05 XMR260T170 05 RO.5 17.0 13.0 4.2 

XMR110A170 10 XMR120C170 10 XMR260T170 10 R1.0 17.0 13.0 4.2 

XMR110A170 15 XMR120C170 15 XMR260T170 15 R1.5 17.0 13.0 4.2 

XMR110A170 20 XMR120C170 20 XMR260T170 20 R2.0 17.0 13.0 4.2 

XMR110A170 30 XMR120C170 30 XMR260T170 30 R3.0 17.0 13.0 4.2 

XMR110A200 03 XMR120C200 03 XMR260T200 03 RO.3 20.0 16.0 5.2 

XMR110A200 05 XMR120C200 05 XMR260T200 05 RO.5 20.0 16.0 5.2 

XMR110A200 10 XMR120C200 10 XMR260T200 10 R1.0 20.0 16.0 5.2 

XMR110A200 15 XMR120C200 15 XMR260T200 15 R15 20.0 16.0 5.2 

XMR110A200 20 XMR120C200 20 XMR260T200 20 R2.0 20.0 16.0 5.2 

XMR110A200 30 XMR120C200 30 XMR260T200 30 R3.0 20.0 16.0 5.2 

XMR110A210 03 XMR120C210 03 XMR260T210 03 RO.3 21.0 16.0 5.2 

XMR110A210 05 XMR120C210 05 XMR260T210 05 RO.5 21.0 16.0 5.2 

XMR110A210 10 XMR120C210 10 XMR260T210 10 R1.0 21.0 16.0 5.2 

XMR110A210 15 XMR120C210 15 XMR260T210 15 R15 21.0 16.0 5.2 

XMR110A210 20 XMR120C210 20 XMR260T210 20 R2.0 21.0 16.0 5.2 

XMR110A210 30 XMR120C210 30 XMR260T210 30 R3.0 21.0 16.0 5.2             
  

> Допуск составляет + 0,015 мм, а точность настройки составляет + 0,02 мм. 

Iso 

> ДАЛЕЕ 

©: Отлично О: Хорошо 

Описание 
атериала 
№\0913323 124 BD 12 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 

XMRI10A © © © © © © © © © 
XMR120C оо о 
XMR260T 

Iso Aonueyeesd oawmmonomas Мериме Hawn yaprpoaue gnaporans ТВ Soares Oem Set 
Описание 
материала 

  

    аа 3323 и Е т: a 

HB 6 100 7 9 20 20 250 «350. 320 400m 1050Rm 550 40 550 
XMRI10A 

XMRI20€ о 

XMR260T © 9 O 9 
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  GIS 
XMR110A ceons 
» i R1 20C ty 

XM СЛОИ нЕ 

РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 1-Хт! 

> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей > Die optimale Werkzeuggeometrie fiir дгове Веперзэспетей 

надежности и снижения вибрации и нагрузки 
}> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для 

сферических пластин |-Хтй|, но для достижения высокой 

точности обработки рекомендуется использовать специальные 
корпуса для пластин {-ХтИ! с угловым радиусом, которые 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость 

> Данные пластины можно использовать как для чистовой, так и 

для черновой обработки 

> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 

термостойкими, а также защищает от образования окалин. 

BAZ 
условия об-ки : С.78 

  

und geringe Vibration und Schneidendruck. 

> Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gréRere 

Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter mdglich, 

wegen der gréReren Steifigkeit und Starke des Werkzeugs. 

> Die groRe Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten mdglich. 

> Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groRe Harte 

und Hitzebestandigkeit. 

  

  
  

Общего назначенияи Для а закаленной 

  

  

            
  

Нержавеющей стали Для закаленной стали T 

XMR110A250 03 XMR120C250 03 XMR260T250 03 RO.3 25.0 19.5 6.2 

XMR110A25005 | XMR120C25005 XMR260T250 05 RO.5 25.0 19.5 6.2 
XMR110A25010 | XMR120C250 10 XMR260T250 10 R1.0 25.0 19.5 6.2 

XMR110A25015 | XMR120C250 15 XMR260T250 15 R15 25.0 19.5 6.2 

XMR110A250 20 | XMR120C250 20 XMR260T250 20 R2.0 25.0 19.5 6.2 

XMR110A25030 | XMR120C25030 | XMR260T250 30 R3.0 25.0 19.5 6.2 

XMR110A26003 | XMR120C260 03 XMR260T260 03 RO.3 26.0 19.5 6.2 

XMR110A26005 | ХМВ120С260 05 XMR260T260 05 RO.5 26.0 19.5 6.2 

XMR110A260 10 | XMR120C26010 | XMR260T260 10 R1.0 26.0 19.5 6.2 

XMR110A26015 | XMR120C260 15 XMR260T260 15 R15 26.0 19.5 6.2 
XMR110A260 20 | XMR120C26020 | XMR260T260 20 R2.0 26.0 19.5 6.2 

XMR110A260 30 | XMR120C26030 | XMR260T260 30 R3.0 26.0 19.5 6.2 
XMR110A30003 | XMR120C300 03 XMR260T300 03 RO.3 30.0 23.5 7.2 

XMR110A30005 | ХМВ120С300 05 XMR260T300 05 RO.5 30.0 23.5 7.2 

XMR110A30010 | XMR120C30010 | XMR260T300 10 R1.0 30.0 23.5 7.2 

XMR110A30015 | XMR120C300 15 XMR260T300 15 R15 30.0 23.5 7.2 

XMR110A300 20 | XMR120C30020 | XMR260T300 20 R2.0 30.0 23.5 7.2 

XMR110A30030 | XMR120C30030 | XMR260T30030 R3.0 30.0 23.5 7.2. 

> Допуск составляет + 0,015 мм, а точность настройки составляет + 0,02 MM. > ДАЛЕЕ 

НВс 28 32 10 32 38 15 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 
RA © © оо о © О 

XMR120€ о о 

34 55 
200 280 250 350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 

о 
ооо © 
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TBEPObIN 
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Уи ee 

Ios 
PAQUYCHBIE NNACTUHbI AIA KOHLEBbIX OPES i-Xmill 

  

а] 
ФРЕЗЫ > Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей } Ге орбита \\егкгеиддеотеше гг дгове Betriebssicherheit 

надежности и снижения вибрации и нагрузки und geringe Vibration und Schneidendruck. 

> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для > Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gréRere 

сферических пластин |-Хтй|, но для достижения высокой Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter méglich, 

точности обработки рекомендуется использовать специальные wegen der gréReren Steifigkeit und Starke des Werkzeugs. 

корпуса для пластин |-ХтИ! с угловым радиусом, которые > Die groBe Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten méglich. 

> Данные пластины можно использовать как для чистовой, таки — > Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groRe Harte 

для черновой обработки und Hitzebestandigkeit. 
> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 

термостойкими, а также защищает от образования окалин. 

- 

за J 
условия об-ки : С.78 

  

R 
YO 

  

  

  

  

  

  

poms no 

eee Пя и Для закаленной стали D H T 

XMR110A320 03 XMR120C320 03 XMR260T320 03 RO.3 32.0 23.5 7.2 

XMR110A320 05 XMR120C320 05 XMR260T320 05 RO.5 32.0 23.5 7.2 

XMR110A320 10 XMR120C320 10 XMR260T320 10 R1.0 32.0 23.5 7.2 

XMR110A320 15 XMR120C320 15 XMR260T320 15 R15 32.0 23.5 7.2 

XMR110A320 20 XMR120C320 20 XMR260T320 20 R2.0 32.0 23.5 7.2 

XMR110A320 30 XMR120C320 30 XMR260T320 30 R3.0 32.0 23.5 7.2 

XMR110A330 03 XMR120C330 03 XMR260T330 03 RO.3 33.0 23.5 7.2 

XMR110A330 05 XMR120C330 05 XMR260T330 05 RO.5 33.0 23.5 7.2 

XMR110A330 10 XMR120C330 10 XMR260T330 10 R1.0 33.0 23.5 7.2 

XMR110A330 15 XMR120C330 15 XMR260T330 15 R15 33.0 23.5 7.2 

XMR110A330 20 XMR120C330 20 XMR260T330 20 R2.0 33.0 23.5 7.2             
  

> Допуск составляет + 0,015 мм, а точность настройки составляет + 0,02 мм. 

Iso 

Описание 
материала 

А т О О О ПО О О И ПН 

HB 125 190 250 

XMRII0A © © © 

XMR120€ 

XMR260T 

Iso 
Описание 
материала 
2823 2 2 2 

С 

HB 6 10 75 
XMRI10A 

XMR120€ 

XMR260T 

10 
20 300 180 

о о о 

90 130 — 140 

275 300 350 
22 32 38 

о о 

©: Отлично О: Хорошо 
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= АТИ 

GS 
PAQUYCHbIE NNACTMHbI ANA KOHLUEBbIX OPES i-Xmill 

  

  

Aull 
> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей > Die optimale Werkzeuggeometrie fiir gro&e Betriebssicherheit ФРЕЗЫ 

надежности и снижения вибрации и нагрузки und geringe Vibration und Schneidendruck. 

}> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для > Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine одгбВеге 

сферических пластин |-Хтй|, но для достижения высокой Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter mdglich, 

точности обработки рекомендуется использовать специальные медеп 4ег дгоВегеп З{еаКей ипа 5гке дез Werkzeugs. 

корпуса для пластин |-ХипИ! с угловым радиусом, которые > Die groBe Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten mdglich. 

> AadHble nnacTuHb! MOXKHO Ucnonb3oBaTb Kak ANA YUcTOBOM, Taku ~— > Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groe Harte 

для черновой обработки und Hitzebestandigkeit. 
}> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 

T 

q 

условия об-ки : С.79 

термостойкими, а также защищает от образования окалин. 

ЛАЙ 
Qvametp for 

Высота Е High Feed 

on D H T 

  

  

  

    

  

Высокие подачи 
  

  

Общего назначения 

  

            
  

высокие подачи Для графита 

- XMR110D080 03 RO.3 8.0 8.0 24 0.4 | 
- XMR110D080 05 RO.5 8.0 8.0 24 0.4 

XMF110V080 08 - 80.8 8.0 8.0 24 0.4 

2 XMR110D080 10 R1.0 8.0 8.0 24 0.4 

- XMR110D080 20 R2.0 8.0 8.0 24 0.4 

a XMR110D100 03 RO.3 10.0 9.5 2.7 0.5 Их 

- XMR110D100 05 RO.5 10.0 9.5 2.7 0.5 РЕЗ 

XMF110V100 10 XMR110D100 10 R1.0 10.0 вы 2.7 0.5 

- XMR110D100 15 R1.5 10.0 9.5 2.7 0.5 

a XMR110D100 20 R2.0 10.0 Вы 2.7 0.5 | 

- XMR110D100 30 R3.0 10.0 9.5 2.7 0.5 

2 XMR110D110 03 RO.3 11.0 9.5 2.7 0.5 
- XMR110D110 05 RO.5 11.0 9.5 2.7 0.5 

XMF110V110 10 XMR110D110 10 R1.0 11.0 9.5 2.7 0.5 

- XMR110D110 15 R15 11.0 9.5 2.7 0.5 

5 XMR110D110 20 R2.0 11.0 вЫ 2.7 0.5 | 
- XMR110D110 30 R3.0 11.0 9.5 2.7 0.5 

> Допуск составляет = 0,015 мм, а точность настройки составляет + 0,02 MM. > ДАЛЕЕ 

О: Отлично О: Хорошо 
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ЕТ, 
СПЛАВ 

  

ein 
ФРЕЗЫ 

  

=. ECG Wea 
РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 1-ХтИ! 

  

}> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей > Die optimale Werkzeuggeometrie fiir gro&e Betriebssicherheit 

надежности и снижения вибрации и нагрузки und geringe Vibration und Schneidendruck. 

> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для > Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gr6Rere 

сферических пластин |-Хтй, но для достижения высокой Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter méglich, 

точности обработки рекомендуется использовать специальные wegen der gréReren Steifigkeit und Starke des Werkzeugs. 

корпуса для пластин {-ХтИ! с угловым радиусом, которые > Die gro®e Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten mdglich. 

> Данные пластины можно использовать как для чистовой, таки —— > Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groe Harte 

для черновой обработки und Hitzebestandigkeit. 
> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 

термостойкими, а также защищает от образования окалин. 

  

  

    
  

              

Высокие подачи 

eas mom | ||. 

onus подачи Е eH В a у ах 
- XMR110D120 03 воз 12.0 11.0 27 0.6 
- XMR110D120 05 RO.5 12.0 11.0 27 0.6 

XMF110V12010 | XMR110D12010 R1.0 12.0 11.0 27 0.6 
- XMR110D120 15 R15 12.0 11.0 27 0.6 
- XMR110D120 20 R2.0 12.0 11.0 27 0.6 
- XMR110D120 30 R3.0 12.0 11.0 27 0.6 
- XMR110D130 03 RO.3 13.0 11.2 27 0.6 
- XMR110D130 05 RO.5 13.0 11.2 27 0.6 

XMF110V13010 | XMR110D13010 R1.0 13.0 11.2 27 0.6 
- XMR110D130 15 R15 13.0 11.2 27 0.6 
- XMR110D130 20 R2.0 13.0 11.2 27 0.6 
- XMR110D130 30 R3.0 13.0 11.2 27 0.6 
- XMR110D160 03 RO.3 16.0 13.0 42 0.8 
- XMR110D160 05 RO.5 16.0 13.0 42 0.8 
- XMR110D160 10 R1.0 16.0 13.0 42 0.8 

XMF110V16015 | XMR110D16015 R1.5 16.0 13.0 42 0.8 
- XMR110D160 20 R2.0 16.0 13.0 42 0.8 
- XMR110D160 30 R3.0 16.0 13.0 42 0.8 

> ДАЛЕЕ 

©: Отлично О: Хорошо 

О ters к ПЕД пеши Necro EEE пежо о SEE Kean 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 И нити a a a 

HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 30 

mv © © © © © © Oo © 
XMR110D 

150 м 

о я и приемом ТИ О И 
"Voss a Е ОЕ О ВЕ О ee 

HB 6 10 5 9 10 ю 9 20 м ы м я мым в № 
ХМЕМОУ 
жми ооо O ©   
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ия 

WS 
РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 1-ХтИ 

  

  

i-Xmill 
}> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей p> Die optimale Werkzeuggeometrie fiir groRe Betriebssicherheit ФРЕЗЫ 

надежности и снижения вибрации и нагрузки und geringe Vibration und Schneidendruck. 
}> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для > Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gréRere 

сферических пластин !-Хгй|, но для достижения высокой Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter mdglich, 

точности обработки рекомендуется использовать специальные медеп дег дгббегеп Зедкей ипа Starke des Werkzeugs. 

корпуса для пластин |-ХтИ! с угловым радиусом, которые > О дгове Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten mdglich. 

}> Данные пластины можно использовать как для чистовой, таки — > Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groRe Harte EQ. 

для черновой обработки und Hitzebestandigkeit. 

}> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 
термостойкими, а также защищает от образования окалин. 

  

  

        
условия об-ки : С.79 

pool Bpicota Толщина 

Общего назначения 

Высокие подачи 
  

  

  

              

аа Для графита 

- XMR110D170 03 = 17.0 13.0 4.2 0.8 Е 

- XMR110D170 05 RO.5 17.0 13.0 4.2 0.8 

- XMR110D170 10 R1.0 17.0 13.0 4.2 08 
XMF110V170 15 XMR110D170 15 R1.5 17.0 13.0 4.2 0.8 Е 

- XMR110D170 20 R2.0 17.0 13.0 4.2 0.8 

- XMR110D170 30 R3.0 17.0 13.0 4.2 0.8 и 

- XMR110D200 03 RO.3 20.0 16.0 5.2 1.0 - 

- XMR110D200 05 RO.5 20.0 16.0 5.2 1.0 

- XMR110D200 10 R1.0 20.0 16.0 5.2 1.0 

- XMR110D200 15 R15 20.0 16.0 5.2 1.0 : 

XMF110V200 20 XMR110D200 20 R2.0 20.0 16.0 5.2 1.0 

- XMR110D200 30 R3.0 20.0 16.0 5.2 1.0 
ei XMR110D210 03 RO.3 21.0 16.0 Bee) 1.0 

- XMR110D210 05 RO.5 21.0 16.0 5.2 1.0 

- XMR110D210 10 R1.0 21.0 16.0 Sr) 1.0 

- XMR110D210 15 R1.5 21.0 16.0 5.2 1.0 

XMF110V210 20 XMR110D210 20 R2.0 21.0 16.0 5.2 1.0 

- XMR110D210 30 R3.0 21.0 16.0 5.2 1.0 

}> ДАЛЕЕ 

XMR110D О о 

  
  

“G&S YG-1 CO, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru



TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

НХ 
(=) 

  

= ECan Wea 
РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 1-ХтИ! 

  

> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей } Ге орйтае У/егкгеиддеоте!е fiir grof&e Betriebssicherheit 

надежности и снижения вибрации и нагрузки und geringe Vibration und Schneidendruck. 

> Данные пластины подходят для установки и в корпуса для > Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gréRere 

сферических пластин |-Хтй|, но для достижения высокой Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter méglich, 

точности обработки рекомендуется использовать специальные wegen der gréferen Steifigkeit und Starke des Werkzeugs. 

Kopnyca Ana nnactuu i-Xmill ¢ yrnoBbiM pagMycoM, KOTOpbIe > Die groRe Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten mdglich. 

> Данные пластины можно использовать как для чистовой, таки — > Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groRe Harte 

для черновой обработки und Hitzebestandigkeit. 
> Специальное покрытие пластин делает их более твёрдыми и 

термостойкими, а также защищает от образования окалин. ЕЕ Be 

| [= a 

D D Rt T R 
и” о 

  

  

    
условия об-ки : С.79 

Общего назначения Для графита R D H т арМах. 

  

  

  

высокие подачи (Rt) 

- XMR110D250 03 RO.3 25.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D250 05 RO.5 25.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D250 10 R1.0 25.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D250 15 R15 25.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D250 20 R2.0 25.0 19.5 6.2 1.25 

XMF110V250 25 - R2.5 25.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D250 30 R3.0 25.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D260 03 RO.3 26.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D260 05 RO.5 26.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D260 10 R1.0 26.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D260 15 R15 26.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D260 20 R2.0 26.0 19.5 6.2 1.25 

XMF110V260 25 a R2.5 26.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D260 30 R3.0 26.0 19.5 6.2 1.25 

- XMR110D300 03 RO.3 30.0 23.5 7.2 1.6 

- XMR110D300 05 RO.5 30.0 23.5 7.2 1.6 

- XMR110D300 10 R1.0 30.0 23.5 7.2 1.6 

- XMR110D300 15 R15 30.0 23.5 7.2 1.6 

- XMR110D300 20 R2.0 30.0 23.5 7.2 1.6 

XMF110V300 30 XMR110D300 30 R3.0 30.0 23.5 7.2 1.6             
  

> ДАЛЕЕ 

©: Отлично О: Хорошо 

D0 ПО И ом о к БЕД сеет = мии ЩЕ потеть очи SOR Kaa 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Nn 12 13 14 15 89 20 

HRc 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

ХМ Оо © © © © 09 © 

HRe 5 5 2 3 м 55 6 42 55 
HB 6 10 5 9 10 10 9 10 200 20 250 350 320 400Rm 1060Rm 550 630 400 550 

ХМЕМОУ 
жми ооо о © 
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WS 
PAQMYCHbIE NIACTUMHbI OIA KOHLWEBbIX ®PE3 i-Xmill 

  

  

  

i-Xmill 
}> Оптимальная геометрия инструмента для достижения большей p> Die optimale Werkzeuggeometrie fiir groRe Betriebssicherheit Olle 

надежности и снижения вибрации и нагрузки und geringe Vibration und Schneidendruck. 
> Данные пластины подходят дпя установки и в корпуса для > Einsetzbar wie i-Xmill Rundplattenhalter, aber eine gréRere 

сферических пластин {-Хтй, но для достижения высокой Schnittgenauigkeit ist mit dem Vierkantplattenhalter méglich, 

точности обработки рекомендуется использовать специальные wegen der gréferen Steifigkeit und Starke des Werkzeugs. 
корпуса для пластин |-ХтИ! с угловым радиусом, которые > Die groRe Einsatzbreite des Werkzeugs macht den Einsatz 

обеспечивают более высокую стабильность и жёсткость sowohl zum Schruppen als auch zum Schlichten méglich. 

> Dakuble nnactvHb! MoxKHO Micnonb30BaTb Kak ANA YACTOBOM, Taku — > Eine spezielle Beschichtung verleiht der Schneide groRe Harte Е 

для черновой обработки und Hitzebestandigkeit. 

> Специальное покрытие пластин делает их бопее твёрдыми и 
термостойкими, а также защищает от образования окалин. aa aS 

CTT 

D 

  

  

т 

rl 
IS 

CAL 3 

dq , 

условия об-ки : С.79 Высокие подачи 

Общего назначения Для графита R D 

  

  

  

  

TAT} Толщина 

  

В
 

  

  

высокие подачи (Rt) В 

- XMR110D320 03 RO.3 32.0 23.5 7.2 1.6 oe 
- XMR110D320 05 RO.5 32.0 23.5 7.2 1.6 

- XMR110D320 10 R1.0 32.0 23.5 7.2 1.6 
- XMR110D320 15 R1.5 32.0 23.5 7.2 1.6 = 

- XMR110D320 20 R2.0 32.0 23.5 7.2 1.6 - 

- XMR110D320 30 R3.0 32.0 23.5 7.2 1.6 Е 

XMF110V320 32 XMR110D320 32 R3.2 32.0 23.5 7.2 1.6 р 

- XMR110D330 03 RO.3 33.0 23.5 7.2 1.6 

- XMR110D330 05 RO.5 33.0 23.5 7.2 1.6 

- XMR110D330 10 R1.0 33.0 23.5 7.2 1.6 и 

- XMR110D330 15 R15 33.0 23.5 7.2 1.6 

- XMR110D330 20 R2.0 33.0 23.5 7.2 1.6 
- XMR110D330 30 R3.0 33.0 23.5 7.2 1.6 

XMF110V330 32 XMR110D330 32 R3.2 33.0 23.5 7.2 1.6             
  

©: Отлично О : Хорошо 

  

НВ 125 190 250 270 30 180 2 
хмИУ © © © © © © © р 

XMR110D - 

м мо MH HM BM GT aR aa 4 

HB 10 75 69) м № © 20 280 25 350 320 400Rm 1050Rm 550 60 40 5 р 
XMFIIOV ТЕХН 
XMR1I0D О о о о © и о 
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TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

  We 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ КОРПУСА ДЛЯ СФЕРИЧЕСКИХ ПЛАСТИН 

|-Хтй! - С ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

Аи 
ФРЕЗЫ “ ии ae 

Ед.изм: ММ 

CE a aC a eae) Ри Длина [ТЕН 
фрезы |хвостовика| шейки | реж. части и длина 

Di D2 D3 и Ls La 

  

  

  

  

    

  

                  
  

¥%* ZBC0801080 8 8 7.6 12 25 130 Обычн. 

+ ZBC0802080 8 8 76 12 40 130 Обычн. 

к 78С0803080 8 8 7.6 12 65 130 Обычн. 

78С0804080 | 8 8 76 12 60 150 | обыч. | "МТО? | 1Ж2508ТО7 
ZBC0805080 8 8 76 12 60 200 Длинные 

ZBC0806080 8 8 76 12 25 80 Короткие 

 28С1001100 | 10,11 10 9.5 15 30 140 Обычн. 

эк 78С1002100 | 10,11 10 9.5 15 50 140 Обычн. 

эк 28С1003100 | 10,11 10 9.5 15 75 140 Обычн, 

78С1004100 1011 10 | 95 15 60 180 — обыч.  WFTO8 | ТАЗОТОТОВ 
ZBC1005100 | 10,11 10 9.5 15 60 200 Длинные 

ZBC1006100 | 10,11 10 9.5 15 30 80 Короткие 

ZBC120001P | 12,13 12 11.4 17 40 200 Длинные 

% ZBC1201120 | 12,13 12 11.4 17 35 150 Обычн. 

% ZBC1202120 | 12,13 12 114 17 60 150 Обычн. 

¥%& ZBC1203120 | 12,13 12 114 17 85 150 Обычн. ТМЕТТЮ | ТХЗ512110 

ZBC1204120 | 12, 13 12 114 17 60 250 Длинные 

ZBC1205120 | 12, 13 12 114 17 35 100 Короткие 

ZBC160001P | 16,17 16 15.0 20 50 150 Обычн. 

% ZBC1601160 | 16,17 16 15.0 20 50 200 Длинные 

% ZBC1602160 | 16,17 16 15.0 20 80 200 Длинные 

х278С1603160 16,17 16 15.0 20 120 200 | Длинные | 'WETIS | TX#0T6TI5 
к 78С1604160 | 16,17 16 15.0 20 80 250 Длинные 

ZBC1605160 | 16,17 16 15.0 20 50 120 Короткие 

ZBC200002P | 20,21 20 19.0 25 60 150 Обычн. 

y% ZBC2001200 | 20,21 20 19.0 25 60 200 Обычн. 

к 2ВС2002200 | 20,21 20 19.0 25 80 200 Обычн. 

% ZBC2003200 | 20,21 20 190 | 25 100 ОБОИ ИЕИИЧИНЕИ ® “ЕТ2О | ТХ5020Т20 
% ZBC2004200 | 20,21 20 19.0 25 150 250 Длинные 

ZBC2005200 | 20,21 20 19.0 25 100 300 Длинные 

ZBC250001P | 25,26 25 24.0 30 75 150 Обычн. 

к ZBC2501250 | 25,26 25 24.0 30 75 200 Обычн. 

%& ZBC2502250 | 25,26 25 24.0 30 120 250 Обычн. 

Х 28С2503250 25,26 25 240 30 190 300 Длинные | © 8725 | Tx6025T25 
ZBC2504250 | 25,26 25 24.0 30 120 350 Длинные 

ZBC2505250 | 25,26 25 24.0 30 60 300 Длинные 

%* ZBC3001320 30, 32,33) 32 29.0 40 90 250 Обычн. 

%* ZBC3002320 30, 32,33) 32 29.0 40 150 300 Длинные 

к 283003320 30, 32,33 32 29.0 40 190 300 Anunupie | @ TWBT30 | TX8030T30 

ZBC3004320 30, 32,33) 32 29.0 40 120 350 Длинные 

ZBC3005320 30, 32,33 32 29.0 40 150 400 Длинные 

* По запросу споманный корпус можно восстановить * ® Необходимо использовать Т-образный ключ (ТМ/Нб00) 

* \Скпадская позиция 
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ЕН 
СПЛАВ 

  

  WIS 
СТАЛЬНЫЕ КОРПУСА ДЛЯ СФЕРИЧЕСКИХ ПЛАСТИН 1-ХтИ 

— С ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

PAIL 
=) 

  

  

                
  

Ед.изм: мм 

Pe rela om me ne фрезы | хвостовика me шейки Ри Винт № 

Di 02 Ds 13 la 

% ZBS1201120 12, 13 12 10.5 35 90 Короткие 

к 78$1202120 12, 13 12 10.5 55 110 Обычн. TWFT10 7TX3512T10 

ZBS120001P 12,13 12 10.5 40 150 Длинные 

¥% ZBS1601160 16, 17 16 14.5 35 95 Короткие 

к ZBS1602160 16, 17 16 14.5 65 125 Обычн. TWFT15 TX4016T15 

ZBS160001P 16, 17 16 14.5 60 200 Длинные 

2852001200 20,21 20 18.0 40 110 Короткие 

% ZBS2002200 20, 21 20 18.0 75 145 Обычн. 

ZBS200001P 20,21 20 18.0 80 200 | Длинные | © W8T20 | TX5020720 
ZBS200002P 20, 21 20 18.0 60 200 Длинные 

 7В$2501250 25,26 25 22.5 45 125 Короткие 

\ 28$2502250 25, 26 25 22.5 90 170 Обычн. 

ZBS2503250 25, 26 25 22.5 100 250 Длинные | @TWBT25 | TX6025T25 

ZBS250001P 25, 26 25 22.5 90 200 Длинные 

ZBS250002P 25, 26 25 22.5 60 200 Длинные 

72853001320 30, 32, 33 32 27.0 55 140 Короткие 

% ZBS3002320 | 30, 32, 33 32 27.0 110 195 Обычн. 

7853004320 30,32,33 32 270 150 350 | Длинные  ® "8130 | ТХ80ЗОТЗО 
ZBS300001P | 30, 32,33 32 27.0 100 250 Длинные 

* ® Необходимо использовать Т-образный кпюч (ТМ/Н600) 

* Складская позиция 

  

© УС- СО. 1ТО. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 71



ИТ 
СПЛАВ 

  

  We 
СТАЛЬНЫЕ КОРПУСА ДЛЯ СФЕРИЧЕСКИХ ПЛАСТИН 1-Хт!! — 

С КОНИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

i-Xmill 
OPESbI 

  

      
              

  

  

\F |os 

НЕХ | > и + 
и 

L3 

L2 

Ед.изм: мм 

А lia LEM Resi ty Yron 
fee eee TTY | tr Cee emer Винт № 

Di 02 Da и Ls Le 0: 

эк 28Т0801120 8 12 7.2 12 35 90 4 43° Короткие 

х 7810802120 8 12 | 72 25 655 110 337 | Обын. | (№107 12508107 
эк 7ВТ1001120 | 10,11 12 9.0 15 35 90 2 51° Короткие 

Х 7811002120 10,11 12 90 | 30 55 |110 2°17 Обымн. | WFTOS | Tx3070T08 
%& ZBT1201160 | 12, 13 16 10.5 17 55 110 3° 23° Короткие | TWFT10 | TX3512T10 

y% ZBT1601200 16,17 20 14.5 20 65 125 2°51" Короткие 

7811604200 | 16,17| 20 145 20 115 |200 1°22 обыч. | (МТЗ Ге 
% ZBT2001250 | 20, 21 25 18.0 25 75 145 3° 26° Короткие 

ZBT2004250 | 20,21 25 18.0 25 115 200 155° Обычн. | @TWBT20 | TX5020T20 

ZBT2005250 | 20, 21 25 18.0 25 160 250 1° 17” Длинные 

к 2ВТ2501320 | 25,26 32 22.5 30 90 170 4 03’ Короткие 

ZBT2504320 | 25, 26 32 22.5 30 160 250 1° 53° Обычн. | @TWBT25 | TX6025T25 

ZBT2505320 | 25, 26 32 22.5 30 190 300 1° 32’ Длинные 

к 28ВТ3001320 |30,32,33 32 27.0 40 110 195 1° 38° Короткие 

7813004320 |30,32,33) 32 27.0 40 160 250 0° 58’ Обычн. | @TWBT30 | TX8030T30 

ZBT3005320 30,32,33| 32 27.0 40 190 300 0° 46° Длинные                     
  

* ® Необходимо использовать Т-образный ключ (ТМ/Н600) 
* Ж Складская позиция 
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ИННЫ 
CnnAB 

  

  TS os 
СТАЛЬНЫЕ КОРПУСА ДЛЯ РАДИУСНЫХ ПЛАСТИН 1-Хт! — 

С ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

03 
  

    

    

  

  

  

Ед.изм: мм 

SaaS фрезы  |хвостовика\ шейки И шейки | длина Винт № 

Di De Ds li L3 Le 

%& ZRCO801080 8 8 7.6 12 25 130 Обычн. 

к 28С0802080 8 8 7.6 12 40 130 Обычн. ТМ/ЕТО7 | ТХ2508Т07 

к 78С0803080 8 8 7.6 12 65 130 Обычн. 

эк 78С1001100 10 10 9.5 15 30 140 Обычн. 

%& ZRC1002100 10 10 9.5 15 50 140 Обычн, TWFTO8 | TX3010T08 

%& ZRC1003100 10 10 9.5 15 75 140 Обычн. 

к 28С1201120 12, 13 12 11.4 17 35 150 Обычн. 

эк 28ВС1202120 12, 13 12 11.4 17 60 150 Обычн. TWFT10 | TX3512T10 

%& ZRC1203120 12, 13 12 11.4 17 85 150 Обычн. 

к ZRC1601160 16, 17 16 15.0 20 50 200 Длинные 

 28С1602160 16, 17 16 15.0 20 80 200 Длинные 

+e ZRC1603160 16, 17 16 15.0 20 120 200 Длинные TWETIS | TXA016TI5 

%& ZRC1604160 16, 17 16 15.0 20 80 250 Длинные 

\ 78С2001200 |—_20,21 20 19.0 25 60 200 Обычн. 

к 28С2002200 20, 21 20 19.0 25 80 250 Обычн. 

ye ZRC2003200 | 20,21 20 19.0 25 100 250 Длинные @TWeT20 | TX5020720 

эк 28ВС2004200 | 20,21 20 19.0 25 150 250 Длинные 

we ZRC2501250 | 25,26 25 24.0 30 75 200 Обычн. 

\ 78ВС2502250 | 25,26 25 24.0 30 120 250 Обычн. | ФТ\МВТ25 | ТХ6025Т25 

К 7ВС2503250 25, 26 25 24.0 30 190 300 Длинные 

\ 7ВС3001320 | 30,32,33 32 29.0 40 90 250 Обычн. 

%& ZRC3002320 | 30,32,33 32 29.0 40 150 300 Длинные | ФТМВТЗО | ТХ8030Т30 

 28С3003320 | 30,32,33 32 29.0 40 190 300 Длинные                   
  

* @ Необходимо использовать Т-образный ключ (Т\/Н600) 

* Складская позиция 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

  < ЕтЕВ 
СТАЛЬНЫЕ КОРПУСА ДЛЯ РАДИУСНЫХ ПЛАСТИН 1-ХтИ — 

С ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

ein 
ФРЕЗЫ 

  

  

Ед.изм: мм 

Di 02 Ds li Ls Le 

%& ZRS1201120 | 12,13 12 11.0 13 30 110 Обычн. TWFT10| 1X3512T10 

% ZRS1601160 | 16,17 16 15.0 15 50 130 Обычн. 

%& ZRS1602160 16,17 16 15.0 15 65 165 Intermediate TWFT15| TX4016T15 

2851603160 | 16,17 16 15.0 15 65 200 Длинные 

%& ZRS2001200 | 20,21 20 19.0 18 60 140 Обычн. 

%& ZRS2002200 | 20, 21 20 19.0 18 80 180 Intermediate | @TWBT20| TX5020T20 

ZRS2003200 | 20,21 20 19.0 18 80 250 Длинные 

%& ZRS2501250 | 25,26 25 24.0 23 70 150 Обычн. 

 78$2502250 25,26 25 24.0 23 90 200 Intermediate | @TWBT25| TX6025T25 

ZRS2503250 | 25,26 25 24.0 23 90 300 Длинные 

¥% 28$3001320 30,32, 33 32 29.0 27 80 160 Обычн. 

к 28$3002320 30,32, 33 32 29.0 27 100 220 Intermediate | @TWBT30| TX8030T30 

ZRS3003320 |30,32,33 32 29.0 27 100 350 Длинные                   
  

* @ Необходимо использовать Т-образный ключ (ТМ/Н600) 

* Ж Складская позиция 

СТАЛЬНЫЕ КОРПУСА ДЛЯ РАДИУСНЫХ ПЛАСТИН i-Xmill 

— С КОНИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

  

  

    

  

    
      

  

\ a Ds 

=) D2 —-—-—-—-}-t = - © D1 

— fay 
L3 

2 

Ед.изм: мм 

ЕН) Диаметр ие Е] Yron 

lal nai AaB | Belloc 

Di D2 Ds и 13 12 90° 

%& ZRT0801120 8 12 6.7 10 22 100 9° Обычн. 

к 78Т0802120 8 12 67 10 50 130 2 43° Anwnnbie TWFTO7 | TX2508T07 

%& ZRT1001120 | 10, 11 12 8.6 13 25 100 4 45° Обычн. 

%& ZRT1002120 | 10, 11 12 8.6 13 50 150 1° 32° Длинные 

%& ZRT1202160 | 12,13 | 16 10.2 15 60 160 2° 32° Длинные | Т\М/ЕТТО | ТХЗ512110 

* \ Складская позиция 

TWFTO8 | TX3010T08 
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Ея 
cnnAB 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS Е 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

  
  

СБОРКА КОНЦЕВОЙ ФРЕЗЫ 1-Хти! 

  

  

  

  

na 
(20) [N-m] ФРЕЗЫ 
28.0 1.0 
610.0 15 

612.0, © 13.0 25 = 
616.0, © 17.0 35 
@ 20.0, 621.0 5.0 

i @ 25.0, © 26.0 60 — 
A Очистить поверхность пластины и гнездо под пластину. © 30.0, @ 32.0 5.5   

*Изношенный винт необходимо заменить на новый. 

* Затянуть винт с рекомендуемым усилием 
(см. таблицу выше) 
* После затяжки винта не давить на пластину 

  

  

  
А Вставить пластину в паз держателя. Затянуть винт 
крепления пластины, используя пасту. 

  

  

РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ и 

  

ODia. BDia. 

   
  

\. |” 

@De 

ВРМ = обороты в минуту (об/мин) _ (RPM)e (77)¢ (Dia.) 

Мс = окружная скорость в (м/мин) Ус [м/мин] = 1000 EN 
Ба. = диаметр пластины (мм) VE [n/n] = (ВРМ)* © = 

УЕ = подача (мм/мин) 

{= подоча на оборот (мм/об) (\с)® (1000) Е 

Бе = эффективный диаметр (мм) ВРМ [об/мин] (п)® (0.) 
ар = осевая глубина реза (мм) 

ае = радиальная глубина реза (мм) Ое [мм] = 2 fap) (Dia. - ap) 

“G& YG-1C0,, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 75 
 



TBEPObIN 

  

  

СПЛАВ =, 

БЫСТРО- Ye RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕЖЛААЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин, 

ск. №: ХИТ ЛЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ПЛАСТИНЫ ОБЩЕГО НАЗНАЧЕНИЯ i 
ФРЕЗЫ 

= мм/мин. 

    

   

  

ee ee a, 
3323 материала       

    
      

iXmil ld SS Pe 
ФРЕЗЫ 160-320 160-360 160-380 160-480 160-580 160-600 160-700 

м Е 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25~0,30 0.25~0.40 0.25~0.50 0.25~0.60 
-SMART RPM 6370-12730 | 5090-11460 4240-10080 | 3180-9550  2550~9230 | 2040~7640 | 1700-7430 

МОДУЛЬНЫЕ FEED | 2550-5090 | 2040-4580 ° 1700-4030 | 1590-5730 | 1270-7380 | 1020~7640 | 850-8910 
ФРЕЗЫ Vc 120~280 120~300 120~350 120~380 120~420 120~480 120~550 

fz 0.20~0.20 020-020 020-020 025-030 0.25~0.40 0.25~0,50 0.25~0.60 
_ АРМ 4770-11140 | 3820-9550 ° 3180-9280 | 2390-7560  1910~6680 | 1530~6110 | 1270-5840 

Х5070 FEED 1910-4460 | 1530~3820 | 1270~3710 | 1190-4540 950~5350 760~6110 640~7000 
ФРЕЗЫ № 160-320 160-360 160~380 160~480 160~580 160~600 160~700 

fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 025-030 0.25~0.40 0.25~0.50 0.25~0.60 
АРМ 6370-12730 | 5090-11460 4240-10080 | 3180-9550 ° 2550-9230 | 2040~7640 | 1700-7430 

4G MILL FEED | 2550-5090 | 2040-4580 | 1700-4030 1590-5730 1270-7380 | 1020~7640 | 850-8910 
ФРЕЗЫ № 120-280 120-300 120-350 120-380 120-420 120-480 120-550 

fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25~0,30 0.25~0.40 0.25~0.50 0.25~0.60 
X-POWER RPM | 4770~11140  3820~9550 | 3180~9280 | 2390-7560  1910~6680 | 1530~6110 | 1270-5840 

PRO FEED | 1910-4460  1530~3820 | 1270~3710  1190~4540 | 950~5350 760~6110 640~7000 
ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

ver power У 41: М РД 17 СФЕРИЧЕСКИЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ ПРЕД. ЗАКАЛЕННОЙ СТАЛИ 

ФРЕЗЫ 

МА | Описание 
V7 PLUS BEI материала ПВА ПОЕТ НИ ОКР И ВОИНА ИР: И ИЕ ЗИ ВЕ ЕЕ 
ФРЕЗЫ 100-220 100~260 100~280 100~350 100~400 100~450 100~500 

0.15~0.20 0.15-0.20 0.15~0.20 0.20~0,30 0.20~0.40 0.20-0.50 0.20~0.60 

ALU-POWER 3980~8750 3180~8280 2650~7430 1990~-6960 1590~6370 1270~5730 1060~5310 

- HPC 1190~3500 950~3310 800~2970 800~4180 640~5090 510~5730 420~6370 

ФРЕЗЫ 160-320 160-360 160-400 160-500 160-550 160-620 160-720 

3 0.30~0.30 0.30~0,30 0.30~0.30 0.35~0,40 0.35~0.40 0.35~0.50 0.35~0.60 

ALU- 6370~12730 | 5090~11460 | 4240~10610 3180~9950 2550~8750 2040~7890 1700~7640 

POWER 3820~7640 3060~6880 2550~6370 2230~7960 1780-7000 1430-7890 1190-9170 

OPE ЗЫ 80-180 80~200 80~220 80~260 80~320 80~360 80~400 

0.10~0.20 0.10~0.20 0.10~0.20 0.15~0.30 0.15~0.40 0.15~0.50 0.15~0.60 

D-POWER 3180~7160 2550~6370 2120~5840 1590~5170 1270~5090 1020~4580 850~4240 

GRAPHITE 640~2860 510~2550 420~2330 480~3100 380~4070 310~4580 250~5090 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 

CFRP 

ФРЕЗЫ 

У 41:77 11 ВЕЕТ СФЕРИЧЕСКИЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ ЗАКАЛЕННОЙ СТАЛИ 
РОУТЕРЫ 

МХ | Описание 
CRXS EES Sd ee [Te PP ee 
ФРЕЗЫ Ve 80~180 80~200 80~220 80~260 80~320 80~360 80~400 

Ewa fz 0.10~0.15 0.10~0.15 0.10~0.15 0.15~0.25 0.15~0.25 0.15~0,25 0.15-.0.30 

RPM 3180~7160 2550-6370 2120~5840 1590~5170 1270~5090 1020~4580 850~4240 

K-2 FEED 640~2150 510~1910 420~1750 480~2590 380~2550 310~2290 250~2550 

ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

нс №: УЕ ЛЕЕВ СФЕРИЧЕСКИЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ 
ФРЕЗЫ 

ene A ЧИ ОО 
бо а [мы ии ee 

ФРЕЗЫ    
    

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

№ 90-130 90~130 90~130 90~130 90~130 90~130 90~130 
fz 0.10~0.12 0.13-0.15 0.15-0.20 0.15-0.20 0.15-0.20 0.20--0.25 0.20~0.25 
RPM 3580~5170 2860~4140 2390~3450 1790~2590 1430~2070 1150~1660 950~1380 

СТАЛИ FEED 720~1290 720~1240 720~1380 540~1030 430~830 460~830 380~690 
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ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

 



  IS 
ГЕЯ ПЛАСТИНЫ 1-Хпй! - ПОЛНОРАДИУСНЫЕ 

И 
О о ОИ ОС ООВ О ООО Р-Р ВЕЕР 

       

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Vc = м/мин. 
fz 
tM = об./мин 
НЕС = ммИмин. 

В 
\ 160-320 160-360 160-380 160-480 160-580 160-600 160-700 ФРЕЗЫ 

1-4 fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25~0.30 0.25~0.40 0.25~0,50 0.25~0.60 
RPM | 6370~12730 | 5090~11460 | 4240~10080 3180~9550 2550~9230 2040~7640 1700~7430 
FEED | 2550~5090 2040~4580 1700~4030 1590--5730 1270-7380 1020-7640 850-8910 

Ve 160~320 160~360 160~380 160~480 160~580 160--600 160-700 
Ги, fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25~0,30 0.25~0.40 0.25~0.50 0.25~0,60 

RPM 6370-12730 | 5090-11460 | 4240-10080 3180-9550 2550-9230 2040-7640 1700-7430 
FEED | 2550~5090 2040-4580 1700~4030 1590~5730 1270~7380 1020~7640 850~8910 

Ve 160~320 160~360 160~380 160~480 160~580 160~600 160~700 
fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25~0.30 0.25~0.40 0.25~0.50 0.25~0.60 
ВРМ | 6370-12730 5090-11460 | 4240~10080 | 3180~9550 | 2550~9230 | 2040~7640 1700~7430 
РЕЕО | 2550-5090 2040-4580 1700-4030 1590--5730 1270-7380 1020-7640 850-8910 

  

      
У 4: МТ Я СФЕРИЧЕСКИЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ ГРАФИТА 

М | описание ОНИ 
as rm Е ИИ 023   

  

    

        
  

Ve 300~400 300~400 300~400 300~480 300~560 300~650 
Oye fz 020-020 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25~0.30 0.30~0.35 0.35~0.40 0.40~0.50 

» RPM | 11940-15920 9550-12730 — 7960-10610 5970-7960 4770-7640 3820-7130 3180~6900 
FEED  4770~6370 3820~5090 3180~4240 2980~4770 2860~5350 2670~5700 2550~6900 

Ve 300~400 300~400 300~400 300~400 300~480 300~560 300~650 
Pry fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25~0.30 0.30~0.35 0.35~0.40 0.40~0.50 

и RPM | 11940-15920 9550-12730 — 7960-10610 5970-7960 4770-7640 3820-7130 3180-6900 
РЕЕО | 4770-6370 —3820--5090 — 3180~4240 =. 2980~4770 °— 2860-5350 °— 2670-5700 | 2550-6900 

Ve 300~400 300~400 300~400 300~400 300~480 300-560 | 300-650 
fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25-:0.30 0.30~0.35 035-040 0.40~0.50 
RPM 11940-15920 | 9550-12730 | 7960-10610 — 5970-7960  4770~7640  3820~7130 += 3180-6900 
FEED | 4770~6370 3820~5090 3180~4240 2980~4770 2860~5350 2670~5700 2550~6900 

CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

Ар 
— 

“Ae 

ае : Черновая - 0.1 х 0 
Чистовая - Менее @12 : 0.25мм 
Менее 020 : 0.30мм 
Более 920 : 0.40мм 
ар : Черновая - Менее 916 : 0.025 x D 
Более 216 : 0.05х0 

| | Чистовая - Менее 216 : 0.1mm 

Полнорадиусная Сферическая 

Если длина вылета превышает 4хО, рекомендуется использовать корпус с твердосплавным хвостовиком (снизить подачу на 20%). 

}> При использовании длинных инструментов {длинных и средней длины корпусов} рекомендуется снизить скорость подачи на 70- 85%. 
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ИИА 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
OPE3bI 

  

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ОМУ ОМЕ 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

        

   

GIS   

У: М. Е РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ОБЩЕГО НАЗНАЧ. И ДЛЯ НЕРЖ. СТАЛИ 

“3 
материала 

м 
FEED 

Vc 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Vc 
fz 
RPM 
FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин. 
fz 
Wea ne on 
FEED = ммИмин, 

ПИТ И ЕЕ ИИ ПИКСЕЛИ ИР: ВИН ВИ ИЕР 
160-300 
0,20~0.15 

6370~11940 
2550~3580 
120~280 
0,20~0.15 

4770~11140 
1910~3340 
160~300 
0,20-0.15 

6370~11940 
2550~3580 
120~280 
0,20~0.15 

4770~11140 
1910~3340 

90~130 
0,10~0.10 
3580~5170 
720~1030     

160~300 
0.20~0.15 
5090~9550 
2040~2860 

120~280 
0.20~0.15 
3820~8910 
1530~2670 
160~300 
0.20~0.15 
5090~9550 
2040~2860 
120~280 
0.20~0.15 
3820~8910 
1530~2670 
90~130 

0.11~0.11 
2860~4140 
630~910   

160~300 
0.20~0.15 
4240~7960 
1700~2390 

120~280 
0,20~0.15 
3180~7430 
1270~2230 
160~300 
0.20~0.15 
4240~7960 
1700~2390 
120~280 
0.20~0.15 
3180~7430 
1270~2230 

90~130 
0.12~0.11 

2390~3450 
550~790 

160~300 
0.25~0.20 
3180~5970 
1590~2390 

120~280 
0.25~0.20 
2390~5570 
1190~2230 
160~300 
0.25~0.20 
3180~5970 
1590~2390 
120~280 
0.25~0.20 
2390~5570 
1190~2230 

90~130 
0.13~0.13 
1790~2590 
450~650     

160~300 
0.25~0.20 
2550~4770 
1270~1910 

120~280 
0,25~0.20 
1910~4460 
950~1780 
160~300 
0.25~-0.20 
2550~4770 
1270~1910 
120~280 
0.25~0.20 
1910~4460 
950~1780 

90~130 
0,13-0.13 
1430-2070 
360--520     

160-300 160~300 
0.25~0.20 0,25~0.20 
2040~3820 1700~3180 
1020~1530 850~1270 
120~280 120~280 

0.25--0.20 0,25~0.20 
1530~3570 1270~2970 
760~1430 640~1190 

160~300 160~300 
0.25~0.20 0,25~0.20 
2040~3820 1700~3180 
1020~1530 850~1270 
120~280 120~280 
0.25~0.20 0,25~0.20 
1530~3570 1270~2970 
760~1430 640~1190 

90~130 90~130 
0,13~0,12 0,130.12 
1150~1660 950~1380 
290~410 240~340 

41159 71 «ЕТ РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ ПРЕД. ЗАКАЛЕННОЙ СТАЛИ 

ПИТ ВИ РЕНИ ПЕС ИР ВНИИ ВИ ВИЕЕРЕ СИИ 
oy eva) 
материала 

м 
FEED 

Vc 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

   100~280 
0.12~0.06 

3980~11140 
990~1340 
160~380 
0,30~0.20 

6370~15120 
3820~6050 

80~220 
0.10~0.05 
3180~8750 
640~880 

100~280 
0.13~0.06 
3180~8910 
800~1070 
160~380 
0.30~0.20 

5090~12100 
3060~4840 
80~220 

0.10~0.05 
2550~7000 
510~700 

+4) e200 eee РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ ЗАКАЛЕННОЙ СТАЛИ 

VDI Описание 

Е Г ПО ОИ ОТ СИ ОЕ 
О Bisa a| 7PM 

FEED 

80~220 
0.10~0.05 
3180~8750 
640~880 

80-220 
0.10~0.05 
2550~7000 
510~700 

100~280 100~280 100~280 100~280 100~280 
0.13~0.06 0.15~0.08 0.15~0.08 0.15~0.08 0.15~0.08 
2650~7430 | 1990~5570 | 1590~4460 | 1270~3570  1060~2970 
690~890 600~B40 480~670 380~570 320~450 
160~380 160~380 160~380 160~380 160~380 
0:30~0.20 0.35~030 035-030 035-030 035-030 

4240-10080 — 3180-7560 2550-6050 2040-4840 — 1700-4030 
2550-4030 | 2230~4540 | 1780~3630 1430-2900 —° 1190-2420 
80-220 80-220 80-220 80-220 80-220 

0.10~0.05 0.15~0.06 0.15~0.06 0.15~0.06 0.15~0.06 
2120-5840 | 1590~4380 | 1270~3500 | 1020-2800 850-2330 
420~580 420~530 380~420 310~340 250~280 

Диаметр (2) 

SE 
80~220 80~220 80~220 80~220 80~220 

0.10~0.05 0.15~0.06 0.15~0.06 0.15~0.06 0.15~0.06 
2120~5840 | 1590~4380 | 1270~3500 | 1020-2800 850-2330 
420~580 480~530 380~420 310~340 250~280 
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RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS Io 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

— РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ОБЩ, НАЗНАЧ. - ВЫСОКИЕ ПОДАЧИ ame 
ЕЕЕС = ммИмин, 

  

и] С ООО ОИ 
О Бы ОЕ О aon | iat | 1617 | m1] 3506 | 30,3233 

     
     

     

  

   

  

   

  

150~200 150~200 150~200 150~200 150~200 150~200 150~200 
Е 0.60~0.40 0.75~0.50 0,90~0.60 1.20~0.80 1.50~1.00 1.80~1.40 2.30~1.80 
RPM 5970~7960 4710~6370 3980~5310 2980~3980 2390~3180 1910~2550 1590~2120 
FEED 7160~6370 7160~6370 7160~6370 7160~6370 7160~6370 6880~7140 7320~7640 
Арма) 04 0,5 0.6 08 10 13 1.6 
Ve 150~200 150~200 150~200 150~200 150~200 150~200 150~200 
fz 0,60~0.40 0,75~0.50 0,90~0,60 1.20~0.80 1,50~1.00 1.80~1.40 2.30~1.80 
RPM 5970~7960 4770~6370 3980~5310 2980~3980 2390~3180 1910~2550 1590~2120 
РЕЕО | 7160-6370 7160-6370 7160-6370 7160-6370 7160-6370 6880-7140 7320-7640 

Ар(Мах) 04 05 0.6 08 1.0 13 16 

  

41 4G 0) РЯ РАДИУСНЫЕ ПЛАСТИНЫ ДЛЯ ГРАФИТА 

    
    

Описание 
wana Ye 

М 300~400 300~400 300~400 300~400 300~400 300~400 
21~22 fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 005-025 0.25~0.25 0.25~0.25 

Г RPM | 11940--15920 | 9550-12730 — 7960-10610 5970~7960 4770~6370 3820~5090 3180~4240 
FEED | 4770~6370 3820~5090 3180~4240 2390~3180 2390~3180 1910~2550 1590~2120 

М 300-400 300-400 300-400 300-400 300-400 = 300-400 300-400 
fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25--0.25 0.25~0.25 0.25~0.25 
RPM | 11940-15920 | 9550-12730 — 7960-10610 5970~7960 4770~6370 3820~5090 3180~4240 
FEED | 4770~6370 3820-5090 | 3180-4240 2390-3180 =. 2390~3180 = 1910~2550 | 1590~2120 
Ve 300~400 300~400 300~400 300~400 300~400 300~400 300~400 
fz 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.20~0.20 0.25~0.25 0.25~0.25 0.25~0.25 
RPM | 11940~15920 9550-12730 | 7960-10610 | 5970~7960  4770~6370 | 3820-5090 — 3180-4240 
FEED 4770~6370 3820~5090 3180~4240 2390~3180 2390~3180 1910~2550 1590~2120 

O pe ае : Черновая - 0.1 х D 
Ap Чистовая - 0.2мм 

T ар : Черновая - Менее 16 : 0.025 x D 
ар Более 16 : 0.05х 0) 

Tmax 5 Чистовая - Менее 016 : 0.1mm 
Более 916 : 0.2мм 

    
  

ВЫСОКАЯ ПОДАЧА 

>Еспи длина вылета превышает 4х0, рекомендуется использовать корпус с твердосплавным хвостовиком (снизить подачу на 20%). 

}№> При использовании длинных инструментов (длинных и средней длины корпусов) рекомендуется снизить скорость подачи на 70-- 85%. 
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НЯ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

        

СВХ $ 
ФРЕЗЬ 

K-2 
ФРЕЗЬ 

  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



4K 
К лучшему через инновации 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ 

а 
  

- Ультра микрозернистые твердосплавные головки с твердосплавными и 
ЕЦ  



   
ТВЕРДЫЙ 

СПЛАВ 

АТ 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

  

РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ 

“Gj ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ 

СЕРИЯ 

ЗУБЬЯ 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ 

РАЗМЕР ММ 

РАЗМЕР МАХ 

СТРАНИЦА 

Soo 
2 

30° 

(ферич. 

R5.0 

R16.0 

84 

3 

30° 

(ферич. 

85.0 

R16.0 

85 
  

“aoa” L*> SMART 
korea END MILLS 

Ультра микрозернистые твердосплавные головки с 

твердосплавными и стальными корпусами. 

©: Отлично О: Хорошо 

    Рекомендуемые условия об-ки: С. 95 

  

   

    

    

   

    

    

   

     

    

  

    

ое: ВАЗ 

материала 

Около 0.15% С Отожженная 

Около 0.45% С Отожженная 

Около 0.45% С Закаленная 

Около 0.75% С Отожженная 

Около 0.75% С Закаленная 

Отожженная 

Низколегирован. Закаленная 

сталь Закаленная 

Закаленная 

Высоколегир, Отожженная 

сталь Закаленная 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 

Мартенситная Закаленная 

Аустенитная 

Перлит. / Феррит. 

Перлитная (Мартенситная} 

Ферритная 
Перлитная 

Ферритная 
Перлитная 

Алюминиевый Не отверждаемая 

сплав Отвержд, Закаленная 

< 12% 9, Не отверждаемая 

< 12% 9, Отвержд. Закаленная 

> 12% $1, Не отверждаемая 

Медь и медные Сплавы, РВ>1% 

сплавы Си7п, Сибп7п (Латунь) 
= (Бронза /Латунь) Сибп, бессвинц, и электролитич. медь 

Е 

= Нержавеющая 
сталь 

Алюминиево- 

литиевый сплав 

Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

материалы — Каучук, дерево 

Fe ва Отожженная 

Состаренная 

Отожженная 

М или Со Основа — Состаренная 

Литье 

е Чистый Титан 

b Альфа Бета сплавы Закаленная 

Закаленная 

Закаленная 

zo Or6eneH. uyryH Литье 

[41 | Закален. чугун Закаленная 

Е Закаленная сталь 

Состав / Структура / Термообработка НВ 

125 

190 

250 

270 

300 

180 

275 

300 

350 

200 

325 

200 

240 

180 

180 

260 

160 

88
 

250 

350 

320 

400 Rm 

1050 Rm 

550 

630 

400 

550 

15 

30 

38 
34 

55 

60 

42 

55 

Seeds) 

  

  

  

O
©
O
P
O
O
O
0
O
O
O
0
O
0
O
 

O
O
0
0
0
0
0
 

O
9
O
0
0
     

©
O
G
P
G
O
G
O
O
0
O
G
9
O
D
0
O
0
O
 

O
O
C
0
0
0
 

O
@
0
0
   

о
с
о
о
о
о
о
<
о
о
0
о
с
о
о
 

O
O
0
0
0
0
 

O
@
0
o
0
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ия 

ЕЕ ЕЕ ТР БЫСТРО- 
4 6 4 6 - - - 

  

  

  

   
  

  

              

  

    

РЕЖУЩАЯ 

А 45° об 45° 7 2 2 СТАЛЬ 

Радиусн. Радиус. SQUARE SQUARE - - - 

D10.0 010.0 010.0 010.0 - - - CBN 
ФРЕЗЬ 

032.0 032.0 032.0 0320 - - - 

87 89 90 91 92 93 94 И 

- - - - Цилиндрич. шейка Цилиндрич. шейка Конич. шейка ФРЕЗЫ 

о 
ry T=) 

Х5070 
7 ФРЕЗЫ 

4G MILL 
OPES 7 

Bl X-POWER 
} PRO 

| ФРЕЗЬ 

- : a) TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЬ 

о о о о О 
О о о О Big | JET-POWER 
© о © © Be Pes! 

© © © © В 
© © © © Big | v7 PLus 
о о о о В ФРЕЗЫ 

© © © © 
© © © © В 
© © © © В 
о © о о fi й 

ALU- 

9 9 © © i POWER 
ФРЕЗЬ 

о D-POWER 

о о о о GRAPHITE 

О о о о ~ 

о о о о D-POWER 

ооо 0 | | | pits 
о О о о в 
о | о | о | о | | | 

YIEP РОУТЕРЫ 

й 
Я СВХ $ 
я ФРЕЗЫ 

Е 
К-2_ ФРЕЗЫ 

| | | | | | | 0 
| | | | | | | a 

SSS SSE OW! 

| | | | | | ОРЕЗЫ 
| | | | | | ВИ СЕНЕ 
| | | | | | Em uss 
| | | | | | РЕЗ 

о о о о | В и 
о О о о РЕЗЫ ИЗ_ 
о о о o wa 

О о О 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

  GS 
ТВЕРДОСПЛАВНАЯ МОДУЛЬНАЯ ГОЛОВКА, 3-Х ЗУБАЯ 

СФЕРИЧЕСКАЯ (Режущий центр) 

OANA 
  VCO) =. 5 

В м | 

ee й 
ФРЕЗЫ в a © 02 ` 

ры 

  

    

  

    

  

2 В (3 С.96 

д.изм: мм 

Е Диаметр | Длина реж.| Длина РН ЕЕ 
R Di D2 li Le М Е M 

  

Y-COATED 

XSEMD98100 R5.0 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 
XSEMD98120 R6.0 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEMD98160 R8.0 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 М8 

XSEMD98200 R10.0 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEMD98250 R12.5 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEMD98300 R15.0 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 
XSEMD98320 R16.0 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16                 
  

Е Допуск на диам. 
ШИ cppesb! (MM) 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 Е АА И ОО, ОИ 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI 3323 4 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 19 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © о о © © о © © © о © О О о О О о 

1 ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медьи медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав {Латунь} материалы сталь чуун чуун 
VDI 3323.21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 410 90 100 200 280250) 350) 320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо 9 О 
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ТВЕРДОСПЛАВНАЯ МОДУЛЬНАЯ ГОЛОВКА, 3-ЗУБАЯ 

СФЕРИЧЕСКАЯ (Режущий центр) 

  

В м и м. 
И » и ( РАЮ) AD - geal 

  

tai C.96 

  

  

LS Es | 

  

д.изм: мм 

ЕТ: FUEL ay Длина реж. ceed SSS — 
  

                
  

Y-COATED 

XSEME59100 R5.0 10.0 92 10 17.5 8 6.5 M6 
XSEME59120 R6.0 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 
XSEME59160 R8.0 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 М8 
XSEME59200 R10.0 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 
XSEME59250 R12.5 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 
XSEME59300 R15.0 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 
XSEME59320 R16.0 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

ЕСО АИ И (м 

+0.010 0-- 0.02 

в А и 
eee Нелегированная сталь Низколегирован, сталь ВыСоолемр. 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 

HRe 3 2 28 3 10 2 32 38 415 3 15 23 10 0 2 3 м 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Roommnd O О О © © О © © © О O оо о О 

ООО ООО ООО ООО ООО ООО 
nae НИНЕ Олий eae 'Отбелен. Закален, 
метет a о Е Е пун  ЧИУН чи 

HRe s 
HB 0 10 7% 9 130 110 9 100 № 280 2 0 x 400Rm 1050 Вт Py в Pi 550 

Recommend О О 

©: Отлично О: Хорошо 

кк 

20 16 17 19 
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i-SMART 
м1 

 



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

  WIS 
ТВЕРДОСПЛАВНАЯ МОДУЛЬНАЯ ГОЛОВКА, 4-ЗУБАЯ 

СФЕРИЧЕСКАЯ (Режущий центр) 

  

  

             

rca ы 
МОДУЛЬНЫЕ > ^ . AN Г 

С A 7 \ < 
~ 1 

МЫ |< >> 02 ay 
RO т 

le 
—_— = 

ke L1 

L2       

  

п В a C.97 

д.изм: мм 

Диаметр Диаметр | Длина реж. Диаметр ee ed ee ee 
R D1 D2 li L2 Ww 91 М 
  

Y-COATED 

XSEME60100 R5.0 10.0 9.2 10 17.5 8 65 M6 
XSEME60120 R6.0 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME60160 R8.0 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 М8 

XSEME60200 R10.0 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME60250 R12.5 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME60300 R15.0 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 
XSEME60320 R16.0 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16                 
  

Е ЕВ 
ШИ cppesb! (MM) 

  

©: Отлично О: Хорошо 

| 
Описание Вы СЕ Мтиоиеиоьь Нотт РЖИ omen can Gain ER вой 
VDI 3323 4 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 5 6 3 10 10 6 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 120 By 130 Bo 

Recommend © о о © © о © © © о © о О о О О о 

но 
Описание ие ЕЕ res M mony CTE Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала “Gea Fe материалы сталь чуун  чуун 
— = a 7 23 on 25 aa 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

15 30 25 38 55 60 42 55 
в 60 100 75 90 130 410 90 100 200 280 250 350.) 320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо © о 
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НЯ 
СПЛАВ 

  

  < ЕЕ are 
ТВЕРДОСПЛАВНАЯ МОДУЛЬНАЯ ГОЛОВКА, 4-ЗУБАЯ, РАДИУСНАЯ, 

С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

i-SMART 
R м м J MOBYNbHbIE 

‘ (55 
  

и 
<   

  

    
2) 

  

  

  

ПЗ a С.97 

Ед.изм: мм 

Dinamer, Divamer, eee Quametp ee a ed 
Dh D2 и La М 91 

  

  

                  

Y-COATED R M 

XSEME01100 010 RO.1 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME01100 020 RO.2 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME01100 030 RO.3 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME01100 050 RO.5 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME01100 100 R1.0 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME01100 150 R15 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME01100 200 R2.0 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME01100 250 R2.5 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 Мб 

XSEME01100 300 R3.0 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME0O1100 400 R4.0 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME01120 010 RO.1 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME01120 020 RO.2 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME01120 030 RO.3 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME01120 050 RO.5 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME01120 100 R1.0 12.0 11.2 12 20.5 10 65 M6 

XSEME01120 150 R15 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME01120 200 R2.0 12.0 11.2 12 20.5 10 65 M6 

Х$ЕМЕО1120 250 82.5 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEMEO1120 300 R3.0 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEMEO1120 400 R4.0 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME01120 500 R5.0 12.0 11.2 12 20.5 10 65 M6 

XSEME01160 050 RO.5 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 М8 

XSEME01160 100 R1.0 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 М8 

XSEME01160 150 R15 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 M8 

> OANEE 

РЕНО qpesbi (MM 

+ 0.02 0~-0.03 

©: Отлично О: Хорошо 

  

   
    

Описание материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь 

№М13323 1 2 3 4 В 5 7 8 9 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © о © © © О © © © о © О о (©) О О oO 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
сплав / Латунь) материалы сталь чугун 

№3323 21 22 23 24 25 26 29 30 31 32 33 34 3 36 37 4 4 
НВс 15 30 25 38 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350) 320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © О 
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НИТИ 
СПЛАВ 

  

  < ces 
ТВЕРДОСПЛАВНАЯ МОДУЛЬНАЯ ГОЛОВКА, 4-ЗУБАЯ, РАДИУСНАЯ, 

С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

ЕЭМАВТ К 
МОДУЛЬНЫЕ 2“ 

coy =e] 

п | 

  

  

  

    
  

    

С Е С.97 

д.изм: мм 

Диаметр Диаметр | Длина реж. ЕТ) ЕЕ nse 
В Di Da и La Ww 91 М 

  

  

Y-COATED 

Х$ЕМЕО1160 200 R2.0 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 M8 

XSEME01200 050 RO.5 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 
XSEME01200 100 R1.0 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME01200 150 R15 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME01200 200 R2.0 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME01250 050 RO.5 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME01250 100 R1.0 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME01250 150 R15 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 
XSEME01250 200 R2.0 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME01300 050 RO.5 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 

XSEME01300 100 R1.0 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 
XSEME01300 150 R15 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 

XSEME01300 200 R2.0 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 

XSEME01320 050 RO.5 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

XSEME01320 100 R1.0 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

XSEME01320 150 R15 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

XSEME01320 200 R2.0 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16                   

Допуск на ЕЕ 

радиус(мм) ae (Ш 

  

©: Отлично О: Хорошо 

50 ЕР ter О НИ 
Описание Ene Crates Hemgeavar cs Henna оть р Hepemeuancam Cason MEE toa 
VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в 35 1 5 В 10 1 3 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 180 5 130 FAN 

Вестей O OF © © © O G80 © @© O 89 Oo 0 0 90 0.090 

| 
Описание Алюминиевый АлюМИНиСО-литиСВЫй ore Неметаллич. о aa a Закален. 

материала ИЛ. a чуун  чуун 
— = ae “> 23 on 25 26 27 28 40 41 

2 42 55 
в 60 100 75 90 130 110 90 100 о 250 ry а on 400 Rm 1050 Rm Е 630 400 550 

Recommend оо © О 
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НЯ 
СПЛАВ 

  

  GIS 
ТВЕРДОСПЛАВНАЯ МОДУЛЬНАЯ ГОЛОВКА, 6-ЗУБАЯ, РАДИУСНАЯ, 

С УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45° 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
3$) 

В м 
  че 

i ыы 7 
A 

  

  

  

Е (ai С C.98 

д.изм: мм eae 
  

  

                  

Y-COATED 

XSEME68100 030 RO.3 10.0 9.2 10 175 8 65 M6 

XSEME68100 050 RO.5 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME68100 100 R1.0 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME68120 030 RO.3 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME68120 050 RO.5 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME68120 100 R1.0 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME68160 050 RO.5 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 Ms 

XSEME68160 100 R1.0 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 М8 

Х$ЕМЕб 8160 150 R15 16.0 15.0 16 25.5 13 85 М8 

XSEME68160 200 R2.0 16.0 15.0 16 25.5 13 85 М8 

Х$ЕМЕб 8200 050 RO.5 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME68200 100 R1.0 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME68200 150 R1.5 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME68200 200 R2.0 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME68250 050 RO.5 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME68250 100 R1.0 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME68250 150 R15 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME68250 200 R2.0 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME68300 050 RO.5 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 

XSEME68300 100 R1.0 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 

XSEME68300 150 R1.5 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 

XSEME68300 200 R2.0 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 

XSEME68320 050 RO.5 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

XSEME68320 100 R1.0 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

XSEME68320 150 R1.5 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

XSEME68320 200 R2.0 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

[е] Ha рее В Я 
+0.015 0--0.03 

О: Отлично О : Хорошо 

15 16 17 18 19 20 

  

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 19 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Вестей О О OF © © O © © © O 09 оо ооо о 
Пн 

Описание ООН eee eco E ees) "Soca медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы —  ТИтановые Закаленная Отболен, Закален, 
материала — сплав Гун материалы сталь чуун  чиун 
— 3323 21 22 23 a 25 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

15 30 2 38 34 55 60 42 55 
iy 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 20 35 320 400Рт 10508т 550 630 400 550 

Recommend оо © О 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

  < ЕЕ 
ТВЕРДОСПЛАВНАЯ МОДУЛЬНАЯ ГОЛОВКА, 4-ЗУБАЯ, 

С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

Oa 
VCO) =. 5 

ФРЕЗЫ   

  

пе 
ААА 

    

  

      

  

С Е C.98 

д.изм: мм 

Диам Диамет Е | Е: 

Di D2 и La Ww 91 М 

  

  

                

Y-COATED 

XSEME36100 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 
XSEME36120 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 

XSEME36160 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 М8 

Х$ЕМЕЗ 6200 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 

XSEME36250 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 

XSEME36300 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 
XSEME36320 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16 

(MM) 
0--0.03 

©: Отпично О: Хорошо 

So ООО ОИ ом кк 

10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 — 180 260 160 — 250 130 — 230 

Recommend © о © © © о © © © О © о О О о О о о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплевы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсллавы — ТМтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав {Латунь} материалы сталь чуун_  чУУН 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 20 350 3200 400Рт10508т 550 630 400 550 

Recommend оо © о 
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TBEPObIN 
СПЛАВ 

LS ain СЕТЕ: 
  

  

  

  

  

ТВЕРДОСПЛАВНАЯ МОДУЛЬНАЯ ГОЛОВКА, 6-ЗУБАЯ, 

С УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45° 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
Old =x] 

  

D1 il i OS 

  

      

  

= = = C.99 

д.изм: мм 

  

  

Y-COATED 

XSEME75100 10.0 9.2 10 17.5 8 6.5 M6 

XSEME75120 12.0 11.2 12 20.5 10 6.5 M6 
XSEME75160 16.0 15.0 16 25.5 13 8.5 М8 

Х$ЕМЕ7 5200 20.0 19.0 20 30.0 17 10.5 M10 . 
XSEME75250 25.0 24.0 25 37.0 22 12.5 M12 oP a 

XSEME75300 30.0 29.0 30 43.0 27 17.0 M16 

XSEME75320 32.0 31.0 32 45.0 27 17.0 M16                 
а] 

(мм) ER 

0~-0.03 GRAP 

©: Отлично О: Хорошо 

130 с ни EE ae р 

Cree Hamano Ноно REE Нроиощть Сем SEH mon = — материала: 
№1 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 DEQ 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 = 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © (©) © © © О © © © о © О о О О о О РЕЗЫ ИЗ 

О пн не: нии ПиииИИ  Б>СТРОРЕ 
Onna Anounwess J eae anes cme ailing mopar: Жо уряд ПИ О ЗА 

НВС ТЕХНИЧЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 a 280 м 0 mo 400 Rm 1050 Rm ee 8 м Е 

Recommend оо © о m 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

  TS MC 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЙ КОРПУС - С ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

АИ 
МОДУЛЬНЫЕ Coolant Hole M 

ФРЕЗЫ 

    
  

Диаметр Общая Qvametp Е 
Е РИ шейки ТИ 

$0 L и D M 

  

  

                

ZMC1001100 10.0 10 70 20 9.5 M6 SPISO810 2 

ZMC1002100 10.0 10 100 40 9.5 M6 SPISO810 2 

ZMC1003100 10.0 10 130 70 9.5 M6 SPISO810 2 
ZMC1201120 12.0 12 80 20 115 M6 $Р150810 2 

2МС1202120 12.0 12 100 40 11.5 M6 SPISO810 2 

ZMC1203120 12.0 12 130 70 11.5 M6 SPISO810 2 

ZMC1601160 16.0 16 100 40 15.5 М8 SPIS1300 3 

ZMC1602160 16.0 16 150 80 15.5 M8 SPIS1300 3 

ZMC1603160 16.0 16 200 120 15.5 M8 SPIS1300 3 

ZMC2001200 20.0 20 100 40 19.5 M10 SPIS1700 4 

ZMC2002200 20.0 20 150 80 19.5 M10 SPIS1700 4 
ZMC2003200 20.0 20 200 120 19.5 M10 SPIS1700 4 

ZMC2004200 20.0 20 250 160 19.5 M10 SPIS1700 4 

ZMC2501250 25.0 25 150 70 24.3 M12 SPIS2200 5) 

ZMC2502250 25.0 25 200 100 24.3 M12 SPIS2200 5 

ZMC2503250 25.0 25 250 150 24.3 M12 SPIS2200 5) 

ZMC2504250 25.0 25 300 200 24.3 M12 SPIS2200 5 

ZMC3001320 = | 30.0 / 32.0 32 150 70 29.0 M16 SPIS2700 6 

ZMC3002320 =| 30.0/32.0 32 200 120 29.0 M16 SPIS2700 6 
ZMC3003320 =| 30.0/32.0 32 250 150 29.0 M16 SPIS2700 6 

ZMC3004320 =| 30.0/32.0 32 300 200 29.0 M16 SPIS2700 6 

2МС3005320 30.0 /32.0 32 350 250 29.0 M16 SPIS2700 6   

>Ключ (1 шт.) для соответствующего артикула входит в комплект. При необходимости, допопнительные ключи можно купить. 

>Ключи на следующей странице. 
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IS 
СТАЛЬНОЙ КОРПУС - С ЦИЛИНДРИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

  

  

    

Coolant Hole M Parties 

\ — ФРЕЗЫ 
« A 

“ 
ЩИ 

_ венно ой le 

  

      
  

      

  

are) Е Си) Pasmep 

SD L Li D M 
  

                

ZMS1001100 10.0 10 70 20 9 M6 SPISO810 

ZMS1201120 12.0 12 90 30 11 M6 SPISO810 

ZMS1601160 16.0 16 100 30 15 M8 SPIS1300 
ZMS2001200 20.0 20 100 30 19 M10 SPIS1700 

ZMS2501250 25.0 25 115 40 24 M12 SPIS2200 

ZMS3001320 | 30.0/ 32.0 32 125 40 29 M16 SPIS2700 
  

>Ключ (1 шт.) для соответствующего артикула входит в комплект. При 

необходимости, дополнительные ключи можно купить.   
  

  

    
   

Ключ 

eye Talay Зев ключа Ца Момент 
фрезы | затяжки[М-т] 

Sy 8 10.0 6.5 
© $Р150810 
< 10 12.0 6.5 

РОУТЕРЬ 

SPIS1300 13 16.0 10 

SN 
_/ \ 

— \ SPIS1700 17 20.0 12 K-2 
ND ФРЕЗЫ 

с > ONLY ONE 
“say, SPIS2200 22 25.0 15 

<> 

< 

QR } 30.0 Ss SPIS2700 27 320 20 

2         
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НУ 
е 7: 

  

  TS is 
СТАЛЬНОЙ КОРПУС - С КОНИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ 

А 
ей 15 

ФРЕЗЫ Coolant Hole 

   
  

Qvametp Общая Ти] СЕ 
НС И ИМ) И OreepcTve 

фрезы = 7 7 5 м ana COK 
1 

  

  

                

ZMT1001120 10.0 12 100 50 9 M6 SPISO810 3 

ZMT1201160 12.0 16 130 70 11 M6 SPISO810 3 

ZMT1601200 16.0 20 150 90 15 M8 SPIS1300 4 

ZMT2001250 20.0 25 170 100 19 M10 SPIS1700 5 

ZMT2501320 25.0 32 200 110 24 M12 SPIS2200 5 

ZMT3001320 | 30.0/32.0 32 200 110 29 M16 SPIS2700 6   

>The Kntou(1pc) for the relevant item is included. 

If more is needed, available for sale. 

  

  

  

  

  

  

Ключ 

и] и 

ЕЕ 

a 8 10.0 65 
A SPISO810 

<a) 10 12.0 6.5 

Cr 
SSN SPIS1300 13 16.0 10 х 
>> 
“ss \ | 57251700 17 20.0 12 
> 

cS 
SS \ SPIS2200 22 25.0 15 

SON 

SY У) 
< (| 5762700 27 30.0 20 

< © 32.0 
2           
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IS   
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

Инструкции 

  

о’ 

  

  
Примечание 

Соблюдайте указанный момент затяжки винта, 

      

  

  

  

излишние усилия могут повредить винт. 

    

  

Шаг 1, 2 : Чистка 

Перед сборкой убедитесь, что загрязнения на 

всех смежных поверхностях удалены (для ЧИСТКИ 

рекомендуется использовать сжатый воздух). 

Шаг 3, 4 : Сборка 

Вручную завинтите модульную головку на 
хвостовике до упора, затем затяните, используя 
предоставленный ключ 

Шаг 5 : Финальная проверка 

Перепроверьте отсутствие зазоров. 

  

(0) [N-m] 
10.0 6.5 
12.0 6.5 
16.0 10.0 

20.0 12.0 
25.0 15.0 
30.0 20.0 
32.0 20.0     

  

GG YG-1 CO.,LTD. тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

i-SMART 
VOT yal 
ФРЕЗЫ 

         



ЦЕН 
СПЛАВ 

и” БЫСТРО- Ye RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

Ус = м/мин, 

CBN Х$ЗЕМ 098 РТИ С 2 ЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ fam 
FEEL MMH, 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ    

    

              
  

ФРЕЗЫ 

i-Xmill Eye eee ae 
ФРЕЗЫ 167 167 

Зо о ona 0738 064 oz” 0299 0300 
fom 5580 4510 3340 2670 2130 1770 1660 

SANA FEED 2220 1910 1590 1410 1150 1060 995 
NOUNS I vals = Ve 168 165 162 162 162 162 162 

С fz 0.174 0.188 0206 0227 0231 0250 0250 
RPM 5340 4380 3220 2580 2060 1720 1610 
FEED 1860 1645 1320 1170 950 860 805 

Х5070 Ve 175 170 168 168 167 167 167 
ФРЕЗЫ fz 0199 0212 0238 0264 0270 0299 0300 

RPM 5580 4510 3340 2670 2130 1770 1660 
FEED | 2220 1910 1590 1410 1150 1060 995 

4G MILL Vc 168 165 162 162 162 162 162 
ФРЕЗЫ fz 0.174 0.188 0.206 0227 0231 0250 0250 

RPM 5340 4380 3220 2580 2060 1720 1610 
FEED = 1860 1645 1320 1170 950 860 805 

X-POWER Ve 175 170 168 168 167 167 167 
PRO fz 0.199 0212 0238 0264 0270 0299 0300 

ФРЕЗЫ RPM 5580 4510 3340 2670 2130 1770 1660 
FEED | 2220 1910 1590 1410 1150 1060 995 

TitaNox- Ve 141 138 136 136 136 136 136 
al fz 0.160 0.170 0.189 0208 0211 0229 0230 

РОМЕВ RPM 4500 3660 2700 2160 1730 1440 1350 
ФРЕЗЫ FEED 1440 1245 1020 900 730 660 620 

Vc 168 165 162 162 162 162 162 
JET-POWER fz 0.174 0.188 0.206 0227 0231 0250 0250 

eo RPM 5340 4380 3220 2580 2060 1720 1610 
3 FEED | _1860 1645 1320 1170 950 860 805 

№ 141 138 136 136 136 136 136 
_ fz 0.160 0.170 0.189 0208 0211 0229 0230 

V7 PLUS RPM 4500 3660 2700 2160 1730 1440 1350 
ФРЕЗЫ FEED 1440 1245 1020 900 730 660 620 

ALU-POWER Ри 

НРС Ap| 
ФРЕЗЫ GY 

ALU- 

POWER РЯ СЗЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ Ae 
ФРЕЗЫ 

D-POWER М») ее rn nN 
GRAPHITE 3323 — материала а 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

   0,050 0,020 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

              
  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ия 
СПЛАВ 

“Nj YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS § S:ICcTPO- 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РЕЖУЩАЯ 

  

  
Ус = м/мин. 

ЕЕ ЕЗНЕЕТ С4 ЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ feM“cb/wm CEN 
FEED =mm/MiH. ФРЕЗЫ 

Описание о д Г 
ВЕ материала BE a ВИ ИЕ ВНИИ ИНН ПИН ИНЕ-ЗИИ И 

ve 

  

   
РЕЗ 

Osan too aaa ates ais airs iss as Gant i 
10850 9050 6780 5430 4340 3620 3390 
6430 5960 4750 3880 3230 2810 2720 ЕЗМАВТ 
286 286 286 286 286 286 286 МОДУЛЬНЫЕ 
0.126 0.140 0.149 0.156 0.164 0.172 0.176 ФРЕЗЫ 
9100 7500 5680 4550 3640 3030 2840 
4590 4260 3390 2840 2390 2090 2000 
341 Е 341 341 341 341 341 
0.148 0.165 0.175 0.179 0.186 0.194 0.201 
10850 9050 6780 5430 4340 3620 3390 
6430 5960 4750 3880 3230 2810 2720 
286 286 286 286 286 286 286 4G MILL 
0.126 0.140 0.149 0.156 0.164 0.172 0.176 ФРЕЗЫ 
9100 7500 5680 4550 3640 3030 2840 ты 
4590 4260 3390 2840 2390 2090 2000 
341 341 341 341 341 341 341 X-POWER 
0.148 0.165 0.175 0.179 0.186 0.194 0.201 PRO 
10850 9050 6780 5430 4340 3620 3390 
6430 5960 4750 3880 3230 2810 2720 
231 231 231 231 231 231 231 TitaNox 
0.117 0.130 0.135 0.143 0.150 0.157 0.165 es 
7350 6130 4600 3680 2940 2450 2300 POWER 
3450 3190 2490 2100 1760 1540 1520 ФРЕЗЫ 
286 286 286 286 286 286 286 
0.126 0.140 0.149 0.156 0.164 0.172 0.176 JET-POWER 
9100 7500 5680 4550 3640 3030 2840 en 

4590 4260 3390 2840 2390 2090 2000 ФРЕЗЫ 
21 231 231 231 231 231 231 
0.117 0.130 0.135 0.143 0.150 0.157 0.165 _ 
7350 6130 4600 3680 2940 2450 2300 V7 PLUS 
3450 3190 2490 2100 1760 1540 1520 ФРЕЗЫ                 

  
  

  

D-POWER 
GRAPHITE 

    

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM    7 м в 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

Ар СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 

—+ 
к Ае_ ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
и 

“Mj YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

    

   

   

   

    

   

   

    

   

   

    

   

   

    

   

   

    

   

   

    

   

   

    

   

   

    

   

              

Ус = м/мин, 

XSEME68 21| С6 ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ и ин 
НЕС = мм/мин. 

Описание и 

материала Sie | ia | es a ae 
302 302 302 

0.052 100 60: ont 058 Fy 067 0.070 6 O70 0.075 0.075 
. tM 9600 8010 6000 4800 3850 3200 3000 

i-SSMART FEED 2940 2790 2400 2010 1615 1440 1350 
Де (ee № 294 294 294 294 294 294 294 

Си fz 0.025 0.025 0.025 0.025 0.027 0.029 0.030 
RPM 9360 7800 5850 4680 3740 3120 2920 
FEED 1400 1170 880 690 600 540 525 

Ve 302 302 302 302 302 302 302 

fz 0.051 0.058 0.067 0.070 0.070 0.075 0.075 
RPM 9600 8010 6000 4800 3850 3200 3000 
FEED 2940 2700 2400 2010 1615 1440 1350 
Vc 294 294 294 294 294 294 294 

fz 0.025 0.025 0.025 0.025 0.027 0,029 0.030 
RPM 9360 7800 5850 4680 3740 3120 2920 
FEED 1400 1170 880 690 600 540 525 

Ve 302 302 302 302 302 302 302 
fz 0.051 0.058 0.067 0.070 0.070 0.075 0.075 

ВРМ 9600 8010 6000 4800 3850 3200 3000 

FEED 2940 2790 2400 2010 1615 1440 1350 
Ve 181 181 181 181 181 181 181 

fz 0.006 0.006 0.006 0.006 0.007 0.007 0.007 
Е RPM 5760 4800 3600 2880 2305 1920 1800 
3 FEED 210 180 130 110 90 85 80 

Vc 294 294 294 294 294 294 294 
> fz 0.025 0.025 0.025 0.025 0.027 0.029 0.030 

7 в RPM 9360 7800 5850 4680 3740 3120 2920 
FEED 1400 1170 880 690 600 540 525 

Ve 181 181 181 181 181 181 181 

fz 0.006 0.006 0,006 0.006 0.007 0.007 toon 

RPM 5760 4800 3600 2880 2305 1 = 

FEED 210 180 130 110 90   

  

            

  

ES 4 ЗУБЬЯ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ - м 

материала о И ИИ ПЕ ИЕИИ 
132 

            

    

  

              
  

0.052 060 odo 040 1040 0.040 040 оо 040 
tM 4080 3430 2590 2100 1700 1420 1330 

FEED 650 545 415 335 270 230 215 
. Vc 79 79 80 82 82 82 82 
4 fz 0.030 0.030 0.030 0.030 0.031 0.032 0.032 

ВРМ 2500 2100 1590 1300 1050 870 820 
FEED 300 250 190 155 130 110 105 
Vc 128 129 130 132 134 134 134 

fz 0,040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 
О RPM 4080 3430 2590 2100 1700 1420 1330 

FEED 650 545 415 335 270 230 215 
Ve 79 79 80 82 82 82 82 
fz 0,030 0.030 0,030 0.030 0.031 0,032 0.032 
RPM 2500 2100 1590 1300 1050 870 820 
FEED 300 250 190 155 130 110 105 

Ve 66 66 66 66 67 67 67 
fz 0.035 0.035 0.035 0.035 0.035 0.035 0,035 

RPM 2100 1750 1310 1050 850 710 670 

FEED 300 245 180 150 120 100 95 
Ve 128 129 130 132 134 134 134 

fz 0,039 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 0.040 
у ВРМ 4080 3430 2590 2100 1700 1420 1330 

FEED 640 545 415 335 270 230 215 
Ve 53 53 53 53 53 53 53 
fz 0.013 0.013 0013 0.012 0.011 0.011 0.011 
RPM 1700 1400 1050 850 680 560 530 
FEED 90 70 55 40 30 25 25 

Ve 79 79 80 82 82 82 82 
fz 0.030 0.030 0,030 0.030 0.031 0.032 0.032 

ВРМ 2500 2100 1590 1300 1050 870 820 

FEED 300 250 190 155 130 110 105 
Ve 53 53 53 53 53 53 53 

fz 0.013 0.013 0.013 0.012 0.011 0.011 0.011 
ВРМ 1700 1400 1050 850 680 560 530 
FEED 90 70 55 40 30 25 25 

Ар 

ay Ae 
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ия 
СПЛАВ 

“Nj YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS БЫСТРО- 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РЕЖУЩАЯ 

  

  

Г С 6 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ems op 
АРМ =об./мин ФРЕЗЫ 

     

  

НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ ами 

материала ee ee И ИВИЕХЗАИИИ —оРЕЗЫ 
111 111 111 111 111 111 111 

0099 0099 0.100 0.100 0.100 0.100 0.100 
оо 08D fy 90 2945 2205 1765 1410 1180 то ПА 

FEED 2100 1750 1325 1060 845 710 660 ее 
№ 7 77 7 77 7 77 led =x) 

oes 0.094 0.094 0.094 0.094 0.094 0.094 
RPM 2450 2040 1530 1220 980 815 765 ¥5070 
FEED | 1380 1150 860 690 555 460 430 a 

111 111 111 111 111 111 111 ФРЕЗЫ 
0.099 0099 0.100 0.100 0.100 0.100 0.100 

RPM 3530 2945 2205 1765 1410 1180 1100 . 
FEED 2100 1750 1325 1060 845 710 660 4G MILL 

77 77 77 77 7 77 7 ФРЕЗЫ 
0,094 0.094 0,094 0.094 0094 0.094 0.094 

RPM 2450 2040 1530 1220 980 815 765 nn 
FEED | 1380 1150 860 690 555 460 430 X-POWER 
Ve 111 111 111 111 111 111 111 PRO 
fz 0099 0099 0.100 0.100 0.100 0.100 0.100 ФРЕЗЫ 
RPM 3530 2940 2205 1765 1410 1180 1100 
FEED 2100 1765 1325 1060 845 710 660 TitaNox- 

33 33 33 33 33 33 33 POWER 
0033 0034 0034 0035 0.035 0036 0036 ФРЕЗЫ 

RPM 1050 880 655 525 420 350 330 ~ 
FEED 210 180 130 110 85 75 70 

77 77 77 7 77 7 77 
0.094 0.094 0,094 0.094 0094 0094 0,094 

RPM 2450 2040 1530 1220 980 815 765 
FEED = 1380 1150 860 690 555 460 430 

33 33 33 33 33 33 33 V7 PLUS 
0033 0034 0034 0035 0035 0036 0036 РЕЗЬ' 

RPM 1050 880 655 525 420 350 330 ЕЗЬ 
FEED | 210 180 130 110 85 75 70               

Ир 

  

ВЫСОКАЯ СКОРОСТЬ Ь 

ВЕН = a PENS CME] GRAPHITE 
| | | РЕЗЬ 

0.095 

D-POWER 
CFRP 
ФРЕЗЬ 

РОУТЕРЬ 

  

K-2 
ФРЕЗЬ 

oo    TANK- 

  

P R 
ФРЕЗЬ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЬ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



К лучшему через инновации 

X5070 END MILLS 

  

- Для стали высокой твердости (от НВс45 до HRc70) 

ДЕНЕВ 4  



   
НИЕ 

И 
ФРЕЗЫ 

91:3 РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ СЕРИЯ G8B59 | G8B54 | G8A46 | G8A54 

4 4 2 2 

  

    

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 0° 0° 30° 30° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ| — Радиус | Радиус | (ферич | (ферич. 

р, ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМРММ 020 | 020 R005 | R025 
Ye ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕРМАХ! 0120 | 0160 №0 №0 

СТРАНИЦА 105 — 106 — 107 11 
“ Высок. | Выс. подачи -a pel -Ka ребе ТВЕРДЫЙ CIUTAB pitti eas arin ann 

X5070 
END MILLS 

Для стали высокой твердости oT HRc45 Ao HRc70, 
Для высокоскоростной обработки без СОЖ 

    

    

       

    
    
      

    

VDI Описание 
Состав / Структура / Термообработка ЕЕ. 

©: Отлично    
Около 0.15% С Отожженная = 

Около 0.45% С Отожженная 13 

= Bengt Около 0.45%С — Закаленная 250 25 
Около 0.75% С Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

[7 | Низколегирован. Закаленная 275 29 

сталь Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Высоколегир. Отожженная 200 15 

Закаленная 325 35 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

ЕЕ Мартенситная Закаленная 240 23 

Аустенитная 180 10 

Перлит. / Феррит. 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 В 

Перлитная 250 25 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

ТР Алюминиевый Неотверждаемая 60 
№ сплав Отвержд. Закаленная 100 
ШИ < 12% $, Не отверждаемая 75 

Алюминиево- <12% $, Отвержд. Закаленная 90 
литиевый сплав 

> 12% 9, Не отверждаемая 130 

Медьи медные Сплавы, РВ>1% 110 

сплавы CuZn, CuSnZn (JlatyHb) 90 

(Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц.и электролитич. медь 100 

Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

материалы —_ Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

Fe Основа Состаренная 20 30 
Отожженная 250 25 

№ или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 
37 Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Rm 

| 38 | ИИ Закаленная 550 55 
Е Закаленная 630 60 
Е Отбелен. чугун Литье 400 42 

РИ Закален. чугун Закаленная 550 55 

  

PITS Blue ИЗ Blue 
NOKpbiTve | NoKpbitve | NoKpbitve | NoKpbiThe 

  

      

    

о о о о 

о о о о 
о о о о 

о о о о 

© © © © 
© © © © 
о о | о о 
© © © © 
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G8A28 | G8A38 Gey G8A59 | G8D62/ G8A60 G8A36 Cel G8A50 | G8A47  68АЗ7 68808 |С8АЗ9 

2 2 2 3 4 2 2 2 2 4 4 4 6 

30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 45° 

(ферич. — (фери. = (фери. — (ферич. | (ферич. — Радиус Радиус Радиус Радиус Радиус Радиус Радиус Радиус 

80.05 80.5 RO.2 R15 R15 00.5 00,3 00.5 00.3 03.0 01.0 06.0 06.0 

R6.0 R12.5 R1.0 R10.0 R10.0 012.0 020.0 02.0 02.0 012.0 020.0 012.0 020.0 

112 114 115 116 117 118 123 125 126 127 128 129 130 

- Удлинен. Мелкораз.  Мелкораз.  Мелкораз. |0б-ка ребер Удлинен. 06-каребер Мелкораз. Удлинен. Удлинен. Удлинен. Удлинен. 

О 
В 
В 
В 

о о о о о о о о о о о о о § 
В 

о о о о о о о о о о о о o § 
о о о о о о о о о о о о о В 

о о о о о о о о О о | 
2 
8 
м 

в 

| | | | | | | | | | | | 

| | | | | | | | | | | | 

| | | | | | | | | | | 

| | | | | | | | | | | | 
| | | | | | | | | | | | 
| | | | | | | | | | | | 
| | | | | | | | | | | | 
| | | | | | | | | | | | 
| | | | | | | | | | | | 

© oe oo 6o 6 ого ;})e6e 0№о оп о п о о 
о о о о о 6 6 6® по№о 6 № |} 6 | 6 
o};|o|]o;}]0]|]o0o0;}]0;/0;],0/]/0;}0/;/0;0/ 0 
о о о о№о о№о 6 #6 о п ©№о 6; 6 | © | ©   
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НЕЕ 
СПЛАВ 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

X5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

Х-РОМЕВ 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

  

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
СЕВР 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 

POWER 
ФРЕЗЬ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



   
НИЕ 

И 
ФРЕЗЫ 

Ч: РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ oT 
ЗУБЬЯ 2 2 4 6&8 

  

    

    
    

   
   

    

    

   
    

    

  

  

        

6&8 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 30° 30° 30° 45° 45° 

Плоск. Mock. Mnock. Плоск. Плоск, ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ торец | рец | rope | тои | Topel 

т, ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PA3MEPMIN| 00.1 | 00.1 | 01.0 06.0 06.0 

ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР МАХ 04.0 | D20.0 | 020.0 | 025.0 0250 

СТРАНИЦА 131 135 | 1386 137 138 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ S28 ica ina 3 sna 
ИЗ ИЗ Вше Blue Blue 

ered ol a noKkpbirve | noKpbirne 

X5070 ——™ 
Для стали высокой твердости от НАс45 до HRc70, 

Для высокоскоростной обработки без СОЖ 

| 
©: Отлично О: Хорошо | 

Se | 
Около 0.15% С Отожженная 125 

Около 0.45% С Отожженная 13 

= iia Около 0.45%С — Закаленная 250 25 
Za OKon00.75%C — Отожженная 270 28 
[5 | Около 0.75%С —  Закаленная 300 32 о о о о о 
| 6 | Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 
| 8 | сталь Закаленная 300 32 О О (©) О О 
ШИ Закаленная 350 38 о о о о о 
io Высоколегир. Отожженная 200 15 
ШИ сталь Закаленная 325 35 О О О о 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

ey о Мартенситная Закаленная 240 23 
14. Аустенитная 180 10 

Перлит. / Феррит. 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 3 

Перлитная 250 25 | 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

Алюминиевый — Не отверждаемая 60 

сплав Отвержд. Закаленная 100 

< 12% $1, Не отверждаемая 75 

иво < 12% 9, Отвержд. Закаленная 90 

> 12% 9, Не отверждаемая 130 

Медь имедные Сплавы, РВ>1% 110 

сплавы CuZn, CuSnZn (Латунь} 90 

ea (Бронза /Латунь} Сиби, бессвинц. и электролитич.медь 100 
Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

материалы — Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

Fe Основа Состаренная 280 30 
Отожженная 250 25 

М№Мили Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 
Чистый Титан 400 Rm 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Rm 

Е И Закаленная 550 55 © © © © © 
Закаленная 630 60 © © © © © 

Е Отбелен. чугун Литье 400 42 о О о о о 
ПЕ закален. чугун Закаленная 550 55 © © © © © 
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7, X5070 
Yea ЕМ |) M | LLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ, КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ 

ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАЧ 

  

b> Отличная износостойкость даже при обработке закаленных > Негуогтадепае Verschlei&eigenschaften bei hohen Schnittwerten 

материалов высокой твердости с большой подачей in geharteten Materialien 

№Специальная конструкция с уменьшенным задним углом и > Mit reduzierten Freiwinkeln und kurzen Spannuten fiir hohe 

короткими канавками позволяет добиться великолепной Festigkeiten konstruiert. 

прочности инструмента > GroRe Harte u. hitzebestandige Beschichtung fur lange 
> Высокая стойкость даже при обработке без СОЖ, благодаря Lebensdauer bei Trockenbearbeitung 

высокотвердому и термостойкому покрытию. 

—— “ a of 
1“ 
L3 

R НА 
a5 C.139 

д.изм: мм 

ми: Диаметр Диаметр TEM og Ее) 

Ds 

  

    Le 

  

  

  

R (+0.005) 

G8B5902005 RO.5 2.0 6 1 6 50 1.8 

G8B5903005 RO.5 3.0 6 1.2 8 50 2.8 

6885904005 80.5 4.0 6 1.5 10 50 3.8 
6885906005 80.5 6.0 6 2.5 12 60 5.4 

G8B5906010 R1.0 6.0 6 2.5 12 60 5.4 

G8B5908010 R1.0 8.0 8 3.5 16 60 7.2 

6885908020 82.0 8.0 8 3.5 16 60 7.2 

6885910010 R1.0 10.0 10 4 20 70 9 

G8B5910020 R2.0 10.0 10 4 20 70 9 

G8B5912020 R2.0 12.0 12 5 25 80 11 
G8B5912030 R3.0 12.0 12 5 25 80 11               
  

О an 4 Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента 
фрезы (мм) pagnyc (mm) хвостовика декоративное покрытие голубого цвета может стираться и потерять 

однородность, что никак не влияет на производительность 
0- -0.02 + 0.005 hd инструмента. 
  

© Благодаря уменьшенному заднему 

углу и коротким канавкам 

повышается прочность и снижаются 

вибрации 

  

C Сравнение профиля зубьев о 
  

  

в \ 

© Очень короткая длина канавок для 

высокой жесткости 

Прочная сердцевина с уменьшенным 

диаметром обеспечивает большую 

глубину и максимальную жесткость 
   
Для высоких подач Обычная фреза 

  

©: Отлично О: Хорошо 

  ООО 

Сет Нортон Hamre can SESE Немтилисть Cann SMES нии 
20 №\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 #199 250 270 300 180 275 300 350 200 о 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о oO О 
во (a Se ОО ОО 

Описание aoa penembret nee Закаленная Отбелен. Закален. sare п Sen ae 
a 21 ee 23 on 37 38 39 40 41 

60 42 55 
к 60 100 75 90 130 110 90 100 о = 5 = oo 400 Rm 1060 Rm Pa 63 400 550 

Recommend © © Oo © 
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’, X5070 
Wo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ, КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ВЫСОКИХ ПОДАЧ (длинный хвостовик) 

  

> Отличная износостойкость даже при обработке закаленных > Hervorragende Verschlei&eigenschaften bei hohen Schnittwerten 

материалов высокой твердости с большой подачей in geharteten Materialien 

}> Специальная конструкция с уменьшенным задним углом и > Mit reduzierten Freiwinkeln und kurzen Spannuten fiir hohe 

короткими канавками позволяет добиться великолепной Festigkeiten konstruiert. 

прочности инструмента > СгоВе Harte u. hitzebestandige Beschichtung fiir lange 
}> Высокая стойкость даже при обработке без СОЖ, благодаря Lebensdauer bei Trockenbearbeitung 

высокотвердому и термостойкому покрытию. 

дл д Вх 4 АИ. 
Ds 

{fu 
Ls 

3 al LS a С.139 

МТТ Диаметр vametp лее Avametp 

Ра "зат мании И". 
Di D2 i) L3 La Ds 

  L2   

   
  

  

              
  

  

К (+0.005) 

6885402005 RO.5 2.0 6 1 6 70 1.8 

2885403005 RO.5 3.0 6 1.2 8 70 2.8 

2885404005 RO.5 4.0 6 15 10 70 3.8 

G8B5405005 RO.5 5.0 6 2 10 70 4.6 

G8B5406005 RO.5 6.0 6 2.5 12 90 54 

6885406010 R1.0 6.0 6 2.5 12 90 54 

6885408010 R1.0 8.0 8 3.5 16 100 7.2 

6885408020 R2.0 8.0 8 3.5 16 100 7.2 

6885410010 R1.0 10.0 10 4 20 100 9 

G8B5410020 R2.0 10.0 10 4 20 100 9 

G8B5412020 R2.0 12.0 12 5 25 110 11 

G8B5412030 R3.0 12.0 12 5 25 110 11 

G8B5416030 R3.0 16.0 16 6.5 30 130 15 

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное ИДЕЕ ЧА Допуск на диам. 
покрытие голубого цвета может стираться и потерять однородность, ШИ paauyc (mm) хвостовика 
что никак не влияет на производительность инструмента. 0--0.02 + 0.005 15 

+   

rE Сравнение профиля зубьев у Благодаря уменьшенному заднему 
углу и коротким канавкам повышается 
прочность и снижаются вибрации 

  

  

« Очень короткая длина канавок для 

высокой жесткости 

    
~~ “Прочная сердцевина с уменьшенным 

диаметром обеспечивает большую 

глубину и максимальную жесткость 

  

Для высоких подач Обычная фреза 

©: Отлично О: Хорошо 

  кк | 
Описание Высоколегир. re, Hemngomnercem Herp cam SE Нооощия ть Сор ВН Коту 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 230 

Recommend о о О о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый але Неметаллим. _  Жаропрочные суперсплавы Закаленная Отбелен. Закален. 

материапа сплав сплав { {Латунь) материалы сталь чуун  чиун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 “4 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend о о о © 
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’, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

  

}№> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> Otnwynoe Werkstiickoberflachen. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > НоНеге \Уегзсте!езНоакей. 

№
 

  

Г
К
 G 

R | D3 S— Ff) pos | 

р 
Е is С.140-141 

д.изм: мм 

Сферич. Qvametp vametp Е 58 ЕЕ) 

Ds 

      

  

  

  

                

R (40.005) 

G8A46805 R0O.05 0.1 4 0.1 0.3 45 0.085 

G8A46806 RO.05 0.1 4 0.1 05 45 0.085 

G8A46002 RO.1 0.2 4 0.2 0.5 45 0.17 

G8A46977 RO.1 0.2 4 0.2 1 45 0.17 

G8A46958 RO.1 0.2 4 0.2 1.5 45 0.17 

G8A46003 RO.15 0.3 4 0.3 1 45 0.27 

G8A46959 RO.15 0.3 4 0.3 2 45 0.27 

G8A46986 RO.15 0.3 4 0.3 3 45 0.27 

G8A46004 RO.2 0.4 4 0.4 1 45 0.37 

G8A46960 RO.2 0.4 4 0.4 2 45 0.37 

G8A46961 RO.2 0.4 4 0.4 3 45 0.37 

G8A46981 RO.2 0.4 4 0.4 4 45 0.37 

G8A46987 RO.2 0.4 4 0.4 5 45 0.37 

G8A46005 RO.25 0.5 4 0.4 2 45 0.45 

G8A46804 RO.25 0.5 4 0.4 2.5 45 0.45 

G8A46962 RO.25 0.5 4 0.4 4 45 0.45 

G8A46963 RO.25 0.5 4 0.4 6 45 0.45 

G8A46964 RO.25 0.5 4 0.4 8 45 0.45 

G8A46957 RO.3 0.6 4 0.5 2 45 0.55 

G8A46988 RO.3 0.6 4 0.5 3 45 0.55 

G8A46915 RO.3 0.6 4 0.5 4 45 0.55 

G8A46989 RO.3 0.6 4 0.5 5 45 0.55 

NJ Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

[1 Г) “bts 

0--0.012 hd 

©: Отлично О: Хорошо 

10 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 10 26 3 25 21 
HB. 125 #199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

       

  

1 

Recommend о о о о 

150 ООО ООО ООО ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый (rcrearoeo eee Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы | Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав а материалы aa сталь чуун  чуун 
a 3323 21 22 23 on 25 29 30 31 32 34 35 36 37 38 39 40 41 33 

15 30 25 38 34 55 60 42 
Hy 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Рт 1050 Ат 550 630 400 

Recommend оо о 
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sm, X5070 

LY GS END М | LLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Exzellente Werksttickoberflachen. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet г hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > Hidhere Verschlei&festigkeit. 

R . D3 д 
——Э—3Э—=> 5 р р 

Ца 
| | La 

Le 

р 
i С.140-141 

Ед ИЗМ: ММ 

Сферич. ЕЕ] Диаметр ДЕ Log Диаметр 

  

  

  

  

  

                

К (+0.005) L3 

G8A46916 RO.3 0.6 4 0.5 6 45 0.55 

G8A46917 RO.3 0.6 4 0.5 8 45 0.55 

G8A46990 RO.3 0.6 4 0.5 10 45 0.55 

G8A46918 R04 0.8 4 0.6 2 45 0.75 

G8A46919 RO0.4 0.8 4 0.6 4 45 0.75 

G8A46008 RO.4 0.8 4 0.6 6 45 0.75 

G8A46901 RO.4 0.8 4 0.6 8 45 0.75 

G8A46965 RO.4 0.8 4 0.6 10 45 0.75 

G8A46920 RO.5 1.0 4 0.8 3 45 0.95 

G8A46921 RO.5 1.0 4 0.8 4 45 0.95 

G8A46923 RO.5 1.0 4 0.8 5 45 0.95 

G8A46010 RO.5 1.0 4 0.8 6 45 0.95 

G8A46924 RO.5 1.0 4 0.8 7 45 0.95 

G8A46902 RO.5 1.0 4 0.8 8 45 0.95 

G8A46925 RO.5 1.0 4 0.8 9 45 0.95 

G8A46903 RO.5 1.0 4 0.8 10 45 0.95 

G8A46904 RO.5 1.0 4 0.8 12 45 0.95 

G8A46926 RO.5 1.0 4 0.8 14 50 0.95 

G8A46927 RO.5 1.0 4 0.8 16 50 0.95 

G8A46966 RO.5 1.0 4 0.8 20 55 0.95 

G8A46982 RO0.6 1.2 4 1.0 6 45 1.15 

G8A46012 RO.6 1.2 4 1.0 8 45 1.15 

| Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие гопубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допуск на диам. | Допуск на диам. 

  

     
       И хвостовика 

0-- 0.012 

©: Отлично О: Хорошо 

0 iil li i‘ ( +r кк | 
Описание Высокопегир. от  Нитоонитиь Hoorn cas ARI Hepner Об MAEM Koen 
VDI 3323 1 2 3} 4 5} 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 © 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о О О 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медьи медные сплавы Неметаллич. ие oe era 'Отбелен. Закален. 
материала сплав а Латунь) a a чугун 
VDI 3323 an “> 23 24 25 41 

HRe 2 4 a 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 ra so oo 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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7, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

  

№ Предназначены для обработки закаленных материалов > Сее!дпе!{ гит Егазеп hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное Werkstiickoberflachen. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > Héhere Verschlei@festigkeit. 

  

R D3 f 

—Э— В рее» | 59 
13 

Е N С.140-141 

Ед.изм: мм 

Сферич. FAV EL (cage) ЕТ) Е Ее) 

, |       

  

  

  

                

R (40.005) 

G8A46983 RO.6 1.2 4 1.0 10 45 1.15 

G8A46905 RO.6 1.2 4 1.0 12 45 1.15 

G8A46930 RO.75 15 4 1.2 6 45 1.45 

G8A46015 RO.75 15 4 1.2 8 45 1.45 

G8A46931 RO.75 1.5 4 1.2 10 45 1.45 

G8A46906 RO.75 1.5 4 1.2 12 45 1.45 

G8A46992 RO.75 1.5 4 1.2 14 50 1.45 

G8A46907 RO.75 1.5 4 1.2 16 50 1.45 

G8A46932 RO.75 1.5 4 1.2 20 55 1.45 

G8A46939 R1.0 2.0 4 1.6 4 45 1.95 

G8A46940 R1.0 2.0 4 1.6 6 45 1.95 

G8A46020 R1.0 2.0 4 1.6 8 45 1.95 

G8A46941 R1.0 2.0 4 1.6 10 45 1.95 

G8A46942 R1.0 2.0 4 1.6 12 50 1.95 

G8A46943 R1.0 2.0 4 1.6 14 50 1.95 

G8A46909 R1.0 2.0 4 1.6 16 50 1.95 

G8A46993 R1.0 2.0 4 1.6 18 55 1.95 

G8A46910 R1.0 2.0 4 1.6 20 55 1.95 

G8A46944 R1.0 2.0 4 1.6 22 60 1.95 

G8A46945 R1.0 2.0 4 1.6 25 60 1.95 

G8A46967 R1.0 2.0 4 1.6 30 70 1.95 

G8A46948 R15 3.0 6 2.4 12 50 2.85 

J Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Е ЕЕ 
ees (мм) ee 

0-- 0.012 hd 

©: Отлично О: Хорошо 

  

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

150 ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый SETS oval сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав Пи материалы сталь чуун  чуун 
a 3323 21 22 23 on 25 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 40 41 

15 30 25 42 55 
к 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 «350. 30 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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Х5070 
ФРЕЗЫ 

 



На 
СПЛАВ 

  

X5070 
ФРЕЗЫ 

  

  

7, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности № Отличное \МегкэискоБегЙаспеп. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet г hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > Hidhere Verschlei&festigkeit. 

R ! Ds г 
=— ж— YS te \ _ ju) 

I | La 

  

  Le 

15 N С.140-141 

Ед ИЗМ: ММ 

Сферич. Qnametp Диаметр Длина реж. ЕЕ 

an ie ие oo ml 

    
  

  

                

К (+0.005) 

G8A46984 R15 3.0 6 2.4 14 55 2.85 

G8A46030 R15 3.0 6 2.4 16 55 2.85 

G8A46985 R15 3.0 6 2.4 18 60 2.85 

G8A46911 R15 3.0 6 2.4 20 60 2.85 

G8A46968 R15 3.0 6 2.4 25 65 2.85 

G8A46969 R15 3.0 6 2.4 30 70 2.85 

G8A46970 R15 3.0 6 2.4 35 80 2.85 

G8A46950 R2.0 4.0 6 3.2 12 60 3.85 

G8A46040 R2.0 4.0 6 3.2 16 60 3.85 

G8A46912 R2.0 4.0 6 3.2 20 65 3.85 

G8A46913 R2.0 4.0 6 3.2 25 70 3.85 

G8A46971 R2.0 4.0 6 3.2 30 70 3.85 

G8A46972 R2.0 4.0 6 3.2 35 80 3.85 

G8A46973 R2.0 4.0 6 3.2 40 90 3.85 

G8A46974 R2.0 4.0 6 3.2 45 90 3.85 

G8A46975 R2.0 4.0 6 3.2 50 100 3.85 

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допуск на диам. 
Ве 

0- - 0.012 

ЕС 
XBOCTOBUKA 

  

     
       

©: Отлично О: Хорошо 

0 iil li i‘ ( +r кк | 
Описание Высокопегир. Sr, Hempoatercas mormon cas SRI Hepner Об МНЯ ай 
№М13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медьи медные сплавы Неметаллич. о урны oe Зори Оу За Закален. 
материала сплав а Латунь) материалы 
№1 3323 an “> 23 24 25 29 30 31 32 33 

НВс 15 30 25 33 2 4 a я 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 35 oo 400 Вт 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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Х5070 

  
’ 

Yeas END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

  

> Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

> Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 

neuentwickeltem Material und Beschichtung. 
> Отличное Werkstiickoberflachen. 
> Geeignet fiir hochprazises Frasen. 

> Hohere Verschleiffestigkeit. 

> Предназначены для обработки закаленных материалов 
высокой твердости 

> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ 

> Высокое качество обработанной поверхности 

> Для высокоточного фрезерования 

> Повышенная износостойкойсть. 

  

      

  

  

  

    

| У 
R „ /® М 

—Spe" ose | [+ | L3 
L2 

Она Е is С.140-141 

д.изм: мм 

ина реж. SS 92 
В (+0.005) 

G8A54005 RO.25 0.5 6 05 15 50 0.45 
G8A54901 RO.25 0.5 6 05 3.3 50 0.45 
G8A54006 RO.3 0.6 6 0.6 2 50 0.55 
G8A54902 RO.3 0.6 6 0.6 4 50 0.55 | Е 
G8A54008 RO.4 0.8 6 0.8 25 50 0.75 и 
G8A54903 80.4 0.8 6 0.8 5.5 50 0.75 
G8A54010 RO.5 1.0 6 1 3.3 50 0.95 
G8A54904 RO.5 1.0 6 1 67 50 0.95 
G8A54905 RO.5 1.0 6 1 12 50 0.95 
G8A54012 RO6 1.2 6 1.2 44 50 1.15 
G8A54906 RO.6 1.2 6 12 8 50 1.15 Е 
G8A54015 RO.75 15 6 15 5 50 1.45 
G8A54907 RO.75 1.5 6 1.5 97 50 1.45 POW! 
G8A54908 RO.75 1.5 6 1.5 15 50 1.45 | 
G8A54020 R1.0 2.0 6 2 6 50 1.95 
G8A54909 R1.0 2.0 6 2 13 50 1.95 я 
G8A54910 R1.0 2.0 6 2 20 60 1.95                 

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие гопубого цвета может 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Е СЕВ 
фрезы (мм) Ея | 

0- - 0.012 hs 

©: Отлично О: Хорошо 

о нии = 
10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 

  

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 190 250 

Recommend о о о о РЕЗЬ 

150 В Е ПИН БЕ Е 

21 
270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Описание aoa penembret nee роет iy 
материалы a сталь чугун чугун материала 

a 3323 21 eee 23 on 25 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
15 30 25 38 34 55 60 42 55 ТЕХН ЕС Е 

iy 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320-400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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ТВЕРДЫЙ 
[а P\ =) 

  

X5070 
ФРЕЗЫ 

  
7, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности № Отличное \МегкэискоБегЙаспеп. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet г hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > Hidhere Verschlei&festigkeit. 

R 
R , Ds 

>89 0 ICS: 
hy 

| РА вЫ =... 
80.05-23 — [4-В6 

изм: мм Ед. 

Сферич. ЕЕ] Диаметр Длина реж. vametp 

Артикул И ВЕ Обечая длина шейки 
R D1 D2 ы L3 L2 Ds 

  

    
        

    
  

  

                

  

G8A28001 80.05 0.1 4 0.2 - 40 - 

G8A28002 RO.1 0.2 4 0.3 - 40 - 

С8А28003 80.15 0.3 4 0.5 - 40 - 

G8A28004 RO.2 0.4 4 0.6 - 40 - 
G8A28005 80.25 0.5 4 0.7 - 40 - 

G8A28006 RO.3 0.6 4 0.9 - 40 - 

G8A28007 RO.35 0.7 4 1.1 - 40 - 

G8A28008 RO.4 0.8 4 1.2 - 40 - 

G8A28009 RO.45 0.9 4 14 - 40 - 

G8A280104S RO.5 1.0 4 1.5 В 50 0.95 

G8A28010 RO.5 1.0 6 1.5 3 50 0.95 
G8A280154S RO.75 1.5 4 2 4 50 1.45 

G8A28015 RO.75 1.5 6 2 4 50 1.45 

G8A280204S R1.0 2.0 4 25 5 50 1.95 

G8A28020 R1.0 2.0 6 25 5 50 1.95 

G8A280254S R1.25 2.5 4 3 7 50 24 

G8A28025 R1.25 2.5 6 3 7 50 24 

G8A28030 R15 3.0 6 4 10 60 2.85 

G8A28035 R1.75 3.5 6 45 10 60 3.35 

G8A28040 R2.0 4.0 6 5 10 60 3.85 
С8А28045 82.25 4.5 6 5.5 10 60 4.35 

G8A28050 82.5 5.0 6 6 12 60 4.85 

‘J Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может }> ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

ИР Допуск на Допуск на 

БШ ie 
Ao R3 + 0.005 0--0.012 hs 
oT R3 + 0.010 0--0.015 ©: Отлично О: Хорошо         

nD ООО ОИ ом | к | 
Описание Высокопегир. ОЕ  Ниповнитиь mormon cas SR Hepner Cpu MARA Koen 
VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медьи медные сплавы Неметаллич. _ Жаропрочные суперотлавы — ТИтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав ея Латунь) материалы сталь чуун  чиун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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Иа 
СПЛАВ 7, X5070 

Yea ЕМ |) M | LLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК РЕ | 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

  

  

№ Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. ФРЕЗЬ 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. OMAR 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное ММегк@скоБегЙаспеп. т НЫНЕ 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. »PE3L 
> Повышенная износостойкойсть. > Hdhere Verschleiffestigkeit. a 

X5070 
[= 

  

  

    

ODL “ILL = ei i С.142-143 POWE 
RO.05-R3-R4-R6 

  
  

  

    

    

      

  

    

д.изм: мм 

ина реж. ЕЕ а 
В (10.005) Ds 

G8A28055 R2.75 5.5 6 65 12 60 5.35 
G8A28060 R3.0 6.0 6 7 15 60 5.85 
G8A28903 R3.0 6.0 6 9 30 90 5.85 
G8A28901 R4.0 8.0 8 9 15 60 77 ER 
G8A28080 R4.0 8.0 8 9 15 80 77 
G8A28904 R4.0 8.0 8 12 30 100 77 
G8A28902 R5.0 10.0 10 11 25 60 9.7 ALL 
G8A28100 R5.0 10.0 10 11 25 80 9.7 
G8A28905 R5.0 10.0 10 15 30 100 97 
G8A28120 R6.0 12.0 12 14 25 80 11.7               
  

  

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 
стираться и потерять однородность, что никак не впияет на производительность инструмента. 

  

Е Honyck Ha Honyck Ha 

  

Pasme| vam. cpesbi диам. От 
до ВЗ + 0.005 0--0.012 h5 >ОУТЕРЕ 
oT R3 + 0.010 0~-0.015 : : 
  

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ААА АА ПО ae 

SS, поесть toms AEST Ножи семи бей ни №\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB. 125 190 250 270 о 180 — 275 © 350 — 200 © 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend О 

a зизииииииини ини пни 
one и Е ал, Mepmpowwecnepemens toa aw an 

  

  

  

VO) 38 ‘VDI 3323. _ 

iy 60 100 75 90 130 110 90 100 о = 5 = oo 400 Rm 1050 Rm S & 0 em 

Recommend оо о © 
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ТВЕРДЫЙ 
Conn P\ =) 

  

X5070 
ФРЕЗЫ 

  
7, X5070 
Yoa SND || mie ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ =, УКОРОЧЕННЫЕ, 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

№> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности № Отличное \Мегкэ1искоБегЙаспеп. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > Hidhere Verschleifestigkeit. 

  

    >89 0 (CoS: 

вые Ja a С.142-143 

RO5-R3  R3.6-R12.5 
д.изм: мм 

Сферич. ЕЕ) Диаметр ae vametp 
PSL paguyc хвостовика части Ea ПТ: 

К Di D2 и 13 2 Ds 

  
  

  

    
  

  

G8A38010 RO.5 1.0 4 1 2.2 50 0.95 
G8A38012 80.6 1.2 4 1.2 2.6 50 1.15 

G8A38015 RO.75 15 4 1.5 3 50 1.45 

G8A380204S R1.0 2.0 4 2 4 50 1.95 

G8A38020 R1.0 2.0 6 2 4 50 1.95 

G8A38030 R15 3.0 6 3 6 60 2.85 

G8A38040 R2.0 4.0 6 4 8 70 3.85 

G8A38050 R2.5 5.0 6 5 10 80 4.85 

G8A38060 R3.0 6.0 6 6 12 90 5.85 

G8A38070 R3.5 7.0 8 7 14 90 6.7 

G8A38080 R4.0 8.0 8 8 16 100 7.7 
G8A38090 R4.5 9.0 10 9 18 100 8.7 

G8A38100 R5.0 10.0 10 10 20 100 9.7 

G8A38120 R6.0 12.0 12 12 24 110 11.7 

G8A38140 R7.0 14.0 14 14 28 110 13.7 

G8A38160 R8.0 16.0 16 16 32 140 15.7 

G8A38180 R9.0 18.0 18 18 36 140 17.7 

G8A38200 R10.0 20.0 20 20 40 160 19.7 
G8A38250 R12.5 25.0 25 25 50 180 24.7                 
Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие гопубого цвета может 

стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

near Допуск на Ге ЧЕ 

  

ЕЕ диам. фрезы РТ 
‘ А a хвостовика 

до ВЗ = 0.005 0 - - 0.012 Н5 

oT R3 + 0.010 0- - 0.015         

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО И ом к | 
Описание Высокопегир. Sr, Нипоонитиь more cas SRE Hepner Об МНЯ ани 
№М13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медьи медные сплавы Неметаллич. _ Жаропрочные суперотлавы — ТИтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав ee Латунь) материалы сталь чуун  чиун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 |280 250 350 320 400Рт 1050Ат 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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ИНЕТ 
СПЛАВ 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК С |; 7: СХ ИИ РЕАЛА, 

  

7, X5070 
Woes END MILLS 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, 

МЕЛКОРАЗМЕРНЫЕ р 

  

  

> Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

> Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 

neuentwickeltem Material und Beschichtung. МАЕ 
> Отличное Werkstiickoberflachen. ВНЫЕ 
> Geeignet fiir hochprazises Frasen. Eo 
> Héhere Verschleiffestigkeit. 

> Предназначены для обработки закаленных материалов 
высокой твердости 

> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ 

> Высокое качество обработанной поверхности 

}> Для высокоточного фрезерования 

> Повышенная износостойкойсть. 

Х5070 
R R OPE3bI 

  

  

|. ЕЗЬ 

0.005 is С.142-143 РО 

д.изм: мм 

ЕТ) ЕТ-РОМЕ 

  

  

  

  

В (+0.005) 

G8A53004 RO.2 0.4 6 0.4 50 7p 
G8A53005 В0.25 0.5 6 0.5 50 Е 
G8A53006 RO.3 0.6 6 0.6 50 
G8A53008 RO.4 0.8 6 0.8 50 ER 
G8A53010 RO.5 1.0 6 1.0 50 
G8A53012 RO.6 1.2 6 1.2 50 
G8A53015 RO.75 1.5 6 1.5 50 ALU 
G8A53020 R1.0 2.0 6 2.0 50 OF a           
  

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие гопубого цвета может 
стираться и потерять однородность, что никак не впияет на производительность инструмента. 

ЕЕ 
и (mm) XBOCTOBIKa 

0--0.012 

  

hd 

©: Отлично О: Хорошо 

20 
21 

  

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 9 15 19 
HRe 13 25 28 32 10 38 15 
HB 125 190 250 270 300 180 300 350 200 180 130 

Recommend о о РЕЗЫ 

во БЫСТРОРЕ 
Описание aoa penembret nee ат iy 
материала 
—— 21 a 23 

к 60 100 75 
Recommend 

A 25 

90 130 110 

SE И 

5 360 a 400m 1050 560 в 400 550 
© о 
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НЕ, 
CIIAB 

  

X5070 
ФРЕЗЫ 

  

  

’, X5070 
Yo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 3 ЗУБЬЯМИ 

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 

№ Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное М/ек@скоБеаспеп. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > Hohere Verschlei&festigkeit. 

R 

  

д 

р 
и 

Le 

A LLL |3 ше q N C.144 

В1.5-53 — 84-В10 
д.изм: мм 

R Di D2 м L2 

  

    
  

  

G8A59030 R15 3.0 6 8 60 
G8A59040 R2.0 4.0 6 8 70 

G8A59050 R2.5 5.0 6 10 80 

G8A59060 R3.0 6.0 6 12 90 

G8A59080 R4.0 8.0 8 14 100 

G8A59100 R5.0 10.0 10 18 100 

G8A59120 R6.0 12.0 12 22 110 

G8A59160 R8.0 16.0 16 30 140 
G8A59200 R10.0 20.0 20 38 160           
  

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 

стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Honyck Ha Допуск на 

  

Размер рН ЕЕ ВК] диам. 
pannyc (mm) ni XBOCTOBIKa 

до КЗ + 0.005 0- - 0.012 hs 

oT R3 + 0.010 0~-0.015         

О: Отлично О: Хорошо 

Е к 
Описание Высоколегир. с ниброинисть Herp cam ВЕ Новиот Comins: SRE eon 
vpI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 " 2 413 4 1% 6 17 18 19 20 

HRe 3 25 28 32 0 BSH HH 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

Iso но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый и сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. ей рт Но Зона ол THREES See Oba Se 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350) 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © oO о © 
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7, X5070 
Yea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 4 ЗУБЬЯМИ 
    

> Режущий центр b> Neues Design der Kugelschneidengeometrie ФРЕЗЬ 

}> Отличная износостойкость и высокая производительность > Hohe Verschleiffestigkeit, hohe Leistung. 
> Подходят для высокоскоростной обработки > Geeignet fiir hohe Schnittgeschwindigkeiten und hohe Vorschtibe SMART 

> Высокое качество обработанной поверхности. > verbessert deutlich die Oberflachenrauhigkeit ЛОДУЛЬНЫЕ 

R И 
Г. = R 

те: ВЕНЫ: = 60... 
&1.5-В3 84-810 

    

      Le 
  

  

  

  

  

  

д.изм: мм 

R Di D2 li 12 . 

68062030 R1.5 3.0 6 8 60 V7 PLUS 
G8D62040 R2.0 4.0 6 8 70 
G8D62050 R2.5 5.0 6 10 80 
G8D62060 R3.0 6.0 6 12 90 
G8D62080 R4.0 8.0 8 14 100 
G8D62100 R5.0 10.0 10 18 100 
G8D62120 R6.0 12.0 12 22 110 

G8D62160 R8.0 16.0 16 30 140 
G8D62200 R10.0 20.0 20 38 160           
  

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 

стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производитепьность инструмента. 

    

  

  

Honyck Ha Допуск на - 
Размер Допуск на РЕ bl РЕ CFRP ЕАСИ Г" ЕЕ ФРЕЗЬ 

до R3 + 0.005 0- - 0.012 |5 

oT R3 £0.010 | 0--0.015 РОУТЕРЫ 

  

О: Отлично О: Хорошо 

Е tr к 

i i i ти 
№13323 1 2 3 4 5 9 14 

HRe 13 25 28 32 10 2 2 38 15 35 1 33 10 10 2 Н 
НВ 125 190 250 270 о 180 — 275 © 350 — 200 © 200 240 180 180 260 180 м 130 230 

Recommend О 

a 
SSE BERL RE ome, TR GE a 

    

VDI3323 21 
55 60 55 — ТЕХНИЧЕСКИЕ 

и 60 100 75 90 130 110 90 100 2 2 Py 0 2 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 ПАННЫЕ 

Reoommend оо о © р 
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ВИНЕ, 
СПЛАВ 

  

X5070 
ФРЕЗЫ 

  

  

’, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

№» Предназначены для обработки закаленных материалов высокой > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 

> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> OtnnynHoe Werkstiickoberflachen. 

}> Фрезерование глубоких пазов, бпагодаря напичию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скапывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке b> HGhere Verschleiffestigkeit. 

> Повышенная износостойкойсть. 

R Ds / 

—— ag 
| Ls et 

>) a as Ly С.146-147 

00.506 08-912 
д.изм: мм 

АТ СЕТИ) vametp ле Диаметр 
ТА] фрезы хвостовика yact™ алиса шейки 

К Di D2 i) L3 L2 Ds 

  

      

    
  

  

                

  

G8A60936 RO.05 0.5 4 0.7 1.5 45 0.45 

G8A60932 RO.05 0.5 4 0.7 2.5 45 0.45 

68А60935 RO.05 0.5 4 0.7 4 45 0.45 

G8A60931 80.05 0.6 4 0.9 2 45 0.55 

G8A60933 80.05 0.6 4 0.9 3 45 0.55 

G8A60934 RO.05 0.6 4 0.9 4 45 0.55 

G8A600060102 RO.1 0.6 4 0.9 2 45 0.55 

G8A600070104 RO.1 0.7 4 1 4 45 0.65 

G8A600080102 RO.1 0.8 4 1.2 2 45 0.75 

G8A60008 RO.1 0.8 4 12 4 45 0.75 

G8A60924 RO.1 0.8 4 1.2 6 45 0.75 

G8A609254S RO.1 1.0 4 1.5 4 50 0.95 

G8A609264S RO.1 1.0 4 1.5 6 50 0.95 

G8A600100204 RO.2 1.0 4 1.5 4 50 0.95 

G8A600100206 RO.2 1.0 4 1.5 6 50 0.95 

G8A609114S RO.2 1.0 4 1.5 8 50 0.95 

G8A600100304 RO.3 1.0 4 1.5 4 50 0.95 

G8A600100306 RO.3 1.0 4 15 6 50 0.95 

G8A60980 RO.3 1.0 4 1.5 8 50 0.95 

G8A60925 RO.1 1.0 6 1.5 4 50 0.95 

G8A60926 RO.1 1.0 6 1.5 6 50 0.95 

G8A60010 RO.2 1.0 6 1.5 4 50 0.95 

‘J Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может № ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допуск на Допуск на 

но ОЕ а ты 
до 96 + 0.010 0- - 0.012 hS 

от 96 + 0.015 0- - 0.015         ©: Отлично О: Хорошо 

к | 
Описание 

р " = Heneniposatian сталь Hronenipoeay crane Мот Heprasccun care Copan SHORE Kooi ay 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 160 — 250 130 230 

Recommend О О О О 

1 eee ООО ОО, ОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Е Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — Титановые Закаленная Отбелен, `Закален. 
материала — сплав сплав / Латунь) материалы сталь чуун  чуун ) 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 820 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend о © о © 
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7, » Td) 
Yea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

№> Предназначены для обработки закаленных материалов высокой }№ Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 

> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> OtnwyHoe Werkstiickoberflachen. 

> Фрезерование глубоких пазов, благодаря наличию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке > Нбпеге МегзсМейезНоКей. 

> Повышенная износостойкойсть. 

R bf К ыя" < ЧР в 

| [3 a ВЕ: 5 x С.146-147 

00.506 08-012 
д.изм: мм 

и: Диаметр Диаметр Длина реж. Ее) 

Ds 

  

  

      

  

  
  

  

                
  

L3 

G8A60910 RO.2 1.0 6 1.5 6 50 0.95 

G8A60911 RO.2 1.0 6 15 8 50 0.95 

G8A60912 RO.3 1.0 6 15 4 50 0.95 

G8A60930 RO.3 1.0 6 1.5 6 50 0.95 

G8A600100308 RO.3 1.0 6 1.5 8 50 0.95 

G8A600154S RO.2 1.5 4 2.5 4 50 1.45 

G8A6001502064S RO.2 1.5 4 2.5 6 50 1.45 

G8A6001502084S RO.2 1.5 4 2.5 8 50 1.45 

G8A609134S RO.2 1.5 4 2.5 10 50 1.45 

G8A609144S RO.2 1.5 4 2.5 12 50 1.45 

G8A609154S RO.3 1.5 4 2.5 4 50 1.45 

G8A6001503064S RO.3 1.5 4 2.5 6 50 1.45 

G8A6001503084S RO.3 1.5 4 2.5 8 50 1.45 

G8A60015 RO.2 1.5 6 2.5 4 50 1.45 

G8A600150206 RO.2 1.5 6 2.5 6 50 1.45 

G8A600150208 RO.2 1.5 6 2.5 8 50 1.45 

G8A60913 RO.2 1.5 6 2.5 10 50 1.45 

G8A60914 RO.2 1.5 6 2.5 12 50 1.45 

G8A60915 RO.3 1.5 6 2.5 4 50 1.45 

G8A600150306 RO.3 1.5 6 2.5 6 50 1.45 

G8A600150308 RO.3 1.5 6 2.5 8 50 1.45 

G8A609274S RO.2 2.0 4 3 6 50 1.95 

| Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

ВЕ] 
Размер a sie Gl mm) диам ты и 

до 96 + 0.010 0-- 0.012 h5 

от 96 + 0.015 0--0.015   ©: Отлично О: Хорошо 

0 АР АА И < 

ЗЕД поесть Hamman REET ем Con Мей ни VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 © 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о О О 
ТС ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 

Описание ЕНИСЕЙ (creo reed Beem Закаленная Отбелен. Закален. 
материала = Soave) ‘a але ‘oe сталь  чуун  чиун 
№013323 21 a 23 A 37 2 33 40 41 
HRe 60 42 55 
HB 6 10 7 © 13% 10 9 ‘100 20 280 м 0 Е 400 Rm 1060 Rm 560 63 40 550 

Recommend оо о © 
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TBEPObIN 
Cen P\ =) 

  

X5070 
ФРЕЗЫ 

  

  

’, X5070 
Yes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

№» Предназначены для обработки закаленных материалов высокой }№ Сее!дпе! гит Ргазеп hochgeharteter Stahle. 

твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное У!егкз@скоБегЙасвеп. 

}> Фрезерование глубоких пазов, благодаря наличию шейки > Abgeseizter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке > Нбнеге МегзсМейГезНакей. 

> Повышенная износостойкойсть. 

  

      

    

За J al С.146-147 

00.596 08-012 
д.изм: мм 

ме ЕЕ) ТИ) Длина реж. Диаметр 

Артикул и Cowan anna) шейки 
R Di D2 li La L2 Ds 

  

  

                

  

G8A6002002084S RO.2 2.0 4 3 8 50 1.95 

G8A6002002104S RO.2 2.0 4 3 10 55 1.95 

G8A6002002124S RO.2 2.0 4 3 12 55 1.95 

G8A609164S RO.3 2.0 4 3 6 50 1.95 

G8A6002003084S RO.3 2.0 4 3 8 50 1.95 

G8A6002003104S RO.3 2.0 4 3 10 55 1.95 

G8A6002003124S RO.3 2.0 4 3 12 55 1.95 

G8A6002003164S RO.3 2.0 4 3 16 55 1.95 

G8A609174S RO.5 2.0 4 3 6 50 1.95 

G8A600204S RO.5 2.0 4 3 10 55 1.95 

G8A609184S RO.5 2.0 4 3 12 55 1.95 

G8A60927 RO.2 2.0 6 3 6 50 1.95 

G8A600200208 RO.2 2.0 6 3 8 50 1.95 

G8A600200210 RO.2 2.0 6 3 10 55 1.95 

G8A600200212 RO.2 2.0 6 3 12 55 1.95 

G8A60916 RO.3 2.0 6 3 6 50 1.95 

G8A600200308 RO.3 2.0 6 3 8 50 1.95 

G8A600200310 RO.3 2.0 6 3 10 55 1.95 

G8A600200312 RO.3 2.0 6 3 12 55 1.95 

G8A600200316 RO.3 2.0 6 3 16 55 1.95 

G8A60917 RO.5 2.0 6 3 6 50 1.95 

G8A60020 RO.5 2.0 6 3 10 55 1.95 

‘J Даже при непродопжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может №> ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не впияет на производительность инструмента. 

Допуск на Допуск на 

вые ar 
до 96 +0.010 0-- 0.012 АБ 

от 96 + 0.015 0--0.015         ©: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание . 

20 VDI 3323 41 2 EB) 4 5] 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend О О О О 

150 ООО ООО ООО ЗОО ПО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ОИ Неметаллич. _ Жаропрочные супереплавы — ТМтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав {Латунь} материалы сталь чуун_ чуун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3 3 40 41 

HRe 25 38 34 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 —З2 400 1050Ат 550 630 400 550 

Recommend о о о © 
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7, X5070 
Yo [УХ АИ 1 5 ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов высокой }№ Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 

> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> Otnuynoe Werkstiickoberflachen. 

}> Фрезерование глубоких пазов, благодаря напичию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке > Hohere Verschleiffestigkeit. 

> Повышенная износостойкойсть. 

Yk 

  

  L2 

  

    
  

  

                

Tec 0 J С.146-147 

605-06 08-012 
Ед .ИЗМ: ММ 

ина реж. Sa 
G8A60918 RO.5 2.0 6 3 12 55 1.95 

G8A600300208 RO.2 3.0 6 4 8 55 2.85 

G8A600300210 RO.2 3.0 6 4 10 55 2.85 

G8A600300212 RO.2 3.0 6 4 12 55 2.85 

G8A600300216 RO.2 3.0 6 4 16 55 2.85 

G8A600300308 R03 3.0 6 4 8 55 2.85 

G8A60919 RO.3 3.0 6 4 10 55 2.85 

G8A600300312 RO0.3 3.0 6 4 12 55 2.85 

G8A600300316 RO.3 3.0 6 4 16 55 2.85 

G8A60030 RO.5 3.0 6 4 10 55 2.85 

G8A600300512 RO.5 3.0 6 4 12 55 2.85 

G8A60901 В0.5 3.0 6 4 16 55 2.85 

G8A60902 R0.5 3.0 6 4 20 55 2.85 

G8A600400212 RO.2 4.0 6 5 12 55 3.85 

G8A600400216 RO.2 4.0 6 5 16 55 3.85 

G8A600400220 RO.2 4.0 6 5 20 55 3.85 

G8A600400310 RO0.3 4.0 6 5 10 55 3.85 

G8A60920 RO.3 4.0 6 5 12 55 3.85 

G8A600400316 RO.3 4.0 6 5 16 55 3.85 

G8A600400320 RO.3 4.0 6 5 20 55 3.85 

G8A60040 RO.5 4.0 6 5 12 55 3.85 

G8A60903 R0.5 4.0 6 5) 16 55 3.85 

J Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

  

  
до 6 + 0.010 0- - 0.012   
от 96 + 0.015 0 - - 0.015   О: Отлично О: Хорошо 

ПН «О 

tee Нитрнитиь — Hamano can МАШ Неиистиь Cpann SEO oi on 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

HB. 125 190 250 270 © 180 275 300 350 200 © 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

7009 ыы es me mms 
cave ЕЕ cea reeo. eee Неметаллич. И Закаленная Отбелен. Закален. 

mo = “boca [ nora сталь  чиун  чиун 
ра ns 38 39 40 41 

55 60 42 55 
Hy 100 75 90 130 110 90 100 о 20 Py 0 2 400Rm 1050Rm 550 630 400 580 

Recommend оо о © 
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’, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

№» Предназначены для обработки закаленных материалов высокой }№ Сееюпе! гит Frasen hochgeharteter Stahle. 

твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Fraésen dank 

> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> OtnuyHoe Werkstiickoberflachen. 

> Фрезерование глубоких пазов, благодаря наличию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке b> HGhere Verschlei@festigkeit. 

> Повышенная износостойкойсть. 

м 11s 
i La 

|+0.010 ] +0.015, a LS (3 С.146-147 
00.506 08-012 

д.изм: мм 

ТО Диаметр vametp Anuna pex. Avametp 

Артикул хвостовика | части Cowan ania) шейки 
R Di D2 i) Ls La Ds 

  
  

    
  

  

              

G8A60904 RO.5 4.0 6 5 20 55 3.85 
G8A600401012 R1.0 4.0 6 В 12 ВЫ 3.85 

G8A600401016 R1.0 4.0 6 5 16 55 3.85 

G8A60921 RO.3 6.0 6 7 20 60 5.85 

G8A60060 RO.5 6.0 6 7 20 60 5.85 

G8A60905 R1.0 6.0 6 7 20 60 5.85 

G8A60906 R15 6.0 6 7 20 60 5.85 

G8A600602020 R2.0 6.0 6 7 20 60 5.85 

G8A60922 RO.3 8.0 8 9 25 60 77 

G8A60929 RO.5 8.0 8 9 25 60 77 

G8A60080 R1.0 8.0 8 9 25 60 77 
G8A60907 R1.5 8.0 8 9 25 60 7.7 

G8A600802025 R2.0 8.0 8 9 25 60 7.7 

G8A60923 RO.3 10.0 10 11 32 70 9.7 

G8A601000532 RO.5 10.0 10 11 32 70 9.7 

G8A60100 R1.0 10.0 10 11 32 70 9.7 

68460908 R15 10.0 10 11 32 70 9.7 
G8A601002032 R2.0 10.0 10 11 32 70 9.7 

G8A601200538 RO.5 12.0 12 12 38 80 11.7 

G8A60120 R1.0 12.0 12 12 38 80 11.7 

G8A60909 R1.5 12.0 12 12 38 80 11.7 

G8A601202038 R2.0 12.0 12 12 38 80 11,7 
  

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допускна | Попускна | Допуск на 

  

Размер диам. фрезы диам. 
радиус (тт) MM XBOCTOBMKa 

до @6 +0.010 0- - 0.012 hs 

от 96 + 0.015 0- - 0.015         ©: Отлично О: Хорошо 

0 iii ИИ ом | к | 
Описание Высоколеги Sr, Нетоаниоть Horeca SEE Homans cam Cann MMR Keon 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Recommend о Оо о о 

SO ООО ООО ООО ООО ОТ ОИ 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый eae Неметаллим. _  Жаропрочные супероплавы — ТМтановые Закаленная Отбелен 'Закален. 

материала сплав сплав 1 Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
35 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250) 350. 320. 400 Rm 1050Rm 560 630 400 550 

Recommend © © oO © 
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’, X5070 
Yo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ И 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное \М/езскоБегЙасвеп. 

> Фрезерование глубоких пазов, благодаря наличию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

}> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке > Нонеге Мегзстеезвакей. 

> Повышенная износостойкойсть. 

А о > 1s 
| 2 by 

ВЕНЕ: Pl om ie С.153-155 

00.3-06 08-620 
Ед.изм: мм 

ие 0) 7) Qametp vametp Е ЕЕ 

части een anil we ри 

  
  

я 

    

  

  

  

              
  

  

G8A36003 - 0.3 3 0.45 - 40 - 

G8A36004 2 0.4 3 0.6 2 40 - 

G8A36005 RO.05 0.5 3 0.7 - 40 - 

G8A36907 R0.05 0.5 4 1 2 40 2 

G8A36006 RO.05 0.6 3 0.9 - 40 - 

G8A36908 R0.05 0.6 4 1.2 2 40 2 

G8A36909 R0.05 0.7 4 1.4 - 40 - 

G8A36008 R0.05 0.8 3 1.2 2 40 2 

G8A36910 В0.05 0.8 4 1.6 - 40 - 

G8A36911 В0.05 0.9 4 2 a 40 - 

G8A36010 RO.1 1.0 3 15 - 40 - 

G8A36901 RO.1 1.0 4 15 2 40 2 

G8A36903 RO.1 1.0 6 15 - 40 - 

G8A36015 RO.1 1.5 3 2.2 2 40 2 

G8A36904 RO.1 15 6 2.2 - 40 - 

G8A36020 RO.1 2.0 3 3 6 40 1.95 

G8A36902 RO.1 2.0 4 3 6 40 1.95 

G8A36905 RO.1 2.0 6 3 6 40 1.95 

G8A36025 RO.1 2.5 3 4 6 40 24 

G8A36906 RO.1 2.5 6 4 6 40 24 

G8A36030 RO.1 3.0 6 4 7 45 2.85 

G8A36035 RO.1 3.5 6 5 9 45 B55) 

NJ Даже при непродопжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Sn none ae Допуск на Допуск на 

мер | радио) диам pa Им 
до 96 +0.010 0-- “0.012 h5 

от 26 + 0.015 0- - 0.015 
О: Отлично О: Хорошо   

Iso NN к 

eee ancora = Ножи ММ прошить Сети НЫЙ Клон 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 oS 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend (©) о О 

Oe es es ms 
Ona Anoweyeos Anownvoe meni ‘farommce — Mepowownecmepenmaa То Закаленная Отбелен. Закален. 

so Mave) | ий сталь  чиун  чиун 
‘vee no 38 3 40 41 

55 60 42 55 
Hg 0 10 7 9 10 10 9 10 № 280 м 360 30 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend оо о © 
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X5070 
ФРЕЗЫ 

  

  

7’, X5070 
Yes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИМИ И 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости >» Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> OtnuyHoe Werkstiickoberflachen. 

> Фрезерование глубоких пазов, благодаря наличию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке b> HGhere Verschleifestigkeit. 

> Повышенная износостойкойсть. 

В 

— = | EY 
' L2 

ee ed bes En С.153-155 
60.306 08-020 

д.изм: мм 

ми 011) ЕЕ] Ее) ДЕ vametp 

TIS a Обиая длина шейки 
R Di D2 li L3 L2 Ds 

Lo
 

  

  

        
  

  

G8A36040 RO.1 4.0 6 5 9 45 3.85 

G8A36045 RO.1 45 6 6 10 45 4.35 
G8A36050 RO.2 5.0 6 6 11 50 4.85 

G8A36060 RO.2 6.0 6 7 14 50 5.85 
G8A36080 RO.2 8.0 8 9 18 60 7.7 

G8A36100 RO.2 10.0 10 12 25 75 9.7 

G8A36120 RO.3 12.0 12 15 30 75 11.7 

G8A36160 RO.3 16.0 16 18 38 90 15.7 
G8A36200 RO.3 20.0 20 24 45 100 19.7               
  

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допуск на Допуск на Допуск на 

  

ЕЛЕ 51 РТВ 
‘ io aia en MULL ae хвостовика 

до 96 0.010 0-- 0.012 hS 

от 96 0.015 0- - 0.015         

©: Отлично О: Хорошо 

0 И ом к | 

10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич, _ Жаропрочные суперотлавы — ТИтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав {Латунь} материалы сталь чуун  чиун 
VDI3323. 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 410 90 100 20 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

  

© 
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а 
СПЛАВ ’, Х5070 

Yo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

  

  

  

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
№ Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное Werkstiickoberflachen. 

> Фрезерование глубоких пазов, благодаря наличию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. For 

}> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке > Нонеге Мегзстеезвакей. О 

> Повышенная износостойкойсть. т 

  

  

К 

р 13 в a 
Ey С.148 

Ед.изм: мм и 

ие 0) 7) Qametp vametp Е ЕЕ р | 

части poms) a шейки Е COD _ 

  

  

  

  
В (+0.010) 

68452005 80.05 0.5 6 0.7 1.5 50 0.45 р 
G8A52901 RO.05 0.5 6 0.7 3.3 50 0.45 ЕЗЬ 
G8A52006 RO.05 0.6 6 0.9 2 50 0.55 
G8A52902 RO.05 0.6 6 0.9 4 50 0.55 Е 
68452008 80.05 0.8 6 1.2 25 50 0.75 . 
G8A52903 RO.05 0.8 6 12 5.5 50 0.75 
68452010 80.10 1.0 6 1.5 33 50 0.95 
68452904 RO.10 1.0 6 15 6.7 50 0.95 Е 
68452012 RO.10 1.2 6 1.8 4.4 50 1.15 - 
G8A52905 RO.10 1.2 6 1.8 8 50 1.15 то 
68А52015 RO.15 15 6 2.2 5 50 1.45 РЕЗ 
G8A52906 RO.15 1.5 6 22 9.7 50 1.45 — 
G8A52020 RO.15 2.0 6 2.2 6 50 1.95 oo 
G8A52907 RO.15 2.0 6 2.2 13 50 1.95 я                 

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

0- - 0.012 nd 

О: Отлично О: Хорошо 

  

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 ФРЕЗЬ 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о О sar Le 
зо | 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные Неметаллич. =a 'Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав { Латунь) материалы сталь ут ут 
№01 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 60 42 55 ТЕХНИЧЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350) 320: 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 ННЫЕ 

Recommend о о © 
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ЕТ 
СПЛАВ 

  

X5070 
ФРЕЗЫ 

  

  

’, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ С 2 

ЗУБЬЯМИ, МЕЛКОРАЗМЕРНЫЕ 

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности № Отличное \УМегкэискоБегЙаспеп. 

}> Фрезерование глубоких пазов, благодаря напичию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > ЭсппеКатепзсние дигси дейтекеп Радмз. 

высокоскоростной об-ке bHohere Verschlei®festigkeit. 

> Повышенная износостойкойсть. 

—————— Pp ть 0 

а 

и С.149 

R Di D2 li 2 

  

    
  

  

G8A50003 - 0.3 6 0.45 50 

G8A50004 - 0.4 6 0.6 50 
G8A50005 RO.05 0.5 6 0.7 50 

G8A50006 К0.05 0.6 6 0.9 50 

68А50008 80.05 0.8 6 1.2 50 

G8A50010 RO.10 1.0 6 1.5 50 

G8A50012 80.10 1.2 6 1.8 50 

G8A50015 80.15 1.5 6 2.2 50 

G8A50020 RO.15 2.0 6 2.2 50             

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 

стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Е на диам. 
cbpesbi (MM) 

0--0.012 

Е а ЕТУ 
XBOCTOBUKa    

    

       

©: Отлично О: Хорошо 

Описание 
к | 

Высокопегир. о г Е 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медьи медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперотлавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав и Латунь) материалы сталь чуун  чиун 
VDI 3323 an 7, 23 24 25 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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7, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ И 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

№ Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> OtnwyHoe Werkstiickoberflachen. 

> Dpeseposanue my6oxnx nasos, Gnarogapa Hanuunio Welk > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке > Нбпеге МегзсМейезНокей. Х5070 

> Повышенная износостойкойсть. ет 

  

R ba д 

АЯ 3 И. 

ВЫ = 9... 

  

  

  

  

  

                

  

63-06 08-012 
д.изм: мм 

ме ПЕСН DET ay nee иамет 

R (40.010) Оз 

G8A47916 RO.3 3.0 6 4 12 55 2.85 
G8A47917 RO.3 3.0 6 4 16 55 2.85 
G8A47918 RO.3 3.0 6 4 20 55 2.85 
G8A47030 RO.5 3.0 6 4 10 55 2.85 
G8A47901 RO.5 3.0 6 4 16 55 2.85 
G8A47902 RO.5 3.0 6 4 20 55 2.85 
G8A47919 RO.3 4.0 6 5 12 55 3.85 
G8A47920 RO.3 4.0 6 5 16 55 3.85 
G8A47921 RO.3 4.0 6 5 20 55 3.85 
G8A47040 RO.5 4.0 6 5 12 55 3.85 
G8A47903 RO.5 4.0 6 5 16 55 3.85 
G8A47904 ROS 4.0 6 5 20 55 3.85 
G8A47922 R1.0 4.0 6 5 12 55 3.85 
G8A47060 RO.5 6.0 6 7 20 60 5.85 
G8A47905 R1.0 6.0 6 7 20 60 5.85 
G8A47906 R15 6.0 6 7 20 60 5.85 
G8A47910 RO.5 8.0 8 9 25 60 7.7 
G8A47080 R1.0 8.0 8 9 25 60 7.7 
G8A47907 R15 8.0 8 9 25 60 7.7 
G8A47913 R2.0 8.0 8 9 25 60 77 
G8A47911 RO.5 10.0 10 11 32 70 9.7 
G8A47100 R1.0 10.0 10 11 32 70 9.7 
G8A47908 R15 10.0 10 11 32 70 9.7 
G8A47914 R2.0 10.0 10 11 32 70 9.7 
G8A47912 RO.5 12.0 12 12 38 80 11.7 
G8A47120 R1.0 12.0 12 12 38 80 11.7 
G8A47909 R15 12.0 12 12 38 80 11.7 
G8A47915 R2.0 12.0 12 12 38 80 11.7 

аже при непродолжительной эксплуатации инструмента и ee Е 
ие голубого вета может crupareca и ЕН АН т aM ayvam. 

потерять однородность, что никак не влияет на ЕЕ 
до 26 + 0.010 | 0- - 0.012 h5 

от 26 + 0.015 0- - 0.015 
  

©: Отлично О: Хорошо 

  

№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

150 ООО ООО ООО ООО ООО, ООО 
Описание ЕНИСЕЙ (cereal Неметаллич. _  Жаропрочные суперолавы | Закаленная Отбелен. Закален. 
материала Socaliiaye) материалы a сталь чуун  чуун 
a 3323 21 и 23 on 25 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

15 30 2 38 3 55 60 42 55 
iy 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320-400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © © Oo © 
  

“G&S YG-1C0,,LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 127



TBEPObIN 
CIIAB 

  

X5070 
ФРЕЗЫ 

  

  

’, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ И 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№ Предназначены для обработки закаленных материалов » Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
}> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> Otnnynoe Werkstiickoberflachen. 

}> Фрезерование глубоких пазов, благодаря наличию шейки > Abgeseizter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке b> Hohere Verschleiffestigkeit. 

}> Повышенная износостойкойсть. 

= 
1 L2 wey 

CEL: 

  

  
      

    
  

  

01-06 08950 
д.изм: мм 

р MHa pex. Se ES ee 
R (40.010) Di D2 li L3 L2 Ds 

G8A37010 RO.1 1.0 3 1.5 - 40 - 

G8A37901 RO.1 1.0 6 1.5 ы 40 ы 

G8A37015 RO.1 1.5 3 2.2 - 40 - 

G8A37902 RO.1 1.5 6 2.2 ы 40 ы 

G8A37020 RO.1 2.0 3 3 6 40 1.95 

G8A37903 RO.1 2.0 6 3 6 40 1.95 

G8A37025 RO.1 2.5 3 4 6 40 24 

G8A37904 RO.1 2.5 6 4 6 40 2.4 

G8A37030 RO.1 3.0 6 4 7 45 2.85 

G8A37035 RO.1 3.5 6 5 9 45 3.35 

G8A37040 RO.1 4.0 6 5 9 45 3.85 

G8A37045 RO.1 4.5 6 6 10 45 4.35 

G8A37050 RO.2 5.0 6 6 11 50 4.85 

G8A37060 RO.2 6.0 6 7 14 50 5.85 

G8A37080 RO.2 8.0 8 9 18 60 7.7 

G8A37100 RO.2 10.0 10 12 25 75 9.7 

G8A37120 RO.3 12.0 12 15 30 75 11.7 

G8A37160 RO.3 16.0 16 18 38 90 15.7 

G8A37200 RO.3 20.0 20 24 45 100 19.7                 

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допуск на Honyck Ha 

  

Размер ВН ars 
АА MM хвостовика 

до 06 = 0.010 0--0.012 h5 

от 96 + 0.015 0--0.015         

О: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание . 

20 \013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 180 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о О 

ТСО ООО ООО ООО ЗОО ПО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый И Неметаллич. _  Жаропрочные супереплавы 'Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав {Латунь) материалы сталь чуун_ чуун 
№\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350) 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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ИЕ НЕТ 
СПЛАВ д, X5070 

Wo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик GBBO8 com | АЯ 

  

      
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ И 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ PES 

  

  

  

  

  

  

  

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Егазеп hochgeharteter Stahle. ЕЗЬ 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 

> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. СМА 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное У!ежз@скоБегЙаспеп. ОДУЛЬНЫЕ 
}> Фрезерование глубоких пазов, благодаря наличию шейки > АБдезе ег ЗсНаН г gréRere Reichweite. РЕЗ 

> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке > Hohere Verschleiffestigkeit. Mayan 

}> Повышенная износостойкойсть. rs 
R bs R РЕЗЫ 

и Г 

И 4 < 
ui о 

Ls и 

L2 Ae 

ВЕРЕ: Е: a 
+0.010 С.150 РОМЕ 

96 98-012 р 
д.изм: мм 

Угловой Qvametp ЕТ) Длина реж. Диаметр Е 

В (+0.010) Ds 

G8B0806005090 RO.5 6.0 6 9 20 90 5.85 : 

G8B0806010090 R1.0 6.0 6 9 20 90 5.85 ФРЕЗЬ 

6880808005100 RO.5 8.0 8 12 25 100 7.7 

G8B0808010100 R1.0 8.0 8 12 25 100 77 и" 
6880810005100 RO.5 10.0 10 15 32 100 9.7 РЕ 

6880810010100 R1.0 10.0 10 15 32 100 9.7 

6880810020100 R2.0 10.0 10 15 32 100 9.7 р =A oe 

G8B0812005110 RO.5 12.0 12 18 38 110 11.7 ФРЕЗЫ 

2880812010110 81.0 12.0 12 18 38 110 11.7 — 

6880812020110 R2.0 12.0 12 18 38 110 117 ОР a               
  

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может ФРЕЗЬ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

  

Допуск на onyck Ha Допуск на 

  

Размер ЕТ cbpespi РЕВ 
А С а 

до 96 + 0.010 0- - 0.012 hs РОУТЕРЕ 

от 26 + 0.015 0--0.015 
  

    

©: Отлично О: Хорошо ©Г 

0 ii ОИ ater | 

Sree Hacrmemearcen Hamm ce SEPP Hemera Conon MES town 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 РЕЗЫ 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 © 180 — 275 © 350 200 3s 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о у ЕЗЬ 3 

rr = № 

о а а   
a 21 39 

55 60 55 ЕХНИЧЕСКИЕ 
и 100 75 90 130 110 90 100 о 20 Py = 2 400Rm 1050Rm 550 630 м 550 IAHHbIE 

Recommend оо о © ‘ 
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ЕТУ 
СПЛАВ 

  

Ко 
ФРЕЗЫ 

  
’, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 6 ЗУБЬЯМИ И УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 45°, С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Сее!дпе! хит Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 

№ Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное М/ек@скоБеаспеп. 

> Фрезерование глубоких пазов, бпагодаря наличию шейки > Abgesetzter Schaft fiir gréRere Reichweite. 

}> Угловой радиус предотвращает скалывания при > Schneidkantenschutz durch definierten Radius. 

высокоскоростной об-ке > Hohere Verschleiffestigkeit. 

> Повышенная износостойкойсть. 

R 
/ Ds д 

—— а Se 1 
в. Г. 

} am | A122 С.157 

96 98-020 
д.изм: мм 

МТ Диаметр vametp реа PAE aye) 

eS SEL мамины ВИ. 
Di D2 i) Ls La Ds 

  

  

    
  

  

              
  

  

R (40.010) 

G8A39916 RO.25 6.0 6 6 14 50 5.85 

G8A39060 RO.5 6.0 6 6 14 50 5.85 

G8A39901 RO.5 6.0 6 13 - 70 - 

G8A39910 RO.5 6.0 6 26 2 70 2 

G8A39080 RO.5 8.0 8 8 24 60 7.7 

G8A39902 RO.5 8.0 8 19 2 90 2 

G8A39911 RO.5 8.0 8 36 - 90 - 

G8A39903 RO.5 10.0 10 22 2 100 2 

G8A39100 R1.0 10.0 10 10 30 70 9.7 

G8A39904 R1.0 10.0 10 22 - 100 - 

G8A39912 R1.0 10.0 10 46 - 100 - 

G8A39905 RO.5 12.0 12 26 2 110 2 

G8A39120 R1.0 12.0 12 12 30 75 11.7 

G8A39906 R1.0 12.0 12 26 2 110 2 

G8A39913 R1.0 12.0 12 56 - 110 - 

G8A39160 R1.0 16.0 16 32 2 130 2 

G8A39907 R15 16.0 16 32 - 130 - 

G8A39914 R1.5 16.0 16 66 2 130 2 

G8A39200 R1.0 20.0 20 38 - 140 - 

G8A39908 R1.5 20.0 20 38 5 140 5 

G8A39909 R2.0 20.0 20 38 - 140 - 

G8A39915 R2.0 20.0 20 76 2 140 2 

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента д Допуск на Допуск на 
‘J декоративное покрытие голубого цвета может стираться и Paamep Е Ms) ofoee avian. 

потерять однородность, что никак не влияет на радиус (тт) ГИ хвостовика 
производительность инструмента. до 96 + 0.010 0--0.012 hs 

oT @6 +0.015 0- - 0.015         

Допуск на диам. фрезы {мм) для экстра длинных фрез : 0--0.03 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ОИ м | Se 
a Hroneriposar, rare SHSM? Нержавеющая сталь Сорыйчлун SHORSRRPHA Koso nt 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Recommend о о о о 

Он 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый О Неметаллим. _  Жаропрочные супероплавы — ТМтановые Закаленная Отбелен 'Закален. 
материала сплав сплав 1Латунь) материалы сталь чуун чин 
М1 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 35 

34 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 
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ИЕ НЕТ 
СПЛАВ 

  

  
7, >С Уи 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Сеедпе! гит Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > OtnuunHoe Werkstiickoberflachen. ЬНЬ 
> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. EQ. 
> Повышенная износостойкойсть. > Hohere Verschleifestigkeit. 

X5070 
ФРЕЗЫ 

  

  ee <> +=} 

ВЕ Ы- 6 . С.151-152 

д.изм: мм 

D1 D2 La L3 La Ds 

  

    

  

  

              

G8A45863 0.1 4 0.15 0.3 45 0.085 
G8A45864 0.1 4 0.15 0.5 45 0.085 
G8A45002 0.2 4 0.3 0.5 45 0.17 
G8A45815 0.2 4 03 1 45 0.17 ALU-POWE 
G8A45816 0.2 4 03 1.5 45 0.17 noe 
G8A45003 0.3 4 0.45 1 45 0.27 
G8A45844 0.3 4 0.45 1.5 45 0.27 А 
68445817 0.3 4 0.45 2 45 0.27 OF 
G8A45818 0.3 4 0.45 3 45 0.27 —_— 

G8A45842 0.3 4 0.45 4 45 0.27 POW! 
G8A45843 0.4 4 0.6 1 45 0.37 

G8A45004 0.4 4 0.6 2 45 0.37 ня 
G8A45984 0.4 4 0.6 3 45 0.37 a 

G8A45985 0.4 4 0.6 4 45 0.37 РЕЗ 
G8A45986 0.4 4 0.6 5 45 0.37 
G8A45005 0.5 4 0.7 2 45 0.45 
G8A45861 0.5 4 0.7 2.5 45 0.45 
G8A45988 0.5 4 0.7 4 45 0.45 
G8A45989 0.5 4 0.7 6 45 0.45 
G8A45990 0.5 4 0.7 8 45 0.45 
G8A45006 0.6 4 0.9 2 45 0.55 
G8A45860 0.6 4 0.9 3 45 0.55 K-2. 

| Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

о Е ЕТ ЕЕ В 
СИ ие 

0-- 0.012 hs Г 
Ым—Щ 

©: Отлично О: Хорошо 

sg Non 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 $ 10 41 12 13 14 15 16 17 18 19 

  

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

a a ee ee ООО 

ОЙ МОЯ торты = Жароонные отерлавы Торы Зоо Оли ба материала сплав сплав {Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 35 
HRe 15 30 25 8 wu 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 

Recommend оо о © 
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ТВЕРДЫЙ 
CrnAB 

  

X5070 
8) 

  

  

  

’, X5070 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

№ Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> Otnuynoe Werkstiickoberflachen. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > НоНеге \МегзстейезНакей. 

  

L2 

Boake! С.151-152 

д.изм: мм 

D1 D2 li L3 La Ds 

  

    

  

  

              

G8A45991 0.6 4 0.9 4 45 0.55 

G8A45992 0.6 4 0.9 6 45 0.55 

G8A45993 0.6 4 0.9 8 45 0.55 

G8A45819 0.6 4 0.9 10 45 0.55 

G8A45862 0.8 4 1.2 2 45 0.75 

G8A45008 0.8 4 1.2 4 45 0.75 

G8A45908 0.8 4 1.2 6 45 0.75 

G8A45909 0.8 4 1.2 8 45 0.75 

G8A45994 0.8 4 1.2 10 45 0.75 

G8A45995 0.8 4 1.2 12 45 0.75 

G8A45996 1.0 4 1.5 4 45 0.95 

G8A45010 1.0 4 1.5 6 45 0.95 

G8A45912 1.0 4 15 8 45 0.95 

G8A45913 1.0 4 15 10 45 0.95 

G8A45914 1.0 4 15 12 45 0.95 

G8A45997 1.0 4 15 16 50 0.95 

G8A45998 1.0 4 15 20 55 0.95 

G8A45012 1.2 4 1.8 6 45 1.15 

G8A45915 1.2 4 1.8 8 45 1.15 

G8A45916 1.2 4 1.8 10 45 1.15 

G8A45917 1.2 4 1.8 12 45 1.15 

G8A45999 1.2 4 1.8 16 50 1.15 

5 Даже при непродопжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может > ДАЛЕЕ 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
СИИ хвостовика 

О: Отлично О: Хорошо 

к | 
Описание Высоколегир. ОЕ  Ноитоенигиь —  Боиронтиь бе Hepes am Оби НЫ Kea 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о О 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супереплавы = 'Закаленная Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав Я материалы сталь чуун чин 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 3200 4005т 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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’, X5070 
Wo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Сее!дпе!{ гит Егазеп hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
}> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное Werkstiickoberflachen. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
}> Повышенная износостойкойсть. > Héhere Verschlei@festigkeit. 

PLAN) 
ФРЕЗЫ 

  —_. 
ВЕН С.151-152 

д.изм: мм 

Di D2 и L3 2 Ds 

  

    

  

  

              

G8A45015 15 4 23 6 45 1.45 - 
G8A45923 15 4 23 8 45 1.45 ЕЗЕ 
G8A45924 15 4 23 10 45 1.45 
G8A45925 15 4 23 12 45 1.45 
G8A45926 1.5 4 23 14 50 1.45 
G8A45927 15 4 23 16 50 1.45 
G8A45928 1.5 4 23 18 55 1.45 
68445810 1.5 4 2.3 20 55 1.45 oe 
G8A45958 2.0 4 3.0 6 45 1.95 
G8A45020 2.0 4 3.0 8 45 1.95 т 
68А45959 2.0 4 3.0 10 45 1.95 OF 
G8A45960 2.0 4 3.0 12 45 1.95 — 
G8A45961 2.0 4 3.0 14 50 1.95 с 
G8A45962 2.0 4 3.0 16 50 1.95 | 
G8A45963 2.0 4 3.0 18 55 1.95 
G8A45964 2.0 4 3.0 20 55 1.95 
G8A45966 2.0 4 3.0 25 60 1.95 С 
68А45814 2.0 4 3.0 30 70 1.95 
G8A45975 3.0 6 45 10 45 2.85 
G8A45976 3.0 6 45 12 45 2.85 
G8A45977 3.0 6 45 14 50 2.85 
G8A45978 3.0 6 45 16 55 2.85 

$ Даже при непродопжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может }> ДАЛЕЕ о 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Е Е ЕЕ | 
фрезы (мм) хвостовика 

0--0.012 hd 

©: Отлично О: Хорошо 

  

о 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о | 

нм 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

сплав сплав / Латунь) сталь чуун_ ^ чуун 
№013323 21 22 23 24 25 26 27 28 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 НН 

Recommend оо о © 
  

“G& YG-1C0O., LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg/ .ru 133 

 



ТВЕРДЫЙ 
[#117 

  

X5070 
OPESbI 

  

  

s, X5070 
Ye END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Geeignet zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное М/егк$скоБегЙаспеп. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. > Hohere Verschlei&festigkeit. 

  ee et til 
L3 

2 
С.151-152 

Ед.изм: мм 

Dt wz и L3 L2 Ds 

  Le 

    

  

  
G8A45979 3.0 6 45 18 55 2.85 

G8A45980 3.0 6 4.5 20 60 2.85 

G8A45981 3.0 6 4.5 25 65 2.85 

G8A45832 3.0 6 4.5 30 70 2.85 
G8A45833 3.0 6 4.5 35 80 2.85 

G8A45983 3.0 6 4.5 40 90 2.85 

G8A45040 4.0 6 6 12 50 3.85 

G8A45801 4.0 6 6 16 60 3.85 

G8A45802 4.0 6 6 20 60 3.85 

G8A45803 4.0 6 6 25 70 3.85 

G8A45834 4.0 6 6 30 70 3.85 

G8A45835 4.0 6 6 35 80 3.85 

G8A45836 4.0 6 6 40 90 3.85 
G8A45837 4.0 6 6 45 90 3.85 

G8A45838 4.0 6 6 50 100 3.85               

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 

стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Е ее ЕЕ 
АО XBOCTOBMKa 

  

©: Отлично О: Хорошо 

CO ООО «ООО eee 
Описание Высоколегир. И aS "оч PE Каин 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый ет Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — Титановые Закаленная Отбелен, Закален. 

материала сплав сплав {Латунь} материалы сталь чуун  чуун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 4008т 10508т 550 630 400 550 
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НЕТ 
СПЛАВ 

  

  
’, X5070 
Yes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Сее!дпе! гит Егазеп hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
}> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности > Отличное Werkstiickoberflachen. 

> Для высокоточного фрезерования >Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
}> Повышенная износостойкойсть. > Нбнеге \егзсМейуезНакей. 

X5070 
ФРЕЗЫ 

  

Sse Sp (ss 
до 3. 5mm от 23. 5mm 

Bball С.153-155 

д.изм: мм - 

Di 13 L2 Ds 

  

  

  

  

              

    
  

      

  

D2 и 

G8A01001 0.1 4 0.2 - 40 - Е 
G8A01002 0.2 4 0.4 a 40 2 АЕ 
G8A01003 0.3 4 0.6 - 40 - 
G8A01004 0.4 4 0.8 2 40 - Е 
G8A01005 0.5 4 1 - 40 - HI 
G8A01006 0.6 4 1.2 2 40 2 
G8A01007 0.7 4 1.4 - 40 - 
G8A01008 0.8 4 1.6 ee 40 2 
G8A01009 0.9 4 2 - 40 - Е 
G8A010104S 1.0 4 15 3 50 0.95 
G8A01010 1.0 6 15 3 50 0.95 -t 
G8A010154S 1.5 4 1.7 4 50 1.45 
G8A01015 1.5 6 1.7 4 50 1.45 - 
G8A010204S 2.0 4 2 5 50 1.95 f 
G8A01020 2.0 6 2 5 50 1.95 Г 
G8A010254S 2.5 4 25 6 55 2.4 
G8A01025 2.5 6 25 6 55 24 
G8A01030 3.0 6 3 8 55 2.85 | ЕР! 
G8A01035 3.5 6 3.5 9 55 3.35 
G8A01040 4.0 6 4 10 55 3.85 
G8A01050 5.0 6 5 13 55 4.85 
G8A01060 6.0 6 6 15 55 5.85 
G8A01080 8.0 8 8 20 65 7.7 
G8A01100 10.0 10 10 25 75 9.7 , 
G8A01120 12.0 12 12 28 85 11.7 OPE 
G8A01160 16.0 16 16 32 90 15.7 
G8A01200 20.0 20 20 40 105 19.7 

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента ВЕ РЕ 
декоративное покрытие голубого цвета может стираться и Pasmep Е диам. 
потерять однородность, что никак не влияет на Мм КЕЙ 
производительность инструмента. до 6 0- - 0.012 hs 

от 26 0 - - 0.015 Г 
©: Отлично О: Хорошо 

190 ООО ом | 
не Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ae H | 

№013323° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1011 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

Iso Е 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав / Латунь) материалы 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 305384 55 60 42 55 
HB 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 НН 

Recommend оо о © 
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TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

X5070 
OPESbI 

  
’, X5070 
Yo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Сее!дпе! zum Frasen hochgeharteter Stahle. 

высокой твердости > Geeignet zum Trockenfrasen und HSC-Frasen dank 
> Подходят для высокоскоростной об-ки без СОЖ neuentwickeltem Material und Beschichtung. 

> Высокое качество обработанной поверхности b> OtnnyHoe Werkstiickoberflachen. 

> Для высокоточного фрезерования > Geeignet fiir hochprazises Frasen. 
> Повышенная износостойкойсть. b> HGhere Verschlei&festigkeit. 

  А 3 
а 

С.156 

д.изм: мм 

PEC a р 

D1 D2 ы L3 L2 Оз 

  

  

  

  

G8A02010 1.0 6 1.5 3 50 0.95 

G8A02020 2.0 6 2 о 50 1.95 

G8A02030 3.0 6 3 8 55 2.85 
G8A02040 4.0 6 4 10 55 3.85 

G8A02050 5.0 6 5 13 55 4.85 

G8A02060 6.0 6 6 15 55 5.85 

G8A02080 8.0 8 8 20 65 7.7 

G8A02100 10.0 10 10 25 75 9.7 

G8A02120 12.0 12 12 28 85 11.7 

G8A02160 16.0 16 16 32 90 15.7 

G8A02200 20.0 20 20 40 105 19.7             
  

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может стираться и потерять 

однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допуск на Допуск на 

  

      

Размер Пе ет ВоВ 
ММ XBOCTOBMKa 

до 96 0--0.012 hs 

от 96 0--0.015 

О: Отлично О: Хорошо 

SO ОТ «ИИ мо ООО ee 
Описание . 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 180 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о О 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. 'Закаленная Отбелен. Закален. 

материапа сплав сплав {Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 350 320.» 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о © 
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и 
cnnaB ’, X5070 

Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Bey 

  

  

  

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 6&8 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 45°, УДЛИНЕННЫЕ Е 

> Предназначены для обработки закаленных материалов высокой > Spezicll ausgelegt fiir die Hartbearbeitung 

твердости > Ausgelegt fiir hohe Abriebfestigkeit dank der negativen 

> Благодаря отрицательному переднему углу имеют высокое Spanwinkel. 
сопротивление к абразивному износу > hervorragend geeignet fiir die Seitenbearbeitung im Formenbau 

> Отлично подходят для фрезерования боковых сторон ЕО 

пресс-форм. 

- - X5070 
ФРЕЗЫ 

<.     
  

      

  

р 
С.158 

ЕТ) Pi 

В D2 и La 

  

  

  
G8D63060 6.0 6 13 57 6 
G8D63080 8.0 8 19 63 6 Е 
68063100 10.0 10 22 72 6 
68063120 12.0 12 26 83 6 | ER 
G8D63140 14.0 14 26 83 6 ‘ 
G8D63160 16.0 16 32 92 6 
G8D63180 18.0 18 32 92 8 
68063200 20.0 20 38 104 8 Е 
68063250 25.0 25 44 104 8 -             

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может о At 

стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. DEQ 

НИС XBOCTOBMKa 

0- - 0.02 hs 

  

©: Отлично О: Хорошо 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 15 16 17 18 19 20 ФРЕЗЫ 

  

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 26 3 25 21 me 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о ФРЕЗЫ | 

Он СТРОРЕЯ 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы | Закаленная Отбелен. Закален. | 
материала — сплав сплав Meera Ree материалы Е ae MYTH 

33 a $8 36 8 39 40 41 

и 

\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 37 
HRe ge

e 

8 ё A g 8 8 8 ё 8 НВ 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 Г НЬ 

Recommend оо о © ' 
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НИЯ 
СПЛАВ 

  

И 
ФРЕЗЫ 

  

  

  

у, X5070 
LY <> ЕМО ТАУ. 1 М ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 6&8 ЗУБЬЯМИ , УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 45°, ЭКСТРА ДЛИННЫЕ 

> Предназначены для обработки закаленных материалов > Speziell ausgelegt fiir die Hartbearbeitung 

высокой твердости > Ausgelegt fiir hohe Abriebfestigkeit dank der negativen 
}> Благодаря отрицательному переднему углу имеют высокое Зрапмипке!. 

сопротивление к абразивному износу > Hervorragend geeignet fiir die Seitenbearbeitung im Formenbau 

> Отлично подходят для фрезерования боковых сторон пресс- 

форм. 

  

>| SNS. > 

  

  

  

ЕА 
С.159 

Диаметр 
Артикул Диаметр фрезы Е ЕТ [ета Кол-во зубьев 

Di D2 li 2 

  

  

  
68064060 6.0 6 26 70 6 

G8D64080 8.0 8 36 90 6 

G8D64100 10.0 10 46 100 6 
G8D64120 12.0 12 56 110 6 

G8D64160 16.0 16 66 130 6 

G8D64200 20.0 20 76 140 8 

G8D64250 25.0 25 92 180 8             

Даже при непродолжительной эксплуатации инструмента декоративное покрытие голубого цвета может 
стираться и потерять однородность, что никак не влияет на производительность инструмента. 

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
[А XBOCTOBMKa 

     
`Упрочненная 

режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 iil llc ia ar Se 
ierenossnence Horoneriposar, crams бот Нержавеющий сталь Сорыйчулун SHOSRR PNM Koso nt Описание 

материала 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Mere u Mane сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав 1 Латунь) материалы сталь чуун  чуиун 
МУ 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 4 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350) 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо О © 
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ИЕ НЕ 
СПЛАВ р, X5070 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 
Я S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РАЯ 

“| ТАЛЬ 

ЕЕ В СА ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ- БОКОВОЕ д ye 

  

  

    

   

BbICOKAA CKOPOCTb — Ae Syl fur ФРЕЗЫ 

marepuara CASS Tot Л ЕТ ЕСИ i-Xmil 
Ve 180 205 215 235 255 250 250 250 250 ФРЕЗЫ    03> oR & 0.129 | 0.182 | 0257 | 03 | 0343 | 0463 | 0578 | 0701 | 0925 
RPM | 28648 | 21751 | 17109 | 14961 | 13528 9947 | 7958 — 
FEED | 14782 15835 «17588 17953 | 18561 | 18422 | 18398 iSMART 

180 205 215 235 255 250 250 250 250 — МОДУЛЬНЫЕ 
0129 0182 0257 03 | 0343 0463 0578 071 095  ОРЕЗЫ 

RPM 28648 21751 17109 | 14961 13528 9947 7958 6631 4974 
FEED 14782 15835 17588 | 17953 18561 18422 | 18398 | 18595 — 18402 

180 205 215 235 255 250 250 250 255 «| SY 
0129 0.182 0257 | 03 | 0343 0463 0578 0701 0925 [ups 

RPM | 28648 | 21751 | 17109 | 14961 | 13528 9947 7958 661 4974 
FEED 14782 15835 17588 | 17953 18561 18422 | 18398 | 18595 — 18402 

140 160 165 175 200 200 200 200 195 | 4GMILL 
011 0147 0231 0284 | 0329 | 0438 | 0547 | 066 087 pra 

RPM 22282 16977 13130 | 11141 1060 7958 6366 5305 3879 
FEED 9893 9082 12132 | 12656 13963 13942 | 13929 14006 — 13919 

140 160 165 175 200 200 200 200 195 
0111 | 014 | 0231 | 0284 | 0329 | 0438 | 0547 | 066 | 0897 

RPM 22282 16977 13130 ТИ 100 7958 6366 535 389 a) 
ЕЕЕС | 9893 | 9982 12132 | 12656 13963 13942 13929 14006 — 13919 

95 200 140 155 170 170 170 170 165 | TitaNox 
0131 0.16 029 025 0306 0404 0509 O61 0833 20 

RPM 15120 21221 11141 | 9868 9019 6764 541 | 4509 3283 WER 
FEED | 7923 13581 9314 9868 11089 1091 11017 11071 1098  ОРЕЗЫ 

70 90 100 110 120 120 120 120 120 
0101 0121 | 0172 024 025 0349 | 047 0547 079 гр 

RPM 11141 959 7958 7003 6366 475 380 3183 237 о. 
ЕЕЕС | 4501 | 4622 5475 5994 636 6665 6830 6965 | 696 9 

85 

  

   

      

    

    

\/7р \/ 7 PLUS 

FEED 2451 2510 2874 3018 3608 4072 3810 3608 3382 ФРЕЗЫ 

RPM | 22282 16977 | 13130 1141 | 1000 7958 636 5305 389 NNER 
FEED 9893 9982 12132 12656 13963 13042 | 13929 14006 13919 HPC 

95 20 10 15 10 10 10 1№ 165 OPES 

03D O.1R ppm 1510 2121 ТИМ 9868 9019 67% 5 459 |323 ALU 
FEED 7923 13581 9314 | 9868 11039 | 1091 | 1017 1100 10938  РОМЕР                     

ФРЕЗЫ 
НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ 

ии ИНН == т 

    

    

Ve 110 по uo, 110 о 
fz on ony 033 0.659 
RPM | 13528 9549 7058 а 5836 a7 Seo 2918 
FEED 6494 | 6494 | 7003 7156 7703 7703 | 7647 

Ve 85 90 100 100 110 110 110 
fz 012 | 017 | 022 +0281 | 033 044 | 0546 
RPM 13528 | 9549 | 7958 6366 5836 4377 3501 
FEED | 6494 6494 7003 7156 773 | 7708 — 7647 РОУТЕРЫ 

Ve 85 90 100 100 110 110 110 
fz 042 047 022 | 0281 | 033 044 © 0546 
RPM 13528 «9549 «7958 6366 5836 4377 | 3501 
FEED 6494 | 644 | 7003 7156 7703 7703 | 7647 769 7607  СРХЗ 

Vc 60 65 70 75 75 75 75 75 80 ФРЕЗЫ 
fz 0099 | 015 02 025 | 0299 0402 05 0598 079 
RPM | 9549 6897 | 5570 4775 3979 |298 2387 1989 1592 
FEED 3782 4138 4456 475 |559 479 475 4759 509 ›. 

Ve 60 65 70 75 75 75 75 75 80 АВА 
fz 0099 O15 02 025 | 0299 | 0402 | 05 | 0598 07° бы 
RPM 9549 6897 5570 4775 3979 204 | 2387 1989 1592 
ЕЮ | 3782 4138 | 4456 4775 4759 479 475 4759 509  ОМУОмЕ 

Ve 35 45 50 55 55 55 55 55 55 [РМО 
f ол 0151 | 02 | 0235 0302 0398 O05 | 0603 075 |” 
RPM 5570 4775 3979 3501 298 2188 | 177 1459 1094 
FEED | 2228 2884 3183 3291 3525 |344 351 3519 3480 — 
\ 20 25 30 35 35 35 35 35 35 ТАМК- 

fz 0078 | 0101 0132 | 0182 025 033 042 05 069 РОМ 
RPM | 3183 2653 | 2387 2228 1857 1398 1114 | 98 6% ° ОРРЗЫ 
FEED 993 1072 121 | 1622 1857 1838 1872 | 1857 | 1841 
№ 15 20 20 25 25 25 25 25 25 | GENERAL 

fz 0063 | 008 ол | 0117 014 02 025 | 0299 0398 (<< 
RPM 2387 2122 1592 | 1592 1326 995 7% 663 497 spray) 
FEED | 602 69 | 637 745 780 796 796 793 792 8 

Ve 60 65 70 75 75 75 75 75 Bn 
fz 0099 015 02 025 0299 0402 | 05 0598 079 ОР 
RPM | 9549 6897 5570 4775 3979 2984 | 2387 1989 1592 ТРОРЕЖ 
FEED | 3782 | 4138 | 4456 4775 4759 479 475 | 4759 509 СТАИ 
ve 35 45 50 55 55 55 55 55 55 

01 0.151 02 0235 | 0302 0398 05 0603 | 0795 Piers 
05D 028 RPM 5570 4775 «39793501» «2918 вв тм 1459 109g 

FEED | 2228 | 2884 | 3183 | 3291 | 3525 | 3484 | 3501 3519 | 3480) ADE                     
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ТВЕРДЫЙ 
CIIAB 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

X9070 
®PESbI 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ОМУ ОМЕ 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

37 ©   

С8А46, [7 Gy: ee С 2 ЗУБЬЯМИ ‚ СФЕРИЧЕСКИЕ, ОБРАБОТКА РЕБЕР 

[| am bow материала 

X5070 
END MILLS 

  

31 
0.003~0.004 

mM 50000 
FEED 265~310 

Ap 0.006~0.016 
Ve 31 
fz 0,003~0.004 
RPM 50000 

FEED 300~350 

Ap 0.006~0.016 
Ve 31 

fz 0.003~0.004 
RPM 50000 
FEED 300~350 

Ap 0.006~0.016 
Vc 31 
fz 0.003~0.003 
RPM 50000 
FEED 265~310 

Ap 0.005~0.013 
Ve 31 

fz 0.009~0.011 
RPM 50000 
FEED 225~265 

Ap 0.005~0.012 
№ 31 
fz 0.009~0.011 
RPM 50000 
FEED 225~265 
Ap 0.005~0.012 

Ve 31 

fz 0.003~0.004 

RPM 50000 

FEED 300~350 
Ap 0.006~0.016 
Ve 31 
fz 0.003~0.003 
RPM 50000 
FEED 265~310 
Ap 0.005~0.013     

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин, 
Е fz=m 

RPM Fao 
FEED = мм/мин.    

      

45-47 60-63 50-55 50--56 

0.005--0.005 0.007--0.008 0.006~0.013 0.007~0.015 

48000~50000 48000~50000 31900~35200 26400~29700 

440~460 450~550 450~540 440~540 

0,010~0.017 0,013~0,032 0.007~0.028 0.007-0.034 

45-47 60~63 54~78 54-77 

0,005~0,005 0,007~0,008 0.006-0.013 0.007~0.015 

48000~50000 48000~50000 34100-49500 28600-40700 

480~520 720~790 600~870 590~850 

0.010~0.017 0.013~0.032 0.007~0.028 0.007~0.034 

45-47 60~63 54-78 54-77 

0.005~0.005 0.007--0.008 0.006~0.013 0.007~0.015 

48000~50000 48000--50000 34100-49500 28600-40700 

480~520 720~790 600~870 590~850 

0,010~0.017 0,013~0,032 0,007~0.028 0,007~0.034 

45~47 60~63 50~55 50~56 

0,004~0.005 0,005~0,006 0,006~0.008 0.007~0.010 

48000~50000 48000~50000 31900~35200 26400~29700 

440~460 450~550 450~540 440~540 

0.008--0.014 0.011~0.026 0.005~0.023 0.006~0.028 

43-47 58~63 50-55 50~56 

0.017~0.017 0.017~0.018 0.028~0.027 0.030~0.032 

46000~50000 46000~50000 31900~35200 26400~29700 

390~420 400~460 440~480 400~480 

0,007~0.013 0,010~0,024 0,005~0.021 0.006--0.025 

43-47 58-63 50-55 50--56 

0.017~0.017 0.017~0.018 0.028~0.027 0.030--0.032 

46000--50000 46000~50000 31900~35200 26400~29700 

390~420 400~460 440~480 400~480 

0,007~0.013 0.010~0.024 0.005~0.021 0.006~0.025 

45~47 60~63 54-78 54-77 

0.005--0.005 0.007--0.008 0.006~0.013 0.007~0.015 

48000~50000 48000~50000 34100~-49500 28600~-40700 

480~520 720~790 600~870 590~850 

0.010~0.017 0.013~0.032 0.007~0.028 0.007~0.034 

45-47 60-63 50-55 50--56 

0.004-0.005 0.005--0.006 0.006~0.008 0.007~0.010 

48000~50000 48000~50000 31900~35200 26400~29700 

440~460 450~550 450~540 440~540 

0,008~0.014 0.011~0.026 0.005~0.023 0.006~0.028 

> HANEE 
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НЕ 
СПЛАВ 

  

р, X5070 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

Я S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

G8A46, G8A ти С 23ЗУБЬЯМИ ‚, СФЕРИЧЕСКИЕ, ОБРАБОТКА РЕБЕР Е 
= "МИН, 

  

  

  

              

Vc 50~55 48-55 45-53 47-54 50-55 50-55 50-55 
fz 0.010~0.020 0.012~0.024 0.016~0.027 0.020~0.035 0.027~0.047 0.045~0.088 0.055~0.115 

RPM| —19800~22000 15400~17600 12000~14000 10000-11500 7900-8800 5300-5800 3950~4400 
FEED) © 460~550 470~540 460~540 440~540 470~530 590~650 550~620 
Ap 0.016~0.064 0.008~0.080 0.024~0.032 0.031~0.048 0.024~0.160 0.064~0.240 0.080~0.320 
Ve 55-77 55-76 54-70 52-67 53-69 54-77 54-78 
fz 0.010~0.020 0.012~0.024 0.016~0.027 0.020~0.035 0.027~0.047 0.045~0.088 0055-0115 МН 
АРМ — 22000-30800 17600-24200 14300-18700 11000-14300 8500-11000 5700-8200 4300-6200 р 
FEED) = 640-890 600-850 590-780 580-760 590-800 730-1000 680-990 
Ар 0.016~0.064 0.008~0.080 0.024~0.032 0.031~0.048 0.024~0.160 0.064~0.240 0.080~0.320 
Vc 55-77 55-76 54-70 52-67 53-69 54-77 54-78 
Е 0.010~0.020 0.012~0.024 0.016~0.027 0.020~0.035 0.027~0.047 0.045~0.088 0.055~0.115 

— КРМ — 22000-30800 17600-24200 14300-18700 11000-14300 8500-11000 5700-8200 4300-6200 
7) FEED = 640-890 600-850 590-780 580-760 590-800 730-1000 680-990 

Ар 0.016~0.064 0.008~0.080 0.024~0,032 0.031~0.048 0.024~0.160 0.064~0.240 0.080~0.320 
Vc 50~55 48-55 45-53 47-54 50-55 50-55 50-55 
Е 0010-0014 0013-0018 0016-0.023 0019-0027 0.027~0.034 0.051~0.061 0.063~0.078 
RPM) —19800~22000 15400-17600 12000-14000 10000-11500 7900-8800 5300-5800 3950-4400 

Е: FEED 460-550 470-540 460-540 440-540 470-530 590-650 550-620 
Ар 0.013~0.052 0.007~0.065 0.020~0.026 0.025~0.039 0.020~0.130 0.052~0.195 0.065~0.260 
Ve 50~55 48~55 45~53 47-54 50-55 50-55 48-55 
fz 0.044~0.045 0.057~0.057 0.070~0.069 0.084~0.083 0.111~0.109 0.208~0.214 0.275-0.259 
ВРМ — 19800-22000 15400-17600 12000-14000 10000-11500 7900-8800 5300-5800 3850-4400 
FEED = 440-500 440-500 420-480 420-480 440-480 550-620 530-570 
Ар 0.012~0.048 0.006~0.060 0.018~0,024 0.023~0.036 0.018~0.120 0.048~0.120 0.060~0.240 
Vc 50~55 48-55 45-53 47-54 50-55 50-55 48-55 
fz 0.044~0.045 0.057~0.057 0.070~0.069 0.084~0.083 0.111~0.109 0.208~0.214 0.275~0.259 

Ev] RPM 19800~22000 15400~17600 12000~14000 10000~11500 7900~8800 5300~5800 3850~4400 
FEED = 440-500 440-500 420-480 420-480 440-480 550-620 530-570 
Ар 0.012~0.048 0.006~0.060 0.018~0.024 0.023~0.036 0.018~0.120 0.048~0.120 0.060~0.240 
№ 55-77 55-76 54-70 52-67 53-69 54-77 54-78 

fz 0.010~0.020 0.012~0.024 0.016~0.027 0.020~0.035 0.027~0.047 0.045~0.088 0.055~0.115 
ВРМ — 22000-30800 17600-24200 14300-18700 11000-14300 8500-11000 5700-8200 4300-6200 
FEED = 640-890 600-850 590-780 580-760 590-800 730-1000 680-990 
Ар 0.016~0.064 0.008~0.080 0.024~0.032 0.031~0.048 0.024~0.160 0.064~0.240 0.080~0.320 
Vc 50~55 48-55 45-53 47-54 50-55 50-55 50-55 
fz 0.010~0.014 0.013~0.018 0.016~0.023 0.019~0.027 0.027~0.034 0.051~0.061 0.063~0.078 
КРМ — 19800-22000 15400-17600 12000-14000 10000-11500 7900-8800 5300-55800 3950-4400 
FEED = 460-550 470-540 460-540 440-540 470-530 590-650 550~620 
Ap 0.013~0.052 0.007~0.065 0.020~0.026 0.025~0.039 0.020~0.130 0.052~0.195 0.065~0.260 
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ТВЕРДЫЙ 
CIIAB 

BbICTPO- YS tN he RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

                  

  

  

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин. mm G8A28, G8A38, G8AS3 com Fee СФЕРИЧЕСКИЕ iam 
ФРЕЗЫ FEED = ммИмин, 

— VDI Onwcanne Ар [парам По 

i-Xmill 3323 | материала 9 [05 06 |081 | 
ФРЕЗЫ Vc 30 45 65 80 95 125 155 

о = 0.012 0.015 0.019 0.024 0.029 0.039 0.048 
SMART . . RPM 47746 47746 51725 50930 50399 49736 49338 

МОДУЛЬНЫЕ FEED 1146 1432 1966 2445 2923 3879 4736 

ФРЕЗЫ Vc 30 45 65 80 95 125 155 
fz 0.012 0.015 0.019 0.024 0,029 0.039 0.048 

5070 0.05D 0.02D pom 4776 47746 51725 50930 50399 49736 49338 
И FEED 1146 1432 1966 2445 2923 3879 4736 

Ve 30 45 65 80 95 125 155 
fz 0.012 0.015 0.019 0.024 0.029 0.039 0.048 

4G MILL 9.050 0.029 прм | 47746 47746 51725 50930 50399 49736 49338 
ФРЕЗЫ FEED 1146 1432 1966 2445 2923 3879 4736 

Vc 30 45 65 80 95 125 155 
X-POWER fz 0.011 0.014 0.017 0.021 0.025 0.033 0.042 

PRO САДО | 02D rem 47746 47746 51725 50930 50399 49736 49338 
ФРЕЗЫ FEED 1050 1337 1759 2139 2520 3283 4144 

Ve 30 45 65 80 95 125 155 
TitaNox- momen 0.011 0.014 0.017 0.021 0.025 0.033 0.042 
POWER . . RPM 47746 47746 51725 50930 50399 49736 49338 
ФРЕЗЫ FEED 1050 1337 1759 2139 2520 3283 4144 

Ve 30 40 55 70 85 115 140 
JET-POWER 0.050 0.020 fz 0.011 0.013 0.017 0.021 0.024 0.033 0.042 

ФРЕЗЫ . . RPM 47746 42441 43768 44563 45094 45757 44563 
FEED 1050 1103 1488 1872 2165 3020 3743 

Vc 25 40 50 65 75 100 125 
V7 PLUS meme © 0.01 0.012 0.015 0.019 0.023 0.03 0.038 
ФРЕЗЫ . . RPM 39789 42441 39789 41380 39789 39789 39789 

FEED 796 1019 1194 1572 1830 2387 3024 
ALU-POWER Ve 20 35 45 55 65 90 110 

НРС meme = 0.01 0.012 0.015 0.019 0.023 0.03 0.037 
ФРЕЗЫ . . RPM 31831 37136 35810 35014 34484 35810 35014 

FEED 637 891 1074 1331 1586 2149 2591 
ALU- Ve 20 30 40 50 60 80 110 

POWER 0050 0020 ® 0.009 0.011 0.014 0.017 0.022 0.029 0.033 
ФРЕЗЫ . ` RPM 31831 31831 31831 31831 31831 31831 35014 

FEED 573 700 891 1082 1401 1846 2311 
т Vc 30 45 65 80 95 125 155 

ФРЕЗЫ merits © 0.011 0.014 0.017 0.021 0.025 0.033 0.042 
М . . RPM 47746 47746 51725 50930 50399 49736 49338 

D-POWER FEED 1050 1337 1759 2139 2520 3283 4144 
СЕВР Ve 30 40 55 70 85 115 140 

ФРЕЗЫ fz 0.011 0.013 0.017 0.021 0.024 0.033 0.042 
DOSE 100.0209 pow 47746 47746 51725 50930 50399 49736 49338 

FEED 1050 1337 1759 2139 2520 3283 4144 
\/ РОУТЕРЫ > ДАЛЕЕ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

СЕМЕВАЕ 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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НЫ 
СПЛАВ 

  

р, Х5070 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

Я S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СДУ ЛЕСАЯ СЛЕТА КЛЕИ С 2 ЗУБЬЯМИ ‚ СФЕРИЧЕСКИЕ te 

  

    

                        
  

FEED = мм/мин, 

ЕО ООО ОА ООО О ОО serie И 
ПОВЕЗЕТ ИИ ИР: ЗВ ПОЕТ И ОВО ВОВЕ В ПОСТ ПО О ТИ ВЕТ ОИС ВВ ИЕВИ 

№ 190 235 310 310 315 290 260 280 290 260 280 280 

fz 0.051 0.054 0.057 0.091 0.12 0.156 0.174 0.189 0.199 0.212 0.238 0.264 

RPM 50399 49869 49338 32892 25067 18462 13793 11141 9231 6897 5570 4456 

FEED 5141 5386 5625 5986 6016 5760 4800 4211 3674 2924 2652 2353 

Vc 190 235 310 310 315 290 260 280 290 260 280 280 

fz 0,051 0.054 0.057 0.091 0.12 0.156 0.174 0.189 0.199 0.212 0,238 0.264 

RPM 50399 49869 49338 32892 25067 18462 13793 11141 9231 6897 5570 4456 X5070 

FEED 5141 5386 5625 5986 6016 5760 4800 4211 3674 2924 2652 2353 ФРЕЗЫ 

№ 190 235 310 310 315 290 260 280 290 260 280 280 

fz 0.051 0.054 0.057 0.091 0.12 0.156 0.174 0.189 0.199 0.212 0.238 0.264 

RPM 50399 49869 49338 32892 25067 18462 13793 11141 9231 6897 5570 4456 

FEED 5141 5386 5625 5986 6016 5760 4800 4211 3674 2924 2652 2353 

Vc 180 225 300 300 300 280 255 270 280 250 270 270 

fz 0.045 0.047 0.05 0.083 0.111 0.138 0.153 0.164 0.174 0.187 0.206 0.227 Е 

RPM | 47746 47746 47746 31831 23873 17825 13528 10743 8913 6631 5371 4297 

FEED 4297 4488 4775 5284 5300 4920 4140 3524 3102 2480 2213 1951 

Ve 180 225 300 300 300 280 255 270 280 250 270 270 

fz 0,045 0.047 0.05 0.083 0.111 0.138 0.153 0.164 0.174 0,187 0.206 0.227 

RPM | 47746 47746 47746 31831 23873 17825 13528 10743 8913 6631 5371 4297 

FEED 4297 4488 4775 5284 5300 4920 4140 3524 3102 2480 2213 1951 

Ve 160 205 250 250 250 235 205 225 235 210 225 225 

382 fz 0.045 0.047 0.05 0.075 0.1 0.125 0.141 0.15 0.16 0.17 0.189 0.208 

RPM 42441 43502 39789 26526 19894 14961 10876 8952 7480 5570 4476 3581 E 

FEED 3820 4089 3979 3979 3979 3740 3067 2686 2394 1894 1692 1490 

Vc 145 175 220 220 220 210 190 200 205 190 200 200 

fz 0.039 0.042 0.045 0.067 0.09 0.113 0.125 0.134 0.144 0.155 0.169 0.188 

RPM 38462 37136 35014 23343 17507 13369 10080 7958 6525 5040 3979 3183 

FEED 3000 3119 3151 3128 3151 3021 2520 2133 1879 1562 1345 1197 

Ve 130 155 200 200 200 180 165 175 180 165 175 175 

fz 0.04 0.041 0,044. 0.067 0.088 0.111 0.122 0.132 0.142 0.142 0.143 0.143 НР 

392 АРМ | 34484 32892 31831 21221 15915 11459 8754 6963 5730 4377 3482 2785 Е 

РЕЕО | 2759 2697 2801 2844 2801 2544 2136 1838 1627 1243 996 797 

Ve 115 140 180 180 180 165 150 165 165 150 160 160 

EE} fz 0.038 0.039 0.04 0.061 0.079 0.1 0.109 0.119 0.13 0.131 0.133 0.129 

RPM 30505 29709 28648 19099 14324 10504 7958 6565 5252 3979 3183 2546 Eup 

FEED — 2318 2317 2292 2330 2263 2101 1735 1562 1366 1042 847 657 гр - 

№ 180 225 300 300 300 280 255 270 280 250 270 270 СОРА 

fz 0.045 0.047 0.05 0.083 0.111 0.138 0.153 0.164 0.174 0.187 0.206 0.227 , - 

RPM = 47746 47746 47746 31831 23873 17825 13528 10743 8913 6631 5371 4297 

FEED 4297 4488 4775 5284 5300 4920 4140 3524 3102 2480 2213 1951 ) 

Ve 160 205 250 250 250 235 205 225 235 210 225 225 Е 

fz 0.045 0.047 0.05 0.075 0.1 0.125 0.141 0.15 0.16 0.17 0.189 0.208 

АРМ | 47746 47746 47746 31831 23873 17825 13528 10743 8913 6631 5371 4297 

FEED 4297 4488 4775 5284 5300 4920 4140 3524 3102 2480 2213 1951 

Ар 

7 
«_— 

Ае 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- YS < RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

                      

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СЗЗУБЬЯМИ, СОЕРИЧЕСКИЕ we 
ei 

RPM об мин 
= МИН. 

Е Е ЕЕ i-Xmill 3323 i ae a Sl Е И 18) 20 
ФРЕЗЫ 315 335 

о СВЕ & 0.09 о, 107 0.121 ons 59 one 0202 0205 0.229 2 
i-SMART RPM | 31831 | 24271 | 20054 | 18038 | 13528 | 10823 | 9019 | 6665 | 5411 

МОДУЛЬНЫЕ FEED 8594 7791 7279 8604 7346 6558 6088 4579 3604 

ФРЕЗЫ № 300 305 315 340 340 340 340 335 340 
В 009 0.107 | 047 0.459 | 04 | 0202 0225 | 0229 0222 

Х507О . ` RPM | 31831 | 24271 | 20054 | 18038 | 13528 10823 | 9019 | 6665 | 5411 
Peete FEED | 8594 7791 7279 | 8604 7346 | 6558 6088 | 4579 | 3604 

Ve 300 305 315 340 340 340 340 335 340 
oodles = 009 0107 0.121 | 0159 0.181 | 0202 0225 | 02299 0222 

4G MILL . . RPM | 31831 | 24271 | 20054 | 18038 | 13528 | 10823 | 9019 | 6665 | 5411 
ФРЕЗЫ FEED | 8594 | 7791 7279 | 8604 7346 | 6558 6088 | 4579 | 3604 

Vc 255 255 265 285 285 285 285 285 285 
X-POWER emilee 0072 009 | 0108 0.136 | 0155 | 0.168 | 0187 | 019 0,192 

PRO . ° RPM | 27056 20292 | 16870 15120 11340 | 9072 7560 | 5670 4536 
ФРЕЗЫ FEED | 5844 5479 | 5466 6169 | 5273 4572 4241 3232 | 2613 

Ve 185 185 195 230 230 230 230 230 230 
TitaNox- сто | соя 0072 0087 | 0099 0423 0144 0156 | 0173 | 0.18 0.18 
POWER . . RPM | 19629 14722 | 12414 12202 | 9151 7321 6101 4576 | 3661 
ФРЕЗЫ FEED | 4240 | 3842 | 36897 | 4502 | 3953 | 3426 3166 | 2471 1977 

| Vc 175 180 185 210 210 210 210 210 205 
JET-POWER 0.05D 0.020 fz 0.072 0.086 0.099 0.115 0.134 0.144. 0.145 0.144. 0.145 

ФРЕЗЫ . . RPM | 18568 14324 | 11777 | 11141 8356 | 6685 5570 | 4178 | 3263 
FEED 4011 3696 | 3498 = «3844 3359 | 2888 2423 1805 1419 
Vc 120 120 125 145 145 145 145 145 145 

V7 PLUS emits 0.072 | 0.087 | 0099 0.108 | 0125 | 0.144 | 0144 | 0.144 © 0.143 
ФРЕЗЫ . ° RPM | 12732 | 9549 7958 | 7692 5769 | 4615 3846 | 2885 2308 

FEED | 2750 | 2492 | 2363 2492 | 2164 | «+1994 | 1662 | 1246 990 
ALU-POWER Ve 300 305 315 340 340 340 340 335 340 

HPC ИВ = 0.09 0.107 0.121 | 0159 0.181 | 0202 0225 | 0229 0222 
ФРЕЗЫ . . RPM | 31831 24271 | 20054 18038 | 13528 | 10823 | 9019 | 6665 | 5411 

FEED | 8594 — 7791 7279 86 7346 | 6558 6088 | 4579 | 3604 
ALU- Vc 255 255 265 285 285 285 285 285 285 

POWER fz 0.072 0.09 0108 (0136 0155 | 0168 | 0.187 0.19 0.192 
ФРЕЗЫ 9.05D 0.020 bpm 27056 | 20292 16870 1510 | 130 9072 | 7560 | 5670 — 4536 

D-POWER FEED | 5844 | 5479 | 5466 | 6169 | 5273 | 4572 | 4241 3232 | 2613 

СКАРНТЕ 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ Ар 7 

“J 
РОУТЕРЫ 

Ае 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 

БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ЦЕЛИ 
CMAB 

YS а RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS БЫстРО- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ Puan 

    
  

Ус = м/мин. Cj D62 тии С4ЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ В СВ 
НЕЕ =мм/ми, ФРЕЗЫ 

3323 | warepwana ПЕ ИЕ ВЕ В ЕВ Вт ИЕ i-Xmil 
340 340 340 340 340 340 ФРЕЗЫ 

  

0.052 0.020 о: on 008 008 09 0,101 0.116 0.128 0.145 0.144 0.144 

eM 36075 | 27056 21645 18038 | 13528 | 10823 | 9019 676 | 541 cpp 
РЕЕО | 10245 8658 — 7792 17287 | 627  55М | 531 386 37 МОДУЛЬНЫЕ 

Vc 340 340 340 340 340 340 340 340 340 ФРЕЗЫ 
fz 0077 008 009 0101 | 0416 | 0428 | 0145 | 0144 0,144 
RPM 36075 | 27056 | 21645 18038 13528 10823 9019 6764 5411 x5070 

FEED = 10245 8658 7792 7287 6277 5541 5231 3896 3117 yet 

Ve 340 340 340 340 340 340 340 340 340 

fz 0.071 0.08 0.09 0.101 0.116 0.128 0.145 0.144 0.144 

RPI 

  

0.050 0.0209 bpm 36075 | 27056 21645 18088 | 13528 | 10823 | 509 6764 S411 AML 
FEED 10245 8658 | 7792 7287 6277 | 550 5231 38% 3117  ОРЕЗЫ 
№ 25 255 | 20 285 25 285 25 2% | 285 

ор сор % 006 007 | 001 002 043  олй 0425 0129 0126 porn 
RPM | 30239 | 22680 | 17825 | 15120 | 11340 | 9072 7560 5670 4536 PRO 
FEED | 7257 6350 5775 5564 4672 4028 3780 2926 2286 ФРЕЗЫ 

Ve 230 230 230 230 230 230 230 230 230 
fz 0.05 0.06 0.071 0.082 0.096 = 0.104 0115 0119 0,119 TitaNox- 
RPM | 24404 | 18303 | 14642 | 12202 | 9151 7321 6101 4576 3661 POWER 
FEED 4881 4393 4158 4002 3514 3046 2806 2178 1743 ФРЕЗЫ 

Ve 210 210 210 210 210 210 210 210 205 
fz 0.045 0.055 0.067 | 0077 | 0089 | 0.095 0097 0.096 0.096 JET-POWER 

RPI 

0.052 0.020 

0.050 00209 pom 22252 1671 | 1339 тим 8356 6685 5570 | 478 3268 ОРЗ 
FEED 4011 3676 3583 3431 2975 2540 2161 1604 | 1253 
№ 145 145 145 145 145 145 145 145 140 

fz 0.04 0.05 0.062 | 0072 0082 0096 009% 0096 0.097 V7 PLUS 
0.05D 0.020 pom | 15385 11539 9231 7692 5769 4615 3846 — 2885 2228 ФРЕЗЫ 

ЕЕЕС | 2462 (2308 2289 2215 | 1892 1772 1446 | 1108 864 
Ve 340 340 340 340 340 340 340 340 340 ALU-POWER 
fz 0.071 0.08 009 | 0101 0416 0128 | 0145 | 0144 0144 ПРО 

0.055 0.020 pm 36075 27056 | 21645 18038 13528 | 10823 509 676 541 PALI 
FEED 10245 8658 (7792 7287 6277 55 5231 3896 | 3117 
Ve 285 285 280 285 285 285 285 285 285 ALU- 
fz 0.06 0.07 | 0081 | 0092 0108 | оли | 0125 | 0129 | 0126 = POWER 

9.05D 0.029 tom 30239 | 22680 17825 15120 | 130 9072 | 7560 5600 4536  ОРЕЗЫ 
FEED 7257 6350 5775 5564 4672 4028 3780 2926 2286 D-POWER 

GRAPHITE G 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

Ap ФРЕЗЫ 

                    
   

РОУТЕРЫ 

Ае 

ОМУ ОМЕ 
(PM60) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕВ 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
CIIAB 

  

BbICTPO- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

ВМ 
ФРЕЗЫ 

  

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

X5070 
PESbI 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 

ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СКХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

  

  

  

X5070 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

7 © END MILLS   

  

G8AG60 cers С 2 ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ - ОБ-КА ПАЗОВ = me 

ГЕЕВ = мм/мин, 

МА | Описание ОИ 
| 

В Ee Ee = La JL Lo 2 а JL 2 Lis a J 

                          

  

125 150 245 245 250 245 250 

1.00 0.05D к о о 0.002 0.006 oot bons ant 0.026 | 0.029 | 0.037 0.043 | 0.051 

RPM | 50930 | 50399 | 49736 | 47746 | 33423 | 21751 | 16711 | 15597 | 12998 9947 7799 | 6631 

FEED 102 202 199 573 668 653 702 811 754 736 671 676 

Ve 80 95 125 150 210 205 210 245 245 250 245 250 

1.00 0.05D fz 0.001 | 0.002 | 0.002 0.006 | 0.01 | 0.015 0.021 | 0.026 | 0.029 | 0.037 | 0.043 | 0.051 

. . RPM | 50930 | 50399 | 49736 | 47746 | 33423 | 21751 | 16711 | 15597 | 12998 9947 | 7799 | 6631 

FEED 102 202 199 573 668 653 702 811 754 736 671 676 

Ve 80 95 125 150 210 205 210 245 245 250 245 250 

1.00 0.050 fz 0.001 | 0.002 0.002 0.006 | 001 0.015 0.021 0.026 | 0.029 | 0.037 | 0.043 | 0.051 

. . RPM | 50930 | 50399 | 49736 | 47746 | 33423 | 21751 | 16711 | 15597 | 12998 9947 7799 | 6631 

FEED 102 202 199 573 668 653 702 811 754 736 671 676 

Vc 70 85 100 120 165 165 165 195 195 195 195 200 

1.00 0.050 Е 0.001 0.002 | 0.002 | 0.006 | 0.01 0.016 | 0.021 0.026 | 0.03 | 0.037 | 0.044 | 0.051 

RPM | 44563 | 45094 | 39789 38197 26261 17507 13130 12414 10345 | 7759 6207 5305 

FEED 89 180 159 458 525 560 551 646 621 574 546 541 

Ve 70 85 100 120 165 165 165 195 195 195 195 200 

1.00 0.050 fz 0.001 0.002 | 0.002 | 0.006 | 0.01 0.016 | 0.021 0.026 | 0.03 | 0,037 | 0.044 | 0.051 

. . RPM 44563 | 45094 | 39789 | 38197 | 26261 | 17507 13130 12414 | 10345 | 7759 | 6207 | 5305 

FEED 89 180 159 458 525 560 551 646 621 574 546 541 

Ve 65 75 75 80 110 110 110 130 130 130 130 130 

1.00 0.050 fz 0.001 | 0.001 | 0.002 0.006 | 0.01 0.015 | 0.02 | 0.024 | 0.028 | 0.034 | 0.04 | 0.047 

‘ . RPM | 41380 | 39789 | 29842 | 25465 17507 | 11671 | 8754 | 8276 | 6897 5173 | 4138 | 3448 

FEED 83 80 119 306 350 350 350 397 386 352 331 324 

Ve 50 55 65 65 90 90 90 100 100 100 100 100 

1.00 0.050 Е 0.001 0.001 | 0.001 | 0,004 | 0.007 0.011 | 0.015 0.018 | 0021 0.026 | 0.03 | 0.036 

RPM | 31831 | 29178 25863 20690 14324 9549 7162 | 6366 | 5305 3979 | 3183 | 2653 

FEED 64 58 52 166 201 210 215 229 223 207 191 191 

Ve 40 45 50 50 70 70 70 80 80 80 80 80 

1.00 0.050 fz 0.001 | 0.001 | 0.001 0.003 | 0.006 | 0,009 0,012 | 0.014 | 0.017 | 0.02 | 0.024 | 0.029 

. . RPM 25465 23873 19894 15915 11141 7427 | 5570 | 5093 4244 | 3183 | 2546 | 2122 

FEED 51 48 40 95 134 134 134 143 144 127 122 123 

Ve 30 40 40 40 60 60 60 70 70 70 70 70 

1.00 0.020 fz 0.001 | 0.001 | 0.001 0.003 | 0.005 | 0.007. 0.01 | 0.012 | 0.014 | 0.017 | 0.021 | 0.024 

‘ . RPM 19099 | 21221 | 15915 | 12732 | 9549 | 6366 4775 | 4456 3714 | 2785 | 2228 | 1857 

FEED 19 25 29 71 90 89 96 105 100 95 91 90 

Vc 70 85 100 120 165 165 165 195 195 195 195 200 

1.00 0.050 Е 0.001 0.002 | 0.002 0.006 | 0.01 0.016 | 0.021 0.026 | 0.03 | 0.037 | 0.044 | 0.051 

RPM | 44563 | 45094 | 39789 | 38197 26261 | 17507 | 13130 | 12414 | 10345 | 7759 | 6207 | 5305 

FEED 89 180 159 458 525 560 551 646 621 574 546 541 

Ve 65 75 75 80 110 110 110 130 130 130 130 130 

1.00 0.050 fz 0.001 | 0.001 0.002 0.006 | 0501 6.015 | 0.02 | 0.024 0.028 | 0.034 0.04 | 0.047 

. ‘ RPM 41380 | 39789 | 29842 | 25465 | 17507 | 11671 8754 8276 | 6897 | 5173 | 4138 | 3448 

FEED 83 80 119 306 350 350 350 397 386 352 331 324 

Ap 

77 
Ея 
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ЦЕНЕ 
{ШИ и” / X5070 

RECOMMENDED CUTTING CONDITION - 
Я S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ К PEXVILIAA 

  

  

  

СТАЛЬ 

(1:7. (;] РИВА С 2ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ome co 
НЕЮ=мм/ми, ФРЕЗЫ 

Описание И ИИ Е Е Scenes 
125 | 150 210 | 245 | 245 | 250 | 245 ФРЕЗЫ 

0002 0008 0.003 | 0.009 oo 0022 003 | 0.037 | 0.041 | 0.053 | 0.062 oon 
м 50930 50399 49736 47746 33423 | 21751 | 16711 15597 12998 9947 | 7799 6691  ССМАР 
FEED | 204 | 302 | 298 | 859 936 | 957 1003 1154 1066 1054 967 | 955 МОДУЛЬНЫЕ 

Ve 80 95 125 150 210 | 205 | 210 | 245 245 «250245250 p34 
fz | 0,002 | 0.003 | 0.003 0.009 | 0.014 0.022 003 0037 0.041 0.053 0.062 0.072 
RPM 50930 50399 49736 47746 33423 21751 16711 15597 12998 9947 | 7799 | 6631 [Wey 
FEED | 204 302 298 859 936 957 1003 1154 1066 1054 967 955 УЧ 

Ve 80 95 125 150 210 205 210 245 245 250 | 245 250 
fz | 0002 0003 0.003 | 0009 0014 0.022 | 003 0037 0041 0.053 0.062 | 0.072 

  

0.030 1.00 

0.032 1.00 

  

0-030) (BLOW RPM 50930 50399 49736 47746 33423 | 21751 16711 15597 12998 9947 7799 | 6631 4G MILL 

FEED 204 302 298 | 859 | 936 957 1003 1154 1066 1054 967 955 ФРЕЗЫ 

\ 70 85 100 | 120 165 165 165 195 195 | 195 | 195 | 200 

0036 100 fz 0,002 | 0.002 | 0.003 0.009 0.015 0.022 0.03 0.037 | 0.043 0.053 | 0.063 | 0.074 POWER 

RPM 44563 45094 39789 38197 | 26261 | 17507 13130 12414 | 10345 | 7759 6207 5305 a 
FEED 178 180 239 688 788 770 788 | 919 890 822 782 785 pp3},) 
№ 70 | 85 | 100 | 120 165 165 165 195 195 | 195 1% 200 

fz 0.002 0.002 0,003 0.009 0.015 0.022 003 | 0037 0.043 0.053 0.063 0.074 TilaNox- 
RPM 44563 45094 39789 38197 | 26261 | 17507 | 13130 12414 | 10345 | 7759 6207 5305  РОМЕВ 
FEED 178 180 239 688 788 770 | 788 919 890 822 782 785 ФРЕЗЫ 
Vc 65 75 | 75 80 110 | 110 | 110 130 | 130 | 130 | 130 130 

fz 0,002 0,002 | 0.003 | 0.008 0.014 0.021 0.028 0034 004 0049 0.058 | 0067. JET POWER 
RPM | 41380 39789 29842 25465 | 17507 11671 8754 | 8276 6897 5173 | 4138 3448  ОРЕЗЫ 
FEED 166 159 179 407 |490 | 490 | 490 563 | 552 | 507 480 462 

Ve 50 55 6 65 9 9 90 10 10 10 10 100 
fz 0.001 0.002 | 0,002 0.006 | 0.01 0.016 0.021 0.026 0.03 0037 | 0.043 0.051 V7 °_US 
RPM 31831 | 29178 25863 20690 14324 9549 7162 6366 5305 3979-3183 | 2653) ФРЕЗЫ 
FEED 64 117 |103 |248 | 286 | 306 | 301 331 | 318 |294 274 271 

4 45 50 50 > 70 | 70 + 70 + 8 | 8 80 80 9 ALU-POWER 
0.001 0,001 0.002 0.005 0.008 0.012 0.017 002 0024 0029 0035 0042 HPC 
25465 | 23873 | 19894 15915 11141 7427 5570 5093 4244 3183 2546 2122 ФРЕЗЫ 

57 48 | 80 | 159 178 178 | 189 204 | 204 | 185 |178 — 178 
30 40 | 40 4 #6 6 6 #7 7 #27 + #7 Ю 

0.001 | 0.001 0.001 0.004 0.007 001 0.014 0017 002 | 0.024 0.029 0.034 
19099 21221 | 15915 12732 9549 6366 | 4775 4456 3714 2785 | 2228 1857  ОРЕЗЫ 

32 102 134 127 | 134 | 152 |149 | 134 | 129 126 D-POWER 
70 | 8 | 100 120 | 16 165 165 195 195 195 195 200 

0.002 0.002 0.003 0.009 0.015 0.022 003 0037 0.043 | 0.053 0.063 | 0.074 
44563 | 45094 39789 38197 26261 17507 13130 12414 10345 7759 6207 5305 
178 | 180 239 688 | 788 770 788 919 890 822 | 782 785 D-POWER 

6 7 7 8 110 110 110 | 130 130 | 130 130 130 cERp 
0.002 0.002 0.003 0.008 0.014 0.021 0.028 | 0.034 0.04 0.049 | 0.058 0.067  оРЕЗЫ 
41380 39789 29842 25465 17507 11671 8754 8276 6897 5173 4138 | 3448 
166 159 179 407 490 490 | 490 | 563 552 507 |480 | 462 

0.032 100 

0.032 1.00 

0.032 1.00 

0.032 1.00 

  

0.030 1.00 

  

ФРЕЗЫ 0.032 1.00                         
0.032 1.00 

9
3
7
7
6
3
7
3
7
7
6
"
 

& & 

РОУТЕРЫ 

СВХ 5 
| | ФРЕЗЫ 

x K-2 
ФРЕЗЫ 

—| Ae 

pie Y ONE 

  

ФРЕЗЫ 

ТАМК 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ВНЕ 
= 

  

                

ФРЕЗЬ 40-52 
0.006~0,009 

SMAR eM 25650~33000 
О FEED 370~470 

Ар — 0.0056--0.0350 
Ve 40-52 
fz 0.006~0,009 

FEED 370~470 
Ар — 0.0056-0.0350 
№ 40-52 

ФРЕЗЬ fz 0.006~0.009 
RPM | 25650~33000 

РОМ FEED 370~470 
~~ ppc Ap | 0,0056~0,0350 
ФРЕЗЫ Vc 37~41 

: fz 0.005-0.007 
RPM | 23750~26000 
FEED 285~315 
Ap _ 0.0040~0.0250 

Vc 22~28 
fz 0.016~0.014 
RPM | 14200-18000 
FEED 115~130 
Ap 0.016~0.014 
Vc 40~52 

fz 0.006-0.009 
RPM | 25650-33000 

р FEED 370~470 
С Ар — 0.0056--0.0350 

Ve 37-41 
fz 0.005~0.007 

. RPM | 23750-26000 
( ‹ FEED 285~315 

Ф Ар — 00040-00250     

            

  

д, X5070 
Wes END MILLS 

[1:7 УИ С 2 ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ - ОБ-КА ПАЗОВ 

тт 
оо ое 

  

56 3 

20900~35200 

330~560 

0,0063~0.0294 

39~66, 

0.005~0.013 

20900~35200 

330~560 

0.0063--0.0294 

39-66 

0.005~0.013 

20900~35200 

330~560 

0,0063~0.0294 

38~41 

0.004~0.007 

19900~22000 

190-290 

0.0450~0.0210 

22~29 

0.017~0.015 

11900~15500 

100~120 

0.017~0.015 

39~66, 

0.005~0.013 

0,0450~0.0210   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

41-66 

0.007--0.018 

16150~26400 

360~590 

0,0084~0.0392 

41~66 

0.007--0.018 

16150~26400 

360~590 

0,0084~0.0392 

41-56 

0.007--0.018 

16150~26400 

360~590 

0,0084~0.0392 

38~42 

0,006~0.010 

15200~16700 

210~310 

0.0060~0.0280 

23~29 

0,024~0.021 

9000~11700 

110-125 

0,024~0.021 

41~66 

0,007~0.018 

16150~26400 

360~590 

0.0084~0.0392 

38-42 

0.006~0.010 

15200~16700 

210~310 

0.0060-0.0280   

39-59 

0.009--0.022 

12300-18700 

350~540 

0,0105~0.0280 

39~59 

0.009--0.022 

12300~18700 

350-540 

0.0105~0.0280 

39-59 

0.009--0.022 

12300-18700 

350~540 

0,0105~0.0280 

33~36 

0.008--0.013 

10500-11500 

190-280 

0.0075~0.0200 

20~25 

0.032~0.029 

6300~8050 

100~115 

0,032~0,029 

39~59 

0.009--0.022 

12300~18700 

350~540 

0.0105~0.0280 

33~36 

0.008~0.013 

10500~11500 

190~280 

0.0075~0.0200   

wr 

0.010~0.028 

10450~17600 

350~590 

0,0245~0.0700 

39~66 

0,010~0,028 

10450~17600 

350-590 

0.0245--0.0700 

39-66 

0.010-=0.028 

10450-17600 

350-590 

0,0245~0,0700 

34-38 

0,009--0.015 

9100-10000 

180-280 

0,0150~0.0420 

20~26 

0.037--0.033 

5400~7000 

100~115 

0.037--0.033 

39~66 

0.010--0.028 

10450-17600 

350--590 

0.0245~0.0700 

34-38 

0.009--0.015 

9100-10000: 

180-280 

0.0150--0.0420   

в 

0,012~0.046 

9100~17600 

430~830 

0,0161~0.0770 

43~83 

0,012~0,046 

9100~17600 

430~830 

0.0161~0.0770 

43-83 

0,012~0.046 

9100~17600 

430~830 

0,0161~0,0770 

33~38 

0,011~0,020 

7000~8000 

180~280 

0.0115--0.0550 

20-26 

0,047~0.042 

4300~5500 

100~115 

0,047~0.042 

43~83 

0,012~0.046 

9100~17600 

430~830 

0.0161~0.0770 

33~38 

0,011~0.020 

7000~8000 

180~280 

0,0115~0.0550   

  

ore 60045 

6350~10550 

340~570 

0,0210~0,.1400 

40~66 

0.016~0.045 

6350~10550 

340~570 

0,0210~0.1400 

40~66 

0.016~0.045 

6350~10550 

340~570 

0,0210~0.1400 

38~42 

0.015~0.025 

6100~6700 

200~300 

0,0150~0.1000 

23~30 

0,056~0.051 

3600~4700 

100~120 

0.056--0.051 

40-66 

0.016~0.045 

6350~10550 

340~570 

0,0210~0.1400 

38~42 

0.015--0.025 

6100-6700 

200-300 

0,0150~0.1000 

  

Ap       
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37 ©   

  

Си 

  

ВЕСОММЕМОЕО СОТИМС СОМОГИОМ$ БЫстРО- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ НЕЖУЩАЯ END MILLS 

[1:7] C 23YBbAMM PAQMYCHDIE - OB-KA MA30B ome ay 

  

Е. 

RPM =06./muH 
ЕЕ =мм/ми, ФРЕЗЫ 

— i 
Ve 45 65 80 95 125 150 160 175 210 ФРЕЗЫ 
fz 0.002 0.002 0.004 0.005 0.006 0.008 0.009 0.011 0.013 
КРМ 47746 51725 | 50930 50399 | 49736 47746 42441 37136 — 33423 i-SMART 
FEED 191 207 407 504 597 764 764 817 869 МОДУЛЬНЫЕ 

1.06 0.050 

  

                  
    

Vc 45 65 80 95 125 150 160, 15 | 20 6 
fz 0002 | 0002 | 0.004 | 0005 | 0.006 0.008 | 0009 | 0011 | 0013 

1.0D 0.052 ppm 47746 | 51725 50930 50309 49736 47746 | 4241 37136 33423 ОТО 
FEED 191 7 47 | 54 57 74 74 87 | 89 М 
№ 45 65 80 95 15 150 10 15 | 20 

fz 0002 | 0002 | 0004 | 0005 | 0006 0008 | 0009 | 0011 | 0013 
1.00 0.05D ppm 47746 | 51725 50930 50399 49736 47746 | 4241 | 37136 33423 СМ! 

FEED 191 207 47 54 | 57 74 76 | 87 | 809 pea 
№ 40 55 70 85 10 | 10 130 14 | 165 

100 ор @ 002 0002 003 004 006 008 009  о0й | 003 pen 
RPM | 424 | 43768 44563 4504 39789 38197 34484 3070 26261, 
FEED 10 15 257 39 47 61 621 67 | 63 ai 

Ve 40 55 70 85 10 | 10 130 14 | 16 
fz 0002 | 0002 | 0003 | 0004 | 0006 0.008 | 0009 0011 003 JitaNox- 

10D |0.05D ppm 42441 43768 | 44563 45094 39789 | 38197 34484 3070 26261 POWER 
FEED 170 15 260 39 | 47 61 6271 67 683 OPESbI 
№ 40 50 65 75 75 80 85 10 | 110 

1.00 0.050 fz 0.001 0,002 0.003 0.004 0.005 0.007 0.008 0.01 0.012 JET-POWER 
RPM | 42441 39789 41380 | 39789 29842 | 25465 22547 2121 17507  ОрЕЗ 
FEED 85 159 248 38 28 | 37 35 424 | 420 
№ 30 40 50 55 65 65 75 80 90 

fz 0001 | 0001 | 0.002 | 0003 | 0.004 | 0005 | 0006 | 0007 0009 V7 PLUS 
1.0D 0.02D pm 31831 | 31831 31891 29178 25863 20690 | 19894 16977 1434  ОРЕЗЫ 

FEED 64 64 127 | 15 207 207 | 29 28 258 
Ve 25 30 40 45 50 50 55 60 70 ALU-POWER 

е 0.001 0001 0002 | 0002 003 00 0005 | 0006 007 pe 
105 0.026 ppm 2656 23873 | 25465 23873 19894 | 15915 14589 12732 зим  ОРЕЗЫ 

FEED 53 48 102 95 19 17 146 | 153 156 
Ve 40 55 70 85 100 120 130 145 165 ALU- 
fz 0002 0.002 0003 0.004 0006 | 0008 0009 0011 0013) POWER 

1.0D 0.05D ppm 42441 | 43768 «44563 4504 39789 38197 | 34484 3070 262 OP Fab 
FED 170175267, зы | 47 G11 6 67 6 
№ 40 50 65 75 75 80 85 100 M0 

1.06 6050 fz 0.001 0.002 0.003 | 0004 | 0.005 0.007 0.008 0.01 0.012 ФРЕЗЫ С 
RPM 42441 39789 41380 39789 29842 25465 22547 21221 | 17507 
FEED 85 19 28 38 2983578614242 yep 

CFRP 
ФРЕЗЫ 

ST 

РОУТЕРЫ 
Ар 
—__ 

77 CRXS 
po 3 Ae ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ии, 
СПЛАВ 

БЫСТРО- YS a he RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

  

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
СТАЛЬ 

С 4 ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ- БОКОВОЕ Ус = w/a. 
CBN G8A47, G8B08 i ФРЕЗЕРОВАНИ Fe 

ФРЕЗЫ FEED = мм/мин. 

eS eee ee воет i-Xmil материала ее и ево вое 
ФРЕЗЫ 150 210 205 245 250 245 250 245 245 

5 0.032 1.00 к 0.006 0.011 0.016 0022 000s 003 | 0.038 | 0.045 | 0.053 | 0.061 | 0.067 

i-SMART ° . RPM | 47746 | 33423 | 21751 | 16711 | 15597 | 12998 | 9947 | 7799 | 6631 4874 | 3899 

МОДУЛЬНЫЕ FEED 1146 | 1471 1392 | 1471 | 1560 | 1560 1512 1404 | 1406 | 1189 | 1045 
ФРЕЗЫ Vc 150 210 205 210 245 245 250 245 250 245 245 

fz 0.006 0,011 | 0.016 0.022 0.025 003 | 0.038 | 0.045 | 0.053 | 0,061 | 0,067 

ВРМ 47746 33423 21751 16711 15597 12998 9947 7799 | 6631 | 4874 3899 

FEED 1146 | 1471 | 1392 1471 1560 1560 1512 | 1404 | 1406 | 1189 | 1045 

\ 150 210 205 210 245 245 250 245 250 245 245 

fz 0.006 | 0.011 | 0.016 | 0.022 0.025 | 0.03 | 0.038 0.045 0.053 0.061 | 0.067 

0.030 1,00 
X5070 

OPESbI 

  

4G MILL 0.030 102 RPM 47746 33423 21751 16711 15597 12998 9947 799 660 4874 3899 
ФРЕЗЫ FEED | 1146 | 1471 1392 1471 | 1560 | 1560 1512 1404 | 1406 1189 1045 

Vc 120 165 165 | 165 195 | 195 | 195 | 195 | 200 195 | 195 
X-POWER 0.03D 10p %. 0006 001 0014 002 0024 0027 0035 0.041 0048 0056 0.068 

PRO ° ~~ RPM 38197 | 26261 17507 13130 12414 | 10345 7759 6207 5305 | 3879 | 3104 
ФРЕЗЫ FEED | 917 | 1050 | 980 1050 1192 | 1117 1086 1018 | 1019 869 782 

Ve 120 165 165 | 165 195 | 195 | 195 | 195 | 200 195 195 
TitaNox- 0030 100 # 006 001 004 002 0024 0.027 | 0035 0.041 0.048 0056 0063 
POWER , “RPM 38197 | 26261 17507 13130 12414 | 10345 7759 6207 5305 | 3879 | 3104 
ФРЕЗЫ FEED | 917 | 1050 | 980 1050 1192 | 1117 1086 1018 | 1019 869 782 

Ve 80 110 110 110 130 130 130 130 130 130 130 

JET-POWER fz 0.006 | 0.01 | 0.015 002 0024 0.028 | 0.035 | 0.041 0.048 0.056 0.063 

                      
ФРЕЗЫ 0036 1506 Rpm 25465 | 17507 11671 8754 | 8276 6897 | 5173 4138 3448 2586 2069 

РЕЕЮ | 611 700 | 700 700 794 772 724 | 679 662 579 521 
Vc 65 90 90 90 100 100 100 100 100 100 10 

V7 PLUS И © 0.004 | 0.007 | 0.011 | 0.015 0.018 0.021 0026 003 0036 0042 0.048 
ФРЕЗЫ , , RPM | 20690 14324 | 9549 7162 6366 5305 3979 3183 2653 | 1989 | 1592 

FEED | 331 | 401 | 420 430 458 | 446 414 382 382 334 306 
ALU-POWER Ve 50 70 70 70 80 80 80 80 80 80 80 

HPC НЙ = 0,003 | 0.006 | 0.009 | 0.012 0.015 0.017 0021 0.024 0029 0034 0.088 
ФРЕЗЫ " ” АРМ | 15915 11141 | 7427 5570 5093 4244 3183 2546 2122 1592 1273 

FEED 191 267 | 267 267 306 | 289 267 244 246 217 193 
ALU- Vc 40 60 60 60 70 70 70 70 70 70 70 

POWER fz 0.003 0.005 | 0.007 | 0.01 | 0.012 | 0.014 | 0.017 | 0.02 | 0.024 | 0.029 | 0.033 
ФРЕЗЫ 0030 102 ppm 12732 9549 6366 4775 | 4456 3714 2785 | 2228 1857 1398 1114 

D-POWER FEED 153 #191 178 | 197 214 | 208 | «189 | 178 | 178 | 162 | 147 
GRAPHITE Vc 120 | 165 165 165 | 195 195 | 195 195 | 200 | 195 | 195 

` ФРЕЗЫ НЙ © 0.006 | 0.01 0014 002 | 0024 0.027 0.035 0.041 0.048 0056 0.063 
* . RPM | 38197 26261 | 17507 13130 12414 10345 7759 | 6207 | 5305 | 3879 | 3104 

D-POWER FEED | 917 1050 | 980 1050 1192 | 1117 108 1018 1019 869 — 782 
CFRP Ve 80 110 110 | 110 130 130 130 130 130 130 | 130 

ФРЕЗЫ оо ори 0.006 | 0.01 | 0.015 0.02 | 0024 0.028 0035 0.041 0.048 | 0056 0.063 
. , АРМ | 25465 17507 | 11671 8754 8276 6897 5173 | 4138 | 3448 | 2586 | 2069 

FEED | 611 700 | 700 700 794 772 724 | 679 662 | 579 521 
РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

Ар 

К-2 
ФРЕЗЫ А 

ке 
ONLY ONE 

(PM60) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ИЕН 
СПЛАВ 

YS Ht LT RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS Быстро- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ НЕЖУЩАЯ 

  

  

  

  

  

(с; 7.7. СВАИ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ и 
ЕРМ =об/мин СРМ 
НЕЮ =мм/ми, ФРЕЗЫ 

              
  

      

  

Вы. 
материала > | Хой 

Vc 31 41~47 39-63 40-52 39-66 41-66 ФРЕЗЫ 
fz 0.003~0.004 0.004~0.004 0.006~0.006 0.007~0.007 0.008~0.008 0.011~0.011 
RPM 50000 43000-50000  31400~50000 | 25650~33000 | 20900~35200 | 16150~26400 ginny 
FEED 300~350 330~420 350~590 370~470 330~560 360~590 МОДУЛЬНЫЕ 
Ар 0.006~0.016 0.006~0.015 0.005~0.028 0.006~0.035 0.007~0.030 0,009~0.040  ОРЕЗЫ 
Ve 31 41~47 39-63 40-52 39-66 41-66 
fz 0.003~0,004 0.004~0,004 0.006~0.006 0.007~0.007 0.008~0,008 0.011~0.011 anil 
RPM 50000 43000-50000 | 31400-50000 | 25650-33000 20900-35200 — 16150-26400 И 
FEED 300~350 330~420 350~590 370~470 330~560 360~590 
Ap 0.006~0.016 0.006~0.015 0.005~0.028 0.006~0.035 0.007~0.030 0.009~0.040 
№ 31 41~47 39-63 40-52 39-66 41-66 4G MILL 

fz 0.003~0.004 0.004~0.004 0.006~0.006 0.007~0.007 0.008~0.008 0.011~0.011 ФРЕЗЫ 
RPM 50000 43000-50000 | 31400-50000 | 25650~33000 | 20900~35200 | 16150-26400 
FEED 300~350 330~420 350~590 370~470 330~560 360~590 X-POWER 
Ap 0.006~0.016 0.006~0.015 0.005~0.028 0.006~0.035 0.007~0.030 0009-0040 bp 
Ve 31 38—44. 38—44. 37~41 38~41 38~42 ФРЕЗЫ 

fz 0.003~0,003 0.003~0,003 0.005~0.005 0.006~0.006 0.007~0.007 0,009~0.009 
RPM 50000 39900-46200  30500~35200 | 23750~26000 | 19900-22000 | 15200~16700 = Jiialox 
FEED 265~310 265~310 295~340 285~315 260~290 280~310 POWER 
Ap 0.005~0.013 0.004~0.011 0.003~0.020 0.004~0.025 0.005~0.021 0.006~0.028 = ОРЕЗЫ 
№ 31 23~30 23~31 22~28 22~29 23-29 

fz 0.002~0.003 0.002~0.003 0.003~0.004 0.004~0.004 0.004~0.004 0.006~0.005 ey power 
RPM 50000 23900-32300 _ 18300~24600 | 14200~18000 | 11900~15500 9000-11700 ФРЕЗЫ 
FEED 225~265 105~185 120~200 115~130 100~120 110~125 

Ap 0.005~0.012 0.003~0.007 0.002~0.012 0.003~0.015 0.003~0.013 0,004~0.017 
Vc 31 41~47 39~63 40~52 39-66 41-66 V7 PLUS 
fz 0.003~0,004 0.004~0,004 0.006-0.006 0.007~0.007 0.008-0.008 0.011~0.011 ФРЕЗЫ 
RPM 50000 43000~50000 | 31400-50000 | 25650-33000 | 20900~35200 | 16150~26400 
FEED 300~350 330~420 350~590 370~470 330~560 360~590 ALU-POWER 
Ap 0.006~0.016 0.006~0.015 0.005~0.028 0.006~0.035 0.007~0.030 0.009~0.040 pc 
Ve 31 38~44 38-44 37-41 38-41 38-42 ФРЕЗЫ 
fz 0.003~0,003 0.003-0.003 0.005~0.005 0.006~0.006 0.007~0.007 0.009~0.009 
RPM 50000 39900-46200 | 30500-35200 —° 23750-26000 | 19900-22000 | 15200-16700 А. 
FEED 265~310 265~310 295~340 285~315 260~290 280~310 POWER 
Ap 0.005~0.013 0,004~0.011 0.003~0.020 0.004~0.025 0.005~0.021 0.006-0.028 — ОРЕЗЫ 

> ДАЛЕЕ D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
| CFRP 

Ap ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

CRX S 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60 
ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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TBEPObIN 
CIIAB 

  

BbICTPO- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

X9070 
PESbI 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

  

  
д, X5070 
Woes END MILLS 
  

№2] eet 7 
3323 материала м 

  

39-59 

0.014~0.014 

eM 12300~18700 

FEED 350~540 

Ap 0.011--0.028 

Ve 39~59 

fz 0,014~0.014 

RPM 12300~18700 

FEED 350~540 

Ap 0.011~0.028 

Ve 39-59 

fz 0.014~0.014 

RPM 12300~18700 

FEED 350~540 

Ap 0.011--0.028 

Vc 33~36 

fz 0.012~0.012 

RPM 10500~11500 

FEED 250~280 

Ap 0.008~0.020 

Ve 20~25 

fz 0.008-0.007 

RPM 6300~8050 

FEED 100~115 

Ap 0,005~0.012 

Vc 39~59 

fz 0.014~0.014 

RPM 12300~18700 

FEED 350~540 

Ap 0.011~0.028 

Ve 33-36 

fz 0.012~0.012 

RPM 10500~11500 

FEED 250~280 

Ap 0.008~0.020   

  

001 7001 7 

10450~17600 

350~590 

0.025--0.070 

39--66 

0.017~0.017 

10450~17600 

350-590 

0.025--0.070 

39-66 

0.017~0.017 

10450~17600 

350~590 

0,025~0,070 

34-38 

0.014--0.014 

9100-10000 

250~280 

0.015~0.042 

20~26 

0,009~0.008 

5400~7000 

100~115 

0.009--0.026 

39--66 

0.017--0.017 

10450-17600 

350~590 

0.025~0.070 

34-38 

0.014~0.014 

9100~10000 

250~280 

0,015~0.042 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

[1.7.7 РАВНА С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ 

43-83 

0.024--0.024 

9100~17600 

430~830 

0.017--0,077 

43-83 

0.024~0,024 

9100~17600 

430~830 

0,017~0.077 

43~83 

0,024~0.024 

9100~17600 

430~830 

0.017~0,077 

33~38 

0,018~0,018 

7000~8000 

250~280 

0,012~0.055 

20~26 

0,012~0.01 

4300~5500 

100~115 

0,007~0.033 

43-83 

0.024--0.024 

9100-17600 

430-830 

0.017--0.077 

33-38 

0,018~0.018 

7000~8000 

250~280 

0,012~0.055     

40~66 

0.027~0.027 

6350~10550 

340~570 

0,021~0.140 

40~66 

0.027~0,027 

6350~10550 

340~570 

0.021~0.140 

40~66 

0.027--0.027 

6350-10550 

340-570 

0.021--0.140 

38-42 

0.022--0.022 

6100-6700 

270-300 

0.015~0100 

23~30 

0,014~0.013 

3600~4700 

100~120 

0.009--0.060 

40-66 

0.027~0.027 

6350~10550 

340~570 

0.021~0.140 

38~42 

0,022~0.022 

6100~6700 

270~300 

0.015~0100   

41~66 

0.064~0.064 

4300~7050 

550~900 

0.056~0.210 

41~66 

0.064~0.064 

4300~7050 

550~900 

0.056~0.210 

4-66 

0.064~0.064 

4300~7050 

550~900 

0.056~0.210 

38~43 

0.056~0.056 

3990~4600 

445~515 

0.040~0.150 

23~30 

0.022~0.048 

2400~3200 

105~310 

0.024-0.090 

41-66 

0.064-0.064 

4300-7050 

550-900 

0.056-0.210 

38-43 

0.056~0.056 

3990~4600 

445~515 

0.040-0.150 

Ap 

  

Ус = м/мин. 
fz= 
RPM = об./мин 
РЕЕС = мм/мин, 

EE ПОЕТ ОЕ ВИ ПСВ 
40-67 

0,074~0.280 

40~67 

0,063~0,064 

3200~5300 

400~675 

0.074~0.280 

40-67 

0.063-0.064 

3200-5300 

400-675 

0,074~0,280 

38~43 

0,056~0,056 

3000~3400 

335~380 

0.053~0.200 

23~30 

0.021~0.048 

1800~2400 

75~230 

0.032--0.120 

40-67 

0,063~0.064 

3200~5300 

400~675 

0.074~0.280 

38~43 

0.056~0.056 

3000~3400 

335~380 

0.053~0.200 
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ИЕН 
СПЛАВ 

YS < ВЕСОММЕМОЕО СОТИМС СОМОГИОМ$ БЫстРО- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ НЕЖУЩАЯ 

  

  

  

ССС ТЕТЕЙ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ a 
Ы RPM we a CBN 

FEED =ммИмин,  ОРЕЗЫ 

Мо | Описание о Е ee 

                    

155 | 20  ОРЕЗЫ 
op > oor | cove | ода anos | о 0007 001 | 0013 
or ось mM ams | 476 | si72s | 50090 | 50350 | 49736 49515 47746 | 33423. cyyapy 

FEED 95 191 207 407 504 597 693 955 869 МОДУЛЬНЫЕ 
Ve 30 45 65 80 95 125 140 150 210 ФРЕЗЫ 

fz 0001 | 0002 0002 | 0004 0005 0.006 | 0007 001 0013 
102 0.05D ppm 47746 | 47746 51725 | 50930 50399 49736 | 49515 47746 | 33423 rer 

FEED | 95 191-207, 407, 504507 69 95 | 80 М 
№ 30 45 65 80 95 15 10 150 20 
f 0001 | 0002 0002 | 0004 0005 0006 | 0007 001 | 0013 

106 0.05D ppm 47746 | 47746 51725 50930 | 50399 | 49736 | 49515 47746 33423 СМ! 
FEED | 95 191 | 207407, «| 504.597, 63 95 39 

Ve 30 40 55 70 85 10 10 10 |165 
f 0.001 0002 0002 0.003 004 006 0007 008 |093 yn 

10D 0.05D ppm 4746 4 43768 «44563 «45094 зав 3805 «38197-26261 
FEED | 95 170 1756736177 565 6 6 д 
№ 30 40 55 70 85 10 110 10 16 

fz 0.001 0.002 | 0002 | 0003 | 0004 0.006 | 0007 | 0008 0013 TilaNlox 
10D |0.05D ppm 47746 | 42441 | «43768 — 44563 45094 | 39789 38905 38197 26261 POVER 

FEED | 95 70152 | зы | 497 55 би 63 0 
Ve 25 40 50 65 75 75 80 80 110 
fz 0.001 0007 | 0002 0.003 0004 005 00% | 0007 0012p power 

10D 0050 ppm 39789 42441 «39789 41380 39789 2082 28294 25465 | 1757 Ор. 
FEED | 80 85 159 28 38 28 30 |357 420 
№ 20 30 40 50 55 65 65 65 90 
f 0.001 | 0001 | 0001 002 003 004 | 0.005 ©0005 009 PLUS 

106 0.05D Rpm 31831 31831 3181 3181 29178 25863 22989 | 20690 1434  ОРЕЗЫ 
FEED 64 64 64 177 15 20 2 | 207 258 

Ve 20 25 30 40 45 50 50 50 70 ALU-POWER 

f 0.001 | 0001 0001 | 0002 002 0003 0004 0004 007 spe 
1.0D |0.05D ppm 31831 | 26526 | 23873 25465 23873 | 1984 17684 15915 11141  ОРЕЗЫ 

FEED 64 53 8 12 | 5 т м 127 | 156 
Ve 15 20 25 30 40 40 40 40 60 АЦ - 
fz 0.001 | 0001 0007 0002 | 0002 | 0003 0003 0008 | 006 ° ГОК 

106 0.020 ppm | 23873 2121 19894 19099 | 21271 | 15915 14147 12732 9549 OPED 
FEED 29 38 40 57 81 83 91 87 16 yen 
Ve 30 40 55 70 85 | по о в 
fz 0.001 0.002 0002 0.003 0004 0006 0007 0008 0013 2 

10D 0.05D Rpm 47746 4241 43768 44563 4504 39789 38905 | 38197 269 7” 
FEED 95 170 175 267 361 477 545 611 683 0-РОМЕВ 

Ve 25 40 50 65 75 75 80 80 110 СЕРР 
fz 0007 0.001 0.002» «000300040005 0006 0007 | 002 pray 

100 0052 ppm 39789 | 42441 | 39789 41380 39789 | 29842 28294 25465 17507 
FEED 80 85 19 248 | 38 | 28 | 30 357 420 

РОУТЕРЬ 
> ДАЛЕЕ 

CRXS 
i ФРЕЗЫ 

ый К-2 
ИН ФРЕЗЫ 

Ае 

ONLY ONE 
(PM60 
ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ии ЕЕ 
CoAT N=: 

БЫСТРО- YS Ht LTS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

                    
  

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
СТАЛЬ 

Ме = м/мин. 

CBN G8A01 J G8A36 СЕРИЯ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ м 

ФРЕЗЫ FEED = ммИмин, 

ЕЕ ee i-Xmill 3323 | Matepwana ПЕТЕР И ВЕТ ИИ ИСТ ВИ ИТ И ИКТ ВИ И ВИТ 
ФРЕЗЫ Ve 205 210 245 245 250 245 250 245 245 

ооо 8 0019 0.026 | 0.032 | 0.036 | 0.047 | 0.054 | 0.064 | 0.074 | 0085 
SMART , . RPM 21751 16711 | 15597 | 12998 | 9947 | 7799 | 6631 4874 | 3899 

МОДУЛЬНЫЕ FEED 827 869 998 936 935 842 849 721 663 

ФРЕЗЫ Vc 205 210 245 245 250 245 250 245 245 
Оо @ 0019 0026 | 0032 | 0.036 | 0.047 | 0054 | 0064 | 0074 0,085 

Х507О RPM | 21751 | 16711 15597 12998 9947 | 7799 | 6631 4874 | 3899 
ФРЕЗЫ FEED — 827 869 998 936 935 842 849 721 663 

Vc 205 210 245 245 250 245 250 245 245 
100 0050 0.019 0.026 | 0.032 | 0.036 | 0.047 | 0054 | 0.064 | 0074 0.085 

4G MILL . . RPM 21751 16711 | 15597 12998 | 9947 | 7799 | 6631 4874 | 3899 
ФРЕЗЫ FEED 827 869 998 936 935 842 849 721 663 

Vc 165 165 195 195 195 195 200 195 195 
X-POWER Оо @ 0.02 0.027 0032 | 0037 | 0.046 | 0.055 0.065 | 0074 0.085 

PRO АРМ 17507 13130 | 12414 10345 7759 | 6207 | 5305 | 3879 3104 
ФРЕЗЫ FEED 700 709 794 766 714 683 690 574 528 

Ve 165 165 195 195 195 195 200 195 195 
TitaNox- Mopllcosol @ 0.02 0027 0032 | 0037 0046 0055 | 0065 | 0074 0085 
POWER . АРМ 17507 13130 | 12414 10345 7759 | 6207 | 5305 | 3879 3104 
ФРЕЗЫ FEED 700 709 794 766 714 683 690 574 528 

i Vc 110 110 130 130 130 130 130 130 130 
JET-POWER 100 0050 0.018 | 0025 0.03 0.035 0.043 0051 0.059 0.07 0.082 

ФРЕЗЫ . . RPM 116771 8754 | 8276 6897 5173 | 4138 | 3448 — 2586 — 2069 
FEED 420 438 497 483 445 422 407 362 339 

Ve 90 90 100 100 100 100 100 100 100 
V7 PLUS fz 0.014 0019 | 0022 | 0.026 | 0.032 0038 0045 0.053 0.061 
ФРЕЗЫ 100 0.050 ppm 9549 7162 | 6366 5305 | 3979 3183 | 2653 1989 1592 

FEED = 267 272 280 276 255 242 239 211 194 
ALU-POWER Ve 70 70 80 80 80 80 80 80 80 

HPC О # 0011 0015 0018 0021 0,026 0.03 0.087 0042 0048 
ФРЕЗЫ . . RPM 7427 (5570 5093 4244 3183 | 2546 2122 1592 1273 

FEED — 163 167 183 178 166 153 157 134 122 
ALU- Vc 60 60 70 70 70 70 70 70 70 

POWER fz 0.009 0012 0015 0018 = 0.021 0.026 0.03 0034 — 0039 
ФРЕЗЫ 10D 0020 ppm | 6366 4775 4456  з7м 2785 | 228 | 1857 | 1393 1114 

D-POWER FEED = 115 118 132 131 119 114 112 94 86 
GRAPHITE Vc 165 165 195 195 195 195 200 195 195 

ФРЕЗЫ О @ 0.02 0.027 0032 | 0037 0046 | 0.055 0.065 | 0074 0.085 
” " АРМ 17507 13130 | 12414 10345 7759 | 6207 | 5305 | 3879 3104 

D-POWER FEED 700 709 794 766 714 683 690 574 528 
CFRP Ve 110 110 130 130 130 130 130 130 130 

ФРЕЗЫ conten 0.018 | 0025 0.03 0.035 (0043 (0051 0.059 0.07 0.082 
. . АРМ 11671 8754 | 8276 «6897 | 5173 | 4138 | 3448 | 2586 2069 

FEED 420 438 497 483 445 422 407 362 339 
РОУТЕРЫ 

СВХ $ — 
ФРЕЗЫ Ар 

K-2 yy 
ФРЕЗЫ И 

Ае 

ONLY ONE 
(РМб0) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 

БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Ios Е RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS БЫСТРО. 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ ae 

СЗАОЛ, С8АЗ6 се C 23YBbxMM - BOKOBOE PE3EPOBAHME reais coy 
НЕЮ =мы/мии. — ФРЕЗЫ 

Описание о Е See 

  

  

                        

155 210 | 205 25 |250 245 250 245 245 ФРЕЗЫ 
nie 0.011 | 0.018 | 0.028 0037 0.052 | 0.067 | 0.077 | 0.09 | 0.107 | 0.122 

cosa al м 47746 33423 | 21751 16711 13597 12998 9947 7799 | 6631 4874 | 389 cyan) 
FEED 1050 1203 1218 | 1237 | 1435 1352 1333 1201 | 1194 103 95 МОДУЛЬНЫЕ 
Vc 150 | 210 205 | 210 | 24 245 250 | 24 250 245 245-91) 
fz 0.011 | 0.018 0028 0037 0.046 0052 0.067 | 00077 | 009 | 0107 0/22 

6.036 102 Rpm 47746 33423 | 21751 167 15597 | 12998 9947 7799 | 6631 4874 3899 ven 
FEED 1050 1203 1218 1237 1435 1352 1333 1201 1194 103 951 Aaa 

Ve 150 210 205 210 245 245 250 | 245 | 250 | 245 245 
fz 0.011 | 0018 0028 0037 0.046 0052 0067 008 009 0.107 0.122 

0.03D 109 ppm | 4776 33423 21751 | 16711 | 15597 12998 9947 7799 6631 | 4874 389 45| 
FEED | 1050 | 1203 | 1218 1237 | 1435 1352 1333 1248 1194 | 1043 | 951 pea, 
Ve 120 165 165 165 1% 19% 19% | 195 |200 |195 195 
fz 0.011 | 0.019 | 0.028 0038 0.046 0.053 0066 0.079 0092 | 0108 0127 yan 

6.030 109 Rpm 38197 26261 17507 | 13130 | 12414 | 10345 7759 6207 | 5305 3879 3104 a 
FEED | 840 998 090 998 | 1142 1097 1024 | 9 976 838 | 79 a, 
Ve 120 | 165 | 16 165 1% 19 1% 195 20 195 195 
fz 0.011 | 0.019 0.028 0038 0.046 0053 0.066 0.079 0.092 0,108 ол = JiaNox- 

0.03D | 1.0D ppm 38197 26261 | 17507 13130 12414 | 10345 7759 6207 | 5305 | 3879 3104. = POWER 
FEED | 840 | 998 980 998 1142 1097 1024 981 976 838 = 751) PE 3b 
Ve 8 10 10 110 130 130 130 130 130 |130 130 
fz 001 0017 0.026 | 0036 | 0043 005 0061 0072 008 01 0116 = pp power 

0.03D 100 RPM 25465 17507 11671 8754 | 8276 | 6897 5173 4138 3448 2586 20699, 
FEED 509 5% 607 630 712 60 631 5% 579 517 480 
Vc 6 9 9 99 100 100 100 100 100 100 100 
fz 0.008 | 0013 | 0.019 | 0.027 0.032 0.038 0.046 0053 0.064 0075 0086 = V7 PLUS 

0.03D 10D Rpm 20690 14324 9549 | 7162 | 6366 5305 3979 3183 | 2653 1989 1592  ОРЕЗЬ 
FEED | 331 | 372 | 363 387 | 407 403 366 337 340 2%8 |274 
Vc 50 70 70 70 8 80 80 | 8 | 8 | 80 | 80 ALU-POWER 

fz 0.006 001 0015 0021 0.025 003 0037 | 0.043 | 00052 | 0059 0067 HPC 
0.03D | 1.0D Rpm 15915 11141 | 7427 5570 5093 | 4244 3183 2546 2122 1592 1273. Pras 

FEED 197 223 223 234 | 255 | 255 | 236 219 27 188 17 
Vc 40 60 60 60 70 70 70 70 70 70 70 ALU- 

fz 0.005 | 0009 0013 0018 0.021 0025 003 0.036 0043 005 0057 POWER 
0.03D 10D ppm 12732 9549 6366 | 4775 | 4456 3714 2785 2228 | 1857 1393 1ид ФРЕЗЫ 

вр | 127 172 | 166 172 187 186 167 | 160 160 19 17 
\ 120 165 165 | 165 1% 1% | 15 1% 200 | 15 1% 2.) PHITE 

О = 0011 0019 0028 0038 0.046 0,053 0.066 0.079 0.092 0.108 0.121 OPES 
RPM 38197 26261 17507 13130 12414 10345 7759 6207 5305 3879 3104 > 
РЕЕО | 840 998 980 998 1142 1097 1024 | 981 976 838 751 D-POWER 

Ve 8 110 110 | 110 | 1390 130 130 130 130 | 130 | 130 СЕР 
oe foo = 0.01 0017 | 0026 0036 0043 005 0.061 0072 0084 01 | O16 = appa), 

RPM | 25465 17507 11671 8754 8276 6897 5173 4138 3448 | 2586 2069 
FEED 509 595 | 607 630 712 690 631 596 579 | 517 480 

ОУТЕРЫ 

— CRXS 
ФРЕЗЬ 

Ар 

—_—_ 

Ae. 

  

ANK- 

POWER 
ФРЕЗЬ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЬ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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нЕ 
CoAT N=) 

БЫСТРО- YS HN he RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

  

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
— СТАЛЬ 

coy CUA cry ey am C 4 3YBbSIMM- BOKOBOE ®PE3EPOBAHME bay 
Ul RPM =06./1 

ФРЕЗЫ FED = aw 

i-Xmill материала ve eee ee ао ве во вов 
ФРЕЗЫ в 50 210 205 245 cans 245 joe 245 ones 

5 0.032 1.0D 0.013 | 0.02 0027 0032 0.037 0.056 0.077 

i-SMART . 7M в 33423 21751 16711 | 15597 12998 3047 7799 р 4874 3099 

МОДУЛЬНЫЕ FEED 1528 1738 1740 1805 1996 1924 1910 1747 1751 1501 1294 
ФРЕЗЫ Vc 150 210 205 210 245 245 250 245 250 245 245 

fz 0,008 0.013 0.02 0.027 0,032 | 0.037 | 0.048 0.056 0.066 0.077 0,083 

RPM | 47746 | 33423 | 21751 | 16711 | 15597 | 12998 | 9947 7799 6631 4874 3899 

FEED | 1528 1738 1740 1805 | 1996 | 1924 | 1910 | 1747 | 1751 | 1501 1294 

Ve 150 210 205 210 245 245 250 245 250 245 245 

fz 0.008 | 0.013 | 0.02 0.027 | 0.032 | 0.037 0.048 0.056 0.066 0.077 0.083 

0.030 1.00 
X8070 

ФРЕЗЫ 

  

                      
  

4G MILL 9.030 10D ppm | 47746 33423 21751 1671 | 15597 | 12998 | 9947 | 7799 | 6631 | 4874 | 3899 
ФРЕЗЫ FEED 1528 1738 1740 | 1805 | 1996 | 1924 | 1910 | 1747 1751 1501 1294 

Vc 120 165 165 |165 19% | 195 | 195 | 195 | 200 | 195 | 195 
X-POWER сень | лев & 0.007 0012 0018 | 0.025 | 0.03 | 0.034 | 0.043 | 0.051 | 0.06 0071 0.078 

PRO . . RPM 38197 26261 17507 13130 12414 10345 7759 | 6207 5305 3879 3104 
ФРЕЗЫ FEED 1070 1261 1261 1313 | 1490 | 1407 | 1335 | 1266 | 1273 | 1102 | 968 

Ve 120 165 165 165 1% 195 195 | 195 | 200 | 195 | 195 
TitaNox- Сори @ 0.007 0.012 0.018 | 0.025 | 0.03 | 0.034 | 0.043 | 0051 | 0.06 | 0071 | 0078 
POWER . . RPM 38197 26261 17507 | 13130 | 12414 | 10345 | 7759 | 6207 | 5305 3879 3104 
ФРЕЗЫ FEED | 1070 1261 1261 | 1313 | 1490 | 1407 | 1335 | 1266 | 1273 | 1102 | 968 

i Vc 80 | 110 110 | 10 130 130 130 | 130 | 130 | 130 | 130 
JET-POWER 0930 100 # 0.007 0.012 0.018 | 0.025 | 0.03 | 0.034 0.043 | 0051 006 007 0.079 

ФРЕЗЫ . ‘ RPM 25465 17507 11671 8754 | 8276 | 6897 | 5173 | 4138 3448 2586 2069 
FEED 713 840 840 | 875 | 993 938 | 890 | 844 | 828 | 724 | 654 
Vc 65 90 90 90 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 

V7 PLUS ПОС © 0.005 0.009 0.014 | 0.019 | 0.023 | 0.026 | 0.033 | 0.038 | 0.045 | 0.053 | 0.059 
ФРЕЗЫ . . RPM | 20690 14324 9549 | 7162 | 6366 | 5305 | 3979 3183 2653 1989 1592 

FEED 414 516 535 | 544 586 552 525 | 484 478 422 376 
ALU-POWER Ve 50 70 70 70 80 80 80 80 80 80 80 

HPC oa! aen ie 0,004 0.007 0.011 | 0.015 | 0.018 | 0.021 | 0.026 | 003 0036 0.042 0.048 
ФРЕЗЫ ь . RPM 15915 11141 7427 | 5570 | 5093 | 4244 | 3183 2546 2122 1592 1273 

FEED 255 312 327 334 367 356 331 | 306 | 306 | 267 | 244 
ALU- Ve 40 60 60 60 70 70 70 70 70 70 70 

POWER fz 0.004 0.007 | 0.009 0.013 | 0.016 0.018 0.022 0.025 003 0.036 0.041 
ФРЕЗЫ 0030 10 прм | 12732 9549 6366 4775 | 4456 | 374 2785 2228 | 1857 1393 | 1114 

D-POWER FEED | 204 267 229 |248 285 267 245 | 223 | 223 | 201 | 183 
GRAPHITE Vc 120 165 165 |165 1% | 195 | 195 | 195 | 200 | 195 | 195 

ФРЕЗЫ ОМ © 0.007 0012 0.018 | 0.025 | 0.03 | 0.034 0.043 | 0051 | 0.06 0071 0078 
" : RPM 38197 26261 17507 13130 12414 10345 7759 | 6207 5305 3879 3104 

D-POWER FEED 1070 1261 1261 | 1313 | 1490 | 1407 | 1335 | 1266 | 1273 | 1102 | 968 
CFRP Ve 80 | 110 110 | 10 130 130 | 130 | 130 | 130 | 130 | 130 

ФРЕЗЫ ой 2 0.007 0.012 0.018 | 0.025 | 0.03 | 0.034 | 0.043 | 0.051 | 0.06 | 007 | 0079 
. . АРМ 25465 17507 11671 | 8754 8276 6897 5173 | 4138 | 3448 2586 2069 

FEED 713 840 840 | 875 | 993 | 938 | 890 | 844 | 828 | 724 | 654 
РОУТЕРЫ 

СВХ $ = 
ФРЕЗЫ 

Ар 

K-2 — 
ФРЕЗЫ Ae 

— = 
ONLY ONE 

(РМб0) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS а RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS БЫстрО- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ re 

  

  

  

[1:75 \° УРНЫ С 6 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ п CBN 

FEED =MM/MiH, OPE 35) 

Е on a ИИ en 2 КИ 

              

121 121 121 ФРЕЗЫ 
0.039 0.082 0.063 or 0.09 0.079 

0050 10D fom 6566 4814 3852 3236 2407 1926 SMART 
FEED 1490 1502 1456 1359 1300 913 МОДУЛЬНЫЕ 
Vc 120 121 121 122 121 121 ФРЕЗЫ 
fz 0.039 0.052 0.063 007 0.09 0.079 

ООО nem 6366 4814 3852 3236 2407 1926 00 
FEED 1490 1502 1456 1359 1300 913 pee 
№ 120 121 121 122 121 121 
fz 0.039 0.052 0.063 0.07 0.09 0.079 

9.050 1.00 ppm 6366 4814 3852 3236 2407 1926 4G MILL 
FEED 1490 1502 1456 1359 1300 913 ФРЕЗЫ 
№ 106 108 106 106 108 110 
fz 0.036 0.049 0.058 0.065 0.083 0.095 X-POWER 

0050 106 RPM 5623 4297 3374 2812 2149 1751 PRO 
FEED 1215 1263 1174 1097 1070 998 ФРЕЗЫ 

№ 106 108 106 106 108 110 
fz 0.036 0,049 0.058 0,065 0.083 0.095 TitaNox- 

OOSD) TODS) pom 5623 4297 3374 2812 2149 1751 POWER 
FEED 1215 1263 1174 1097 1070 998 ФРЕЗЫ 
№ 95 97 94 95 97 98 
fz 0.035 0.046 0.055 0.062 0.079 0.091 JET-POWER 

9.05D 10D ppm | 5040 3860 2992 2520 1930 1560 ФРЕЗЫ 
FEED 1058 1065 987 937 915 852 
Ve 83 83 82 83 83 87 
fz 0.033 0.044 0.053 0.059 0.076 0.072 V7 PLUS 

ОЗ rem 4403 3302 2610 2202 1651 1385 ФРЕЗЫ 
FEED 872 872 830 780 753 598 

Ve 72 72 72 7 72 75 ALU-POWER 
fz 0.031 0.042 0.05 0.056 0.072 0.069 HPC 

ООВ ОС pom 3820 2865 2292 1910 1432 1194 ФРЕЗЫ 
FEED m1 72 688 642 619 494 
Ve 48 48 49 50 48 45 ALU. 
fz 0.028 0.037 0.045 0.05 0.064 0.071 РОМЕК 

9.030 1.09 bpm 2546 1910 1560 1326 955 716 ФРЕЗЫ 
FEED 428 424 421 398 367 305 ee 
Ve 106 108 106 106 108 110 GRAPHITE 

| # 0.036 0.049 0.058 0.065 0.083 0.095 рев 
RPM 5623 4297 3374 2812 2149 1751 WES 
FEED 1215 1263 1174 1097 1070 998 D-POWER 

Ve 95 97 94 95 97 98 СЕВР 

f 0.035 0.046 0.055 0.062 0.079 0.091 OPESbI 
ООО ТОВ pom 5040 3860 2992 2520 1930 1560 

FEED 1058 1065 987 937 915 852 
РОУТЕРЫ 

СВХ 5 
ФРЕЗЫ 

Ар 

K-2 
Ae ФРЕЗЫ 

— к — 

ONLY ONE 
(РМО) 
ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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НИЕ, 
СПЛАВ 

БЫСТРО- YS ot he RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

                    

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

CBN G8D63 И С 6&8 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ еси 

ФРЕЗЫ НЫ 

Е ЕЕ ee i-Xmill материала oe oe ee иитии нии 
ФРЕЗЫ Vc 120 120 125 

5 nem | aan 0.039 0.082 003 07 oe! 009 0.095 0.08 0.11 
SMART . RPM 6366 4775 | 3820 3183 «2728 | 2387 2122 1910 — 1592 

МОДУЛЬНЫЕ FEED 1490 1490 | 1444 | 1337 | 1326 | 1289 1613 1222 1401 
ФРЕЗЫ Vc 120 120 120 120 120 120 120 120 125 

РИ Е 0.039 0052 0063 007 0081 0.09 | 0095 0.08 0.11 
Х5070 . RPM 6366 4775 | 3820 3183 2728 | 2387 2122 1910 — 1592 
СИ FEED 1499 1490 | 1444 | 1337 1326 | 1289 1613 1222 1401 

Ve 120 120 120 120 120 120 120 120 125 
оо 150 @ 0.039 0.052 0063 | 007 0081 009 | 0095 0.08 0.11 

4G MILL . RPM 6366 4775 | 3820 | 3183 | «2728 | 2887 2122 1910 1592 
ФРЕЗЫ FEED 1490 1490 | 1444 | 1337 1326 | 1289 1613 1222 1401 

Vc 95 95 95 95 95 95 95 100 95 
fz 0.035 0.046 0.055 | 0062 | 007 | 0079 | 0.08 | 0091 0.096 

‘ oe 0.04D 15D ppm 5040 | 3780 3024 | 2520 2160 | 1890 | 1680 1592 1210 
ФРЕЗЫ FEED | 1058 | 1043 998 937 907 896 1075 | 1159 929 

Ve 95 95 95 95 95 95 95 100 95 
TitaNox- ть | пар @ 0.035 0046 | 0055 0062 007 | 0079 | 008 | 0091 | 0096 
РОМЕВ . RPM 5040 ° 3780 | 3024 | 2520 2160 | 1890 1680 1592 1210 
ФРЕЗЫ FEED 1058 1043 998 937 907 896 1075 — 1159 929 

м Vc 70 70 70 70 70 70 70 75 75 
JET-POWER qoapllaepe Е 0.031 0.042 0.05 | 0.056 | 0.066 | 0072 | 0073 | 0069 0.087 

ФРЕЗЫ . RPM 3714 2785 | 2228 1857 «1592 | 1398 1238 — 1194 955 
FEED = 691 702 668 624 630 602 723 659 665 

Vc 50 50 50 50 45 50 50 45 50 
V7 PLUS Ей = 0.028 (0037 0045 005 0051 | 0064 0066 | 0071 0.079 
ФРЕЗЫ , RPM | 2653 1989 | 1592 | 1326 | 1023 995 884 716 637 

FEED 446 442 430 398 313 382 467 407 403 
ALU-POWER Ve 95 95 95 95 95 95 95 100 95 

НРС aem| aan ie 0.035 0.046 0055 | 0.062 | 007 | 0079 | 008 | 0.091 0,096 
ФРЕЗЫ " RPM 5040 ° 3780 | 3024 2520 2160 | 1890 1680 1592 1210 

FEED 1058 1043 998 937 907 896 1075 — 1159 929 
ALU- Vc 95 95 95 95 95 95 95 100 95 

POWER fz 0.035 0.046 | 0055 | 0062 0.07 0.079 0.08 0.091 0.096 
ФРЕЗЫ 9.040 15D ppm 5040 | 3780 3024 | 2520 2160 | 180 1680 | 1592 1210 

D-POWER FEED | 1058 | 1043 998 937 907 896 1075 | 1159 929 

СКАРНПЕ 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ Ар 

РОУТЕРЫ Ae 
— k= 

CRX S 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

Ios Е RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS Б-СтРО- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ ren 

  

  

  

С 6&8 ЗУБЬЯМИ, ЭКСТРА ДЛИННЫЕ - БОКОВОЕ Vc = w/a. 
Те] 064 СЕРИЯ ФРЕЗЕРОВАНИЕ А CBN 

FED= Mw, OPESb| 
Описание т 

ИЕ ь "60 | 

Ve 

Ayamerp (@) 

|X: 
60 60 60 60 60 60 60 60 

0.06 

    

                  

60 ФРЕЗЫ 
f& 004 | 005 , 007 | 0075 0081 | 0085 0086 | 0089 

= 0010 30D Rpm 3183 2387S «191015921364. 1194. 1061 95 | 7% yy 
FEED 764 716 688 669 614 580 721 657 544, МОДУЛЬНЫЕ 

Vc 60 60 60 60 60 60 60 60 60 ФРЕЗЫ 
tz 004 | 005 006 | 007 | 0075 | 0081 | 0085 0086 | 0.089 

oo1p 30D RPM | зо 9 190 152 13641194 1061955764 BN 
FED 74 76 68 69 | 64 | 50 | 7л | 57k RL 
№ 60 60 60 60 60 60 60 60 60 

fz 0.04 0.05 0.06 0.07 0.075 0.081 0.085 0.086 0.089 

0010 350 ppm 3183 | 2387. 190 152 1364 94 | 10я | 95 74 45 
FED | 764 716 | 688 669 64 | 50 721 | 657 5 9 oprah 
№ 60 60 60 60 60 60 60 60 60 

fz 003 04 005 00 006 | 007 008 09 08 yy 
O01 30D ppm зв 29 19ю о 52° зы п пб | 95 м ОИ 

FEED | 53 | 53 53 53 50 59 69 68 4% 9 
№ 60 60 60 60 60 60 60 60 60 

cow 300 ® 003 004 005 | 001 | 0066 | 007 008 = 009 | 008 TiiaNlox- 
RPM 3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764 POWER 

FED | 573 573 53 | 53 50 | 59 69 68 49 PEI 
№ 50 50 50 50 50 50 50 50 50 

fz 0.03 0.04 0.05 0.06 0.066 0.071 0.081 0.091 0.081 JET-POWER 

01D 30D ppm 2653 | 199 159 136 п 95 м 76 | 69 pty 
FEED 48 47 | 48 47 4 44 53 59 43 
№ 60 60 60 60 60 60 60 60 60 

fz 003 004 005 | 001 | 0066 | 007 | 008 009 SCV PLUS 
0010 30D pm 3183 2387 | 190 1592 | 1364 1194 109 | 95 764 OPED 

FEED 573 573 573 583 540 509 679 688 489 

№ 60 60 60 60 60 60 60 60 6 ‘| ALU-POWER 
fz 03 004 | 005 «©0061-0066 = 007108 | 009s Be 

9.01D 30D рм  з8з 2387 190 159 1364 п | 109 95 76 LI 
ро 53 53 53| в 0 9 9 в № 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЬ 

7 D-POWER 
GRAPHITE 

Ap ФРЕЗЫ 

D-POWER 
77) pe | CERP 
— = | oPEsbI 

РОУТЕРЫ 

CRXS 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
   [РА (PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



К лучшему через инновации 

4G Mill END MILLS 
KOHWEBBIE OPESbI 4G Mill  



НИТИ 
СЛ] РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ с рр рии 

2 2 2 2 

  

  

    

     

    

       

    

   
     

   
   

    

   

  

      

     

      

ЗУБЬЯ 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ| — 30° 30° 30° 30° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ| (ферич. | (ферич. | (ферич. | Радиус 

"у, ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕРММ 8005 8005 8025 002 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕРМАХ| 8125 | №60 ° №10 0200 

СТРАНИЦА 166 172 182 | 185 
< инен, шейка . 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ "61 ре 
4GMii 
END MILLS ig 

Для высокоскоростной обработки заготовок из предварительно закаленной | 

т ” me 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 276 

Описание 
Е ЕТЕТЕ Cocras / Ctpyktypa / Tepmoo6pa6otka ial) 

Около 0.15% С Отожженная 125 о О О о 
ТЯ Около 0.45%С — Отожженная 190 13 о О О о 

FeneMPOSSHH2A Около045%С — Закаленная 20 25 о о о © 
Е Около 0,75% С Отожженная 270 28 © © © © 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 © © © © 

Отожженная 180 10 о о О О 

Низколегирован, Закаленная 275 29 © © © © 
| 8 | сталь Закаленная 300 32 © © © © 
ши Закаленная 350 38 © © © © 
ит Высоколегир. Отожженная 200 15 о о о о 
ШИ сталь Закаленная 325 35 © © © © 

ы Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

ержавекицая Мартенситная Закаленная 240 23 

14. crane Аустенитная 180 10 

Перлит. / Феррит. 180 10 о О О О 
Перлитная (Мартенситная} 260 26 о о о (©) 

Ферритная 160 3 о о о о 

Перлитная 250 25 о о о о 
Ферритная 130 о о О о 

Перлитная 230 21 о О О О 
Алюминиевый Не отверждаемая 60 

сплав Отвержд. Закаленная 100 

< 12% $1, Не отверждаемая 75 

НЫ < 12% 9, Отвержд. Закаленная 90 
литиевый сплав Е 

> 12% 91, Не отверждаемая 130 

Медь и медные Сплавы, РВ>1% 110 

сплавы CuZn, CuSnZn (latyHb) 90 

ГР: (Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц, и электролитич. медь 100 

Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

материалы — Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

ге Основа Состаренная 280 30 

в Отожженная 250 25 

Мили Со Основа  Состаренная 350 38 
Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

Se] Закаленная 550 55 О О О 
Ey oc Закаленная 6 60 
Е Отбелен. чугун Литье 400 42 © © © © 
Е Закален. чугун Закаленная 550 55 о О О о _         
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НИТИ, 
ЧИ РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ Е ИЕ Е 

АУ 69069 

  

ЗУБЬЯ 

447-45 | 449-45 | 44°45? Pm 45° TEPEMEHHDIMYTON| geen pon) ne ran) ia и = ma 
Радиуные ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ| мые мы — 

“G ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PasmepMN| 060 | 060 060 | 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ РазмерМАХ 0200 0200 0200 

СТРАНИЦА 273 273 274 =. 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ =" 
- oer | ыы | oS 

4G Mill 
Y& SPEED roucHeR ENV) IVIILLS 

D20.0 

  

  

        

   

  

   

   
      

    

    

     

      
    

   
  

  

  

Для высокоскоростной обработки заготовок из предварительно закаленной 
ФРЕЗЫ стали до НВс55 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 276 

Описание 
ЕПУРЬЕ Состав / Структура / Термообработка HB 

Около 0.15%С — Отожженная 125 оо 7] oO о 
Около 0.45%С — Отожженная 190 13 оо о о 

АЕ Около0.45%С — Закаленная 250 25 © © © © 
Около 0.75% С Отожженная 270 28 © © © © 
Около 0.75% С Закаленная 300 32 © © © О 

Отожженная 180 10 (©) о О О 

Низколегирован. Закаленная 275 29 © © © © 
| 8 | сталь Закаленная 300 32 © © © О 
ШИ Закаленная 350 38 © © © о 
| 10 | Высоколегир. Отожженная 200 15 О о О О 
ШИ сталь Закаленная 325 35 © © © О 
ea Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 О о о 

м А Мартенситная Закаленная 240 23 о о О 

14. Аустенитная 180 10 о о О © 
Перлит. / Феррит, 180 10 © © © © 

16 Перлитная (Мартенситная) 260 26 © © © © 
Ферритная 160 3 © © © © 
Перлитная 250 25 © © © © 

Ферритная 130 © © © © 
Перлитная 230 21 © © © © 

Алюминиевый — Не отверждаемая 60 

сплав Отвержд. Закаленная 100 

< 12% $1, Не отверждаемая 75 

ene <12% 91, Отвержд. Закаленная 90 

> 12% 9, Не отверждаемая 130 

Медь имедные Сплавы, РВ>1% 110 О О о 

сплавы CuZn, Сибп7п (Латунь) 90 О о О О 
ГРИ (Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц,иэлектролитич. медь 100 ©) О О 
ЕЯ Неметаллич, — Дюропласт пластик 

материалы — Каучук, дерево 
Fe Ochosa Отожженная 200 15 

Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

№ или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета плавы Закаленная 1050 Вт 

 Зкаленная сталь Закаленная 550 55 

Закаленная 630 60 

ПЕ Отбелен. чугун Литье 400 42 
КИ Закален. чугун Закаленная 550 55   
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& SPEED ROUGHER 

ХАРАКТЕРИСТИКИ 
Уникальный дизайн зубьев для отличного удаления стружки и снижения вибрации. 

Оптимальный профиль черновых зубьев для снижения нагрузки при резании. 

Специальная геометрия для высоких подач и тяжелых условий. 

Прочная конструкция торцевых зубьев для врезного и фрезерования карманов. 

}> ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ > ФРЕЗЫ С 5 ЗУБЬЯМИ 

  

ТОЛЩИНА И ФОРМА СТРУЖКИ 

> Обычная черновая концевая фреза 

  

    

      

Форма и размер стружки 
(равномерная) 

> X-SPEED Rougher 
Неравномерная толщина и форма стружки Форма и размер стружки 

о о (неравномерная) 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ



НИЕ 
СПЛАВ 

  

crea ae 
ФРЕЗЫ 

  WS LMNMHOPUYECKMA XBOCTOBMK BE; J] | Lt} серия 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ (короткий, средний, длинный 

хвостовик) 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

}> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, Verschleiffestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
bP Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закапенной стали (до НВс55), используемой при VerschleiGfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

AR a 
ИВ о р 

. | и Г. 
| Le 

[3 В a LY С.276-277 

  ыы 

    
  

R0.05~R3 R325-R125 

  

              

  

.A3M: MM 

РЕЯ ooo 
ye SEMD98001SE RO.05 0.1 4 0.1 40 Короткий 

x SEMD98001E RO.05 0.1 4 0.2 40 Средний 

SEMD980013SE RO0.05 0.1 3 0.2 40 Хвостов. Змм 

SEMD980015SE RO.075 0.15 4 0.15 40 Короткий 

SEMD980015E RO.075 0.15 4 0.3 40 Средний 

SEMD9800153SE RO.075 0.15 3 0.3 40 Хвостов. 3MM 

% SEMD98002SE RO.1 0.2 4 0.2 40 Короткий 

% SEMD98002E RO.1 0.2 4 0.4 40 Средний 

SEMD980023SE RO.1 0.2 3 0.4 40 Хвостов. Змм 

ye ~SEMD98003SE RO.15 0.3 4 0.3 40 Короткий 

ye SEMD98003E RO.15 0.3 4 0.6 40 Средний 

SEMD980033SE RO.15 0.3 3 0.6 40 XBocTos. 3MM 

SEMD98004SE RO.2 0.4 4 0.4 40 Короткий 

ye SEMD98004E RO.2 0.4 4 0.8 40 Средний 

SEMD980043SE RO.2 0.4 3 0.8 40 Хвостов. ЗММ 

% SEMD98005SE RO.25 0.5 4 0.5 40 Короткий 

SEMD98005S6SE RO.25 0.5 6 0.8 40 - 

%& SEMD98005E RO.25 0.5 4 1.0 40 Средний 

SEMD980053SE RO.25 0.5 3 1.0 40 Хвостов, Змм 

SEMD98006SE RO.3 0.6 4 0.6 40 Короткий 

ye SEMD98006E RO.3 0.6 4 1.2 40 Средний 

SEMD980063SE RO.3 0.6 3 1.2 40 Хвостов. Змм 

SEMD98007SE RO.35 0.7 4 0.7 40 Короткий 

%* SEMD98007E RO.35 0.7 4 14 40 Средний 

\: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

SE ee 
менее КЗ + 0.005 0--0.012 hs 

6anee R3 +0.010 0--0.015         
©: Отлично О: Хорошо 

190_— ООО ом к 
Описание Высокопегир. от  Ниитоонитиь Heroes cas SRI Hepes Оби НЫ Ke | 
vpl3323 1 2 a 4 В 6 7 8 9 10 11 12 134 15 1 417 18 19 20 

HRe 13 2 2 3 10 2 32 38 15 3 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 т 260 160 250 130 230 

Реюмме. О ОО © © © © © © 9 оо оо о 
150 но 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медьи медные сплавы Неметаллич, ео урны Тре ew a бар Закален, 
материала сплав сплав `Бронза/Латунь) a 

28 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 
HRe 4 a я 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 220 ry oo oo 400 Rm 1050 Rm 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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ИННА 
СПЛАВ 

  

  GIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВК] 5] 1 | в} }; eee 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ (короткий, средний, длинный 

хвостовик) 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, Verschleiffestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
№> Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55), используемой при Verschleiffestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

  

Le о 

В R 

и oe 4G MILL 
ИЯ SS ФРЕЗЫ 

| li 

[2 н As = [4 С.276-277 

RO.05~-R3 R325-R125 

Диаметр ЕТ Qnuna pex. 

R Di D2 ы La 

  

  

  

изм: ММ 

  

              

  

SEMD980073SE R0.35 0.7 3 14 40 Хвостов, ЗММ 

SEMD98008SE R0.4 0.8 4 0.8 40 Короткий 

% $ЕМО98008Е RO0.4 0.8 4 1.6 40 Средний 

SEMD980083SE 80.4 0.8 3 1.6 40 Хвостов. 3MM 

SEMD98009SE 80.45 0.9 4 0.9 40 Короткий 

эк SEMD98009E 80.45 0.9 4 1.8 40 Средний 

SEMD980093SE RO0.45 0.9 3 18 40 Хвостов, ЗММ. 

SEMD98010040E R0.5 1.0 6 15 40 Короткий 

SEMD980103SE RO.5 1.0 3 2.5 50 Хвостов, Змм 

SEMD98010S4SE RO.5 1.0 4 15 40 - 

% SEMD980104SE RO.5 1.0 4 2.5 50 Средний 

эк SEMD98010E [5 1.0 6 2.5 50 Средний 

3% SEMD98010070E RO.5 1.0 6 2.5 70 Длинный 

$ЕМО98010100Е 80.5 1.0 6 2.5 100 Длинный 

$ЕМО98012040Е R06 1.2 6 2 40 Короткий 

SEMD980123SE R06 1.2 3 3 50 Хвостов, ЗММ 

$ЕМО9801245Е R06 1.2 4 3 50 Средний 

э\ SEMD98012E Во.6 1.2 6 3 50 Средний 

SEMD98012070E RO0.6 1.2 6 3 70 Длинный 

$ЕМО98012100Е ВО.6 1.2 6 3 100 Длинный 

$ЕМО98015040Е В0.75 1.5 6 2.5 40 Короткий 

SEMD980153SE 80.75 1.5 3 4 50 Хвостов. 3MM 

ye SEMD980154SE RO.75 1.5 4 4 50 Средний 

жж $ЕМ098015Е RO.75 15 6 4 50 Средний 

‚: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер Е Допускна | Допуск на диам. 
радиус (мм) | диаметр (мм) __ хвостовика 

менее R3 +0.005 0--0.012 h5 
более R3 +0.010 0~-0.015   

©: Отлично О: Хорошо 

  

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 HRe 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Pexommeno. © о О © © О © © © О © О О О о О о 

Iso 
Описание 'Алюминиево-литиевый . aoe MES "ESR: ewoneoryomen En Saye eet Sars 
VDI3323 21 22 23 24 25 27 8 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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TBEPQbIA 
СПЛАВ 

  

crea ae 
ФРЕЗЫ 

  WS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] =] "| в}; 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ (короткий, средний, длинный 

хвостовик) 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№» Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, Мегзсте!ВГезНоКек. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
№ Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стапи (до НВс55), используемой при VerschleiBfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

/R г —_—9 
/ ju, 

Le 

C.276-277 

RO.05~R3_ R325-R125 
|.A3M: MM 

Avametp РТ РЕ ЕЛЕ ЧЕ 
i D1 02 и 12 

  

    
  

  

            
  

  
        

%~ SEMD98015070E RO.75 15 6 4 70 Длинный 

SEMD98015100E RO.75 15 6 4 100 Длинный 

ye SEMD98020040E R1.0 2.0 6 3 40 Короткий 

SEMD980203SE R1.0 2.0 3 5 50 Хвостов. Змм 

+e SEMD980204SE R1.0 2.0 4 5 50 Средний 

ye SEMD98020E R1.0 2.0 6 5 50 Средний 

te SEMD98020080E R1.0 2.0 6 5 80 Длинный 

SEMD98020100E R1.0 2.0 6 5 100 Длинный 

SEMD98025040E R1.25 2.5 6 4 40 Короткий 

SEMD980253SE R1.25 2.5 3 6 60 Хвостов, Змм 

%& SEMD980254SE В1.25 2.5 4 6 60 Средний 

ye SEMD98025E R1.25 2.5 6 6 60 Средний 

+ SEMD98025080E R1.25 2.5 6 6 80 Длинный 

SEMD98025100E R1.25 2.5 6 6 100 Длинный 

+e SEMD98030040E R15 3.0 6 45 40 Короткий 

SEMD980303SE R1.5 3.0 3 6 60 Хвостов, ЗММ 

+ SEMD980304SE R1.5 3.0 4 6 60 Средний 

+ SEMD98030E R15 3.0 6 6 60 Средний 

% SEMD98030080E R15 3.0 6 6 80 Длинный 

+ SEMD98030100E R15 3.0 6 6 100 Длинный 

%& SEMD98035E R1.75 3.5 6 8 70 - 

%& SEMD98040050E R2.0 4.0 6 6 50 Короткий 

ye SEMD980404SE R2.0 4.0 4 8 70 Средний 

te SEMD98040E R2.0 4.0 6 8 70 Средний 

к: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

er НЫ 
менее КЗ + 0.005 0--0.012 h5 

6onee R3 +0.010 0--0.015 
О: Отлично О: Хорошо 

10 a = Мо eee 

№\113323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 061 2 13 4 #15 16 17 18 19 © 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Poot, OO О О © © О © © © О 86 ооо оо о 

SO ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — Титновые Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав ВВ Латунь) материалы сталь чуун ЧУН 
М1 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 35 

1 34 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 2 25 
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  37 © 
НЕ 
СПЛАВ 

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК К] 5] "| }* 1; 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ (короткий, средний, длинный 

XBOCTOBMK) 

№>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. 
№» Отличная производительность при об-ке предварит. 
закаленной стали (до НВс55}, используемой при 
изготовлении штампов и пресс-форм. 

/R г 
—— ===. рт 

С.276-277 

  

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 
Verschleiffestigkeit. 

> Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
VerschleiBfestigkeit erhoht. 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 
bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  L2 
po 

  

RO.05-R3 R325-R125 
.ИЗм: ММ 

Quametp Диам. Anuna pex. | ean |e? | astra | Me [Osun ane 
R Di D2 li L2 
  

              

  
  

  

ye SEMD980401004SE R2.0 4.0 4 8 100 Длинный 

SEMD980401204SE R2.0 4.0 4 8 120 Длинный 

ye SEMD98040100E R2.0 4.0 6 8 100 Длинный 

ye SEMD98040120E R2.0 4.0 6 8 120 Длинный 

ye SEMD98045E R2.25 45 6 9 80 - 

эж $ЕМО98050060Е 82.5 5.0 6 eS 60 Короткий 

ye SEMD98050E R2.5 5.0 6 10 80 Средний 

SEMD980505SE R2.5 5.0 5 10 80 5ммовапк 

% SEMD98055E R2.75 5.5 6 11 90 - 

ye SEMD98060050E R3.0 6.0 6 9 50 Короткий 

%* SEMD98060060E R3.0 6.0 6 9 60 Короткий 

ye SEMD98060080E R3.0 6.0 6 9 80 Короткий 

ye SEMD98060E R3.0 6.0 6 12 90 Средний 

ye SEMD98060110E R3.0 6.0 6 12 110 Длинный 

эж $ЕМО98060130Е R3.0 6.0 6 12 130 Длинный 

ye SEMD98060150E R3.0 6.0 6 12 150 Длинный 

xe SEMD98065E R3.25 6.5 8 13 90 - 

эж $ЕМО98070Е R3.5 7.0 8 14 90 2 

ye SEMD98080050E R4.0 8.0 8 12 50 Короткий 

%* SEMD98080060E R4.0 8.0 8 12 60 Короткий 

ye SEMD98080080E R4.0 8.0 8 12 80 Короткий 

ye SEMD98080090E R4.0 8.0 8 12 90 Короткий 

ye SEMD98080E R4.0 8.0 8 14 100 Средний 

ye SEMD98080130E R4.0 8.0 8 14 130 Длинный 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер ОЕ О ЕЕ 
Е диаметр (мм) хвостовика 

менее КЗ + 0.005 0-- 0.012 hs 

более R3 +0.010 0--0.015 
О: Отлично О: Хорошо 

50 iii lal | 
ae Нелегированная сталь, Низколегирован. сталь Hey ая b 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о О © © О © © о © О о О О О О 
т 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав ) материалы сталь чугун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 40 4 

HRe 15 30 25 38 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Вт 1050Вт 550 630 400 550 

Рекомменд. © о 
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TBEPQbIA 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  WS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] =] "| в} |; 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ (короткий, средний, длинный 

хвостовик) 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№» Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, VerschleiBfestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
bP Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стапи (до НВс55), используемой при VerschleiBfestigkeit erhéht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

„К L 
OT DT 

| Г. 
| L2 

C.276-277 

RO.05~R3_ R325-R125 
|.A3M: MM 

Ed РТВ nw rane | Agee? | ptt | Me™ [Ossian nme 
R D1 02 и Le 

  

    
  

  

              
  

ye SEMD98080150E R4.0 8.0 8 14 150 Длинный 

%* SEMD98085E R4,25 8.5 10 16 100 a 

% SEMD98090E R4.5 9.0 10 18 100 . 

SEMD98100050E R5.0 10.0 10 15 50 Короткий 

% SEMD98100060E R5.0 10.0 10 15 60 Короткий 

% SEMD98100080E R5.0 10.0 10 15 80 Короткий 

% SEMD98100090E R5.0 10.0 10 15 90 Короткий 

% SEMD98100E R5.0 10.0 10 18 100 Средний 

э SEMD98100130E R5.0 10.0 10 18 130 Длинный 

© $ЕМО98100150Е R5.0 10.0 10 18 150 Длинный 

эк $ЕМО98100180Е R5.0 10.0 10 18 180 Длинный 

SEMD98100200E R5.0 10.0 10 18 200 Длинный 

%* SEMD98110E R5.5 11.0 12 20 100 - 

SEMD98120060E R6.0 12.0 12 18 60 Короткий 

% SEMD98120080E R6.0 12.0 12 18 80 Короткий 

SEMD98120090E R6.0 12.0 12 18 90 Короткий 

% SEMD98120100E R6.0 12.0 12 18 100 Короткий 

эж SEMD98120E R6.0 12.0 12 22 110 Средний 

% SEMD98120130E R6.0 12.0 12 22 130 Длинный 

% SEMD98120150E R6.0 12.0 12 22 150 Длинный 

© $ЕМО98120180Е R6.0 12.0 12 22 180 Длинный 

% SEMD98120200E R6.0 12.0 12 22 200 Длинный 

% SEMD98130E R6.5 13.0 12 24 100 - 

%& SEMD98140E R7.0 14.0 12 26 100 Средний 

\ : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер Е Допускна Допуск на диам. 
Е) диаметр (мм) оч: 

менее R3 + 0.005 0- - 0.012 hs 
Gonee R3 + 0.010 0--0.015         

О: Отлично О: Хорошо 

Описание 
к 

Create Hanenpoaaiian eran Hreronenipcmn. crane ЗИЛ  Hepmaasouan crane | Canary PASS Кожи чиун 
20 VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

Реюммен. О ОО © © О © © © о 9 ооо о о о 
ee eee ОО a 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — Титновые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав ВЕЛ Латунь) материалы сталь чуун ЧУН 

35 №013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 36 37 38 3 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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  GIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВК] 1" | о} 1; А 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ (короткий, средний, длинный 

XBOCTOBMK) 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 
Verschleiffestigkeit. 

> Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
Verschleifestigkeit erhoht. 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 
bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

}> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. 
№» Отличная производительность при об-ке предварит. 
закаленной стали (до НВс55), используемой при 
изготовлении штампов и пресс-форм. 

АЕ п 
Lk 

C.276-277 

RO.05~R3 R32-R125 

R Zz 

D1 
| ы 

  

  

  

  

            
  

  

изм: мм 

L, ина OK, SS Ee 
R Di D2 и La 

ж SEMD9814014SE R7.0 14.0 14 26 100 - 
SEMD9814016SE R7.0 14.0 16 26 100 - 
SEMD98150E R7.5 15.0 16 28 140 - 

%& SEMD98160100E R8.0 16.0 16 24 100 Короткий 
SEMD98160130E R8.0 16.0 16 24 130 Короткий 

к SEMD98160E 88.0 16.0 16 30 150 Средний 

SEMD98160180E R8.0 16.0 16 30 180 Длинный 

%& SEMD98160200E R8.0 16.0 16 30 200 Длинный 
% SEMD98180E R9.0 18.0 16 34 150 Средний 

SEMD9818018SE R9.0 18.0 18 34 150 - 

эк $ЕМ098200100Е 810.0 20.0 20 30 100 Короткий 

SEMD98200130E R10.0 20.0 20 30 130 Короткий 

к $ЕМ098200Е 810.0 20.0 20 38 150 Средний 
SEMD98200200E R10.0 20.0 20 38 200 Длинный 

SEMD98250120E R12.5 25.0 25 50 120 Короткий 

SEMD98250E R12.5 25.0 25 50 180 Средний 

 : Складская позиция 

Размер Е] Допускна — | Допуск на диам. 
радиус (мм) __ диаметр (мм) |__ хвостовика 

менее РЗ + 0.005 0--0.012 hs 
Gonee R3 +0.010 0--0.015 
  

О: Отлично О: Хорошо 

  

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о О © © о © © © О © о О О О О О 
SO a 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
сплав ) сталь чуун  чуун 

№М13323 21 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © о 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



ТВЕРДЫЙ 
CrinAB 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  LS И вов ЗЕМ846 серия 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

»>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

}> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, Verschleiffestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
b> Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
3akaneHHoH crann (a0 HRe55), ucnonb3syemon npn VerschleiRfestigkeit erhoht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

  
aR 5 д. и 

К 
L3 

Ф В a | С.278-289 

RO.05-R3 R4-R6 
Ед изм: ММ 

Диаметр Диам. Е: [Е Диаметр 
ры XBOCTOB. и sll ПТ: 

  

  

L2       

  

  

  

                

  

SEM846001002E RO.05 0.1 4 0.1 0.2 40 0.085 

SEM846001003E RO.05 0.1 4 0.1 0.3 40 0.085 

SEM846001005E RO0.05 0.1 4 0.1 0.5 40 0.085 

SEM84600101E R0.05 0.1 4 0.1 1 40 0.085 

к $ЕМ846002005Е RO.1 0.2 4 0.2 0.5 40 0.17 

к $ЕМ84600201Е RO.1 0.2 4 0.2 1 40 0.17 

SEM846002015E RO.1 0.2 4 0.2 1.5 40 0.17 

3% $ЕМ84600202Е RO.1 0.2 4 0.2 2 40 0.17 

SEM84600203E RO.1 0.2 4 0.2 3 40 0.17 

к $ЕМ84600301Е RO.15 0.3 4 0.3 1 40 0.27 

к $ЕМ846003015Е RO.15 0.3 4 0.3 15 40 0.27 

% SEM84600302E RO.15 0.3 4 0.3 2 40 0.27 

SEM846003025E RO.15 0.3 4 0.3 2.5 40 0.27 

к $ЕМ84600303Е 80.15 0.3 4 0.3 3 40 0.27 

к $ЕМ84600304Е RO.15 0.3 4 0.3 4 40 0.27 

SEM84600305E RO.15 0.3 4 0.3 5 40 0.27 

к $ЕМ84600401Е RO.2 0.4 4 0.4 1 40 0.37 

к $ЕМ846004015Е RO.2 0.4 4 0.4 1.5 40 0.37 

к $ЕМ84600402Е RO.2 0.4 4 04 2 40 0.37 

к $ЕМ846004025Е RO.2 0.4 4 04 2.5 40 0.37 

% SEM84600403E RO.2 0.4 4 0.4 3 40 0.37 

% SEM84600404E RO.2 0.4 4 0.4 4 40 0.37 

К $ЕМ84600405Е RO.2 0.4 4 0.4 5 40 0.37 

жж SEM84600406E RO.2 0.4 4 0.4 6 40 0.37 

\ : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

ИЕ 
менее КЗ + 0.005 0-- 0.012 hs 
более R3 + 0.010 0-- 0.015         

©: Отлично О: Хорошо 

19 0_— ООО ИИИ ом кк 
Описание Высоколегир. р г а 
vpl3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 2 13 14 #15 16 17 18 19 20 

HRe 13 2 2 32 10 2 32 3 1 3 15 23 10 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюмме. О О © © © © © © © © 9 ооо о о о 
Iso но 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Le Неметаллич. оо уронны Тре Зо ОНИ 'Отбелен. Зале 
материала сплав сплав Бронза/Латунь) a 

28 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 
HRe oo a а 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 о о 0 400 Rm 1050 Rm em 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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  GIS С: $ЕМ846 серия 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, VerschleiBfestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
№ Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55}), используемой при VerschleiBfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

  
  

        

  

  

  

                

R 

AR DB 4 

aot 
Le |4 Ls > 

Cia AL С.278-289 
В0.05-КЗ R4-R6 

Ед.изм: мм 

ЕЕ ЕЕ cpe3pi XBOCTOB. yactu длина О 

SEM84600408E RO.2 0.4 4 0.4 8 40 0.37 
SEM84600410E RO.2 0.4 4 0.4 10 40 0.37 

 $ЕМ84600501Е 80.25 0.5 4 0.5 1 45 0.45 
SEM846005015E RO.25 0.5 4 0.5 1.5 45 0.45 

> SEM84600502E RO.25 0.5 4 0.5 2 45 0.45 
SEM846005025E RO.25 0.5 4 0.5 2.5 45 0.45 

% SEM84600503E RO.25 0.5 4 0.5 3 45 0.45 
К $ЕМ84600504Е 80.25 0.5 4 0.5 4 45 0.45 
3 SEM84600505E RO.25 0.5 4 0.5 5 45 0.45 
> SEM84600506E RO.25 0.5 4 0.5 6 45 0.45 
 $ЕМ84600508Е 80.25 0.5 4 0.5 8 45 0.45 
te SEM84600510E RO.25 0.5 4 0.5 10 45 0.45 

SEM84600512E RO.25 0.5 4 0.5 12 45 0.45 
SEM84600514E RO.25 0.5 4 0.5 14 45 0.45 
SEM84600516E RO.25 0.5 4 0.5 16 45 0.45 

К $ЕМ84600601Е 80.3 0.6 4 0.6 1 45 0.55 
ж $ЕМ84600602Е RO.3 0.6 4 0.6 2 45 0.55 
ж $ЕМ84600603Е RO.3 0.6 4 0.6 3 45 0.55 
ж $ЕМ84600604Е RO.3 0.6 4 0.6 4 45 0.55 
+ SEM84600605E RO.3 0.6 4 0.6 5 45 0.55 
+e SEM84600606E RO.3 0.6 4 0.6 6 45 0.55 
> SEM84600608E RO.3 0.6 4 0.6 8 45 0.55 
3% SEM84600610E RO.3 0.6 4 0.6 10 45 0.55 
> SEM84600612E RO.3 0.6 4 0.6 12 45 0.55 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Pasmep Допуск на О И 
eee Gad) диаметр (мм) хвостовика 

менее R3 + 0.005 0--0.012 
более ВЗ + 0.010 0--0.015 
  
  

©: Отлично О: Хорошо 

  

НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о о © © О © © © О © О о О (©) О о 
Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
сталь — чиун 
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4G MILL 
(os) 

 



ЦЕНЯТ 
=) 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  IS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВС] |: 7 crus 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, Verschleiffestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
№» Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стапи (до НВс55), используемой при VerschleiBfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

  — a of (oo pee 

L2 

(3 is = [4 С.278-289 

0.05-5З  В4-К6 
д.изм: мм 

Диаметр Диам. PU od [Е pV ET aye) 
PN LZ фрезы хвостов. части р шейки 

К Di li Ls 12 D3 

  

  

        

   
  

  

              
  

  

D2 

SEM84600614E RO.3 0.6 4 0.6 14 45 0.55 

SEM84600616E RO.3 0.6 4 0.6 16 45 0.55 

% SEM84600702E R0.35 0.7 4 0.7 2 45 0.65 

%& SEM84600704E R0.35 0.7 4 0.7 4 45 0.65 

к $ЕМ84600706Е 80.35 0.7 4 0.7 6 45 0.65 

SEM84600708E RO.35 0.7 4 0.7 8 45 0.65 

SEM84600710E R0.35 0.7 4 0.7 10 45 0.65 

SEM84600712E RO.35 0.7 4 0.7 12 45 0.65 

SEM84600801E RO.4 0.8 4 0.8 1 45 0.75 

к $ЕМ84600802Е RO.4 0.8 4 0.8 2 45 0.75 

к $ЕМ8460080ЗЕ RO.4 0.8 4 0.8 3 45 0.75 

% SEM84600804E RO.4 0.8 4 0.8 4 45 0.75 

% SEM84600805E RO.4 0.8 4 0.8 5 45 0.75 

к $ЕМ84600806Е RO.4 0.8 4 0.8 6 45 0.75 

к $ЕМ84600808Е RO.4 0.8 4 0.8 8 45 0.75 

> +SEM84600810E RO.4 0.8 4 0.8 10 45 0.75 

к $ЕМ84600812Е RO.4 0.8 4 0.8 12 45 0.75 

SEM84600814E RO.4 0.8 4 0.8 14 45 0.75 

SEM84600816E RO.4 0.8 4 0.8 16 45 0.75 

SEM84600820E RO.4 0.8 4 0.8 20 45 0.75 

% SEM84600904E RO.45 0.9 4 0.9 4 45 0.85 

SEM84600906E 80.45 0.9 4 0.9 6 45 0.85 

к $ЕМ84600908Е 80.45 0.9 4 0.9 8 45 0.85 

SEM84600910E R0.45 0.9 4 0.9 10 45 0.85 

к: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

о ae 
менее КЗ + 0.005 0--0.012 h5 

6onee R3 +0.010 0--0.015       
  

©: Отлично О: Хорошо 

180 _— ПООООООООООООООИИИ ом к | 
Описание Высоколегир. р г | 
VDI 3323 1 2 a 4 5} 6 7 8 9 10 11 12 13 14 1B) 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюммед. О O OF © © ОБО © © © О о ооо ооо 

| 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый eee сплавы Неметаллич. неро НЙ Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав Латунь} О сталь чуун ЧУН 
М1 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 37 38 39 40 41 

HRe 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 50 #0 so oD 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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  © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 5 3 "|: 7. ГИЯ 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, VerschleiBfestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
№ Отличная производитепьность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55), используемой при VerschleiBfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

R oA 
—— sss (lsd 

и 

С.278-289 

К0.05-КЗ 84-86 

  
  

| 
L3 

le       

  

  

  

                
  
  

  

Ед.изм: мм 

Sasa фрезы хвостов. Ты] длина ГЕО 

ж $ЕМ84601002Е RO.5 1.0 4 1 2 50 0.95 

к $ЕМ84601003Е RO.5 1.0 4 1 3 50 0.95 

к $ЕМ84601004Е RO.5 1.0 4 1 4 50 0.95 

> SEM84601005E RO.5 1.0 4 1 5 50 0.95 

К $ЕМ84601006Е RO.5 1.0 4 1 6 50 0.95 

к $ЕМ84601007Е RO.5 1.0 4 1 7 50 0.95 

ye ~SEM84601008E RO.5 1.0 4 1 8 50 0.95 

SEM84601009E RO.5 1.0 4 1 9 50 0.95 

ж $ЕМ84601010Е RO.5 1.0 4 1 10 50 0.95 

ye ~SEM84601012E RO.5 1.0 4 1 12 50 0.95 

ye ~SEM84601014E RO.5 1.0 4 1 14 50 0.95 

3х $ЕМ84601016Е RO.5 1.0 4 1 16 50 0.95 

%e SEM84601018E RO.5 1.0 4 1 18 50 0.95 

К $ЕМ84601020Е RO.5 1.0 4 1 20 50 0.95 

SEM84601022E RO.5 1.0 4 1 22 60 0.95 

x SEM84601026E RO.5 1.0 4 1 26 60 0.95 
к $ЕМ84601030Е RO.5 1.0 4 1 30 70 0.95 

SEM84601040E RO.5 1.0 4 1 40 80 0.95 

SEM84601050E RO.5 1.0 4 1 50 100 0.95 

© $ЕМ84601204Е RO.6 1.2 4 1.2 4 50 1.15 

\ $ЕМ84601206Е RO.6 1.2 4 1.2 6 50 1.15 

Эх $ЕМ84601208Е RO.6 1.2 4 1.2 8 50 1.15 

К $ЕМ84601210Е RO.6 1.2 4 1.2 10 50 1.15 

ye SEM84601212E RO.6 1.2 4 1.2 12 50 1.15 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер Е Е 
6 Е, хвостовика 

менее R3 + 0.005 0--0.012 hs 
более КЗ + 0.010 0--0.015 

©: Отлично О: Хорошо 

0 АР ae 
eee Нелегированная сталь т He 
№3323 1 2 3 4 5 

НВс 13 25 28 32 
HB 125 190 250 270 300 

Рекомменд. (О о о © © oO © © © (© © О О О О О О 

rae Алюминиевый Алюминиево-литиевый и медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

№013323 21 2 23 24 25 2 2 28 2 3 3 3 3 39 35 36 3 38.39 "40. 41 
НВс 15 30 25 38 55 60 42 55 
НВ 60 10 15 9 130 10 9 10 20 20 250 350 «= 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

Рети 
ФРЕЗЫ 

  

  GIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК FR) =] "|; eee 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная » Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущая способность и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам Verschleiffestigkeit. 
‘уменьшилось усилие резания и повысилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 

> Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55}, используемой при VerschleiRfestigkeit erhaht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

я
 a 

——_—_—_———ы—5 lt 
№ РИ СИИ 

ie is a Ly С.278-289 

К0.05-53З А-В 
д.изм: мм 

ЕТ: ЕТ OTE Wl O6ujaa Quametp 
фрезы хвостов. ме ИЕ шейки 

К Di и L3 La D3 

  

    

  

  

  

  

                

  

D2 

ye ~SEM84601216E RO.6 1.2 4 1.2 16 50 1.15 

$ЕМ84601220Е RO.6 1.2 4 1.2 20 50 1.15 

SEM84601226E RO.6 1.2 4 1.2 26 60 1.15 

$ЕМ84601406Е RO.7 1.4 4 1.4 6 50 1.35 

SEM84601408E RO.7 1.4 4 1.4 8 50 1.35 

SEM84601410E RO.7 1.4 4 1.4 10 50 1.35 

SEM84601412E RO.7 1.4 4 1.4 12 50 1.35 

SEM84601416E RO.7 1.4 4 1.4 16 50 1.35 

ex $ЕМ84601503Е RO.75 15 4 1.5 3 50 1.45 

ye ~SEM84601504E RO.75 15 4 1.5 4 50 1.45 

%& $ЕМ84601505Е RO.75 15 4 15 5 50 1.45 

%& SEM84601506E RO.75 15 4 15 6 50 1.45 

SEM84601507E RO.75 1.5 4 1.5 7 50 1.45 

3% $ЕМ84601508Е RO.75 15 4 1.5 8 50 1.45 

3% $ЕМ84601510Е 80.75 1.5 4 1.5 10 50 1.45 

*ж SEM84601512E RO.75 1.5 4 1.5 12 50 1.45 

Ж $ЕМ84601514Е RO.75 15 4 1.5 14 50 1.45 

ye ~SEM84601516E RO.75 15 4 1.5 16 50 1.45 

ye ~SEM84601518E RO.75 15 4 1.5 18 50 1.45 

%& $ЕМ84601520Е RO.75 15 4 15 20 50 1.45 

SEM84601522E RO.75 1.5 4 1.5 22 60 1.45 

$ЕМ84601526Е RO.75 1.5 4 1.5 26 60 1.45 

SEM84601530E RO.75 1.5 4 1.5 30 70 1.45 

SEM84601535E RO.75 15 4 1.5 35 70 1.45 

>: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Размер Е Допускна | Допуск на диам. 
paayc (MM) Е: ЕЕ 

менее ВЗ +0.005 0-- 0.012 h5 

более R3 +0.010 0--0.015         
О: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание . 

20 \013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 186-260 160 250 130-230 

Рекоммен. © о о © © о © © © О © О о О О о О 

Iso eee a он 
mate оное Вес питон НЮ славы Неметаллич. и oat favors’ Mepomptseqmepenans ТОО era 
VDI VDr3323 
HRe a 2 a 

HB 60 100 75 90 130 110 90 100 о 280 Py sO 2 400Rm 1050 Rm 5 630 40 550 

Рекоменд. О © О 
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  GS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 5 3 "|; 7. ГИ 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, МегэсмеезНокек. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
№>Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55), используемой при Verschlei&festigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

  
  

R R 

и Ds к 4G MILL 
—ы=ы— (ff (Isp оРЕЗЫ 

и 

Po Н Ad = [4 С.278-289 

La 

RO.05-R3 R4-R6 

  

L2       

  

  

  

              
  

  

Ед.изм: мм 

SSS фрезы хвостов. части шейки длина шейки 

SEM84601540E RO.75 1.5 4 1.5 40 80 1.45 

$ЕМ84601604Е RO.8 1.6 4 1.6 4 50 055 

$ЕМ84601606Е RO.8 1.6 4 1.6 6 50 1.55 

к $ЕМ84601608Е RO.8 16 4 1.6 8 50 255 

$ЕМ84601610Е RO.8 1.6 4 1.6 10 50 1.55 

к $ЕМ84601612Е RO.8 16 4 1.6 12 50 15) 

ye ~SEM84601616E RO.8 1.6 4 1.6 16 50 1.55 

SEM84601620E RO.8 16 4 1.6 20 50 1.55 

ye ~SEM84601804E RO.9 1.8 4 1.8 4 50 1.75 

SEM84601806E RO.9 18 4 1.8 6 50 1.75 

je ~SEM84601808E RO.9 18 4 1.8 8 50 1.75 

$ЕМ84601810Е RO0.9 1.8 4 1.8 10 50 1.75 

© $ЕМ84601812Е RO.9 1.8 4 1.8 12 50 1.75 

к $ЕМ84601816Е RO.9 18 4 1.8 16 50 1.75 

SEM84601820E RO.9 18 4 1.8 20 50 1.75 

ye SEM84602004E R1.0 2.0 4 2 4 50 1.95 
к $ЕМ84602006Е R1.0 2.0 4 2 6 50 1.95 

к $ЕМ84602008Е R1.0 2.0 4 2 8 50 1.95 

к $ЕМ84602010Е R1.0 2.0 4 2 10 50 1.95 

к $ЕМ84602012Е R1.0 2.0 4 2 12 50 1.95 

к $ЕМ84602014Е R1.0 2.0 4 2 14 50 1.95 

к $ЕМ84602016Е R1.0 2.0 4 2 16 50 1.95 

к $ЕМ84602018Е R1.0 2.0 4 2 18 50 1.95 

ye _SEM84602020E R1.0 2.0 4 2 20 50 1.95 
Ж : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер ее ЕЕК 
радиус (мм} РЕ. Е: 

менее КЗ + 0.005 0--0.012 hs 

более R3 + 0.010 0--0.015 
  

©: Отлично О: Хорошо 

  

№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Рекммен. © о о © © О © © © (©) © О О о О oO О 

ТСО ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый и медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

сплав сплав ) материалы сталь  чиун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 27 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

HI 15 30 25 3 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Рт 1050 Ат 550 630 400 550 

Рекомменд. О © о 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВС] 1 "|: С 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, УегзсНе!УезНокей. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
> Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55), используемой при VerschleiRfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

  
R oA — es. 

и 

[ = С.278-289 

La 

К0.05-В3  В4-Вб 
д.изм: мм 

Е Диам. Длина реж. Общая Е) 
ТН XBOCTOB. Prat PL) шейки 

К Di D2 и L3 L2 D3 

  

  

La       

  

  

  

                

  

SEM84602022E R1.0 2.0 4 2 22 60 1.95 

к $ЕМ84602026Е R1.0 2.0 4 2 26 60 1.95 

%& SEM84602030E R1.0 2.0 4 2 30 70 1.95 

%& SEM84602035E R1.0 2.0 4 2 35 70 1.95 

$ЕМ84602040Е R1.0 2.0 4 2 40 80 1.95 

SEM84602045E R1.0 2.0 4 2 45 90 1.95 

SEM84602050E R1.0 2.0 4 2 50 100 1.95 

SEM84602060E R1.0 2.0 4 2 60 110 1.95 

ye ~SEM84602508E R1.25 2.5 4 2.5 8 50 2.40 

je ~SEM84602510E R1.25 2.5 4 2.5 10 50 2.40 

* $ЕМ84602512Е В1.25 2.5 4 2.5 12 50 2.40 

%& SEM84602516E R1.25 2.5 4 2.5 16 50 2.40 

%& SEM84602520E R1.25 2.5 4 2.5 20 50 2.40 

SEM84602522E R1.25 2.5 4 2.5 22 60 2.40 

$ЕМ84602526Е 81.25 2.5 4 2.5 26 60 2.40 

SEM84602530E R1.25 2.5 4 2.5 30 70 2.40 

SEM84602535E R1.25 25 4 2.5 35 70 2.40 

SEM84602540E 81.25 2.5 4 2.5 40 80 2.40 

SEM84602545E R1.25 2.5 4 25 45 90 2.40 

SEM84602550E R1.25 2.5 4 2.5 50 100 2.40 

% SEM84603006E R15 3.0 6 3 6 50 2.85 

%& SEM84603008E R1.5 3.0 6 3 8 50 2.85 

3% SEM84603010E R1.5 3.0 6 3 10 50 2.85 

ж SEM84603012E R15 3.0 6 3 12 50 2.85 

к: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер Aonyck Ha Допускна | Допуск на диам. 
ОО MaMeTp (MM) XBOCTOBUKa 

менее ВЗ + 0.005 0-- 0.012 h5 

6onee R3 +0.010 0--0.015         

©: Отлично О: Хорошо 

к | 

20 \013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 — 250 130 230 

Poorer О O O © © O 6 © © O 6 ооо оо о 

ТСО ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Я медные сплавы Неметаллич. =a Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав ь) материалы сталь чугун 

VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350 3820S 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 

178 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru G& YG-1 CO.,LTD. 
 



  GS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 5] 3 "|; 7. ИА 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, VerschleiBfestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
b> Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55}), используемой при VerschleiBfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

Li 

С.278-289 

К0.05-КЗ 84-86 

  
  

13 
12 к 
      

  

  

  

                

Ед.изм: мм 

Sas cbpe3pi XBOCTOB. части длина шейки 

> SEM84603014E R15 3.0 6 3 14 60 2.85 
SEM84603015E R15 3.0 6 3 15 60 2.85 

 $ЕМ84603016Е R15 3.0 6 3 16 60 2.85 
%& SEM84603018E R15 3.0 6 3 18 60 2.85 
> SEM84603020E R15 3.0 6 3 20 60 2.85 
К SEM84603022E R15 3.0 6 3 22 65 2.85 
% SEM84603026E R15 3.0 6 3 26 65 2.85 
к $ЕМ84603030Е R15 3.0 6 3 30 70 2.85 
© $ЕМ84603035Е R15 3.0 6 3 35 70 2.85 
+e SEM84603040E R15 3.0 6 3 40 80 2.85 
% SEM84603045E R15 3.0 6 3 45 90 2.85 
3 SEM84603050E R15 3.0 6 3 50 100 2.85 

SEM84603060E R15 3.0 6 3 60 100 2.85 
К $ЕМ84604008Е R2.0 4.0 6 4 8 50 3.85 
ж $ЕМ84604010Е R2.0 4.0 6 4 10 50 3.85 
> SEM84604012E R2.0 4.0 6 4 12 50 3.85 
ж $ЕМ84604014Е R2.0 4.0 6 4 14 60 3.85 
ye SEM84604016E R2.0 4.0 6 4 16 60 3.85 
> SEM84604018E R2.0 4.0 6 4 18 60 3.85 
*ж $ЕМ84604020Е R2.0 4.0 6 4 20 60 3.85 
3 SEM84604022E R2.0 4.0 6 4 22 65 3.85 
te SEM84604026E R2.0 4.0 6 4 26 65 3.85 
Ж $ЕМ84604030Е 82.0 4.0 6 4 30 70 3.85 
ж $ЕМ84604035Е R2.0 4.0 6 4 35 70 3.85 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

ented Допуск на И И 
6 диаметр (мм) хвостовика 

менее R3 + 0.005 0--0.012 
более R3 + 0.010 0--0.015 
  

  

©: Отлично О: Хорошо 

  

Рекоммен. © о о © © о © © © О © О о О (©) О о 
Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
сталь  чиун 

№3323 21 2 2 224 25 26 27 2 2 20 Hw 32 33 м 3 3% 3 40 4 
HRe 15 30 25 38 42 55 
НВ 6 10 7 9 1390 10 90 10 20 280 250 350 320 400т 1050 Вт 550 630 400 550 
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ИВ 
ФРЕЗЫ 

 



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  GIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] 5 "| |5 7. ГГ 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, VerschleiBfestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
№ Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стапи (до НВс55), используемой при VerschleiBfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

R 
D3 R С 

——————_- > TTS 
ны. ГР 

L2 

к С.278-289 
RO.05R3 = R4-R6 

д.изм: мм 

Диаметр Диам. РЕ: OGwaa РЕНИ 
[ТН хвостов. yacTu Pe] т: 

К Di D2 и L3 La D3 

  

    
  

  

    
  

  

                

  
        

ke $ЕМ84604040Е R2.0 4.0 6 4 40 80 3.85 

SEM84604045E R2.0 4.0 6 4 45 90 3.85 

% SEM84604050E R2.0 4.0 6 4 50 100 3.85 

SEM84604055E R2.0 4.0 6 4 55 100 3.85 

SEM84604060E R2.0 4.0 6 4 60 100 3.85 

SEM84605015E R2.5 5.0 6 6 15 60 4.85 

ye +SEM84605020E R2.5 5.0 6 6 20 60 4.85 

te SEM84605026E R2.5 5.0 6 6 26 65 4.85 

к $ЕМ84605030Е R2.5 5.0 6 6 30 70 4.85 

к $ЕМ84605035Е 82.5 5.0 6 6 35 70 4.85 

к $ЕМ84605040Е 82.5 5.0 6 6 40 80 4.85 

$ЕМ84605045Е 82.5 5.0 6 6 45 90 4.85 

% SEM84605050E R2.5 5.0 6 6 50 100 4.85 

SEM84605055E R2.5 5.0 6 6 55 100 4.85 

SEM84605060E R2.5 5.0 6 6 60 100 4.85 

> SEM84606020E R3.0 6.0 6 8 20 60 5.85 

к $ЕМ84606030Е R3.0 6.0 6 8 30 60 5.85 

3k SEM84606020090E R3.0 6.0 6 12 20 90 5.85 

ye ~SEM84606030090E R3.0 6.0 6 12 30 90 5.85 

к $ЕМ84608025Е R4.0 8.0 8 10 25 70 7.70 

% SEM84608035E R4.0 8.0 8 10 35 70 7.70 

SEM84608025100E R4.0 8.0 8 14 25 100 7.70 

3% SEM84608035100E R4.0 8.0 8 14 35 100 7.70 

3x SEM84610030E R5.0 10.0 10 12 30 75 9.70 

к: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

НМ 
менее КЗ + 0.005 0--0.012 h5 

6onee R3 +0.010 0--0.015 
©: Отлично О: Хорошо 

50_— a EE eee 

vp13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 п 2 13 4 5 16 17 №8 №9 2 
НВс 13 2 2 32 10 2 32 3 15 3 145 23 №0 1 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о о © © о © © © О © о о о о о о 

№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 2 

О ` ОО О ОИ 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Е Неметаллим. _  Жаропрочные супероплавы — ТМтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав Латунь) материалы сталь чуун чуун 
35 
34 
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и 
  

  

И) ’, 4G MILL 
Gea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик ТТУ Я PE i ~ 
    

  

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙИКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, Verschlei&festigkeit. Е 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und Hoe 
№> Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55), используемой при Verschlei&festigkeit erhdht. Cob 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

R 

D 

R Я Не И 
D2 D1 San о = | ae 

и 

PJ ka Act . om [4 a | | К С.278-289 И 
RO.05R3 = R4-RB 

  

  

  
  

      
  

  

д.изм: мм 

  

        

[seek] хвостов. yacTn PUT Trey шейки 

x SEM84610040E R5.0 10.0 10 12 40 75 9.70 ТР 
Ж $ЕМ84610030100Е R5.0 10.0 10 18 30 100 9.70 OPES 
* $ЕМ84610040100Е R5.0 10.0 10 18 40 100 9.70 
Ж $ЕМ84612032Е R6.0 12.0 12 14 32 80 11.70 | ALU-POWE 

SEM84612045E R6.0 12.0 12 14 45 80 11.70 бра 
Ж $ЕМ84612032110Е R6.0 12.0 12 22 32 110 11.70 
ye _SEM84612045110E R6.0 12.0 12 22 45 110 11.70 0       
  

к : Складская позиция ФРЕЗЫ 

Размер Е Допускна | Допуск на диам. “POWER 
6] диаметр (мм) ЕЕ РИ 

менее РЗ + 0.005 0--0.012 ae 
бопее R3 + 0.010 0--0.015 

  

hd 

  

©: Отлично О: Хорошо OE. 
190 ОИ м | ПО < р 

SE Ноиооиисть | Нокии Ме Неромощистоь Coston SPARS ion = = №\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 

  

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 — 250 130 230 

решен OO 0 @ о оо © © о 0 ооо о ого о 
мм 5 н [6 

р eo SS 
aS 21 

60 55 | ЕЁ Е 
и 100 75 90 130 110 90 100 pa м 5 = oo 400 Rm 1050 Rm ee 630 м 550 Г ИИ Е 

Рекоменд. О © О 7 — 
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TBEPObIN 
CIIAB 

  

СТИ 
ФРЕЗЫ 

  

  GIES ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] 11:7 eee 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

(бмм хвостовик) 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, VerschleiBfestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
> Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55), используемой при VerschleiBfestigkeit erhdht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

R 

Re | 5 A a о рн о 
do 

L3 

2 ig 0.005 al a C.278-289 

д.изм: мм 

Диаметр Quam. PUT aod [Е ЕЕ 
фрезы хвостов. и] PU ae] шейки 

R Di D2 и La D3 

  

  

  

    L2   

  

  

  

                

L3 

SEM846005016SE RO.25 0.5 6 0.5 1 45 0.45 

SEM846005026SE RO.25 0.5 6 0.5 2 45 0.45 

SEM846005046SE RO.25 0.5 6 0.5 4 45 0.45 

SEM846006016SE RO.3 0.6 6 0.6 1 45 0.55 

SEM846006026SE RO.3 0.6 6 0.6 2 45 0.55 

SEM846006036SE RO.3 0.6 6 0.6 3 45 0.55 

SEM846006046SE RO.3 0.6 6 0.6 4 45 0.55 

SEM846006056SE RO.3 0.6 6 0.6 5 45 0.55 

te SEM846006066SE RO.3 0.6 6 0.6 6 45 0.55 

SEM846006086SE RO.3 0.6 6 0.6 8 45 0.55 

SEM846006106SE RO.3 0.6 6 0.6 10 45 0.55 

SEM846006126SE RO.3 0.6 6 0.6 12 45 0.55 

SEM846006146SE RO.3 0.6 6 0.6 14 45 0.55 

SEM846006166SE RO.3 0.6 6 0.6 16 45 0.55 

SEM846008016SE RO.4 0.8 6 0.8 1 45 0.75 

SEM846008026SE RO.4 0.8 6 0.8 2 45 0.75 

SEM846008036SE RO0.4 0.8 6 0.8 3 45 0.75 

SEM846008046SE RO.4 0.8 6 0.8 4 45 0.75 

SEM846008056SE RO0.4 0.8 6 0.8 5 45 0.75 

SEM846008066SE RO.4 0.8 6 0.8 6 45 0.75 

SEM846008086SE RO0.4 0.8 6 0.8 8 45 0.75 

SEM846008106SE RO0.4 0.8 6 0.8 10 45 0.75 

SEM846008126SE RO.4 0.8 6 0.8 12 45 0.75 

SEM846008146SE RO.4 0.8 6 0.8 14 45 0.75 

ec: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

  

Radius Допуск на диаметр! Допуск на диам. 

19) Holerance (mm) 

+ 0.005 0--0.012 hd 

хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 О «ОИ м | ОО ОИ 

12 13 14 15 16 17 19 20 
21 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 18 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

Pave, О ОО © © OO © © © © 09 оо ооо о 
Ss О ООО ООО ЗОО ОО, ОО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — Мтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав [ВЕЛ Латунь) материалы сталь чуун  чуун 

35 №\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250. 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © о 
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ИННЫ 
СПЛАВ 

  

  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК К; 1" |; 72 ГЕ 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

(бмм хвостовик) 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, Verschleiffestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
№ Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закапенной стали (до НАс55), используемой при \МегзсМе!езвокей ет б В. 
изготовлении штампов и пресс-форм. №> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

R R 

/ 0 4G MILL 
———SSs fs =< 

sxBULS С.278-289 

д.изм: мм 

фрезы хвостов. и ие шейки 

| R D1 02 ы Ls L2 Ds 

  

  
      

  

  

  

                

SEM846008166SE RO.4 0.8 6 0.8 16 45 0.75 

SEM846008206SE RO.4 0.8 6 0.8 20 45 0.75 

SEM846010026SE RO.5 1.0 6 1 2 50 0.95 

SEM846010036SE R0.5 1.0 6 1 3 50 0.95 

te SEM846010046SE RO.5 1.0 6 1 4 50 0.95 

SEM846010056SE В0.5 1.0 6 1 5) 50 0.95 

%& SEM846010066SE RO.5 1.0 6 1 6 50 0.95 

SEM846010076SE RO.5 1.0 6 1 7 50 0.95 

SEM846010086SE RO.5 1.0 6 1 8 50 0.95 

SEM846010096SE R05 1.0 6 1 9 50 0.95 

%& SEM846010106SE RO.5 1.0 6 1 10 50 0.95 

SEM846010126SE R0.5 1.0 6 1 12 50 0.95 

SEM846010146SE RO.5 1.0 6 1 14 50 0.95 

SEM846010166SE RO.5 1.0 6 1 16 50 0.95 

SEM846010186SE RO.5 1.0 6 1 18 50 0.95 

SEM846010206SE RO.5 1.0 6 1 20 50 0.95 

SEM846010226SE RO.5 1.0 6 1 22 60 0.95 

SEM846010266SE RO.5 1.0 6 1 26 60 0.95 

SEM846010306SE RO.5 1.0 6 1 30 70 0.95 

SEM846015036SE R075 1.5 6 1.5 3 50 1.45 

SEM846015046SE RO.75 1.5 6 1.5 4 50 1.45 

 $ЕМ846015066$Е 80.75 1.5 6 1.5 6 50 1.45 

к $ЕМ846015086$Е 80.75 1.5 6 1.5 8 50 1.45 

%& SEM846015106SE RO.75 1.5 6 1.5 10 50 1.45 

: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Е = ее {мм) хвостовика 

+ 0.005 0--0.012 hs 
  

©: Отлично О: Хорошо 

№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
rome, O О О © © O 6 © © O @6 Oo oo 0 0 0 0 

ТС ООО a ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперолавы — ТИТановые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав {eporcal eres) материалы сталь  чиун  ЧИун 
№3828 21° 2 23 24 2 26 2 2 29 939 31 32 4 35 3 3 38 3 40 41 33 

15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Рт 1050 Вт 550 630 400 550 

Рекоменд. о © О 
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ТВЕРДЫЙ 
CAB 

  

СТИ 
ФРЕЗЫ 

  

  GIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВК] =] "|; С 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

(бмм хвостовик) 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные » Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Благодаря уникальной геометрии и режущим кромкам, Verschleiffestigkeit. 
сила резания снизилась, и увеличилась стойкость. > Aufgrund der einzigartigen Kugelgeometrie und 
> Отличная производительность при об-ке предварит. Schneidkantenpraparation wird die Schniitkraft reduziert und die 
закаленной стали (до НВс55}, используемой при VerschleiRfestigkeit erhaht. 
изготовлении штампов и пресс-форм. > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

  ——“ of (oo pees 
45. 

2 в al [ий С.278-289 

д.изм: мм 

ЕТ: VEL A pO Wl O6ujaa Quametp 
ebpespi XBOCTOB. Sea] Puy СТ 

К Di и L3 L2 D3 

  

    

Le       

  

  

  
D2 

%& SEM846015126SE RO.75 15 6 1.5 12 50 1.45 

SEM846015146SE RO.75 15 6 1.5 14 50 1.45 

SEM846015166SE RO.75 15 6 15 16 50 1.45 

SEM846015186SE RO.75 15 6 15 18 50 1.45 

SEM846015206SE RO.75 15 6 1.5 20 50 1.45 

SEM846015226SE RO.75 15 6 1.5 22 60 1.45 

SEM846015266SE RO.75 1.5 6 1.5 26 60 1.45 

SEM846015306SE RO.75 15 6 15 30 70 1.45 

SEM846015356SE RO.75 15 6 15 35 70 1.45 

SEM846015406SE RO.75 15 6 15 40 80 1.45 

SEM846020046SE R1.0 2.0 6 2 4 50 1.95 

ж $ЕМ846020066$Е R1.0 2.0 6 2 6 50 1.95 

3% SEM846020086SE R1.0 2.0 6 2 8 50 1.95 

%& SEM846020106SE R1.0 2.0 6 2 10 50 1.95 

3% SEM846020126SE R1.0 2.0 6 2 12 50 1.95 

SEM846020146SE R1.0 2.0 6 2 14 50 1.95 

3% SEM846020166SE R1.0 2.0 6 2 16 50 1.95 

SEM846020186SE R1.0 2.0 6 2 18 50 1.95 

%& SEM846020206SE R1.0 2.0 6 2 20 50 1.95 

SEM846020226SE R1.0 2.0 6 2 22 60 1.95 

SEM846020266SE R1.0 2.0 6 2 26 60 1.95 

SEM846020306SE R1.0 2.0 6 2 30 70 1.95 

SEM846020356SE R1.0 2.0 6 2 35 70 1.95 

SEM846020406SE R1.0 2.0 6 2 40 80 1.95 

SEM846020456SE R1.0 2.0 6 2 45 90 1.95 

SEM846020506SE R1.0 2.0 6 2 50 100 1.95                 
эк : Складская позиция 

Radius Допуск на диаметр! Допуск на диам. 
0 (MM) ЕЕ 

+ 0.005 0--0.012 hd 
  ©: Отлично О: Хорошо 

М ООО ООО 
Описание 

vol3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 
HRe 13 25 2 32 10 2 32 38 15 $ 15 23 10 0 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 480 20 130 20 

Promo O O O © © O © © © O 8G Oo OO O 1 0.0.0 
150 ООО ООО ООО ООО ООО, ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ae ek Неметаллич. ое Е - Отбелен. тен 
материала — сплав сплав РНЕ: 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 

HRe в 42 4 
ном юм ББ © м 10 9 1 о м № м эм лм м м в 

Рекоменд. О © О 
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  GIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] 2] | ot Lt eee 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkelt 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRe55 und 
}> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 5,0мм. Maschinenbauteile. 

> Erhailtlich in den Schaft-Ausfilhrungen: kurz, standard und lang 
> Erhaitlich in verschiedenen Eckradien-Ausfilhrungen: von 0,02мм 

bis zu 5,0mm Eckradius. 

R 

  

R д 

of So 4G MILL 
> о ФРЕЗЫ 

L2 Jo 

  

  

  

вк 
£0.010 | +0.015 С.290-291 
  

  

              

002-06 07-920 
.ИЗм: ММ 

й MHa pex. SS 
R Di D2 ы L2 

SEMD99002002E RO.02 0.2 4 0.4 40 - 

SEMD99002005E RO.05 0.2 4 0.4 40 a 

SEMD99003002E RO.02 0.3 4 0.6 40 - 

SEMD99003005E RO.05 0.3 4 0.6 40 - 

SEMD99004005E RO.05 0.4 4 0.8 40 - 

SEMD9900401E RO.1 0.4 4 0.8 40 - 

SEMD99005005E RO.05 0.5 4 1 40 - 

SEMD9900501E RO.1 0.5 4 1 40 - 

SEMD99006005E RO.05 0.6 4 1.2 40 - 

SEMD9900601E RO.1 0.6 4 1.2 40 - 

SEMD9900602E RO.2 0.6 4 1.2 40 - 

SEMD99007005E В0.05 0.7 4 1.4 40 - 

SEMD9900701E RO.1 0.7 4 14 40 - 

SEMD9900702E RO.2 0.7 4 14 40 - 

SEMD99008005E RO.05 0.8 4 1.6 40 - 

SEMD9900801E RO.1 0.8 4 1.6 40 - 

SEMD9900802E RO.2 0.8 4 1.6 40 - 

SEMD99009005E RO.05 0.9 4 1.8 40 = 

SEMD9900901E RO.1 0.9 4 1.8 40 - 

SEMD990100054SE RO.05 1.0 4 2.5 50 Хвостов, 4мм 

SEMD99010014SE RO.1 1.0 4 25 50 Хвостов. 4мм 

SEMD99010024SE RO.2 1.0 4 2.5 50 Хвостов. 4мм 

SEMD99010034SE RO.3 1.0 4 2.5 50 Хвостов. 4мм 

SEMD99010005E RO.05 1.0 6 2.5 50 - 

К : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер Сотег Допускна| Допускна — | Допуск на диам. 
ee ead) AMameTp (MM) хвостовика 

менее 26 + 0.010 0--0.012 
более @6 + 0.015 0--0.015 
  
  

©: Отлично О: Хорошо 

  

НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о © © © О © © © О © О о О (©) О о 
Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
сталь чин 
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  GIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В 5] "| ›[*}° А 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№ Отличная производительность при об-ке предв. закапенной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 
> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 5,0мм. Maschinenbauteile. 

> Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: kurz, standard und lang 
> Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfihrungen: von 0,02qMM 

bis zu 5,0mm Eckradius. 

  

  

  

              

  

002-06 07-020 
изм: ММ 

| в Cw oe 

R Di D2 и La 

SEMD9901001E RO.1 1.0 6 2.5 50 - 

% SEMD9901002E RO.2 1.0 6 2.5 50 - 

% SEMD9901003E RO.3 1.0 6 2.5 50 = 

SEMD990120054SE 80.05 1.2 4 3 50 Хвостов. Амм 

SEMD99012014SE RO.1 1.2 4 3 50 Хвостов. Амм 

SEMD99012024SE RO.2 1.2 4 3 50 Хвостов. Амм 

SEMD99012034SE RO.3 1.2 4 3 50 Хвостов. АММ 

SEMD99012005E RO.05 1.2 6 3 50 - 

SEMD9901201E RO.1 1.2 6 3 50 - 

SEMD9901202E RO.2 1.2 6 3 50 - 

SEMD9901203E RO.3 1.2 6 3 50 - 

SEMD990150054SE RO.05 15 4 4 50 - 

SEMD99015014SE RO.1 15 4 4 50 Хвостов. Амм 

SEMD99015024SE RO.2 15 4 4 50 Хвостов. Амм 

SEMD99015034SE RO.3 1.5 4 4 50 Хвостов. Амм 

SEMD99015054SE RO.5 15 4 4 50 Хвостов. АММ 

SEMD99015005E RO.05 15 6 4 50 - 

SEMD9901501E RO.1 15 6 4 50 - 

 $ЕМО9901502Е RO.2 15 6 4 50 - 

3% SEMD9901503E RO.3 15 6 4 50 - 

% SEMD9901505E RO.5 15 6 4 50 = 

SEMD99020014SE RO.1 2.0 4 6 50 Хвостов. Амм 

SEMD99020024SE RO.2 2.0 4 6 50 Хвостов. Амм 

SEMD99020034SE RO.3 2.0 4 6 50 Хвостов. Амм 

к: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Размер Сотег Допужкна' Допускна | Допуск на диам. 
радиус (мм) диаметр (мм) хвостовика 

менее 6 + 0.010 0--0.012 hs 
более 26 + 0.015 0- - 0.015         

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii ом 
Описание 

пни 
НЕ ВЕ Hroneriposar, crams бол Нержавеющий сталь Сорыйчулун SHOREHAM Koso nt 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Реюммен. О О ®@ © © ФО © © © © LS оо ооо о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Е Неметаллим. _  Жаропрочные супероплавы — ТМтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав Латунь} материалы сталь чуун  чуун 
35 
4 

№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 

НВ 60 100 75 90 130 — 110 90 100 20 20 25 
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  GS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВК] 5] "| в} [* eer 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergtitetem Stahl, 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRe55 und 
> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 5,0мм. Maschinenbauteile. 

> Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: kurz, standard und lang 
> Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm 

bis zu 5,0mm Eckradius. 

  

  

  

  

  

  

              

R и 
| а 

12 и 

ОЕ +0.010 ] +0.015 С.290-291 

20.2-06 07-220 
изм: мм 

й ь MHa pex. fromm [ast |r| | Pas [om 
R D1 De li 12 

SEMD99020054SE RO.5 2.0 4 6 50 XBocTos. 4MM 
SEMD9902001E RO.1 2.0 6 6 50 - 

3% SEMD9902002E RO.2 2.0 6 6 50 - 
Ж $ЕМО9902003Е RO.3 2.0 6 6 50 - 
% SEMD9902005E RO.5 2.0 6 6 50 - 

SEMD99025014SE RO.1 2.5 4 7 60 Хвостов. Амм 
SEMD99025024SE RO.2 2.5 4 7 60 Хвостов. Амм 
SEMD99025034SE RO.3 2.5 4 7 Хвостов, Амм 
SEMD99025054SE 80.5 2.5 4 7 60 Хвостов. 4мм 
SEMD9902501E RO.1 25 6 7 60 - 
SEMD9902502E RO.2 2.5 6 7 60 - 
SEMD9902503E RO.3 2.5 6 7 60 - 
SEMD9902505E RO.5 2.5 6 7 60 - 
SEMD9903001E RO.1 3.0 6 8 60 - 

% SEMD9903002E RO.2 3.0 6 8 60 - 
ж $ЕМ09903003Е RO.3 3.0 6 8 60 - 
%& SEMD9903005E RO.5 3.0 6 8 60 - 

SEMD9903010E R1.0 3.0 6 8 60 - 
SEMD9903501E RO.1 35 6 10 70 - 
SEMD9903502E RO.2 3.5 6 10 70 - 
SEMD9903503E RO.3 3.5 6 10 70 - 
SEMD9903505E RO.5 3.5 6 10 70 - 
SEMD99040014SE RO.1 4.0 4 10 70 Хвостов. 4мм 
SEMD99040024SE RO.2 4.0 4 10 70 Хвостов, Амм 

эк : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер Comer flonyckHa| flonyckHa | flonyck Ha quam. 
радиус (мм) диаметр (мм) Е 

менее 26 + 0.010 0--0.012 hs 
более 6 + 0.015 0--0.015 
  
  

О: Отлично О: Хорошо 

        

  
    15 16 17 18 19 20 

21 HRe 13 25 2 3 10 2 32 3 15 35 10 26 3 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 180 260 160 250 130 230 

rome О О © © © О © © © О 6 оо ооо о 
ТС ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы | Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав (ppc ery) материалы сталь чин  Чиу 
\013323 21 22 23 24 2 2 2 28 2 3 3 3 3 Hi 35 3 3 38 3 40 41 
HRc 15 30 25 60 42 
HB 60 10 7 © 13 10 9% 100 20 20 25 

38 34 55 
350 320 400m 1050Rm 650 630 400 

О © о
 

Рекомменд. 
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др 

Yeo ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
BOCTOBUK SEMD99 cera 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRe55 und 
> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 5,0мм. Maschinenbauteile. 

> Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: kurz, standard und lang 
> Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: уоп 0,02мм 

bis zu 5,0m@m Eckradius. 

  

  

  

  

  

              

® д (oss 
oo 

Jaa 0.010} £0.01 С.290-291 

60.226 07-020 
.ИЗМ: ММ 

й Е 4 aS 
R D1 D2 li L2 

SEMD99040034SE RO.3 4.0 4 10 70 Хвостов, Амм 

SEMD99040054SE RO.5 4.0 4 10 70 Хвостов, Амм 

SEMD99040104SE R1.0 4.0 4 10 70 Хвостов. Амм 

SEMD99040011004SE RO.1 4.0 4 10 100 Хвостов. Амм 

SEMD99040021004SE RO.2 4.0 4 10 100 Хвостов. Амм 

SEMD99040031004SE RO.3 4.0 4 10 100 Хвостов. Амм 

SEMD99040051004SE RO.5 4.0 4 10 100 Хвостов, Амм 

SEMD99040101004SE R1.0 4.0 4 10 100 Хвостов, Амм 

SEMD9904001E RO.1 4.0 6 10 70 Средний 

к $ЕМО9904002Е RO.2 4.0 6 10 70 Средний 

% SEMD9904003E RO.3 4.0 6 10 70 Средний 

%e SEMD9904005E RO.5 4.0 6 10 70 Средний 

% SEMD9904010E R1.0 4.0 6 10 70 Средний 

$ЕМО9904501Е RO.1 4.5 6 11 80 - 

$ЕМО9904502Е RO.2 45 6 11 80 - 

SEMD9904503E RO.3 45 6 11 80 - 

SEMD9904505E RO.5 45 6 11 80 - 

$ЕМО9905001Е RO.1 5.0 6 13 90 - 

к $ЕМО9905002Е RO.2 5.0 6 13 90 - 

% SEMD9905003E RO.3 5.0 6 13 90 - 

%e SEMD9905005E RO.5 5.0 6 13 90 - 

%& SEMD9905010E R1.0 5.0 6 13 90 - 

$ЕМО9905501Е RO.1 5.5 6 13 90 - 

$ЕМО9905502Е RO.2 5.5 6 13 90 - 

к: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Beare Сотег Допускна|@ Допускна | Допуск на диам. 

i ОШ) EM Eye] хвостовика 

менее 26 + 0.010 0--0.012 hs 
более 26 + 0.015 0- - 0.015 

к | 

20 №\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  
        

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 160 250 130 230 

Poorer О О ЮюЮюЮ0©№0Г О © © © оО 09 ооо оо о 

ТСО ООО ООО ООО ЗОО ООО, ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиео-литисвый Мери медные сплавы Неметаллич. =a Отбелен. Закален. 

материала ь) материалы сталь чугун чуун 
VDI 3323 a “о 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350 3820S 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. о © О 
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  GIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВС] 51 1 | в }* [* rons 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

}> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorverglitetem Stahl, 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Fonnen, bis HRe55 und 
> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 5,0мм. Maschinenbauteile. 

> Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: kurz, standard und lang 
> Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm 

bis zu 5,0mm Eckradius. 

  

  

  

  

  
  

  

              

я dr 
| of SSS 

L2 НЫ. 

OW: a О] ЕВ С.290-291 
20.2-06 07920 

Изм: ММ 

ина реж. Sa ee 
SEMD9905503E RO.3 5.5 6 13 90 

SEMD9905505E RO.5 5.5 6 13 90 : 
SEMD9905510E R1.0 5.5 6 13 90 - 

%& SEMD9906002060E RO.2 6.0 6 15 60 Короткий 
%& SEMD9906003060E RO.3 6.0 6 15 60 Короткий 

ж SEMD9906005060E 80.5 6.0 6 15 60 Короткий 
 $ЕМ09906010060Е R1.0 6.0 6 15 60 Короткий 

SEMD9906001E RO.1 6.0 6 15 90 Средний 

%& SEMD9906002E RO.2 6.0 6 15 90 Средний 

%& SEMD9906003E RO.3 6.0 6 15 90 Средний 
 $ЕМ09906005Е 80.5 6.0 6 15 90 Средний 

Ж $ЕМО9906010Е R1.0 6.0 6 15 90 Средний 
SEMD9906015E R15 6.0 6 15 90 Средний 

SEMD9906020E R2.0 6.0 6 15 90 Средний 

SEMD9906005E RO.5 6.0 6 15 110 Длинный 

SEMD9906010110E R1.0 6.0 6 15 110 Длинный 

SEMD9906005130E RO.5 6.0 6 15 130 Длинный 

SEMD9906010130E R1.0 6.0 6 15 130 Длинный 
SEMD9907001E RO.1 7.0 8 16 90 - 

SEMD9907002E RO.2 7.0 8 16 90 : 
SEMD9907003E RO.3 7.0 8 16 90 - 

SEMD9907005E RO.5 7.0 8 16 90 ы 

SEMD9907010E R1.0 7.0 8 16 90 - 

SEMD9907020E R2.0 7.0 8 16 90 © 

к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

менее 26 + 0.010 0--0.012 
более 26 + 0.015 0-- 0.015 
  
  

О: Отлично О: Хорошо 

20 15 16 17 18 19 

  
  

10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. (О О © © © о © © © о © о О О О О О 
ООО ООО ООО ООО ООО ООО 

Описание guonaa cael тины Неметаллич. Закален pone erm versa и "ира Мортон оторлны TE a 
VDI3323 21 > 23 a 25 22 63081 82 8B 

HRe 45 30 25 33 80 2 в 
HB 60 10 7 9 10 110 90 100 20 20 25 350 a 400 Вт 1050 Вт г 635 400 550 

Рекомменд. О © О 
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ЦЕНЯТ 
cninAB 

  

crea ae 
ФРЕЗЫ 

  GS UANMHOPUYECKMA XBOCTOBMK fR-) ot ||| oh: ht серия 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№ Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleifestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (qo HRc55) > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorverglitetem Stahl, 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Fonnen, bis HReS5 und 
> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 5,0мм. Maschinenbauteile. 

> Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: kurz, standard und lang 
> Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mmM 

bis zu 5,0mm Eckradius. 

ee Еее 
b J 

BEE 
@0.2~B6 07-920 

  

  

   
  

  

              
  

        

Ед.изм: мм 

р Ь ина реж. 

К D1 D2 и L2 

SEMD9908003070E RO.3 8.0 8 20 70 Короткий 

к $ЕМО9908005070Е RO.5 8.0 8 20 70 Короткий 

% SEMD9908010070E R1.0 8.0 8 20 70 Короткий 

SEMD9908001E RO.1 8.0 8 20 100 Средний 

SEMD9908002E RO.2 8.0 8 20 100 Средний 

SEMD9908003E RO.3 8.0 8 20 100 Средний 

3x SEMD9908005E RO.5 8.0 8 20 100 Средний 

3% SEMD9908010E R1.0 8.0 8 20 100 Средний 

ye SEMD9908015E R1.5 8.0 8 20 100 Средний 

к $ЕМО9908020Е 82.0 8.0 8 20 100 Средний 

SEMD9908025E R2.5 8.0 8 20 100 Средний 

SEMD9908030E R3.0 8.0 8 20 100 Средний 

$ЕМО9908005120Е RO.5 8.0 8 20 120 Длинный 

SEMD9908010120E R1.0 8.0 8 20 120 Длинный 

SEMD9908015150E RO.5 8.0 8 20 150 Длинный 

SEMD9908010150E R1.0 8.0 8 20 150 Длинный 

SEMD9910003075E RO.3 10.0 10 25 75 Короткий 

3x SEMD9910005075E RO.5 10.0 10 25 75 Короткий 

к $ЕМО9910010075Е R1.0 10.0 10 25 75 Короткий 

SEMD9910001E RO.1 10.0 10 25 100 Средний 

SEMD9910002E RO.2 10.0 10 25 100 Средний 

SEMD9910003E RO.3 10.0 10 25 100 Средний 

к $ЕМО9910005Е RO.5 10.0 10 25 100 Средний 

3x SEMD9910010E R1.0 10.0 10 25 100 Средний 

ж: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Размер ее О ее Ча О ЕЕ 
Е] диаметр (мм) ЕЕ 

менее 26 + 0.010 0--0.012 hs 
более @6 + 0.015 0--0.015 

©: Отлично О: Хорошо 

190_— ОИ ом 
oe Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ЕЕ _ Нержавеющая сталь 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. ©) О © © © О © © © О © О О О о О О 

но 

№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 = 350) 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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  Woe 
КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. 
> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 5,0мм. 

    

  

UR 

в R 
Ф ы = a Ly С.290-291 

НИЕ 
СПЛАВ 

enced SEMDOS серия 

  

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 
Verschlei&festigkeit 

> Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
kohlensoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRe55 und 
Maschinenbauteile. 

> Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: kurz, standard und lang 
> Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: уоп 0,02мм 

bis zu 5,0mm Eckradius. 

- . < 4G MILL 
be Ш а о ФРЕЗЫ 

и 
  

  2 

  

202-06 07-020 
.A3M: MM 

Bere) se) Диаметр НЕТ Onuna pex. 

R Di D2 ы 12 
  

              

  

ж $ЕМО9910015Е R15 10.0 10 25 100 Средний 

% SEMD9910020E R2.0 10.0 10 25 100 Средний 

SEMD9910025E R2.5 10.0 10 25 100 Средний 

SEMD9910030E R3.0 10.0 10 25 100 Средний 

SEMD9910040E R4.0 10.0 10 25 100 Средний 

SEMD9910005130E RO.5 10.0 10 25 130 Длинный 

SEMD9910010130E R1.0 10.0 10 25 130 Длинный 

SEMD9910005150E ROS 10.0 10 25 150 Длинный 

SEMD9910010150E R1.0 10.0 10 25 150 Длинный 

SEMD9911002E RO2 11.0 12 25 110 = 

SEMD9911003E RO.3 11.0 12 25 110 - 

SEMD9911005E RO.5 11.0 12 25 110 - 

SEMD9911010E R1.0 11.0 12 25 110 - 

SEMD9911020E R2.0 11.0 12 25 110 = 

SEMD9912003080E RO.3 12.0 12 30 80 Короткий 

к $ЕМО9912005080Е RO.5 12.0 12 30 80 Короткий 

к $ЕМО9912010080Е R1.0 12.0 12 30 80 Короткий 

SEMD9912001E RO.1 12.0 12 30 110 Средний 

SEMD9912002E RO.2 12.0 12 30 110 Средний 

SEMD9912003E RO.3 12.0 12 30 110 Средний 

 $ЕМО9912005Е RO.5 12.0 12 30 110 Средний 

к SEMD9912010E R1.0 12.0 12 30 110 Средний 

ye SEMD9912015E R15 12.0 12 30 110 Средний 

te SEMD9912020E R2.0 12.0 12 30 110 Средний 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Размер Сотег Допускна\ Допужкна Допуск на диам. 

Ш диаметр (мм) хвостовика 

менее @6 + 0.010 0--0.012 hS 
более @6 + 0.015 0--0.015 
  

  

1906 250 

Рекюмме. О O © © © © © O O 
270 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. 
сплав сплав материала 

№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
HRe 
HB 60 100 75 90 130 110 90 

Рекомменд. 

25 
325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

О © О о О (©) О О 

Закаленная Отбелен. Закален. 
сталь  чиун  чиун 

31 32 33 м 3 3% 37 38 40 41 
15 30 25 38 42 55 
200 280 250 350 320 400Вт 1050 Вт 550 630 400 550 

© О 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  WS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК К] =] | oh: ht eee 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. kohlensfoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 
> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 5,0мм. Maschinenbauteile. 

> Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: kurz, standard und lang 
> Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm 

bis zu 5,0mm Eckradius. 

R 

| Sec с] 
| 

Е У... 
602-06 07-020 

|.A3M: MM 

Угловой Диаметр СТВ Uw 

R D1 D2 li La 

  

h
e
t
 

2
 

Е 

  La 

  

  

  

%& SEMD9912025E R2.5 12.0 12 30 110 Средний 

*ж $ЕМО9912030Е R3.0 12.0 12 30 110 Средний 

SEMD9912040E R4.0 12.0 12 30 110 Средний 

SEMD9912050E R5.0 12.0 12 30 110 Средний 

SEMD9912005130E RO.5 12.0 12 30 130 Длинный 

SEMD9912010130E R1.0 12.0 12 30 130 Длинный 

SEMD9912005150E RO.5 12.0 12 30 150 Длинный 

SEMD9912010150E R1.0 12.0 12 30 150 Длинный 

SEMD9914005E RO.5 14.0 16 35 150 - 
жж $ЕМО9914010Е R1.0 14.0 16 35 150 = 

SEMD9914020E R2.0 14.0 16 35 150 - 

SEMD9916005E RO.5 16.0 16 32 150 a 

3% SEMD9916010E R1.0 16.0 16 32 150 - 
$ЕМО9916015Е R15 16.0 16 32 150 = 

%& SEMD9916020E R2.0 16.0 16 32 150 - 
SEMD9920005E RO.5 20.0 20 38 150 = 

%& SEMD9920010E R1.0 20.0 20 38 150 - 
SEMD9920015E R15 20.0 20 38 150 = 

к $ЕМО9920020Е R2.0 20.0 20 38 150 -               
№ : Складская позиция 

Bree (ee wieder  Допускна Qonycx Ha qvam. 
i А Eu kG) хвостовика 

менее 96 +0.010 0--0.012 hs 
более 26 + 0.015 0--0.015 
  

        

©: Отлично О: Хорошо 

5 О к 
Описание ва a 

VDI 3323 41 2 EB) 4 5] 6 7 8 9 10 11 12 13 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 0 0 2 q B 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 uN 

Poorer О O © © © OO 68 © © O 86 Oo oOo 0 0 0 90 

Iso eee a ОТ ОО 
тии Алюминиевый Алюминиесо-литиевый тЫ Неметаллич. — rarerpmetiecrepemans ТО ЗН 'Отбелен. Закален. 

marepoalitl сталь чуун  чУун 
ми "vo 303 a 37 38 39 40 41 

60 42 55 
в 60 100 75 90 130 110 90 100 о 2 Py = 2 400Rm 1050 Rm 5 630 40 550 

Рекоменд. О © О 
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ИННА 
cnnaB 

  

  Go ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. } ЕТАсй in verschiedenen Eckradien-Ausfilhrungen: von 0,02mm bis 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahimoglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

R д 4G MILL 

‘ и be 

ty 
D1 

— 

  

  
L3 

      

  

  

  

  

                  
  

L2 

ОН ey J С.292-299 
00.205 07-020 

Ед.изм: мм 

her радиус Е ЕЯ ame eg ТЕ РЕ шейки 

В D1 D2 Li L3 L2 03 

SEME61002002005E RO.02 0.2 4 0.3 0.5 40 0.17 - 

3% SEME6100200201E RO.02 0.2 4 0.3 1 40 0.17 a 

SEME61002002015E R0.02 0.2 4 0.3 15 40 0.17 - 

SEME6100200202E R0.02 0.2 4 0.3 2 40 0.17 = 

SEME61002005005E R0.05 0.2 4 0.3 0.5 40 0.17 - 

к SEME6100200501E 80.05 0.2 4 0.3 1 40 0.17 = 

SEME61002005015E RO.05 0.2 4 0.3 1.5 40 0.17 - 

SEME6100200502E R0.05 0.2 4 0.3 2 40 0.17 = 

SEME61003005015SE RO.05 0.3 4 0.25 1.5 40 0.27 - 

к $ЕМЕб100300201Е R0.02 0.3 4 0.5 1 40 0.27 = 

ye ~SEME6100300202E R0.02 0.3 4 0.5 2 40 0.27 - 

SEME6100300203E R0.02 0.3 4 0.5 3 40 0.27 - 

%& SEME6100300501E R0.05 0.3 4 0.5 1 40 0.27 - 

%& SEME6100300502E 80.05 0.3 4 0.5 2 40 0.27 = 

SEME6100300503E R0.05 0.3 4 0.5 3 40 0.27 - 

SEME6100300502S6SE RO.05 0.3 6 0.25 2 40 0.27 

к $ЕМЕб100400501Е 80.05 0.4 4 0.6 1 40 0.37 - 

к $ЕМЕб1004005015Е 80.05 0.4 4 0.6 1.5 40 0.37 2 

к $ЕМЕб100400502Е 80.05 0.4 4 0.6 2 40 0.37 - 

к $ЕМЕб!004005025Е 80.05 0.4 4 0.6 2.5 40 0.37 2 

SEME6100400503E R0.05 0.4 4 0.6 3 40 0.37 - 

SEME6100400504E R0.05 0.4 4 0.6 4 40 0.37 ь 

К $ЕМЕб!0040101Е RO.1 0.4 4 0.6 1 40 0.37 - 

SEME6100401015E RO.1 0.4 4 0.6 15) 40 0.37 = 

к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер Comer AlonyckHa} Допужкна  |Допускна диам. 
радиус (мм) РЕ. Е ЫЕ 

менее @6 + 0.010 0--0.012 hs 
более 6 + 0.015 0--0.015 
  

  

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о © © © (© © © © (©) © oO О о О (©) о 

150 ООО ООО ООО ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый и медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

сплав сплав ) материалы сталь  чиун  чиун 
№013323 21 22 23 24 25 27 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HI 15 300 CH 4: 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Рт 1050Рт 550 630 400 550 

Рекомменд. О © о 
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ФРЕЗЫ 

  7 ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. тешеп пегуотадептае ЗсипИЧе!ипд ипа МегзэсМе‘езвокей 

№ Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (go HRc55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. = > Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: ven 0,02mm bis 
> Доступны фрезы с разпичной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahlméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

R 

  

  

  

  

  

                  

R —__ Ds д. Вы 
Li 

L3 
_ 

ay i a С.292-299 
80.2-06 07-220 

.иЗм: ММ 

О фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТО 

y%& SEME610040102E RO.1 0.4 4 0.6 2 40 0.37 - 

SEME6100401025E RO.1 0.4 4 0.6 2.5 40 0.37 - 

SEME610040103E RO.1 0.4 4 0.6 3 40 0.37 - 

SEME610040104E RO.1 0.4 4 0.6 4 40 0.37 - 

% SEME6100500501E RO.05 0.5 4 0.7 1 45 0.45 - 

% SEME61005005015E RO.05 0.5 4 0.7 15 45 0.45 - 

% SEME6100500502E RO.05 0.5 4 0.7 2 45 0.45 - 

SEME61005005025E RO.05 0.5 4 0.7 2.5 45 0.45 - 

SEME6100500503E RO.05 0.5 4 0.7 3 45 0.45 - 

te ~SEME6100500504E RO.05 0.5 4 0.7 4 45 0.45 - 

SEME6100500505E RO.05 0.5 4 0.7 5 45 0.45 - 
SEME6100500506E RO.05 0.5 4 0.7 6 45 0.45 - 

SEME6100500504S6SE RO.05 0.5 6 0.4 4 45 0.45 - 

SEME610050101E RO.1 0.5 4 0.7 1 45 0.45 - 

SEME6100501015E RO.1 0.5 4 0.7 15 45 0.45 - 

y%& SEME610050102E RO.1 0.5 4 0.7 2 45 0.45 - 

SEME6100501025E RO.1 0.5 4 0.7 2.5 45 0.45 - 

ex ~SEME610050103E RO.1 0.5 4 0.7 3 45 0.45 - 

SEME610050104E RO.1 0.5 4 0.7 4 45 0.45 - 

% SEME610050105E RO.1 0.5 4 0.7 5 45 0.45 - 

SEME610050106E RO.1 0.5 4 0.7 6 45 0.45 - 

SEME610050102S6SE RO.1 0.5 6 0.4 2 45 0.45 - 

SEME610050104S6SE RO.1 0.5 6 0.4 4 45 0.45 - 

SEME6100600502E RO.05 0.6 4 0.9 2 45 0.55 - 

\ : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Разме Comer Jlonyck Ha} Допускна Aonyck Ha Avam. 

p Ш) диаметр (мм) хвостовика 

менее @6 + 0.010 0--0.012 hs 
более 26 + 0.015 0- - 0.015 

190 ООО «ЗИ == Мо ООО ee 
Описание = Высоколегир. ое Ноетоаниоть Hermosa SRI Hepner Оби НЫ Koen 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  
        

©: Отлично О: Хорошо 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 т 260 160 250 130 230 
Раюмме. О O © © © О © © 0 о O ооо о о 

30 но 
Описание Алюминиевый АлминиСво-ЛИТИСВЫЙ ты Неметаллич. ее роны | ia Зои Ор За Закален. 
материала сплав Латунь) a 
№013323 21 22 23 OA 25 26 27 28 

HRe a a я 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 2 ra о oo 400 Rm 1050 Rm Е 630 400 550 

Рекомменд. О © о 
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  37 © 
КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная 
режущая способность и износостойкость. 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) 

> Доступны с удпиненным хвостовиком, а также средней 
длины. 

> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей 

длиной. 

  

СЗ -     

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
kohlenspoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRe55 und 
Maschinenbauteile. 

> Erhdiltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 
> Erhdiltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 

zu 2,0mM Eckradius. 
> Erhiitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahimOglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

R 

Ds 

[aes 
| 

= D1   
Ls 

Le       

Fe LY anon 
  

  

                  

  

00.206 97-020 
.ИЗм: ММ 

SSS Sr pervs (ey фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина шейки 

R 01 02 и 13 L2 D3 

ye SEME6100600503E RO.05 0.6 4 0.9 3 45 0.55 - 

SEME6100600504E RO.05 0.6 4 0.9 4 45 0.55 2 

%& SEME6100600506E RO0.05 0.6 4 0.9 6 45 0.55 - 

SEME6100600508E R0.05 0.6 4 0.9 8 45 0.55 2 

SEME6100600510E RO.05 0.6 4 0.9 10 45 0.55 - 

%& SEME610060102E RO.1 0.6 4 0.9 2 45 0.55 2 

ye +SEME610060103E RO.1 0.6 4 0.9 3 45 0.55 - 

> ~SEME610060104E RO.1 0.6 4 0.9 4 45 0.55 2 

ye ~SEME610060106E RO.1 0.6 4 0.9 6 45 0.55 - 

SEME610060108E RO.1 0.6 4 0.9 8 45 0.55 2 

SEME610060110E RO.1 0.6 4 0.9 10 45 0.55 - 

%& SEME610060202E RO.2 0.6 4 0.9 2 45 0.55 : 

> SEME610060203E RO.2 0.6 4 0.9 3 45 0.55 - 

К $ЕМЕб1О060204Е RO.2 0.6 4 0.9 4 45 0.55 2 

ye ~SEME610060206E RO.2 0.6 4 0.9 6 45 0.55 - 

SEME610060208E RO.2 0.6 4 0.9 8 45 0.55 2 

SEME610060210E RO.2 0.6 4 0.9 10 45 0.55 - 

SEME6100700502E R0.05 0.7 4 1.2 2 45 0.65 2 

SEME6100700504E R0.05 0.7 4 1.2 4 45 0.65 - 

SEME6100700506E R0.05 0.7 4 1.2 6 45 0.65 2 

SEME6100700508E R0.05 0.7 4 1.2 8 45 0.65 - 

SEME6100700510E RO0.05 0.7 4 1.2 10 45 0.65 2 

SEME610070102E RO.1 0.7 4 1.2 2 45 0.65 - 

SEME610070104E RO.1 0.7 4 1.2 4 45 0.65 2 

te: Cknagekas noanyna }> ДАЛЕЕ 

Pasmep Сотег Допускна’ Допускна  'Допускна диам. 
Ш диаметр (мм) хвостовика 

менее @6 + 0.010 0--0.012 h5 
более @6 + 0.015 0--0.015   

  

О: Отлично О: Хорошо 

Crwaie Нелетрованная столь Нвхолеирован таль sous can BUONO Koso yy 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о © © © о © © © о © О о О О о О 
т 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав ) сталь чуун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

НВс 15 30 2 3 3 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Вт 1050Вт 550 630 400 550 

Рекомменд. © о 
  

“G&S YG-1C0, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 195 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  Ge ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei@festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 

}> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhditlich in den Schaft-Ausfilhrungen: standard und lang. 

bP Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. } Ета сн п мегзседепеп Eckradien-Ausflihrungen: von 0,02: bis 
b> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhiitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahiméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

R — 03 д. 

——————wr— с —= fo 
oo 

  

  

  

  

  

                
  

90.206 07-020 
ИЗМ: ММ 

paguyc фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТ 

SEME610070106E RO.1 0.7 4 1.2 6 45 0.65 - 

SEME610070108E RO.1 0.7 4 1.2 8 45 0.65 - 

SEME610070110E RO.1 0.7 4 1.2 10 45 0.65 - 

SEME610070202E RO.2 0.7 4 1.2 2 45 0.65 - 

SEME610070204E RO.2 0.7 4 1.2 4 45 0.65 - 

SEME610070206E RO.2 0.7 4 1.2 6 45 0.65 - 

SEME610070208E RO.2 0.7 4 1.2 8 45 0.65 - 

SEME610070210E RO.2 0.7 4 1.2 10 45 0.65 - 

© $ЕМЕб100800502Е RO.05 0.8 4 1.2 2 45 0.75 - 

SEME6100800503E RO.05 0.8 4 1.2 3 45 0.75 - 

te SEME6100800504E RO.05 0.8 4 1.2 4 45 0.75 - 

© $ЕМЕб100800506Е RO.05 0.8 4 1.2 6 45 0.75 - 

SEME6100800508E RO.05 0.8 4 1.2 8 45 0.75 - 

SEME6100800510E RO.05 0.8 4 1.2 10 45 0.75 - 

к $ЕМЕб10080102Е RO.1 0.8 4 1.2 2 45 0.75 - 

3% SEME610080103E RO.1 0.8 4 1.2 3 45 0.75 - 

© $ЕМЕб10080104Е RO.1 0.8 4 1.2 4 45 0.75 - 

© $ЕМЕб10080106Е RO.1 0.8 4 1.2 6 45 0.75 - 

3x SEME610080108E RO.1 0.8 4 1.2 8 45 0.75 - 

SEME610080110E RO.1 0.8 4 12 10 45 0.75 - 

ye SEME610080202E RO.2 0.8 4 1.2 2 45 0.75 - 

© $ЕМЕб10080203Е RO.2 0.8 4 1.2 3 45 0.75 - 

3% SEME610080204E RO.2 0.8 4 1.2 4 45 0.75 - 

ye SEME610080206E RO.2 0.8 4 1.2 6 45 0.75 - 

У: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Beare (eel wile ied Mae dt MC eae BLL 

P О РЕ ek) хвостовика 

менее 26 + 0.010 0--0.012 н5 
более 06 + 0.015 0--0.015 

к | 
Описание . 

20 №\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  
        

HB 125 196 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 160 250 130-230 

Раоме О О © © © © © © © оО ©) ооо ооо 

Iso И - З ОТ ОИ 
Описание Алюминиевый АлюмиНиСо-лИТИСВЫЙ медные oe Неметаллич. ravers crepemans То ЗО Отбелен, Затон 

материала спла marepoalil 
VDI3323 21 "2 23 Oe 

HRe 2 a a a 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 m0 220 250 aD 2 400Rm 1050 Rm a 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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ИЕ 
СПЛАВ 

  

  Е. ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorverglitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRe55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhdaitlich in den Schaft-Ausfilhrungen: standard und lang. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. } ЕТАсй т мегэсМедепеп Ескгафеп-АизОбгипаеп: уоп 0,02мм Ы5 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahimdglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

ЗА: 
Гы 

и   
La 

  

      

  

в R 
ie ы Г a 4 С.292-299   
  

  

                  

002-06 97-020 
.ИЗм: ММ 

SSS rc paguyc фрезы | хвостов. |реж. части| шейки РИ шейки 

R 01 D2 Li L3 L2 D3 

\ $ЕМЕб10080208Е RO.2 0.8 4 1.2 8 45 0.75 - 

%* SEME610080210E RO.2 0.8 4 1.2 10 45 0.75 2 

% SEME6101000503E R0.05 1.0 4 1.5 3 50 0.95 - 

ye SEME6101000504E R0.05 1.0 4 1.5 4 50 0.95 = 

SEME6101000505E RO.05 1.0 4 1.5 5 50 0.95 

%& SEME6101000506E R0.05 1.0 4 1.5 6 50 0.95 = 

SEME6101000508E RO.05 1.0 4 1.5 8 50 0.95 - 

SEME6101000510E RO.05 1.0 4 15 10 50 0.95 = 

SEME6101000512E R0.05 1.0 4 15 12 50 0.95 - 

SEME6101000514E R0.05 1.0 4 1.5 14 50 0.95 - 

SEME6101000516E RO0.05 1.0 4 1.5 16 50 0.95 - 

SEME6101000520E RO0.05 1.0 4 15 20 50 0.95 - 

ye SEME610100103E RO.1 1.0 4 1.5 3 50 0.95 - 

%& SEME610100104E RO.1 1.0 4 1.5 4 50 0.95 = 

SEME610100105E RO.1 1.0 4 1.5 5 50 0.95 - 

© $ЕМЕб10100106Е RO.1 1.0 4 1.5 6 50 0.95 ь 

%& SEME610100108E RO.1 1.0 4 1.5 8 50 0.95 - 

© $ЕМЕбЛО100110Е RO.1 1.0 4 1.5 10 50 0.95 - 

SEME610100112E RO.1 1.0 4 1.5 12 50 0.95 - 

SEME610100114E RO.1 1.0 4 1.5 14 50 0.95 - 

SEME610100116E RO.1 1.0 4 1.5 16 50 0.95 - 

SEME610100120E RO.1 1.0 4 1.5 20 50 0.95 - 

ye SEME610100203E RO.2 1.0 4 1.5 3 50 0.95 - 

%& SEME610100204E RO.2 1.0 4 1.5 4 50 0.95 = 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Размер Сотег Допускна| Допускна  |Допускна диам. 

радиус (мм) 6) хвостовика 

менее @6 + 0.010 0--0.012 
более @6 + 0.015 0--0.015 
  

  

  

НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о © © © о © © © (© © О о О (©) О о 
Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
сталь — YH 
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4G MILL 
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  37 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und VerschleiRfestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. } Етасн п уегзседепеп Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 
№» Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mM Eckradius. 
длиной. > Erhailtlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

    

  
      

  

  

                
  

R 
и 

(ooo rss 
| La {ef 

L2 

Eee BOUS С.292-299 

002-06 807-920 
изм: ММ 

СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки Е ПТ 

SEME610100205E RO.2 1.0 4 1.5 5 50 0.95 

3 SEME610100206E RO.2 1.0 4 15 6 50 0.95 a 

te ~SEME610100208E RO.2 1.0 4 15 8 50 0.95 . 

3% SEME610100210E RO.2 1.0 4 15 10 50 0.95 a 

% SEME610100212E RO.2 1.0 4 1.5 12 50 0.95 - 

SEME610100214E RO.2 1.0 4 15 14 50 0.95 a 

SEME610100216E RO.2 1.0 4 15 16 50 0.95 - 

SEME610100220E RO.2 1.0 4 1.5 20 50 0.95 a 

SEME610100303E RO.3 1.0 4 15 3 50 0.95 - 

3k SEME610100304E RO.3 1.0 4 15 4 50 0.95 a 

tk ~SEME610100306E RO.3 1.0 4 15 6 50 0.95 - 

te SEME610100308E RO.3 1.0 4 15 8 50 0.95 - 

3% SEME610100310E RO.3 1.0 4 1.5 10 50 0.95 - 

© $ЕМЕб10100312Е RO.3 1.0 4 1.5 12 50 0.95 a 

SEME610100314E RO.3 1.0 4 15 14 50 0.95 - 

SEME610100316E RO.3 1.0 4 1.5 16 50 0.95 a 

SEME610100320E RO.3 1.0 4 1.5 20 50 0.95 - 

SEME6101200503E R0.05 12 4 1.8 3 50 1.15 - 

SEME6101200504E RO.05 12 4 1.8 4 50 1.15 - 

© $ЕМЕб!01200506Е RO.05 12 4 1.8 6 50 1.15 - 

ye ~SEME6101200508E R0.05 1.2 4 1.8 8 50 1.15 - 

3% SEME6101200510E R0.05 1.2 4 1.8 10 50 1.15 a 

SEME6101200512E R0.05 1.2 4 1.8 12 50 1.15 - 

SEME6101200516E RO.05 12 4 1.8 16 50 1.15 2 

 : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Beare (ee ele eda! ved) ЕВ 

i [6 диаметр (мм) хвостовика 

менее 26 + 0.010 0--0.012 н5 
более @6 + 0.015 0--0.015 

к | 
Описание В . сте  Ниитоаниниь Hwee cam SR Hepa cam Оби НЫ Koen 

20 №\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 23 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  
        

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

rome O O © © © 0 © © © OO 86 Oo 0 0 0. 90.90 

50 eee ee eee ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. ое eto Отбелен. Searet. 
материала — сплав сплав уу marepoall 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 

HRe 30 0 2 Е 
HB o юм #7 © 10 № 9 10 20 280 м 0 2 400 Rm 1050 Rm a0 630 400 550 

Рекомменд. О © о 
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  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und VerschleiGfestigkeit 

> Отпичная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRe55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

}№> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. = > Erhalilich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mM bis 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahlméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

      
      

  

    
  

  

                  

AR oA a 5] АЯ 
| L3 4 

L2 

Е U J С.292-299 

20.206 07-920 
изм: мм SSS ТИ радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПЕС 

R Di D2 и 13 La D3 

SEME6101200520E RO.05 12 4 1.8 20 50 1.15 - 

SEME610120103E RO.1 1.2 4 1.8 3 50 1.15 a 

%& SEME610120104E RO.1 1.2 4 1.8 4 50 1.15 - 

%& SEME610120106E RO.1 1.2 4 1.8 6 50 1.15 - 

ye SEME610120108E RO.1 1.2 4 1.8 8 50 1.15 - 

SEME610120110E RO.1 1.2 4 1.8 10 50 1.15 : 

SEME610120112E RO.1 1.2 4 1.8 12 50 1.15 - 

SEME610120116E RO.1 1.2 4 1.8 16 50 1.15 : 

SEME610120120E RO.1 12 4 1.8 20 50 1.15 - 

SEME610120203E RO.2 1.2 4 1.8 3 50 1.15 : 

%& =SEME610120204E RO.2 1.2 4 1.8 4 50 1.15 - 

%& SEME610120206E RO.2 1.2 4 1.8 6 50 1.15 - 

к $ЕМЕб10120208Е RO.2 1.2 4 1.8 8 50 1.15 - 

%& SEME610120210E RO.2 1.2 4 1.8 10 50 1.15 : 

%& SEME610120212E RO.2 1.2 4 1.8 12 50 1.15 - 

SEME610120216E RO.2 1.2 4 1.8 16 50 1.15 - 

SEME610120220E RO.2 1.2 4 1.8 20 50 1.15 - 

SEME610120303E RO.3 1.2 4 1.8 3 50 1.15 - 

3k SEME610120304E RO.3 1.2 4 1.8 4 50 1.15 - 

© $ЕМЕб10120306Е RO.3 1.2 4 1.8 6 50 1.15 : 

%& SEME610120308E RO.3 1.2 4 1.8 8 50 1.15 - 

%& SEME610120310E RO.3 1.2 4 1.8 10 50 1.15 : 

SEME610120312E RO.3 1.2 4 1.8 12 50 1.15 - 

SEME610120316E RO.3 1.2 4 1.8 16 50 1.15 - 

У: Складская позиция > ДАЛЕЕ 
Paame! (eel wie ied о Coe da Ba 

i радиус (мм) диаметр (мм) хвостовика 

менее 26 + 0.010 0--0.012 h5 
6onee G6 +0.015 0--0.015 
  
  

О: Отлично О: Хорошо 

20 15 16 17 18 19 

  

HRe 13 2 28 32 10 29 32 3 15 35 1 23 10 10 2 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Ромы. О О © © © О 0 © © © 9 оо оо о о 

№13323 21 22 23 24 25 29 30 31 32 33 
HRe 15 30 25 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 25 

но | 

repre gas и М ——™aPorpowwiecnepennsss Esa? Se OS материала сплав сплав ) материалы сталь чуун 
26 27 28 4 5 зв 

ge
e 

в 8 a g 2 g g 8 

Рекоменд. О © О 
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TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  37 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleifestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > ЕТАШЕСН in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. } Erhailtlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 
№» Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mM Eckradius. 
длиной. > Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

  

  
      

  

  

                  

UR _ D3 ye 

22] ПЕ 
| L3 auf 

L2 

Bee BOUS С.292-299 

002-06 907-920 
изм: ММ 

СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки Е ПТ 

SEME610120320E RO.3 1.2 4 1.8 20 50 1.15 - 

3x SEME6101500504E RO.05 15 4 2.3 4 50 1.45 - 

we ~SEME6101500506E R0.05 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

%& SEME6101500508E R0.05 1.5 4 2.3 8 50 1.45 a 

SEME6101500510E R0.05 1.5 4 2.3 10 50 1.45 - 

SEME6101500512E RO.05 1.5 4 2.3 12 50 1.45 a 

SEME6101500514E RO.05 1.5 4 2.3 14 50 1.45 - 

SEME6101500516E RO.05 15 4 2.3 16 50 1.45 a 

SEME6101500520E R0.05 15 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME6101500522E RO.05 15 4 2.3 22 60 1.45 - 

SEME6101500526E RO.05 15 4 2.3 26 60 1.45 - 

к $ЕМЕб10150104Е RO.1 1.5 4 2.3 4 50 1.45 - 

%& SEME610150106E RO.1 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

© SEME610150108E RO.1 1.5 4 2.3 8 50 1.45 a 

%& SEME610150110E RO.1 1.5 4 2.3 10 50 1.45 - 

%& SEME610150112E RO.1 1.5 4 2.3 12 50 1.45 a 

SEME610150114E RO.1 15 4 2.3 14 50 1.45 - 

SEME610150116E RO.1 15 4 2.3 16 50 1.45 - 

SEME610150120E RO.1 15 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME610150122E RO.1 1.5 4 2.3 22 60 1.45 - 

SEME610150126E RO.1 1.5 4 2.3 26 60 1.45 - 

%& SEME610150204E RO.2 1.5 4 2.3 4 50 1.45 a 

% SEME610150206E RO.2 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

%& SEME610150208E RO.2 1.5 4 2.3 8 50 1.45 2 

 : Складская позиция > ДАЛЕЕ 
Beare (ee ele eda! ved) meg cL 

i [26] EU kd) XBOCTOBMKa 

менее 26 + 0.010 0--0.012 н5 
более @6 + 0.015 0--0.015 

к 

20 №\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 23 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  
        

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. ©) О © © © о © © оо © О о О О о О 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. ое era Отбелен. Searet. 

материала сплав сплав ут wn 
28 \013323 21 22 23 24 25 26 27 

HRe 30 0 2 Е 
HB oO юм 7 © 10 № 90 10 20 280 м 5 2 400 Rm 1050 Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © о 
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ЕТ ЕТУ, 
СПЛАВ 

  

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei@festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhdiltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

bP AloctynHb! c paanv4Hbim yrnoBbim paguycom oT 0,02mMm Ao 2,0mm. > Erhalilich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

    
  

      

  

  
  

  

                  

  

R oA РЕЗ od ГЕ ЭТ 
| La Ht 

L2 

ОН Е z C.292-299 
00.205 87-020 

.ИЗМ: ММ 

SSS радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина И 

R Di D2 li 13 La D3 

%&e SEME610150210E RO.2 15 4 2.3 10 50 1.45 - 

% SEME610150212E RO.2 1.5 4 2.3 12 50 1.45 a 

ye SEME610150214E RO.2 1.5 4 2.3 14 50 1.45 - 

ye SEME610150216E RO.2 1.5 4 2.3 16 50 1.45 ь 

к $ЕМЕб10150220Е RO.2 1.5 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME610150222E RO.2 15 4 2.3 22 60 1.45 = 

SEME610150226E RO.2 1.5 4 2.3 26 60 1.45 - 

> $ЕМЕбТО150304Е RO.3 1.5 4 2.3 4 50 1.45 = 

3% SEME610150306E RO.3 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

© $ЕМЕб1О150308Е R03 15 4 2.3 8 50 1.45 = 

© $ЕМЕб10150310Е RO.3 1.5 4 23 10 50 1.45 - 

% SEME610150312E RO.3 1.5 4 2.3 12 50 1.45 - 

ye SEME610150314E RO.3 1.5 4 2.3 14 50 1.45 - 

К $ЕМЕб1О150316Е 80.3 1.5 4 2.3 16 50 1.45 = 

SEME610150320E RO.3 15 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME610150322E RO.3 15 4 2.3 22 60 1.45 ь 

SEME610150326E RO.3 1.5 4 2.3 26 60 1.45 - 

ye ~SEME610150504E RO.5 1.5 4 2.3 4 50 1.45 = 

ye ~SEME610150506E RO.5 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

© $ЕМЕб1О150508Е RO.5 15 4 2.3 8 50 1.45 ы 

ye SEME610150510E Во.5 1.5 4 23 10 50 1.45 - 

ЖК SEME610150512E В0.5 1.5 4 2.3 12 50 1.45 = 

SEME610150514E RO.5 1.5 4 2.3 14 50 1.45 - 

> $ЕМЕб1О150516Е RO.5 1.5 4 2.3 16 50 1.45 = 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Размер Согпег Допускна\ Допужкна Допуск на диам. 

радиус (мм} Avamerp (MM) хвостовика 

менее DE + 0.010 0--0.012 hs 
более 96 + 0.015 0-- 0.015   
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СПЛАВ 

  

ИВ 
ФРЕЗЫ 

  37 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕбУ се | 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  
      

  

  

  

                  

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отпичная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frésen von vorvergtitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhditlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. > Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausflihrungen: von 0,02 bis 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

R bs R 
и > г. 

ПЕ а 
в 4 

L2 

т a a Е 0.010 } £0.015 С.292-299 
00.206 07-020 

изм: мм 

ЕЕ) Диам. Длина Onva Общая | Диаметр 
ОА фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина шейки 

R Di D2 ы 13 La D3 

SEME610150520E RO.5 15 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME610150522E RO.5 15 4 2.3 22 60 1.45 a 

SEME610150526E RO.5 1.5 4 2.3 26 60 1.45 . 

%& SEME610200106E RO.1 2.0 4 3 6 50 1.95 a 

ye SEME610200108E RO.1 2.0 4 3 8 50 1.95 - 

ye SEME610200110E RO.1 2.0 4 3 10 50 1.95 a 

%& SEME610200112E RO.1 2.0 4 3 12 50 1.95 - 

$ЕМЕб10200114Е RO.1 2.0 4 3 14 50 1.95 a 

SEME610200116E RO.1 2.0 4 3 16 50 1.95 - 

SEME610200120E RO.1 2.0 4 3 20 50 1.95 a 

SEME610200122E RO.1 2.0 4 3 22 60 1.95 - 

SEME610200126E RO.1 2.0 4 3 26 60 1.95 . 

SEME610200130E RO.1 2.0 4 3 30 70 1.95 - 

ye ~SEME610200206E RO.2 2.0 4 3 6 50 1.95 a 

> SEME610200208E RO.2 2.0 4 3 8 50 1.95 - 

© $ЕМЕб1О200210Е RO.2 2.0 4 3 10 50 1.95 a 

%& SEME610200212E RO.2 2.0 4 3 12 50 1.95 - 

к $ЕМЕб10200214Е RO.2 2.0 4 3 14 50 1.95 a 

© $ЕМЕб10200216Е RO.2 2.0 4 3 16 50 1.95 - 

\ SEME610200220E RO.2 2.0 4 3 20 50 1.95 a 

SEME610200222E RO.2 2.0 4 3 22 60 1.95 . 

SEME610200226E RO.2 2.0 4 3 26 60 1.95 a 

SEME610200230E RO.2 2.0 4 3 30 70 1.95 - 

%& SEME610200306E RO.3 2.0 4 3 6 50 1.95 a 

к: Скпадская позиция > ДАЛЕЕ 

Сотег Допускна:® Допускна | Допуск на диам. 

  

Размер [Ш 6.) ЕЕ 

менее @6 + 0.010 0- - 0.012 н5 
более 26 + 0.015 0--0.015         

©: Отлично О: Хорошо 

0 iil llc i kr” к | 
Описание Высоколегир. ОД | Неетоиисть | Ноеортиссть HEE tiomomianan Coton EE mo 

20 №3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 1806 — 260 160 250 130 — 230 

Peover, О О © © © О © © © © @ ооо о о о 
oe ОТ ОИ 

Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый Menu медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперстлавы — ТИтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав `Бронза/Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

1 HRe 5 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 (280 250 350 320 400^т 1050 Ат 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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ЕТ, 
СПЛАВ 

  

  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

    
  

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei@festigkeit 

№ Отличная производительность при об-ке предв. закаленной >» Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhditlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

bP Aloctynub! c pasnv4Hbim yrnosbim paguycom oT 0,02mM Ae 2,0mm. > Erhalilich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

R bs R 4G MILL 
и ФРЕЗЫ 

of | So 
| L3 te 

L2       

  

23 Le sl = С С.292-299   
  

  

                  

20.206 07-020 
изм: ММ SS ТАК фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПЕ 

В Di D2 ы 13 2 03 

к $ЕМЕб10200308Е RO.3 2.0 4 3 8 50 1.95 - 

© $ЕМЕб10200310Е RO.3 2.0 4 3 10 50 1.95 - 

ye SEME610200312E RO.3 2.0 4 3 12 50 1.95 - 

SEME610200314E RO.3 2.0 4 3 14 50 1.95 - 

% SEME610200316E RO.3 2.0 4 3 16 50 1.95 - 

\Ж $ЕМЕб1О200320Е RO.3 2.0 4 3 20 50 1.95 - 

SEME610200322E RO.3 2.0 4 3 22 60 1.95 - 

SEME610200326E RO.3 2.0 4 3 26 60 1.95 - 

SEME610200330E RO.3 2.0 4 3 30 70 1.95 - 

ye SEME610200506E RO.5 2.0 4 3 6 50 1.95 - 

© $ЕМЕб10200508Е RO.5 2.0 4 3 8 50 1.95 - 

%& SEME610200510E RO.5 2.0 4 3 10 50 1.95 - 

ye ~SEME610200512E RO.5 2.0 4 3 12 50 1.95 - 

ye SEME610200514E RO.5 2.0 4 3 14 50 1.95 - 

\Ж $ЕМЕб10200516Е 80.5 2.0 4 3 16 50 1.95 - 

+ SEME610200520E RO.5 2.0 4 3 20 50 1.95 - 

SEME610200522E RO.5 2.0 4 3 22 60 1.95 - 

+ SEME610200526E RO.5 2.0 4 3 26 60 1.95 - 

К SEME610200530E RO.5 2.0 4 3 30 70 1.95 - 

SE5E6102005086SE RO.5 2.0 6 3 8 50 1.95 

SEME610250108E RO.1 2.5 4 4 8 50 2.40 - 

SEME610250110E RO.1 2.5 4 4 10 50 2.40 - 

SEME610250112E RO.1 2.5 4 4 12 50 2.40 - 

SEME610250114E RO.1 2.5 4 4 14 50 2.40 - 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Размер Согпег Допускна\ Допужкна Допуск на диам. 

радиус (мм} Avamerp (MM) хвостовика 

  
  

менее 6 = 0.010 0--0.012 hs 
более 6 + 0.015 0- - 0.015 

150 ПО И мо | 
a Нелегированная сталь 
013323 1 2 3 4 5 

HRe 3 25 2 3 
HB 125 190 250 270 300 

Рекоммен. ©) О © © © 

  

материала чугун 

№01 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Рт 1050Ат 550 630 400 550 

Рекомменд. © О 
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ТВЕРДЫЙ 
[#117 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

}№> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. } ЕТа! сп п уегзэсмедепеп ЕскгаФеп-Аизавгипдеп: уоп 0,02мм Ы8 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

UR Оз ye 

ог] | [о 
и   

  
te 

L2     

2 az Е С.292-299 
  

  

  

                  

  

.ИЗм: ММ 

СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина шейки 

SEME610250116E RO.1 2.5 4 4 16 50 2.40 - 

SEME610250120E RO.1 2.5 4 4 20 50 2.40 a 

SEME610250126E RO.1 2.5 4 4 26 60 2.40 . 

SEME610250130E RO.1 2.5 4 4 30 70 2.40 a 

SEME610250208E RO.2 2.5 4 4 8 50 2.40 - 

SEME610250210E RO.2 2.5 4 4 10 50 2.40 a 

SEME610250212E RO.2 2.5 4 4 12 50 2.40 - 

SEME610250214E RO.2 2.5 4 4 14 50 2.40 a 

SEME610250216E RO.2 2.5 4 4 16 50 2.40 - 

SEME610250220E RO.2 2.5 4 4 20 50 2.40 a 

SEME610250226E RO.2 2.5 4 4 26 60 2.40 - 

SEME610250230E RO.2 2.5 4 4 30 70 2.40 - 

SEME610250308E RO.3 2.5 4 4 8 50 2.40 - 

SEME610250310E RO.3 2.5 4 4 10 50 2.40 a 

SEME610250312E RO.3 2.5 4 4 12 50 2.40 - 

SEME610250314E RO.3 2.5 4 4 14 50 2.40 a 

SEME610250316E RO.3 2.5 4 4 16 50 2.40 - 

SEME610250320E RO.3 2.5 4 4 20 50 2.40 a 

SEME610250326E RO.3 2.5 4 4 26 60 2.40 - 

SEME610250330E RO.3 2.5 4 4 30 70 2.40 a 

%& SEME610250508E RO.5 2.5 4 4 8 50 2.40 . 

SEME610250510E RO.5 2.5 4 4 10 50 2.40 a 

SEME610250512E RO.5 2.5 4 4 12 50 2.40 - 

SEME610250514E RO.5 2.5 4 4 14 50 2.40 2 

Ж: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Размер Сотег Допускна|Й Допускна | Допуск на диам. 

радиус (мм) eeu ek LU хвостовика 

менее 26 +0.010 0--0.012 hs 
более @6 + 0.015 0--0.015         

©: Отлично О: Хорошо 

0 i «ЗИ ом О < 
Описание Высоколегир. 

20 №3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 196 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 — 230 

Рекомменд. © о © © © о © © © [© © о О о О о О 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супереплавы Закаленная Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав `Бронза/Латунь) материалы сталь чуун_ чин 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 | 280 250 350) 320 = 400Rm1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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  37 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЯ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

p> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhdaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

bP Aloctynub! c pasnvyHbim yrnosbim paguycom oT 0,02mM 0 2,0mm. => Erhalilich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahiméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

  

  
      

  

  
  

  

                  

_ В 
5] Е 

| L3 te. 
12 

Buea ЕЦ J C.292-299 
202-26 07-920 

.ИЗМ: ММ oss ТИ paguyc фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина шейки 

В Di D2 и LB 2 03 

SEME610250516E RO.5 2.5 4 4 16 50 2.40 - 

SEME610250520E RO.5 2.5 4 4 20 50 2.40 - 
SEME610250526E RO.5 2.5 4 4 26 60 2.40 - 

SEME610250530E В0.5 2.5 4 4 30 70 2.40 - 

SEME610300108E RO.1 3.0 6 4.5 8 50 2.85 - 

% SEME610300110E RO.1 3.0 6 45 10 50 2.85 - 

к $ЕМЕбТОЗ00112Е RO.1 3.0 6 4.5 12 50 2.85 - 

SEME610300114E RO.1 3.0 6 45 14 60 2.85 - 

3% SEME610300116E RO.1 3.0 6 4.5 16 60 2.85 - 

ye ~SEME610300120E RO.1 3.0 6 45 20 60 2.85 - 
SEME610300126E RO.1 3.0 6 45 26 65 2.85 - 

SEME610300130E RO.1 3.0 6 45 30 70 2.85 - 

SEME610300135E RO.1 3.0 6 45 35 70 2.85 - 

SEME610300140E RO.1 3.0 6 45 40 80 2.85 - 

ye SEME610300208E RO.2 3.0 6 45 8 50 2.85 - 

+ SEME610300210E RO.2 3.0 6 45 10 50 2.85 - 

к $ЕМЕбТОЗ00212Е RO.2 3.0 6 45 12 50 2.85 - 

SEME610300214E RO.2 3.0 6 45 14 60 2.85 - 

ye ~SEME610300216E RO.2 3.0 6 45 16 60 2.85 - 

te ~SEME610300220E RO.2 3.0 6 45 20 60 2.85 - 
К $ЕМЕбТО300226Е RO.2 3.0 6 4.5 26 65 2.85 - 

SEME610300230E RO.2 3.0 6 45 30 70 2.85 - 

SEME610300235E RO.2 3.0 6 45 35 70 2.85 - 

SEME610300240E RO.2 3.0 6 4.5 40 80 2.85 - 

к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер Сотег Допускна| Допускна — | Допуск на диам. 
радиус (мм) PE Su ok Le хвостовика 

менее 26 + 0.010 0--0.012 
более @6 + 0.015 0-- 0.015 
  
  

  

15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюммед. О О © © © O © © © оО 09 оо ооо о 
Iso 

Я ие трал Ионы орны = а О ane т “ioc ann 
VDI3323— 21 23 24 25 26 мо м 

НВс 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 о 2 5 = oo 400 Вт 1050 Rm = & 400 550 

Рекомменд. О © О 
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ии 
СПЛАВ 

  

ИВ 
ФРЕЗЫ 

  WGIoe ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  
      

  

  

  

                  

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} kohlenspoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HReS5 und 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. = > Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhiitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIiméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

a НИЕ YR D3 a 
een я о: | По 

| L3 te 
L2 

2 LW a a am [4 
0.010 ] +0.015 С 292-299 

20.206 07-020 
Ед.изм: мм 

ЕТ) Е Ри fut ty [еее ЕТ) 
У фрезы | хвостов. |реж. части| шейки Е Tey [a] 

R Вл D2 и 13 2 D3 

ye ~SEME610300308E RO.3 3.0 6 4.5 8 50 2.85 - 

3% SEME610300310E RO.3 3.0 6 45 10 50 2.85 a 

te SEME610300312E RO.3 3.0 6 4.5 12 50 2.85 . 

3% SEME610300314E RO.3 3.0 6 4.5 14 60 2.85 a 

3% SEME610300316E RO.3 3.0 6 4.5 16 60 2.85 - 

3% SEME610300320E RO.3 3.0 6 4.5 20 60 2.85 a 

%& SEME610300326E RO.3 3.0 6 45 26 65 2.85 - 

SEME610300330E RO.3 3.0 6 45 30 70 2.85 a 

SEME610300335E RO.3 3.0 6 4.5 35 70 2.85 - 

SEME610300340E RO.3 3.0 6 45 40 80 2.85 a 

te SEME610300508E RO.5 3.0 6 45 8 50 2.85 - 

к $ЕМЕб10300510Е RO.5 3.0 6 4.5 10 50 2.85 - 

© $ЕМЕбТО300512Е RO.5 3.0 6 4.5 12 50 2.85 - 

3% SEME610300514E RO.5 3.0 6 4.5 14 60 2.85 a 

3% SEME610300516E RO.5 3.0 6 4.5 16 60 2.85 - 

%& SEME610300520E RO.5 3.0 6 45 20 60 2.85 a 

3 ~SEME610300526E RO.5 3.0 6 4.5 26 65 2.85 - 

%& SEME610300530E RO.5 3.0 6 4.5 30 70 2.85 a 

3k SEME610300535E RO.5 3.0 6 4.5 35 70 2.85 - 

SEME610300540E RO.5 3.0 6 45 40 80 2.85 a 

we SEME610301008E R1.0 3.0 6 4.5 8 50 2.85 . 

3% SEME610301010E R1.0 3.0 6 4.5 10 50 2.85 a 

3% SEME610301012E R1.0 3.0 6 4.5 12 50 2.85 - 

SEME610301014E R1.0 3.0 6 4.5 14 60 2.85 2 

oe: Cknagckas nosnuna > ДАЛЕЕ 

Beare ee mile erga el oe Mi ACen Bac 
P радиус (мм} диаметр (мм) хвостовика 

менее 26 + 0.010 0--0.012 hs 
Gonee 26 + 0.015 0-- 0.015 

ee 
Описание В . О т Г 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  
        

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Раюмин. О О © © © O G68 © © O 9 оо ооо о 
1 ee ЗОО ОО, ОО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТМтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав eet Латунь) материалы сталь чуун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350. 320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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  37 © 
КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная 
режущая способность и износостойкость. 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной 
стали, углеродистой и легирован. стали (go HRc55) 

}> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней 
длины. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей 

длиной. 

    

    

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЯ 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 
Maschinenbauteile. 

> Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 
> Erhaitlich in verschiedenen Eckradien-Ausfilhrungen: von 0,02mM bis 

zu 2,0mm Eckradius. 
> Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahlmoglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

Da a 
сз] Я 

| i et   
    L2 
  

ЕЕ 9... 
  

  

                  
  

202-06 07-020 
.ИЗМ: ММ 

СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТО 

R Di D2 Li L3 L2 D3 

эк SEME610301016E R1.0 3.0 6 4.5 16 60 2.85 - 

%& SEME610301020E R1.0 3.0 6 4.5 20 60 2.85 a 

%e SEME610301026E R1.0 3.0 6 4.5 26 65 2.85 - 

SEME610301030E R1.0 3.0 6 45 30 70 2.85 a 

SEME610301035E R1.0 3.0 6 4.5 35 70 2.85 - 

SEME610301040E R1.0 3.0 6 45 40 80 2.85 a 

ye SEME610400110E RO.1 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

к $ЕМЕбТО400112Е RO.1 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

SEME610400114E RO.1 4.0 6 6 14 60 3.85 - 

К $ЕМЕб1О400116Е RO.1 4.0 6 6 16 60 3.85 a 

ke ~SEME610400120E ВО.1 4.0 6 6 20 60 3.85 - 

SEME610400126E ВО.1 4.0 6 6 26 65 3.85 - 

SEME610400130E RO.1 4.0 6 6 30 70 3.85 - 

SEME610400135E RO.1 4.0 6 6 35 70 3.85 a 

SEME610400140E RO.1 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

SEME610400145E RO.1 4.0 6 6 45 90 3.85 a 

SEME610400150E RO.1 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

%& SEME610400210E RO.2 4.0 6 6 10 50 3.85 a 

ye ~SEME610400212E RO.2 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

SEME610400214E RO.2 4.0 6 6 14 60 3.85 a 

3% =SEME610400216E RO.2 4.0 6 6 16 60 3.85 - 

3% SEME610400220E RO.2 4.0 6 6 20 60 3.85 a 

ye ~SEME610400226E RO.2 4.0 6 6 26 65 3.85 - 

SEME610400230E RO.2 4.0 6 6 30 70 3.85 a 

3: Cknagekas nosnuna > ДАЛЕЕ 

Размер О И О 
ПАС О ЕЕ ХСС see fe) ZC 

менее 26 + 0.010 0--0.012 h5 
более 96 + 0.015 0--0.015   

  

©: Отлично О: Хорошо 

20 14 15 16 17 18 19 
15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
О © О О о (©) О О 

ОТ ООО 
Закаленная Отбелен. Закален. 

сталь  чиун  чиун 
31 32 33 94 35 3 3 3 3 40 41 
15 30 25 38 34 55 60 42 55 
20 280 250 350 320 400Ат 1050 Вт 550 630 400 550 

О © О 
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  37 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 

}> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. > Erhaltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahlméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

D3 ‚8 

of | SST 
L3 a 

  
    L2 
  

г i a a Е 
0.010 ] +0.015 C.292-299 
  

  

                  

ИЗМ: ММ 

Pagnyc Cs) TXT Cleat Doty ar Coat | длина ПТ 

SEME610400235E RO.2 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

SEME610400240E RO.2 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

SEME610400245E RO.2 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

SEME610400250E RO.2 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

SEME610400310E RO.3 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

© $ЕМЕбТО400312Е RO.3 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

SEME610400314E RO.3 4.0 6 6 14 50 3.85 - 

эк $ЕМЕбТО400316Е RO.3 4.0 6 6 16 50 3.85 - 

3% ~SEME610400320E RO.3 4.0 6 6 20 50 3.85 - 

3% SEME610400326E RO.3 4.0 6 6 26 65 3.85 - 

SEME610400330E RO.3 4.0 6 6 30 70 3.85 - 
SEME610400335E RO.3 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

SEME610400340E RO.3 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

SEME610400345E RO.3 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

SEME610400350E RO.3 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

3% SEME610400510E RO.5 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

ye ~SEME610400512E RO.5 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

ye SEME610400514E RO.5 4.0 6 6 14 60 3.85 ь 

© $ЕМЕбТО400516Е RO.5 4.0 6 6 16 60 3.85 - 

%& SEME610400520E RO.5 4.0 6 6 20 60 3.85 - 

ye ~SEME610400526E RO.5 4.0 6 6 26 65 3.85 - 

3% SEME610400530E RO.5 4.0 6 6 30 70 3.85 - 

к $ЕМЕб1О400535Е RO.5 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

SEME610400540E RO.5 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

к: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Begre Comer fonyck Hal  flonyckHa | Допуск на диам. 

ы радиус (мм) диаметр (мм) ЕЕ 

менее 26 + 0.010 0--0.012 н5 
более 96 + 0.015 0-- 0.015 

19 ОИ ом О «И 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  
        

О: Отлично О: Хорошо 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Рекоммен. О О © © © oO © © © О © О о О о О о 

Ин 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый и медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав т материалы _  Жаропрочные суерсллавы —  ТИиовые сталь  чуун  чиун 
01332321 2 23 294 25 26 21128 20 50 м 2 3 м 5 $ Я 89% 4 41 

1 HRe 5 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 | 280 250 350. 320 400Rm1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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WIS 
КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная 
режущая способность и износостойкость. 

> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней 
длины. 

> Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей 

длиной. 

  

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 
Maschinenbauteile. 

> Erhdiltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 
> Erhdaitlich in verschiedenen Eckradien-Ausfiihrungen: von 0,02mm bis 

zu 2,0mm Eckradius. 
> Erhiitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

1 oss   

  

wD, R 
(3 Я Ee = Ly С.292-299 
  

  

                  

изм: ММ 

SSS Secs радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина И: 

R D1 D2 li L3 12 D3 

SEME610400545E RO.5 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

SEME610400550E RO.5 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

К $ЕМЕб10401010Е R1.0 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

ye SEME610401012E R1.0 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

SEME610401014E R1.0 4.0 6 6 14 60 3.85 - 

ye ~SEME610401016E R1.0 4.0 6 6 16 60 3.85 - 

к $ЕМЕб10401020Е R1.0 4.0 6 6 20 60 3.85 - 

+e SEME610401026E R1.0 4.0 6 6 26 65 3.85 = 

%& SEME610401030E R1.0 4.0 6 6 30 70 3.85 - 

SEME610401035E R1.0 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

\ $ЕМЕб10401040Е R1.0 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

SEME610401045E R1.0 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

SEME610401050E R1.0 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

SEME6105001E RO.1 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6105002E RO.2 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6105003E RO.3 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6105005E RO.5 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6105010E R1.0 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6105015E R15 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6105020E R2.0 5.0 6 8 15 60 4.85 : 

SEME6106001E RO.1 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

ЖК $ЕМЕбТО6002Е RO.2 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

\® $ЕМЕбТ0600ЗЕ RO.3 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

ye SEME6106005E RO.5 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

к: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

  

Размер Сотег Допускна| Допускна — | Допуск на диам. 
радиус (мм} РЕ a) хвостовика 

менее 6 + 0.010 0--0.012 hs 
более @6 0.015 0--0.015   

О: Отлично О: Хорошо 

  

сталь Е : 
10 11 12 13 №13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 4 #1 6 17 18 19 02 

HRe 3 25 2 3 10 2 32 3 1 3 15 2 10 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюмм О О © © © О GO © O© оО @O оо ооо о 
Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы | Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав ) сталь  чуун  ЧУУН 
№3323 21 23 24 25 2 2 28 30 31 3 3 3 35 3% 3 3 3 40 41 

HRe 15 30 2 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 10 7 © 13 10 9 10 20 280-250-350» 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. © oO 
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clea ae 
ФРЕЗЫ 

  

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущая способность и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 

№> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней Maschinenbauteile. 
длины. > Erhaltlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. = > Erhalltlich in verschiedenen Eckradien-Ausfilhrungen: von 0,02mm bis 
№» Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей zu 2,0mm Eckradius. 
длиной. > Erhaltich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahlméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

/ R R 

— а (Loo SSS 
i 

  ]   
  

(ИЗМ: ММ 

Е EL Длина пита Общая | Диаметр 
радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТ 

R Di li L3 L2 Оз 
  

                
  

D2 

%& SEME6106010E R1.0 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

SEME6106015E R15 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

SEME6106020E R2.0 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

SEME6106003090E RO.3 6.0 6 15 30 90 5.85 Длинный 

SEME610600524E RO.5 6.0 6 9 24 90 5.85 - 

%& SEME6106005090E RO.5 6.0 6 15 30 90 5.85 Длинный 

% SEME6106010090E R1.0 6.0 6 15 30 90 5.85 Длинный 

SEME6108001E RO.1 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

ye SEME6108002E RO.2 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

> SEME6108003E RO.3 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

te SEME6108005E RO.5 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

ye SEME6108010E R1.0 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

SEME6108015E R15 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

SEME6108020E R2.0 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

SEME6108003100E RO.3 8.0 8 20 35 100 7.70 Длинный 

%& SEME6108005100E RO.5 8.0 8 20 35 100 7.70 Длинный 

%& SEME6108010100E R1.0 8.0 8 20 35 100 7.70 Длинный 

SEME6110001E RO.1 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

SEME6110002E RO.2 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

ke SEME6110003E RO.3 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

te SEME6110005E RO.5 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

%& SEME6110010E R1.0 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

SEME6110015E R15 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

SEME6110020E R2.0 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

Ж : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Beare Сотег Допускна|Й Допускна | Допуск на диам. 
i paguyc (MM) Pea ok НИЕ 

менее 26 + 0.010 0-- - 0.012 hs 
более 26 + 0.015 0--0.015 

DoD ООО «ОИ м | к 

ar MEET” Бордо очи Я чине материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь. 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 о 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  
        

©: Отлично О: Хорошо 

НВ | 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Рекммен. (О о © © © О © © © О © О о О О О О 

150 ООО ООО ООО ООО ОТ ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — Мтановые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав ‘сплав еее ) материалы сталь чуун  чуун 

19 
34 

\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 2 30 31 32 33 
HRe 
HB 0 100 Hii 19 10 © м 20 280 250 

Рекомменд. О о о 
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  Io 
КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

> Благодаря новому покрытию и геометрии, превосходная 
режущая способность и износостойкость. 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) 

> Доступны с удлиненным хвостовиком, а также средней 
длины. 

№» Доступны с различным угловым радиусом от 0,02мм до 2,0мм. 
> Доступны фрезы с различной эффективной длиной и общей 

длиной. 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 
Maschinenbauteile. 

> Erhailtlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 
> Erhaitlich in verschiedenen Eckradien-Ausfilhrungen: von 0,02mm bis 

zu 2,0mm Eckradius. 
> Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahimoglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

  

    

и 

ОН =... 

К 
Оз 

а 
ны   

  

R ие 

D1 

  

  

                  

  

.ИЗм: ММ 

som |e a | ar SE | || СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки Е шейки 

В Di D2 Li L3 L2 D3 

SEME6110003100E RO.3 10.0 10 25 40 100 9.70 Длинный 

3% SEME6110005100E RO.5 10.0 10 25 40 100 9.70 Длинный 

© $ЕМЕб110010100Е R1.0 10.0 10 25 40 100 9.70 Длинный 

SEME6112002E RO.2 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

SEME6112003E RO.3 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

ye ~SEME6112005E RO.5 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

к $ЕМЕб112010Е R1.0 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

к $ЕМЕб112015Е В1.5 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

SEME6112020E R2.0 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

SEME6112003110E RO.3 12.0 12 30 50 110 11.70 Длинный 

SEME6112005110E RO.5 12.0 12 30 50 110 11.70 Длинный 

ye ~SEME6112010110E R1.0 12.0 12 30 50 110 11.70 Длинный 

3% SEME6116005E RO.5 16.0 16 20 35 100 15.70 Средний 

© $ЕМЕбЛ16010Е R1.0 16.0 16 20 35 100 15.70 Средний 

SEME6116005150E RO.5 16.0 16 35 50 150 15.70 Длинный 

SEME6116010150E R1.0 16.0 16 35 50 150 15.70 Длинный 

к $ЕМЕб120005Е RO.5 20.0 20 25 40 100 19.70 Средний 

ye SEME6120010E R1.0 20.0 20 25 40 100 19.70 Средний 

SEME6120005150E RO.5 20.0 20 40 55 150 19.70 Длинный 

SEME6120010150E R1.0 20.0 20 40 55 150 19.70 Длинный 

‚Ж : Складская позиция 

Размер О И Е 
радиус (мм) _ диаметр (мм) |__ хвостовика 

менее @6 + 0.010 0--0.012 
более 6 + 0.015 0--0.015   

  

\013323 1 2 3 4 5 10 1 12 13 14 15 16 

©: Отлично О: Хорошо 

20 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 29 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о © © © © О © О О о О О О 
150 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Марьи мед сплавы . Закаленная Отбелен. Закален. 
материала. сплав сплав ) Мы сталь чуун 
№013323 21 22 23 24 25 26 27 28 30 1 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 2 38 3 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 100 200 280 250 350 — 320 400Рт 1050 Ат 550 630 400 550 

Рекомменд. © О 
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  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной > Негуотадепае Гезипд Бе! der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

}> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

> Erhditlich in den Schaft-Ausflhrungen: standard und lang. 

  

  

  

  

  

  

              

В д 
of 55 

ь — 

«Е С.300-301 

D<@3, 30° HELIX 
Ед.изм: мм 

й Pew a SSS 
R Di D2 и L2 

SEME010100054SE RO.05 1.0 4 2.5 50 Хвостов. мм 

SEME01010014SE RO.1 1.0 4 2.5 50 Хвостов, 4мм 

SEME01010024SE RO.2 1.0 4 2.5 50 Хвостов. 4мм 

SEME01010034SE RO.3 1.0 4 2.5 50 Хвостов. Мм 

$ЕМЕОТ010005Е 80.05 1.0 6 2.5 50 - 

к $ЕМЕОТО1001Е RO.1 1.0 6 2.5 50 - 

SEMEO101002E RO.2 1.0 6 2.5 50 - 

$ЕМЕОТ0100ЗЕ RO.3 1.0 6 2.5 50 - 

$ЕМЕО101200545Е RO.05 1.2 4 3 50 Хвостов. 4мм 

SEME01012014SE RO.1 1.2 4 3 50 Хвостов, 4мм 

SEME01012024SE RO.2 1.2 4 3 50 Хвостов, 4мм 

SEME01012034SE RO.3 1.2 4 3 50 Хвостов. 4мм 

SEME01012005E RO.05 1.2 6 3 50 - 

SEME0101201E RO.1 1.2 6 3 50 - 

$ЕМЕО101202Е RO.2 1.2 6 3 50 - 

SEMEO101203E RO.3 1.2 6 3 50 - 

$ЕМЕО101500545Е 80.05 1.5 4 4 50 Хвостов. 4мм 

SEME01015014SE RO.1 1.5 4 4 50 Хвостов. 4мм 

SEME01015024SE RO.2 1.5 4 4 50 Хвостов, 4мм 

SEME01015034SE RO.3 1.5 4 4 50 Хвостов, 4мм 

SEME01015054SE RO.5 1.5 4 4 50 Хвостов. 4мМм 

SEME01015005E RO.05 1.5 6 4 50 - 

SEME0101501E RO.1 1.5 6 4 50 - 

$ЕМЕО101502Е RO.2 1.5 6 4 50 - 

 : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Допуск на Honyck Ha Alonyck Ha Ava. 
радиус (мм) диаметр (мм) XBOCTOBMKa 

  

кк 
Описание В . И т Г 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Раюммн О О ' © © © О © © © оО 9 ооо ооо 

ТСО ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТМтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав eet TatyHb) материалы сталь чуун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

>> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mM @ 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

> Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

  

  

  

    

  

  

              

R R 
4 — fy 

of Sf 

0253 ЕЯ С.300- 

D<@3, 30° HELIX 
изм: ММ 

re ь ГАЕМ. S24 
R Di D2 Li L2 

SEME0101503E RO.3 15 6 4 50 - 

SEME0101505E RO.5 15 6 4 50 a 

SEME01020014SE RO.1 2.0 4 6 50 Хвостов. 4мм 

SEME01020024SE RO.2 2.0 4 6 50 Хвостов. 4мм 

SEME01020034SE RO.3 2.0 4 6 50 Хвостов. 4мм 

SEME01020054SE RO.5 2.0 4 6 50 Хвостов. 4мм 

к $ЕМЕО102001Е RO.1 2.0 6 6 50 - 

%& SEME0102002E RO.2 2.0 6 6 50 - 

SEME0102003E RO.3 2.0 6 6 50 - 

$ЕМЕО102005Е RO.5 2.0 6 6 50 = 

SEME01025014SE RO.1 25 4 7 60 Хвостов. 4мм 

SEME01025024SE RO.2 2.5 4 7 60 Хвостов. 4мм 

SEME01025034SE RO.3 2.5 4 7 60 Хвостов. 4мм 

SEME01025054SE RO.5 2.5 4 7 60 Хвостов. 4мм 

SEME0102501E RO.1 2.5 6 7 60 - 

SEME0102502E RO.2 2.5 6 7 60 - 

SEME0102503E RO.3 2.5 6 7 60 - 

SEME0102505E RO.5 25 6 7 60 - 

SEME0103001E RO.1 3.0 6 8 60 - 

© $ЕМЕО103002Е RO.2 3.0 6 8 60 a 

%& SEME0103003E RO.3 3.0 6 8 60 - 

%& SEME0103005E RO.5 3.0 6 8 60 - 

SEME0103010E R1.0 3.0 6 8 60 - 

SEME0103501E RO.1 3.5 6 10 70 - 

к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Допуск на И ЕТ 
ШО) vametp (MM) Е С 

#0.02 0~-0.03 h5 
  

  

чуун 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 8 29 30 31 33 35 36 37 38 39 40 41 

HI 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350) 320: 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. © о 
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  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

> Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

  

  

  

  

  

              

R R 
4 — д 

с эр 

ama! С.300-301 

D<@3, 30° HELIX 
|.A3M: MM 

й Е. a4 
R Di D2 и La 

SEME0103502E RO.2 3.5 6 10 70 - 

SEME0103503E RO.3 3.5 6 10 70 - 

SEME0103505E RO.5 3.5 6 10 70 - 

SEME01040014SE RO.1 4.0 4 10 70 Хвостов. 4мм 

SEME01040024SE RO.2 4.0 4 10 70 Хвостов. 4мм 

SEME01040034SE RO.3 4.0 4 10 70 Xsoctos. 4mm 

SEME01040054SE RO.5 4.0 4 10 70 Хвостов. 4ММ 

SEME01040104SE R1.0 4.0 4 10 70 Хвостов. 4Мм 

SEME01040011004SE RO.1 4.0 4 10 100 Хвостов. 4мм 

SEME01040021004SE RO.2 4.0 4 10 100 Хвостов. 4мм 

SEME01040031004SE RO.3 4.0 4 10 100 Хвостов. 4мм 

SEME01040051004SE RO.5 4.0 4 10 100 Хвостов. 4мм 

SEME01040101004SE R1.0 4.0 4 10 100 Хвостов. 4мм 

SEME0104001E RO.1 4.0 6 10 70 Средний 

к $ЕМЕОТ04002Е RO.2 4.0 6 10 70 Средний 

%& SEME0104003E RO.3 4.0 6 10 70 Средний 

%& SEME0104005E RO.5 4.0 6 10 70 Средний 

ye SEME0104010E R1.0 4.0 6 10 70 Средний 

SEME0104501E RO.1 45 6 11 80 - 

SEME0104502E RO.2 45 6 11 80 - 

SEME0104503E RO.3 45 6 11 80 - 

SEME0104505E RO.5 45 6 11 80 - 

SEME0105001E RO.1 5.0 6 13 90 - 

SEME0105002E RO.2 5.0 6 13 90 - 

эк : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Допуск на Hlonyck Ha ЕСА 
радиус (мм) диаметр (мм) ЕЕ 

  
©: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание ва р ” Налажены сталь Нолеироваи сталь би Нержавеющая таль Capua SHASTRI Kosch 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 4 15 16 1 18 №9 2 

НВс 13 25 2 32 10 2 3 3 1 3 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Prom О О © © © О © © 0 O 09 ооо оо о 
Iso ООО ООО ООО ООО ООО, ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — Мтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала — сплав ‘сплав у материалы сталь чуун  чуун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 60 42 55 
HB 60 100 75 90 135 110 90 100 20 280 250 350 320 400Ат 1050 Ат 550 630 400 550 
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  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№ Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

}>> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 
Verwendung finden. 

> Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mM @ 
werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

> Erhditlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

R R 

АЕ = 

    

т] a [4 
Ее С.300- 

| и 

  La 

  

  

              

D<@3, 30° HELIX 
изм: ММ 

о ГА. S24 
R Di D2 ы L2 

y%& SEME0105003E RO.3 5.0 6 13 90 - 

к $ЕМЕОТ05005Е RO.5 5.0 6 13 90 a 

SEME0105010E R1.0 5.0 6 13 90 - 

SEME0105501E RO.1 5.5 6 13 90 a 

SEME0105502E RO.2 55 6 13 90 - 

SEME0105503E RO.3 5.5 6 13 90 = 

SEME0105505E RO.5 5.5 6 13 90 - 

SEME0105510E R1.0 5.5 6 13 90 - 

SEME0106001060E RO.1 6.0 6 15 60 Короткий 

SEME0106002060E RO.2 6.0 6 15 60 Короткий 

SEME0106001E RO.1 6.0 6 15 90 Средний 

%& SEME0106002E RO.2 6.0 6 15 90 Средний 

к $ЕМЕОТО6003Е RO.3 6.0 6 15 90 Средний 

3% SEME0106005E RO.5 6.0 6 15 90 Средний 

к $ЕМЕОТО6010Е R1.0 6.0 6 15 90 Средний 

SEME0106015E R15 6.0 6 15 90 Средний 

SEME0106020E R2.0 6.0 6 15 90 Средний 

SEME0106005110E RO.5 6.0 6 15 110 Длинный 

$ЕМЕО106010110Е R1.0 6.0 6 15 110 Длинный 

SEME0106005130E RO.5 6.0 6 15 130 Длинный 

SEME0106010130E R1.0 6.0 6 15 130 Длинный 

SEME0107001E RO.1 7.0 8 16 90 - 

SEME0107002E RO.2 7.0 8 16 90 - 

SEME0107003E RO.3 7.0 8 16 90 - 

‚Х : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Е Допускна — | Допуск на диам. 
paguyc (mM) vametp (MM) Е С 

+0.02 0~-0.03 h5 
  

О: Отлично О: Хорошо 

  

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
35 15 23 10 10 26 3 25 21 

200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 2390 
© о о О О О О 

ОО ОО 
Закаленная Отбелен. Закален. 

сталь  чуун  чиун 
31 33 34 35 36 3 38 3 40 41 

15 3 25 38 34 55 60 42 55 
20 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

О © О 
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СПЛАВ 

  

clea ae 
ФРЕЗЫ 

  

  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной > Негиотадепае Цезипд Бе! Чег Гегзрапипд \уоп могиегощеепт 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

> Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

UR 

—SSS fC SSS 
| ut 

C.300-301 

  La 

  

  

              

D<@3, 30° HELIX 
|.A3M: MM 

м Cow oe aS 
R Di D2 и La 

SEME0107005E RO.5 7.0 8 16 90 - 

SEME0107010E R1.0 7.0 8 16 90 - 

SEME0107020E R2.0 7.0 8 16 90 - 

© $ЕМЕОТО8003070Е RO.3 8.0 8 20 70 Короткий 

%& SEME0108005070E RO.5 8.0 8 20 70 Короткий 

% SEME0108010070E R1.0 8.0 8 20 70 Короткий 

SEME0108001E RO.1 8.0 8 20 100 Средний 

%& SEMEO108002E RO.2 8.0 8 20 100 Средний 

3% SEMEO108003E RO.3 8.0 8 20 100 Средний 

3k SEME0108005E RO.5 8.0 8 20 100 Средний 

© $ЕМЕОТО8010Е R1.0 8.0 8 20 100 Средний 

© $ЕМЕОТО8015Е R15 8.0 8 20 100 Средний 

%& SEME0108020E R2.0 8.0 8 20 100 Средний 

SEME0108025E R2.5 8.0 8 20 100 Средний 

SEME0108030E R3.0 8.0 8 20 100 Средний 

SEME0108005120E RO.5 8.0 8 20 120 Длинный 

SEME0108010120E R1.0 8.0 8 20 120 Длинный 

SEME0108005150E RO.5 8.0 8 20 150 Длинный 

SEME0108010150E R1.0 8.0 8 20 150 Длинный 

SEME0110003075E RO.3 10.0 10 25 75 Короткий 

SEME0110005075E RO.5 10.0 10 25 75 Короткий 

SEME0110010075E R1.0 10.0 10 25 75 Короткий 

$ЕМЕОТ10001Е RO.1 10.0 10 25 100 Средний 

SEME0110002E RO.2 10.0 10 25 100 Средний 

эк : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Допуск на Hlonyck Ha oer eee 

  

радиус (мм} pe eek Gud) XBOCTOBMKa 

+ 0.02 0~-0.03 hd 
  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ОО ОО ом к 

те М Брит Conn SEERA tor материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1 [И mat 12 13 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 1 0 0 8 у 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 Zo 

Реюммен. О О ® © © О © © © о 9 оо ооо о 
150 ООО ООО ООО ООО ООО ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — ТМтановые Заналенная Отбелен 'Закален. 
материала сплав сплав rca, ) материалы чуун_ чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 
Ню 1 ББ © 19 № © № 20 20 250 

Рекомменд. О о о 

216 тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru G& YG-1 CO.,LTD. 
 



  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№ Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

>> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом 
накпона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. 

К 

АЕ а == 

  

rR 
п УЗ a Ly С.300-301 

  

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 
Verwendung finden. 

> Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mM @ 
werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

> Erhaitlich in den Schaft-Ausfiihrungen: standard und lang. 

R 
vo 

| li 

  |2 

  
D<@3, 30° HELIX 

изм: ММ 

ое: | Диаметр РЕВ Qnuna pex. 

R Di D2 Li L2 
  

              

$ЕМЕО1 10003Е RO.3 10.0 10 25 100 Средний 

SEME0110005E RO.5 10.0 10 25 100 Средний 

К $ЕМЕОТ10010Е R1.0 10.0 10 25 100 Средний 

%& SEMEO110015E R15 10.0 10 25 100 Средний 

ye SEME0110020E R2.0 10.0 10 25 100 Средний 

к $ЕМЕОТ10025Е 82.5 10.0 10 25 100 Средний 

SEME0110030E R3.0 10.0 10 25 100 Средний 

$ЕМЕО110040Е R4.0 10.0 10 25 100 Средний 

SEME0110005130E RO.5 10.0 10 22 130 Длинный 

$ЕМЕО110010130Е R1.0 10.0 10 22 130 Длинный 

SEME0110005150E RO.5 10.0 10 22 150 Длинный 

$ЕМЕО110010150Е R1.0 10.0 10 22 150 Длинный 

к $ЕМЕОТ11002Е RO.2 11.0 12 25 110 - 

к $ЕМЕОТ11003Е RO.3 11.0 12 25 110 = 

SEME0111005E RO.5 11.0 12 25 110 - 

SEME0111010E R1.0 11.0 12 25 110 - 

$ЕМЕО111020Е 82.0 11.0 12 25 110 - 

$ЕМЕО112003080Е RO.3 12.0 12 30 80 Короткий 

SEMEO112005080E RO.5 12.0 12 30 80 Короткий 

$ЕМЕО112010080Е R1.0 12.0 12 30 80 Короткий 

$ЕМЕО112001Е RO.1 12.0 12 30 110 Средний 

$ЕМЕО112002Е RO.2 12.0 12 30 110 Средний 

$ЕМЕО112003Е RO.3 12.0 12 30 110 Средний 

\& SEMEO112005E RO.5 12.0 12 30 110 Средний 

Х : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Е Допускна | Допуск на диам. 
Ш) ivametp (MM) Е С 

+0.02 0~-0.03 h5 
  

О: Отлично О: Хорошо 

  

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
35 15 23 10 10 26 3 25 21 

200 325 200 240 180 
© оо ооо о 

35 36 37 38 39 40 41 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



Е 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  Е=. ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТО 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

(короткий, средний, длинный хвостовик) 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

№ Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > АШогипа der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

b> Erhailtlich in den Schaft-Ausflhrungen: standard und lang. 

UR 

= 4 35. 
| 

C.300-301 
D<@3, 30° HELIX 

  

  

  

  

              

изм: мм 

р ина реж. se О 
R Di D2 ы |2 

© $ЕМЕОТ12010Е R1.0 12.0 12 30 110 Средний 

% SEMEO112015E R15 12.0 12 30 110 Средний 

© $ЕМЕОТ12020Е R2.0 12.0 12 30 110 Средний 

$ЕМЕО112025Е 82.5 12.0 12 30 110 Средний 

$ЕМЕО112030Е R3.0 12.0 12 30 110 Средний 

SEMEO112040E R4.0 12.0 12 30 110 Средний 

$ЕМЕО112050Е R5.0 12.0 12 30 110 Средний 

$ЕМЕО112005130Е RO.5 12.0 12 30 130 Длинный 

SEME0112010130E R1.0 12.0 12 30 130 Длинный 

5ЕМЕО112005150Е RO.5 12.0 12 30 130 Длинный 

$ЕМЕО112010150Е R1.0 12.0 12 30 130 Длинный 

$ЕМЕО114005Е RO.5 14.0 16 35 150 - 

SEMEO114010E R1.0 14.0 16 35 150 - 

SEMEO114020E R2.0 14.0 16 35 150 a 

© $ЕМЕЙТ16005Е RO.5 16.0 16 32 150 - 

© $ЕМЕЙТ16010Е R1.0 16.0 16 32 150 a 

%& SEMEO116015E R15 16.0 16 32 150 - 

К $ЕМЕЙТ16020Е 82.0 16.0 16 32 150 a 

SEMEO120005E RO.5 20.0 20 38 150 - 

\ $ЕМЕЙТ20010Е R1.0 20.0 20 38 150 a 

SEMEO120015E R15 20.0 20 38 150 . 

3% SEME0120020E R2.0 20.0 20 38 150 2 

У : Складская позиция 

Ча Е НЕТ 

  

радиус (мм) Ш С 

+ 0.02 0~-0.03 hd 
  

©: Отлично О: Хорошо 

14 15 16 17 18 vpl3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 19 20 
HRe 13 2 2 3 10 2 32 3 15 3 1 2 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Раюммед. О OC © © © О © © © O @ оо ооо о 

ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый тЫ Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — Титановые Закаленная 'Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав Латунь} материалы сталь чуун  чиун 
№013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 25 38 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130-110 90 100 200 280 250 350 320 400Ртм 1050Вт 550 630 400 550 
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  Ie UANMHOPUYECKMA XBOCTOBUK fey a |") | 77: Pee 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№ Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

№ Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRce55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. b> Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

R 

SS" ai т   

    

  

  

  

  

                  

| И 

ве Bat С.302-305 
D<@3, 30° HELIX 

.A3M: MM 

i (SSS SS СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПС 

В Di D2 и 13 2 03 

SEME6401000503E RO0.05 1.0 4 1.5 3 50 0.95 - 

SEME6401000504E R0.05 1.0 4 15 4 50 0.95 - 
SEME6401000506E R0.05 1.0 4 15 6 50 0.95 - 

SEME6401000508E R0.05 1.0 4 15 8 50 0.95 - 

SEME6401000510E 80.05 1.0 4 1.5 10 50 0.95 - 

SEME6401000512E 80.05 1.0 4 1.5 12 50 0.95 - 

SEME6401000514E RO.05 1.0 4 15 14 50 0.95 - 

SEME6401000516E RO0.05 1.0 4 1.5 16 50 0.95 - 

SEME6401000520E 80.05 1.0 4 1.5 20 50 0.95 - 

SEME640100103E RO.1 1.0 4 1.5 3 50 0.95 - 

© $ЕМЕбА40100104Е RO.1 1.0 4 15 4 50 0.95 - 

эк $ЕМЕбА40100106Е RO.1 1.0 4 15 6 50 0.95 - 

ЖК $ЕМЕбА0100108Е RO.1 1.0 4 15 8 50 0.95 - 

SEME640100110E RO.1 1.0 4 1.5 10 50 0.95 - 

SEME640100112E RO.1 1.0 4 15 12 50 0.95 - 

SEME640100114E RO.1 1.0 4 1.5 14 50 0.95 - 

SEME640100116E RO.1 1.0 4 1.5 16 50 0.95 - 

SEME640100120E RO.1 1.0 4 1.5 20 50 0.95 - 
SEME640100203E RO.2 1.0 4 15 3 50 0.95 - 

ye SEME640100204E RO.2 1.0 4 1.5 4 50 0.95 - 
К $ЕМЕбА40100206Е RO.2 1.0 4 15 6 50 0.95 - 

ye SEME640100208E RO.2 1.0 4 15 8 50 0.95 - 

К $ЕМЕбА0100210Е RO.2 1.0 4 1.5 10 50 0.95 - 

SEME640100212E RO.2 1.0 4 1.5 2 50 0.95 - 

%: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Е Допускна Допуск на диам. 

радиус (мм) | диаметр (мм} |  хвостовика 

0.02 0--0.03 hd 
  

  

20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюммед О © © © © © © © © о о оо ооо о 
Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропронные суперсплавы = Закаленная Отбелен. Закален, 
материала сплав стал чуун MYTH 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 3 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 3200 400Рт 1050Ат 550 630 400 550 

Рекомменд. © 
  О 
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  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК №1 = ' | = 7. ЗВ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

№> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

R 
D3 

ae 
| La 

led С.302-305 

Ne
 

  
  

  

  

                
  

D<@3, 30° HELIX 
ИЗМ: ММ 

УСЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТ 

R D1 D2 и 13 La D3 

SEME640100214E RO.2 1.0 4 15 14 50 0.95 - 

SEME640100216E RO.2 1.0 4 1.5 16 50 0.95 - 

SEME640100220E RO.2 1.0 4 15 20 50 0.95 - 

SEME640100303E RO.3 1.0 4 15 3 50 0.95 - 

к $ЕМЕб40100304Е RO.3 1.0 4 1.5 4 50 0.95 - 

% SEME640100306E RO.3 1.0 4 1.5 6 50 0.95 - 

%& SEME640100308E RO.3 10 4 15 8 50 0.95 - 

SEME640100310E RO.3 1.0 4 15 10 50 0.95 - 

SEME640100312E RO.3 1.0 4 1.5 12 50 0.95 - 

SEME640100314E RO.3 1.0 4 15 14 50 0.95 - 

SEME640100316E RO.3 1.0 4 1.5 16 50 0.95 - 

SEME640100320E RO.3 1.0 4 15 20 50 0.95 - 

SEME6401200503E R0.05 1.2 4 1.8 3 50 1.15 - 

SEME6401200504E R0.05 1.2 4 1.8 4 50 1.15 - 

SEME6401200506E RO.05 1.2 4 1.8 6 50 1.15 - 

SEME6401200508E RO.05 1.2 4 1.8 8 50 1.15 - 

SEME6401200510E RO.05 1.2 4 1.8 10 50 1.15 - 

SEME6401200512E RO0.05 1.2 4 1.8 12 50 1.15 - 

SEME6401200516E RO.05 1.2 4 1.8 16 50 1.15 - 

SEME6401200520E RO.05 1.2 4 1.8 20 50 1.15 - 

SEME640120103E RO.1 1.2 4 1.8 3 50 1.15 - 

© $ЕМЕб40120104Е RO.1 1.2 4 1.8 4 50 1.15 - 

%& SEME640120106E RO.1 1.2 4 1.8 6 50 1.15 - 

%& SEME640120108E RO.1 1.2 4 1.8 8 50 1.15 - 

эк : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Допуск на Hlonyck Ha ЕСА 
радиус (мм} pe eek Gu) XBOCTOBMKa 

  

к 
Описание ва р ” Henerposanian cra Нолеироваи сталь МиР Нержавеющая сталь Сорыйчуун SHPRRRI Ковийчиун 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Рекоммен. © © © © © о © © © О © О о О о О о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. В си М о Зи 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 9 
HRe 4 
Ню 1 i (i108 10 20 280 250 

Рекомменд. О о о 
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=, elem || ae 
Yos END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик ТУТ УИ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

  

Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei@festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Занеп Ы$ НВс55, мене im Werkzeug- und Fonnenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

R R 
Ds г 

Ss 
i EY 

Pl #0.02 С.302-305 

  

  

| 

    

  

  

                  

De®, 30° HELIX 
.ИЗм: ММ 

СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина шейки 

R Di D2 lu 13 12 D3 

SEME640120110E RO.1 1.2 4 1.8 10 50 1.15 - 

SEME640120112E RO.1 1.2 4 1.8 12 50 1.15 - 

SEME640120116E RO.1 1.2 4 1.8 16 50 1.15 - 

SEME640120120E RO.1 1.2 4 18 20 50 1.15 : 

SEME640120203E RO.2 1.2 4 1.8 3 50 1.15 - 

ye ~SEME640120204E RO.2 1.2 4 18 4 50 1.15 - 

эк $ЕМЕбА0120206Е RO.2 1.2 4 1.8 6 50 1.15 - 

к $ЕМЕбА0120208Е RO.2 1.2 4 18 8 50 1.15 - 

SEME640120210E RO.2 1.2 4 1.8 10 50 1.15 - 

SEME640120212E RO.2 1.2 4 1.8 12 50 1.15 - 

SEME640120216E RO.2 1.2 4 1.8 16 50 1.15 - 

SEME640120220E RO.2 1.2 4 1.8 20 50 1.15 - 

SEME640120303E RO.3 1.2 4 1.8 3 50 1.15 - 

© $ЕМЕбА0120304Е RO.3 1.2 4 18 4 50 1.15 : 

ye ~SEME640120306E RO.3 1.2 4 18 6 50 1.15 - 

© $ЕМЕбА0120308Е RO.3 1.2 4 18 8 50 1.15 - 

SEME640120310E RO.3 1.2 4 1.8 10 50 1.15 - 

SEME640120312E RO.3 1.2 4 1.8 12 50 1.15 - 

SEME640120316E RO.3 1.2 4 1.8 16 50 1.15 - 

SEME640120320E RO.3 1.2 4 1.8 20 50 1.15 - 

SEME6401500504E R0.05 1.5 4 2.3 4 50 1.45 - 

SEME6401500506E R0.05 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

SEME6401500508E RO.05 1.5 4 2.3 8 50 1.45 - 

SEME6401500510E RO.05 1.5 4 2.3 10 50 1.45 - 

к: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Допуск на о ЕЕ 
радиус (мм) | диаметр (мм) |  хвостовика 

0.02 0--0.03 hd 
  

©: Отлично О: Хорошо 

20 \013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 

  

HRe 13 2 28 32 10 29 32 3 15 3 15 2 10 10 2 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Раюммн. О © © © 09 © © © © O @ ооо о о о 

a a ee ee 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Марьи мед сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав ) материал! чуун 
№013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 

НВс 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 

Рекоменд. О © О 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



Е 
СПЛАВ 

  

ео 
ФРЕЗЫ 

    

  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК №1 = ' | = 7. ЗВ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

№> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

  
  

  

  

                  

R R 
Ds их 

ии 
Li 

Lb | L3 =. 

О Е С.302-305 

0583, 30° HELIX 
|.43M: MM 

УСЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТ 

SEME6401500512E R0.05 15 4 2.3 12 50 1.45 - 

SEME6401500514E R0.05 1.5 4 2.3 14 50 1.45 - 

SEME6401500516E R0.05 1.5 4 2.3 16 50 1.45 - 

SEME6401500520E R0.05 1.5 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME6401500522E R0.05 15 4 2.3 22 60 1.45 - 

SEME6401500526E RO0.05 15 4 2.3 26 60 1.45 - 

SEME640150104E RO.1 15 4 2.3 4 50 1.45 - 

%& SEME640150106E RO.1 15 4 2.3 6 50 1.45 - 

%& SEME640150108E RO.1 1.5 4 2.3 8 50 1.45 - 

© $ЕМЕб40150110Е RO.1 1.5 4 2.3 10 50 1.45 - 

© $ЕМЕб40150112Е RO.1 1.5 4 2.3 12 50 1.45 - 

SEME640150114E RO.1 1.5 4 2.3 14 50 1.45 - 

SEME640150116E RO.1 1.5 4 2.3 16 50 1.45 - 

SEME640150118E RO.1 15 4 2.3 18 50 1.45 

SEME640150120E RO.1 15 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME640150122E RO.1 15 4 2.3 22 60 1.45 - 

SEME640150126E RO.1 15 4 2.3 26 60 1.45 - 

SEME640150204E RO.2 15 4 2.3 4 50 1.45 - 

tk SEME640150206E RO.2 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

© $ЕМЕб40150208Е RO.2 1.5 4 2.3 8 50 1.45 - 

© $ЕМЕб40150210Е RO.2 1.5 4 2.3 10 50 1.45 - 

© $ЕМЕб40150212Е RO.2 1.5 4 2.3 12 50 1.45 - 

SEME640150214E RO.2 15 4 2.3 14 50 1.45 - 

SEME640150216E RO.2 15 4 2.3 16 50 1.45 - 

эк: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Допуск на Honyck Ha Pere cL 
радиус (мм} И XBOCTOBMKa 

  
©: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание = Bi Se, Homenagem MBER opacscunscar Copaann SEE Yo aon 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Рекоммен. © © © © © о © © © О © О о О о О о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. В rag OM Орта тории — Жороныеогюротеы Tene? SST an 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 9 
HRe 4 

HB GO 100 iH 1108100 20 280 250 
Рекомменд. О о о 
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  #7 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК №1 2 "| 357. ee 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei@festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной >» Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Занеп Ы$ НВс55, welche im Werkzeug- und Fonnenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

R R 

ь | 

В Е=Е Е С.302-305 

  

  

  

  

  

  

                  

0543,3" НЕХ 
изм: мм 

Е фрезы | хвостов. |реж. части| шейки Е шейки 

R Di D2 и 13 2 03 

SEME640150220E RO.2 1.5 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME640150222E RO.2 1.5 4 2.3 22 60 1.45 - 

SEME640150226E RO.2 1.5 4 2.3 26 60 1.45 - 

SEME640150304E RO.3 1.5 4 2.3 4 50 1.45 - 

%& SEME640150306E RO.3 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

эк $ЕМЕбА0150308Е RO.3 1.5 4 2.3 8 50 1.45 - 

%& SEME640150310E RO.3 15 4 2.3 10 50 1.45 - 

%& SEME640150312E RO.3 15 4 2.3 12 50 1.45 - 

SEME640150314E RO.3 15 4 2.3 14 50 1.45 - 

SEME640150316E RO.3 15 4 2.3 16 50 1.45 - 

SEME640150320E R0.3 1.5 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME640150322E RO.3 1.5 4 2.3 22 60 1.45 - 

SEME640150326E RO.3 1.5 4 2.3 26 60 1.45 - 

SEME640150504E RO.5 1.5 4 2.3 4 50 1.45 - 

эк SEME640150506E RO.5 1.5 4 2.3 6 50 1.45 - 

%& SEME640150508E R0.5 1.5 4 2.3 8 50 1.45 - 

y%& SEME640150510E RO.5 1.5 4 2.3 10 50 1.45 - 

te $ЕМЕбА0150512Е RO.5 15 4 2.3 12 50 1.45 - 

SEME640150514E RO.5 15 4 2.3 14 50 1.45 - 

SEME640150516E ВО.5 1.5 4 2.3 16 50 1.45 - 

SEME640150520E RO.5 1.5 4 2.3 20 50 1.45 - 

SEME640150522E RO.5 1.5 4 2.3 22 60 1.45 - 

SEME640150526E RO.5 1.5 4 2.3 26 60 1.45 - 

 $ЕМЕбА0200106Е RO.1 2.0 4 3 6 50 1.95 - 

Ж : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Допуск на Допускна — |Допускна диам. 

радиус (мм) | диаметр (мм) | хвостовика 

0.02 0--0.03 hd 
  

©: Отлично О: Хорошо 

  

ee Нелегированная сталь Низколегирован. сталь рсклаих Выборочный Ковкий чутун 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "1 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекммен. © © © © © Oo © © © о © о О о О О О 
Oe ООО ООО ООО ООО ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Марьи медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав ) материалы сталь  чиун чин 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 40 

НВс 15 30 25 38 55 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 4008т 1050 Вт 550 630 400 550 

Рекомменд. (©) © О 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

    

  LIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В; = "| = 7. ВА 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiftfestigkeit 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной > Негуотадепае Гезипд Бе! Чег Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. ЭаНеп Ы$ НВс55, масле im Werkzeug- und Formenbau 

№> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

R R 
D3 их 

ии р 
| L3 {La 

В: Е = С.302-305 

  
La   

  

  

                  

D<®3, 30° HELIX 
Ед.изм: мм 

радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки Е Пе 

R Вл D2 и 13 La D3 

%& SEME640200108E RO.1 2.0 4 3 8 50 1.95 - 

эк $ЕМЕб40200110Е RO.1 2.0 4 3 10 50 1.95 a 

te ~SEME640200112E RO.1 2.0 4 3 12 50 1.95 . 

SEME640200114E RO.1 2.0 4 3 14 50 1.95 a 

SEME640200116E RO.1 2.0 4 3 16 50 1.95 - 

SEME640200120E RO.1 2.0 4 3 20 50 1.95 a 

SEME640200122E RO.1 2.0 4 3 22 60 1.95 - 

SEME640200126E RO.1 2.0 4 3 26 60 1.95 a 

SEME640200130E RO.1 2.0 4 3 30 70 1.95 - 

tk $ЕМЕб40200206Е RO.2 2.0 4 3 6 50 1.95 a 

tk SEME640200208E RO.2 2.0 4 3 8 50 1.95 - 

3 ~SEME640200210E RO.2 2.0 4 3 10 50 1.95 - 

© $ЕМЕб40200212Е RO.2 2.0 4 3 12 50 1.95 - 

SEME640200214E RO.2 2.0 4 3 14 50 1.95 a 

SEME640200216E RO.2 2.0 4 3 16 50 1.95 - 

SEME640200220E RO.2 2.0 4 3 20 50 1.95 a 

SEME640200222E RO.2 2.0 4 3 22 60 1.95 - 

SEME640200226E RO.2 2.0 4 3 26 60 1.95 a 

SEME640200230E RO.2 2.0 4 3 30 70 1.95 - 

© $ЕМЕб40200306Е RO.3 2.0 4 3 6 50 1.95 a 

te SEME640200308E RO.3 2.0 4 3 8 50 1.95 . 

%& SEME640200310E RO.3 2.0 4 3 10 50 1.95 a 

%& SEME640200312E RO.3 2.0 4 3 12 50 1.95 - 

SEME640200314E RO.3 2.0 4 3 14 50 1.95 2 

№: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

ее Hlonyck Ha ЕС В 
радиус (мм) диаметр (мм) хвостовика 

  

кк 
Описание ва р ” Henenpoeanan сталь Hronerposay crane Мои Нержавеющая таль Сорыйчуун SMPTE Ковйчиун 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

nomen O © © © © 0 ФО © © O 6 ооо ооо 

ТСО ООО ООО ООО ООО ООО, ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. = aa Or6enexH. Закален. 
MaTepvana = сплав ‘сплав [ВЕЛ Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
\013323 21 22 23 24 25) 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200. 280250) 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. О © О 
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  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВК; 3 ' | 557. У 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позвопяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mMm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

R О. 3 г 
a en.   

  

  

  

  

                  

ь YY 
12 

ama! Е С.302-305 
0583,30" НЕИХ 

Ед.изм: мм 

SSS радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина п: 

R Di D2 и 13 Le D3 

SEME640200316E RO.3 2.0 4 3 16 50 1.95 - 

SEME640200320E RO.3 2.0 4 3 20 50 1.95 a 

SEME640200322E RO.3 2.0 4 3 22 60 1.95 - 

SEME640200326E RO.3 2.0 4 3 26 60 1.95 a 

SEME640200330E RO.3 2.0 4 3 30 70 1.95 - 

© $ЕМЕб40200506Е RO.5 2.0 4 3 6 50 1.95 = 

К SEME640200508E RO.5 2.0 4 3 8 50 1.95 - 

© $ЕМЕб40200510Е RO.5 2.0 4 3 10 50 1.95 = 

y& SEME640200512E RO.5 2.0 4 3 12 50 1.95 - 

К SEME640200514E RO.5 2.0 4 3 14 50 1.95 = 

%& =SEME640200516E RO.5 2.0 4 3 16 50 1.95 - 

К $ЕМЕбА0200520Е RO.5 2.0 4 3 20 50 1.95 - 

SEME640200522E RO.5 2.0 4 3 22 60 1.95 - 

SEME640200526E RO.5 2.0 4 3 26 60 1.95 = 

SEME640200530E RO.5 2.0 4 3 30 70 1.95 - 

SEME640250108E RO.1 2.5 4 4 8 50 2.40 ь 

SEME640250110E RO.1 2.5 4 4 10 50 2.40 - 

SEME640250112E RO.1 25 4 4 12 50 2.40 = 

SEME640250114E RO.1 25 4 4 14 50 2.40 - 

SEME640250116E RO.1 25 4 4 16 50 2.40 ы 

SEME640250120E RO.1 2.5 4 4 20 50 2.40 - 

SEME640250126E RO.1 2.5 4 4 26 60 2.40 ь 

SEME640250130E RO.1 2.5 4 4 30 70 2.40 - 

SEME640250208E RO.2 2.5 4 4 8 50 2.40 = 

3: Cknagckas nosnuna }> ДАЛЕЕ 

Допуск на ЕВ 
радиус (мм) И Ш. С 

+0.02 0~-0.03 h5 
  

©: Отлично О: Хорошо 

15 16 17 18 19 20 

Описание 
Нелегированная . материала сталь Низколегирован. сталь 

VDI 3323 41 2 3 4 5 6 7 8 9 

  

HRe 13 2 2 32 10 2 32 3% 15 3 15 2 10 10 2 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Ромен O © © © © © © © © O 9 ооо о о о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — ТИТАНовые Закаленная Отболен. Закален. 
материала — сплав сплав ) материалы 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 36 37 38 39 40 41 
HRe 5 
HB 100 75 90 130 110 90 100 20 280 

Рекомменд, 
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  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] |" | =:7. У 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной > Негуотадепае Гезипд Бе! Чег Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

R D3 

ии Oe ss 
| | 

Е = С.302-305 

Ne
 

  
  

  

  

                  

Def, 30° HELIX 
ИЗМ: ММ 

радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки ИЕ ПЕ 

R D1 D2 и 13 La D3 

SEME640250210E RO.2 2.5 4 4 10 50 2.40 - 

SEME640250212E RO.2 2.5 4 4 12 50 2.40 - 

SEME640250214E RO.2 2.5 4 4 14 50 2.40 - 

SEME640250216E RO.2 2.5 4 4 16 50 2.40 - 

SEME640250220E RO.2 2.5 4 4 20 50 2.40 - 

SEME640250226E RO.2 2.5 4 4 26 60 2.40 - 

SEME640250230E RO.2 2.5 4 4 30 70 2.40 - 

SEME640250308E RO.3 2.5 4 4 8 50 2.40 - 

SEME640250310E RO.3 2.5 4 4 10 50 2.40 - 

SEME640250312E RO.3 2.5 4 4 12 50 2.40 - 

SEME640250314E RO.3 2.5 4 4 14 50 2.40 - 

SEME640250316E RO.3 2.5 4 4 16 50 2.40 - 

SEME640250320E RO.3 2.5 4 4 20 50 2.40 - 

SEME640250326E RO.3 2.5 4 4 26 60 2.40 - 

SEME640250330E RO.3 2.5 4 4 30 70 2.40 - 

SEME640250508E RO.5 2.5 4 4 8 50 2.40 - 

SEME640250510E RO.5 2.5 4 4 10 50 2.40 - 

SEME640250512E RO.5 2.5 4 4 12 50 2.40 - 

SEME640250514E RO.5 2.5 4 4 14 50 2.40 - 

SEME640250516E RO.5 2.5 4 4 16 50 2.40 - 

SEME640250520E RO.5 2.5 4 4 20 50 2.40 - 

SEME640250526E RO.5 2.5 4 4 26 60 2.40 - 

SEME640250530E RO.5 2.5 4 4 30 70 2.40 - 

ye SEME640300108E RO.1 3.0 6 45 8 50 2.85 - 

: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Допуск на Допуск на ЕЕ В 
радиус (мм) Peale aad) XBOCTOBMKa 

  

Описание Высоколегир. 
материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь аль 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Poor О © © © © О ФО © GO O 6 ооо ооо 

ТСО ООО ООО ООО ООО ООО, ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. = a Or6enex. Saxanen. 

материала сплав сплав [ВВ Латунь} материалы сталь чуун  чиун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 2 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350 = 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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9 ЗЕМЕБбА серия 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. b> Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

R О. 3 г 
ИАА   

  

  

  

  

                  

| i HY 
2 

ве Е С.302-305 
<8, 30° HELIX 

.A3M: MM 

= (SSS Aptukyn радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки РЕ ЕС 

В Di D2 и 13 lz D3 

к $ЕМЕб40300110Е RO.1 3.0 6 45 10 50 2.85 - 

%& SEME640300112E RO.1 3.0 6 45 12 50 2.85 - 
SEME640300114E RO.1 3.0 6 45 14 60 2.85 - 

ye SEME640300116E RO.1 3.0 6 45 16 60 2.85 - 

SEME640300120E RO.1 3.0 6 45 20 60 2.85 - 

SEME640300126E RO.1 3.0 6 45 26 65 2.85 - 

SEME640300130E RO.1 3.0 6 45 30 70 2.85 - 

SEME640300135E RO.1 3.0 6 45 35 70 2.85 - 

SEME640300140E RO.1 3.0 6 45 40 80 2.85 - 

SEME640300208E RO.2 3.0 6 45 8 50 2.85 - 

© $ЕМЕб40300210Е RO.2 3.0 6 45 10 50 2.85 - 

ye SEME640300212E RO.2 3.0 6 45 12 50 2.85 - 

SEME640300214E RO.2 3.0 6 45 14 60 2.85 - 

ye SEME640300216E RO.2 3.0 6 45 16 60 2.85 - 

SEME640300218E RO.2 3.0 6 4.5 18 60 2.85 - 

К $ЕМЕбА40300220Е RO.2 3.0 6 45 20 60 2.85 - 

SEME640300226E RO.2 3.0 6 4.5 26 65 2.85 - 

SEME640300230E RO.2 3.0 6 45 30 70 2.85 - 

SEME640300235E RO.2 3.0 6 4.5 35 70 2.85 - 

SEME640300240E RO.2 3.0 6 45 40 80 2.85 - 

ЖК $ЕМЕбА40300308Е RO.3 3.0 6 45 8 50 2.85 - 

ye SEME640300310E RO.3 3.0 6 45 10 50 2.85 - 

К $ЕМЕбА0300312Е RO.3 3.0 6 4.5 12 50 2.85 - 

ye SEME640300314E RO.3 3.0 6 4.5 14 60 2.85 - 

% : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 
Е Допуск ИТТ 

радиус (мм) | диаметр (мм) |__хвостовика 

£0.02 0~-0.03 hd 
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s, 4G MILL 
Yea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ о] ЗЕМЕбА сеня | 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. закаленной » Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif& verringert. 

  
  

  

  

                  

R R 
Оз их 

ААА 
| Ls |. 

L2 

СЕ С.302-305 

D<@3, 30° HELIX 
ИЗМ: ММ 

радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТ 

© $ЕМЕбА40300316Е RO.3 3.0 6 45 16 60 2.85 - 

3% SEME640300320E RO.3 3.0 6 45 20 60 2.85 - 

SEME640300326E RO.3 3.0 6 45 26 65 2.85 - 

SEME640300330E RO.3 3.0 6 45 30 70 2.85 - 

SEME640300335E RO.3 3.0 6 45 35 70 2.85 - 

SEME640300340E RO.3 3.0 6 45 40 80 2.85 - 

%& SEME640300508E RO.5 3.0 6 45 8 50 2.85 - 

\ $ЕМЕбА40300510Е RO.5 3.0 6 45 10 50 2.85 - 

te ~SEME640300512E RO.5 3.0 6 45 12 50 2.85 - 

SEME640300514E RO.5 3.0 6 45 14 60 2.85 - 

tk SEME640300516E RO.5 3.0 6 45 16 60 2.85 - 

te SEME640300520E RO.5 3.0 6 45 20 60 2.85 - 

© $ЕМЕб40300526Е RO.5 3.0 6 45 26 65 2.85 - 

% SEME640300530E RO.5 3.0 6 45 30 70 2.85 - 

SEME640300535E RO.5 3.0 6 45 35 70 2.85 - 

SEME640300540E RO.5 3.0 6 45 40 80 2.85 - 

\& $ЕМЕб40301008Е R1.0 3.0 6 45 8 50 2.85 - 

© $ЕМЕбА40301010Е R1.0 3.0 6 45 10 50 2.85 - 

ye ~SEME640301012E R1.0 3.0 6 45 12 50 2.85 - 

SEME640301014E R1.0 3.0 6 45 14 60 2.85 - 

ye ~SEME640301016E R1.0 3.0 6 45 16 60 2.85 - 

© $ЕМЕб40301020Е R1.0 3.0 6 45 20 60 2.85 - 

SEME640301026E R1.0 3.0 6 45 26 65 2.85 - 

3x SEME640301030E R1.0 3.0 6 45 30 70 2.85 - 

эк : Скпадская позиция > ДАЛЕЕ 

Допуск на Honyck Ha ЕС В 
радиус (мм) диаметр (мм) ЕЕ 

  

к 
Описание р Kami 
VDI 3323 41 2 3} 4 a 6 7 8 9 4 oT 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 5 1 5 3 1 о 10 6 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 ео Е 130 a 

Раюмиен. О © © © © 0 ФО © о O 6 ооо ооо 

во ОЕ ПН ОО, О 
[orca Алюминиевый Алюминиево-литисвый тЫ Неметаллич. ieee Boies Or6enex. Saxanen. 

Е чуун  чУун 
VDI "УО 3828, a р On 40 41 

HRe 3 2 a 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 г oo 400 Rm 1050 Rm ыы 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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  LS LNMHAPMYECKMM XBOCTOBMK fey a || | 337 серия 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Мегэсте!езНокей 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Fornenbau 

> Фрезы с диаметром ст 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

  

  

  

  

  

  

                  

R bs R 
3 и” Ss 

| i HY 
L2 

2-33 Bai С.302-305 
D<@3, 30° HELIX 

изм: мм 

SSeS ЕТ Ы фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина шейки 

В Di D2 и L3 Le D3 

SEME640301035E R1.0 3.0 6 45 35 70 2.85 - 

SEME640301040E R1.0 3.0 6 45 40 80 2.85 - 

3х $ЕМЕб40400110Е RO.1 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

эк $ЕМЕб40400112Е RO.1 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

SEME640400114E RO.1 4.0 6 6 14 60 3.85 - 

+ SEME640400116E RO.1 4.0 6 6 16 60 3.85 - 

%& SEME640400120E RO.1 4.0 6 6 20 60 3.85 - 

SEME640400126E RO.1 4.0 6 6 26 65 3.85 - 

SEME640400130E RO.1 4.0 6 6 30 70 3.85 - 

SEME640400135E RO.1 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

SEME640400140E RO.1 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

SEME640400145E RO.1 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

SEME640400150E RO.1 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

% SEME640400210E RO.2 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

© $ЕМЕб40400212Е RO.2 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

SEME640400214E RO.2 4.0 6 6 14 60 3.85 - 

te ~SEME640400216E RO.2 4.0 6 6 16 60 3.85 - 

te ~SEME640400220E RO.2 4.0 6 5 20 60 3.85 - 
SEME640400224E RO.2 4.0 6 6 24 65 3.85 - 

© $ЕМЕб40400226Е RO.2 4.0 6 6 26 65 3.85 - 
SEME640400230E RO.2 4.0 6 6 30 70 3.85 - 

SEME640400235E RO.2 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

SEME640400240E RO.2 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

SEME640400245E RO.2 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Допуск на Ч О ЕВ 
радиус (мм) __ диаметр (мм) |__ хвостовика 

#0.02 0~-0.03 h5 
  

О: Отлично О: Хорошо 

  

№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 $ 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 3 10 2 3 3 41 3 41 2 №0 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Poorer О © © © © О © © © о Оо оо ооо о 
a ООО ООО ООО ООО ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав eoosaeryes) материалы сталь  чиун  чиун 
\013323 21 2 23 24 2 2 27 28 2 3 31 3 3 3 3 3 9 3 3 4 41 
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 0 10 7 9 10 110 9 100 20 20 250-350-320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. О © о 
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  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] = ' | = 77: ee 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

>> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром ст 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

R bs А 
ии es 

Lt 
| | Ls =. 

2 

С.302-305 

0503, 30" НЕХ 

ЕЕ) ЕТ РНЕ: и Общая | Диаметр 
СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТ 

R Di D2 и 13 L2 Ds 

  
  

  

изм: мм 

  

                  

SEME640400250E RO.2 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

%& SEME640400310E RO.3 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

\ $ЕМЕб40400312Е RO.3 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

%& SEME640400314E RO.3 4.0 6 6 14 60 3.85 - 

эк $ЕМЕб40400316Е RO.3 4.0 6 6 16 60 3.85 - 

эк $ЕМЕб40400320Е RO.3 4.0 6 6 20 60 3.85 - 

эк $ЕМЕб40400326Е RO.3 4.0 6 6 26 65 3.85 - 

SEME640400330E RO.3 4.0 6 6 30 70 3.85 - 

SEME640400335E RO.3 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

SEME640400340E RO.3 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

SEME640400345E RO.3 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

SEME640400350E RO.3 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

ye SEME640400510E RO.5 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

> ~SEME640400512E RO.5 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

ye ~SEME640400514E RO.5 4.0 6 6 14 60 3.85 - 

к $ЕМЕб40400516Е RO.5 4.0 6 6 16 60 3.85 - 

te +SEME640400520E RO.5 4.0 6 6 20 60 3.85 - 

te =SEME640400526E RO.5 4.0 6 6 26 65 3.85 - 

te ~SEME640400530E RO.5 4.0 6 6 30 70 3.85 - 

te =SEME640400535E RO.5 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

\ $ЕМЕб40400540Е RO.5 4.0 6 6 40 80 3.85 - 

SEME640400545E RO.5 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

SEME640400550E RO.5 4.0 6 6 50 100 3.85 - 

te SEME640401010E R1.0 4.0 6 6 10 50 3.85 - 

эк : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Honyck Ha а elena wa cL 
О Ри) хвостовика 

  
©: Отлично О: Хорошо 

кк 
Описание Высокопегир. отр  Нимоанисть mona cum SREP opacscunscere Ооыйчиу Верный Hoa aon 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 196 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

Peon, О © © © 0 О © © о AO 6 ооо оо о 

ТС ООО ООО ООО ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _ Жаропрочные супероплевы — ТМтановые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав у материалы сталь чуун  чуун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 34 55 60 42 55 
320 400 Вт 1050 Вт 550 630 400 550 #8

 25 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 |280 250 

Рекомменд, О © О 
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  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК №; 3 "| 557. У 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№»>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

}> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mmM @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

——ses se 

gE cal = [4 C.302-305 

    
  

  

  

  

                  

0<#3, 30° HELIX 
ИЗМ: ММ 

Sess радиус фрезы | хвостов. |реж. части| шейки РИ Tey TC 

R В 02 и 13 La D3 

ye =SEME640401012E R1.0 4.0 6 6 12 50 3.85 - 

SEME640401014E R1.0 4.0 6 6 14 60 3.85 - 

к $ЕМЕб40401016Е R1.0 4.0 6 6 16 60 3.85 - 

%& SEME640401020E R1.0 4.0 6 6 20 60 3.85 a 

ye ~SEME640401026E R1.0 4.0 6 6 26 65 3.85 - 

%& SEME640401030E R1.0 4.0 6 6 30 70 3.85 = 

SEME640401035E R1.0 4.0 6 6 35 70 3.85 - 

SEME640401040E R1.0 4.0 6 6 40 80 3.85 = 

SEME640401045E R1.0 4.0 6 6 45 90 3.85 - 

SEME640401050E R1.0 4.0 6 6 50 100 3.85 2 

SEME6405001E RO.1 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6405002E RO.2 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6405003E RO.3 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6405005E RO.5 5.0 6 8 15 60 4.85 = 

SEME6405010E R1.0 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6405015E R1.5 5.0 6 8 15 60 4.85 ь 

SEME6405020E R2.0 5.0 6 8 15 60 4.85 - 

SEME6406001E RO.1 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

к $ЕМЕб406002Е RO.2 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

© $ЕМЕб40600ЗЕ RO.3 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

%& SEME6406005E RO.5 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

%& SEME6406010E R1.0 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

SEME6406015E R1.5 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

SEME6406020E R2.0 6.0 6 9 20 60 5.85 Средний 

‚: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Е ЕЕ 
радиус (мм) | диаметр (мм) |__хвостовика 

0.02 0--0.03 hd 
  

О: Отлично О: Хорошо 

  

№ 13323 21 22 23 24 25 26 27 30 31 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
Hi 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 = 320: 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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4G MILL 
OPESbI 

 



ии а, 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  7 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК №] =] ' | 3:7. ИЕ 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

>> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
накпона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 

R Ds R Tans 

нь 
—_~ и 

L3 

L2 

ES т om [4 0.02 С.302-305 
0<83, 30' HELIX 

|.A3M: MM 

ЕЕ) Ale TE] pt] Общая | Диаметр 
СЫ фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина ПТ 

R Di li L3 L2 D3 

  

    
    

  

  

  

  

                  

D2 

y%& SEME6406003090E RO.3 6.0 6 15 30 90 5.85 Длинный 

SE5E640600524LE RO.5 6.0 6 9 24 90 5.85 - 

%e SEME6406005090E R0.5 6.0 6 15 30 90 5.85 Длинный 

3х SEME6406010090E R1.0 6.0 6 15 30 90 5.85 Длинный 

SEME6408001E RO.1 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

% SEME6408002E RO.2 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

3х $ЕМЕб408003Е RO.3 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

> SEME6408005E RO.5 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

К $ЕМЕбА08010Е R1.0 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

SEME6408015E R15 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

SEME6408020E R2.0 8.0 8 12 25 70 7.70 Средний 

SEME6408003100E R0.3 8.0 8 20 35 100 7.70 Длинный 

%e SEME6408005100E RO.5 8.0 8 20 35 100 7.70 Длинный 

к $ЕМЕб408010100Е R1.0 8.0 8 20 35 100 7.70 Длинный 

SEME6410001E RO.1 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

SEME6410002E RO.2 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

SEME6410003E R0.3 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

3% SEME6410005E RO.5 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

% SEME6410010E R1.0 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

%& SEME6410015E R15 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

SEME6410020E R2.0 10.0 10 15 30 75 9.70 Средний 

SEME6410003100E RO.3 10.0 10 25 40 100 9.70 Длинный 

К SEME6410005100E 80.5 10.0 10 25 40 100 9.70 Длинный 

3% SEME6410010100E R1.0 10.0 10 25 40 100 9.70 Длинный 

к: Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Honyck Ha PM ea trey Допуск на диам. 
Ри (MM) ЕЕ] 

  
©: Отлично О: Хорошо 

кк 
Описание Высоколегир. Sr, Hamper cem moos cam МЫ opacocunscere Ооыйчиу SEE вони 

20 vpl3323 1 2 В 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 4 5 16 1 1819 
HRe 13 2 2 32 10 2 32 38 1 3 15 2 10 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюммен. О © © © © О © © © о @O ооо оо о 
150 ООО ООО ООО ЗОО ООО, ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый a сплавы Неметаллич. еее gnepeenn ТО aan 'Отбелен. Зале 
материала сплав сплав оО] 

27 a VDI3323 21 22 23 24 25 26 
HRe a a a 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 5 a0 2 400 Rm 1050 Rm a 630 40 550 

Рекомменд, о © О 
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  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВК; 3 ' | 557. У 

КОНЦЕВЫЕ РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien пегуотадепае ЗсппИе‘ипа ипд МегэсМей“езвокей 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
стали до НВс55, используемой для штампов и пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Verwendung finden. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mM @ 

werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

R 
3 L =_= . ross 

— {bt | 

L2 

CD dod ORY] С.302-305 

0<83, 30" НЕЦХ 

  

  

    
      

  

  

  

Ед.изм: мм 

Е фрезы | хвостов. |реж. части| шейки длина С 

| R D1 D2 и 13 2 Ds 
SEME6412002E RO.2 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

SEME6412003E RO.3 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

%& SEME6412005E RO.5 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

К $ЕМЕбА12010Е R1.0 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

ye SEME6412015E R15 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

te SEME6412020E R2.0 12.0 12 18 32 80 11.70 Средний 

SEME6412003110E RO.3 12.0 12 30 50 110 11.70 Длинный 

к $ЕМЕб412005110Е RO.5 12.0 12 30 50 110 11.70 Длинный 

к $ЕМЕб412010110Е R1.0 12.0 12 30 50 110 11.70 Длинный 

%& SEME6416005E RO.5 16.0 16 20 35 100 15.70 Средний 

ye =SEME6416010E R1.0 16.0 16 20 35 100 15.70 Средний 

SEME6416005150E RO.5 16.0 16 35 50 150 15.70 Длинный 

SEME6416010150E R1.0 16.0 16 35 50 150 15.70 Длинный 

К SEME6420005E RO.5 20.0 20 35 40 100 19.70 Средний 

3 $ЕМЕб420010Е R1.0 20.0 20 35 40 100 19.70 Средний 

SEME6420005150E RO.5 20.0 20 35 55 150 19.70 Длинный 

SEME6420010150E R1.0 20.0 20 35 55 150 19.70 Длинный                   
к : Складская позиция 

д eed Mmm one 
радиус (мм) | диаметр (мм) | хвостовика 

+ 0.02 0--0.03 hd 
  

О: Отлично О: Хорошо 

  

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммена. © © © © © О © © © О © О О О о О о 

150 

Я а НЯ Маты waroparcr Жары суюромиы а и сплав Чугун чуун 
№ 13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

15 30 25 60 42 55 
250 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



ИЕ 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕР 

КОНФЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

»Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали (до НВс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergtiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

№Острые режущие кромки особой геометрии для увеличенной Verwendung finden. 
эффективности обработки. > Aufgrund der scharfen Schneidengeometrie wird eine bessere 

Schnittfreudigkeit wahrend der Bearbeitung gewahrleistet. 

== 

(2 = a Ly С.306-309 

Ед.изм: мм 

Di D2 li La 

  

  

  

          

> SEME35001E 0.1 4 0.2 40 
ye SEME350015E 0.15 4 0.3 40 
xe SEME35002E 0.2 4 0.4 40 

SEME350025E 0.25 4 0.5 40 
%& SEME35003E 0.3 4 0.6 40 

SEME350035E 0.35 4 0.7 40 
жЖ $ЕМЕЗ5004Е 0.4 4 0.8 40 

SEME350045E 0.45 4 0.9 40 
% SEME35005E 0.5 4 1.0 40 

SEME350055E 0.55 4 11 40 
 $ЕМЕЗ5006Е 0.6 4 1.2 40 

SEME350065E 0.65 4 13 40 
%& SEME35007E 0.7 4 1.4 40 

SEME350075E 0.75 4 15 40 
%& SEME35008E 0.8 4 1.6 40 

SEME350085E 0.85 4 1.7 40 
жЖ $ЕМЕЗ5009Е 0.9 4 1.8 40 

SEME350095E 0.95 4 2 40 
ye SEME35010E 1.0 6 2.5 50 
 $ЕМЕЗ5012Е 1.2 6 3 50 
ye SEME35015E 15 6 4 50 
3% SEME35020E 2.0 6 6 50 
%& SEME35025E 2.5 6 7 50 
> SEME35030E 3.0 6 8 50 

к: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Размер а Допуск на диам. 
Ш хвостовика 

менее 96 0- - 0.012 
более 26 0--0.015 
  hd 

      ©: Отлично О: Хорошо 

ee 
Описание . О т Г 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Раюмм О 8 O © © © 0 6 © G6 оО 9 Oo oo 0 0 0 8 0 

ТСО ООО ООО ООО ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТМтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав [ВВ Латунь) материалы сталь чуун  чиун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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  37 © 
КОНФЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ 

№> Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

№ Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной 
стали (до НКс55), используемой при изготовлении штампов и 
пресс-форм. 

№»>Острые режущие кромки особой геометрии для увеличенной 
эффективности обработки. 

ни» 

23 ыы a a C.306-309 

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 
Verschleiffestigkeit 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 
Verwendung finden. 

> Aufgrund der scharfen Schneidengeometrie wird eine bessere 
Schnittfreudigkeit wahrend der Bearbeitung gewahrieistet. 

(Te . ы 

  

Ед. 

Di D2 и 2 

изм: ММ 

  

        
  

ж $ЕМЕЗ50З5Е 3.5 6 10 50 
\ $ЕМЕЗ5040Е 4.0 6 10 50 
Ж $ЕМЕЗ5045Е 4.5 6 14 50 
К $ЕМЕЗБОБОЕ 5.0 6 15 60 
3% $ЕМЕЗ5055Е 5.5 6 15 60 
к $ЕМЕЗ5060Е 6.0 6 15 60 
ж $ЕМЕЗ5065Е 6.5 8 18 60 
© $ЕМЕЗ5070Е 7.0 8 20 60 
> SEME35075E 7.5 8 20 60 
Ж $ЕМЕЗ5080Е 8.0 8 20 70 
*Ж $ЕМЕЗ5085Е 8.5 10 22 70 
Ж $ЕМЕЗБО9ОЕ 9.0 10 22 70 
*Ж $ЕМЕЗБО095Е 9.5 10 24 70 
3% SEME35100E 10.0 10 25 75 
3% $ЕМЕЗ5105Е 10.5 12 26 75 
% SEME35110E 11.0 12 30 75 

SEME35115E 11.5 12 30 80 
Ж $ЕМЕЗБ120Е 12.0 12 30 80 
Ж $ЕМЕЗ5130Е 13.0 12 35 100 

SEME3514012SE 14.0 12 35 100 
ye SEME3514014SE 14.0 14 35 100 
К $ЕМЕЗБ140Е 14.0 16 35 100 
3% SEME35150E 15.0 16 38 100 
> SEME35160E 16.0 16 40 100 

К : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер И Е 

менее 26 0--0.012 h5 

более 265 0--0.015 
  О: Отлично О: Хорошо 

  

№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 43 25 28 32 10 29 32 38 
HB 125 190 250 270 300 180 275 

Рекоммен. ©) Oo © © © О © © © 
Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый медные сплавы 
материала — сплав сплав а 

ae 21 22 23 24 25 26 27 28 

HB 60 100 75 90 130 110 90 
Рекомменд. 

100 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

160 250 — 130 
о © Oo oO O O O O O 
п 

"морыь:  Жоророчнывоуюротлевы Tears? Ser Oca a 
31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 
15 30 2 38 34 55 60 42 55 
20 280 250 350-320 400m 1060Rm 550 630 400 550 

О © О 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

37 © 
КОНФЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕР 

№>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

№>Отпичная производительность при об-ке предварит. закапенной 
стали (до НВс55), используемой при изготовлении штампов и 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 
Verschleiffestigkeit 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergtiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

№> Острые режущие кромки особой геометрии для увеличенной Verwendung finden. 
эффективности обработки. > Aufgrund der scharfen Schneidengeometrie wird eine bessere 

Schnittfreudigkeit wahrend der Bearbeitung gewahrleistet. 

АЕ 

  

  

  

  

Oba ..... 
д.изм: мм 

se 
Di D2 li L2 

  

  

SEME35170E 17.0 16 42 100 

3% $ЕМЕЗ5180Е 18.0 16 45 100 
SEME3518018SE 18.0 18 45 100 

SEME35190E 19.0 20 45 100 

*ж $ЕМЕЗ5200Е 20.0 20 45 100 
$ЕМЕЗ5210Е 21.0 20 45 100 

SEME35220E 22.0 20 45 100 

SEME35230E 23.0 25 50 120 
SEME35240E 24.0 25 50 120 

SEME35250E 25.0 25 50 120         
  

К: Складская позиция 

Ча ЕВ 
ааа AMametp (MM) XBOCTOBMKA 

менее #6 0- - 0.012 hs 

более G6 0- - 0.015 
  

      

©: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание р Высокопегир. 

VDI 3323 4 2 3 4 5 6 10 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 15 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 200 325 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. ©) О © © © О О о О о О о О 
150 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы 
сплав сплав у материала 

№13323 21 
чугун 

36 37 38 3 40 41 23024 2 2 м 35 
HRe 15 38 |3 55 60| 42 55 
HB o 00 2% wo 10 10 99 200 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. oO © О 
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  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ (шаг 0.1мм/ хвостовик 4 мм) 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные » Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№» Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной Verschlei&festigkeit 
стали (до НВс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

№> Острые режущие кромки особой геометрии для увеличенной Verwendung finden. 
эффективности обработки. > Aufgrund der scharfen Schneidengeometrie wird eine bessere 

Schnittfreudigkeit wahrend der Bearbeitung gew4hrleistet. 

eer Ч 
оо 

В Е=-..... 
д.изм: мм 

Di D2 и 2 

  

  

  

  

  

        

> SEME350104SE 1.0 4 2.5 50 
3 SEME350114SE 1.1 4 3 50 
3% SEME350124SE 1.2 4 3 50 
%e SEME350134SE 13 4 3 50 
3 SEME350144SE 1.4 4 4 50 
К $ЕМЕЗ50154$Е 1.5 4 4 50 
3 SEME350164SE 1.6 4 4 50 
К $ЕМЕЗ50174$Е 17 4 4 50 
3% SEME350184SE 1.8 4 5 50 
> SEME350194SE 1.9 4 5 50 
 $ЕМЕЗ50204$Е 2.0 4 6 50 

SEME350214SE 2.1 4 6 50 
3% SEME350224SE 2.2 4 6 50 
К $ЕМЕЗ50234$Е 2.3 4 6 50 
К $ЕМЕЗ50244$Е 24 4 6 50 
К $ЕМЕЗ50254$Е 2.5 4 8 50 
 $ЕМЕЗ50264$Е 2.6 4 8 50 
Ж $ЕМЕЗБ02745Е 2.7 4 8 50 
Ж $ЕМЕЗ502845Е 2.8 4 8 50 

SEME350294SE 2.9 4 8 50 
3% SEME350304SE 3.0 4 8 50 

SEME350354SE 3.5 4 10 50 
Ж $ЕМЕЗ50404$Е 4.0 4 10 50 
ye SEME350404S080E 4.0 4 10 80 
  

 : Складская позиция 

О ЕЕ 
AMametp (MM) С 

0--0.012 hd 

О: Отлично О: Хорошо 

  

Описание материала Нелегированная сталь 

№3323 1 2 3 4 5 
HRe 13 25 28 32 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © О о © © О © о о О © О О О О оо О 
150 ООО ООО ООО ООО ООО, ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропронные суперсплавы = Закаленная Отбелен. Saxanex. 
материала — сплав сплав, ) материалы сталь  чуун  ЧИуН 
№ 13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 3 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 3200 400Рт 1050 Ат 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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4G MILL 
OPESbI 

 



Е 
СПЛАВ 

  

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕР 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ (хвостовик 3Змм) 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

}№»>Отпичная производительность при об-ке предварит. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали (до НАс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergtiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

№> Острые режущие кромки особой геометрии для увеличенной Verwendung finden. 
эффективности обработки. > Aufgrund der scharfen Schneidengeometrie wird eine bessere 

Schnittfreudigkeit wahrend der Bearbeitung gewahrleistet. 

ФРЕЗЫ 
rn eee м 

7 Le ey | 

  

Ebel... 
д.изм: мм 

Di D2 li L2 

  

  

          

* SEME350013SE 0.1 3 0.2 40 
* SEME350023SE 0.2 3 0.4 40 
* SEME350033SE 0.3 3 0.6 40 
* SEME350043SE 0.4 3 0.8 40 
* SEME350053SE 0.5 3 1.0 40 
* SEME350063SE 0.6 3 1.2 40 
* SEME350073SE 0.7 3 1.4 40 
* SEME350083SE 0.8 3 1.6 40 
* SEME350093SE 0.9 3 1.8 40 
* SEME350103SE 1.0 3 2.5 50 
* SEME350123SE 1.2 3 3 50 
* SEME350153SE 1.5 3 4 50 
* SEME350203SE 2.0 3 6 50 
* SEME350253SE 2.5 3 7 50 
* SEME350303SE 3.0 3 8 50 

эк : Складская позиция 

и а ЕТ В    

  

    

  

       О 

0--0.012 

XBOCTOBMKa 

©: Отлично О: Хорошо 

199 ООО «ИИ м | кк 
Описание р Высокопегир. Se, Hampers Homa cam МЫ opasscunscere Ооыйчиу SEE Hoo ann 

20 VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 41 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 — 230 

Реком. О O © © 0 О ФО © © О 09 ооо о ооо 

ТСО ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы | Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав и материалы сталь чуун  чуун 
№М 13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 |280 250 350 320 400^т1050Вт 550 630 400 550 

Рекомменд, о © о 
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  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№ Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№» Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной Verschlei&festigkeit 
стали (до НВс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. части и Verwendung finden. 
общей дпиной. > Erhdltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

oo п т 
Jo EY 

В Е=-..... 
д.изм: мм 

Di D2 L L2 

  

  

  

= 

  

          

3x SEME7001003E 1.0 6 3 60 
3 =SEME7001004E 1.0 6 4 60 

SEME7001005E 1.0 6 5 60 
3% SEME7001006E 1.0 6 6 60 

SEME7001007E 1.0 6 7 60 
К SEME7001008E 1.0 6 8 60 
3% SEME7001010E 1.0 6 10 60 

SEME7001012E 1.0 6 12 60 
SEME7001204E 1.2 6 4 60 
SEME7001206E 1.2 6 6 60 
SEME7001208E 1.2 6 8 60 
SEME7001210E 1.2 6 10 60 
SEME7001212E 1.2 6 12 60 

К SEME7001506E 1.5 6 6 60 
К $ЕМЕ7О01508Е 1.5 6 8 60 
Ж $ЕМЕ7о01510Е 1.5 6 10 60 
ж $ЕМЕ7О01512Е 1.5 6 12 60 

$ЕМЕ7001514Е 1.5 6 14 60 
Ж $ЕМЕ7О01516Е 1.5 6 16 60 
+e SEME7002008E 2.0 6 8 60 
3 SEME7002010E 2.0 6 10 60 
3 SEME7002012E 2.0 6 12 60 

SEME7002014E 2.0 6 14 60 
> SEME7002016E 2.0 6 16 60 

Ж : Складская позиция > JANEE 

pS ЕЕ 
ametp (MM) ЕС 

0--0.03 hd 

О: Отлично О: Хорошо 

  

Описание материала Нелегированная сталь 

№3323 1 2 3 4 5 
HRe 13 25 28 32 
HB 125 190 250 270 300 

Рекоммен. © О о © © О © © © О © О О О О О О 
a ООО ООО, ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТИтНОВые Закаленная Отбелен, Закален, 
материала — сплав сплав, ) материалы сталь  чуун  ЧИуН 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 2 38 3 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 3200 400Рт 1050Ат 550 630 400 550 

Рекомменд. о © (©) 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



НИНУ, 
Cet PN} 

  

4G MILL 
®PESbI 

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕТО се | 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№» Отличная производительность при об-ке предварит. закапенной УегзсНе!езбокей 
стали (до НВс55}, используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRce55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. части и Verwendung finden. 
общей длиной. > Erhdltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

  

  

  

  

  

          

SS 
Le | +. 

aL... 
д.изм: мм 

Di D2 L1 L2 

> SEME7002510E 2.5 6 10 60 
SEME7002512E 2.5 6 12 60 

3 SEME7002516E 2.5 6 16 60 
SEME7002520E 2.5 6 20 60 
SEME7002526E 2.5 6 26 60 
SEME70030163SE 3.0 3 16 100 

3 SEME7003010E 3.0 6 10 70 
> SEME7003012E 3.0 6 12 70 
3 SEME7003014E 3.0 6 14 70 
> SEME7003016E 3.0 6 16 70 
> SEME7003020E 3.0 6 20 70 
3 SEME7003026E 3.0 6 26 70 

SEME7003030E 3.0 6 30 70 
SEME70040204SE 4.0 4 20 100 

ye SEME7004012E 4.0 6 12 70 
yx SEME7004016E 4.0 6 16 70 
3x SEME7004020E 4.0 6 20 70 
> ~SEME7004026E 4.0 6 26 70 
+ ~SEME7004030E 4.0 6 30 70 
> ~SEME7005020E 5.0 6 20 70 
3 SEME7005025E 5.0 6 25 70 

SEME7005025100E 5.0 6 25 100 
\ $ЕМЕ7О05030Е 5.0 6 30 80 

SEME7005035E 5.0 6 35 90 

к : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Е Aonyck Ha AvaM. 
PE a Gu) XBOCTOBMKa 

©: Отлично О: Хорошо 

кк 
Описание Высоколегир. 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. ©, О © © © О © © © О © О О О О О О 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый Menu медные сплавы Неметаллич. Marea crepenaan aon aa Orfenen. Seana 
материала сплав сплав `Бронза/Латунь) ae 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 

HRe o a я 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 2 ry #0 2 400 Rm 1050 Rm a 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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4G MILL 

  37 © END MILLS 
  

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№> Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 

режущие способности и износостойкость. 

№» Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной 
стали (до НКс55), используемой при изготовлении штампов и 
пресс-форм. 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. части и 
общей длиной. 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 
Verschleiffestigkeit 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Fornenbau 
Verwendung finden. 

> Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

В Е=.-..... 
д.изм: мм 

Di D2 и Le 

  off SSS 
|, бы 

  

  

  

  

          

3% SEME7005040E 5.0 6 40 100 
ye SEME7006015E 6.0 6 15 60 
3% SEME7006015080E 6.0 6 15 80 
3% SEME7006020E 6.0 6 20 70 
% SEME7006020090E 6.0 6 20 90 
> SEME7006025E 6.0 6 25 75 
%& SEME7006030E 6.0 6 30 80 
3 SEME7006030100E 6.0 6 30 100 
> SEME7006030150E 6.0 6 30 150 
%& SEME7006035E 6.0 6 35 90 
%& SEME7006040E 6.0 6 40 90 
3 SEME7006040120E 6.0 6 40 120 
3% SEME7006045E 6.0 6 45 150 
3% SEME7008025E 8.0 8 25 80 
3% SEME7008030E 8.0 8 30 80 
3% SEME7008030100E 8.0 8 30 100 
3% SEME7008035E 8.0 8 35 90 
3& SEME7008040E 8.0 8 40 90 
3 SEME7008040120E 8.0 8 40 120 

SEME7008040150E 8.0 8 40 150 
3 SEME7008045E 8.0 8 45 100 
3% SEME7008050E 8.0 8 50 100 

SEME7008050150E 8.0 8 50 150 
ж SEME7010030E 10.0 10 30 80 

к : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Допускна | Допуск на диам. 
6, хвостовика 

0~-0.03 h5 
©: Отлично О: Хорошо 

  

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекюмменд. © о © © © О © © © о © о (©) О О О О 
Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
сплав ) материалы сталь чугун 

\013323 21 22 23 24 25 27 28 29 30 31 32 33 34 36 37 38 3 40 41 
45 30 25 38 34 55 60 42 55 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Ат 1050 Вт 550 630 400 550 

Рекомменд. © о 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

»Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали (до НВс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergtiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. части и Verwendung finden. 
общей длиной. > Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

SSS CS 

bad... 
д.изм: мм 

ее 
Di D2 ы La 

  

  

  

  

          

% SEME7010030100E 10.0 10 30 100 

% SEME7010035E 10.0 10 35 90 

% SEME7010040E 10.0 10 40 90 

% SEME7010040120E 10.0 10 40 120 

% SEME7010045E 10.0 10 45 100 

%& SEME7010050E 10.0 10 50 100 

% SEME7010050150E 10.0 10 50 150 

SEME7010050200E 10.0 10 50 200 

SEME7010055E 10.0 10 55 150 

>%& SEME7010060E 10.0 10 60 110 

SEME7010060200E 10.0 10 60 200 

% SEME7012035E 12.0 12 35 90 

% SEME7012040E 12.0 12 40 100 

% SEME7012040120E 12.0 12 40 120 

%& SEME7012045E 12.0 12 45 130 

% SEME7012050E 12.0 12 50 100 

% SEME7012050150E 12.0 12 50 150 

%& SEME7012055E 12.0 12 55 110 

> SEME7012060E 12.0 12 60 110 

%& SEME7012060150E 12.0 12 60 150 

SEME7012060200E 12.0 12 60 200 

SEME7012065E 12.0 12 65 150 

SEME7012070E 12.0 12 70 120 

SEME7012070200E 12.0 12 70 200 

к : Складская позиция > OANEE 

onyck Ha Pile ean ЕТ e 
диаметр (мм) хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

Do ООО ИИ м | 
оне Нолеирования сталь о ae 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 1 0 10 8 у 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 2 

Реюммен. О О ® © © О © © © о 9 оо ооо о 
150 ни 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — ТМтановые Закаленная Отбелен 'Закален. 
материала сплав сплав еее ) материалы чуун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 2 30 31 32 33 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 
HB 100 i180 № © № 20 20 250 

Рекомменд. О о о 
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  Go ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Е 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали (до НКс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. части и Verwendung finden. 
общей длиной. > Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

—— es, 
Lb уфы 

ЭН -..... 
Ед.изм: мм 

Е ЕЙ 
Di D2 и La 

  

  

  

  

        
  

SEME7014050E 14.0 16 50 110 

%& SEME7014060E 14.0 16 60 150 

%& SEME7016040E 16.0 16 40 150 

SEME7016050E 16.0 16 50 110 

SEME7016050150E 16.0 16 50 150 

SEME7016060E 16.0 16 60 120 

SEME7016070E 16.0 16 70 130 

>%& SEME7016070150E 16.0 16 70 150 

SEME7016070200E 16.0 16 70 200 

SEME7016080E 16.0 16 80 150 

SEME7016090E 16.0 16 90 150 

SEME70160110E 16.0 16 110 200 

SEME70160120E 16.0 16 120 250 

SEME7018050E 18.0 20 50 120 

SEME7018070E 18.0 20 70 130 

SEME70180100E 18.0 20 100 200 

SEME7020050E 20.0 20 50 110 

SEME7020050150E 20.0 20 50 150 

SEME7020060E 20.0 20 60 130 

SEME7020070E 20.0 20 70 130 

SEME7020080E 20.0 20 80 150 

SEME7020090E 20.0 20 90 150 

%& SEME7020090200E 20.0 20 90 200 

%& SEME70200110E 20.0 20 110 200 

К : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Ц 
vametp (mM) хвостовика 

0--0.03 hd 

О: Отлично О: Хорошо 

  

№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 19 25 28 3 10 2 3 3 6 3 15 2 10 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

rome О О © © © О © © © OO Оо оо ооо о 
a ООО ООО ООО ООО ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — ТИТАНовые Закаленная Отбелен, Закален. 
материала — сплав сплав ) материалы сталь  чиун  ЧИуН 
№013323 21 2 23 24 2 26 2 2 2 3 31 3 3 3 3 3 9 3 3 4 41 
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 6 10 7 9 13 10 9 100 20 20 250-350» 320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. О © о 
  

“G& YG-1Co,, LTD. тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg/.ru 243 

ays) ay) 
СПЛАВ 

  

Нет иВ 
=) 

 



Е 
СПЛАВ 

  

ЕВ 
ФРЕЗЫ 

  

  Go ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕТО сен | 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№» Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали (до НВс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergliteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. части и Verwendung finden. 
общей длиной. > Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

—— ee (CSS 
Le ht, 

9-31)... 
Ед.изм: мм 

es a 
Di D2 li La 

  

  

  

SEME70200120E 20.0 20 120 250 
SEME7022075E 22.0 20 75 150 

SEME70220110E 22.0 20 110 200 

SEME7025070E 25.0 25 70 150 

SEME7025090E 25.0 25 90 150 

SEME70250110E 25.0 25 110 200 
SEME70250120E 25.0 25 120 250         
  

ye: ChnagcKan nosuyna 

Alonyck Ha ЕТС 
ЕО хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

к 
В . 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о © © © о © © © о © О о О о О о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Мать медные сплавы Неметаллич. 'Закаленная Отбелен. Закален. 

материапа сплав сплав Ib} материалы сталь чуун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350) = 320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 1 = |; 7. eee 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
превосходные режущие способности и износостойкость. hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производитепьность при об-ке предв. > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorverglitetem Stahl, kohlensgoff 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали (до Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile. 
HRc55) > Bei Frasern mit einem @ s 1,0mMm gewahrleistet die "Doppel-Hals-Geometrie" 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной eine erhdéhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
шейкой. Увеличение жесткости и снижение вибрации во Bearbeitung. 
время обработки. > Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. erméglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. 
части и общей длиной. 

АА ПР 
Le 

(2 ый = az С.316-325 

Ед.изм: мм 

Е Диам. Длина реж. В ЕЕ 

Di D2 и L3 L2 D3 

  

      

  

  

  

              

SEM845001003E 0.1 4 0.15 0.3 40 0.085 
3 SEM845001005E 0.1 4 0.15 0.5 40 0.085 

SEM84500101E 0.1 4 0.15 1 40 0.085 
SEM84500150035SE 0.15 4 0.2 0.35 40 0.13 

% SEM845002005E 0.2 4 0.3 0.5 40 0.17 
3% SEM84500201E 0.2 4 0.3 1 40 0.17 
> SEM845002015E 0.2 4 0.3 15 40 0.17 
ж $ЕМ84500202Е 0.2 4 0.3 2 40 0.17 
% SEM84500301E 0.3 4 0.5 1 40 0.27 
ye SEM845003015E 0.3 4 0.5 1.5 40 0.27 
 $ЕМ84500302Е 0.3 4 0.5 2 40 0.27 

$ЕМ845003025Е 0.3 4 0.5 2.5 40 0.27 
3% $ЕМ84500303Е 0.3 4 0.5 3 40 0.27 
%& SEM84500304E 0.3 4 0.5 4 40 0.27 

SEM84500305E 0.3 4 0.5 5 40 0.27 
ж $ЕМ84500401Е 0.4 4 0.6 1 40 0.37 
ж $ЕМ845004015Е 0.4 4 0.6 1.5 40 0.37 
ye SEM84500402E 04 4 0.6 2 40 0.37 
ye SEM845004025E 04 4 0.6 2.5 40 0.37 
ж $ЕМ84500403Е 04 4 0.6 3 40 0.37 
se SEM84500404E 04 4 0.6 4 40 0.37 
3 SEM84500405E 0.4 4 0.6 5 40 0.37 

$ЕМ84500406Е 0.4 4 0.6 6 40 0.37 
SEM84500408E 0.4 4 0.6 8 40 0.37 

к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

ЕЕ 
менее @6 0--0.012 
более 6 0--0.015 

©: Отлично О: Хорошо 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



ИЕ 
СПЛАВ 

  

ЕВ 
ФРЕЗЫ 

  

  WS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В 5] "|; 7. 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
превосходные режущие способности и износостойкость. hervorragende Schnittleistung und VerschleiRfestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, kohlensgoff 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали (до Stahl, legiertem Stahl flr Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile. 
НВс55) > Bei Frasern mit einem @ < 1,0mm gewdhrleistet die "Doppel-Hals-Geometrie" 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной eine erhdhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
шейкой. Увеличение жесткости и снижение вибрации во Bearbeitung. 
время обработки. > Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. ermédglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. 
части и общей длиной. 

ie Es em Ly С.316-325 

д.изм: мм 

Е: Диам. Е м Диаметр 

Di D2 ы Ls L2 D3 

  

      

  

  

  

            
  

SEM84500410E 0.4 4 0.6 10 40 0.37 

%& SEM84500501E 0.5 4 0.7 1 45 0.45 

SEM845005015E 0.5 4 0.7 15 45 0.45 

%& SEM84500502E 0.5 4 0.7 2 45 0.45 

SEM845005025E 0.5 4 0.7 2.5 45 0.45 

© $ЕМ84500503Е 0.5 4 0.7 3 45 0.45 

ye SEM84500504E 0.5 4 0.7 4 45 0.45 

3% $ЕМ84500505Е 0.5 4 0.7 5 45 0.45 

© $ЕМ84500506Е 0.5 4 0.7 6 45 0.45 

SEM84500508E 0.5 4 0.7 8 45 0.45 

SEM84500510E 0.5 4 0.7 10 45 0.45 

$ЕМ84500512Е 0.5 4 0.7 12 45 0.45 

$ЕМ84500514Е 0.5 4 0.7 14 45 0.45 

$ЕМ84500516Е 0.5 4 0.7 16 45 0.45 

ye SEM84500602E 0.6 4 0.9 2 45 0.55 

ye SEM84500603E 0.6 4 0.9 3 45 0.55 

© $ЕМ84500604Е 0.6 4 0.9 4 45 0.55 

© $ЕМ84500605Е 0.6 4 0.9 5 45 0.55 

\ $ЕМ84500606Е 0.6 4 0.9 6 45 0.55 

tk SEM84500608E 0.6 4 0.9 8 45 0.55 

ye SEM84500610E 0.6 4 0.9 10 45 0.55 

$ЕМ84500612Е 0.6 4 0.9 12 45 0.55 

$ЕМ84500614Е 0.6 4 0.9 14 45 0.55 

SEM84500616E 0.6 4 0.9 16 45 0.55 

эк : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Размер АЕ ЕВ 
И 6 XBOCTOBUKA 

менее 96 0--0.012 hs 
Gonee 26 0--0.015 
  

      ©: Отлично О: Хорошо 

ee 
Описание В . 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Реюммен. О О © © юЮ 0 о оо оо оо оо ооо оо 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медри мерно стуавы Неметаллич. 'Закаленная Отбелен. Закален. 

а сплав сплав Ib) материалы сталь чуун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 4 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350 = 320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. © © О 
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му’ 

LY GS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В; 5] "|; 7. ИА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
превосходные режущие способности и износостойкость. hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, kohlensjoff 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали (до Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile. 
НВс55) > Bei Frasern mit einem @ < 1,0mm gewahrleistet die "Doppel-Hals-Geometrie" 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной eine erhdhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
шейкой. Увеличение жесткости и снижение вибрации во Bearbeitung. 
время обработки. > Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. ermédglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. 
части и общей длиной. 

Оз 

и = 
L3 > 

ie gl a 2 С.316-325 

д.изм: мм 

Диаметр ТВ Длина реж. р Quametp 

Di D2 и 13 La D3 

  

  

  Le 
    

  

  

  

              

ye SEM84500702E 0.7 4 1.2 2 45 0.65 
3 SEM84500704E 0.7 4 1.2 4 45 0.65 
ye SEM84500706E 0.7 4 1.2 6 45 0.65 

SEM84500708E 0.7 4 1.2 8 45 0.65 
$ЕМ84500710Е 0.7 4 1.2 10 45 0.65 
SEM84500712E 0.7 4 1.2 12 45 0.65 

ye SEM84500802E 0.8 4 1.2 2 45 0.75 
К $ЕМ84500803Е 0.8 4 1.2 3 45 0.75 
© $ЕМ84500804Е 0.8 4 1.2 4 45 0.75 
%& SEM84500805E 0.8 4 1.2 5 45 0.75 
ye SEM84500806E 0.8 4 1.2 6 45 0.75 
Ж $ЕМ84500808Е 0.8 4 1.2 8 45 0.75 
 $ЕМ84500810Е 0.8 4 1.2 10 45 0.75 

SEM84500812E 0.8 4 1.2 12 45 0.75 
SEM84500814E 0.8 4 1.2 14 45 0.75 
SEM84500816E 0.8 4 1.2 16 45 0.75 
SEM84500820E 0.8 4 1.2 20 45 0.75 
SEM84500906E 0.9 4 1.3 6 45 0.85 
SEM84500908E 0.9 4 1.3 8 45 0.85 
$ЕМ84500910Е 0.9 4 1.3 10 45 0.85 

Ж $ЕМ84501002Е 1.0 4 1.5 2 50 0.95 
Ж $ЕМ84501003Е 1.0 4 1.5 3 50 0.95 
ж $ЕМ84501004Е 1.0 4 1.5 4 50 0.95 
ye SEM84501005E 1.0 4 1.5 5 50 0.95 

Х : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Размер и ны 

менее 6 0- - 0.012 
более 65 0-- 0.015   ©: Отлично О: Хорошо 

  

36 37 38 39 40 Я 
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reas 
OPESbI 

 



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

clea ae 
ФРЕЗЫ 

  

  LS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] |; 7 ocous 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
превосходные режущие способности и износостойкость. hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отпичная производительность при об-ке предв. > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, kohlensgoff 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали (до Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRe55 und Maschinenbauteile. 
НВс55) > Bei Frasern mit einem @ < 1,0mm gewahrleistet die "Doppel-Hals-Geometrie" 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной eine erhéhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
шейкой. Увеличение жесткости и снижение вибрации во Bearbeitung. 
время обработки. > Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 

№> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. erméglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. 
части и общей длиной. 

  {eee 
+ 

Ls 
4 >     Le     

(3 = a [4 С.316-325 

Ед. 

CEL Cu) Диам. РИА. В Quametp 

Вл D2 и L3 L2 D3 

  

изм: ММ 

  

              

© $ЕМ84501006Е 1.0 4 1.5 6 50 0.95 

$ЕМ84501007Е 1.0 4 1.5 7 50 0.95 

© $ЕМ84501008Е 1.0 4 1.5 8 50 0.95 

© $ЕМ84501010Е 1.0 4 1.5 10 50 0.95 

ye SEM84501012E 1.0 4 15 12 50 0.95 

ye SEM84501014E 1.0 4 1.5 14 50 0.95 

ye SEM84501016E 1.0 4 1.5 16 50 0.95 

SEM84501018E 1.0 4 1.5 18 50 0.95 

ye SEM84501020E 1.0 4 1.5 20 50 0.95 

SEM84501022E 1.0 4 1.5 22 60 0.95 

$ЕМ84501026Е 1.0 4 1.5 26 60 0.95 

$ЕМ84501030Е 1.0 4 1.5 30 70 0.95 

SEM84501040E 1.0 4 15 40 80 0.95 

SEM84501050E 1.0 4 15 50 100 0.95 

SEM84501204E 1.2 4 1.8 4 50 1.15 

© $ЕМ84501206Е 1.2 4 1.8 6 50 1.15 

© $ЕМ84501208Е 1.2 4 1.8 8 50 1.15 

ye SEM84501210E 1.2 4 1.8 10 50 1.15 

ye SEM84501212E 12 4 1.8 12 50 1.15 

SEM84501214E 12 4 1.8 14 50 1.15 

SEM84501216E 1.2 4 1.8 16 50 1.15 

SEM84501220E 1.2 4 1.8 20 50 1.15 

$ЕМ84501226Е 1.2 4 1.8 26 60 1.15 

SEM84501230E 1.2 4 1.8 30 70 1.15 

к : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Размер Е] Е ЕТ 
6 хвостовика 

менее @6 0--0.012 hs 
более 26 0-- 0.015 
  

      ©: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание р Е Yai yan 
М1 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Раюммед. О OO © © © O @ © оо о о оо оо оо оо 

10 ООО ООО ООО ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый И Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТИтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав Латунь) материалы сталь чуун чин 
М 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Рт 10508т 550 630 400 550 

Рекомменд. © о 
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  WS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК IE.) = "|; 7. ИА 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

Новое покрытие и геометрия обеспечивают 
превосходные режущие способности и износостойкость. 

> Отличная производительность при об-ке предв. 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали (до 
HRc55) 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной 
шейкой. Увепичение жесткости и снижение вибрации во 
время обработки. 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. 
части и общей длиной. 

  

23 Le a a С.316-325 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
hervorragende Schnittleistung und Verschlei(festigkeit 

> Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorverglitetem Stahl, kohlensgoff 
Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile. 

> Bei Frasern mit einem @ < 1,0mMm gewahrleistet die "Doppel-Hals-Geometrie" 
eine erhdhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
Bearbeitung. 

> Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 
erméglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. 

of (es Fate 
Ls 

  
  

        

  

  

              

Д.изм: мм 

mt 
Di D2 и Ls 12 

ye SEM84501406E 1.4 4 2.1 6 50 1.35 

ye SEM84501408E 1.4 4 2.1 8 50 1.35 

$ЕМ84501410Е 1.4 4 2.1 10 50 1.35 

SEM84501414E 1.4 4 2.1 14 50 1.35 

SEM84501416E 1.4 4 2.1 16 50 1.35 

SEM84501420E 1.4 4 2.1 20 50 1.35 

> SEM84501504E 1.5 4 2.3 4 50 1.45 

SEM84501505E 15 4 2.3 5 50 1.45 

© $ЕМ84501506Е 1.5 4 2.3 6 50 1.45 

SEM84501507E 1.5 4 2.3 7 50 1.45 

ye SEM84501508E 1.5 4 2.3 8 50 1.45 

эк $ЕМ84501510Е 1.5 4 2.3 10 50 1.45 

эк $ЕМ84501512Е 1.5 4 2.3 12 50 1.45 

эк $ЕМ84501514Е 1.5 4 2.3 14 50 1.45 

эк $ЕМ84501516Е 1.5 4 2.3 16 50 1.45 

К $ЕМ84501518Е 1.5 4 23 18 50 1.45 
 $ЕМ84501520Е 1.5 4 2.3 20 50 1.45 

SEM84501522E 1.5 4 2.3 22 60 1.45 

$ЕМ84501526Е 1.5 4 2.3 26 60 1.45 

$ЕМ84501530Е 1.5 4 2.3 30 70 1.45 

$ЕМ84501608Е 1.6 4 2.3 8 50 1.55 

$ЕМ84501610Е 1.6 4 2.3 10 50 1.55 

SEM84501612E 1.6 4 2.3 12 50 1.55 

SEM84501616E 1.6 4 2.3 16 50 1.55 

к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Pent) Допуск | , Aonyck Ha AvaM. 

менее 6 0--0.012 hs 

более 26 0--0.015   

  

©: Отлично О: Хорошо 

Описание ae Нолоированная сталь ae Kooea ne 
VDI3323. 1 2 3 4 5 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюмиен. О О © © © O © 9@O 
Iso 

оо обо оо оо о о оо о 

Anes Me + материала = сплав сплав ) ы сталь чуун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 40 41 

НВс 15 30 25 38 34 55 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350 320 400Ат 1050 Вт 550 630 400 550 

Рекоменд. © о 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



УГ 
СПЛАВ 

  

ЕВ 
=) 

  WS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В 5] |; 7. 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
превосходные режущие способности и износостойкость. hervorragende Schnittleistung und VerschleiRfestigkeit 

> Отпичная производительность при об-ке предв. > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, kohlensgoff 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали (до Stahl, legiertem Stahl flr Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile. 
НВс55) > Bei Frasern mit einem @ < 1,0mm gewahrleistet die "Doppel-Hals-Geometrie" 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной eine erhdhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
шейкой. Увеличение жесткости и снижение вибрации во Bearbeitung. 
время обработки. > Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. ermédglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. 
части и общей длиной. 

ГЕ 

Ф Le a Е С.316-325 

д.изм: мм 

Е: ЕТУ Е м Диаметр 

D1 D2 ы Ls L2 D3 

  

  Le     

  

  

  

              

SEM84501620E 1.6 4 2.3 20 50 1.55 

к $ЕМ84501808Е 1.8 4 2.7 8 50 1.75 

© $ЕМ84501810Е 1.8 4 2.7 10 50 1.75 

© $ЕМ84501812Е 1.8 4 2.7 12 50 1.75 

SEM84501816E 18 4 2.7 16 50 1.75 

SEM84501820E 18 4 2.7 20 50 1.75 

к $ЕМ84502006Е 2.0 4 3 6 50 1.95 

© $ЕМ84502008Е 2.0 4 3 8 50 1.95 

© $ЕМ84502010Е 2.0 4 3 10 50 1.95 

te SEM84502012E 2.0 4 3 12 50 1.95 

\ $ЕМ84502014Е 2.0 4 3 14 50 1.95 

© $ЕМ84502016Е 2.0 4 3 16 50 1.95 

SEM84502018E 2.0 4 3 18 50 1.95 

к $ЕМ84502020Е 2.0 4 3 20 50 1.95 

SEM84502022E 2.0 4 3 22 60 1.95 

© $ЕМ84502026Е 2.0 4 3 26 60 1.95 

© $ЕМ84502030Е 2.0 4 3 30 70 1.95 

© $ЕМ84502035Е 2.0 4 3 35 70 1.95 

\ $ЕМ84502040Е 2.0 4 3 40 80 1.95 

SEM84502045E 2.0 4 3 45 90 1.95 

$ЕМ84502050Е 2.0 4 3 50 100 1.95 

SEM84502060E 2.0 4 3 60 110 1.95 

к $ЕМ84502508Е 2.5 4 4 8 50 2.40 

\& $ЕМ84502510Е 2.5 4 4 10 50 2.40 

к: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Размер Ча ЕВ 
диаметр (мм) хвостовика 

менее 96 0--0.012 
более @6 0-- 0.015 
  hd 

      ©: Отлично О: Хорошо 

a 
Описание В . О ее Г 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Реюммен. О O © © @ OO о оо оо оо оо ооо оо 

О ` ОО О ОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Мать о отеВЫ Неметаллич. 'Закаленная Отбелен. Закален. 

сплав ib; материала — сплав материалы сталь  чуун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350 = 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

  
ду, 
Yi GS 

С° ЗЕМ845 серия 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
превосходные режущие способности и износостойкость. hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetern Stahl, kohlensaoff 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали (до Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRe55 und Maschinenbauteile. 
НВс55) > Bei Frasern mit einem @ < 1,0mm gewahrleistet die "Doppel-Hals-Geometrie" 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной eine erhéhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
щейкой. Увеличение жесткости и снижение вибрации во Bearbeitung. 
время обработки. > Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 

№ Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. ermdglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. 
части и общей длиной. 

a bs 4G MILL 
ete oe Dt fo ФРЕЗЫ 

и 
Ls 

(3 Le a Ly С.316-325 

Д.изм: мм 

Е VEL Длина реж. р Quametp 

Di D2 и 13 L2 D3 

  

  

    Le     

  

  

  

              

жЖ $ЕМ84502512Е 2.5 4 4 12 50 2.40 
$ЕМ84502514Е 2.5 4 4 14 50 2.40 

Ж $ЕМ84502516Е 2.5 4 4 16 50 2.40 
SEM84502518E 2.5 4 4 18 50 2.40 

жЖ $ЕМ84502520Е 2.5 4 4 20 50 2.40 
SEM84502522E 2.5 4 4 22 60 2.40 

ж $ЕМ84502526Е 2.5 4 4 26 60 2.40 
SEM84502530E 2.5 4 4 30 70 2.40 
SEM84502535E 2.5 4 4 35 70 2.40 
SEM84502540E 25 4 4 40 80 2.40 
SEM84502545E 2.5 4 4 45 90 2.40 
SEM84502550E 2.5 4 4 50 100 2.40 

К $ЕМ84503006Е 3.0 6 4.5 6 50 2.85 
к $ЕМ84503008Е 3.0 6 4.5 8 50 2.85 
к $ЕМ84503010Е 3.0 6 4.5 10 50 2.85 
к $ЕМ84503012Е 3.0 6 4.5 12 50 2.85 
к $ЕМ84503014Е 3.0 6 4.5 14 60 2.85 
К $ЕМ84503016Е 3.0 6 4.5 16 60 2.85 
К $ЕМ84503018Е 3.0 6 4.5 18 60 2.85 
к $ЕМ84503020Е 3.0 6 4.5 20 60 2.85 

SEM84503022E 3.0 6 45 22 65 2.85 
К $ЕМ84503026Е 3.0 6 4.5 26 65 2.85 
К $ЕМ84503030Е 3.0 6 4.5 30 70 2.85 
yk SEM84503035E 3.0 6 45 35 70 2.85 

oe: Cknagckas nosvua }> ДАЛЕЕ 

ыы И [=] ай г 
менее 6 0--0.012 
более 26 0--0.015   ©: Отлично О: Хорошо 

  

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюмме. О О © © © © 0 ооо ооо оо оо ооо 

№ 13323 21 23 24 25 26 27 28 29 30 31 33 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400^т 1050 Вт 550 630 400 550 

Рекомменд. © О 
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ТВЕРДЫЙ 
cet PN) 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  

    

  

’’, 4G MILL 
Yo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик IE) Uy ee 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
превосходные режущие способности и износостойкость. hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. » Ausgezeichnet geeignet г даз Ргазеп моп могуегоЖеет ЗН, коМепздой 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали (до Stahl, legiertem Stahl flr Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile. 
HRc55) > Bei Frasern mit einem @ < 1,0mMm gewahrleistet die "Doppel-Hals-Geometrie” 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной eine erhdhte Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
шейкой. Увепичение жесткости и снижение вибрации во Bearbeitung. 
время обработки. > Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 

> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. ermmdglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. 
части и общей длиной. 

——ене 

(2 = a Е С.316-325 

д.изм: мм 

РЕ) Диам. Длина реж. р Quametp 

Di D2 uu L3 La D3 

  
Ls 

4 >|         

  

  

              

к $ЕМ84503040Е 3.0 6 4.5 40 80 2.85 

$ЕМ84503045Е 3.0 6 4.5 45 90 2.85 

$ЕМ84503050Е 3.0 6 4.5 50 100 2.85 

$ЕМ84503060Е 3.0 6 4.5 60 100 2.85 

$ЕМ84504008Е 4.0 6 6 8 50 3.85 

\ $ЕМ84504010Е 4.0 6 6 10 50 3.85 

\ $ЕМ84504012Е 4.0 6 6 12 50 3.85 

$ЕМ84504014Е 4.0 6 6 14 60 3.85 

ye SEM84504016E 4.0 6 6 16 60 3.85 

te SEM84504018E 4.0 6 6 18 60 3.85 

tk SEM84504020E 4.0 6 6 20 60 3.85 

SEM84504022E 4.0 6 6 22 65 3.85 

© $ЕМ84504026Е 4.0 6 6 26 65 3.85 

© $ЕМ84504030Е 4.0 6 6 30 70 3.85 

% SEM84504035E 4.0 6 6 35 70 3.85 

%& SEM84504040E 4.0 6 6 40 80 3.85 

%& SEM84504045E 4.0 6 6 45 90 3.85 

$ЕМ84504050Е 4.0 6 6 50 100 3.85 

$ЕМ84504060Е 4.0 6 6 60 100 3.85 

$ЕМ84505016Е 5.0 6 8 16 60 4.85 

ye $ЕМ84505020Е 5.0 6 8 20 60 4.85 

$ЕМ84505026Е 50 6 8 26 65 4.85 

% SEM84505030E 5.0 6 8 30 70 4.85 

жж SEM84505035E 5.0 6 8 35 75 4.85 

ke Складская позиция > ДАПЕЕ 

Размер а ЕСА 
И хвостовика 

менее 96 0--0.012 
более @6 0--0.015 
  hd 

      
©: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание ва р ” = Henerposanan cans Haorenposar crane бот Heprazeouas cans Сорыйчуун SMS Kose 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о © © © о © © © О © О О о О о О о О о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. carvan ona и М и Зи OT a 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 9 

4 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 
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ЕТ ЕТУ, 
СПЛАВ 

  

  GS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В] 5] |; 7: eee 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeometrien 
превосходные режущие способности и износостойкость. hervorragende Schnittleistung und VerschleiRfestigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, kohlensgoff 
закаленной стали, углеродистой и легирован. стали {до Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und Maschinenbauteile. 
НВс55) > Bei Frasem mit einem @ s 1,0mm gewahrieistet die "Doppel-Hals-Geometrie” 

> Концевые фрезы с диаметром 1,0мм и менее с двойной ете етоне Werkzeugsteifigkeit und minimiert Vibrationen wahrend der 
щейкой. Увеличение жесткости и снижение вибрации во Bearbeitung. 
время обработки. > Die Auswahl an verschiedenen Effektiv- und Gesamt-Langen der Werkzeuge 

№> Доступны концевые фрезы с различными длиной реж. emméglicht die Herstellung der verschiedensten Steg- und Rippen-Variationen. E 
части и общей длиной. 

. Sw 03 

пни» Па т - Ъ 
[oS 

kia... 
Диаметр Диам. PUTO Wo в Диаметр 

Di D2 и L3 La D3 

  

  

  

  

  

  

> SEM84505040E 5.0 6 8 40 80 4.85 | 
* $ЕМ84505050Е 5.0 6 8 50 90 4.85 ЕЗЕ 

SEM84505060E 5.0 6 8 60 100 4.85 
К $ЕМ84506015Е 6.0 6 9 15 60 5.85 
*ж $ЕМ84506020Е 6.0 6 9 20 60 5.85 
к $ЕМ84506030Е 6.0 6 9 30 70 5.85 - 
ж $ЕМ84506032Е 6.0 6 9 32 90 5.85 LU- 
к SEM84508025E 8.0 8 12 25 70 7.70 
3 SEM84508030E 8.0 8 12 30 80 7.70 - 
+e SEM84508042E 8.0 8 12 42 100 7.70 НЕ 
ke $ЕМ84510030Е 10.0 10 15 30 75 9.70 

SEM84510035E 10.0 10 15 35 80 9.70 
К $ЕМ84510045Е 10.0 10 15 45 100 9.70 
К $ЕМ84512035Е 12.0 12 20 35 80 11.70 DE 

SEM84512040E 12.0 12 20 40 90 11.70 
Ж SEM84512050E 12.0 12 20 50 110 11.70               
& : Складская позиция 

Honyck Ha СУ, 
Размер диаметр (мм) | хвостовика 
менее 6 0--0.012 hs 
более 96 0--0.015 

©: Отлично О: Хорошо COD 

  

20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

Реюмме О О © © © ©№О 0 ооо ооо оо оо ооо 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропронные суперсплавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сталь  чиун  ЧИуН 
№\13323 21 23 24 25 26 2 35 31 3 3 3 35 3% 3 38 3 4 41 

HRe 15 30 25 38 3 55 60 42 55 Е ЕСКИЕ 
HB 60 10 76 9 13 0 90 100 20 20 250 350 © 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. © о 
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Е 
СПЛАВ 

  

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕЗ6 сен | 

КОНЦЕВЫЕ 4 ЗУБЫЕ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ СПИРАЛИ 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRc55 und 
наклона cnupann. Позволяет снизить вибрации и износ. Maschinenbauteile. 

> Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 
werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 

clea ae 
ФРЕЗЫ   

  

  

  

Е a 2 С.326-329 

D<@3, 30° HELIX 
  

  

          
  

Ед.изм: мм 

Di 02 L1 L2 

SEME36008E 0.8 4 1.6 40 Хвостов. Амм 
SEME36009E 0.9 4 18 40 Хвостов, 4мм 
SEME360104SE 1.0 4 2.5 50 Хвостов. Амм 

3% SEME36010E 1.0 6 2.5 50 - 
SEME360124SE 1.2 4 3 50 XsocTos. 4MM 
SEME36012E 1.2 6 3 50 - 
SEME360154SE 1.5 4 4 50 Хвостов. Амм 

к $ЕМЕЗ6015Е 1.5 6 4 50 - 
SEME360204SE 2.0 4 6 50 Хвостов, Амм 

> SEME36020E 2.0 6 6 50 - 
SEME360254SE 2.5 4 7 50 Хвостов, Амм 

%& SEME36025E 2.5 6 7 50 - 
3% SEME36030E 3.0 6 8 50 - 
%& SEME36035E 3.5 6 10 50 - 
к SEME36040E 4.0 6 10 50 - 
к $ЕМЕЗ6045Е 4.5 6 14 50 - 
жЖ $ЕМЕЗ6050Е 5.0 6 15 60 - 
> SEME36055E 5.5 6 15 60 - 
% SEME36060E 6.0 6 15 60 - 
 $ЕМЕЗ6065Е 6.5 8 18 60 - 
 $ЕМЕЗб070Е 7.0 8 20 60 - 
3 SEME36075E 7.5 8 20 60 - 
 $ЕМЕЗ6080Е 8.0 8 20 70 - 
ye SEME36085E 8.5 10 22 70 - 

к: Складская позиция > ДАЛЕЕ 

а onyck Ha quam. 
диаметр (мм) Ще 

О: Отлично О: Хорошо 

к 

оке нить = Носить МТ рощи Орто BIE Kad 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Раюммн О О © © © О 6 © © O 6 ооо ооо оо 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав т материалы _  Жеропрочные олерстлавы Тесные — сталь  чуун  чиун 
№\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕЕ 

КОНЦЕВЫЕ 4 ЗУБЫЕ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ СПИРАЛИ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleifsfestigkeit 
стали, yrnepogucton uv nerupopan. cTann (go HRc55) > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergtitetem Stahl, 

}> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fiir Formen, bis HRe55 und 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. Maschinenbauteile. 

> Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ 
werden Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif& verringert. 

= 
Le Ho 

  

  

  

  

п a a С.326-329 

D<@3, 30° HELIX 
  

  

ИЗМ: ММ 

Го мон ем a | 
D1 D2 li 12 

> SEME36090E 9.0 10 22 70 - 
% SEME36095E 9.5 10 24 70 - 
%& SEME36100E 10.0 10 25 75 - 

SEME36105E 10.5 12 26 75 - 
%& SEME36110E 11.0 12 30 75 - 

SEME36115E 11.5 12 30 80 - 
%& SEME36120E 12.0 12 30 80 - 

SEME36130E 13.0 12 35 100 - 
SEME3614012SE 14.0 12 35 100 - 

ye SEME3614014SE 14.0 14 35 100 - 
ye SEME36140E 14.0 16 35 100 - 

SEME36150E 15.0 16 38 100 - 
к $ЕМЕЗ6160Е 16.0 16 40 100 - 

SEME36170E 17.0 16 42 100 - 
3% SEME36180E 18.0 16 45 100 - 
> SEME3618018SE 18.0 18 45 100 - 

SEME36190E 19.0 20 45 100 - 
> SEME36200E 20.0 20 45 100 - 

SEME36210E 21.0 20 45 100 - 
SEME36220E 22.0 20 45 100 - 
SEME36230E 23.0 25 50 120 - 
SEME36240E 24.0 25 50 120 - 
SEME36250E 25.0 25 50 120 -           
  

К : Складская позиция 

Допускна | Допуск на диам. 
Ш.) Е С 

0--0.03 hd 

©: Отлично О: Хорошо 

15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

НВ 125 10 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 
Раюмиед. О О © © 090 © © © © о 9 оо ооо о о 

ин 

soar О Мо  ‘naroprans’ —NSPOTpOWWE repens cam en им материала. сплав сплав ) материалы сталь чуун чугун 

013323 21 2 23 24 25 26 2 2 2 93 3 3 3 м“ 3 3 3 38 9 40 41 
HRe 15 3 25 38 42 55 

350 
34 55 60 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 25 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. О © О 
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  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ (Острая кромка) 

№»>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei@festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной > Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fur Formen, bis HRe55 und 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Maschinenbauteile. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ werden 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschleif verringert. 
-Designed mit gleichgeteilten Spannuten fir Gberlange Schaftfraser. 

> Aufgrund der korrigierten Stimschneiden ist eine Schwerzerspanung 
méglich. 

> Erhaitlich in verschiedenen Variationen: kurz, lang und extra lang. 

Sess 

п a Ly С.326-329 

  

  

  

            

0<93,Удлиненные 38° 
|.A3M: MM 

SS Ss os 
D1 D2 ы La 

SEME71010014SE 1.0 4 1 40 Хвостов. 4мм 

SEME71010024SE 1.0 4 2 40 Хвостов. 4мм 

SEME710104SE 1.0 4 2.5 50 Хвостов. Амм 

SEME71010034SE 1.0 4 3 50 Хвостов. Амм 

SEME71010044SE 1.0 4 4 50 Хвостов. Амм 

SEME71010064SE 1.0 4 6 50 Хвостов. 4мм 

SEME7101001E 1.0 6 1 40 Короткий 

SEME7101002E 1.0 6 2 40 Короткий 

te SEME71010E 1.0 6 2.5 50 Средний 

SEME7101003E 1.0 6 3 50 Long 

SEME7101004E 1.0 6 4 50 Long 

SEME7101006E 1.0 6 6 50 Long 

SEME71012024SE 1.2 4 2 40 Хвостов. Амм 

SEME710124SE 1.2 4 3 50 Хвостов. Амм 

SEME71012044SE 1.2 4 4 50 Хвостов. 4мм 

SEME71012064SE 1.2 4 6 50 Хвостов. 4мм 

SEME7101202E 1.2 6 2 40 Короткий 

te SEME71012E 12 6 3 50 Средний 

SEME7101204E 1.2 6 4 50 Long 

SEME7101206E 1.2 6 6 50 Long 

SEME710150154SE 15 4 15 40 Хвостов. Амм 

SEME71015034SE 1.5 4 3 40 Хвостов. Амм 

SEME710154SE 15 4 4 50 Хвостов. Амм 

SEME71015064SE 1.5 4 6 50 Хвостов. 4мм 

Х : Складская позиция wie Я }> ДАЛЕЕ 

АЕ ЕСА — M | | | 

диаметр (мм) ху | И 
= —/ 

t ; и J 

~*~" Enforced Cutting Edge ©: Отлично О: Хорошо 

кк 
Описание na Высоколегир. 

20 №3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

Рекоммен. © о © © © О © © © О © О о О о oO о О 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супереплавы | Закаленная Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав `Бронза/Латунь) материалы сталь чуун_ чин 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 | 280 250 = 350) 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд, О © О 
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  7 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ (Острая кромка) 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei@festigkeit 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной >> Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fur Formen, bis HRc55 und 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Maschinenbauteile. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasern 2 3,0mm @ werden 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 
-Designed mit gleichgeteilten Spannuten fiir iberlange Schaftfraser. 

> Aufgrund der korrigierten Stimschneiden ist eine Schwerzerspanung 
médglich. 

> Erhailtlich in verschiedenen Variationen: kurz, lang und extra lang. 

ще OO | J_ 

gE mL amex 

  

  

  

  

            

  

  

0<3,Удпиненные 38° 
.ИЗМ: ММ 

Di D2 ы 12 

SEME71015084SE 15 4 8 50 Хвостов. Амм 

SEME71015104SE 15 4 10 50 Хвостов, Амм 

SEME71015015E 15 6 1.5 40 Короткий 

SEME7101503E 15 6 3 40 Короткий 

Ж $ЕМЕ71О15Е 1.5 6 4 50 Средний 
SEME7101506E 15 6 6 50 Long 

SEME7101508E 15 6 8 50 Long 

SEME7101510E 15 6 10 50 Long 

SEME71020024SE 2.0 4 2 40 Хвостов. 4мм 

SEME71020044SE 2.0 4 4 40 Хвостов. 4мм 

SEME710204SE 2.0 4 6 50 Хвостов. 4мм 

SEME71020084SE 2.0 4 8 50 Хвостов. 4мм 

SEME71020104SE 2.0 4 10 50 Хвостов. 4мм 

SEME71020124SE 2.0 4 12 50 Хвостов. 4мм 

SEME7102002E 2.0 6 2 40 Короткий 

SEME7102004E 2.0 6 4 40 Короткий 

к $ЕМЕ71О20Е 2.0 6 6 50 Средний 
$ЕМЕ7 102008 Е 2.0 6 8 50 Long 

SEME7102010E 2.0 6 10 50 Long 

SEME7102012E 2.0 6 12 50 Long 

SEME710250254SE 25 4 2.5 40 Хвостов. 4мм 

SEME71025054SE 2.5 4 5 40 Хвостов. 4мм 

SEME710254SE 2.5 4 7 50 Хвостов. 4мм 

SEME71025104SE 2.5 4 10 50 Хвостов. 4мм 

К : Складская позиция С яр > ДАЛЕЕ 

ИЯ — № | 
диаметр (мм) | хвостовика SY | 

0~-0.03 hd , 

~ Enforced Cutting Edge ©: Отлично О: Хорошо 

Iso 

eee Нелегированная сталь Низколегирован. сталь 
№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 20 

HRe 13 2 28 32 10 2 3 38 15 3 1 2 10 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реки. О О © © © 0 6 09 © CO 6 Oo oOo 0 0 0 O O 

но 
нию Алюминиевый Аломиниеволитиовый Маю стивы Неметаллич. _  Жаропронные супероплавы — Закаленная Отбелен. Закален, 

материала — сплав сплав ) материалы сталь чуун  чуун 
№013323 21 2 23 24 2 26 2 2 2 3 31 3 3 м 3 3 37 39 40 4 

HRe 15 30 25 38 60 42 55 
НВ Oo 10 6 9 10 10 90 100 20 20 250 350 320 400m 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. О © О 

“G@& YG-1C0,,LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 257 
  

ЕТ, 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
oso) 

 



Е 
СПЛАВ 

  

ЕВ 
ФРЕЗЫ 

    

  

    

  

’, 4G MILL 
Yes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик РУЗ Я ФО 

КОНЦЕВЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ (Острая кромка) 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
режущие способности и износостойкость. metrien hervorragende Schnittleistung und Verschleiffestigkeit 

> Отпичная производительность при об-ке предв. закаленной » Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl fir Formen, bis HRc55 und 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом Maschinenbauteile. 
наклона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. > Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasem 2 3,0mm @ werden 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
SchneidkantenverschleifS verringert. 
—Designed mit gleichgeteilten Spannuten fiir iberlange Schaftfraser. 

> Aufgrund der korrigierten Stimschneiden ist eine Schwerzerspanung 
Mméglich. 

> Erhaitlich in verschiedenen Variationen: kurz, lang und extra lang. 

ев | 2 b+ 
@ =... 

03 Удпиненные 38° 

  

  

  

            

Ед.изм: мм 

Di D2 и L2 

SEME71025124SE 2.5 4 12 50 Хвостов. 4мм 

SEME71025025E 2.5 6 2.5 40 Короткий 

SEME7102505E 2.5 6 5 40 Короткий 

© $ЕМЕ71025Е 2.5 6 7 50 Средний 

SEME7102510E 2.5 6 10 50 Long 

SEME7102512E 2.5 6 12 50 Long 

SEME7103003E 3.0 6 3 40 Короткий 

SEME7103006E 3.0 6 6 40 Короткий 

Эк $ЕМЕ710З0Е 3.0 6 8 50 Средний 

SEME7103010E 3.0 6 10 50 Long 

SEME7103012E 3.0 6 12 50 Long 

SEME7103014E 3.0 6 14 50 Long 

SEME7104004E 4.0 6 4 40 Короткий 

SEME7104008E 4.0 6 8 40 Короткий 

К $ЕМЕ71Т040Е 4.0 6 10 50 Средний 
SEME7104012E 40 6 12 50 Long 

SEME7104014E 4.0 6 14 50 Long 

SEME7104016E 4.0 6 16 50 Long 

SEME7105005E 5.0 6 5 50 Короткий 

SEME7105010E 5.0 6 10 50 Короткий 

© $ЕМЕ7ТО50Е 5.0 6 15 60 Средний 

SEME7105020E 5.0 6 20 60 Long 

SEME7105025E 5.0 6 25 60 Long 

SEME7106006E 6.0 6 6 50 Короткий 

к : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

АЕ Honyck Ha Avan. 
диаметр (мм) 

©: Отлично О: Хорошо 

  

= ‘teamncn Cota SI оо 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © О © © © О © © © О © О О о О о О О 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый и сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — ТИтановые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав Латунь) материалы сталь чуун  чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 25 38 4 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 820s 400m 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. © о 
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ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ (Острая кромка) 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НКс55) 

> Фрезы с диаметром от 3,0мм и более с переменным углом 
накпона спирали. Позволяет снизить вибрации и износ. 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. 

—s 
@ =... 

  

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer Werkzeuggeo- 
metrien hervorragende Schnittleistung und Verschlei&festigkeit 

> Ausgezeichnet geeignet fiir das Frasen von vorvergiitetem Stahl, 
kohlensgoff Stahl, legiertem Stahl flr Formen, bis HRc55 und 
Maschinenbauteile. 

> Aufgrund der Multi-Helix (M-Helix) bei Schaftfrasem 2 3,0mm @ werden 
Vibrationen zuverlassig verhindert und gleichzeitig der 
Schneidkantenverschlei& verringert. 
-Designed mit gleichgeteitten Spannuten fur Uberlange Schaftfraser. 

> Aufgrund der korrigierten Stimschneiden ist eine Schwerzerspanung 
médglich. 

> Erhaitlich in verschiedenen Variationen: kurz, lang und extra lang. 

(SSS? 
|__| 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  | . 

  

0<03,Удлиненные 38° 

  

            

Ед.изм: мм 

Di D2 и La 

SEME7106012E 6.0 6 12 50 Короткий 

к $ЕМЕ71О60Е 6.0 6 15 60 Средний 

SEME7106020E 6.0 6 20 60 Long 

SEME7106025E 6.0 6 25 60 Long 

SEME7108016E 8.0 8 16 60 Короткий 

%& $ЕМЕ71О80Е 8.0 8 20 70 Средний 
SEME7108025E 8.0 8 25 70 Long 

SEME7108030E 8.0 8 30 70 Long 

%& SEME7110022E 10.0 10 22 65 Короткий 

%& SEME71100E 10.0 10 25 75 Средний 

К $ЕМЕ7110030Е 10.0 10 30 75 Long 

%& SEME7110035E 10.0 10 35 75 Long 

SEME7112026E 12.0 12 26 70 Короткий 

%*& SEME71120E 12.0 12 30 80 Средний 

%& SEME7112035E 12.0 12 35 80 Long 

%& SEME7112040E 12.0 12 40 80 Long 

SEME71140E 14.0 16 35 100 Средний 

%* SEME7116032E 16.0 16 32 100 Короткий 

%& SEME71160E 16.0 16 40 100 Средний 

SEME71180E 18.0 20 45 100 Средний 

%*& SEME71200E 20.0 20 45 100 Средний 

-® : Складская позиция я 

Допускна — Допуск на диам. Ly 1 
диаметр (мм) | хвостовика < \ | | j 

0--0.03 hs yr И 
ИИ! 
“1 Enforced Cutting Edge 

О: Отлично О: Хорошо 

  

№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 OO 12 #1 #44 #1 16 17 «18 № 2 
НВс 13 25 28 3 10 2 3 38 4 3 1 2 0 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

nomen О О © © © О © © © OO Оо ооо ооо о 
Iso a 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — ТИТАНовые Закаленная Отболен, Закален. 
сплав ) сталь  чуун YH 

№013323 21 22 23 24 2 26 2 28 2 3 31 3 3 3 3 3 3 41 
HRc 15 30 2 38 34 55 60 42 55 
HB 10 7 9 13 110 9 100 2% 280-250-350» 320 400 Rm 1060Rm 550 630 400 550 

Pexonmeng, © О 
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Е 
СПЛАВ 
  

  

    

  

my, 4G MILL 
Yea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик ТУТ ИЯ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной Verschleifestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergtiteten 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 
Verwendung finden. 

> Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

ФРЕЗЫ + 
| li 

le 

Clad... 
д.изм: мм 

ЕЙ 
D1 D2 li La 

  

  

  

          

%& SEME7201003E 1.0 6 3 60 

%& SEME7201004E 1.0 6 4 60 

% SEME7201005E 1.0 6 5 60 

% SEME7201006E 1.0 6 6 60 

SEME7201007E 1.0 6 7 60 

%& SEME7201008E 1.0 6 8 60 

SEME7201010E 1.0 6 10 60 

SEME7201012E 1.0 6 12 60 

SEME7201204E 12 6 4 60 

SEME7201206E 1.2 6 6 60 

SEME7201208E 1.2 6 8 60 

SEME7201210E 1.2 6 10 60 

SEME7201212E 1.2 6 12 60 

% SEME7201506E 15 6 6 60 

% SEME7201508E 15 6 8 60 

SEME7201510E 15 6 10 60 

SEME7201512E 15 6 12 60 

SEME7201514E 15 6 14 60 

SEME7201516E 15 6 16 60 

%& $ЕМЕ7202008Е 2.0 6 8 60 

% SEME7202010E 2.0 6 10 60 

% SEME7202012E 2.0 6 12 60 

% SEME7202014E 2.0 6 14 60 

%& SEME7202016E 2.0 6 16 60 

эк : Складская позиция > ДАПЕЕ 

а] ЕТ 
ETE CL) хвостовика 

©: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание = Bi . Se, Homenagem am Ми opamscunscar Copan SEE Hos aon 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Раоммед. О O © © © O © © GO O 8 oO OO O OO. 90.0 

ТС ООО a a ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТМтановые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав ‘сплав у материалы сталь чуун  чуун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 

HRe 34 
Ню 1 ББ © 19 10 © м 20 280 250 

Рекомменд. О о о 
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  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕ72 сея 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Fonnenbau 
Verwendung finden. 

> Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

rss Г оч. 
и 

Le 

п Le a a С.330-335 

д.изм: мм 

Di D2 и Le 

  

  

  

  

  

          

%& SEME7202510E 2.5 6 10 60 
%& SEME7202512E 2.5 6 12 60 

SEME7202516E 2.5 6 16 60 
SEME7202520E 2.5 6 20 60 
SEME7202526E 2.5 6 26 60 
SEME72030163SE 3.0 3 16 100 

% SEME7203010E 3.0 6 10 70 
> SEME7203012E 3.0 6 12 70 
yk SEME7203014E 3.0 6 14 70 
3 SEME7203016E 3.0 6 16 70 
% SEME7203020E 3.0 6 20 70 
3 SEME7203026E 3.0 6 26 70 
3% SEME7203030E 3.0 6 30 70 
3% SEME72040204SE 4.0 4 20 100 
К $ЕМЕ7?204012Е 4.0 6 12 70 
К $ЕМЕ7?204016Е 4.0 6 16 70 
Ж $ЕМЕ7?204020Е 4.0 6 20 70 
ye SEME7204026E 4.0 6 26 70 
ye SEME7204030E 4.0 6 30 70 
ж $ЕМЕ7205020Е 5.0 6 20 70 
* $ЕМЕ7205025Е 5.0 6 25 70 
3 SEME7205025100E 5.0 6 25 100 
3% SEME7205030E 5.0 6 30 80 
3 SEME7205035E 5.0 6 35 90 

К : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Ajonyck Ha | Alonycx Ha AvaM. 
Avamerp (mm) С 

0~-0.03 h5 
©: Отлично О: Хорошо 

  

Описание материала Нелегированная сталь 

VDI 1 2 3 4 5 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. ©) о © © © (©) © © © о © о О О О О О 
Iso a 

Anes + материапа сплав сплав ) материал! сталь чугун чуун 
№013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

Н8Вс 60 42 55 34 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 4008т 1050 Вт 550 630 400 550 

Рекоменд. О © О 
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и ЕГИ 
СПЛАВ 

  

  Go ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergliteten 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Stahlen bis HRce55, welche im Werkzeug- und Formenbau 
Verwendung finden. 

> Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

ФРЕЗЫ | — 

Cia... 
Ед.изм: мм 

Di D2 Li L2 

  

  

  

          

ye ~SEME7205040E 5.0 6 40 100 
3 SEME7206015E 6.0 6 15 60 
 $ЕМЕ7206015080Е 6.0 6 15 80 
3 SEME7206020E 6.0 6 20 70 
3 SEME7206020090E 6.0 6 20 90 
Ж SEME7206025E 6.0 6 25 75 
ye SEME7206030E 6.0 6 30 80 
3 SEME7206030100E 6.0 6 30 100 

SEME7206030150E 6.0 6 30 150 
ye SEME7206035E 6.0 6 35 90 
+e SEME7206040E 6.0 6 40 90 
3 SEME7206040120E 6.0 6 40 120 
3k SEME7206045E 6.0 6 45 150 
ye SEME7208025E 8.0 8 25 80 
+ SEME7208030E 8.0 8 30 80 
3% SEME7208030100E 8.0 8 30 100 
3 SEME7208035E 8.0 8 35 90 
+ SEME7208040E 8.0 8 40 90 

SEME7208040120E 8.0 8 40 120 
SEME7208040150E 8.0 8 40 150 

ye SEME7208045E 8.0 8 45 100 
3 SEME7208050E 8.0 8 50 100 
ye SEME7208050150E 8.0 8 50 150 
3% SEME7210030E 10.0 10 30 80 

к : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

АЕ Honyck Ha Avan. 
диаметр (мм) ЕЕ 

©: Отлично О: Хорошо 

  

О И 
Описание fete Henerposeran can Heronenipoeas crane EE Нержавеющая стиль Capeilayn MCAT Koso nn 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © О © © © О © © © О © О о О о О ©) 

О ` ОО О ОИ 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый тЫ Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТИтановые Закаленная Отбелен, Закален. 

материала сплав сплав Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
№013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 4 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 4008т 10508т 550 630 400 550 

Рекомменд. о © о 
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  37 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕ72 семя 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (go HRc55) > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Fornenbau 
Verwendung finden. 

> Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

= 1 << 
| li 

Le 

Cod... 
д.изм: мм 

a se 
D1 D2 и la 

  

  

  

          

3% SEME7210030100E 10.0 10 30 100 

3% =SEME7210035E 10.0 10 35 90 

ye ~SEME7210040E 10.0 10 40 90 

%& SEME7210040120E 10.0 10 40 120 

3% =SEME7210045E 10.0 10 45 100 

%& SEME7210050E 10.0 10 50 100 

3% SEME7210050150E 10.0 10 50 150 

SEME7210050200E 10.0 10 50 200 

\ж =SEME7210055E 10.0 10 55 150 

%& SEME7210060E 10.0 10 60 110 

SEME7210060200E 10.0 10 60 200 

%& SEME7212035E 12.0 12 35 90 

%& SEME7212040E 12.0 12 40 100 

%& SEME7212040120E 12.0 12 40 120 

к $ЕМЕ7212045Е 12.0 12 45 130 

К $ЕМЕ7?212050Е 12.0 12 50 100 

%& SEME7212050150E 12.0 12 50 150 

%& SEME7212055E 12.0 12 55 110 

%& SEME7212060E 12.0 12 60 110 

%& SEME7212060150E 12.0 12 60 150 

SEME7212060200E 12.0 12 60 200 

SEME7212065E 12.0 12 65 150 

SEME7212070E 12.0 12 70 120 

SEME7212070200E 12.0 12 70 200 

к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Honyck Pe emi В 
vamerp (mM) хвостовика 

0--0.03 15 

О: Отлично О: Хорошо 

  

№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 $ 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 3 10 2 3 3 41 3 41 2 №0 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Poorer О О © © © О © © © O O оо ооо о 
a ООО ООО ООО ООО ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Toe aa 'Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав posers) материалы сталь  чиун  чиун 
\013323 21 2 23 24 2 2 27 28 2 39 31 3 3 34 35 37 41 
HRc 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 0 10 7 9 13 10 9 100 20 280-250-350» 320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © о 
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ии 
СПЛАВ 

  

ЕВ 
ФРЕЗЫ 

  

  Ie ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕ72 се | 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Otnvunan npovssoguTenbHocTb npu 06-Ke npepB. закаленной Verschlei&festigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergliteten 

> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Stahlen bis HRce55, welche im Werkzeug- und Formenbau 
Verwendung finden. 

> Erhdltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

——SRSsss CSTs 
| ы 

Le 

Cod... 
Ед.изм: мм 

a 
Di D2 ы La 

  

  

  

        
  

К $ЕМЕ7214050Е 14.0 16 50 110 

К $ЕМЕ7214060Е 14.0 16 60 150 

SEME7216040E 16.0 16 40 150 

%& SEME7216050E 16.0 16 50 110 

SEME7216050150E 16.0 16 50 150 

3% SEME7216060E 16.0 16 60 120 

К $ЕМЕ7216070Е 16.0 16 70 130 

\ж $ЕМЕ7216070150Е 16.0 16 70 150 

SEME7216070200E 16.0 16 70 200 

SEME7216080E 16.0 16 80 150 

SEME7216090E 16.0 16 90 150 

SEME72160110E 16.0 16 110 200 

SEME72160120E 16.0 16 120 250 

SEME7218050E 18.0 20 50 120 

SEME7218070E 18.0 20 70 130 

SEME72180100E 18.0 20 100 200 

к $ЕМЕ7220050Е 20.0 20 50 110 

SEME7220050150E 20.0 20 50 150 

К $ЕМЕ7220060Е 20.0 20 60 130 

к $ЕМЕ7220070Е 20.0 20 70 130 

SEME7220080E 20.0 20 80 150 

%& SEME7220090E 20.0 20 90 150 

К $ЕМЕ7220090200Е 20.0 20 90 200 

SEME72200110E 20.0 20 110 200 

& : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Qonyck Ha Honyck Ha Avam. 
диаметр (мм) XBOCTOBUKA 

©: Отлично О: Хорошо 

О.И 
Описание Высоколегир. ед мтожитсть ›  бщииотисыь ВАЕЕ Нртовлисыь от Вер Ka 
№1 3323 1 2 B) 4 a 6 7 8 9 10 11 12 13 14 1B) 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реюммна О О оо о о о © ео о о ооо о о О 

Он 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТМТановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав ИИ материалы сталь  чиун  чиун 
УМ 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 20 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. о © о 
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  УС ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕ72 се Ве Ку С 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ УДЛИНЕННЫЕ 

  

№»>Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer рРЕЗЬ 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закапенной Verschleifestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten bHbIE 

}> Доступны с коротким, средним, длинным хвостовиком. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau ee 
Verwendung finden. 

> Erhaltlich in verschiebenen Schneiden- und Gesamtlangen. 

—S2SSss CO osSsTsT) ‘cu 
\ ы ФРЕЗЫ 

: Е ый a 2 С.330-335 а 

д.изм: мм С 

ее 
D1 D2 и La 

    

  

  

  

  

ж SEME72200120E 20.0 20 120 250 \ 
SEME7222075E 22.0 20 75 150 4 
SEME72220110E 22.0 20 110 200 
SEME7225070E 25.0 25 70 150 ALU-POWER 

ж $ЕМЕ7225090Е 25.0 25 90 150 РЕЗЬ 
SEME72250110E 25.0 25 110 200 
SEME72250120E 25.0 25 120 250         
  

> : Складская позиция 

Допуск на а 
Avametp (mM) хвостовика 

0--0.03 15 

      

О: Отлично О: Хорошо 

  

НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
omen OO 8 Е: ИКОН ооо о о о 

ин ee 

а а ea ea 

  

Уаз ns 33 34 35 
25 38 3 3 ТЕХНИЧЕСКИЕ 

и 60 100 75 90 130 110 90 100 20 ю 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 aD м ыы ДАННЫЕ 

Рекомменд. О © О 
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ФРЕЗЫ 

  

  37 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕ7З се | 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№ Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

№ Отличная производительность при об-ке предв. закаленной 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) 

> Доступны с различными эффективной длиной и общей 
длиной. 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 
Verschlei&festigkeit 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 
bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

> Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 
Auswahlmdglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

——— ees 

С is a Е С.336-341 

м С 
Le 

SSS To 
  

  

  

д.изм: мм 

  

              

ина реж. р ea SS eS es 
Di D2 и L3 L2 

SEME7301002E 1.0 4 1.5 2 50 0.95 

SEME7301003E 1.0 4 1.5 3 50 0.95 

© $ЕМЕ7З01004Е 1.0 4 1.5 4 50 0.95 

К $ЕМЕ7З01005Е 1.0 4 1.5 5) 50 0.95 

ye ~SEME7301006E 1.0 4 15 6 50 0.95 

SEME7301007E 1.0 4 1.5 7 50 0.95 

© $ЕМЕ7ЗО1008Е 1.0 4 1.5 8 50 0.95 

к $ЕМЕ7ЗО1010Е 1.0 4 1.5 10 50 0.95 

К $ЕМЕ7З01012Е 1.0 4 1.5 12 50 0.95 

SEME7301014E 1.0 4 1.5 14 50 0.95 

SEME7301016E 1.0 4 1.5 16 50 0.95 

SEME7301018E 1.0 4 1.5 18 50 0.95 

SEME7301020E 1.0 4 1.5 20 50 0.95 

SEME7301022E 1.0 4 1.5 22 60 0.95 

SEME7301026E 1.0 4 1.5 26 60 0.95 

SEME7301030E 1.0 4 1.5 30 70 0.95 

SEME7301040E 1.0 4 1.5 40 80 0.95 

SEME7301050E 1.0 4 1.5 50 100 0.95 

SEME7301204E 1.2 4 1.8 4 50 1.15 

SEME7301206E 1.2 4 1.8 6 50 1.15 

SEME7301208E 1.2 4 1.8 8 50 1.15 

SEME7301210E 1.2 4 1.8 10 50 1.15 

SEME7301212E 1.2 4 1.8 12 50 1.15 

SEME7301214E 1.2 4 1.8 14 50 1.15 

К : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Honyck Ha Ava. 
хвостовика 

а 
И 

  

©: Отлично О: Хорошо 

к 

Sree нотржонитиь merge ca SEE Ноошистиь patent HOI Kaan | 
VDI 3323 1 2 B) 4 5} 6 7 8 9 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
190 250 270 300 180 275 300 350 

Peover, OO О © © © © © 0 9 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь медью сплавы Неметаллич. 
Mi сплав сплав ay атериала 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 

325 
© 
ин ee © Merpemecronme Tune gee ges a 

200 — 240 180 180 — 260 166 250 

оо ооо о о 
130 230 
о о 

HRe oO a я 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 2 2 ry sO г 400 Вт 1050 т = 630 400 550 

Рекомменд. о © О 
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TBEPObIU 
СПЛАВ 

  

  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№» Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55) > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

}> Доступны с различными эффективной длиной и общей bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 
длиной. > Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahIiméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

D3 

of rset ни = 
| | Ls 

Le 

‘@ =! a Ly C.336-341 

д.изм: мм 

VEL ays) Диам. РЕ a р VED ag) 

D1 D2 и Ls Le D3 

  

  

    

  

  

              

SEME7301216E 1.2 4 1.8 16 50 1.15 

SEME7301220E 1.2 4 1.8 20 50 1.15 

SEME7301226E 1.2 4 1.8 26 60 1.15 

SEME7301230E 1.2 4 18 30 70 1.15 

SEME7301504E 15 4 2.3 4 50 1.45 

SEME7301505E 15 4 2.3 5) 50 1.45 

Эк $ЕМЕ7З01506Е 1.5 4 2.3 6 50 1.45 

SEME7301507E 1.5 4 2.3 7 50 1.45 

%& SEME7301508E 1.5 4 2.3 8 50 1.45 

te SEME7301510E 15 4 2.3 10 50 1.45 

ke SEME7301512E 1.5 4 2.3 12 50 1.45 

SEME7301514E 1.5 4 2.3 14 50 1.45 

 $ЕМЕ7З01516Е 1.5 4 2.3 16 50 1.45 

SEME7301518E 15 4 2.3 18 50 1.45 

SEME7301520E 15 4 2.3 20 50 1.45 

SEME7301522E 15 4 2.3 22 60 1.45 

SEME7301526E 1.5 4 2.3 26 60 1.45 

SEME7301530E 1.5 4 2.3 30 70 1.45 

К $ЕМЕ7З02006Е 2.0 4 3 6 50 1.95 

te SEME7302008E 2.0 4 3 8 50 1.95 

3 SEME7302010E 2.0 4 3 10 50 1.95 

© $ЕМЕ7З02012Е 2.0 4 3 12 50 1.95 

к $ЕМЕ7З02014Е 2.0 4 3 14 50 1.95 

ж SEME7302016E 2.0 4 3 16 50 1.95 

ye: Cknagekas nosnuna }> ДАЛЕЕ 

И ЕС 
6. Е С 

0--0.03 hb 
©: Отлично О: Хорошо 

Описание не Нолерованая стиль ый Кооийчиун 
VDI3323. 1 2 3 4 5 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 21 

  

25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Pexoumeno, © о © © © (© © © © о © о О О о О О О О О 
Oe ООО ПОС ООО ООО ООО 

Описание Ал essence Araceae ween Terneett NSE медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

ro к 27 2 
материапа материалы сталь чугун ЧУуН 
№013323 21 22 23 24 25 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 

HRe 15 30 25 38 4 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 10 9 100 200 280 250 350 320 400m 1050Rm 550 630 400 550 

Рекоменд. О © О 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

cca ae 
ФРЕЗЫ 

  

  

  

Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕ7З семя | 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 
VerschleiRfestigkeit 

> Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 
bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 

b> Erhaitlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 
Auswahlmdglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

bHosoe nokppitne v reometpua обеспечивают превосходные 
режущие способности и износостойкость. 

}>> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} 

> Доступны с различными эффективной длиной и общей 
длиной. 

Ds _ 

Ро 
oo   ——— es 

С ыы a a С.336-341 

ь |   

  

д.изм: мм 

  

              

Ь Cor В Mamer; ee 
D1 D2 ы L3 Le 

SEME7302018E 2.0 4 3 18 50 1.95 

3% SEME7302020E 2.0 4 3 20 50 1.95 

SEME7302022E 2.0 4 3 22 60 1.95 

К SEME7302026E 2.0 4 3 26 60 1.95 

SEME7302030E 2.0 4 3 30 70 1.95 

SEME7302035E 2.0 4 3 35 70 1.95 

SEME7302040E 2.0 4 3 40 80 1.95 

SEME7302045E 2.0 4 3 45 90 1.95 

SEME7302050E 2.0 4 3 50 100 1.95 

SEME7302060E 2.0 4 3 60 110 1.95 

SEME7302508E 2.5 4 4 8 50 2.40 

© SEME7302510E 2.5 4 4 10 50 2.40 

© SEME7302512E 2.5 4 4 12 50 2.40 

SEME7302514E 2.5 4 4 14 50 2.40 

SEME7302516E 2.5 4 4 16 50 2.40 

SEME7302518E 2.5 4 4 18 50 2.40 

SEME7302520E 2.5 4 4 20 50 2.40 

SEME7302522E 2.5 4 4 22 60 2.40 

SEME7302526E 2.5 4 4 26 60 2.40 

SEME7302530E 2.5 4 4 30 70 2.40 

SEME7302535E 2.5 4 4 35 70 2.40 

SEME7302540E 2.5 4 4 40 80 2.40 

SEME7302545E 2.5 4 4 45 90 2.40 

SEME7302550E 2.5 4 4 50 100 2.40 

SEME7303006E 3.0 6 4.5 6 50 2.85 

К $ЕМЕ7З03008Е 3.0 6 4.5 8 50 2.85 

> : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

ЕС В 
хвостовика 

Honyck Ha 
pe ek Gu) 

©: Отлично О: Хорошо 

кк 
Описание na Высоколегир. 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Реюммые. О О © © © O © © © O GO O OO OO O OO O O OO 

Iso он 

ринит ТБГ ges a Описание оная heen eee esl Медь и медные ae Неметаллич. 
ana `Бронза/Латунь) Е 

VDI 3323 a “2 23 on 25 26 27 28 
НВс a a a 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 5 м 2 400 Вт 1050 Вт = 630 40 550 

Рекомменд, о © О 
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  37 © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ЕТ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отличная производительность при об-ке предв. закаленной Verschleiffestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

> Доступны с различными эффективной длиной и общей bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 
длиной. > Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

AuswahlIméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

SS (TESS 

ПЗ = a Е С.336-341 

FAVE Taye) Диам. ВЕ" р ЕТ) 

Di D2 li L3 La D3 

  

  

  

  

  

              

3 SEME7303010E 3.0 6 4.5 10 50 2.85 
SEME7303012E 3.0 6 4.5 12 50 2.85 

3% $ЕМЕ7З03014Е 3.0 6 4.5 14 60 2.85 
SEME7303016E 3.0 6 45 16 60 2.85 

3% SEME7303018E 3.0 6 4.5 18 60 2.85 
SEME7303020E 3.0 6 45 20 60 2.85 

ж SEME7303022E 3.0 6 4.5 22 65 2.85 
© $ЕМЕ7З03026Е 3.0 6 45 26 65 2.85 

SEME7303030E 3.0 6 4.5 30 70 2.85 
SEME7303035E 3.0 6 45 35 70 2.85 
SEME7303040E 3.0 6 45 40 80 2.85 
SEME7303045E 3.0 6 45 45 90 2.85 
SEME7303050E 3.0 6 45 50 100 2.85 
SEME7303060E 3.0 6 45 60 100 2.85 
SEME7304008E 4.0 6 6 8 50 3.85 

%& SEME7304010E 4.0 6 6 10 50 3.85 
SEME7304012E 4.0 6 6 12 50 3.85 

ke SEME7304014E 4.0 6 6 14 60 3.85 
SEME7304016E 4.0 6 6 16 60 3.85 

+e SEME7304018E 4.0 6 6 18 60 3.85 
SEME7304020E 4.0 6 6 20 60 3.85 

К $ЕМЕ7З04022Е 4.0 6 6 22 65 3.85 
SEME7304025E 4.0 6 6 25 65 3.85 

к $ЕМЕ7З04026Е 4.0 6 6 26 65 3.85 
SEME7304030E 4.0 6 6 30 70 3.85 

ж SEME7304035E 4.0 6 6 35 70 3.85 
к : Складская позиция }> ДАЛЕЕ 

Допускна | Допуск на диам. 
60 Е 

0~-0.03 h5 
©: Отлично О: Хорошо 

  

20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Мари медью сплавы . Закаленная Отбелен. Закален. 
материала ) Мы сталь чуун 
№01 3323 21 23 24 25 26 27 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 4 

HRe 15 30 25 38 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Ат 1050 Вт 550 630 400 550 

Рекомменд. © о 
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4G MILL 
[6 

 



ИЕ 
СПЛАВ 

  

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕТЗ се | 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

№Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

> Отпичная производительность при об-ке предв. закапенной Verschleifsfestigkeit 
стали, углеродистой и легирован. стали (до НВс55} > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten Stahlen 

> Доступны с различными эффективной длиной и общей bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau Verwendung finden. 
дпиной. > Erhailtlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. Mehr 

Auswahiméglichkeiten als bei den bisherigen standard Produkten. 

Оз 

em oS al Di 

oats) | | 
,, в. 

ВН... 
Ед.изм: мм 

Di D2 ы L3 L2 D3 

  

  

  

  

  

  
SEME7304040E 4.0 6 6 40 80 3.85 
SEME7304045E 4.0 6 6 45 90 3.85 
SEME7304050E 4.0 6 6 50 100 3.85 
SEME7304060E 4.0 6 6 60 100 3.85 

%& =SEME7305016E 5.0 6 8 16 60 4.85 
SEME7305020E 5.0 6 8 20 60 4.85 
SEME7305026E 5.0 6 8 26 65 4.85 
SEME7305030E 5.0 6 8 30 70 4.85 

%& =SEME7305035E 5.0 6 8 35 75 4.85 
SEME7305040E 5.0 6 8 40 80 4.85 
SEME7305050E 5.0 6 8 50 90 4.85 

%& SEME7305060E 5.0 6 8 60 100 4.85 
%& SEME7306015E 6.0 6 9 15 60 5.85 
%& SEME7306020E 6.0 6 9 20 60 5.85 
%& =SEME7306030E 6.0 6 9 30 70 5.85 
%& SEME7306032E 6.0 6 9 32 90 5.85 

SEME7308025E 8.0 8 12 25 70 7.70 
к $ЕМЕ7З08030Е 8.0 8 12 30 80 7.70 
к $ЕМЕ7З08042Е 8.0 8 12 42 100 7.70 

SEME7310030E 10.0 10 15 30 75 9.70 
К SEME7310035E 10.0 10 15 35 80 9.70 
%& SEME7310045E 10.0 10 15 45 100 9.70 

SEME7312035E 12.0 12 20 35 80 11.70 
%& SEME7312040E 12.0 12 20 40 90 11.70 

SEME7312050E 12.0 12 20 50 110 11,70               

\ : Складская позиция 

Е Aonyck Ha quam. 
диаметр (мм) XBOCTOBMKa 

О: Отлично О: Хорошо 

ОО ОО 
Описание стал ЕЕК ние Нелегированная сталь Низколегирован. сталь сталь _ Норнавоющая сталь Серыйчуун ВЫЗОНОТАОЧНЫЙ Ковкий чугун матери: 

20 №3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Реюмме. О О © OC OD OC OOO Uw ооо оо о о о оо оо о 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

ana сплав сплав у материалы сталь чуун  чиун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НВС 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд, О © О 
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’, 4G MILL 
Yeas =| DY] mae ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ о ЗЕМЕТБ сен | 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 6 ЗУБЬЯМИ С УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

45° (с длинным или средним хвостовиком) 

  

  

№»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№» Отличная производительность при об-ке предварит. закапенной Verschleiffestigkeit 
стали (до НВс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRc55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

}> Благодаря углу наклона 45 градусов достигается лучшее Verwendung finden. 
качество обрабат. поверхности при контурном фрезеровании.. > Aufgrung der 45° Spirale werden bessere Oberlachengiiten bei 

> Доступны с различными эффективной длиной и общей длиной. der Eckbearbeitung erreicht 
> Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. 

——<=< 5 К о 
, и 

cy = = [4 С.342-343 

D1 D2 и La 

  

  

  

  

ИЗМ: ММ 

  

            

жж $ЕМЕ75060Е 6.0 6 15 60 Средний 
SEME7506020E 6.0 6 20 70 Long 

ye SEME7506030E 6.0 6 30 80 Long 
$ЕМЕ7506030110Е 6.0 6 30 110 Long 

ye SEME75080E 8.0 8 20 70 Средний 
ж $ЕМЕ7508030Е 8.0 8 30 80 Long 

SEME7508035E 8.0 8 35 90 Long 
К $ЕМЕ7508040Е 8.0 8 40 90 Long 

SEME7508040130E 8.0 8 40 130 Long 
3 SEME75100E 10.0 10 25 75 Средний 

SEME7510030E 10.0 10 30 80 Long 
ye SEME7510040E 10.0 10 40 90 Long 

SEME7510050E 10.0 10 50 100 Long 
SEME7510050150E 10.0 10 50 150 Long 

ye SEME75120E 12.0 12 30 80 Средний 
Ж $ЕМЕ7512040Е 12.0 12 40 90 Long 
3 SEME7512050E 12.0 12 50 100 Long 

SEME7512060E 12.0 12 60 110 Long 
SEME7512060150E 12.0 12 60 150 Long 

3 SEME75160E 16.0 16 40 100 Средний 
SEME7516050E 16.0 16 50 110 Long 

ye SEME7516060E 16.0 16 60 120 Long 
SEME7516090E 16.0 16 90 150 Long 
SEME75160110E 16.0 16 110 200 Long 

 : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Допускна | Допуск на диам. 
диаметр (мм) Е: 

0--0.03 hd 

©: Отлично О: Хорошо 

  

10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. (О о © © © о © © © О © О о о О О О 

13 ООО ООО ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Мари медью сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав ) материалы сталь ( чиун чин 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 2 2 2 #43 31 32 33 34 35 3 3 38 3 40 41 

НВс 15 30 2 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 10 7% 9 10 10 90 100 20 280 250 350-320 400m 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. О © О 
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ии 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  Io ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК | ЗЕМЕТБ сея | 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ С 6 ЗУБЬЯМИ С УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

45° (Средний, Длинный) 

»Новое покрытие и геометрия обеспечивают превосходные > Aufgrund einer neuartigen Beschichtung und neuer 
режущие способности и износостойкость. Werkzeuggeometrien hervorragende Schnittleistung und 

№»Отличная производительность при об-ке предварит. закаленной VerschleiBfestigkeit 
стали (до НВс55), используемой при изготовлении штампов и > Hervorragende Leistung bei der Zerspanung von vorvergiiteten 
пресс-форм. Stahlen bis HRce55, welche im Werkzeug- und Formenbau 

> Благодаря углу наклона 45 градусов достигается лучшее Verwendung finden. 
качество обрабат. поверхности при контурном фрезеровании.. > Aufgrung der 45° Spirale werden bessere Oberlachengiten bei 

> Доступны с различными эффективной длиной и общей длиной. der Eckbearbeitung erreicht 
> Erhaltlich in verschiedenen gesamt Langen und effektiv Langen. 

—Sssss fs 
Jo EY La 

Е a a Ze С.342-343 

‚изм: мм 

  

  

  

  

  

            

SEME75160110250E 16.0 16 110 250 

к SEME75200E 20.0 20 45 100 Ea 

3% SEME7520060E 20.0 20 60 120 Long 

SEME7520070E 20.0 20 70 130 Long 

SEME75200110E 20.0 20 110 200 Long 

SEME75200110250E 20.0 20 110 250 Long 

SEME75200110300E 20.0 20 110 300 Long 

к : Складская позиция > ДАЛЕЕ 

Е ЕВ 
диаметр (мм) хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

19 ОИ м | кк 
Описание Set Hoemeaancas ——Hrammenan. cam EET Homcou cam Cpu MEE Ya on 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рекоммен. © о © © © О © © © о © о о О о О О 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Meru медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — ТИТановые Закаленная Отбеле 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав Бронза/Латунь) материалы сталь чуун 
№М 13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 ie 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. © © О 
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ИЛИН РИЧЕСКИЙ =, ак ESS CE EIEN 
7 XBOCTOBMK ROUGHER ssocroon TT Ty 

РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ С 4 И 5 ЗУБЬЯМИ И ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

  

> Уникальный дизайн зубьев для отличного удаления > einzigartige Nutengeometrie fiir hervorragenden Spanetransport und 
стружки и снижения вибрации. Vibrationsreduzierung 

> Оптимальный профиль черновых зубьев для снижения > neuartiges Schruppprofil zur reduzierung der Schnittkrafte 
нагрузки при резании. > Spezielle Werkzeuggeometrie fiir Hochvorschub- und - Cue 

}> Специальная геометрия для высоких подач. Schwerzerspanung geeignet = 
> Прочная конструкция торцевых зубьев для врезного и > speziell entwickelte Schneidengeometrie fiir Tauch- und Taschenfrasen 

фрезерования карманов. > YG-1 eigene Beschichtung um lange lebensdauer und sehr guten 
> Специально разработанное покрытие, для длительного Spanetransport zu gewahrleisten 

срока службы и отличного отвода стружки. 

R 

Saw «65> 4G MILL 
ФРЕЗЫ    ме 

Codd... “ 

  

  

  

                

  

                

КОРОТКИЕ Ед.изм: мм Е |- | 

paguyc ЕТ хвостов. части длина — |Кол-во зубьев 

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ R Di D2 и L2 L 

G9D75060 G9D67060 RO.5 6.0 6 9 57 4 РЕЗ 

69075080 69067080 80.5 8.0 8 12 63 4 

69075100 69067100 RO.5 10.0 10 15 72 4 3 

G9D75120 G9D67120 RO.5 12.0 12 18 83 4 РЕ 

69075160 69067160 R1.0 16.0 16 24 92 5 

G9D75200 G9D67200 R1.0 20.0 20 30 104 a) A 

УДЛИНЕННЫЕ Ед.изм: мм |)-РО\/ЕЬ 

НЕСЯ ЕТ хвостов. и длина — |Кол-во зубьев ©! 

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ R Di D2 и L2 ] | 

69076060 69068060 80.5 6.0 6 12 57 4 с 
69076080 69068080 RO.5 8.0 8 16 63 4 

G9D76100 G9D68100 RO.5 10.0 10 20 72 4 

G9D76120 G9D68120 RO.5 12.0 12 24 83 4 

G9D76160 G9D68160 R1.0 16.0 16 32 92 5 

G9D76200 G9D68200 R1.0 20.0 20 40 104 3) 

т engin 
EU a ok WL) reales net 7 

0--0.05 hs bPESb 

О: Отлично О: Хорошо ФРЕЗЫ 

  

Реюмм. О О © © © © © © © O @G© O OO ФО © © Оо O 06 @O DP 
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TBEPObIU 
A м р, м остовик ВСС 

- SPEED XBOCTOBMK 
ROUGHER rare] §=GODG9 ces 

  

  
ДЛИННЫЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ С 4 И 5 ЗУБЬЯМИ И ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ 

НАКЛОНА СПИРАЛИ 

> Уникальный дизайн зубьев для отличного удаления > einzigartige Nutengeometrie fiir hervorragenden Spanetransport und 
стружки и снижения вибрации. Vibrationsreduzierung 

> Оптимальный профиль черновых зубьев для снижения > neuartiges Schruppprofil zur reduzierung der Schnittkrafte 
нагрузки при резании. > Spezielle Werkzeuggeometrie fiir Hochvorschub- und 

}> Специальная геометрия для высоких подач и тяжелых Schwerzerspanung geeignet 
усповий. > speziell entwickelte Schneidengeometrie fir Tauch- und Taschenfrasen 

> Прочная конструкция торцевых зубьев для врезного и > УС-1 eigene Beschichtung um lange lebensdauer und sehr guten 
фрезерования карманов. Spanetransport zu gewahrleisten 

   

  

    
   

    / RAN 
Cp, Oh 

    
  

R 

Paine | 
ФРЕЗЫ 

485) a = 2 C.344 

Угловой | Диаметр | Диам. | Дл. реж.| Длина Общая |Диаметр Кол-во 
радиус | фрезы |хвостов.| части шейки длина ПТ рии 

R Di D2 и L3 Le a 

  

  

  

  

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ D3 

G9D77060 G9D69060 RO.5 6.0 6 9 18 57 5.50 4 
G9D77080 G9D69080 ROS 8.0 8 12 24 63 7.50 4 

G9D77100 G9D69100 RO.5 10.0 10 15 30 72 9.50 4 

G9D77120 G9D69120 RO.5 12.0 12 18 36 83 11.50 4 

G9D77160 G9D69160 R1.0 16.0 16 24 48 100 15.50 5 

G9D77200 G9D69200 R1.0 20.0 20 30 60 110 19.20 5                   
  

АЕ onyck Ha quam. 
Amamerp (MM) хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

к 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Раюмм. О О © © © O @ © © O 0 O О О G8 © © © DO 0 
a ee ee ee | ee 

VDI3323 21 2 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250. 350. = 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Рекомменд. ооо 
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  Io - SPEED 
ROUGHER XBOCTOBUK 

С ЛЫСКОЙ 

КОРОТКИЕ РАДИУСНЫЕ ФРЕЗЫ С 4 И 5 ЗУБЬЯМИ И ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ 

НАКЛОНА СПИРАЛИ ИЗ ПОРОШКОВОЙ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

> Уникальный дизайн зубьев для отличного удаления 
стружки и снижения вибрации. 

> Оптимальный профиль черновых зубьев для снижения 
нагрузки при резании. 

> Специальная геометрия для высоких подач и тяжелых 
условий. 

> Прочная конструкция торцевых, 
фрезерования карман 

ЗЕ =)... 

и: Диаметр 
НЫ фрезы 

R 

Vibrationsreduzierung 
> neuartiges Schruppprofileee 

ello. \WerkZeu ri 

A poe 
eigene Beschi Ц 

U gewahrleisten 

ie fir Hog 

    

    

   

    

   

idengeome 
    

    

nC woe 

12 

eduzierung der Schnittkrafte 
vorschub- und 

wy Ч 

Е 
ы 
  

Kon-so 3y6beB 

> einzigartige Nutengeometrie fiir hervorragenden Spanetransport und 

е fiir Tauch- und Taschenfrasen 
lange lebensdauer und sehr guten 

  

  

            
  

С ЛЫСКОЙ D1(js12) D2(h6) и 

A GAE53060 RO.5 6.0 6 13 57 4 

A GAE53070 ВО.5 7.0 10 16 66 4 

A GAE53080 RO.5 8.0 10 19 69 4 

A GAE53090 RO.5 9.0 10 19 69 4 

A GAE53100 RO.5 10.0 10 22 72 4 

A GAE53120 RO.5 12.0 12 26 83 4 

A GAE53140 R1.0 14.0 16 26 83 5 

A GAE53160 R1.0 16.0 16 32 92 5 

a GAE53180 R1.0 18.0 20 32 92 5 

A GAE53200 R1.0 20.0 20 38 104 5 

A: Доступно только до тех пор, пока не инструмент не закончится на складе 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

None Aenycka B ym 

or1p03 Ganee306 Sones Sones 10m Sones 16m ‘ones Om 

12 #50 #60 #75 +90 £105 £125 
  

  

a a 
‘Описание материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь, 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

13 25 28 32 10 29 32 38 

ee 

10 1 
15 35 HRe 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 

ee Oo © © O O © © оО 
Ng 

ome Scere aman aS OM Rane aroma "epopostwcrepraan Тор Sea on yn   
‘vos 21 

к 100 75 90 130 110 90 100 

Рекомменд. оо о 

оо 

20 280 5 0 Е 400 Rm 1050Rn 550 

13 
23 
240 

14 
10 
180 

© 

15 16 
10 26 
180 — 260 
о о 

О: Отлично О:Хорошо ‘ 

17 18 
3 25 

160 — 250 
о © 

630 

19 

130 
© 

в 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

       



ИЕ 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

Go   

   

      

        

Описание ВЕЛЕЛ 
вю вв 5 

fz [0007 0012 0015 0019 0.024 0029 
0.08D 0.05D gem 41380 30239 29709 30239 29921 30239 

FEED 579 726 891 1149 1436 1754 
вю д 5 

fz [0007 0012 0015 0019 0.024 0029 
68 0.08D 0.05D ppm 41380 30239 29709 30239 29921 30239 

FEED 579 726 891 1149 1436 1754 
ve | 13/19 | 28 | 38 | 47 | (57 
f 0.006 0.011 0014 0017 0.021 0.025 

9 0.08D 0.05D gpm 41380 30239 29709 30239 29921 30239 
FEED 497 665 832 1028 1257 1512 
м вю д 9 
fz [0007 0012 0015 0019 0.024 0029 

eal 0.08D 0.05D gem 41380 30239 29709 30239 29921 30239 
FEED 579 726 891 1149 1436 1754 
вю д 5 

Е 086 fz [0006 001 0014 0017 0021 0025 
. . RPM 41380 30239 29709 30239 29921 30239 

FEED 497 665 832 1028 1257 1512 
ve | 13/19 | 28 | 38 | 47 | 57 
f 0007 0012 0015 0019 0.024 0029 
RPM 41380 30239 29709 30239 29921 30239 
FEED 579 726 891 1149 1436 1754 
м юпзБыф я 
fz [0006 0011 0013 0017 0.021 0.024 

Закаленная сталь 0.080 RPM 31831 27056 26526 27056 26738 27056 
FEED 382 595 690 0920 1123 1299 
вю д 5 

fz [0006 0011 0014 0017 0021 0025 
Отбелен. чугун 0.080 ВРМ — 41380 30239 29709 30239 29921 30239 

FEED 497 665 832 1028 1257 1512 
| юЮпз ша 9 

Закаленная f [0006 0011 0013 0017 0.021 0.0024 
МИ cranb/uyry 0.980 0.050 ком 31831 27056 26526 27056, 26738 27056 

FEED 382 595 690 920 | 1123 | 1299           

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

В СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

Aamerp (@) 

0,034 
30012 
2041 

66 
0.034 
30012 
2041 

66 
0.029 
30012 
1741 
66 

0.034 
30012 
2041 

66 
0,029 
30012 
1741 

66 
0,034 
30012 
2041 
59 

0,029 
26829 
1556 

66 
0,029 
30012 
1741 

59 
0,029 
26829 
1556     

0.039 
29842 
2328 

75 
0.039 
29842 
2328 
75 

0.033 
29842 
1970 
75 

0.039 
29842 
2328 

75 
0.033 
29842 
1970 
75 

0.039 
29842 
2328 
68 

0.033 
27056 
1786 

75 
0.033 
29842 
1970 

68 
0.033 
27056 
1786   

0.044 
30063 
2646 

85 
0.044 
30063 
2646 

85 
0.038 
30063 
2285 
85 

0.044 
30063 
2646 

85 
0.038 
30063 
2285 

85 
0.044 
30063 
2646 
76 

0.038 
26880 
2043 

0,038 
30063 

76 
0.038 
26880 
2043   

aR 
66 75 8 94 

0.048 
29921 
2872 

94 
0,048 
29921 
2872 

94 
0,042 
29921 
2513 
94 

0,048 
29921 
2872 

94 
0,042 
29921 
2513 

94 
0.048 
29921 
2872 
85 

0.042 
27056 
2273 

94 
0,042 
29921 
2513 

85 
0,042 
27056 
2273 

Ар 

113 
0.051 
29974 
3057 

113 
0,051 
29974 
3057 
109 

0.045 
28913 
2602 
113 

0.051 
29974 
3057 

109 
0.045 
28913 
2602 
113 

0.051 
29974 
3057 
97 

0.045 
25730 
2316 

109 
0.045 
28913 
2602 
97 

0.045 
25730 
2316     

141 
0.054 
29921 
3231 

141 
0.054 
29921 
3231 
136 

0.047 
28860 
2713 
141 

0.054 
29921 
3231 

136 
0,047 
28860 
2713 
141 

0.054 
29921 
3231 
122 

0.047 
25889 
2434 

136 
0,047 
28860 
2713 
122 

0.047 
25889 
2434   

Ус = м/мин, 
f= 

RPM= об./мин 
FEED = мм/мин, 

ЗН 
187 

0.057 
29762 
3393 
187 

0.057 
29762 
3393 
180 
0.05 
28648 
2865 
187 

0.057 
29762 
3393 
180 
0.05 
28648 
2865 
187 

0.057 
29762 
3393 
151 
0,05 
24032 
2403 

180 
0,05 
28648 
2865 
151 
0.05 
24032 
2403   

187 
0.074 
23810 
3524 

187 
0.074 
23810 
3524 
180 

0.066 
22918 
3025 
187 

0.074 
23810 
3524 

> ДАЛЕЕ 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ме = м/мин, 
SEM 098 eat СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ М 

  

  

ЕЕЕО = мм/мин, 

вара тот о а ово 
187 | 187 187 175 157 | 159 159 167 175 157 | 162 165 | 167 170 167 

19841 17007 14881 |13015 11141 9723 8329 7786 7230 6645 6291 | 5942 5570 | 4861 4165 3967 | 3752 3544 3342 3006 2674 2126 
3611 3605 3601 3540 3476 3189 2899 2788 2661 2512 2416 2317 2217 1993 1766 1729 1681 1630 | 1591 | 1503 1412 1148 
187 187 187 184 175 168 157 159 159 167 168 168 175 168 157 162 165 167 168 170 168 |167 

0.091 | 0.106 | 0.121 | 0,136 | 0,156 0,164 | 0.174 | 0.179 | 0.184 0.189 | 0,192 0.195 0.199 0.205 0.212 0218 0.224 0,23 0.238 0.25 0.264 027 
19841 17007 14881 |13015 11141 9723 8329 7786 7230 6645 6291 5942 5570 4861 4165 | 3967 3752 | 3544 | 3342 3006 2674 2126 
3611 3605 3601 3540 | 3476 3189 | 2899 | 2788 | 2661 2512 | 2416 | 2317 | 2217 | 1993 | 1766 | 1729 | 1681 | 1630 | 1591 1503 1412 | 1148 
180 | 180 180 177 | 168 | 162 |152 |153 | 153 | 161 | 162 | 161 | 168 | 161 | 151 | 155 | 158 | 160 | 161 164 162 | 162 

0,083 0.097 0.111 | 0.122 | 0.138 0.144 | 0.153 | 0.156 | 0.159 0.164 | 0.167 | 0.17 0.174 | 0.18 | 0.188 0.197 0.208 0.221 0.206 0.215 | 0.227 0.231 
ВРМ 19099 16370 14324 12520 10695 9376 8064 7493 6957 | 6406 6067 5694 | 5348 | 4659 | 4005 3795 | 3592 | 3395 3203 2900 2578 2063 
FEED) 3170 | 3176 | 3180 | 3055 | 2952 | 2700 | 2468 | 2338 2212 | 2101 2026 1936 | 1861 1677 1506 1495 1494 1501 1320 | 1247 1171 953 

187 187 187 184 175 168 157 159 159 167 168 168 175 168 157 162 165 167 168 170 168 |167 
0.091 | 0.106 | 0.121 0.136 0.156 | 0.164 0.174 0.179 0184 | 0.189 0.192 0.195 0.199 0.205 0.212 0.218 0.224 0.23 0.238 025 0.264 027 

ВРМ 19841 |17007 14881 13015 11141 9723 8329 7786 7230 6645 6291 5942 5570 4861 4165 3967 3752 3544 3342 3006 2674 2126 
РЕЕО 3611 | 3605 | 3601 3540 3476 3189 2899 2788 2661 2512 2416 2317 | 2217 | 1993 | 1766 1729 1681 1630 | 1591 1503 1412 1148 
\ | 180 180 180 177 168 162 152 153 |153 161 162 161 168 161 151 155 158 |160 161 164 162 | 162 

НИ fz 0,083 0.097 0.111 0.122 0,138 0.144 0.153 0.156 0.159 0,164 0.167 | 0.17 0.174 0/18 0.188 0.197 | 0.208 0,221 0.206 0.215 0.227 | 0231 
ВРМ 19099 1637014324 12520 10695 9376 8064 7493 6957 6406 6067 | 5694 5348 4659 4005 | 3795 3592 3395 | 3203 2900 2578 2063 
ЕЕЕО 3170 | 3176 | 3180 3055 2952 | 2700 2468 2338 22122101 2026 1936 1861 1677 1506 1495 1494 1501 1320 | 1247 1171 953 

187 | 187 187 184 |175 | 168 | 157 159 |159 | 167 | 168 168 175 168 | 157 162 165 167 168 170 168 | 167 
0.091 | 0.106 | 0.121 | 0.136 | 0.156 0.164 | 0.174 | 0.179 | 0.184 0.189 0.192 0.195 | 0.199 0.205 0.212 0.218 0.224 0.23 0.238 0.25 0.264 027 

RPM | 19841 17007 14881 13015 11141 9723 8329 7786 7230 6645 6291 5942 5570 4861 4165 | 3967 3752 3544 3342 3006 2674 2126 
FEED) 3611 3605 3601 3540 3476 3189 2899 2788 2661 2512 2416 2317 | 2217 | 1993 | 1766 1729 1681 1630 | 1591 1503 1412 1148 

151 |151 151 148 | 141 135 |124 127 128 136 | 136 136 14 | 136 | 127 131 133 | 135 136 137 136 |136 
0.075 | 0.088 | 0Л |0.111 04125 | 0132 0141 0.144 0147 | 015 0.153 0156 | 016 0.164) 0.17 0.173 0.178 0.183 0189 | 0.198 | 0.208 0.211 

ВРМ 1602213733 12016 10469 8976 7813 6578 6219 5821 5411 5093 4810 4488 3935 3369 | 3208 3024 2865 | 2706 2423 2165 1732 
FEED 2403 2417 | 2403 2324 2244 2063 1855 1791 1711 1623 1558 1501 1436 1291 1145 1110 1077 1049 1023 959 900 731 

180 180 180 177 | 168 162 152 153 | 153 161 162 161 168 161 151 155 158 160 161 164 162 162 
0.083 0.097 0111 0.122 0.138 | 0.144 0.153 0.156 0.159 0164 0,167 0.17 0.174 0.18 0.188 0.197 0.208 0.221 0.206 0.215 0.227 0.231 

RPM 19099 1637014324 12520 10695 9376 8064 7493 6957 6406 6067 5694 5348 | 4659 | 4005 3795 | 3592 | 3395 3203 2900 2578 2063 
FEED 3170 3176 3180 | 3055 2952 2700 | 2468 2338 2212 2101 2026 1936 1861 1677 1506 1495 1494 1501 1320 1247 1171 953 

Ve 151 151 151 148 14 135 124 127 128 136 136 136 |141 | 136 127 131 133 | 135 | 136 | 137 136 136 
[0.075 0088 01 0.111 0.125 0.132 0.141 0.144 0.147 0.15 0.153 0156 016 |0.164 | 0/17 0.173 0.178 | 0.183 0189 0.198 0.208 0.211 

RPM 1602213733 12016 10469 8976 | 7813 6578 6219 5821 5411 5093 4810 | 4488 3935 3369 | 3208 3024 2865 | 2706 2423 2165 1732 
FEED 2403 | 2417 | 2403 | 2324 2244 | 2063 1855 1791 1711 1623 1558 1501 1436 1291 1145 1110 1077 | 1049 1023 | 959 | 900 | 731 

en ESSE Ee: 
Vc 
# 0,091 0.106 0121 0136 0.156 ones 0.174 0.179 | 0.184 | 0.189 0192 0195 0.199 0.005 0.212 0.218 0.224 0.23 0038 0.25 oe 0.27 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED’ 

t
e
 

t
e
 

t
e
 

R
F
 

т
я
                                             е

т
 

5
2
,
 
5
5
 

"
Д
Е
Я
 

Ар 

Vi 
Ae 
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УГ 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

СТ: Т АЙ СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve= win, оны 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ар=мм 185 =Длина шейки 

и 
0 

В материала ЕЕ СМЕСИ 
ии 03 Е aa a a a lal 

0,002 | 0.002 oo 002 000s 0008 0008 0003 00s 0005 000s 0004 о о Вы 
50930 | 50930 | 50930 44563 49338 49338 44563 44563 44563 49869 49869 44563 44563 | 44563 40319 
204 204 | 204 178 296 29% 267 | 267 267 499 49 357 | 357 357 323 
0,009 | 0.009 | 0.006 0.002 0.018 0.013 | 0.007 | 0.005 0.003 0.019 | 00019 | 0.011 0.007 0.007 | 0.004 

16 16 16 14 31 31 28 28 28 47 47 42 42 42 38 
0,002 | 0.002 | 0.002 0,002 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.005 | 0.005 | 0.004 0.004 0.004 | 0.004 
50930 | 50930 | 50930 44563 49338 49338 44563 44563 44563 49869 49869 44563 44563 | 44563 40319 
204 204 204 178 | 29% | 296 | 267 267 267 499 499 357 357 | 357 323 
0.009 0.009 0.006 0.002 0.018 0.013 | 0.007 | 0.005 0.003 | 0.019 | 0.019 | 0.011 0.007 0.007 | 0.004 

16 16 16 14 31 31 28 28 28 47 47 42 42 42 38 
0.002 0.002 0.002 0.002 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0,004 | 0.004 0.004 0.004 | 0.004 0.003 
50930 | 50930 | 50930 44563 49338 49338 44563 44563 44563 49869 49869 44563 44563 44563 40319 
204 204 204 178 | 29% 2% 267 267 | 267 | 399 399 357 | 357 | 357 242 
0.007 0.007 0.005 0,002 | 0.014 | 0.01 | 0,006 | 0,004 | 0.003 0.015 | 0.015 0.008 0.005 | 0.005 0.003 

16 16 16 14 31 31 28 28 28 47 47 42 42 42 38 
0,002 | 0,002 | 0,002 0,002 | 0,003 | 0.003 | 0,003 | 0.003 | 0.003 0.005 | 0.005 | 0004 0,004 | 0.004 0.004 
50930 | 50930 | 50930 44563 49338 49338 | 44563 | 44563 | 44563 49869 49869 44563 44563 44563 40319 
204 204 204 178 | 296 | 296 | 267 267 267 499 499 357 357 | 357 323 
0,009 | 0.009 | 0.006 0.002 0.018 0.013 | 0.007 | 0.005 0.003 | 0.019 | 0.019 | 0.011 0.007 0.007 | 0.004 

16 16 16 14 31 31 28 28 28 47 47 42 42 42 38 
0,002 | 0.002 | 0.002 0,002 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.004 | 0.004 | 0004 | 0.004 0.004 | 0.003 

44563 | 49338 49338 44563 | 44563 44563 49869 | 49869 | 44563 | 44563 | 44563 | 40319 
204 204 204 178 2% 2% | 267 | 267 | 267 | 399 399 357 | 357 | 357 242 
0.007 0.007 0.005 0,002 | 0.014 | 0.01 0.006 | 0004 0.003 | 00015 | 0.015 | 0.008 | 0.005 0.005 | 0.003 

16 16 16 14 31 31 28 28 28 47 47 42 42 42 38 
0,002 | 0,002 | 0,002 0,002 | 0,003 | 0.003 | 0,003 | 0.003 | 0.003 0.005 | 0.005 | 0.004 0.004 | 0.004 0.004 
50930 | 50930 | 50930 44563 49338 49338 44563 44563 44563 49869 49869 44563 44563 44563 40319 
204 204 | 204 178 29% 296 267 | 267 267 499 499 357 | 357 357 323 
0.009 0.009 0.006 0.002 0.018 0.013 | 0.007 | 0.005 | 0.003 0.019 | 0019 | 0.011 0.007 0.007 | 0.004 

16 16 16 14 27 27 24 24 24 40 40 36 36 36 32 
0.002 0.002 0.002 0.002 0.003 0.003 0.003 | 0.003 0.003 0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.004 0.004 | 0.003 
50930 50930 50930 | 44563 42972 42972 38197 38197 38197 | 42441 | 42441 | 38197 | 38197 | 38197 | 33953 
204 204 204 178 258 258 229 229 229 340 340 306 | 306 |306 204 
0.005 0.005 0.004 0,001 | 0.01 0.007 | 0.004 | 0.003 0.002 | 0.011 | 0.011 | 0.006 | 0.004 0.004 | 0.002 

16 16 16 14 31 31 28 28 28 47 47 42 42 42 38 
0,002 | 0.002 | 0.002 0.002 0.003 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 0,004 | 0.004 0.004 0.004 | 0.004 0.003 
50930 | 50930 | 50930 44563 49338 49338 44563 44563 44563 49869 49869 44563 44563 | 44563 40319 
204 204 | 204 178 296 2% 267 | 267 267 399 399 357 | 357 357 242 
0.007 0.007 0.005 0,002 | 0.014 | 0.01 | 0.006 | 0.004 | 0.003 0.0015 | 00015 | 0.008 | 0.005 0.005 | 0.003 

16 16 16 14 27 27 24 24 24 40 40 36 36 36 32 
0.002 | 0.002 | 0.002 0,002 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.004 | 0.004 | 0004 | 0.004 0.004 | 0.003 
50930 | 50930 | 50930 44563 42972 42972 38197 38197 38197 42441 | 42441 | 38197 | 38197 | 38197 | 33953 
204 204 204 178 258 | 258 | 229 229 229 340 340 306 | 306 | 3% 2094 
0.005 | 0.005 | 0.004 | 0.001 | 0.01 | 00007 | 05004 | 0.003 | 0.002 | 0.011 | 0.011 | 0.006 0.004 | 0.004 | 0.002 

      

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

Закаленная 
сталь/чугун 

НЫ
 

ВЕ
Н 

В Е В 

                              
Ар    (Depth of cut per one pass) 

  

278 тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru ‘G& YG-1C0, LTD.



  

Yea RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

Cf: Ce СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Vem wie, f2=mwiy6 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
Ар=мм 185 =Длина шейки 

ИИ 
КВА 

НИИ иги и BREESE a ии ии 
= = 52 41 м 

fz | 0,003 | 0.006 0006 0006 0005 0.005 0005 0.005 0.005 | 0,004 | 0.004 0.01 oot 001 ont 0009 0009 0.009 0.008 0.007 
ВРМ 29709 41380 41380 41380 36606 36606 36606 32627 32627 24669 11937 34377 34377 34377 34377 30558 30558 | 30558 | 27375 | 20372 
FEED 178 | 497 | 497 497 366 366 366 326 326 197 95 688 688 | 688 | 688 |550 |550 550 438 285 
Ар 0.003 0.036 0.025 0.025 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0.005 0.004 | 0.004 | 0.045 | 0.045 | 0.032 | 0.032 | 0.018 | 0.018 0.011 | 0.011 | 0.007 
\ |285 9 4 46 6 м м 1555494 4 4 32 
fz 0003 0006 0.006 0.006 0.005 0.005 0.005 0.005 | 0.005 | 0.004 | 0.004 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.009 | 0.009 0.009 | 0.008 | 0.007 
RPM 29709 41380 41380 41380 36606 36606 36606 32627 32627 24669 11937 34377 | 34377 | 34377 | 34377 | 30558 30558 | 30558 27375 | 20372 
FEED 178 497 497 497 366 366 366 326 326 |197 95 | 688 688 | 688 688 550 | 550 550 |438 285 
Ар 0.003 0.036 0.025 0.025 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0.005 0.004 | 0.004 0.045 0.045 0.032 0.032 | 0.018 0.018 | 0.011 0.011 0.007 

23 90 0 42 49 ББ Я Я Я 9 46 45 4% 4 5 
0.003 | 0.005 0.005 | 0.005 0,005 0.005 0.005 0.004 | 0.004 0.004 0.003 0.009 | 0.009 0.009 0.009 | 0.008 | 0.008 | 0.008 | 0.007 | 0.006 
29709 | 38993 38993 | 38993 35014 35014 35014 31035 31035 23077 11937 32468 32468 32468 32468 29285 29285 29285 26101 | 19099 
178 390 390 390 350 | 350 350 | 248 248 185 72 584 | 584 584 | 584 469 469 469 365 229 

0.002 0.028 0.02 | 002 0.011 0.011 0.007 0.007 0.004 0,003 0.003 0.035 0.035 0.025 0.025 0.014 0.014 0,009 0,009 0.005 
м 28.5 505 46 46 6 Юм 315 54 5 8 4 48 4 32 
fz 0003 0.006 0,006 0.006 0.005 0.005 0.005 0.005 | 0.005 0.004 | 0.004 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.009 | 0.009 | 0.009 0,008 0.007 
RPM 29709 41380 41380 41380 36606 3660636606 32627 32627 24669 11937 | 34377 34377 | 34377 34377 30558 | 30558 30558 | 27375 20372 
FEED 178 497 |497 497 366 366 | 366 326 326 |197 95 | 688 688 | 688 688 550 |550 550 438 285 
Ар 0.003 0.036 0.025 0.025 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0.005 0.004 | 0.004 0.045 0.045 0.032 0.032 | 0.018 0.018 | 0.011 0.011 | 0.007 
№ 2 9 40 49 4 мм ББ Я Я 946 4 46 Мм ГП 
fz 0003 0005 0.005 0.005 0.005 0.005 0.005 0.004 | 0.004 0.004 | 0.003 0.009 0.009 0.009 0.009 | 0.008 0.008 | 0.008 0.007 | 0.006 

(172 РМ | 29709 38993 38993 38993 | 35014 | 35014 35014 | 31035 31035 23077 11937 32468 32468 32468 32468 29285 | 29285 29285 | 26101 19099 
FEED 178 390 | 390 390 350 350 350 248 248 | 185 72 | 584 584 | 584 584 469 | 469 469 365 229 
Ар | 0.0002 | 05028 | 002 002 0.011 0.011 0.007 0.007 0.004 0.003 | 0.003 | 0.035 | 0.035 0.025 0.025 0,014 0014 0.009 0,009 0.005 
м 28152 5215 46 4% 46 Юм 315 54 54 54 59 48 4 48 4 32 
fz 0003 0.006 0,006 0.006 0.005 0.005 0.005 0.005 | 0.005 0.004 | 0.004 001 001 001 0.01 |0.009 0.009 | 0.009 0,008 0.007 
RPM 29709 41380 41380 41380 36606 36606 36606 32627 32627 24669 11937 34377 34377 34377 34377 30558 30558 30558 27375 20372 
FEED 178 497 497 497 366 366 | 366 | 326 | 326 | 197 95 688 688 688 688 550 550 | 550 | 438 | 285 
Ар 0.003 0.036 0.025 0.025 | 0.014 0.014 | 0.009 0.009 0.005 | 0.004 0.004 | 0.045 0.045 | 0.032 0.032 0.018 | 0018 0.011 | 0.011 0.007 
№ | 24 |434 4 э э э м 34 26 3 454 4 44 4 40 4 3$ 7 
fz 0003 0005 0.005 0.005 0.004 0.004 0.004 0.004 | 0.004 0.004 | 0.003 0.009 0.009 0.009 0.009 | 0.008 0.008 | 0.008 0.007 | 0.006 
RPM 25465 34218 34218 34218 31035 31035 31035 27056 27056 20690 10345 28648 28648 28648 28648 25465 25465 25465 | 22918 17189 
FEED 153 342 342 342 | 248 248 | 248 216 216 | 166 62 | 516 516 | 516 516 407 |407 407 3271 206 
Ар 0.002 | 0.02 0.014 0.014 0.008 0.008 0.005 0.005 | 0.003 0.002 | 0.002 0.025 0.025 0.018 0.018 | 001 | 0.01 | 0.006 0.006 0.004 
м 28 9 20 42 494 9 м 9 9 БЫ м Я 9 4 4 4 Ч 5 

fz 0003 0.005 0.005 0.005 | 0.005 0.005 0.005 0,004 0.004 | 0.004 0.003 | 0.009 0.009 | 0.009 0,009 0.008 | 0.008 0.008 | 0.007 0.006 
RPM 29709 38993 38993 38993 35014 | 35014 35014 | 31035 31035 23077 11937 32468 | 32468 32468 | 32468 29285 29285 29285 26101 19099 
FEED 178 390 390 390 350 350 | 350 | 248 | 248 |185 72 584 584 584 584 469 469 | 469 | 365 |229 
Ар 0.002 0.028 | 002 0.02 | 0.011 0.011 0.007 0.007 0.004 | 0.003 0.003 | 0.035 0.035 0.025 0.025 0.014 | 0014 0.009 0.009 | 0.005 

vu 24 4 #4 #48 39 39 39 4 84 26 13 4 4 4 4 #4 40 40 39 7 
fz 0003 0.005 0,005 0.005 | 0.004 0.004 | 0.004 0.004 0.004 | 0.004 0.003 | 0.009 0.009 | 0.009 0.009 | 0.008 0.008 | 0.008 0.007 | 0.006 
RPM 25465 34218 34218 34218 31035 | 31035 31035 27056 27056 20690 10345 28648 28648 28648 28648 25465 | 25465 25465 22918 17189 
FEED 153 342 342 342 248 | 248 248 | 216 216 166 62 516 |516 516 |516 407 407 407 3271 206 
Ар 0.002 0.02 | 0014 0.014 | 0.008 0.008 | 0.005 0.005 | 0.003 | 0.002 | 0.002 | 0.025 0.025 | 0.018 0.018 | 0001 | 0.01 | 0.006 | 0.006 0.004 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

13 1:7. СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve= mie fe =mis 
ВРМ= об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ар=мм 185 =Длина шейки 

[а 

ООС ТВС СЗ СИЕ 
ПОТ: О О ЗВ ОСТ: ОИ ОРЗ ОЕ ОО ОЕ И ОЗ ОЕ И ОТО ОС О ЗИ ОЗ РВ 
Ve 32 16 16 5 64 64 64 58 58 58 52 39 39 19 19 75 68 
fz 0.007 0.006 | 0.006 0.005 0.015 0.015 | 0.015 0.013 | 0.013 0.013 0.012 0.01 | 001 | 0.009 0.009 | 0.017 | 0.015 
RPM 20372 10186 10186 | 3183 33953 33953 33953 30770 30770 30770 | 27587 20690 20690 10080 10080 34105 | 30922 
FEED 285 122 122 32 | 1019 | 1019 | 1019 | 800 800 | 800 662 | 414 414 181 181 1160 | 928 

0.005 | 0.005 0.005 | 0.005 | 0.038 0.038 0.038 0.022 0.014 | 0.014 | 0.008 | 0.005 0.005 | 0.005 | 0.005 0.063 | 0.025 
32) 16 6 5 9 9 9 58 58 58 52 39) 39) 19 19 '| 75 | 68 

fz 0.007 | 0006 0006 0.005 0015 0015 0.015 0013 | 0013 | 0013 0012 001 0.01 | 0.009 | 0.009 0.017 | 0.015 
RPM 20372 10186 | 10186 3183 33953 33953 | 33953 | 30770 30770 30770 27587 20690 20690 10080 | 10080 | 34105 30922 
FEED | 285 | 122 | 122 | 32 | 1019 1019 1019 800 | 800 800 662 414 414 181 181 | 1160 928 

0.005 | 0.005 0005 0.005 0038 0038 0.038 0.022 | 0014 | 0.014 | 0.008 | 0.005 0.005 | 0.005 0005 0.063 | 0.025 
Vc 5 ББ м м 5 505 Г Ф 3 3 18 18 ПП 64 
fz 0.006 | 0.005 0005 0005 0013 0013 0.013 0.012 | 0012 | 0012 001 0009 0.009 | 0.008 | 0.008 0.014 | 0.013 
RPM 19099 9549 | 9549 3183 32362 32362 | 32362 | 29178 29178 29178 25995 19629 19629 9549 | 9549 32286 29103 
FEED | 229 95 | 95 | 32 | 841 | 841 841 | 700 | 700 70 520 | 353 353 153 153 | 94 | 757 

0.004 | 0.004 0004 0004 0.029 | 0029 0.029 0017 0011 | 0011 | 0.006 0,004 | 0.004 | 0.004 0.004 | 0.049 | 0.02 
6 6 5 м 9 2 899 | 19 | O19 «| 68 

fz 0.007 | 0.006 0.006 | 0.005 0.015 0.015 | 0.015 0.013 0.013 | 0.013 0012 001 0.01 | 0.009 | 0.009 0.017 | 0.015 
RPM 20372 10186 | 10186 3183 33953 33953 | 33953 | 30770 30770 30770 27587 20690 20690 10080 | 10080 | 34105 30922 
FEED 285 122 | 122 32 1019 1019 1019 | 800 | 800 800 | 662 414 414 181 181 | 1160 | 928 
№ — 0005 0005 0005 0005 0.088 | 0038 0,038 0022 0014 0014 | 0.008 | 0.005 0,005 | 0.005 0005 0.063 0.025 

Vc 30/15 #15 5 | 6 Я Я 5 550 3 39 18 18 Л 64 
fz 0,006 | 0.005 0.005 | 0,005 | 0.013 0.013 | 0,013 0.012 0012 | 0012 001 0009 0.009 | 0.008 | 0.008 0014 | 0.013 
RPM 19099 9549 | 9549 3183 32362 32362 | 32362 29178 29178 29178 25995 19629 19629 9549 9549 | 32286 | 29103 
FEED | 229 95 | 95 | 32 | 841 | 841 841 | 700 | 700 70 520 | 353 353 153 153 | 904 | 757 

0.004 | 0.004 | 0.004 0.004 | 0.029 | 0.029 | 0.029 | 0.017 0.011 | 0.011 0.006 0004 0.004 0004 0004 0.049 0.02 
322) 16 6 5 | 64 64 64 | 58 58 58 52 39) 39 19 «+19 2 68 

0.007 | 0.006 0006 | 0.005 0.015 0.015 | 0.015 0013 | 0013 |013 0012 001 0.01 | 0.009 | 0.009 0.017 | 0.015 
20372 10186 10186 3183 33953 33953 33953 30770 | 30770 30770 27587 20690 20690 | 10080 10080 34105 30922 
285 122 122 32 1019 | 1019 | 1019 800 800 800 662 | 414 414 181 181 1160 928 
0.005 | 0.005 0.005 0.005 0038 0038 0.038 00022 | 0014 | 0014 0.008 0,005 0.005 | 0005 0005 0.063 | 0.025 

кк 27 23 /|2B $4 ) 54 | 54 5 444442 6 16 6 5 
звал М7 0.006 | 0.006 0006 0.004 0012 0012 0.012 0011 | 0011 | 0011 001 0008 0.008 | 0007 0.007 0.013 | 0.012 

By) РМ 17189 | 8276 8276 2546 28648 28648 28648 25465 25465 | 25465 22812 16977 16977 8488 | 8488 28648 25465 
KV) FEED | 206 99 9% | 20 688 688 688 560 | 560 560 456 272 272 119 119 745 | 61 

№ — 0003 0003 0003 0003 00021 | 0021 0.021 0.012 0008 | 00008 | 0.005 0003 0.003 0.003 0008 0.035 0.014 
№ 5 5 Б.Я м 5 515 п @ 3 3 18 18 п п 64 

fz 0.006 | 0.005 0005 0.005 0013 0013 0.013 00012 | 0012 0012 0.01 | 0.009 0.009 | 0.008 0008 0014 0.013 
19099 9549 | 9549 3183 32362 32362 | 32362 | 29178 29178 29178 25995 19629 19629 9549 | 9549 32286 29103 
29 95 95 | 32 841 841 | 841 70 70 70 |520 353 353 153 |153 904 757 

№ — 0004 0004 0004 0004 0029 | 0029 0029 0017 0011 | 0011 | 0.006 0.004 0.004 0004 0004 0.049 0.02 
вв 59 4 44 2 2 16 16 6 5 

  

$ 
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я
 

fz 0,006 | 0.006 | 0.006 0.004 0.012 0.012 0.012 | 0.0011 | 0011 0.011 | 0.01 | 0008 0.008 | 0.007 | 0,007 | 0.013 | 0.012 
4 RPM 17189 8276 | 8276 | 2546 | 28648 | 28648 | 28648 | 25465 25465 25465 22812 16977 16977 8488 | 8488 28648 | 25465 

FEED § 206 99 99 20 | 688 | 688 | 688 560 560 | 560 456 272 272 | 119 | 119 | 745 611 
Ap 0,003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0,021 | 0.021 | 0.021 | 0.012 0,008 | 0,008 | 0.005 | 0.003 | 0.003 | 0,003 | 0,003 | 0.035 | 0.014 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

СТ: ТВ СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Меты, f2=mwiy6 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

  

Ар=мм 185 =Длина шейки 

Avamerp (2) 

UAE AR ee ee 
ПО О: eee ee ee ОР: АЕ АИТ В РИ 

6 | 6 | 6 | 456 6 ППП я 2% 8 | & | 8B | m4 | OF 
0015 | 0013 | 0013 0012 0018 | 0018 | 0018 0016 0016 0016 0.014 | 0014 0013 0013 0011 0.019 | 00019 | 0019 0017 0.025 
30922 |27284 |27284 20463 34218 34218 34218 | 30637 30637 30637 27454 27454 20690 20690 10345 29355 | 29355 29355 26172 30876 
928 | 709 709 | 491 1232 1232 1232 980 | 980 980 769 769 538 538 | 228 1115 1115 1115 890 | 1544 
0016 | 0016 | 0009 0006 0.072 | 0005 | 005 0029 00029 0018 0.0018 | 0011 0007 0007 0007 0.032 | 0.032 | 002 002 009 
6 6 6 4 8 6 7П ПП буи 

0015 0.013 0.013 | 0.012| 0.018 0018 0.018 0.016 0.016 | 0016 0.0014 | 0014 0013 0013 0011 0.019 | 0019 | 0019 0017 0.025 
30922 27284 27284 20463 34218 34218 34218 30637 | 30637 30637 27454 27454 20690 20690 10345 29355 | 29355 29355 26172 30876 
98 709 | 709 491 1232 1232 1232 980 980 980 769 769 538 538 228 1115 1115 1115 890 1544 
0016 | 0016 | 0009 0005 0.072 | 0005 | 005 0029 0.029 0.018 0.0018 | 0011 0007 0007 0.007 0.032 | 0.032 | 002 002 009 
4 7 57 | 4 8 8 8 3B B32 6 6 0 д м в в в 69 91 Ш 

0013 | 0012 | 0012 001 0016 | 0016 | 0016 0014 0014 0014 0.013 | 0013 | 0011 | 0011 001 00017 | 0017 | 0017 0015 0023 К 
29103 | 25920 25920 19553 32229 32229 32229 |29046 29046 29046 25863 25863 19496 19496 9549 27587 |27587 27587 24404 28966 
757 62 622 | 391 1031 1031 1031 813 | 813 813 672 672 429 429 | 191 938 938 938 732 1332 
0012 | 0012 | 0.007 | 0.005 0.056 | 0.0039 | 0039 0022 0.022 0.014 0014 | 0008 0006 0006 0006 0.025 | 0.025 | 0016 0016 007 
6 6 6 4 8 88 % ППП | 6 52 52 2% 8 8&8 8 м 9 

0015 | 0013 | 0013 0012 0.018 | 0018 | 0018 0016 0016 0016 0.014 0.014 0013 0.013 0011 0019 | 0.0019 | 0019 0017 0.025 
30922 27284 27284 20463 34218 34218 34218 30637 30637 30637 27454 27454 20690 20690 10345 29355 29355 29355 26172 30876 
98 709 709 | 491 1232 1232 1232 980 | 980 980 769 769 538 538 |228 1115 1115 1115 890 | 1544 

0.016 0.016 | 0.009 0.006 0.072 005 | 0.05 0.029 0029 0018 0018 | 0.011 | 0007 0007 0007 0.032 | 0032 002 002 009 
4 7 57 42 8 8! 8 бб 6 4 49 4 B® 2B о я 

0013 0.012 | 0.012 001 0016 0.016 | 0.016 0014 | 0014 0.014 | 0.013 0013 0011 0011 001 0017 0017 0017 0015 0023 
29103 25920 25920 19553 32229 32229 32229 29046 29046 | 29046 25863 25863 19496 19496| 9549 27587 27587 27587 24404 28966 
757 62 622 | 391 1031 1031 1031 813 | 813 813 672 672 429 429 | 191 938 0938 9388 732 [1332 
0012 | 0012 | 0.007 0005 0.056 | 0039 | 0039 0022 00022 0014 0.0014 | 0008 0006 0.006 0006 0.0025 | 0.025 | 0016 0016 007 
6 60 6 4 8 88 $ ППП в зз м 9 

0015 | 0013 | 0013 0012 0018 | 0018 | 0018 0016 0.016 0016 0014 0014 0013 0013 0011 0019 0019 0019 0017 0.025 
30922 27284 27284 20463 34218 34218 34218 30637 30637 30637 27454 27454 20690 20690 10345 29355 29355 29355 26172 30876 
928 | 709 | 79 491 1232 1232 1232 980 | 980 980 769 769 538 538 228 1115 1115 1115 890 1544 
0016 | 0016 0009 0006 0.072 0.05 0.05 0.029 05029 | 0018 0018 0011 0007 0007 0007 0032 0032 002 002 009 
55 50 50 38 72 72 = 72+ «64 д Л © © © @ я 
0012 | 0011 | 0011 0.009 0.015 | 0.015 | 0015 0014 0014 0014 0.0012 | 0012 0011 0011 0009 0.016 | 0016 | 0016 | 0014 0.021 
25465 22736 22736 17280 28648 28648 28648 | 25465 25465 25465 22680 22680 | 17109 | 17109 | 8356 24404 24404 24404. 21574 25783 
61 50 50 | ЗМ 859 859 859 713 | 713 713 544 54 | 376 376 150 781 |789 781 604 1083 
0.009 | 0009 | 0005 0004 004 0028 0.028 | 0016 0016 001 001 | 0006 0004 0004 0.004 0.018 0018 0011 0011 005 

я яя влвб Ббоюофивпзвтз 9 я 
0013 0012 0012 001 0016 0016 0016 0014 0014 0014 0013 0013 0011 0011 001 |0017 0017 0017 0015 0023 

29103 25920 25920 19553 32229 32229 32229 29046 29046 29046 25863 25863 19496 19496 9549 27587 27587 27587 24404 28966 
FEED 757 622 622 391 1031 1031 1031 813 |813 813 672 672 429 429 191 938 938 938 732 1332 
Ap | 0.012 0012 0.007 0005 0.056 0039 0.039 | 0022 0.022 0014 0014 0.008 | 0006 | 0006 0006 0.025 0025 0016 0016 007 

взр ря Л 9 © © & я 
# 0012 001 0011 0009 0015 0015 0015 | 0014 0014 0014 0012 0012 | 0011 | 0011 | 0009 0.016 0016 0.016 0.014 | 0021 
RPM 25465 22736 22736 17280 28648 28648 28648 25465 25465 25465 22680 22680 17109 17109 8356 24404 24404 24404 21574 25783 

FEED 611 500 500 311 859 859 859 713 713 713 544 544 376 376 |150 781 781 781 +«604 «(1083 
Ар | 0.009 0,009 0005 0004 004 | 0.028 0.028 0.016 0016 001 001 0006 0.004 0,004 0.004 0.018 0.018 0011 0.011 005 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

17. ГОРЕ СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve=mivni, fz =m 

Anamerp (0) 

ПОТ ТТ О И И И ИИ 
zn > ЗИ Е ВИ ЕТ ПОВЕЗЛО ЗА ОТО И 

97 | 97 97 | 8 87 | 8 | & 7 | 7 | 58 | 58) 58) (8 | 2) «29 | 10 | 10 
0,025 | 0.025 | 0.025 | 0.022 0022 | 0.022 | 0.022 0.02 0.02 0.017 | 0.017 | 0.017 | 0.015 | 0.015 | 0.015 | 0.012 | 0.012 
30876 | 30876 | 30876 | 27693 | 27693 27693 | 27693 | 24510 24510 18462 | 18462 | 18462 / 9231 | 9231 | 9231 | 3183 | 3183 
1544 | 1544 1544 1218 | 1218 | 1218 | 1218 | 980 | 980 | 628 | 628 | 628 277 277 27 76 76 
0,09 | 0.063 | 0.063 0.036 0.036 0.036 0.023 | 0023 0.014 0.014 | 0009 0.009 0.009 0.009 | 0.009 | 0.009 | 0.006 
97 97 97 87 87 87 87 77 77 58 58 58 29 29 29 10 10 

0,025 | 0.025 | 0.025 | 0.022 0.022 | 0.022 | 0.022 002 0.02 0.017 | 0.017 | 0.017 | 0.015 | 0.015 | 0.015 | 0.012 | 0.012 
30876 | 30876 | 30876 | 27693 | 27693 27693 | 27693 | 24510 24510 18462 | 18462 | 18462 9231 | 9231 | 9231 | 3183 | 3183 
1544 | 1544 1544 | 1218 | 1218 | 1218 | 1218 980 | 980 628 | 628 | 628 277 | 277 27 76 76 
0.09 0.063 0.063 0.036 0.036 0.036 0.023 0.023 0.014 | 0.014 | 0.009 | 0.009 | 0.009 0.009 0.009 0.009 0.006 

91 91 91 82 82 82 82 73 73 55 55 55 27 27 27 9 9 
0,023 | 0.023 | 0.023 | 0.02 002 002 | 0.02 0.018 | 0.018 0.016 | 0,016 | 0.016 | 0.013 0.013 0.013 | 0.011 | 0.011 
28966 | 28966 | 28966 | 26101 | 26101 26101 26101 23237 | 23237 17507 | 17507 | 17507 | 8594 | 8594 | 8594 | 2865 | 2865 
1332 | 1332 | 1332 1044 | 1044 | 1044 | 1044 | 837 837 | 560 | 560 | 560 223 223 223 63 63 
0.07 | 0.049 | 0.049 0,028 | 0.028 | 0.028 | 0.018 0.018 0.011 | 0.011 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.005 
97 97 97 87 87 87 87 77 77 58 58 58 29 29 29 10 10 

0,025 | 0.025 | 0.025 | 0.022 0022 | 0.022 | 0.022 002 0.02 0.017 | 0.017 | 0.017 | 0.015 | 0.015 | 0.015 | 0.012 | 0.012 
30876 | 30876 | 30876 | 27693 | 27693 27693 | 27693 | 24510 24510 18462 | 18462 | 18462 9231 | 9231 | 9231 | 3183 | 3183 
1544 | 1544 1544 1218 1218 | 1218 | 1218 980 | 980 | 628 | 628 | 628 277 277 277 76 76 
0,09 | 0.063 | 0.063 0,036 | 0.036 | 0.036 | 0.023 0.023 0.014 0.014 | 0009 0.009 0.009 0,009 | 0,009 | 0.009 | 0,006 
91 91 91 82 82 82 82 73 73 55 55 55 27 27 27 9 9 
0,023 | 0.023 | 0.023 | 0.02 002 002 | 0.02 0.018 | 0.018 0.016 0,016 0.016 0.013 0.013 0.013 | 0.011 | 0.011 
28966 | 28966 | 28966 | 26101 | 26101 | 26101 26101 | 23237 23237 | 17507 | 17507 | 17507 | 8594 8594 | 8594 2865 | 2865 
1332 | 1332 | 1332 | 1044 1044 | 1044 | 1044 837 837 560 560 560 223 223 223 63 63 
0.07 0.049 0.049 0.028 0.028 0.028 0.018 | 0018 0.011 | 0.011 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.005 
97 97 97 87 87 87 87 77 77 58 58 58 29 29 29 10 10 

0.025 0.025 0.025 0.022 0022 | 0.022 | 0.022 0.02 0.02 0.017 0.017 0.017 0.015 0.015 | 0.015 | 0.012 | 0.012 
30876 | 30876 | 30876 | 27693 | 27693 27693 | 27693 | 24510 24510 18462 18462 | 18462 9231 | 9231 | 9231 | 3183 | 3183 
1544 | 1544 1544 1218 | 1218 | 1218 | 1218 | 980 980 628 628 | 628 277 277 27 76 76 
0,09 | 0.063 | 0.063 0,036 | 0.036 | 0.036 | 0.023 0.023 0.014 0.014 | 0009 0.009 0.009 0.009 0.009 0.009 0.006 
81 81 81 73 73 73 73 65 65 48 48 48 24 24 24 8 8 
0,021 | 0.021 | 0.021 | 0.019 0.019 0.019 0.019 | 0017 0.017 0.015 0.015 0.015 0.013 0.013 0.013 | 0.011 | 0.011 
25783 | 25783 | 25783 | 23237 23237 23237 | 23237 | 20690 20690 15279 | 15279 | 15279 | 7639 | 7639 | 7639 | 2546 | 2546 
1083 | 1083 1083 883 883 | 883 | 883 703 703 458 | 458 | 458 199 199 | 199 56 56 
0.05 | 0.035 0.035 | 002 | 002 | 0.02 | 0.013 0.013 0.008 | 0.008 | 0.005 | 0.005 | 0.005 0.005 0.005 0.005 0.003 

91 91 91 82 82 82 82 73 73 55) 55 55 27 27 27 9 9 
0.023 0.023 0.023 0.02 002 | 0.02 0.02 0.018 | 0.018 0.016 0.016 0.016 0.013 0.013 0.013 0.011 0.011 
28966 28966 28966 26101 26101 26101 26101 23237 23237 17507 17507 17507 | 8594 8594 8594 2865 2865 
1332 1332 | 1332 1044 1044 | 1044 | 1044 837 837 560 560 560 223 223 223 63 63 
0.07 0.049 0.049 0.028 0.028 0.028 0.018 | 0018 0.011 0.011 | 0.007 0.007 0.007 0.007 0.007 0.007 0.005 
81 81 81 73 73 73 73 65 65 48 48 48 24 24 24 8 8 

0,021 | 0.021 | 0.021 | 0.019 0.019 0.019 0.019 | 0017 0.017 0.015 0.015 0.015 0.013 0.013 0.013 | 0.011 | 0.011 
25783 | 25783 | 25783 | 23237 23237 23237 | 23237 | 20690 20690 15279 | 15279 | 15279 | 7639 | 7639 | 7639 | 2546 | 2546 

1083 | 1083 | 883 883 | 883 883 |703 703 458 | 458 | 458 | 199 199 199 56 56 
0.05 | 0.035 | 0.035 0.02 | 002 | 002 | 0.013 0.013 | 0.008 | 0,008 | 0.005 | 0.005 | 0.005 0,005 | 0,005 | 0.005 | 0.003 
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УС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

НТУ: УТРА СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve=mina, — femuigh 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

  

Ар=мм 18$ =Длина шейки 

ИСИ ис ииииа 
Ree eae ee ee 

— — — в — вв — = и — и в 113 113 | 113 113 101 107 101 — 
0.026 | 0.026 0024 0024 0.024 | 0.021 0018 0.016 | 003 0.027 0027 0024 0033 0033 0033 0033 | 003 003 0.003 | 003 
26261 26261 |23608 23608 23608 20955 15650 | 7958 21600 19326 19326 17280 23979 23979 23979 23979 2143321433 21433 21433 
1366 1366 | 1133 1133 1133 | 880 563 | 255 1296 1044 1044 829 1583 1583 1583 1583 | 1286 1286 1286 1286 
0.076 | 0.076 0.043 0.027 0.027 | 0.016 0011 00011 | 0.088 0.05 |005 0.032 0.135 0.095 0.095 0.095 | 0.054 0.054 0.054 | 0.034 
99 99 «a9 | 89 9 9 5 9 5% 8 85 76 13 13 13113 19 19| 10 19 

0026 0.026 0024 0024 0.024 | 05021 0018 0.016 | 003 0.027 0.027 0024 0.033 0.033 | 0.033 | 0.033 0.03 003 0.03 | 003 
26261 | 26261 | 23608 23608 23608 20955 15650) 7958 21600 19326 19326 17280 23979 23979 23979 23979 21433 21433 21433 21433 
1366 1366 | 1133 1133 1133 880 | 563 | 255 1296 1044 1044 829 | 1583 1583 1583 1583 | 1286 1286 1286 1286 
0,076 0.076 0.043 0.027 00027 | 0.016 0011 0011 | 0.088 005 | 0.05 | 0.032 0.135 0.095 0.095 0.095 | 0.054 0.054 0.054 | 0.034 
3 8 8 м м 56 2 89 80 8 71 | 106 106 106 16 % % 9% | 96 ПШ 

0.023 | 0.023 0.021 | 0.021 0.021 0.019 0016 0014 0.027 | 0.024 0024 0022 003 003 003 0.03 | 00027 | 00027 | 0027 0027 КМ 
24669 24669 |22282 22282 22282 19894 14854 | 7427 20235 18189 18189 16143 22494 |22494 22494 22494 20372 20372 20372 20372 
1135 1135 | 936 936 936 |756 475 | 208 1093 873 873 710 1350 1350 1350 1350 | 1100 1100 | 1100 1100 
0,059 0.059 0.034 0,021 0.021 | 0.013 0.008 | 0.008 0.069 | 0.039 | 0.039 | 0.025 0.105 0.074 0.074 0074 | 0.042 0.042 0.042 | 0.026 

ююз 79 59 90 95 | 8 8 76 13 13 113 113. 101 10| 107 101 
0026 0.026 0.024 0024 0.024 | 0021 0.018 0.016 0.03 | 0.027 | 0.027 | 0.024 0.033 0.033 | 0.033 | 0.033 0.03 003 0.03 | 003 
26261 | 26261 | 23608 23608 23608 20955 15650) 7958 21600 19326 19326 17280 23979 23979 23979 23979 21433 21433 21433 21433 

1133 | 1133 1133 880 |563 255 1296 1044 1044 829 1583 1583 | 1583 1583 1286 1286 1286 1286 
0076 0.076 0.043 0027 | 0.027 0.016 0.011 0.011 0.088 | 0.05 | 0.05 | 0.032 0/35 0095 0.095 0.095 | 0.054 0.054 0.054 | 0.034 
ом мм в 5 2 № 9 Г 90 7 106 106 106 16 % % % 9% 

0.021 0.021 0.021 0,019 0.016 0014 0027 | 0024 0024 00022 | 003 0.03 | 003 003 0027 0027 0.027 | 0.027 
22282 22282 22282 19894 14854 7427 20235 18189 | 18189 16143 |22494 22494 22494 22494 20372 20372 20372 20372 
936 936 936 756 | 475 208 1093 873 873 | 710 1350 1350 1350 1350 1100 | 1100 1100 1100 

0059 0.059 0.034 0.021 0.021 | 0.013 0.008 | 0.008 | 0.069 0.039 0.039 0025 0105 0.074 0.074 00074 | 0.042 0.042 0.042 | 0.026 
9 99 89 | 8 89 79 59 90 95 | 8 85 76 1313 13| 113 101 101 | 107 101 

0.024 0.024 0.024 0.021 0.018 0016 0.03 0.027 0.027 0.024 0.033 | 0.033 0.033 0.033 0.03 003 003 0.03 
26261 26261 23608 23608 23608 20955 15650) 7958 21600 19326 19326 17280 23979 23979 23979 23979 21433 21433 21433 21433 

1133 | 1133 | 1133 880 563 255 1296 1044 1044 829 1583 1583 1583 | 1583 1286 1286 1286 1286 
0.076 0.076 0.043 0.027 0.027 | 0.016 0.011 0.011 0.088 0.05 | 0.05 0.032 0.135 0.095 | 0.095 | 0.095 | 0.054 0.054 0,054 0.084 
3 8 4 4+ 4 6 50 2 9 771/71 в 4 4 + 4 | 9 + 8 8 8 85 

0.022 0022 0.02 002 | 0.02 0.017 0.015 0.013 0,026 | 0.023 0.023 0021 0.027 0.027 0027 0.027 | 0.024 0,024 0.024 | 0.024 
22016 | 22016 19629 19629 19629 17507 13263) 6631 17962 16143 16143 14324 19947 |19947 19947 19947 | 18038 18038 | 18038 18038 

785 785 785 | 595 398 172 934 743 743 | 602 1077 1077 1077 1077 866 | 866 866 866 
0.042 0.042 0.024 0.015 0.015 | 0.009 0,006 0.006 0.049 0.028 0.028 0.018 0.075 0.053 0.053 0.053 | 003 003 0.03 0.019 
93 | 53| в 4 25 5 28 8 9 89 7 10 106 106 16 % 9% 9% 9% 

0.023 0.023 0.021 0.021 0.021 0.019 | 0016 0014 0.027 0.024 0024 | 0.022 003 003 003 003 0.027 0.027 0.027 | 0.027 
24669 24669 22282 22282 22282 19894 14854 7427 20235 18189 18189 16143 22494 22494 22494 22494 20372 20372 20372 | 20372 

FEED 1135 1135 936 936 |936 756 475 208 1093 873 873 710 1350 1350 1350 1350 1100 1100 1100 1100 
Ар 0059 0059 0034 0.021 0.021 | 0013 0.008 | 0.008 0.069 0.039 0.039 0.025 0.105 0.074 0.074 00074 | 0.042 0.042 0.042 | 0026 

uv 8 8 4 4) 4 6 У 5 пл 68 4 м м 9 3% 8 85 85 
fz 0022 0022 002 0.02 | 0.02 0.017 0.015 0.013 0.026 0.023 0.023 0021 0.027 0.027 0.027 00027 | 0.024 0.024 0.024 | 0.024 

CAN) RPM 22016 22016 19629 19629 19629 17507 |13263 6631 17962 16143 16143 14324 19947 19947 19947 19947 | 18038 18038 18038 18038 
785 | 785 595 398 172 934 743 743 602 1077 1077 1077 1077 866 866 866 866 

Ap 0.042 | 0.042 0.024 0.015 | 0.015 0.009 0.006 | 0.006 0.049 | 0.028 | 0.028 0.018 0.075 0.053 0.053 0.053 0.03 003 003 0.019 
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YTS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

СТ: 7. АЙ СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ ме-ими бью 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
Ар=мм 185 =Длина шейки 

Avamerp @) 

A С ОЗ ИВ УЗВ ЗВ БЕЗ ЕЕ ЗИ ИЕ 
Ee ЗВ 

90 90 90 90 68 68 34 34 112 | 112 | «112 | 100 | 100 | 100 89 126 | 126 
0,026 | 0.026 | 0.026 | 0.026 0.023 | 0.023 | 0.02 | 002 0.035 0.035 0.035 0.032 0.032 0.032 0.028 0.04 0.04 
19099 19099 | 19099 | 19099 14430 | 14430 | 7215 | 7215 22282 22282 22282 19894 19894 19894 | 17706 | 22282 22282 
993 993 993 993 664 | 664 289 289 | 1560 | 1560 1560 1273 1273 1273 992 | 1783 | 1783 
0,034 | 0.034 | 0.02 | 0.02 0014 0014 0.01 | 001 | 0.101 | 0.101 | 0.101 | 0.058 | 0.058 | 0.036 | 0.036 | 0.113 | 0.113 
90 90 90 90 68 68 34 34 112 «112 | 112 | 100 | 100 10 9% 126 | 126 
0,026 | 0.026 | 0.026 | 0.026 0.023 | 0.023 | 0.02 0.02 | 0.035 0.035 0.035 0.032 0.032 0.032 0.028 0.04 | 0.04 
19099 | 19099 19099 19099 14430 | 14430 | 7215 | 7215 22282 22282 22282 19894 19894 19894 | 17706 | 22282 22282 
993 | 993 993 993 | 664 664 289 289 | 1560 | 1560 1560 1273 1273 1273 992 | 1783 | 1783 
0.034 0034 002 0.02 0.5014 0.014 0.01 | 001 0.101 0.101 | 0101 0.058 0.058 | 0.036 | 0.036 | 0.113 | 0.113 

85 85 85 85 64 64 32 32 106 106 106 95 95 95 84 119 119 
0,024 | 0,024 | 0.024 | 0,024 0,021 | 0.021 | 0.018 0.018 | 0.031 | 0,031 | 0,031 | 0.028 | 0.028 0.028 0.025 0.035 0.035 
18038 18038 | 18038 | 18038 13581 | 13581 | 6791 | 6791 | 21088 | 21088 | 21088 | 18900 18900 18900 16711 21044 | 21044 
866 | 866 866 866 | 570 570 244 | 244 | 1307 | 1307 1307 | 1058 | 1058 | 1058 836 1473 1473 
0,026 | 0.026 | 0.016 | 0.016 0.011 | 0.011 | 0.008 0.008 0.078 0.078 | 0.078 0.045 0.045 0.028 0.028 0.088 0.088 
90 90 90 90 68 68 34 34 112 112 112 100 100 10 9% 126 126 
0,026 | 0.026 | 0.026 | 0.026 0.023 0.023 0.02 | 002 0.035 0.035 0.035 0.032 0.032 0.032 0.028 0.04 | 0.04 
19099 19099 | 19099 | 19099 14430 | 14430 | 7215 | 7215 22282 22282 22282 19894 19894 19894 17706 22282 22282 
993 | 993 993 993 | 664 664 289 289 1560 1560 1560 1273 1273 1273 992 1783 1783 
0034 0034 002 0.02 05014 0014 0.01 | 001 0.101 0,101 | 0101 0.058 0.058 | 0,036 | 0.036 | 0.113 | 0.113 
85 85 85 85 64 64 32 32 106 106 106 95 95 95 84 119 | 119 
0,024 | 0.024 | 0.024 | 0,024 0,021 | 0.021 | 0.018 0.018 0.031 0.031 0.031 0.028 0.028 0.028 0.025 0.035 0.035 
18038 | 18038 | 18038 | 18038 13581 | 13581 | 6791 | 6791 | 21088 21088 | 21088 18900 | 18900 | 18900 | 16711 | 21044 | 21044 
866 866 866 866 570 570 244 | 244 1307 1307 | 1307 | 1058 | 1058 1058 | 836 1473 1473 
0,026 | 0.026 0.016 0.016 0.011 | 0.011 | 0.008 0.008 0.078 0.078 | 0078 0.045 0.045 0.028 0.028 0.088 0.088 
90 90 90 90 68 68 34 34 112 |112 | 112 | 100 | 100 10| 8 126 | 126 
0.026 | 0.026 | 0.026 | 0.026 0.023 0.023 | 0.02 0.02 | 0.035 0.035 | 0.035 | 0.032 | 0.032 0.032 0.028 0.04 | 0.04 
19099 | 19099 19099 19099 14430 | 14430 | 7215 | 7215 22282 22282 22282 19894 19894 19894 | 17706 | 22282 22282 
993 | 993 993 993 664 664 289 289 1560 1560 1560 1273 1273 1273 992 1783 1783 
0034 0034 002 0.02 0014 0014 0.01 | 001 | 0.101 0.101 | 0.101 | 0.058 | 0.058 0.036 0036 0/13 0113 
75 75 75 75 57 57 28 28 93 93 93 84 84 84 74 105 105 

0022 0.022 0022 0.022 0019 0019 0.016 | 0016 003 0.03 0.03 0027 0.027 0.027 0.024 0.033 0.033 
15915 15915 | 15915 | 15915 12096 12096 | 5942 5942 18502 18502 18502 16711 16711 16711 14722 18568 | 18568 
700 | 700 | 700 700 460 460 190 190 1110 1110 1110 902 |902 902 | 707 1225 1225 
0.019 0.019 0.011 | 0.011 0.008 0.008 | 0.005 0.005 0.056 0.056 | 0.056 | 0.032 | 0.032 0.02 | 0.02 | 0.063 | 0.063 

85 85 85 85 64 64 32 32 106 106 | 106 95 95 95 84 119 | 119 
0.024 0.024 0.024 0.024 0.021 | 0.021 | 0.018 0.018 | 0.031 0.031 0.031 0.028 0.028 0.028 0.025 0.035 0.035 
18038 18038 | 18038 | 18038 13581 13581 | 6791 6791 21088 21088 21088 18900 18900 18900 16711 21044 21044 
866 866 866 866 | 570 570 244 244 1307 1307 1307 1058 1058 1058 836 1473 1473 
0,026 | 0.026 | 0.016 | 0.016 0.011 | 0.011 | 0.008 0.008 0.078 0.078 | 0.078 0.045 0.045 0.028 0.028 0.088 0.088 
75 75 75 75 57 57 28 28 93 93 93 84 84 84 74 105 105 

0022 0.022 0022 0.022 0.5019 0.019 0.016 | 0016 0.03 0.03 | 0.03 | 0.027 | 0.027 | 0.027 | 0.024 | 0.033 | 0.033 
15915 15915 | 15915 | 15915 12096 12096 | 5942 5942 18502 18502 18502 16711 16711 16711 14722 18568 | 18568 
700 | 700 700 700 | 460 460 190 190 1110 1110 1110 92 902 902 707 1225 1225 
0.019 | 0.019 | 0.011 | 0.011 | 00008 | 0.008 | 0.005 | 0005 0.056 | 0.056 | 0056 0.032 0.032 | 002 0.02 0.063 | 0063 
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RPM | 22282 
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0.04 
22282 
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FEED 1473 
0.088 
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0.04 
22282 

FEED 1783 
0.113 
119 

0.035 
(i) RPM | 21044 

FEED) 1473 
Ap | 0.088 
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38.2 FEED 1225 

a
 

"7
3 

Я
 

g
r
 

  

ae
 

Ve 119 

RPM 21044 
FEED 1473 

= В 

№ (|105 В 

RPM 18568 8 B 

p
o
s
 
e
s
 

e
a
s
e
 

В 

z 8 

  

к 13 
0.036 
19983 
1439 
0,065 
113 

0,036 
19983 
1439 
0,065 

107 
0,031 
18922 
1173 
0.05 
113 

0.036 
19983 
1439 
0,065 
107 

0,031 
18922 
1173 
0.05 
113 

0,036 
19983 
1439 
0.065 
94 

0.03 
16623 
997 
0.036 
107 

0.031 
18922 
1173 
0.05 
94 

0.03 
16623 
997 
0,036 

  

м 13 
0.036 
19983 
1439 
0.065 
113 

0.036 
19983 
1439 
0.065 

107 
0,031 
18922 
1173 
0.05 
113 

0.036 
19983 
1439 
0.065 
107 

0.031 
18922 
1173 
0.05 
113 

0.036 
19983 
1439 
0.065 

94 
0.03 
16623 
997 

0.036 
107 

0.031 
18922 
1173 
0.05 
94 

0.03 
16623 
997 
0.036 

  

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ 

— 13 
0.036 
19983 
1439 
0.041 
113 

0.036 
19983 
1439 
0.041 

107 
0,031 
18922 
1173 
0.032 
113 

0.036 
19983 
1439 
0,041 

107 
0,031 
18922 
1173 
0.032 
113 

0.036 
19983 
1439 
0.041 
94 

0.03 
16623 
997 
0.023 
107 

0.031 
18922 
1173 
0.032 
94 
0.03 
16623 
997 
0,023 

  

— 00 
0,032 
17684 
1132 
0,041 
100 

0,032 
17684 
1132 
0.041 

95 
0,028 
16800 
941 
0.032 
100 

0.032 
17684 
1132 
0,041 

95 
0,028 
16800 
941 
0.032 
100 

0.032 
17684 
1132 
0,041 
84 

0.027 
14854 
802 
0.023 

95 
0.028 
16800 
941 
0.032 
84 

0.027 
14854 
802 
0.023 

  

—_ 13 
0.05 
17985 
1798 
0.18 
113 
0.05 
17985 
1798 
0.18 

107 
0.045 
17030 
1533 
0.14 
113 
0.05 
17985 
1798 
0.18 
107 

0,045 
17030 
1533 
0.14 
113 
0.05 
17985 
1798 
0.18 
94 

0.043 
14961 
1287 
0.1 
107 

0.045 
17030 
1533 
0.14 
94 

0.043 
14961 
1287 
0.1 

  

x 13 
0.05 
17985 
1798 
0.126 
113 
0.05 
17985 
1798 
0.126 

107 
0,045 
17030 
1533 
0,098 
113 
0.05 
17985 
1798 
0.126 

107 
0,045 
17030 
1533 
0.098 
113 
0.05 
17985 
1798 
0.126 
94 

0.043 
14961 
1287 
0.07 
107 

0.045 
17030 
1533 
0.098 
94 

0.043 
14961 
1287 

  

м 13 
0.05 
17985 
1798 
0.126 
113 
0.05 
17985 
1798 
0.126 

107 
0,045 
17030 
1533 
0.098 
113 
0.05 
17985 
1798 
0,126 
107 

0,045 
17030 
1533 
0.098 
113 
0.05 
17985 
1798 
0.126 
94 

0.043 
14961 
1287 
0.07 
107 

0.045 
17030 
1533 
0.098 
94 

0.043 
14961 
1287 

  

я 02 
0.045 
16234 
1461 
0.072 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.072 

96 
0,04 
15279 
1222 
0.056 
102 

0.045 
16234 
1461 
0,072 

9% 
0,04 
15279 
1222 
0.056 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.072 
85 

0,039 
13528 
1055 
0.04 

96 
0.04 
15279 
1222 
0.056 
85 

0.039 
13528 
1055 

0.07 | 007 004 

  

_ 
0.045 
16234 
1461 
0,072 
102 

0,045 
16234 
1461 
0.072 

96 
0,04 
15279 
1222 
0,056 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.072 

96 
0.04 
15279 
1222 
0.056 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.072 

85 
0.039 
13528 
1055 
0.04 

% 
0.04 
15279 
1222 
0.056 
85 

0.039 
13528 
1055 
0.04 

  

—_ 02 
0.045 
16234 
1461 
0.072 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.072 

96 
0,04 
15279 
1222 
0.056 
102 

0.045 
16234 
1461 
0,072 

96 
0,04 
15279 
1222 
0.056 
102 

0.045 
16234. 
1461 
0.072 
85 

0.039 
13528 
1055 
0.04 

96 
0.04 
15279 
1222 
0.056 
85 

0.039 
13528 
1055 
0,04 

  

я 02 
0.045 
16234 
1461 
0,045 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.045 

% 
0,04 
15279 
1222 
0.035 
102 

0.045 
16234 
1461 
0,045 
% 
0,04 
15279 
1222 
0.035 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.045 
85 

0.039 
13528 
1055 
0025 

96 
0.04 
15279 
1222 
0.035 
85 

0.039 
13528 
1055 
0.025 

  

— 02 
0.045 
16234 
1461 
0.045 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.045 

96 
0.04 
15279 
1222 
0.035 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.045 
96 

0.04 
15279 
1222 
0.035 
102 

0.045 
16234 
1461 
0.045 

85 
0,039 
13528 
1055 
0.025 

96 
0.04 
15279 
1222 
0.035 
85 

0.039 
13528 
1055 
0.025 

  

Ме= м/мин. {= мм/зуб 
ВРМ = об./мин. РЕЕД = мм/мин. 
Ар=мм 18$ =Длина шейки 

  

ИНН 
И-М: МЕНЕ И 
90 68 ии и 
004 oot oot 003s 0.035 003 0.03 
14324 14324 14324 10823 |10823 5411 5411 
1146 1146 | 1146 758 758 325 325 
0045 0.045 | 0027 0018 0.018 | 0018 0.018 
9 9 0 6&8 6 | 4 | 34 
004 004 004 0035 0035 003 003 
14324 14324 14324 | 10823 10823 5411 5411 
1146 1146 | 1146 758 758 325 325 
0.045 | 0045 | 0027 0018 0.018 | 0018 | 0018 
55 5 64 | 6 32 | 32 ПО 

0.036 0.036 | 0036 0031 0031 0027 0027 №5 
13528 13528 13528 10186 10186 5093 | 5093 
974 974 974 632 632 | 275 275 
0035 0.035 | 0021 0014 0.014 | 0014 0.014 
9 9 9 6 6 м м 
004 004 004 0035 0035 003 003 
14324 14324 14324 | 10823 10823 5411 5411 
1146 | 1146 | 1146 758 758 | 325 | 325 
0.045 | 0045 | 0027 0018 0.018 | 0.018 | 0018 
8 8 8 64 64 303 

0.036 | 0036 0.036 | 0.031 0.031 | 0027 | 0027 
13528 | 13528 13528 10186 | 10186 5093 | 5093 
974 974 974 632 632 275 275 
0035 0.035 | 0021 0.014 0.014 | 0014 0.014 
9 9 0 68 6 м м 
04 004 004 0035 0035 003 003 
14324 14324 14324 | 10823 10823 5411 5411 
1146 1146 1146 758 758 | 325 | 325 
0045 0045 0027 00018 | 0018 0.018 | 0018 
5 2575 5 5 2 2 

0034 0.034 | 0034 003 003 | 0026 0.026 
11937 11937 11937 | 9072 9072 4456 4456 
812 | 812 | 812 544 54 232 232 
0025 0.025 | 0015 001 001 001 001 
8 85 8 64 64 32 32 

0036 0036 0036 0.031 | 0031 0027 0027 
13528 13528 13528 10186 10186 5093 5093 
974 974 974 632 632 |275 |275 
0035 0035 0021 0.014 | 0014 00014 | 0014 
5 25 25 5 5 28 28 

0034 0034 0034 | 003 003 0026 0.026 
11937 11937 11937 9072 | 9072 | 4456 4456 
812 812 | 812 544 54 232 232 
0025 0025 0015 001 | 001 | 001 | 001 

}> ДАЛЕЕ 

  

            

   (Depth of cut per one pass) 
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ии sy], 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

СТ: 7.Т АЙ СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve=whan, оны 
ВРМ= об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
Ар=мм 18$ =Длина шейки 

Bete пора рр ра р озера а 
124 | 124 и ae = т тя = тм м = я <= т as и 

003 0.061 0.061 0.061 0.055 0.055 | 04055 0049 0049 0.049 | 0.043 | 0.043 0.043 0.075 0075 0.075 | 0.075 
RPM | 5411 15788 15788 15788 | 14260 | 14260 14260 12605 12605 12605 | 9422 | 9422 9422 13687 | 13687 | 13687 13687 
FEED | 325 | 1926 | 1926 | 1926 1569 1569 1569 1235 1235 1235 | 810 | 810 810 2053 2053 2053 2053 
А — 0018 | 0158 | 0158 0.158 | 009 | 0.09 | 0056 0056 0056 0034 0084 0.023 0023 027 027 04189 | 0189 

Ve 34 124 124 124 | 112 | 112 112 9999 м м мо 190 19 129 19 
fz 0.03 | 0.061 0.061 0.061 0055 0.055 0.055 | 0.049 | 0.049 | 0.049 0.043 0.043 0.043 0.075 0075 0.075 | 0.075 
RPM | 5411 15788 15788 15788 | 14260 | 14260 14260 12605 12605 12605 | 9422 | 9422 9422 13687 | 13687 | 13687 13687 
FEED | 325 | 1926 | 1926 1926 1569 1569 1569 1235 1235 1235 | 810 | 810 810 2053 2053 2053 2053 
Ap — 0018 | 0158 | 0158 0158 | 0.09 | 0.09 0.056 0.056 0056 0034 0.084 0.023 0.023 027 | 027 0489 | 0189 

Vc 32/117 117 117 105 105 105 94мм № 90 9 12 12 12 12 
fz 0.027 0.054 0.054 0.054 | 0.048 | 0048 0048 0043 0043 | 0043 0038 0038 0038 0.067 0.067 0.067 0,067 
RPM | 5093 14897 14897 14897 | 13369 13369 13369 11968 11968 11968 | 8913 | 8913 8913 12945 | 12945 | 12945 12945 
FEED | 275 | 1609 | 1609 | 1609 1283 1283 1283 1029 1029 1029 | 677 | 677 | 677 | 1735 | 1735 | 1735 1735 
Ap — 0014 | 0123 | 0123 0123 007 |007 | 0044 0044 0044 0026 0026 0.018 0018 021 021 0447 | 0147 
№ 34 124 124 124 112 112 112 99 |9 м 24 мо 190 19 129 129 

fz 0.03 | 0.061 0.061 0.061 0.055 0.055 | 05055 0049 0049 0049 | 0.043 | 0.043 0043 0.075 0.075 0.075 | 0.075 
RPM | 5411 15788 15788 15788 | 14260 | 14260 14260 12605 12605 12605 | 9422 | 9422 9422 13687 | 13687 | 13687 13687 
FEED | 325 | 1926 | 1926 | 1926 1569 1569 1569 1235 1235 1235 | 810 | 810 810 2053 2053 2053 2053 
Ap — 0018 | 0158 | 0158 0158 009 0.09 | 0.056 0056 0056 0034 0084 0.023 0023 027 027 0189 | 0189 

Ve 32/117 117 17 105 105 165 | 94 | 94 | № 0 Юл 12 12.122 12 
fz 0.027 0.054 0.054 0.054 | 0.048 | 0048 0,048 0043 0043 | 0.043 0038 0038 0038 0.067 0.067 0.067 0.067 
RPM | 5093 14897 14897 14897 | 13369 13369 13369 11968 11968 11968 | 8913 | 8913 8913 12945 | 12945 | 12945 12945 
FEED 275 1609 1609 1609 | 1283 1283 | 1283 1029 | 1029 1029 677 677 677 1735 | 1735 1735 | 1735 
А — 0014 | 0123 | 0123 0123 007 |007 | 0044 0044 0044 0026 0026 0018 0018 021 021 0447 | 0147 
№ 34 124 124 124 | 12 112 | 112 990 9 12474 74 1290129 129 129 

fz 0.061 0.061 0.061 0.055 0.055 | 05055 0049 0049 0.049 | 0.043 | 0.043 0.043 0.075 0075 0.075 0.075 
15] RPM | 5411 15788 15788 15788 14260 1426014260 12605 12605 12605 | 9422 | 9422 9422 13687 | 13687 | 13687 13687 

FEED | 325 | 1926 | 1926 | 1926 1569 1569 1569 1235 1235 1235 | 810 | 810 810 2053 2053 2053 2053 
Ар 0.158 0.158 0158 009 0.09 | 0056 0056 0056 0034 | 00034 | 0023 0023 027 027 0489 | 0189 
Ve 28 104 104 14 3 93 93 3 31 83 6 6 62 107 107 107 19 

38.1 [ie 0.026 0.049 0.049 0.049 | 0.044 | 0044 0044 004 004 | 004 0035 0035 0035 0.063 0.063 0.063 0.063 
RPM | 4456 13242 13242 13242 11841 | 11841 11841 10568 10568 10568 | 7894 | 7894 7894 11353 | 11353 | 11353 11353 

Е FEED | 232 | 1298 1298 1298 1042 1042 1042 845 845 | 845 553 553 553 1430 01430 1430 1430 
Ар 001 0.088 0088 0.088 0.05 0.05 0.031 | 0.031 | 0.031 0019 | 0019 | 0.013 0013 0.15 015 0405 | 0105 
№ 32117 117 | 117 | 105 | 105 105 | 94 м 9 070 Юм 12012 12 12 

fz 0.027 0.054 0054 0.054 0.048 | 0048 0.048 0.043 0043 | 0.043 0.038 0038 0038 0.067 0.067 0.067 0.067 
RPM | 5093 14897 14897 14897 13369 13369 13369 11968 11968 11968 | 8913 | 8913 8913 12945 | 12945 | 12945 12945 
FEED | 275 | 1609 | 1609 | 1609 1283 1283 1283 1029 1029 1029 | 677 | 677 677 1735 1735 1735 1735 
Ap — 0014 | 0123 | 0123 0123 007 007 | 0.044 0044 0044 0026 0026 0.018 0018 021 021 0447 | 0147 

Ve 28 104 14 14 3 3 3 3 3 Г 8 6 6 62 107 107 1097 19 
fz 0.026 0.049 0049 0.049 | 0.044 | 0044 0044 004 004 | 004 0035 0035 0035 0.063 0.063 0.063 0.063 
RPM | 4456 13242 13242 13242 | 11841 | 11841 11841 10568 10568 10568 | 7894 | 7894 7894 11353 | 11353 | 11353 11353 
FEED | 232 | 1298 | 1298 | 1298 | 1042 1042 1042 845 845 845 | 553 | 553 553 1430 1430 1430 1430 

Ap 0.01 | 0.088 | 0.088 0.088 0.05 0.05 0,031 | 0.031 | 0.031 | 0.019 | 0.019 | 0.013 | 0.013 0.15 | 0.15 | 0.105 | 0.105 

}> ДАЛЕЕ 

     
   

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

0.03 

0.018 

                                  
Ар    (Depth of cut per one pass) 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

СТ: 1:77 СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve= win, f= anys 
ВРМ = об./мин. РЕЕД = мм/мин. 
Ар=ым 18$ =Длина шейки 

ИИ 
ЗУЕВ ЕТ ЗИ ВЕТВИ ea Eee 
№ |129 116 | 16 6 116 116 «116 | 103 | 103 | 103 123 — — — к к к ии 
fz 0075 0067 00067 | 0067 0067 0067 0067 006 006 | 006 0082 0082 ол | ломом бл Of On 009 
ВРМ 13687 12308 12308 12308 | 12308 | 12308 12308 10929 10929 10929 8170 | 8170 9788 9788 | 9788 | 9788 9788 9788 9788 8833 
FEED 2053 | 1649 1649 1649 | 1649 | 1649 1649 1311 1311 1311 | 850 850 1958 1958 1958 1958 | 1958 1958 1958 1590 
Ар | 0.189 | 0.108 | 0.108 0.108 0.108 0.068 0.068 0.068 0.041 | 0041 | 0.027 0027 036 036 | 036 0252 0252 0252 | 0252 | 0144 
№ 129 116 | 16 16 116 116 116 | 103 | 108 108 77 77 123123 123 123 123 123 123 111 
fz 0075 0067 0.067 | 0067 0067 0067 0067 006 006 | 006 0052 0052 01 | мм бл ол в 009 
ВРМ 13687 12308 12308 12308 | 12308 | 12308 12308 10929 10929 10929 8170 8170 9788 9788 | 9788 | 9788 9788 9788 9788 8833 
FEED 2053 | 1649 1649 1649 | 1649 1649 1649 1311 1311 1311 | 850 850 1958 1958 1958 1958 | 1958 1958 1958 1590 
Ар 0189 0108 0108 | 0108 0108 0068 0.068 0.068 0.041 | 0041 | 0.027 0027 036 036 | 036 0252 0252 0252 | 0252 | 0144 
№ 12 |109 109 10 109 10 199 9 9 в 3 17 17 17 17 17 17 17 15 М 
& 0067 006 | 006 006 006 00 006 0054 0054 0054 0047 | 0047 009 | 009 009 009 | 009 009 009 0081 КЕ 
RPM 12945 11565 11565 11565 | 11565 | 11565 11565 10292 10292 10292 | 7746 7746 9311 9311 9311 9311 | 9811 9311 9311 8356 
ЕЕЕО 1735 | 1388 1388 1388 | 1388 | 1388 1388 1112 1112 1112 | 728 728 1676 1676 1676 1676 | 1676 1676 1676 1354 
Ар 0147 0084 0.0084 | 0084 0084 0053 0053 0053 0.032 | 0032 0021 0021 028 028 | 028 0.196 | 0.196 | 0.196 0.196 0.112 
№ 129 116 | 116 116 116 16 116 | 103 | 108 138 77 7 123123 123 123 123 123 123 11 
fz 0075 0067 00067 | 0067 0067 0067 0067 006 006 | 006 0052 005 01 01 01 бл бл в 009 
ВРМ 13687 12308 12308 12308 | 12308 | 12308 12308 10929 10929 10929 8170 8170 9788 9788 9788 9788 9788 9788 9788 8833 
FEED 2053 1649 1649 1649 | 1649 1649 1649 1311 1311 1311 | 850 850 1958 1958 1958 1958 | 1958 1958 1958 1590 
Ар 0189 0108 0108 | 0108 0108 0068 0.068 0.068 0.041 | 0041 0027 0027 036 036 | 036 0252 0252 0252 | 0252 | 0144 
№ 122 | 109 109 109 109109 109 97 97 97 73 73 117 117 17| 117117 117 | 117 105 

И 

ЕЯ 

Е 

  

fz |0067 006 006 0506 006 0.06 0.06 0.054 0.054 | 00054 | 00047 | 0047 009 009 009 0.09 0.09 009 0.09 0.081 
Р] RPM 12945 11565 11565 11565 11565 11565 11565 10292 10292 10292 7746 7746 9311 9311 9311 9311 9311 9311 9311 8356 

FEED 1735 1388 1388 1388 1388 1388 1388 | 1112 1112 | 1112 728 728 1676 1676 | 1676 | 1676 | 1676 | 1676 | 1676 | 1354 
Ap 0.147 0.084 0.084 0.084 0.084 | 0.053 0.053 0.053 0.032 0.032 | 0.021 0.021 | 028 028 | 0.28 | 0.196 | 0.196 0.196 | 0.196 | 0.112 
№ 129 | 116 | 116 | 116 | 116 116 116 103 103 103 77 77| 123 123 | 123 123 123 123 123 11 
fz 0075 0.067 0.067 0.067 0.067 | 0.067 0067 006 0.06 0.06 0052/0052 01 | O1 | 01 | O1 | O1 бл 0 059 
RPM 13687 12308 12308 12308 12308 12308 12308 10929 10929 10929 8170 | 8170 9788 | 9788 | 9788 | 9788 | 9788 9788 9788 8833 
FEED 2053 1649 1649 1649 1649 1649 1649 1311 1311 1311 850 | 850 | 1958 1958 1958 1958 1958 | 1958 1958 | 1590 
Ар 0.189 | 0108 0.108 0.108 0.108 0.068 | 0.068 0.068 | 0.041 0.041 0.027 | 0027 036 | 036 036 | 0252 0.252 0.252 0.252 | 0.144 
№ 107 9 9 97197 979 86 86 86 64| 64 103.103 103 103 103 103 103 93 
Е 0063 0.057 0.057 | 0.057 0.057 | 0.057 0.057 005 0.05 0.05 | 0.044 0.044 0.085 | 0.085 | 0.085 | 0.085 | 0.085 0.085 0.085 | 0.077 
RPM 11353 10292 10292 10292 10292 | 10292 | 10292 | 9125 9125 9125 6791 6791 8196 8196 8196 | 8196 | 8196 | 8196 | 8196 7401 
FEED 1430 | 1173 1173 1173 1173 | 1173 | 1173 | 912 912 912 598 598 1393 1393 1393 | 1393 | 1393 | 1393 | 1393 1140 
Ap 0.105 0.06 0.06 | 0.06 006 | 0.038 0.038 0.038 0.023 0.023 | 04015 0015| 02 02 | 02 | 014 | 014 014 044 | 008 
№ 122 109 109 109 10 10 109 97 9 9 23 73 117 1170 117. 117 117 117.17 

fz 0067 006 006 0.06 | 006 0.06 | 0.06 0.054 0.054 0.054 0.047 | 0.047 0.09 0.09 | 009 0.09 0.09 009 0.09 0.081 
RPM 12945 11565 11565 11565 11565 11565 11565 10292 10292 10292 7746 7746 | 9311 9311 9311 9311 9311 9311 9311 | 8356 

                                        
& 

FEED 1735 1388 | 1388 1388 1388 1388 1388 | 1112 1112 1112 728 | 728 1676 1676 1676 1676 1676 1676 1676 1354 
Ар | 0.147 0,084 0.084 0.084 | 0.084 0.053 0.053 0.053 0.032 0.032 0.021 0.021 0.28 0.28 0.28 | 0196 0.196 0.196 0.196 0.112 
Ve 107 979 9 9. 97. 97 86 80 86 6 64 1030 103 103 103 | 103 103 103 93 
# 0.063 0.057 0.057 0.057 0.057 0.057 0.057 0.05 0.05 0.05 0.044 0.044 0.085 0.085 0.085 | 0.085 | 0.085 0.085 0.085 | 0.077 
RPM 11353 10292 | 10292 10292 10292 | 10292 10292 9125 9125 9125 6791 6791 | 8196 8196 8196 8196 8196 8196 8196 | 7401 
FEED 1430 1173 | 1173 | 1173 | 1173 1173 1173 | 912 | 912 | 912 | 598 598 1393 1393 1393 1393 1393 1393 1393 1140 
Ap |0.105 0.06 006 0.06 | 006 0.038 0.038 0.038 0.023 0023 0015 0015 02 02 02 014 014 014 014 0.08 

Ap    (Depth of cut per one pass) 
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TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

YES RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

ТЕ: 7. ТИВ СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve= wh, fe=maty6 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

                        

Ар=мм 185 =Длина шейки 

(as oe >s >=) Ls | 
a ПОЕТ И ПО ПОСТ ЗА ПОР ПОР ЗИ ПОЗ 
99 99 99 121 121 109 109 
008 008 008 012 012 0.108 0.108 

7878 7878 7878 7703 7703 6939 6939 
1261 1261 1261 1849 1849 1499 1499 
009 009 0.054 0315 0315 018 018 
99 99 99 121 121 109 109 
008 008 008 012 012 0108 0.108 
7878 7878 7878 7703 7703 6939 6939 
1261 1261 1261 1849 1849 1499 1499 
009 009 0054 0315 0315 0.18 0.18 
93 93 93 115 115 103 103 

=) . J J J 00072 00072 00072 ол ол 009 009 
7401 7401 7401 7321 7321 6557 6557 
1066 1066 1066 1464 1464 1180 1180 
007 007 0.042 0245 0245 014 014 
99 99 99 121 121 109 109 
008 008 008 012 012 0.108 0.108 
7878 7878 7878 7703 7703 6939 6939 
1261 1261 1261 1849 1849 1499 1499 
009 009 0.054 0315 0315 018 018 
93 93 93 115 115 103 103 
0.072 0.072 0.072 ол ол 009 009 
7401 7401 7401 7321 7321 6557 6557 
1066 1066 1066 1464 1464 1180 1180 
007 007 0042 0245 0245 014 014 
99 99 99 121 121 109 109 
008 008 008 012 012 0108 0108 

7878 7878 7878 7703 7703 6939 6939 
1261 1261 1261 1849 1849 1499 1499 
009 009 0.054 0315 0315 018 018 
82 82 82 101 101 90 90 
0068 0068 0.068 ol ol 009 009 
6525 6525 6525 6430 6430 5730 5730 
887 887 887 1286 1286 1031 1031 
005 005 003 0.175 0.175 ол ол 
93 93 93 115 115 103 103 
0072 0072 0072 ол ол 009 009 
7401 7401 7401 7321 7321 6557 6557 
1066 1066 1066 1464 1464 1180 1180 
007 007 0.042 0245 0245 014 014 
82 82 82 101 101 90 90 
0.068 0.068 0.068 ол ол 009 009 
6525 6525 6525 6430 6430 5730 5730 
887 887 887 1286 1286 1031 1031 
005 005 003 0.175 0175 ол ол 

}> ДАЛЕЕ   Ар 

  

(Depth of cut per one pass) 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

Yea Ai RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 5\\cTP 

  

  

  

  

PEKOMEHAYEMbIE PEXUMbI OBPABOTKK **’   

  

    
Cf: СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve= wi, f2=mwiy6 . 

КРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
Ар=мм 185 =Длина шейки РЕЗЬ 

109 109 109 97 123 123 122 122 121 121 121 121 100 
Y 0146 | 0146 | 0185 0186 0214 0214 | 0238 | 02388 — 0151 МАЕ 

6939 | 6939 | 6939 | 6175 6525 | 6525 4954 | 4854 | 385 ° 3852 320 | 320 2653 Е УПУПЬНЫЕ 
FEED 1499 | 149 | 1499 1186 1905 1905 1806 | 1806 168 168 | 1528 — 1528 801 5 - 

018 018 | 0413 0413 | 0378 | 0378 | 0504 | 0504 09 063 108 | 0756 | 0756 
123 123 122 122 121 121 121 121 100 

0108 | 0108 0108 009 014 | 0146 | 0186 018 0214 | 0214 | 0238 0238 0.151 
6939 | 6939 | 6939 | 6175 6525 | 6525 4854 4854 3852 | 3852 | 320 320 2653 EL 

FEED 1499 | 1499 | 149 | 118 | 1905 1905 1806 — 1806 168 168 1528 — 1528 801 
018 018 (0113 0413 | 0378 | 0378 | 0504 0504 09 063 108 | 0756 — 0756 
103 103 103 92 117 117 16 | «116 116 116 115 115 5 МОЩИ 

0129 0129 0163 0163 0.19 o19 | 0213 | 0213  олю №95 
6557 | 6557 | 6557 | 5857 6207 6207 4615 4615 | 362 3692 3050 3050 2520 

FEED 1180 | 1180 | 1180 937 1601 1601 1505 | 1505 | 1403 | 1403 | 1300 1300 600 PO| 
014 014 0088 0088 | 02 (0294 | 0392 0392 07 049 084 | 0588 | 0588 РО 
109 109 109 97 123 123 122 122 121 121 121 121 100 ЗЫ 

. 0146 | 014 | 01486 0186 024 0214 | 0238 | 0238 0451 
6939 | 6939 | 6939 | 6175 6525 | 6525 4854 4854 3852 | 3852 | 320 320 2653 aNox- 

FEED 1499 | 149 | «#1499 1186 195 1905 1806 — 186 | «1648 1648 | 1528 | 1528 801 | POWER 
0113 0.113 | 0378 | 0378 0504-0504 09 0.63 108 | 0756 | 0756 РЕЗЫ 
103 92 117 117 16 — 16 116 116 115 115 95 

, 012 019 04163 | 0163 049 ол9 (0213 | 023 | 0119 
ii) RPM 6557 6207 4615-3692 

FEED 1180 | 1180 | 1180 937 1601 1601 155 1505 1403 143 | 130 1300 600 
014 014 0088 0088 | 024 0294 | 0392 0392 07 049 084 | 0588 | 0588 
109 109 109 97 123 123 122 122 121 121 121 121 100 ae 
0108 | 0108 0.108 009 0146 | 0146 0.18 018 0214 0214 | 0238 | 0238 0.151 pa 

699 6175 6525 «6525 4854 | 4854 | 3852 3852 | 320 3210 2653 eve 
1499 | 1499 | 149 1186 | 1905 | 1905 1806 — 186 168 — 168 — 158 158 | 801 
018 018 | 0113 | 0413 0378 038 — 0504 0504 09 0.63 108 0756 «0756 = ALU-POWER 
90 90 90 80 104 104 101 101 101 101 100 100 2 HPC 

009 008 017 0471 016 0146 — 0188 — 0188 0208 | 0208 008 ° ФРЕЗЫ 
MN RPM 5730 | 5730 (5730 | 508 5517 | 5517 4019 4019 3215 | 3215 | 263 2653 2175 

279 FEED — 1031 1031 1031 815 1335 1335 1286 1286 1209 1209 1103 1103 348 ALU- 
ол 01 003 008 027 021 028 | 028 05 035 06 042 042 POW 
103 103 103 92 117 117 116 | (116 116 116 115 115 % | OPESbI 

009 009 009 008 | 0129 | 0129 0163 0163 019 019 | 023 023 0119 
6557 657 6557 5857 6207 6207 4615 465 3692 | 362 3050 3050 2520 
1180 1180 1180 937 161 1601 1505 | 155 143 143 | 1300 | 130 600 
014 014 | 0088 | 0088 (02944 02944 «= 0392 0392 07 049 084% | 0588 0588 
90 90 90 80 104 104 101 101 101 101 100 100 82 
009 009 009 008 | ол | 017 046 — 016 | 01488 | 018 0208 028 008 ПРО 
5730 5730 5730 503 5517 5517 4019 | 4019 | 325 3215 | 263 263 215 СР 
101 109 1031 815 1335 1335 1285 126 129 1209 1103 1103 8  ФРЕЗ 
ол ол 008 0063 | 021 021 028 | 028 05 035 06 042 042 
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Ap    (Depth of cut per one pass) 
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НИНУ, 
СПЛАВ 
  

  

Io     

13 [ААА РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ 

ие О д ee 
3323 | _marepwana SRC НИ 

      

1.00 

1.00 

1.00 
renee 
ФРЕЗЫ 

  

1.00 

11.2 

= 15-20 

Закаленная сталь 
382 

Отбелен. чугун 

Закаленная 
сталь/чугун 

1.00 

1.00 

1.00 

0.26 

0.20 

0.26 

0.20 

  

0.20 

4G MILL 
END MILLS 

Е 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 

FEED 

Vc 
fz 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 

Vc 
fz 
RPM 

FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 

fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 

FEED   

  

0. 02 
44563 
178 

28 
0,002 
44563 
178 
18 

0.001 
28648 

57 
28 

0.002 
44563 
178 

18 
0,001 
28648 

57 
28 

0,002 
44563 
178 
11 

0,001 
17507 

35 
18 

0,001 
28648 

57 
11 

0.001 
17507 

35   

0, 2 
41380 
166 

39 
0.002 
41380 
166 

25 
0.001 
26526 

53 
39 

0.002 
41380 
166 

25 
0,001 

26526 
53 

39 
0,002 
41380 
166 
16 

0,001 
16977 

34 
25 

0,001 

26526 
53 
16 

0,001 
16977 

34   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

0. 02 
41380 
166 

52 
0.002 
41380 
166 
34 

0.001 
27056 

54 
52 

0.002 
41380 
166 

34 
0,001 
27056 

54 
52 

0.002 
41380 
166 
21 

0.001 
16711 

33 
34 

0,001 
27056 

54 
21 

0.001 
16711 

33   

Vc = м/мин, 
= ммуб 

ВРМ = об./мин 
ГЕЕб = мм/мин, 

                
  

0.003 0. 00s 
36287 30239 от в ое в 24669 22069 

218 242 240 239 241 222 247 265 

57 57 66 75 85 87 93 104 

0.003 | 0.004 0.004 | 0004 0,004 | 0,004 | 0.005 0,006 
36287 | 30239 | 30012 | 29842 | 30063 27693 | 24669 | 22069 
218 242 240 239 241 222 247 265 

37 37 44 50 53 57 59 64 
04002 | 0.002 0.002 0.002 0002 0.003 0.003 | 0.004 

23555 19629 | 20008 19894 18745 18144 15650 | 13581 

94 79 80 80 75 109 94 109 
57 57 66 75 85 87 93 104 

0.003 | 0.004 | 0.004 0004 0,004 | 0.004 | 0.005 0,006 
36287 | 30239 | 30012 | 29842 | 30063 27693 | 24669 | 22069 
218 242 240 239 241 222 247 265 

37 37 44 50 53 57 59 64 

0.002 | 0.002 | 0.002 06002 0,002 | 0,003 | 0.003 0,004 
23555 19629 20008 | 19894 | 18745 | 18144 | 15650 13581 
94 79 80 80 75 109 94 109 

57 57 66 75 85 87 93 104 
04003 | 0.004 0.004 0.004 0004 0.004 0.005 | 0.006 

36287 30239 30012 29842 30063 27693 24669 22069 

218 242 240 239 241 222 247 265 
22 23 27 30 33 35 37 40 

0.002 | 0.002 0.002 | 0002 0.002 | 0.003 | 0.003 0,004 
14006 12202 12278 11937 | 11671 | 11141 9815 | 8488 
56 49 49 48 47 67 59 68 
37 37 44 50 53 57 59 64 

0.002 | 0.002 | 0.002 0002 0,002 | 0,003 | 0.003 0,004 
23555 | 19629 20008 | 19894 18745 18144 15650 | 13581 
94 79 80 80 75 109 94 109 

22 23 27 30 33 35 37 40 
04002 | 0.002 0.002 0.002 0002 0.003 0.003 | 0.004 

14006 12202 12278 | 11937 11671 11141 | 9815 8488 

56 49 49 48 47 67 59 68 

}> ДАЛЕЕ 

= _ 

Ар 
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к 

Ае 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

131], ЖЕ РАА РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ м 

  

  

  

ВРМ = об./мин 
ЕЕ = ММ/МИн, С. 

Диаметр (@) 
" ES ee ee ee 

113 118 132 135 141 147 149 153 151 158 159 158 
0.007 | 0,009 oot 0013 | 0.016 0.019 0073 0.027 | 0.032 0.037 0.045 | 0054 0.082 0051 0.054 0.088 0.056 
17985 15024 13263 12005 10743 | 9974 9167 8508 7905 | 6957 6008 | 5029 4572 | 4112 | 3615 | 3104 | 2515 
252 | 20 29 312 344 379 42 | 459 506 515 | 541 543 475 419 | 30 360 282 
113 118 | 125 132 | 135 1 | 14 197 19 153 |159 158 158 155 159 156 158 
0007 0009 0011 0013 0016 0019 0023 0027 0032 0037 | 0045 0054 | 0052 | 0051 | 0054 0058 | 0.056 
17985 15024 13263 12005 10743 | 9974 9167 8508 7905 | 6957 6008 | 5029 4572 4112 3615 | 3104 2515 

FEED 252 270 | 292 312 344 379 42 459 506 |515 541 | 543 475 | 419 390 | 30 282 
в БШ 85 8 8 91 9 |5 97 % 103 105 105 107 | 106 | 103 РЕЗЬ 

fz 0005 0007 0008 001 | 0012 0015 0017 | 0021 0025 | 0028 0033 0038 0.04 | 0.041 | 0041 004 0037 
RPM 11618 9549 | 8594 7730 6844 6295 5793 5440 5040 | 441 3820 | 3279 3038 | 2785 2433 | 2109 1639 
FED 116 134 | 138 155 | 164 | 189 | 197 | 228 252 247 252 29 2 228 199 169 17 ПИ 
№ 113 | 118 | 125 132 135 19 | 14 17 149 153 | 151 | 158 158 155 159 156 | 158 8 
fz 0007 0.009 0011 0.013 0016 | 0019 0.023 | 0027 0032 | 0037 0045 0054 0052 | 0051 0054 0058 0056 
RPM 17985 15024 13263 12005 10743 9974 | 9167 | 8508 7905 6957 6008 | 5029 4572 4112 3615 | 3104 2515 
FEED 252 270 292 312 34 379 42 459 506 515 | 5 |543 | 45 419 | 30 360 282 

вов я 5 8 989 | 91 4 5 9 96 [| 103 105 105 107 | 16 103 
в 0005 0007 0008 001 0012 | 0015 0017 | 0021 0025 | 0028 0083 0038 0.04 0.041 0041 004 0037 
RPM 11618 9549 8594 7730 6844 6295 5793 5440 5040 | 4411 3820 | 3279 3038 | 2785 2433 | 2109 1639 
FEED 116 134 |138 155 164 189 | 197 228 252 | 247 252 | 29 243 | 228 199 | 109 17 | 
№ 13 118 125 132 135 14 144 | 147 19 153 15 158 158 155 | 159 156 158 Е 
fz 0007 0.009 0011 0013 0016 | 0019 0.023 | 0027 0032 | 0037 0045 0054 0052 | 0051 0054 0058 0.056 
RPM 17985 15024 13263 12005 10743 $974 9167 8508 7905 6957 6008 | 5029 4572 4112 3615 | 3104 2515 
FEED 252 270 292 312 344 379 42 459 506 515 541 | 543 475 419 390 | 360 282 

5 № 95 зп 9 я 6 6 2 4 68 6 64 | 6 6 64 6 
fz 0005 0006 0007 0.008 0009 | 001 0.013 | 0016 0018 | 0021 0024 003 003 003 003 0031 003 

7162 | 6112 | 5305 4820 4297 4315 | 3820 3530 3289 2910 | 2507 2005 | 1852 1671 1478 1273 | 1003 
2 7 A 77 | 7 | & 9 |113 18 | 12 120 10 |100 89 | 79 ~~ «60 rt 
в в я 5 8 989 | 4 #9 #8497 | % | 103 | 105 105 | 107 | 106 103 Е 

в 0005 0007 0008 001 0012 | 0015 0017 | 0021 0.025 | 0028 0033 0038 0.04 0.041 0041 004 0087 
RPM 11618 9549 8594 7730 6844 6295 | 5793 5440 5040 4411 3820 | 3279 3038 2785 2433 | 2109 1639 | 
FED 116 134 138 155 164 | 189 197 | 228 252 | 247 252 249 243 | 228 199 169 121 F 
Vv 4 4 50 53 54 61 6 61 6 64 6 6 6 665 £6 63 
fz 0005 0006 0007 0.008 0009 001 0013 0016 0.018 | 0021 0024 003 003 003 003 0031 003 
RPM 7162 6112 | 5305 4820 4297 4315 | 3820 3530 3289 2910 2507 | 2005 1852 1671 1478 | 1273 1003 
FED 72 73 | 74 71 77| 86 | 9% 13 118 | 12 | 12 | 10 1 | 10 9 |729 06 
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TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕЯ РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ Ус=мми, — fz=mu/sy6 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

  

      
   

Ар=мм 18$ =Длина шейки 

vol | Описание tm oo gp on Ne oa ca aa | 
ace ee 

Late 2 = i SER ИЕ ЕСИ ВЕНИ 

   oo oon 0002 0.002 0.002 0.002 oon 002 02 ooa2 0002 0002 
49338 | 49338 | 44563 44563 49869 | 44563 | 44563 | 50134 50134 50134 | 45359 | 45359 
197 197 178 178 199 178 178 201 201 201 181 181 

0.04 0.028 | 0.016 0.01 0.042 0024 0.015 0.08 0.056 0.056 | 0.032 | 0.032 
31 31 28 28 47 42 42 63 63 63 57 57 
0.002 | 0.002 0.002 0.002 0002 | 0002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 0,002 | 0.002 
49338 | 49338 | 44563 44563 49869 44563 44563 50134 50134 50134 45359 | 45359 
197 197 178 178 199 178 178 201 201 201 181 181 

0.04 0.028 | 0.016 0.01 0.042 0024 0.015 0.08 0.056 | 0.056 | 0.032 | 0.032 

22 22 20 20 30 27 27 40 40 40 36 36 
0.001 | 0.001 | 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 0.001 0001 | 0001 | 0001 | 0001 
35014 | 35014 | 31831 | 31831 | 31831 | 28648 | 28648 | 31831 | 31831 | 31831 | 28648 | 28648 

70 70 64 64 64 57 57 64 64 64 57 57 
0.03 0.021 | 0.012 0.008 | 0032 0018 | 0.011 0.06 0.042 | 0.042 0.024 | 0.024 
31 31 28 28 47 42 42 63 63 63 57 57 
0.002 | 0.002 0.002 0.002 0002 | 0002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 0.002 | 0.002 
49338 | 49338 | 44563 44563 49869 44563 44563 50134 50134 50134 45359 | 45359 
197 197 178 178 199 178 178 201 201 201 181 181 

0.04 0.028 | 0.016 0.01 0,042 | 0024 0,015 0.08 0.056 | 0.056 | 0.032 | 0,032 
22 22 20 20 30 27 27 40 40 40 36 36 

0.001 | 0,001 | 0,001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 0,001 0001 | 0001 | 0001 0,001 
35014 | 35014 | 31831 | 31831 | 31831 | 28648 | 28648 31831 | 31831 | 31831 | 28648 | 28648 

70 70 64 64 64 57 57 64 64 64 57 57 
0.03 0.021 | 0.012 0.008 | 0032 | 0018 | 0.011 0.06 0.042 | 0.042 0.024 | 0.024 
31 31 28 28 47 42 42 63 63 63 57 57 
0.002 0.002 0.002 0002 0002 | 0002 | 0002 | 0002 | 0.002 0.002 0.002 0.002 
49338 | 49338 | 44563 44563 49869 44563 44563 50134 50134 50134 45359 | 45359 
197 197 178 178 199 178 178 201 201 201 181 181 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 
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Ap 0.04 | 0028 | 0016 001 0042 0024 0015 0.08 | 0.056 | 0.056 | 0.032 | 0.032 
Ve B 13 12 12 19 17 17 25 25 25 23 23 

38 fz 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 0.001 0.001 0.001 0001 
Sy 3akaneHHancTanb RPM | 20690 | 20690 | 19099 19099 20160 18038 18038 19894 19894 | 19894 | 18303 | 18303 

Е: FEED 41 41 38 38 40 36 36 40 40 40 37 37 
0.024 | 0017 0.01 0.006 | 0.025 0014 0009 0048 003 0034 0019 06019 
22 22 20 20 30 27 27 40 40 40 36 36 

0.001 0.001 0.001 0.001 0.001 0.001 0.001 0.001 0.001 0.001 0.001 0.001 
35014 | 35014 | 31831 31831 | 31831 | 28648 28648 31831 31831 31831 28648 — 28648 gr

ee
 

Es
 | 3                         FEED 70 70 64 64 64 57 57 64 64 64 57 57 

Ap 0.03 0.021 | 0.012 | 0008 0032 0018 0.011 0.06 0.042 | 0.042 0.024 | 0.024 
Ve 13 13 12 12 19 17 17 25 25 25 23 23 

Закаленная fz 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0001 | 0001 | 0001 | 0001 0.001 | 0.001 | 0.001 0,001 0001 
стальМчугун RPM | 20690 | 20690 | 19099 19099 20160 18038 | 18038 | 19894 19894 19894 18303 | 18303 

FEED 41 41 38 38 40 36 36 40 40 40 37 37 
Ар 0.024 | 0.017 0.01 0,006 | 0025 | 0014 0009 0048 | 0034 0034 0019 05019 

}> ДАЛЕЕ 

  

  pt QA... 
(Depth of cut per one pass) 77 
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4G MILL 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
Woe END MILLS 

Ele 
  

  

  

  

              

  

                  
  

      

РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ Ме=мми, — fz= Mw /3y6 
ВРМ = об./мин. РЕЕД = мм/мин. 
Ар=мым 18$ =Длина шейки 

Ayamerp (0) 

eR ee 
CS ОР ВР Е Е Е ВИ ПИРЕНЕИ == 

Ve 69 — — — ии 
fz 0002 0003 0.003 0003 0003 0002 oon 0002 0002 0003 0.003 | 0.003 | 0.003 0.003 | 0.002 | 0.003 
RPM | 45359 43290 43290 43290 43290 38834 38834 | 38834 34377 | 36606 36606 32892 | 32892 | 29178 21751 36378 
FEED| 181 20 260 20 260 155 155 155 | 138 | 220 | 220 |197 197 175 87 218 
А 002 01 0.1 007 | 007 | 004 | 004 0025 0.025 | 0.084 | 0084 0.048 003 0018 | 0012 0.14 
№ 57 68 68 68 68 61 61 61 54 69 69 62 62 55 41 80 
fz 0002 0003 0003 0003 | 0003 0002 0.002 | 0.002 | 0.002 0003 0003 | 0008 | 0003 0003 0002 0.003 
RPM | 45359 43290 43290 43290 43290 38834 38834 | 38834 34377 | 36606 36606 32892 32892 29178 21751 36378 
FEED| 181 260 | 260 260 260 155 155 155 | 138 220 220 | 197 | 197 | 175 87 218 
А 002 0.1 0.1 007 (007 | 004 | 004 0025 0.025 | 0.084 | 0.084 0.048 003 0018 0012 0.14 

Vc 36 44 44 44 44 40 40 40 35 45 45 41 41 36 27 53 
fz 0001 0002 0002 05002 | 0002 0001 0.001 | 0.001 | 0.001 0002 0002 | 0002 | 0002 0002 0002 0.002 
RPM | 28648 28011 28011 28011 28011 | 25465 25465 | 25465 22282 23873 23873 21751 21751 19099 | 14324 | 24101 
FEED| 57 112 112 112 12 51 51 51 45 95 95 87 87 76 57 96 
Ар 0.015 0075 0075 0.053 | 0053 003 | 003 0019 0.019 0063 0.063 | 0036 | 0023 0014 0009 | 0105 

Ve 57 68 68 68 68 61 61 61 54 69 69 62 62 55 41 80 
fz | 0.002 0.003 0.003 | 0.003 0003 0002 0.002 | 0.002 | 0.002 0003 0003 | 0008 | 0003 0003 0002 0.003 
RPM | 45359 43290 43290 43290 43290 38834 38834 | 38834 34377 | 36606 36606 32892 32892 29178 21751 36378 
РЕЕО 181 260 260 260 260 155 155 155 | 138 220 | 220 197 197 175 87 218 
Ар 002 0.1 0.1 007 007 | 004 | 004 0025 0.025 0084 | 0084 0048 003 0018 0012 0/14 

Vc 36 44 44 44 44 40 40 40 35 45 45 41 41 36 27 53 
fz 0001 0002 0002 0002 | 0002 0001 | 0001 0001 0001 0002 0002 | 0002 | 0002 0002 0002 0.002 

7] RPM) 28648 28011 28011 28011 | 28011 25465 25465 25465 22282 23873 23873 | 21751 | 21751 19099 14324 24101 
FEED) 57 112 112 112 112 51 51 51 45 95 95 87 87 76 57 96 
Ар 0015 0075 0075 0053 | 0053 003 | 003 | 0019 | 0.019 0.063 0063 | 0036 | 0023 0014 0009 | 0.105 
Ve 57 68 68 68 68 61 61 61 54 69 69 62 62 55 41 80 
fz 0002 0003 0008 0003 0003 0.002 0002 0.002 0.002 0.003 0003 0.003 0.003 0.003 0.002 | 0.003 
RPM | 45359 43290 43290 43290 43290 38834 | 38834 38834 34377 36606 36606 32892 32892 | 29178 21751 | 36378 
FEED 181 260 260 260 260 155 155 155 138 220 220 | 197 197 | 175 87 218 
Ар | 002 01 0.1 007 007 004 | 004 0025 0025 0084 0084 0048 003 0018 0012 0.14 
№ 23 27 27 27 27 24 24 24 21 27 27 25 25 22 16 32 

Не 0001 0.002 0002 0002 0002 | 0002 | 0002 | 0002 0001 0002 0002 0002 | 0.002 0002 | 0001 | 0002 
Sy RPM 18303 17189 | 17189 | 17189 17189 15279 15279 15279 | 13369 14324 | 14324 13263 13263 11671 8488 — 14551 

38.2 В: =») 37 69 69 69 69 61 61 61 27 57 57 53 53 47 17 58 
Ap 0012 006 006 0042 0042 0024 0024 0015 0015 005 005 | 0029 | 0018 0011 0007 0084 
№ 36 44 44 44 44 40 40 40 35 45 45 41 41 36 27 53 
fz 0.001 0002 | 0002 | 0002 0002 0001 0.001 0001 0.001 0002 | 0002 0002 0.002 0.002 0.002 0.002 
RPM 28648 28011 28011 28011 | 28011 25465 | 25465 25465 22282 23873 23873 21751 21751 19099 14324 24101 
FEED 57 112 | 112 112 | 112 51 51 51 45 95 95 87 87 76 57 96 
Ар 0015 0075 0.075 0053 | 0053 003 003 0019 0019 0063 0063 | 0.036 0.023 0014 0009 0105 

Ve 23 27 27 27 27 24 24 24 21 27 27 25 25 22 16 32 
fz 0.001 0002 | 0002 | 0002 0002 0002 0002 0002 0.001 0002 0002 | 0.002 0.002 0002 0001 0.002 
АРМ 18303 17189 17189 17189 | 17189 | 15279 | 15279 15279 13369 14324 14324 | 13263 13263 11671 8488 14551 
FEED 37 69 69 69 69 61 61 61 27 57 57 53 53 47 17 58 
Ap | 0012 006 006 0042 | 0042 0024 0024 0015 0015 005 005 | 0029 0018 0011 0.007 0.084 

> ДАЛЕЕ 

№7 Z 

(Depth of cut per one pass) 
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4G MILL 
ФРЕЗЫ 

 



TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕЯ РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ Ус=мми,. f= mway6 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 

  

  

Ар=мм 18$ =Длина шейки 

То 

О И И ВА ВИС ВИА ТЕ Е ВИ ЕЕ 
ПО ЗИ О: ЕТ ЗВ ОВР ПОВЕ ЗИ бат |    

4G MILL 
OPESbI 0002 0002 0002 0002 0002 0002 0002 0002 0002 0002 | 0003 0003 0002 0.002 | 0002 

21827 21827 | 19099 19099 23873 | 23873 23873 21486 21486 19099 | 21645 21645 | 19417 19417 19417 

  

0042 0026 0026 0.016 | 012 0.084 | 0.084 0.048 | 003 0.03 0.15 | 0.105 | 006 0.06 | 0.038 

0,003 0.003 | 0.003 0.003 | 0003 0.003 0003 0.003 | 0003 | 0.003 0.004 | 0004 0,004 | 0.004 0.004 
32740 | 32740 | 29103 29103 36208 36208 | 36208 32627 32627 29046 33104 33104 29921 | 29921 29921 

0,056 0035 | 0.035 | 0.021 016 | 0112 0.112 | 0064 004 004 02 014 | 008 008 0.05 

0,002 0.002 | 0.002 0.002 | 0002 0,002 | 0.002 | 0,002 0,002 | 0.002 0003 | 0003 | 0002 0002 0.002 
21827 21827 | 19099 19099 23873 | 23873 23873 21486 | 21486 19099 | 21645 21645 | 19417 19417 | 19417 

87 87 76 76 95 95 95 86 86 76 130 130 78 78 78 
0.042 0.026 | 0.026 0.016 | 012 0.084 | 0.084 0.048 | 003 0.03 0.15 | 0.105 | 006 0.06 | 0,038 
72 72 64 64 91 91 91 82 82 73 104 104 94 94 94 

0.003 0.003 | 0.003 0.003 | 0003 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 0.004 | 0.004 0.004 | 0.004 0.004 
32740 | 32740 | 29103 29103 36208 36208 | 36208 32627 32627 29046 33104 33104 29921 | 29921 29921 
196 196 175 175 217 217 217 196 196 174 265 265 239 239 239 

0.056 0.035 | 0.035 | 0.021 016 0.112 0.112 | 0064 004 004 02 0.14 0,08 0.08 0,05 
29 29 26 26 36 36 36 33 33 29 41 41 37 37 37 

0,002 | 0.002 0.002 0.002 | 0002 0002 0002 0.002 | 0002 | 0.002 0.003 | 0003 | 0002 0002 0.002 
13187 13187 11823 11823 14324 14324 14324 13130 13130 11539 | 13051 13051 11777 | 11777 11777 

53 53 47 47 57 57 57 53 53 46 78 78 47 47 47 
0.034 0.021 | 0.021 | 0.013 | 0.096 0.067 0.067 0.038 | 0024 0024 | 0.12 0.084 | 0048 0048 0.03 

38/ 

0.002 | 0.002 0.002 | 0002 | 0.002 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 | 0002 0.003 0.003 0002 0.002 | 0.002 
21827 | 21827 19099 | 19099 | 23873 | 23873 23873 | 21486 | 21486 19099 | 21645 21645 | 19417 19417 | 19417 

87 87 76 76 95 95 95 86 86 76 130 130 78 78 78 
0.042 | 0026 0026 0.016 | 012 0084 0084 0.048 | 003 0.03 0.15 | 0.105 | 0.06 0.06 | 0.038 
29 29 26 26 36 36 36 33 33 29 41 4 37 37 37 

0,002 0,002 | 0.002 | 0.002 0.002 0002 0002 0.002 | 0002 | 0.002 0.003 | 0.003 0,002 | 0.002 0.002 
13187 | 13187 | 11823 11823 | 14324 | 14324 | 14324 | 13130 13130 11539 | 13051 13051 11777 | 11777 | 11777 

53 53 47 47 57 57 57 53 53 46 78 78 47 47 47 
0,034 | 0021 0.021 | 0013 | 0096 | 0067 0.067 | 0038 | 0024 0024 | O12 | 0.084 | 0048 0048 | 0.03 

b 
&                               

Ap 
№ 
fz 
RPM 
FEED 
Ap 
№ 
fz 
RPM 
FEED 
Ap 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ap 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 
Ap 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ap 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ap 
№ 
fz 
RPM 
FEED 
Ap 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ap 

  

    pt 
(Depth of cut per one pass) 77 
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TBEPObIU 
СПЛАВ 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
WIS 

Ee 
  

  

          

  

                      

  

   

РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ Ус=м/ми, fz = mw/3y6 
RPM=06./mun. FEED = мм/мин. - 
Ар=мм 185 =Длина шейки ГЕ 

т Диаметр (@) 
юм [v2 fsa {sa fa faa | ta | na fas fas fos | i | 

PS В В Е В О alo eae 
Ve 112 | 112 112 | 191 101 — — — 124 | 124 112 | 112 
fz 0003 0.003 о 0003 0.005 0.005 | 0.005 0.004 | 0.004 0.004 | 0.004 0.003 0.006 0006 0005 0,005 
RPM 26420 | 26420 | 19735 | 19735 | 29709 29709 | 29709 26791 | 26791 | 26791 | 23873 | 17772 26314 26314 23767 | 23767 НЫЕ 
FEED 159 | 159 118 | 118 297 297 |297 214 | 24 214 | 191 107 | 316 316 238 | 238 о 
Ар 005 003 003 | 002 024 04168 0168 0.096 006 0.06 | 0036 | 004 03 0271 012 0/12 

Ve 83 83 62 62 112 112 112 | 19 101 101 90 67 124 124 112 | 112 
fz 0003 0003 | 0003 0003 | 0005 | 0005 0005 0.004 | 0.004 0004 0004 0003 | 0006 0006 0005 0005 
RPM 26420 | 26420 | 19735 19735 29709 29709 29709 26791 | 26791 26791 23873 17772 26314 26314 23767 | 23767 Е 
FEED) 159 159 118 118 | 297 297 | 297 214 214 24 191 107 | 316 316 238 | 238 
Ap | 005 003 003 | 002 024 0.168 0168 | 009% 006 006 0036 0024 O03 0271 042 0412 

мм м д апп м м ПГ Ъъ Ъ 9 9 И 
fz 0002 0002 0002 0002 | 0008 0003 0003 0003 | 0003 | 0008 | 0003 0002 0004 0004 | 0004 | 004 МОЯ 
АРМ 17189 17189 13051 13051 | 18833 18833 | 18833 16977 16977 16977 15120 11406 16128 | 16128 | 14642 | 14642 
FEED 69 69 52 52 113 | 113 113 | 102 102 | 102 91 46 129 | 129 117 | 117 
Ар 0038 0.023 0023 | 0015 | 0.18 | 0.126 | 0.126 | 0.072 0045 0045 | 0027 | 0018 0225 | 0.158 | 009 0.09 R 

Ve 83 83 62 62 112 112 112 | 191 101 101 90 67 124 124 112 | 112 
fz 0003 0003 | 0003 0003 | 0.005 | 0005 0005 | 0.004 | 0.004 0.004 | 0.004 0003 | 0006 0006 0005 0005 
RPM 26420 | 26420 | 19735 19735 29709 29709 29709 26791 | 26791 26791 | 23873 17772 26314 26314 23767 | 23767 
FEED 159 | 159 118 | 118 297 297 297 214 |214 214 | 191 107 | 316 316 238 | 238 Е 
Ар 005 003 003 002 024 0168 0,168 009 006 | 006 0036 0024 03 021 0/12 | 042 E 

Ve 54 54 41 41 71 7 п 64 64 64 57 43 76 76 69 69 
fz 0002 0002 | 0002 0002 | 0003 | 0003 0003 | 0003 | 0.003 0003 | 0.003 0.002 0.004 0004 0004 0004 Ни 

(ir) RPM 17189 | 17189 | 13051 13051 18833 18833 18833 | 16977 | 16977 16977 15120 11406 16128 | 16128 | 14642 1462 200 
FEED 69 69 52 52 113 | 113 113 | 102 102 | 102 91 46 129 129 117 | 117 ae 
Ар 0038 0.023 0023 0015 018 0.126 0.126 0.072 0045 0045 0.027 0018 0225 0.158 009 0.09 
Ve 83 83 62 62 112 112 112 | 191 101 101 90 67 124 124 112 | 112 И 

iby) fz | 0003 0003 0.003 0003 0005 0005 0005 0.004 0004 0.004 0004 0003 0006 0.006 0005 0.005 ФРЕЗЫ 
В RPM 26420 26420 19735 19735 29709 29709 29709 26791 | 26791 26791 23873 17772 26314 26314 23767 | 23767 me 

Wy) FEED 159 | 159 118 118 297 297 297 | 214 | 24 24 191 107 36 | 36 238 |238 
Ар | 005 |003 | 003 002 024 0168 0.168 0096 006 006 0036 0024 03 021 042 042 4 

Ve 33 33 25 25 44 44 44 40 40 40 35 26 48 48 43 43 1PC 
cml fz | 0.002 0.002 0002 0002 | 0.003 | 0.003 0.003 0003 0.003 | 0003 0002 0002 | 0.003 0003 | 0003 0003 PER! 

By RPM 10504 10504 7958 | 7958 11671 11671 11671 10610 | 10610 10610 | 9284 | 6897 10186 10186 | 9125 9125 
Bw FEED) © 42 42 32 32 70 70 70 64 64 64 37 28 61 61 55 55 LU 

Ap 003 0018 0018 0012 | 0.144 0.101 0.101 | 0.058 0036 0036 | 0022 | 0014 018 0.126 0072 | 0072 
Vc 54 54 41 41 п 71 п 64 64 64 57 43 76 76 69 69 РЕЗ! 
fz 0002 0.002 0.002 0002 0.003 0003 0003 | 0008 0003 0003 0003 0.002 0.004 0004 0004 | 0004 
RPM 17189 17189 13051 13051 | 18833 | 18833 18833 | 16977 16977 16977 015120 11406 | 16128 16128 14642 14642 | Е 
FEED 69 69 52 52 113 113 13 | 102 102 | 102 91 46 129 129 117 | 117 APHITE 
Ap 0038 0023 | 0023 0015 0.18 0126 0.126 0.072 0045 0.045 0027 0018 0225 0158 009 009 DPESt 
№ 33 33 25 25 44 44 44 40 40 40 35 26 48 48 43 43 
fz 0002 | 0002 0.002 0002 0.003 0003 0003 0003 0003 | 0003 0002 0002 0008 0.003 | 0003 0.003 PO! 
RPM 10504 10504 7958 | 7958 11671 | 11671 11671 | 10610 10610 10610 | 9284 6897 10186 10186 9125 | 9125 FRI 
FEED 42 42 32 32 70 70 70 64 64 64 37 28 61 61 55 55 DPESI 
Ap 003 | 0018 | 0018 06012 | 0.144 0,101 0101 0058 | 0.036 0.036 0022 0014 | O18 0,126 | 0072 | 0072 

> ДАЛЕЕ сое 

DPESt 
Ap 

(Depth of cut per one pass) 
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ЕЯ ЕГИ 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕЯ РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ Ус=ыми,. fz =Mw/sy6 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ар=мм 18$ =Длина шейки 

ИВ Se Se Be ee 
a ae 

112 | 112 100 <= =< =< 136 122 122 
@ 0.005 | 0,005 0.004 0.004 | 0.004 | 0.004 0007 | 0.007 0007 0.006 0.006 | 0.006 0.006 0.006 0.006 
RPM | 23767 23767 21221 21221 | 21221 15915 21645 21645 | 21645 19417 19417 19417 | 19417 | 17348 17348 
FEED | 238 238 170 170 | 10 127 308 303 | 33 23 23 23 233 208 208 

Ар 0.12 | 0075 0.075 0045 0045 | 003 04 028 | 028 016 046 | 046 ол ол 0.1 
Ve 112 | 112 10 | 10 10 75 | 136 | 136 | 136 122 | 122 | 122 | 122 | 109 | 109 
fz 0.005 | 0.005 | 0.004 0,004 0004 0004 0007 | 0007 0007 0.006 | 0.006 0.006 0.006 0.006 | 0.006 
RPM | 23767 23767 21221 21221 | 21221 15915 21645 21645 | 21645 19417 19417 19417 | 19417 | 17348 17348 
FEED | 238 238 170 170 | 10 127 308 303 |303 233 233 233 233 208 208 

Ар 0.12 | 0075 0075 0045 | 0.045 003 04 028 | 028 O16 046 | 06 ол ол ол 
№ 69 69 61 61 61 46 87 87 87 78 78 78 78 69 69 

fz 0.004 | 0,004 | 0,003 0.003 0003 | 0.003 | 0.005 | 0005 0005 0005 0005 | 0005 0005 0004 | 0,004 
RPM | 14642 14642 12945 12945 | 12945 9762 13846 13846 | 13846 12414 12414 12414 | 12414 | 10982 10982 
FED | 117 117 | 78 78 78 55 138 138 138 124 124 | 1м | 14 88 88 

Ар 009 | 0056 0056 0034 0034 | 003 03 021 02 | 042 | O12 012 0075 | 0075 0075 
Ve 112 | 112 10 | 10 10 75 | 136 | 136 | 136 122 | 122 | 122 | 122 | 109 | 109 
fz 0.005 | 0.005 | 0.004 0,004 0004 0004 0007 | 0007 0.007 0.005 | 0.006 0.006 0006 0.006 | 0.006 
RPM | 23767 23767 21221 21221 | 21221 15915 21645 21645 | 21645 19417 19417 19417 | 19417 | 17348 17348 
FEED | 238 238 170 170 | 10 127 303 303 |303 233 233 23 233 208 208 

Ар 0.12 | 0075 0075 0045 | 0045 003 04 028 | 028 O16 0/6 | 06 ол ол 0.1 
Vc 69 69 61 61 61 46 87 87 87 78 78 78 78 69 69 
fz 0.004 | 0,004 | 0.003 0.003 0003 | 0.003 | 0.005 0.005 0005 0005 0005 | 0005 0005 0,004 | 0,004 
RPM | 14642 | 14642 12945 12945 | 12945 9762 13846 13846 13846 12414 | 12414 | 12414 12414 10982 10982 
FED 117 117 | 78 78 78 55 138 138 | 138 124 124 | 1м | 14 88 88 

Ар 009 | 0056 0056 0034 0034 | 003 03 021 02 | 042 | O12 012 0075 | 0075 0.075 
Ve 112 | 112 100 10 10 «975 | 136 | 136 ©«©136 12 12 12 122 | 109 109 
fz 0005 0005 0004 | 0004 0004 0004 0007 | 0007 0.007 0.006 | 0.006 0.006 0.006 0006 0.006 
RPM | 23767 23767 21221 21221 | 21221 15915 21645 21645 | 21645 19417 19417 19417 | 19417 | 17348 17348 
FEED | 238 238 170 170 | 10 127 308 303 |303 23 23 23 233 2% | 208 

Ар 0.12 | 0075 0.075 0045 | 0.04 003 04 028 | 028 O16 0/46 | 046 ол 0.1 0.1 
Ve 43 43 38 38 38 29 54 54 54 49 49 49 49 43 43 

38.1 М 0003 0003 0003 | 0003 0003 0002 | 0005 | 0005 0005 0004 0004 | 0004 0004 0004 0004 
RPM | 9125 | 9125 8064 8064 | 8064 6154 8594 8594 | 8594 7799 7799 7799 | 7799 6844 6844 

332 Ею 55 55 48 48 48 25 86 86 86 62 62 62 62 55 55 
Ар | 0.072 0045 | 0.045 | 0.027 | 0.027 0018 024 | 0.168 | 0.168 0.096 | 0.096 | 0.096 | 006 006 | 006 
№ 69 69 61 61 61 46 87 87 87 78 78 78 78 69 69 

fz 0.004 | 0.004 | 0.003 0.003 0003 0003 0005 | 0005 0005 0.005 | 0.005 | 0005 0.005 0004 | 0.004 
RPM | 14642 14642 12945 12945 | 12945 9762 13846 13846 | 13846 12414 12414 12414 | 12414 10982 10982 
FED | 117 117 | 78 78 78 59 138 138 138 124 124 | 14 | 14 88 88 

Ар 009 | 0056 0056 0034 0034 | 003 03 021 02 | 042 | O12 012 0075 | 0075 0075 
Ve 43 43 38 38 38 29 54 54 54 4 49 49 49 43 43 
fz 0003 0003 0003 | 0003 0003 0002 | 0005 | 0005 0005 0004 0004 | 0004 0004 0004 0004 
RPM | 9125 9125 8064 8064 | 8064 6154 8594 8594 | 8504 7799 7799 7799 | 7799 6844 6844 
FEED | 55 55 48 48 48 25 86 86 86 62 62 62 62 55 55 
Ар | 0.072 0045 | 0.045 | 0.027 | 0.027 0018 | 0.24 | 0.168 | 0,168 0096 | 0.096 | 0.096 | 006 0.06 | 006 

}> ДАЛЕЕ 
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ЕЕ 
11 | 19 1м | 127 | 17 

а 0.006 0.009 0009 0009 0.008 0.008 
ВРМ 17348 | 17953 17953 17953 | 16170 | 16170 
FEED) 208 | 323 | 323 323 | 259 | 259 
Ар | 006 | 035 035 | 035 02 02 
№ 19 о мо ам 17 | 17 
fz 0006 0009 0009 0009 0.008 | 0.008 
RPM 17348 | 17953 17953 17953 16170 16170 
FEED) 208 | 323 323 | 323 259 | 259 
Ap 006 035 035 | 035 02 02 
№ | 69 90 90 90 81 81 
fz 0004 0007 0,007 | 0007 0006 | 0006 
ВРМ 10982 | 11459 11459 11459 10313 10313 
FEED 88 1606 | 160 | 160 | 124 | 124 
Ар | 0045 0263 | 0263 | 0263 015 0415 
м 19 мо м ам 127 | 17 
fz 00066 0009 0.009 | 0.009 0.008 | 0008 
RPM 17348 | 17953 17953 17953 16170 16170 
FEED 208 | 323 323 | 323 | 259 | 259 
Ap 006 035 035 | 035 02 02 
№ 69 90 90 90 81 81 
fz 0004 0007 0.007 | 0.007 0.006 | 0006 

(JP) RPM 10982 | 11459 11459 11459 10313 10313 
FEED 88 160 160 160 |124 124 
Ap 0.045 0263 0263 | 0263 015 0415 
№ | 109 1 м 19 127 | 17 
= 0006 0009 0.009 | 0009 0008 | 0008 
RPM 17348 17953 17953 | 17953 16170 16170 
FEED 208 | 323 323 | 323 259 | 259 
Ap 006 035 035 035 02 02 
м 4 57 57 57 52 52 

Не | 0.004 0005 0005 0005 | 0005 0.005 
ВИ РМ 6844 7257 7257 | 7257 6671 6621 

57 FEED 55 73 73 73 66 66 
Ap 0036 021 021 | 021 012 0.12 

Vc 69 90 90 90 81 81 
fz 0004 | 0007 0007 0.007 0.006 | 0.006 © 
RPM 10982 11459 11459 11459 10813 10313 
FEED 88 160 160 (160 124 124 
Ар 0045 0263 0263 0263 015 | 045 
м 4 57 57 57 52 52 
fe 0004 0.005 0005 0005 | 0005 | 0.005 
RPM 6844 7257 7257 | 7257 667 6621 
FEED 55 B B B 66 66 
Ар | 0036 021 | 021 |021 0.2 | 042 

  

GS 

Ee 

          

127 
0,008 
16170 
259 
02 
127 

0,008 
16170 
259 
02 

0.12 

  

и 13 
0.007 
14388 
201 

0.125 
113 

0.007 
14388 
201 

0.125 

72 
0.005 
9167 
92 

0.094 
113 

0.007 
14388 
201 

0.125 

72 
0.005 
9167 
92 

0.094 
113 

0.007 
14388 
201 

0.125 
46 

0.004 
5857 
47 

0.075 
72 

0.005 
9167 
92 

0.094 
46 

0.004 
5857 
47 

0.075 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ити 13 
0.007 
14388 
201 
0.125 
113 

0.007 
14388 
201 
0.125 

72 
0,005 
9167 
92 

0.094 
113 

0.007 
14388 
201 
0,125 

72 
0,005 
9167 
92 

0.094 
113 

0.007 
14388 
201 
0.125 
46 

0.004 
5857 
47 

0.075 
72 

0.005 
9167 

  

РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ 

— 50 
0.01 
15915 
318 
06 
150 
0.01 
15915 
318 
0.6 

97 
0,008 
10292 
165 
045 
150 
0.01 
15915 
318 
06 
97 

0,008 
10292 
165 
045 
150 
0.01 
15915 
318 
06 
59 

0,006 
6260 
75 

0.36 

97 
0.008 
10292 
165 
045 
59 

0.006 
6260 
75 
036 

  

— 50 
0.01 
15915 
318 
0A2 
150 
0.01 
15915 
318 
0.42 

97 
0.008 
10292 
165 
0315 
150 
0.01 
15915 
318 
042 

97 
0.008 
10292 
165 
0315 
150 
0.01 
15915 
318 
0A2 
59 

0.006 
6260 
75 

0.252 

97 
0.008 
10292 
165 
0315 
59 

0.006 
6260 
75 

0.252 

  

ии 50 
0.01 
15915 
318 
042 
150 
0.01 
15915 
318 
042 

97 
0,008 
10292 
165 

0.315 
150 
0.01 
15915 
318 
0.42 

97 
0,008 
10292 
165 

0.315 

150 
0.01 
15915 

318 
0.42 
59 

0.006 
6260 
75 

0.252 
97 

0.008 
10292 
165 
0315 
59 

0.006 
6260 
75 

0,252 

  

Vc = м/мин, 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ар=мм 

О neh 
ЕВЕ ВЕНЕВ ВЕНЕ ВЕНЕ НЕ НЕВЕВЕНЕИ 

150 
0.01 
15915 
318 
042 

150 
0.01 
15915 

318 
042 
97 

0,008 
10292 
165 

0.315 

150 
0.01 
15915 
318 
042 
97 

0315 

0.252 

  
(Depth of cut per one pass) 

  

{2 = мм/3уб 

  

185 =Длина шейки 

a | 26| 
135 135 135 
0.009 | 0.009 0,009 
14324 | 14324 | 14324 
258 258 258 

0,24 024 0.15 
135 135 135 
0.009 | 0.009 0,009 
14324 | 14324 | 14324 
258 258 258 
024 0.24 0.15 
87 87 87 

0,007 0.007 | 0007 
9231 9231 | 9231 
129 129 129 

0.18 018 | 0.113 
135 135 135 

0.009 | 0.009 0,009 
14324 | 14324 | 14324 
258 258 258 
0.24 0.24 0.15 
87 87 87 

0.007 0.007 | 0007 
9231 9231 | 9231 
129 129 129 

0.18 018 | 0.113 
135 135 135 

0.009 0.009 0,009 
14324 | 14324 14324 
258 258 258 
024 | 024 | 015 
53 53 53 

0.006 0.006 0,006 
5623 5623 | 5623 
67 67 67 

0.144 | 0144 | 009 
87 87 87 
0.007 0.007 | 0.007 
9231 9231 9231 
129 129 129 
018 | 018 | 0113 
53 53 53 

0.006 0.006 0.006 
5623 5623 | 5623 
67 67 67 

0,144 | 0/44 | 0.09 

> ДАЛЕЕ 
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ИВ 
ФРЕЗЫ 

 



TBEPObIN 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕЯ РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ Ус=мми. — Е =мм 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

  

      

  

                          
  

Ар=мм 18$ =Длина шейки 

ВЕ ооо рр = =~ >a Le La] 
a -  О-ЗИ 

Ve 135 10 120 | 161 161 161 161 161 145 145 (145 | 145 129 
fz 0.009 | 0008 | 0008 0016 | 0016 0016 0016 | 0016 обла | 004  обм | 0014 | 0012 
RPM | 14324 12732 | 12732 12812 | 12812 12812 12812 | 12812 11539 | 11539 11539 11539 — 10265 
ЕЮ | 258 204 | 24 40 | 40 40 | 40 | 40 323 | 33 33 33 246 

Ар 015 0145 | 009 08 08 056 | 056 | 056 032 | 032 02 02 02 
Ve 135 10 120 | 161 161 161 161 161 145 145 145 | 145 129 
fz 0.009 | 0008 | 0008 0016 0016 0016 | 0016 006 0014 | 0014 0014 0014 | 0012 
RPM | 1434 12732 | 12732 12812 | 12812 12812 12812 | 12812 11539 | 11539 11539 11539 10265 
FEED | 258 204 | 204 | 40 | 40 40 40 40 | 33 33 33 323 | 246 

Ар 015 015 009 08 08 056 056 05 032 032 02 02 02 
И Vc 87 78 78 103 103 103 103 103 93 93 93 93 82 

ФРЕЗЫ fz 0007 | 00066 | 0.006 | 0012 0012 0012 | 0012 | 0012 ool | 0011 0011 | 0011 00 
RPM | 9231 8276 | 8276 8196 | 8196 8196 | 8196 8196 | 7401 741 741 7411 6525 
FEED | 129 99 99 197 197 197 197 | 197 163 163 | 13 18 131 
Ар 04113 0113 | 0068 | 06 06 02 02 042 024 | 024 | 045 045 045 

Ve 135 10 120 | 161 161 161 161 161 145 145 145 | 145 129 
fz 0009 | 0008 | 0008 0016 0016 0016 0016 | 0016 0014 | 0014  обм 0014 | 0012 
RPM | 14324 12732 | 12732 12812 | 12812 12812 12812 | 12812 11539 | 11539 11539 11539 10265 
КЕ | 258 204 | 24 40 | 0 40 40 40 323 | 33 33 323 246 

Ар 015 05 009 08 08 05 | 056 | 056 032 | 032 02 02 02 
Vc 87 78 78 13 13 103 103 103 93 93 93 93 82 
fz 0007 | 0006 | 0006 0012 | 0012 0012 | 0012 | 0012 0011 | OO | OO | 0011 | 00 
RPM | 921 8276 | 8276 8196 | 8196 8196 | 8196 8196 | 7401 7401 741 7401 6525 
FEED | 129 99 99 197 197 | 197 | 197. 197 | 168 163 163 | 16 131 
Ap 0413 0113 | 0068 | 06 06 042 02 042 024 | 024 | 045 045 045 

Ve 135 120 | 120 | 161 161 161 161 161 145 145 | 145 145 129 
fz 0009 | 0008 | 0008 0016 0016 | 0016 0016 | 0016 0014 | 004  обм 0014 | 0012 
RPM | 14324 12732 | 12732 12812 | 12812 12812 12812 | 12812 11539 | 11539 11539 11539 — 10265 
ЕЮ | 258 204 | 24 40 | 40 40 40 | 40 323 | 33 33 33 246 

Ар 015 045 | 009 08 08 05 | 056 | 056 032 032 02 02 02 
Ve 53 48 48 65 65 65 65 65 58 58 58 58 52 

ESM fz 0.006 | 0005 | 0005 0009 0009 0009 | 0009 0009 0008 | 0008 0008 | 0008 0007 
РИ м | 5623 5093 | 503 5173 | 5173 5173 | 5173 | 5173 4615 | 4605 4615 465 4138 

Е: FEED | 67 51 51 93 93 93 93 93 74 74 74 74 58 
Ар 009 009 | 0054 | 048 048 0336 0336 0336 0192 | 0192 | 042 012 042 
Vc 87 78 78 13 13 103 103 103 93 93 93 93 82 
fz 0007 | 0006 | 0006 0012 0012 | 0012 0012 | 0012 0011 | 0011 OO11 | 0011 O91 
RPM | 9231 8276 | 8276 8196 | 8196 8196 | 8196 8196 | 7401 7401 741 741 6525 
FEED | 129 99 99 197 197 197 197 197 13 163 | 13 18 131 
Ap 0113 0413 | 0068 | 06 06 02 02 042 024 | 024 | 045 045 045 
№ 53 48 48 65 65 65 65 65 58 58 58 58 52 

fz 0006 | 0005 | 0005 0009 | 0009 0009 0009 | 009 0008 | 0008 0.008 | 0008 0.007 
PX) ppm = 5623 | 5093 503 5173 | 5173 513 | 5173 | 513 | 4615 | 405 4615 465 4138 

FEED | 67 51 51 93 93 93 93 93 74 74 74 74 58 
Ap 009 009 | 0054 | 048 | 048 03385 0336 0336 0492 | 0192 | 042 | 042 042 

> ДАЛЕЕ 
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(Depth of cut per one pass) 77 
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ae 
Ve 129 
fz 0.012 
RPM 10265 
FEED 246 
Ap 02 
Ve 129 
fz 0.012 
RPM 10265 
FEED 246 

Ap 02 
Ve 82 
fz 0.01 
RPM 6525 
FEED 131 
Ap — 045 
Ve 129 
fz 0.012 
RPM 10265 
FEED 246 

Ap 02 
Ve 82 
fz 0.01 

ПУ RPM 6525 
FEED 131 
Ap — 015 
Ve 129 
fz 0.012 
RPM | 10265 
FEED 246 
Ар 02 
Ve 52 

Ме 0.007 
SN RPM ©4138 

EY) FEED 58 
Ap 0.12 

Vc 82 
fz 001 
АРМ | 6525 
FEED 131 
Ар 045 
Ve 52 
fz 0.007 
RPM 4138 
FEED 58 
Ap | 0.12 

  

GIS 

Ee 

173 
0.023 
11014 
507 

1 
173 

0.023 
11014 
507 

1 

110 
0.017 
7003 
238 
0.75 
173 

0.023 
11014 
507 

1 

110 
0.017 
7003 

238 
0.75 
173 

0.023 
11014 
507 

1 
72 

0.013 
4584 
119 
06 
110 

0.017 
7003 
238 
075 
72 

0.013 
4584 
119 
06 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ- ОБ-КА ПАЗОВ 

179 
0.032 
9496 
608 
0,84 
179 

0.032 
9496 
608 
0,84 

113 
0,025 
5995 
300 
0.63 
179 

0.032 
9496 
608 
0,84 
113 

0.025 
5995 

0.63 
179 

0.032 

084 
74 

0.018 
3926 
141 

0.504 
113 

0.025 

74 
0.018 
3926 
141 

  

179 
0.032 
9496 
608 
0.84 
179 

0.032 
9496 
608 
0.84 

113 
0.025 
5995 
300 
0.63 
179 

0.032 
9496 
608 
0.84 
113 

0.025 
5995 
300 
0.63 
179 

0.032 

0.018 
3926 
141 

0.504 

  

181 
0,044 
7202 
634 
1.12 
181 

0,044 
7202 
634 
1.12 

114 
0,033 
4536 
299 
0.84 
181 

0,044 
7202 
634 
1/2 

114 
0,033 
4536 
299 
0.84 
181 

0.044 
7202 
634 
112 
76 

0,023 
3024 
139 

0.672 
114 

139 
0.672 

  

181 
0,044 
7202 
634 
1.12 
181 

0.044 
7202 
634 
1.12 

114 
0,033 
4536 
299 
0.84 
181 

0.044 
7202 
634 
1/2 

114 
0.033 
4536 
299 
0,84 
181 

0.044 
7202 
634 
1/2 
76 

0.023 
3024 
139 

0.672 
114 

0.033 
4536 
299 
0.84 
76 

0.023 
3024 
139 

0.672 

  

и 

0053 
5984 
634 
2 

188 
0.053 
5984. 
634 
2 

126 
0,038 
4011 
305 
15 
188 

0.053 
5984. 
634 
2 

126 
0,038 
4011 

305 
15 
188 

0.053 
5984 
634 
2 
76 

0.029 
2419 
140 
12 
126 

0.038 
4011 
305 
15 
76 

0.029 
2419 
140 
12 

  

0083 
5984 
634 
14 
188 

0,053 
5984 
634 
14 

126 
0,038 
4011 
305 
1.05 
188 

0.053 
5984 
634 
14 

126 
0.038 
4011 

305 
1.05 
188 

0.053 

634 
14 
76 

0,029 
2419 
140 
0.84 
126 

0.038 
4011 

1.05 
76 

0.029 
2419 
140 
0,84 

  

005 
4987 
499 
24 
188 
0.05 
4987 
499 
24 

126 
0,04 
3342 
267 
18 
188 
0.05 
4987 
499 
24 

126 
0.04 
3342 
267 
18 
188 
0.05 
4987 
499 
24 
75 

0.03 
1989 
119 
144 
126 
0.04 
3342 
267 
18 
75 

0.03 
1989 
119 
144 

  

187 187 
005 0.06 0.06 
4987 3720 3720 
499 446 446 
1.68 32 224 
188 187 187 
0.05 0.06 0.06 
4987 3720 3720 
499 446 446 
1.68 32 2.24 

126 127 127 
0.04 0.042 0,042 
3342 2527 2527 
267 212 212 
126 24 1.68 
188 187 187 

0.05 0.06 0.06 
4987 3720 3720 
499 446 446 
1.68 3.2 224 
126 127 127 

0.04 0.042 0.042 
3342 2527 2527 
267 212 212 
1.26 24 168 
188 187 187 
0.05 0.06 0.06 

4987 3720 3720 
499 446 446 
1.68 32 224 

75 77 77 
0.03 0.031 0.031 
1989 1532 1532 
119 95 95 

1.008 1.92 1.344 
126 127 127 

0.04 0.042 0.042 
3342 2527 2527 
267 212 212 
126 24 1.68 
75 77 77 

0.03 0.031 0.031 
1989 1532 1532 
119 95 95 
1.008 1.92 1.344 

(Depth of cut per one pass) 

    

Мс = м/мин, мм/зуб 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
Ар=мым 18$ =Длина шейки 

  

  

    

  

fz= 

— 88 
0.055 
2992 
329 
4 

188 
0.055 
2992 
329 
4 

123 
0.036 
1958 
141 
3 

188 
0.055 
2992 
329 
4 

123 
0.036 
1958 
141 
3 

188 
0.055 
2992 
329 
4 

75 
0.029 
1194 

69 
24 
123 

0.036 
1958 
141 
3 
75 

0.029 
1194 

69 
24 

  

a, 
oe a ee a eee 

ИРИ ВИВАТ ВИ ВЕ С-В ИЕ ВИНЕ ВИ 

  

— 88 
0.055 
2992 
329 
4 

188 
0.055 
2992 
329 
4 

123 
0.036 
1958 
141 
3 

188 
0.055 
2992 
329 
4 

123 
0.036 
1958 
141 
3 

188 
0.055 
2992 
329 
4 

75 
0.029 
1194 
69 
24 
123 

0.036 
1958 
141 
5 
75 

0.029 
1194 
69 
24 

  

  

№7       
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TBEPObIN 
CnnAB 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

         



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

37 ©   

Е РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI Onncanne 50/3 | pens | | [tr 
    

     
   

0.05D 

0.05D 

0,050 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

0.050 

ИР 0.050 

м 
АН Закаленная сталь 0.020 

Е: У) 

В Отбелен.чугун 0.050 

Закаленная 
сталь/чугун 

20 

20 

20 

20 

20 

eM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 

Vc 
fz 
RPM 
FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Vc = м/мин, 
{2 = ммуб 
ВРМ = об./мин 
ГЕЕб = мм/мин, 

ee ee 
000s 
27693 
332 

87 
0,003 
27693 
332 
57 

0.003 
18144 
218 
87 

0,003 
27693 
332 

57 
0,003 
18144 
218 
87 

0.003 
27693 
332 
35 

0,003 
11141 
134 

57 
0,003 
18144 
218 

35 
0.003 
11141   134 

* 1.5 ХО Осевая глубина резания должна быть для диаметра 

более 16мм. 

  

0003 
24669 
296 

93 
0,003 
24669 
296 

59 
0.004 
15650 
250 
93 

0.003 
24669 
296 

59 
0,004 
15650 
250 

93 
0,003 
24669 
296 
37 

0.003 
9815 
118 

59 
0,004 
15650 
250 
37 

0,003 
9815 
118   

ooo 
22069 
353 
104 

0,004 
22069 
353 

64 
0,004 
13581 
217 
104 

0,004 
22069 
353 
64 

0,004 
13581 
217 
104 

0,004 
22069 
353 
40 

0,004 
8488 
136 

64 
0,004 
13581 
217 

40 
0,004 
8488 
136   

oot 
17985 
288 
113 

0.004 
17985 
288 
73 

0.005 
11618 
232 
113 

0.004 
17985 
288 
73 

0.005 
11618 
232 
113 

0.004 
17985 
288 
45 

0.005 
7162 
143 

73 
0.005 
11618 
232 
45 

0.005 
7162 
143   

118 
0.006 
15024 
361 

118 
0.006 
15024 
361 
75 

0.007 
9549 
267 
118 

0.006 
15024 
361 

75 
0.007 

9549 
267 
118 

0.006 
15024 
361 
48 

0.005 
6112 
122 

75 
0.007 

9549 
267 

48 
0.005 
6112 
122   

0.006 
13263 
318 
125 

0,006 
13263 
318 
81 

0,008 
8594 
275 
125 

0.006 
13263 
318 
81 

0.008 
8594 
275 

      

132 135 
008 001 
12005 — 10743 
384 430 
132 135 
008 001 
12005 — 10743 
384 430 

85 86 
0009 0011 
730 684 
278 301 

132 135 
008 = 0.01 
12005 10743 
384 430 

85 86 
009 00 
730 684 
278 301 

132 135 
008 001 
12005 = 10743 
384 430 
53 54 
0007 0.008 
4820 | 4297 
135 138 

85 86 
009 0011 
730 6844 
278 301 
53 54 
0007 0.008 
4820 4297 
135 138 

> ДАЛЕЕ 

— } Ae 
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Io 
Е РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

  

                      
  

   
\Мс= м/мин, 
2 =мм/уб 
ВРМ = об./мин 
ГЕЕР = мм/мин. 

  

  

a ee a ee 
Ve 141 147 149 153 151 158 158 155 159 156 

| oo | oma | ons | oma | ome | op | oo | oom | og | oo | ons | ons 
RPM 9974. 9167 | 858 795 657 | 608 509 4572 4112 365 | 31 2515 
FEED 439 440 442 443 445 457 463 402 362 318 286 231 
№ | м 144 147 149 153 151 158 158 155 159 156 158 

000 002 | 0013 | 0014 006 009 0023 | 0022 0022 0022 | 003 0023 
RPM 9974 9167 8508 7905 6957 6008 5029 4572 4112 3615 3104 2515 

FEED — 439 440 442 443 445 457 463 402 362 318 286 231 
№ 89 91 94 95 97 96 103 105 105 107 106 103 
f& | 0013 0016 | 0017 | 008 002 | 0024 0027 008 | 009 008 ~| 0027 0027 
RPM 625 578 540 50 491 380 320 308 | 275 243 219 1639 
FEED — 327 371 370 363 353 367 354 340 323 272 228 177 
Ve 141 144 147 149 153 151 158 158 155 159 156 158 

в | OO11 0012 | 0013 | 0014 0016 0019 0023 0022 | 0022 0022 0023 © 0023 
RPM 9974. 9167 | 858 795 6957 | 608 509 4572 4112 365 | 31 2515 
FEED 439 440 442 443 445 457 463 402 362 318 286 231 

Vc 89 91 94 95 97 96 103 105 105 107 106 103 
Sr] 003 | 006 | 07 008 00 — 00а 007 | 008 | 009 008 007 007 

RPM 6295 5793 5440 5040 4411 3820 3279 3038 2785 2433 2109 1639 

FEED 327 371 370 363 353 367 354 340 323 272 228 177 
№ | м 144 147 149 153 151 158 158 155 159 156 158 
в | 0011 0012 003 | 004 0016 009 003 0022 | 0022 0022 0023 0023 
RPM 9974 9167 | 858 — 795 6957 | 608 509 4572 412 365 | 31 2515 
FEED — 439 440 442 443 445 457 463 402 362 318 286 231 

Ve 57 60 61 62 64 63 63 64 63 65 64 63 
38.1 | 09 001 (0012 | 003 005 007 001 009 | 0017 007 002 0023 
И вм | 4032 380 3530 39 20 257 205 | 1852 | 1671 148 | 1273 | 1003 

FEED 161 168 169 171 175 170 168 156 140 124 112 92 

Vc 89 91 94 95 97 96 103 105 105 107 106 103 
003 006 007 0018 002 | 0024 0027 | 0028 0029 0028 | 0027 ~ 0027 

RPM 6295 5793 5440 5040 4411 3820 3279 3038 2785 2433 2109 1639 

FEED) 327 371 370 363 353 367 354 340 323 272 228 177 
Ve 57 60 61 62 64 63 63 64 63 65 64 63 
Е 001 001 (0012 | 003 005 007 007 007 | 007 007 002 0023 
м 4032 380 350 399 290 257 205 1852 167 148 | 1273 | 1003 
FED — 161 168 169 171 175 170 168 156 140 124 112 92 

о” 

Ар 

* 1.5Х0 Осевая глуб Ае р убина резания должна быть для диаметра —_ 
более 16мм. 

  

“G&S YG-1C0,, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg'.kr, E-mail:russia@yg1 .ru 301 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 5 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 1 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

     



ИЕН ТИ 
{ЦА =) 

  

Io   
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

131] 5:7 № РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ -БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ \с-ими. 

     
@ ов 
RPM 33104 
РЕЕО 397 

Ае 0.021 

104 
fz 0,003 
RPM 33104 
FEED 397 

0.021 
Vc 68 
fz 0,003 
ВРМ 21645 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 

4G MILL 
фо) 

  

260 
0.016 
104 

0.003 
33104 
397 
0.021 

68 
fz 0,003 
ВРМ 21645 
FEED 260 
Ае 0.016 

104 
fz 0,003 
RPM = 33104 

397 
0,021 
41 

0.003 
13051 
157 

0.013 

68 
0.003 
21645 
260 
0.016 
41 

0.003 
13051 
157 

0.013 

Р
Р
 

3 
e
a
 

83
 Закаленная сталь 

Е
 

Y
S
 F

P 

Закаленная 
сталь/чугун     

2 
29921 
239 
0.012 
94 

0.002 
29921 
239 
0.012 

61 
0.003 
19417 
233 
0.009 
94 

0.002 
29921 
239 
0,012 

61 
0,003 
19417 

233 
0.009 

94 
0.002 
29921 
239 
0.012 
37 

0.002 
11777 

94 
0.007 

61 
0.003 
19417 
233 
0.009 
37 

0.002 
11777 
94 

0,007   

o0a2 
29921 
239 

0.012 
94 

0.002 
29921 
239 

0.012 

61 
0,003 
19417 
233 

0.009 
94 

0.002 
29921 
239 

0.012 

61 
0.003 
19417 
233 

0.009 

94 
0.002 
29921 
239 

0,012 
37 

0.002 
11777 

94 
0.007 
61 

0.003 
19417 
233 

0.009 
37 

0.002 
11777 

94 
0,007   

0002 
29921 
239 
0,008 
94 

0,002 
29921 
239 
0,008 

61 
0,003 
19417 
233 
0,006 
94 

0,002 
29921 
239 
0,008 

61 
0,003 
19417 
233 
0,006 

94 
0,002 
29921 
239 
0,008 
37 

0,002 
11777 

94 
0,005 

61 
0,003 
19417 
233 
0,006 
37 

0,002 
11777 

94 
0,005   

0002 
26420 
211 
0,008 
83 

0,002 
26420 
211 
0.008 

54 
0,002 
17189 
138 

0,006 
83 

0.002 
26420 
211 
0.008 
54 

0,002 
17189 
138 

0,006 

83 
0,002 
26420 
211 
0,008 
33 

0.002 
10504. 

84 
0.005 

54 
0.002 
17189 
138 

0.006 
33 

0.002 
10504 

84 
0,005   

oon 
19735 
158 

0.005 
62 

0.002 
19735 
158 

0.005 

41 
0,002 
13051 
104 

0.003 
62 

0.002 
19735 
158 

0,005 
41 

0,002 
13051 
104 

0.003 
62 

0,002 
19735 
158 

0,005 
25 

0.002 
7958 

64 
0,003 

41 
0,002 
13051 
104 

0.003 
25 

0.002 
7958 
64 

0,003   

oon 
19735 
158 

0.003 
62 

0.002 
19735 
158 

0.003 

41 
0.002 
13051 
104 

0.002 
62 

0.002 
19735 
158 

0.003 
41 

0.002 

13051 
104 

0.002 
62 

0.002 
19735 
158 

0,003 
25 

0.002 
7958 

64 
0.002 

41 
0.002 
13051 
104 

0.002 
25 

0.002 
7958 
64 

0.002   

0002 
9868 
79 

0,003 
31 

0,002 
9868 
79 

0,003 

20 
0,002 
6366 
51 

0,002 
31 

0,002 
9868 
79 

0,003 
20 

0,002 

6366 
51 

0.002 
31 

0.002 
9868 
79 

0,003 
12 

0,002 
3820 
31 

0,002 
20 

0,002 
6366 
51 

0,002 
12 

0,002 
3820 
31 

0,002   

0002 
9868 
79 

0.003 
31 

0.002 
9868 
79 

0.003 

20 
0,002 
6366 
51 

0.002 
31 

0.002 
9868 
79 

0.003 
20 

0.002 

6366 
51 

0.002 
31 

0.002 
9868 
79 

0.003 
12 

0.002 
3820 
31 

0.002 
20 

0.002 
6366 
51 

0.002 
12 

0.002 
3820 
31 

0,002   

112 
0,003 
29709 
357 
0.036 
112 

0.003 
29709 
357 
0.036 

71 
0,004 
18833 
301 
0.027 
112 

0.003 
29709 
357 
0.036 

71 
0.004 
18833 
301 
0.027 
112 

0.003 
29709 
357 
0.036 
44 

0.003 
11671 
140 

0.022 
71 

0.004 
18833 
301 
0.027 
44 

0.003 
11671 
140 

0.022   

112 
0.003 
29709 
357 

0.025 
112 

0.003 
29709 
357 

0.025 

7 
0.004 
18833 
301 
0.01 
112 

0.003 
29709 
357 

0.025 
7 

0.004 
18833 
301 
0.01 
112 

0.003 
29709 
357 

0.025 
44 

0.003 
11671 
140 

0.015 
71 

0.004 
18833 
301 
0.01 
4 

0.003 
11671 
140 

0.015   

ВРМ= об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ае=мм 

EEE 
112 

0.003 
29709 
357 
0,025 
112 

0,003 
29709 
357 
0,025 

71 
0.004 
18833 
301 
0.019 
112 

0.003 
29709 
357 
0,025 
п 

0.004 
18833 
301 
0.019 
112 

0.003 
29709 
357 
0,025 
4 

0,003 
11671 
140 

0.015 
71 

0.004 
18833 
301 
0.019 
44 

0,003 
11671 
140 

0,015 

=
 

  

101 
0.003 
26791 
321 
0.014 
101 

0.003 
26791 
321 
0.014 

64 
0.003 
16977 
204 
0.011 
101 

0.003 
26791 
321 
0,014 

64 
0,003 
16977 
204 
0.011 
101 

0.003 
26791 
321 
0.014 
40 

0.003 
10610 
127 

0.009 

64 
0.003 
16977 
204 
0.011 
40 

0.003 
10610 
127 

0,009 

  

  

fz=Mm/sy6 

185 =Длина шейки 

ОО Oo 

В материала Е 
a 
0.003 
26791 
321 

0.009 
101 

0.003 
26791 
321 

0.009 

64 
0,003 
16977 
204 

0.007 
101 

0.003 
26791 
321 

0.009 
64 

0.003 
16977 
204 

0.007 
101 

0.003 
26791 
321 

0,009 
40 

0,003 
10610 
127 

0.005 

64 
0.003 
16977 
204 

0.007 
40 

0,003 
10610 
127 

0,005 

Ts 
OD 

  

= 01 
0,003 
26791 
321 
0,009 
101 

0,003 
26791 
321 
0,009 

64 
0,003 
16977 
204 
0,007 
101 

0,003 
26791 
321 
0,009 
64 

0,003 
16977 
204 
0,007 
101 

0,003 
26791 
321 
0,009 
40 

0,003 
10610 
127 

0,005 

64 
0,003 
16977 
204 
0,007 
40 

0,003 
10610 
127 

0,005   

ae 
0.002 
23873 
191 

0.005 
90 

0.002 
23873 
191 

0.005 

57 
0.003 
15120 
181 

0.004 
90 

0.002 
23873 
191 

0,005 
57 

0,003 
15120 
181 

0.004 

90 
0.002 
23873 
191 

0.005 
35 

0.002 
9284 
74 

0.003 
57 

0.003 
15120 
181 

0.004 
35 

0.002 
9284 
74 

0,003 

}> ДАЛЕЕ   
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37 ©   
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

511] 57 № РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ve=wiwn. fz=Mmisy6 
ВРМ= об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ае=мм 185 =Длина шейки 

Е В Е РР В ЕТ ЕСИ РТИ 
Ve 124 | 124 112 | 112 
fz 0002 0.004 | 0.004 | 0.003 | 0.003 
RPM 17772 26314 26314 23767 23767 
FEED 142 421 |421 285 | 285 

Ae 0.004 0.045 0.032 | 0.018 | 0.018 
67 124 124 112 112 

0,002 | 0.004 0.004 | 0.003 | 0.003 
17772 26314 26314 23767 23767 
142 421 421 285 | 285 

0.004 0.045 0.032 0.018 0.018 

Vc 43 76 76 | 69 | 69 
0002 0004 0.004 0.004 | 0.004. 

RPM 11406 16128 16128 14642 14642 
FEED) 91 258 |258 234 234 
Ae — 0.003 0.034 0.024 | 0.014 | 0.014 

Ve 67 124 | 124 | 112 | 112 
fz — 0.002 0,004 0.004 0.003 | 0.003 
ВРМ 17772 26314 26314 23767 23767 
FEED 142 421 421 285 |285 

Ae | 0,004 0.045 0.032 | 0.018 0.018 
№ 43 76 | 76 6 6 
fz 0.002 0.004 0.004 0,004 | 0.004 

1172 RPM 11406 16128 16128 14642 14642 
FEED 91 258 258 234 | 234 
Ae — 0,003 | 0.034 | 0.024 0.014 | 0.014 

Ve 67 124 124 112 112 
ЕН = [0002 0.004 0.004 0.003 0.003 

Sey RPM 17772 26314 26314 23767 23767 
yi) FEED 142 421 421 285 |285 

Ae 0.004 0.045 0.032 0.018 0.018 
Ve 26 48| 48 43 43 

fz 0.002 0.003 0.003 0.003 0.003 
ВРМ 6897 10186 10186 9125 9125 
FEED 55 122 122 109 109 
Ae 0.002 0.027 0.019 0.011 0.011 

43 76 76 6 6 
0.002 0.004 0.004 0.004 0,004 

АРМ 11406 16128 16128 14642 14642 
FEED) 91 | 258 258 234 234 
Ae 0.003 0.034 0.024 0.014 0.014 
№ 26 48 48 43 43 
fz — 0.002 0.003 0.003 0.003 0.003 
RPM 6897 10186 10186 9125 | 9125 
FEED 55 | 122 122 109 109 
Ае |0.002| 027 | 0.019 | 0.011 | 0.011 

82
 

          

Е
 

Е
Е
:
 

я
 

  

112 
0.003 
23767 
285 
0.018 
112 

0,003 
23767 
285 
0.018 

69 
0.004 
14642 
234 
0.014 
112 

0,003 
23767 
285 
0.018 
69 

0,004 
14642 

234 
0.014 
112 

0.003 
23767 
285 
0.018 
43 

0.003 
9125 
109 

0.011 

69 
0.004 
14642 
234 
0.014 
43 

0.003 
9125 
109 

0.011 

  

112 
0,003 
23767 
285 

0.011 
112 

0,003 
23767 
285 

0.011 

69 
0,004 
14642 
234 
0,008 
112 

0,003 
23767 
285 
0,011 

69 
0,004 
14642 
234 
0,008 
112 

0,003 
23767 
285 
0.011 
43 

0,003 
9125 
109 

0,007 

69 
0,004 
14642 
234 
0,008 
4B 

0,003 
9125 
109 

0,007 

  

0003 
21221 
255 

0.011 
100 

0,003 
21221 
255 

0.011 

61 
0,003 
12945 
155 

0,008 
100 

0,003 
21221 
255 
0.011 

61 
0,003 
12945 
155 

0,008 
100 

0.003 
21221 
255 
0.011 
38 

0,003 
8064 
97 

0.007 
61 

0.003 
12945 
155 

0.008 
38 

0.003 
8064 
97 

0.007 

  

оз 
21221 
255 

0.007 
100 

0.003 
21221 
255 

0.007 

61 
0.003 
12945 
155 

0.005 
100 

0.003 
21221 
255 

0.007 

61 
0.003 
12945 
155 

0.005 
100 

0.003 
21221 
255 
0.007 

38 
0,003 
8064 
97 

0.004 
61 

0.003 
12945 
155 

0.005 
38 

0.003 
8064 
97 

0.004 

  

оз 
21221 
255 

0.007 
100 

0.003 
21221 
255 

0.007 

61 
0.003 
12945 
155 

0.005 
100 

0.003 
21221 
255 

0.007 

61 
0.003 
12945 
155 

0.005 
100 

0.003 
21221 
255 
0.007 

38 
0.003 
8064 
97 

0.004 
61 

0.003 
12945 
155 

0.005 
38 

0.003 
8064 
97 

0.004 

  

02 
15915 
127 

0,005 
75 

0,002 
15915 
127 

0.005 

46 
0,003 
9762 
117 

0,003 
75 

0,002 
15915 
127 

0.005 
46 

0.003 
9762 
117 

0.003 
75 

0.002 
15915 
127 

0.005 
29 

0.002 
6154 
49 

0.003 

46 
0.003 
9762 
117 

0.003 
29 

0.002 
6154 
49 

0.003 

  

р 
21645 
346 
0.06 
136 

0.004 
21645 
346 
0.06 

87 
0,005 
13846 
277 

0,045 
136 

0.004 
21645 
346 
0.06 
87 

0.005 
13846 
277 

0.045 
136 

0.004 
21645 
346 
0.06 
54 

0.004 
8594 
138 

0.036 

87 
0.005 
13846, 
277 

0.045 
54 

0.004 
8594 
138 

0.036 

  

0004 
21645 
346 

0,042 
136 

0.004 
21645 
346 

0.042 

87 
0,005 
13846 
277 

0.032 
136 

0.004 
21645 
346 

0.042 

87 
0.005 
13846 
277 

0.032 
136 

0.004 
21645 
346 

0.042 
54 

0,004 
8594 
138 

0.025 

87 
0.005 
13846, 
277 

0.032 
54 

0.004 
8594 
138 

0.025 

  

0004 
21645 
346 
0,042 
136 

0.004 
21645 
346 
0,042 

87 
0,005 
13846 
277 

0,032 
136 

0,004 
21645 
346 
0,042 

87 
0,005 
13846 
277 

0,032 
136 

0.004 
21645 
346 

0.042 
54 

0,004 
8594 
138 

0.025 

87 
0.005 
13846, 
277 

0.032 
54 

0.004 
8594 
138 

0.025 

  

122 
0.004 
19417 
311 
0,024 
122 

0,004 
19417 
311 
0.024 

78 
0,005 
12414 
248 
0.018 
122 

0,004 
19417 
311 
0,024 

78 
0,005 
12414 
248 
0.018 
122 

0.004 
19417 
311 
0.024 
49 

0,004 
7799 
125 

0.014 
78 

0.005 
12414 
248 
0.018 
49 

0.004 
7799 
125 

0.014 

  

а 
19417 
311 
0.024 
122 

0.004 
19417 
311 
0.024 

78 
0,005 
12414 
248 
0.018 
122 

0.004 
19417 
311 
0,024 

78 
0,005 
12414 
248 
0.018 
122 

0.004 
19417 
311 
0.024 
49 

0.004 
7799 
125 

0.014 
78 

0.005 
12414 
248 
0.018 
49 

0.004 
7799 
125 

0.014 

  

ooo 
19417 
311 
0.024 
122 

0.004 
19417 
311 
0.024 

78 
0,005 
12414 
248 
0.018 
122 

0.004 
19417 
311 
0.024 

78 
0,005 
12414 
248 
0.018 

122 
0.004 
19417 
311 
0.024 
49 

0.004 
7799 
125 

0.014 
78 

0.005 
12414 
248 
0.018 
49 

0.004 
7799 
125 

0.014 

ooo 
19417 
311 
0.015 
122 

0.004 
19417 
311 
0.015 

78 
0,005 
12414 
248 

0.011 
122 

0.004 
19417 
311 
0,015 
78 

0,005 
12414 
248 

0.011 

122 
0.004 
19417 
311 
0.015 
49 

    
0.004 
7799 
125 

0.009 

78 
0.005 
12414 
248 
0.011 
49 

0.004 
7799 
125 

0.009 

  

1.00 

109 
0,004 
17348 
278 
0.015 

109 
0.004 
17348 
278 
0.015 
69 

0,004 
10982 
176 

0.011 

109 
0.004 
17348 
278 
0.015 
69 

0,004 
10982 
176 

0.011 

109 
0,004 
17348 
278 
0.015 
43 

0.003 
6844 
82 

0.009 

69 
0.004. 
10982 
176 

0.011 
43 

0.003 
6844 
82 

0.009 

  

  

— 09 
0,004 
17348 
278 
0.015 

109 
0,004 
17348 
278 
0.015 
69 

0,004 
10982 

10982 
176 

0.011 
43 

0.003 

  

= ОНИ 
cai Gee ae Gee Ce a a ТВОЕ 

ки ни 
0,004 | 0.005 
17348 17953 
278 | 359 
0.009 | 0.053 
109 | 141 

0.004 | 0.005 
17348 17953 
278 |359 
0,009 | 0.053 
69 90 

0.004 0.007 
10982 11459 
176 | 321 

0.007 | 0.039 
109 | 141 

0.004 | 0.005 
17348 17953 
278 |359 
0.009 | 0.053 
69 9 

0.004 0.007 
10982 11459 
176 | 321 

0.007 | 0.039 
109 | 141 

0.004 0.005 
17348 17953 
278 359 
0,009 | 0.053 
43 57 

0,003 | 0.005 
6844 | 7257 
82 145 

0,005 | 0.032 
6 90 

0,004. 0.007 
10982 11459 
176 | 321 

0,007 | 0.039 
43° «57 

0,003 | 0.005 
6844 7257 
82 145 

0.005 | 0.032 
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ЦЕННЫЙ 
а: 

  

ев 
ФРЕЗЫ 

 



ии 
fon PN) 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

131] 5:78 РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ м-иын — te=wwis6 
ВАРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
Ае=мм 18$ =Длина шейки 

Ect ed] 
A) 

ee en en en enn 
ES ee ee ee ee eee ee 
Ve 141 | 141 | 127 | 127 | 127 | 113 | 113 | 150 | 150 | 150 | 150 | 135 | 135 | 135 | 135 | 120 | 120 | 161 | 161 
fz 0.005 | 0.005 | 0,005 | 0.005 | 0.005 | 0.004 | 0.004 | 0,006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.005 0.005 0.01 | 0.01 
RPM 17953 17953 16170 16170 16170 14388 14388 15915 15915 15915 15915 | 14324 14324 14324 14324 12732 12732 12812 12812 
ЕЕЕО |359 359 323 323 323 230 | 230 382 | 382 382 382 344 | 344 344 344 255 255 512 512 

Ае 0.053 | 0.053 | 0.03 0.03 | 0.03 | 0.019 | 0.019 0.09 0.063 0.063 | 0.063 0.036 0.036 0.023 | 0.023 0.023 0.014 0/2 0.12 
Vc 141 | 141 |127 | 127 127 113 | 113 | 150 150 |150 |150 135 135 135 135 120 120 161 |161 
fz 0.005 | 0.005 0.005 0.005 | 0.005 | 0.004 | 0.004 | 0.006 | 0.006 0.006 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.006 0.005 0.005 0.01 | 0.01 
RPM 17953 17953 16170 16170 16170 14388 14388 15915 | 15915 15915 15915 14324 14324 14324 14324 12732 12732 12812 12812 
FEED | 359 | 359 | 323 | 323 | 323 | 230 230 | 382 | 382 | 382 382 | 344 «344 | 344 | 344 | 255 | 255 | 512 | 512 
Ae |0053 0.053 003 0.03 | 003 0.019 0.019 0.09 0.063 0.063 0.063 0.036 0.036 0.023 0.023 0.023 0.014 0.12 | 0.12 

Ve 90 90 81 81 81 72 72 97 97 97 97 87 87 87 87 78 78 103 | 103 
fz 0.007 | 0.007 | 0.006 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0.005 | 0.008 | 0.008 0.008 0,008 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.006 | 0.006 | 0.011 | 0.011 
ВРМ 11459 11459 10313 10313 10313 9167 | 9167 | 10292 10292 10292/ 10292 9231 9231 9231 9231 8276 8276 | 8196 | 8196 
FEED | 321 | 321 | 248 | 248 | 248 | 183 | 183 | 329 329 | 329 | 329 258 258 258 258 199 199 361 361 

Ае 0.039 | 0.039 | 0.023 0.023 | 0.023 | 0.014 | 0.014 0.068 | 0.047 | 0.047 0047 0.027 0.027 0.017 | 0.017 0.017 0.01 0.09 0.09 
Ve 141 | 141 |127 | 127 127 113 | 113 | 150 150 |150 |150 135 135 135 135 120 120 161 |161 
fz 0.005 | 0.005 0.005 0.005 | 0.005 | 0.004 | 0.004 | 0.006 | 0.006 0.006 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.006 0.005 0.005 0.01 0.01 
RPM 17953 17953 16170 16170 16170 14388 14388 15915 15915 15915 15915 14324 14324 14324 14324 12732 12732 12812 12812 
FEED | 359 | 359 | 323 | 323 | 323 | 230 230 | 382 | 382 | 382 382 З44 | 344 344 344 255 255 512 512 

Ае 0.053 0.053 0.03 | 003 0.03 0.019 | 0.019 0.09 0.063 0.063 | 0,063 0.036 0.036 0.023 0.023 | 0,023 | 0.014 | 0.12 0.12 
№ 90 90 81 81 81 72 72 97 97 97 97 87 87 87 87 78 78 103 | 103 

fz 0.007 | 0.007 | 0.006 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0.005 0.008 0.008 0.008 0,008 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.006 | 0.006 | 0.011 | 6.011 
АРМ 11459 11459 10313 10313 10313 9167 | 9167 | 10292 10292 10292/ 10292 9231 9231 9231 9231 | 8276 8276 8196 8196 
FEED 321 321 248 248 248 183 183 329 | 329 329 329 258 258 258 258 | 199 199 361 361 

Ае 0.039 0.039 0.023 | 0.023 0.023 0.014 0.014 0.068 | 0.047 0.047 | 0047 0.027 0.027 0.017 | 0.017 0.017 0.01 0.09 0.09 
Ve 141 141 127 127 | 127 113 113 150 150 | 150 150 135 135 135 | 135 120 120 161 161 
fz 0.005 | 0.005 | 0.005 | 0.005 0.005 0.004 0.004 | 0,006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.005 0.005 0.01 | 001 
RPM 17953 17953 16170 16170 16170 14388 14388 15915 15915 15915 15915 14324 14324 14324 14324 12732 12732 12812 12812 
FEED | 359 | 359 | 323 | 323 | 323 | 230 230 | 382 | 382 | 382 «4382 | 344 | 344 344 344 255 255 512 512 

Aa 0.053 0.053 0.03 | 003 0.503 0.019 | 0.019 0.09 | 0.063 | 0.063 0,063 | 0.036 | 0.036 0.023 0.023 | 0.023 | 0.014 | 0.12 0412 
57 57 52 52 52 46 46 59 59 59 59 53 53 53 53 48 48 65 65 

38.1 fz 0.005 0.005 | 0.005 0.005 | 0.005 | 0.004 0.004 | 0.006 | 0.006 0.006 0.006 | 0.005 0.005 | 0.005 | 0.005 | 0.005 | 0.005 | 0.008 | 0.008 
2 7257 7257 6621 6621 6621 5857 | 5857 6260 6260 6260 6260 5623 | 5623 5623 5623 5093 5093 5173 5173 

ESM) ЕЕЕО | 145 145 | 132 | 132 132 94 94 150 150 150 150 112 112 112 112 102 102 | 166 | 166 
0.032 | 0.032 | 0.018 | 0.018 0.018 0.011 | 0.011 | 0.054 0.038 0.038 | 0.038 | 0.022 | 0.022 0.014 0.014 | 0014 0.008 0.072 0.072 

Ve 9 90 81 81 81 7279 97 909 87 87 8 87 78 7 10 103 
fz 0.007 | 0.007 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.005 0.005 0.008 0.008 0.008 0.008 0.007 0.007 0.007 0.007 | 0006 0.006 0.011 0.011 
RPM 11459 11459 10313 10313 10313 9167 9167 10292 10292 10292 10292 9231 9231 9231 9231 8276 8276 | 8196 | 8196 
FEED | 321 | 321 | 248 | 248 | 248 | 183 | 183 | 329 329 329 329 258 258 258 258 199 199 361 | 361 

Ае 0.039 | 0.039 0.023 | 0.023 0.023 0.014 0.014 0.068 0.047 0.047 | 0.047 0.027 0.027 0.017 | 0.017 0.017 0.01 0.09 0.09 
№ |577 57 52 52152 4 4% 9 9 599 5 53 353 353 5 4 48 65 6 

fz 0.005 | 0.005 0.005 | 0.005 0.005 0.004 | 0.004 0.006 0.006 0.006 0.006 | 0.005 0.005 | 0.005 | 0.005 | 0.005 | 0.005 0.008 0.008 
RPM 7257 7257 6621 6621 6621 5857 | 5857 6260 6260 6260 6260 5623 | 5623 5623 5623 5093 5093 5173 5173 
FEED 145 145 132 132 132 94 94 150 | 150 150 150 112.112 112 112 | 102 102 166 166 

Ae 0.032 | 0.032 | 0.018 0.018 | 0.018 | 0.011 | 0.011 | 0.054 | 0.038 0.038 0,038 | 0.022 | 0.022 | 0.014 | 0.014 | 0.014 | 0.008 | 0.072 | 0.072 

}> ДАЛЕЕ 

    
4G MILL 
Old Slo) 

  

Ve 

RPM 

Ae                                     
Ts 

1.0D     

  

304 тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru © VYG-1 CO.,LTD.



ИЕН 
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и’ / 4G MILL 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

Я S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

  

1511] = ;7. И РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ м-ими  в-мик 
ЮРМ= об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
Ае=мм 185 =Длина шейки 

pele EAE AE EEE A EE A EE 
В Га Г Г ГГ ТЕНИ ИИ 

161 |161 161 145 145 145 — к = к и = 181 181 187 <a — — 
001 0.01 | 0.01 | 0.009 | 0,009 | 0.009 0.009 0.008 0.008 0.012 0.013 0.013 0.019 0.019 0.073 0073 72 oon 0.022 0022 0.023 | 0.023 
12812 12812 1281211539 11539 1153911539 1026510265 11014 9496 9496 7202 7202 5084 | 5984 4987 | 4987 3720 3720 2992 2992 
512 | 512 512 415 415 | 415 415 328 328 529 | 44 494 |547 547 551 551 439 439 327 |327 275 | 275 
0.084 0.084 0.084 0.048 | 0,048 | 0.03 | 003 003 003 0/15 0126 0126 0168 | 0168 03 | 021 036 0252| 048 0336 06 06 
161 161 |161 145 145 145 145 129 129 | 173 179 | 179 181 181 | 188 188 | 188 188 187 187 | 188 188 
0.01 0.01 | 001 0.009 0.009 0.009 0.009 0.008 0.008 0.012 0.013 | 0.013 0.019 0.019 0.023 0.023 | 0.022 0.022 0.022 0.022 | 0.023 0.023 
12812 12812 1281211539 11539 11539 11539 1026510265 11014 9496 9496 7202 7202 5984 5984 4987 | 4987 3720 3720 2992 2992 
512 512 512 415 415 415 | 415 | 328 328 529 494 494 547 547 |551 |551 439 439 327 327 275 275 
0.084 0.084 0.084 0.048 0.048/ 0.03 0.03 0.03 0.03 | 0.15 0126 0/26 0168 | 0168 03 | 021 036 0252| 048 0336 06 06 
103 103 103 93 | 93 93 93 & 2 |110 113 113 | 114 114 | 12 126 126 126 127 127 123 | 123 МОИ 

0.011 0.011 0.011 001 001 001 | 001 0.009 0,009 0.015 0.018 0.018 | 0.024 0.024 0.027 | 0.027 0.028 | 0.028 0.028 0.028 0.027 0027 №5: 
8196 8196 8196 7401 7401 7401 7401 | 6525 6525 | 7003 5995 5995 | 4536 45364011 4011 3342 3342 2527 2527 1958 | 1958 
361 | 361 361 296 296 | 2% 29% 235 235 420 |432 432 435 435 433 433 374 |374 283 | 283 20 211 
0,063 0.063 0.063 0.036 0.036 0.023 | 0.023 0.023 0.023 0.113 0.095 0.095 0126 0126 0225 | 0158 027 0189 036 0252 0.45 045 
161 161 | 161 145 145 145 145 129 129 | 173 179 | 179 181 181 | 188 188 | 188 188 187 187 | 188 188 
001 001 | 001 0.009 0.009 0.009 0.009 0.008 0.008 0.012 0.013 | 0.013 0.019 0.019 0.023 0.023 | 05022 0.022 0.022 0.022 | 0.023 0.023 
12812 12812 1281211539 11539 11539 11539 1026510265 11014 9496 9496 7202 7202 5984 5984 4987 | 4987 3720 3720 2992 2992 
512 | 512 512 415 415 | 415 415 | 328 328 529 |494 494 |547 547 551 551 439 439 327 327 275 | 275 
0,084 0.084 0.084 0.048 0.048 003 003 003 0.03 0.15 0126 0126 | 0168 | 0168 03 0.21 036 0252 048 0336 06 06 
103 103 108 93 93 9 93 № 8 110 13 113 |114 114 | 1% 126 126 126 127 127 123 | 123 
0011 0.011 0011 001 | 001 | 001 | 0.01 0.009 0.009 0.015 0.018 0.018 0.024 0.024 0,027 0.027 0.028 0.028 0.028 0.028 0.027 0.027 
8196 8196 8196 7401 7401 7401 7401 6525 | 6525 | 7003 5995 5995 4536 4536 4011 4011 | 3342 | 3342 2527 2527 1958 1958 
361 361 361 296 29 296 | 2% |235 235 420 432 432 435 435 |433 433 374 | 374 283 283 2 211 
0.063 0.063 0.063 0.036 0.036 0.023 | 0.023 0.023 0.023 0.113 0.095 0.095 0126 0/26 0225 | 0.158 027 |0189 036 0252 0.45 045 
161 161 | 161 145 145 145 145 129 129 |173 179 | 179 181 181 188 188 | 188 188 187 187 | 188 188 
001 001 | 001 0.009 0.009 0.009 0.009 0.008 0.008 0.012 0.013 0.013 0.019 0.019 0.023 0.023 0.022 0.022 0.022 0.022 | 0.023 0.023 
12812 12812 1281211539 11539 11539 11539 10265 10265 11014 9496 9496 7202 7202 5984 5984 49874987 3720 3720 2992 2992 
512 512 512 |415 415 415 | 415 328 | 328 529 494 494 547 547 551 551 439 |439 327 327 275 275 
0.084 0.084 | 0.084 0.048 0.048 0.03 0.03 003 0.03 0.15 01260126 0168 0/168| 03 021 | 036 0.252 048 0336 06 06 
65 65 65 58 585 РМ м т 7% 7 7 7 БП В 75 
0.008 0.008 0.008 0.007 0.007 | 0.007 0.007 0.006 0.006 0.011 0.013 0.013 0.017 | 0.017 0.021 | 0.021 002 0.02 |0.022 0.022 0.021 0.021 
5173 5173 | 5173 | 4615 4615 4615 4615 4138 | 4138 | 4584 3926 3926 3024 3024 2419 2419 1989 1989 1532 1532 1194 1194 
166 166 166 129 129 129 129 99 | 9% |202 204 204 206 206 203 203 |159 159 135 135 100 100 
005 0.05 | 005 0.029 0.029 0.018 0.018 0.018 0.018 0.09 (0.076 0.076 0.101 0.101 0.18 0126 |0216 0151 0.288 0.202| 036 036 
103 |103 108 53 93 5% 9 & в 110 113 113 |114 114 126 126 126 126 127 127 123 | 123 

0.011 0.011 0.011 0.01 0.01 001 0.01 0.009 0.009 0.015 0.018 0.018 0.024 0.024 0.027 0.027 0.028 0.028 0.028 0.028 0.027 0.027 
8196 8196 8196 7401 7401 7401 7401 6525 6525 7003 5995 5995 4536 4536 4011 4011 3342 3342 2527 2527 1958 | 1958 
361 361 361 2% 296 29% 2% 235 235 420 432 432 435 435 433 |433 374 374 283 283 21 211 
0.063 0.063 | 0.063 0.036 0.036 0.023 0.023 0.023 0.023 0.113 0.095 0.095 0.126 0.126 0.225 |0.158 027 0.189 036 0.252 045 045 
6 6 6 58 58 3 58 52 52 72 74 74 0 7 6 7 7 7 7 > 7 75 75 

0.008 0.008 0.008 0.007 0.007 0.007 0.007 0.006 0.006 0.011 0.013 0.013 0.017 0.017 0.021 0.021 0.02 | 0.02 0.022 0.022 0.021 0.021 
5173 5173 5173 4615 4615 4615 4615 4138 4138 4584 3926 3926 3024 3024 2419 2419 1989 1989 1532 1532/1194 1194 
166 | 166 166 129 129 129 129 99 99 | 202 204 204 |206 20 203 203 159 159 135 135 100 | 100 
005 005 005 0.029 0029 0.018 0.018 0.018 0.018 0.09 0.076 0.076 0101 0101 018 0/26 | 0216 | 0/51 | 0288 |0202| 036 036 
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ИЕН 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ ay 

ГЕЕО = мм/мин, 

УС | Описание =: ИИ 

р oD & 0001 0001 0001 ооо 002 2 0003 0003 
ray PPM 41380 | 41380 39258 3893 3687 3181 | 28103 25067 23343 

FED 83 83 79 78 145 17 169 | 15 1 
№ 13 26 37 49 57 60 62 63 66 

05D в 0001 | 0001 0001 | 0001 | 0002 | 0002 0003 | 0003 | 0004 

  

    

    

      

  

      

    

   

    

   

    

    

   

  

sca RPM | 41380 | 41380 | 39258 | 38993 | 36287 | 31831 | 28193 | 25067 | 23343 
FED 83 83 79 78 145 127 169 150 187 

Ve 8 16 2 29 34 36 37 38 40 
о 0001 0001 | 007 00077 0002 | 0002 0003 | 0003 | 0003 

RPM | 25465 | 25465 | 23343 | 23077 | 21645 19099 | 16825 | 15120 | 14147 
4G MILL bees) FEED «© ST 51 47 46 87 76 101 91 85 
С Vc B 26 37 49 57 60 62 63 66 

  

oD ot 0.001 0001 0001 0001 0002 0002 0003 0.003 © 0.004 
мо ВМ 41380 | 41380 3958 3893 3687 3181 | 28103 25067 23343 

FED 83 83 79 78 145 17 169 | 15 18 
Ve 8 16 2 29 34 36 37 38 40 

05D в 0001 | 0001 0001 0001 | 0002 | 0002 0003 0003 | 0003 

                  
sca RPM | 25465 | 25465 | 23343 | 23077 | 21645 | 19099 | 16825 15120 14147 

FED | 51 51 47 46 87 76 101 91 85 
655 * 7 13 18 25 28 30 31 31 33 

ВИ = 0.001 0001 0001 0001 0002 0002 0003 0003 0.003 
(wenee@l: = ppm = 22282 | 20690 19099 | 19894 17825 | 15915 14097 | 12335 11671 
0020) FED 45 41 38 40 7 64 85 74 70 

Ve B 26 37 49 57 60 62 63 66 
fz 0.001 0001 | 007 007 0002 0002 | 0008 0003 0004 
RPM | 41380 | 41380 | 39258 | 38003 | 36287 | 31831 | 28193 | 25067 23343 
FED 83 83 79 78 145 17 19 15 | 18 
№ 5 т 15 20 23 24 25 25 27 

fz 0001 | 0001 0001 0001 | 0001 | 0001 0001 0002 | 0002 
RPM | 15915 | 17507 | 15915 15915 14642 12732 11368 9947 | 9549 
FED 16 35 32 32 29 25 23 40 38 
№ 8 16 2 29 34 36 37 38 40 

fz 0.001 0001 0.001 0001 0002 0002 0003 0003 0.003 
RPM | 25465 | 25465 | 23343 | 23077 | 21645 | 19099 | 16825 | 15120 14147 
FED 51 51 47 46 87 76 101 91 85 

a 5 11 15 20 23 24 25 25 27 
Закаленная ор (иней: 0.001 007 0001 007 0001 0001 0001 0002 0002 

Cranb/uyryH ` КРМ | 1595 17507 15915 15915 1462 12732 11368 | 997 9549 
00) FED 16 35 32 32 э 5 23 40 38 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

YES RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ ГЕ 

ЕЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ ии 
ВРМ = об./мин 
ЕЕЕБ = мм/мин. 

вы: 

ПОЕТ ВЕТ И ВИ: ВИС ЕВ 
95 98 99 

ГД 

102 105 107 107 

  

  Ри 

И ВЕЗЕТ ВИ ЕСИ ЕТ ВИ 
68 68 7 73 80 84 at

 

91 
0.004 0,005 0,006 0,009 0.01 0.012 0.016 0,021 0,023 0.027 0.03 0.033 0.036 0.039 
21645 | 18038 15067 | 11618 | 10186 8913 8276 7560 6932 6303 5903 5570 5240 4866 

FEED 173 180 181 209 204 214 265 318 319 340 354 368 377 380 ЕННЕ 
68 68 71 73 80 84 91 95 98 99 102 105 107 107 БЕ. 7 

0.004 0.005 0,006 0,009 0.01 0,012 0.016 0,021 0,023 0,027 0.03 0,033 0.036 0.039 
21645 | 18038 15067 11618 | 10186 8913 8276 7560 6932 6303 5903 5570 5240 4866 
173 180 181 209 204 214 265 318 319 340 354 368 377 380 

41 41 42 48 52 52 56 58 59 59 62 63 64 65 
0.004 | 0005 | 0006 | 0008 001 0013 | 0017 | 0021 | 0023 | 0026 003 0.034 0036 0037 
13051 10876 8913 | 7639 6671 | 5517 | 5093 4615 4173 | 3756 | 3588 | 3342 | 3134 | 2956 
104 109 107 122 132 143 173 194 192 195 215 227 226 219 = CRI 
68 68 71 73 80 84 91 95 98 99 102 105 107 107 ее) 
0.004 0005 | 0006 | 0009 001 0012 0016 0021 | 0023 05027 | 008 0033 0.036 0.039 

RPM 21645 18038 15067 11618 | 10186 8913 8276 7560 6932 6303 | 5903 | 5570 | 5240 | 4866 
FEED 173 180 181 209 204 214 265 318 319 340 354 368 377 380 
№ 41 41 42 48 52 52 56 58 59 59 62 63 64 65 
в | 004 0005 | 0006 0008 001 0.013 | 0017 0021 | 0023 | 0026 003 0034 0036 0,037 
RPM 13051 | 10876 8913 7639 6621 | 5517 5093 4615 4173 3756 3588 | 332 3134 | 2956 
FEED 104 109 107 122 132 143 173 194 192 195 215 227 226 219 

Ve 34 34 35 40 43 44 47 49 50 50 52 54 54 54 DE 
ве | 004 0005 0006 | 0008 001 0014 0016 | 0021 | 0023 0027 003 0033 0036 0,038 : 
RPM 10823 | 9019 7427 | +6366 | 5475 4669 4274 389 3537 3183 3009 | 2865 | «2644 | 2456 
FEED) 87 90 89 102 109 131 137 164 163 172 181 189 190 187 JET-F 

Ve 68 68 7 73 80 84 91 95 98 99 102 105 107 107 PPESb 
в | 004 0005 | 0006 0009 | 001 0012 (0016 0021 | 0023 05027 | 008 0033 0.036 0.039 
RPM 21645 | 18038 15067 11618 | 10186 8913 8276 7560 6932 6303 5903 | 5570 5240 | 4866 . 
FEED 173 180 181 209 204 214 265 318 319 340 354 368 377 380 | 

27 27 28 32 33 32 35 37 37 36 37 38 39 40 
0.002 0002 0003 0004 0005 | 00066 0007 0007 0009 0011 0013 | 0015 0016 0018 
8594 | 7162 5942 5093 | 4202 | 3395 3183 2944 | 2617 | 2292 21 | 2016 | 190 1819 МИРОМ 
34 29 36 42 41 45 41 47 50 56 61 

Vc 41 41 42 48 52 52 56 58 59 59 62 63 64 65 рр 
ве | 004 0005 | 0006 0008 | 001 0013 | 0017 0021 | 0023 | 0026 008 0034 0036 0037 
RPM 13051 | 10876 8913 | 7639 6621 | 5517 5093 4615 4173 3756 3588 | 332 3134 | 2956 
FEED 104 109 107 122 132 143 173 194 192 195 215 227 226 219) POWE 

Vc | 27 27 28 32 | 33 | 32 35 37 37 36 37 38 39 40 ЕЗЕ 

к
я
д
е
а
к
 

s
a
g
e
s
 

  

E
e
 

B=
 

=
 
=
 

i)
 

                            m
 B=
 

a 5 & 

fz 0.002 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 0.007 0.007 0.009 0.011 0.013 0.015 0.016 0.018 

RPM 8594 7162 5942 5093 4202 3395 3183 2944 2617 2292 2141 2016 1910 1819 )-P 

FEED 34 29 36 41 42 41 45 41 47 50 56 60 6 65 SRAPHITE 
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ТВЕРДЫЙ 
аи) 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

4G MILL 
END MILLS 

fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 

00) ep 

100 

107 
0.043 
4541 
391 

107 
0.043 
4541 
391 

64 
0.039 
2716 
212 
107 

0.043 
4541 
391 

64 
0.039 
2716 
212 
54 

0.042 
2292 
193 
107 

0.043 
4541 
391 

41 
0.021 
1740 
73 

64 
0.039 
2716 
212 
4 

0.021 
1740   73   

106 
0.048 
4218 
405 
106 

0.048 
4218 
405 

63 
0.042 
2507 
211 
106 

0.048 
4218 
405 
63 

0.042 
2507 
211 

53 
0.045 
2109 
190 
106 

0.048 
4218 
405 
42 

0.024 
1671 
80 

63 
0.042 
2507 
211 
42 

0.024 
1671 
80 

  

ЕН 
106 

0.049 
3970 
389 
106 

0.049 
3970 
389 

64 
0.042 
2397 
201 
106 

0.049 
3970 
389 
64 

0,042 
2397 
201 

3) 
0.046 
1985 
183 
106 

0.049 
3970 
389 
43 

0,023 
1610 
74 

64 
0,042 
2397 
201 
43 

0,023 
1610     74 

105 
0.05 
3714 
371 

105 
0,05 
3714 
371 

64 
0.042 
2264 
190 
105 
0.05 
3714 
371 

64 
0,042 
2264 
190 

53 
0.048 
1874 
180 
105 
0.05 
3714 
371 

43 
0,022 
1521 
67 

64 
0.042 
2264 
190 
43 

0,022 
1521 
67   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ 

Диаметр 
95 
104 102 
0057 0053 
3485 | 3247 
355 344 
104 102 
0051 0053 
3485 3247 

355 344 

64 63 
0.042 0.043 

2144 2005 

180 172 

104 102 

0.051 0053 
3485 3247 
355 344 
64 63 
0042 0043 
2144 «| 2005 
180 172 

53 53 
0.049 0.051 

1776 1687 

174 172 

104 102 

0057 0053 
3485 3247 
355 344 
43 43 
0022 0023 
1441 1369 
63 63 

64 63 
0.042 0.043 

2144 2005 

180 172 

43 43 

0022 0023 
1441 1369 
63 63     

103 
0.053 
3122 
331 

103 
0.053 
3122 
331 

63 
0,042 
1910 
160 
103 

0.053 
3122 
331 

63 
0.042 
1910 
160 

53 
0.05 
1607 
161 
103 

0.053 
3122 
331 

43 
0.023 
1304 
60 

63 
0,042 
1910 
160 
43 

0.023 
1304 
60 

@) 
100105 | 11.0 

104 
0,053 
3009 
319 
104 

0,053 
3009 
319 

64 
0,041 
1852 
152 
104 

0,053 
3009 
319 
64 

0,041 
1852 
152 

53 
0,049 
1534 
150 
104 

0,053 
3009 
319 
44 

0,023 
1273 
59 

64 
0,041 
1852 
152 
4 

0,023 
1273 
59   

Ve = m/min, 
fz= 

ВРМ = об./мин 
ГЕЕБ = мм/мин, 

И 
104 

    

103 
0.053 0.054 
2879 2732 
305 295 
104 103 

0.053 0.054 
2879 2732 
305 295 
64 63 
0.04 0.04 
1771 1671 
142 134 
104 103 

0.053 0.054 
2879 2732 
305 295 
64 63 
0.04 0.04 
1771 1671 
142 134 
52 51 

0.049 0.05 
1439 1353 
141 135 
104 103 

0.053 0.054 
2879 2732 

305 295 
44 44 
0.024 0.025 
1218 1167 
58 58 
64 63 
0.04 0.04 
1771 1671 
142 134 
44 44 
0.024 0.025 
1218 1167 
58 58 
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=, 4G MILL 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

Я S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ р 
ВАРМ = об./мин 

  

  

  

  

                          

ГЕЕО = мм/мин, 

Вы one: ОЕЕТВИЕЕТ ВИ ЕТ ВЕТВИ ОКЕ И ЕТ ВИ ВЕСТИ ИЕ ВИ ОРТ ВИ ВИРУТ ВИ ВИРЕТ ВИ ИР МИРТВ 
№ 106 109 110 111 111 110 108 106 107 107 107 107 107 

fz 0.054 0.054 0.052 0.052 0.052 0.053 0.052 0.054 0.053 0.053 0.051 0.049 0.05 
RPM = 2595 2478 2334 2208 2078 1945 1809 1687 1622 1548 1481 1419 1362 
FEED 280 268 243 230 216 206 188 182 172 164 151 139 136 
№ 106 109 110 111 111 110 108 106 107 107 107 107 107 

fz 0.054 0.054 0.052 0.052 0.052 0.053 0,052 0.054 0.053 0.053 0.051 0.049 0.05 
RPM 2595 2478 2334 2208 2078 1945 1809 1687 1622 1548 1481 1419 1362 
FEED 280 268 243 230 216 206 188 182 172 164 151 139 136 
№ 65 67 68 68 69 68 68 67 67 67 67 67 66 

fz 0.041 0.041 0.042 0.042 0.041 0.041 0.04 0.04 0.04 0.041 0.042 0.043 0.044 
RPM 1592 1523 1443 1353 1292 1203 1139 1066 1016 969 927 889 840 
FEED 137 125 121 114 106 99 91 85 81 79 78 76 74 
№ 106 109 110 111 111 110 108 106 107 107 107 107 107 

fz 0.054 0.054 0.052 0.052 0.052 0.053 0.052 0.054 0.053 0.053 0.051 0.049 0.05 
RPM — 2595 2478 2334 2208 2078 1945 1809 1687 1622 1548 1481 1419 1362 
FEED 280 268 243 230 216 206 188 182 172 164 151 139 136 
№ 65 67 68 68 69 68 68 67 67 67 67 67 66 

ИЕ 0.041 0.041 0.042 0.042 0.041 0.041 0,04 0.04 0.04 0.041 0,042 0,043 0.044 
RPM 1592 1523 1443 1353 1292 1203 1139 1066 1016 969 927 889 840 
FEED ‘131 125 121 114 106 99 91 85 81 79 78 76 74 
№ 52 53 53 53 54 54 53 53 53 54 54 54 53 

fz 0.051 0.052 0.053 0.054 0.052 0.053 0.05 0.05 0.05 0.049 0.048 0.047 0.046 
RPM = 1273 1205 1125 1054 1011 955 888 844 803 781 747 716 675 
FEED 130 125 119 114 105 101 89 84 80 7 72 67 62 
№ 106 109 110 111 111 110 108 106 107 107 107 107 107 

fz 0.054 0.054 0.052 0.052 0.052 0.053 0.052 0.054 0.053 0.053 0.051 0.049 0.05 
RPM — 2595 2478 2334 2208 2078 1945 1809 1687 1622 1548 1481 1419 1362 
FEED 280 268 243 230 216 206 188 182 172 164 151 139 136 
№ 45 45 45 45 45 45 44 43 43 43 43 43 42 

г fz 0.025 0.024 0.023 0.023 0.023 0.023 0,023 0.024 0,022 0.022 0.021 0.02 0.019 
У] РМ 1102 1023 955 895 843 796 737 684 652 622 595 570 535 

FEED 55 49 44 41 39 37 34 33 29 27 25 23 20 
№ 65 67 68 68 69 68 68 67 67 67 67 67 66 

fz 0.041 0.041 0.042 0.042 0.041 0.041 0.04 0.04 0.04 0.041 0.042 0.043 0.044 
RPM 1592 1523 1443 1353 1292 1203 1139 1066 1016 969 927 889 840 
FEED 131 125 121 114 106 99 91 85 81 79 78 76 74 

Ve | 45 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 44 43 43 43 43 43 42 
fz 0.025 0024 | 0.023 0.023 0.023 0.023 0.023 0.024 0.022 0.022 0.021 0.02 0.019 
RPM = 1102 1023 955 895 843 796 737 684 652 622 595 570 535 
FEED 55 49 44 41 39 37 34 33 29 27 25 23 20 
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a” / YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

| ЗЕМЕТО сы ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ ками бы 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 

  

LOC = Length of Cut 

——_ 
материала ПОТ А ИТ ТЕТ И Е ЕЕ ЕР 

ПОВЕТЕ: ПЕ ПОЗА ПО ПО: АИ ПОСТЕ О ОРЗ О О Е 
50 50 50 45 45 45 45 40 51 51 46 

0.002 0.002 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 0.003 | 0.003 | 0.002 
15915 15915 15915 14324 14324 14324 14324 12732 13528 13528 12202 
64 64 64 57 57 57 57 51 81 81 49 

0.002 0002 0.002 | 00002 | 0002 | 0002 0002 | 0002 0.003 | 0003 0.002 
15915 15915 15915 14324 14324 14324 14324 12732 13528 13528 12202 
4 6 6 57) O57 57 59. 5 м м 4 
40 40 4 36 | 3% | 3% | 3% | 32) «41 4 3 

0,002 0002 0.002 | 00002 | 0002 | 0002 | 00002 | 0002 0.003 | 0003 0.008 
4G MILL 12732 | 12732 12732 | 11459 11459 11459 | 11459 10186 | 10876 10876 | 9815 
=) 5. | 51 | 51 46 4% № № М 6 65| 5 

0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 | 0.002 0.003 | 0003 0.002 
15915 15915 15915 14324 14324 14324 14324 12732 13528 13528 12202 
64 64 64 57 57 57 57 51 81 81 49 
40 40 40 36 36 36 36 32 41 41 37 
0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 0.002 0002 0.002 0.002 | 0.003 | 0.003 0.003 
12732 | 12732 | 12732 | 11459 | 11459 11459 11459 10186 10876 10876 | 9815 

51 51 51 46 46 46 46 41 65 65 59 

  

0,002 | 0,002 | 0,002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 0,002 0.002 0.003 0.003 0.002 0.002 
15915 | 15915 | 15915 | 14324 | 14324 | 14324 14324 | 12732 13528 | 13528 12202 | 12202 
64 64 64 57 57 57 57 51 81 81 49 49 

25 25 25 23 23 23 23 20 25 25 23 23 
tm 0002 | 0002 | 0002 0.002 | 0.002 | 0.001 0001 0001 0002 0002 0002 | 0002 

82 Закаленная сталь 1.00 7958 7958 7958 7321 7321 7321 7321 6366 6631 6691 6101 6101 

     
32 3032] 2929 15 150 13 27| 242 

Отбелен.чугун 1.00 0002 0002 0002 0.002 | 0002 0.002 | 0002 0.002 | 0003 0.003 | 0003 0.002 
у 12732 | 12732 12732 | 11459 11459 | 11459 11459 | 10186 10876 | 10876 9815 9815 
Од rep | 51 51 | 51 46 | 46 №6 № М 6 6 5 39 

Закаленная 1.00 0.050 fz 0,002 | 0,002 | 0,002 | 0.002 | 0.002 | 0.001 0.001 0.001 | 0,002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
. ° RPM 7958 7958 7958 7321 7321 | 7321 7321 6366 6631 | 6631 6101 | 6101 

FEED 32 32 32 29 29 15 15 13 27 27 24 24 
сталь/чугун                         
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ Г- 

ЕТ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ме=ммин, — fz =MM/sy6 
ВРМ= об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
LOC = Length of Cut 

wea [as [os [aw aw ae [og [a [| ao a ao [as [as [as [a [as [a [a | 
Е С ЕР Е ВЕ ЕС ce eee ue Eases 

Ve 
fz 62 0004 0003 0003 0003 0.003 0.003 0.005 0.005 0004 0004 0004 0.006 0006 0.005 0005 0.004 | 0.008 | 0.008 | 0.008 
RPM | 12202 11247 10186 10186 10186 10186 | 8913 $9072 9072 8117 | 8117 | 8117 | 7639 7639 6875 | 6875 6112 6366 6366 636 |, 
FEED 49 90 бо м 5 м 9 65 65 659 9 6 «49-102 102) 102, 

45 53 4 «48 «| 6 4 Фо очУ дб в 0 
0.002 0.004 0.003 0.003 0.003 | 0.003 0.003 0.005 | 0.005 0.004 0.004 | 0.004 0.006 0.006 | 0.005 0.005 0.004 | 0.008 0.008 0.008 
12202 |11247 10186 10186 10186 10186 8913 | 9072 9072 | 8117 8117 8117 7639 | 7639 6875 | 6875 6112 6366 
499 61 я бр м 3 909 65 65 65 9 96 6 4 Г 10 
372 3 3 38 88 | 4 | 46 фл лю д м э № 

fz 0002 | 0.004 | 0,004 | 0,003 0003 0.003 0.003 | 0005 0.005 0.005 0,005 0.004 0.006 | 0.006 0.006 0.005 0.005 0.008 
ВРМ | 9815 8913 8064 8064 8064 8064 | 7215 7321 | 7321 6525 6525 6525 | 6239 6239 | 5602 5602 4966 5199 ИВ 
FEED) 39 | 71 | 65 48 48 48 43723 73 65 65 52 25 75 67 56 95 3 OPESbI 
v | 4653 4 4 4 48 «| 42 57 | 5751s CST | 5A OSA 4 09 
fz 0002 | 0,004 0.003 0.003 0003 0.003 0.003 | 0005 0.005 0.004 0,004 0.004 0.006 | 0006 0.005 0.005 0.004 0.008 
RPM | 12202/ 11247 10186 10186 10186 10186 8913 | 9072 9072 8117 8117 8117 7639 7639 6875 6875 6112 6366 
FEED 49 90 бо м м 5 99 65 65 65 9 96 № 4% Г 10 
м 37140 3 3 3 3% фл лю м м э № 
fz 0002 | 0004 0004 0003 0.003 0.003 0.003 | 0005 0.005 0.005 0.005 0004 0.006 | 0.006 0.006 0.005 0.005 0.008 
RPM | 9815 | 8913 8064 8064 8064 8064 | 7215 7321 | 7321 6525 6525 6525 | 6239 6239 | 5602 5602 4966 5199 
FEED 39 71 | 65 | 44 48 4 4 В 5 2 5 5 67 5 9 в 
х 45 53 4 4 4 44 Фоны 4 0 
fz 0002 0004 0003 0003 0.003 0.003 0.003 | 0005 0.005 0.004 0,004 0.004 0.006 | 0.006 0.005 0,005 0.004 0.008 
RPM 12202 11247 10186 10186 10186 10186 | 8913 | 9072 9072 8117 8117 8117 7639 7639 | 6875 6875 6112 6366 
FEED 49 90 61 «61 «61 53 99 65 655 65 9 96 6 4 10 
хим 7 7Б пм 3 
fz 0002 |003 0003 0002 0002 0.002 0.002 | 0004 0.004 | 0.004 0.004 0.003 0.005 | 0005 0.004 0,004 0.003 0.006 

6101 5517 5093 | 5093 5093 5093 4456 4615 4615 | 4138 4138 4138 3820 3820 3438 | 3438 3056 3183 
4 20 803 3 33) 33 2 338 28 28 18 38 
372 3 3 3 3 М фл лом м э 2 

fz 0002 0004 0004 0.003 0,003 0.003 0.003 | 0005 0.005 0.005 0.005 0.004 0.006 | 0.006 0.006 0.005 0.005 0.008 
RPM | 9815 | 8913 8064 | 8064 8064 8064 7215 7321 7321 | 6525 6525 6525 6239 6239 5602 5602 4966 5199 
FEED 39 | 71 65 | 48 48 48 43 23 3. 6 6 5 5 25 6 5 95 3 

хх р ББ м 93 
fz 0002 | 0003 0003 | 0002 0002 0002 0.002 | 0004 0.004 | 0004 0,004 0.003 0.005 | 0005 0.004 | 0004 0,003 0.006 
RPM 6101 5517 | 5093 | 5093 5093 5093 4456 4615 4615 4138 | 4138 4138 3820 3820 3438 3438 | 3056 3183 
FEED 24 33 31 20 2 | 2. 18 37| 37 3 3 2538 38| 28 28 18 38 
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ЦЕНУ А 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е 52 срезы с 2 зуБЬЯМИ -ОБА ПАЗОВ ем симов 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 

LOC = Length of Gut 

НИ VDI 

ere re 
030 ve 62 = 

10D (ме 0008 0007 0006 0006 о 012 о 001 oot о 0017 о 0015 0014 0.024 
é м 5730 5730 5730 | 5730 | 5173 5173 5173 4615 4615 4393 4393 3947 | 3947 3947 3820 

80 — ЕЮ | 92 80 6 69 124 124 124 | 92 | 9 149 149 118 | 118 | п 183 
oap Яо @ @ т 

fz — 0008 0007 0006 | 0006 0012 0012 0012 001 001 0017 0017 | 0015 | 0015 обла 0024 
(Ме — RPM 5730 5730 5730 | 5730 | 5173 | 5173 5173 4615 4615 4393 4393 3947 3947 | 3947 | 3820 
04m) кю | 92 80 6 6 124 194 14 9 | 9 149 149 | 118 | 118 111 | 183 
оз Чо м 5 ® № Ф Я 

fz — 0008 0008 0006 | 0006 0012 0012 0012 | 0012 0012 0018 0018 | 0016 | 0016 0014 0.025 
ме RPM 4669 | 4669 4669 4669 4138 4138 | 4138 361 3661 3501 3501 3119 3119 3119 | 3024 
304%) rep 75 75 56 5 99 | 99 | 99 88 3881126 126 10 10| 8 151 
оз \ У ЯбБб Бо ое@ а @ п 

fz 0008 0007 0006 | 0006 0012 0012 0012 001 001 | 0017 0017 0.015 | 0015 | 0014 0.024 
RPM 5730 5730 5730 5730 5173 5173 5173 4615 4615 | 4393 4393 3947 3947 | 3947 | 3820 

0%) — ЕЮ | 92 80 6 69 124 124 14 9 | 9 149 149 118 | 118 | 1 183 
оз ЧУШЬ &% & 5 5 @ № 2 5 

fz 0008 0008 0006 | 0006 0012 0012 0012 | 0012 0012 0018 0018 | 0016 | 0016 0014 0.025 
RPM 4669 | 4669 4669 4669 4138 4138 4138 3661 3661 3501 3501 3119 3119 3119 | 3024 

ВО rep | 75 75 56 5 9 9 9 8 8 126 125 10 10 8 15 
к 9 бб бб зоо @ 6 т 
fz — 0008 0007 0006 | 0006 0012 0012 0012 001 001 | 0017 0017 0015 | 0015 | 0014 0.024 
RPM | 5730 | 5730 5730 5730 5173 5173 5173 4615 4615 | 4393 4393 3947 3947 | 3947 | 3820 
НЕО 92 | 0 6 6 124 | 14 14 95 9 |149 149 118 18| 11 183 

яз р ю № 6 6 ЗФ БП 
fz 0007 0006 0005 | 0005 001 001 001 |0009 0009 0012 00012 | 0011 | 0011 001 0018 
RPM | 2865 2865 2865 2865 2546 2546 | 2546 2308 2308 | 2292 2292 2037 2037 | 2037 | 1963 
FeeD | 40 34299 м мм 2 2 5 5% 45 М 7 
хх ищо Фя 
fz — 0008 0008 0006 | 0006 0012 0012 0012 | 0012 0012 0018 00018 | 0016 | 0016 0014 0.025 
RPM | 4669 4669 4669 4669 4138 4138 4138 3661 3661 3501 3501 3119 3119 3119 | 3024 
FEED 75 | 75 56 55 9 % 9 № 8 126 126 10 10| 8 15 
мл 2 хз Г ю 3% %5 310 3Б 3 
fz 0007 0006 0005 | 0005 001 001 001 | 0009 000 0012 0012 0011 0011 001 | 0018 
RPM | 2865 2865 2865 2865 2546 2546 | 2546 2308 2308 | 2292 2292 2037 2037 | 2037 | 1963 
FED | 404 мым | S| Л 
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ТВЕРДЫЙ 
фе 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ ГЕ 

| ЗЕМЕТО сы | ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve=nhum — fe=muy6 
ВРМ = об./мин. РЕЕД = мм/мин. 

  

  

LOC= Length of Cut 

Cocco oe ae SE eee 
aes EAE AE SE EEE ee ЕЗЕ 
72 72 ии 64 69 — = 
0,024 | 0.024 | 0.02 | 0.02 ot 8 oot 8 0033 0033 0033 0028 0028 0.005 008 009 0039 0083 0089 0.033 | 0.029 0.038 = -S\\A 
3820 | 3820 3820 3395 3395 3395 2865 2865 | 2865 | 2865 2586 2586 | 2451 | 2451 2451 | 2451 | 2451 2196 2196 | 1989 ОДУЛЬНЫЕ 
183 |183 | 153 136 122 122 | 189 189 189 160 145 | 129 191 191 191 | 162 162 145 |127 | 151 
72 72 72 4 4 & 72 72 72 72 65 65 77 77 77 77 77 69 69 75 

0,024 | 0.024 0.02 | 0.02 0.018 0,018 | 0.033 0,033 0.033 0.028 | 0.028 0,025 0,039 0.039 0.039 0.033 | 0.033 0.033 0.029 | 0.038 
3820 | 3820 3820 3395 3395 3395 2865 2865 | 2865 2865 2586 2586 | 2451 | 2451 2451 2451 2451 2196 2196 1989 
183 | 183 | 153 136 122 122 | 189 189 189 160 145 | 129 191 191 |191 | 162 162 145 | 127 | 151 
57 57 57 52 52 52 57 57 57 57 52 52 63 63 63 63 63 57 57 63 

0,025 | 0.025 0.021 0.021 0.018 | 0.018 0.033 0.033 | 0.033 |0.027 0.028 0.024 | 0.038 0.038 | 0.038 0.031 0.031 0.032 | 0.028 | 0.04 
3024 | 3024 3024 2759 2759 2759 2268 2268 2268 2268 | 2069 2069 2005 2005 | 2005 2005 2005 1814 | 1814 1671 р 
151 | 151 | 127 116 99 99 150 150 150 122 116 | 9 152 152 | 152 | 124 124 116 | 102 134 и 
72 72 72 64 | 64 64 72 72 72 72 65 65 77 77 77 77 77 69 69 75 

0.024 0.024 0.02 0.02 0.018 0.018 | 0.033 0,033 0.033 0.028 | 0.028 0.025 0.039 0.039 0.039 0.033 0.033 0.033 0.029 | 0.038 
3820 | 3820 3820 3395 3395 3395 2865 2865 2865 2865 2586 2586 2451 2451 2451 2451 2451 2196 2196 1989 г 
183 183 153 | 136 122 122 189 | 189 189 160 | 145 129 191 191 191 162 162 | 145 127 | 151 ЕЗЬ 
57 | 57 57 52 52 52 57 57 57 57 52 52 63 63 63 63 63 57 57 63 

0,025 | 0.025 | 0,021 | 0.021 0.018 0.018 0.033 0.033 0.033 0.027 0.028 0,024 0.038 0.038 | 0.038 0.031 0.031 0.032 | 0.028 0.04 
3024 | 3024 3024 2759 2759 2759 2268 2268 2268 2268 | 2069 2069 2005 2005 | 2005 2005 2005 1814 | 1814 1671 Е 
151 | 151 | 127 116 99 99 150 150 150 122 116 | 9 152 152 | 152 | 124 124 116 | 102 134 ] 

72 | 72 72 64 | 64 64 72 72 72 72 65 65 77 77 77 7 77 69 69 75 
0.024 0.024 002 0.02 0.018 0.018 0.033 0.033 0.033 0.028 0.028 0.025 0.039 0.039 0.039 0.033 0.033 0.033 0.029 0038 ppp nye 
3820 | 3820 3820 3395 3395 3395 2865 2865 2865 2865 2586 2586 2451 2451 2451 2451 2451 2196 2196 1989 р - 
183 | 183 |153 136 122 122 | 189 189 189 160 145 | 129 191 191 191 | 162 162 145 | 127 | 151 
37 37 37 33 33 33 38 38 38 38 м 38 38 38 38 38 34| 3438 

0.018 0.018 0.015 | 0.016 0.014 0.014 | 0.023 0.023 0.023 0.02 | 0.02 0.018 0.029 0.029 0.029 0.025 0.025 0.025 0.023 0.027 I7 
1963 | 1963 | 1963-1751 1751 1751 | 1512 1512 1512 | 1512 | 1353. 1353 1210 1210 1210 | 1210 | 1210 1082 1082 | 1008 =, 
71 71 59 56 | 49 | 49 70 70 70 60 54 | 49 70 70 70 60 | 60 54 50 54 
57 57 57 52 52 | 52 57 57 57 57 52 | 52 63 63 63 63 63 57 57 63 7 

0,025 | 0.025 0.021 | 0.021 0.018 0.018 0.033 0.033 0.033 0.027 0.028 0,024 0.038 0.038 | 0.038 0.031 0.031 0.032 0.028 0.04 U- 
3024 3024 | 3024 2759 2759 2759 2268 2268 2268 2268 2069 2069 2005 2005 2005 2005 2005 1814 1814 1671 IFU 
151 151 |127 | 116 | 99 99 150 150 150 122 116 99 152 152 152 |124 | 124 116 102 |134 PP 

37 | 37 37 33 33 33 38 38 38 38 4 4 38 38 38 38 38 34 34 38 
0.018 0018 0015 0.016 0014 0.014 0023 0023 0023 | 002 002 0.018 0029 0029 0029 | 00025 0025 0025 0023 0027 ^^ 
1963 1963 | 1963 1751 1751 1751 | 1512 1512 1512 1512 1353 | 1353 1210 1210 1210 | 1210 | 1210 1082 1082 | 1008 = 
71 71 59 | 56 49 49 70 70 7 06 SA | 49 70 70 7oO. 60 604 5 54 РЕЗЕ 
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ЦЕНЯТ 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е 5 срезы с 2 зуБЬЯМИ -ОБЖА ПАЗОВ ем вне 
ВРМ= об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
LOC =Length of Cut 

м СИ 
Ее ПОРТИТ В ЕТ ЕТ УТ И Е ИИ 

ПОТ В ОР: ЗВ ВЕ ОЕ ПВ ЗВ ОВ ОЕ ОВ РЕ ОЕ В ЕВ 
032 \* 3 | 7 | 7 | 7 | 75 | 68 | 68 81 81 8 | 8 | 8 85 | 85 
( fz 0.038 | 0.033 | 0.033 | 0.033 | 0.028 | 0.028 | 0.028 | 0.034 0.034 | 0.041 | 0.041 | 0.035 0.035 0.031 

1989 | 1989 | 1989 1989 1989 | 1804 | 1804 1842 | 1842 | 1691 | 1691 1691 | 1691 | 1691 

  

  

       

   

   

   

   

    

  

03:04) 157 (131 | 191 | 19 | т | 10 19 125 | 125 139 | 139 118 118 105 
030 75 5 5 5 |8 в Я м % 5 % | 8 85 

0.038 | 0.033 | 0033 0033 0.028 | 0028 0028 0.034 | 0034 0041 0.041 | 0.035 | 0.035 | 0.031 
(иене 1989 1989 1989 | 1989 1989 | 1804 1804 1842 1842 1691 1691 | 1691 1691 1691 
98:0) 151 131 | 191 | 1 | 11 10 109 12 | 125 139 | 139 118 118 105 
030 6 6 6 6 | 6 | 57 | 5 6 6 | 64 | 64 & | 6 64 

004 | 0034 0034 0.034 | 0.03 | 003 | 0.03 | 0084 0034 0.041 | 0.041 | 0.035 | 0,035 | 0.031 
ео (менее 1671 | 1671 1671 1671 1671 1512 1512 1478 1478 1273 1273 1273 | 1273 | 1273 
ФРЕЗЫ 3:04) 134 |114 | 114 | 114 | 10 | 9 97 | 100 | 100 | 14 1% № № 7 

030 755 | 7 | 5 | 6 68 м м % &%& | 8 8 8 
0.038 | 0.033 | 0033 0033 0.028 | 0028 0028 0.034 | 0084 0.041 0.041 | 0035 | 0.035 | 0.031 

eee 1989 1989 1989 | 1989 1989 | 1804 1804 1842 1842 | 1691 | 1691 | 1691 | 1691 1691 
93:04) 157 131 | 191 | 11 | тп 19 19 125 | 125 139 | 139 118 118 105 
030 6 6 6 6 | 6 | 57 | 57 6 65 | 6 | 4 | 64 | 6 64 

0.04 | 0034 0034 0.034 | 0.03 | 0.03 | 003 | 0034 0034 0.041 | 0.041 | 0.035 | 0.035 | 0.031 
(менее 1671 1671 1671 | 1671 1671 | 1512 1512 1478 1478 1273 1273 1273 1273 1273 
98:04) 134 114 | 114 | 14 | 10 99 1010 109414 № 9 7 

75 75 7 75 75 68 68 81 81 85 85 85 85 85 
0,038 | 0,033 | 0,033 | 0.033 0.028 0.028 0.028 0.034 0.034 | 0.041 | 0.041 | 0035 | 0035 | 0.031 
1989 1989 1989 1989 1989 | 1804 | 1804 1842 1842 1691 1691 1691 1691 1691 
151 131 131 131 111 101 101 125 125 139 139 118 118 105 

38 38 38 38 38 34 34 40 40 40 40 40 40 40 
0.027 | 0.022 | 0.022 | 0.022 | 0.02 | 0.019 | 0.019 | 0.025 0.025 0.031 | 0.031 0.025 0.025 0022 
1008 | 1008 | 1008 | 1008 1008 | 902 | 2 909 909 7% 7% 7% | 796 | 796 
54 44 44 44 40 34 34 45 45 49 49 40 40 35 
63 63 63 63 63 57 57 65 65 64 64 64 64 64 
0,04 | 0.034 | 0.034 | 0.034 | 0.03 | 0.03 | 0.03 | 0.034 | 0.034 0.041 0.041 0035 0.035 0.031 
1671 | 1671 | 1671 | 1671 | 1671 | 1512 | 1512 | 1478 | 1478 | 1273 | 1273 | 1273 | 1273 | 1273 
134 114 | 114 | 114 | 100 91 91 100 100 104 104 89 89 79 

38 38 38 38 38 34 34 40 40 40 40 40 40 40 
0,027 | 0,022 | 0,022 | 0.022 0.02 0.019 0019 0025 0.025 0031 0031 05025 05025 0.022 
1008 | 1008 | 1008 1008 1008 902 902 909 909 79% 75 796 | 796 7% 
54 44 44 44 40 34 34 45 45 49 49 40 40 35 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

ЗС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS БЫСТРО. 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ Г- 

  

  

ЕТ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ме=мми, — =ммвуб 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
LOC = Length of Gut г 

= ОИ 

че ИВИС БЕС ИИ: ИИ ИИ ИИ ии аиеи Е ЕЗЬ 
Ve 77 77 

fz 0031 0031 00st ott 0034 0031 ont oon 0085 005 00st 0032 0032 0034 0032 ont 0036 0036 0031 | 
RPM) 1532 1532 1532 1450 1450 1309 1225 1225 1225 1225 1225 1098 01098 1100 1100 | 980 980 980 | 980 ПУ 
FEED) 95 95 95 | 119 99 | 81 10 10 8% 8 | 6 70 | 7 #7 7 8 лБ пл 9 г 
vel 7 | 7 | 7 | 8 + 8 | 4 +> 7 | 7 |) 7 > 7) 7) Oo ББ ПП ГП ~ 
fz | 0.031 0.031 | 0.031 0.041 | 0.034 | 0.031 0.041 | 0.041 0.035 0.035 0.031 0.032 | 0032 0034 0.032 0.041 | 0.036 | 0036 0.031 
RPM) 1532 1532 1532 1450 1450 1309 1225 1225 1225 1225 1225 1098 1098 1100 1100 | 980 980 980 | 980 
FEED, 95 | 95 95 | 119 | 99 81 100 | 10 8 8 7 #7 7 #7 #7 8 Л т 61 
м оо оомчы зв в 9 9 9 5 
fz 003 003 | 003 | 004 0033 003 0039 | 0089 | 0084 0.034 0,029 0.029 | 0029 | 0083 0.03 | 0.04 | 0.033 0033 | 0.03 
ВРМ 1154 1154 | 1154 1114 1114 1008 | 955 955 955 | 955 955 859 859 839 839 751 751 751 751 МЕ 
FED 69 69 69 | 9 74 6 174 74 65 65 | 55 50 50 55 5 6 5 5 4 №51 
мт пп пою ъ ПП ПП 
fz 0031 0031 | 0081 0.041 0.034 0.031 | 0041 | 0041 0.035 0.035 0.031 | 00032 | 0032 0.034 0.032 0.041 | 0.036 | 0036 0.031 | 
ВРМ | 1532 1532 1532 1450 1450 1309 1225 1225 1225 | 1225 1225 1098 1098 | 1100 | 1100 980 980 | 90 980  ОРО 
FEED 95 95 95 119 99 | 81 10 10 8 8 | 7 0 Ю 5 0 8 Л т 9 »PE3L 
ve | 58 58 58COSsCaRCd|C5T iat C(ié‘dz SC “TC CDC 
fz | 0.03 003 | 003 0.04 0.033 | 0.03 0039 | 0089 | 0084 0.034 0.029 0.029 | 00029 | 0033 003 004 0.033 0.033 0.03 а№ 
RPM) 1154 1154 1154 1114 1114 1008 955 955 | 955 955 955 859 859 839 839 751 751 751 751 OWE 
FEED) 69 | 69 | 69 || 89 | 74 | OO 74 | 74 | 65 65 | O55 | «50 | 595 50 Ш 55 | 45 ЕЗ 
мт пт п пою ББ ПП ПП 
fz 0031 0031 | 0081 0.041 0.034 0,031 | 00041 | 0041 0.035 | 0.035 0,031 | 00032 | 0032 0034 0.032 0.041 | 0.036 | 0036 0.031 о. 
ВРМ 1532 1532 1532 1450 1450 1309 1225 1225 1225 1225 1225 1098 1098 1100 1100 980 980 980 980 
FED 95 95 95 119 99 | 81 10 10 86 8 | 7% #70 | 7 #7 7 9 ЛП т 9 FES 
vw 3 3% 36 40 40 36 383838 3 3 38 38 3 38 38 | 38 
fz 0021 0021 | 0021 0.029 0.025 0024 | 0029 | 0029 0.025 0.025 0.021 | 0023 | 0023 0.027 0.023 0.031 0026 0026 0026 ., 
RPM 716 716 716 707 707 637 605 605 605 605 605 59) 541 550 550 | 484 484 48 484 и 
FED 30 30 30 41 35 31 35 3 | 30 30 251 2 2 30 2 30 2 2 | 25 = 

58 58 5 63 35 5 CCC iH (HCC 9 9 9 
003 003 003 004 0033 003 0039 0039 0034 0034 0029 0029 0029 0033 | 003 | 004 0033 0033 003 М0 

ВРМ | 1154 1154 1154 1114 1114 1008 955 955 955 0955 955 859 859 839 839 75 751 751 75 1PC 
FED 69 69 69 № 74 60 74 74 6 6 5 5 5 5 50 6 5 50 45 wp 
м 36 3% 36 4 4 3% 38 38 38 38 | 3 4 4 38 3 3 38 3B 8 
fz 0021 0021 | 0021 0.029 0.025 0024 0029 | 0029 0.025 0025 0,021 00023 | 0023 0.027 0.023 0.031 0.026 0026 0026 ALU- 
RPM 716 716 716 707 707 637 605 | 605 | 605 |605 605 541 541 550 550 484 484 484 48а РОМ 
FED 30 30 30 41 35 31 35 3513010390 23 2 25130 25130 2 25 25 
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ИННЫ 
СПЛАВ 

  

37 ©   

   

Описание 
Е 

4G MILL 
®PESbI 

  

Закаленная сталь 

ee О ОЕ В ОЕ 
м |616 |4 09 м2 2391219 29 2 26 

д
а
м
 

д
а
ю
 

л
а
м
 

д
а
к
 

Я
 
я
я
 

в 
П
Е
 

RPM 

  

0.003 
50930 
306 

0.009 
16 

0.003 
50930 
306 

0.009 
15 

0.002 
47746 
191 

0.007 

16 
0.003 
50930 
306 

0.009 
15 

0.002 
47746 
191 

0.007 

0.003 
50930 

0.009 
13 

0.002 
41380 
166 

0.005 
15 

0.002 
47746 
191 

0.007 

13 
0.002 
41380 
166 

0.005   

0.003 
50930 
306 
0.006 

16 
0.003 
50930 
306 
0.006 

15 
0.002 
47746 
191 

0,005 
16 

0,003 
50930 

0.006 
15 

0.002 
47746 
191 

0.005 

0,003 
50930 

0.006 
13 

0.002 
41380 
166 

0.004 
15 

0.002 
47746 
191 

0.005 

13 
0.002 
41380 
166 

0.004   

0.003 
44563 
267 
0.002 

14 
0.003 
44563 
267 
0.002 

13 
0.002 
41380 
166 

0.002 

14 
0,003 
44563 
267 
0.002 

13 
0.002 
41380 
166 

0.002 

14 
0.003 
44563 
267 
0.002 

11 
0.002 
35014 
140 

0.001 
13 

0.002 
41380 
166 

0.002 

11 
0.002 
35014 
140 

0.001   

0.004 
42441 

340 
0.013 
20 

0.004 
42441 
340 
0.013 

19 
0.003 
40319 
242 
0.010 
20 

0,004. 
42441 
340 
0.013 

19 
0.003 
40319 
242 
0,010 
20 

0.004 
42441 

340 
0.013 

16 
0.002 
33953 
136 

0.007 
19 

0.003 
40319 
242 
0.010 

16 
0.002 
33953 
136 

0.007   

0,005 
38197 

382 
0.018 
24 

0,005 
38197 
382 
0.018 
23 

0.004 
36606 
293 
0.014 

24 
0,005 
38197 
382 
0,018 
23 

0,004 
36606 
293 
0.014 

24 
0,005 
38197 

382 
0.018 
20 

0,003 
31831 
191 
0.01 
23 

0,004 
36606 
293 
0.014 

20 
0,003 
31831 
191 
0.01   

0.005 
38197 
382 

0.013 
24 

0.005 
38197 
382 

0.013 
23 

0.004 
36606 
293 
0.01 

24 
0.005 
38197 
382 

0.013 
23 

0.004 
36606 
293 
0.01 

24 
0.005 
38197 
382 

0.013 
20 

0.003 
31831 
191 

0.007 
23 

0.004 
36606 
293 
0.01 

20 
0.003 
31831 
191 

0.007   

0.004 
35014 

280 
0.007 
22 

0.004 
35014 
280 

0.007 
21 

0.003 
33423 
201 

0,006 
22 

0,004 
35014 
280 

0.007 
21 

0.003 
33423 
201 

0,006 
22 

0,004 
35014 

280 
0.007 

18 
0.003 
28648 
172 

0.004 
21 

0.003 
33423 
201 

0.006 

18 
0,003 
28648 
172 

0.004   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

7:7 ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ 

0.004 
35014 

280 
0.005 
22 

0.004 
35014 
280 
0.005 

21 
0.003 
33423 
201 
0.004 
22 

0.004 
35014 
280 
0.005 

21 
0.003 
33423 
201 
0.004 
22 

0.004 
35014 

280 
0.005 

18 
0.003 
28648 
172 

0.003 
21 

0.003 
33423 
201 
0.004 

18 
0,003 
28648 
172 

0.003   

0.006 
33953 
407 
0.019 
32 

0.006 
33953 
407 
0.019 
30 

0.004 
31831 
255 
0,015 
32 

0,006 
33953 
407 
0.019 
30 

0.004 
31831 
255 
0,015 

  

0,006 
33953 
407 
0.019 
32 

0.006 
33953 
407 
0.019 
30 

0,004 
31831 
255 
0.015 
32 

0,006 
33953 
407 
0,019 
30 

0,004 
31831 
255 
0.015 

229 
0.011   

0.005 
30770 

308 
0.011 
29 

0.005 
30770 
308 

0.011 
27 

0.004 
28648 
229 

0.008 
29 

0.005 
30770 
308 

0.011 
27 

0.004 
28648 
229 

0.008 
29 

0,005 
30770 

308 
0.011 
24 

0.004 
25465 
204 

0.006 
27 

0.004 
28648 
229 

0.008 

24 
0,004 
25465 
204 

0.006   

0.005 
30770 

308 
0.007 
29 

0.005 
30770 
308 
0.007 
27 

0.004 
28648 
229 
0,005 
29 

0,005 
30770 
308 
0.007 
27 

0.004 
28648 
229 
0,005 
29 

0,005 
30770 

308 
0.007 
24 

0.004 
25465 
204 
0.004 
27 

0.004 
28648 
229 
0.005 

24 
0.004 
25465 
204 
0.004   

Ме = м/мин, 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 

Ар=мм 

и 
enn Ca NaC NRCC RIC 

0.005 
30770 

308 
0.007 
29 

0.005 
30770 
308 
0.007 
27 

0.004 
28648 
229 
0,005 
29 

0,005 
30770 
308 
0.007 
27 

0.004 
28648 
229 
0.005 
29 

0.005 
30770 

308 
0.007 
24 

0.004 
25465 
204 
0.004 
27 

0.004 
28648 
229 
0.005 

24 
0,004. 
25465 
204 
0.004 

Ар- 

  

0,005 
27587 
276 
0,004 
26 

0,005 
27587 
276 
0,004 
24 

0,003 
25465 
153 

0,003 
26 

0,005 
27587 
276 
0.004 
24 

0,003 
25465 
153 

0,003 
26 

0,005 
27587 
276 
0,004 

21 
0,003 
22282 
134 

0,002 
24 

0,003 
25465 
153 

0,003 

21 
0,003 
22282 
134 

0,002   

fz=mmisy6 

LBS =Qnwna weikn 

19 
0.004 
20160 
161 

0.003 
19 

0.004 
20160 
161 

0.003 
18 

0.003 
19099 
115 

0.002 

19 
0.004 
20160 
161 

0.003 
18 

0.003 
19099 
115 

0.002 

19 
0.004 
20160 
161 

0,003 
16 

0.003 
16977 
102 

0.002 
18 

0.003 
19099 
115 

0.002 

16 
0.003 
16977 
102 

0.002   

3 
0.01 
27056 
541 

0.036 

м 
0.01 
27056 
541 

0.036 
32 

0.007 
25465 
357 

0,028 
x 

0,01 
27056 
541 

0.036 
32 

0.007 
25465 
357 

0,028 
34 

0.01 
27056 
541 

0.036 
29 

0.006 
23077 
277 
0.02 
32 

0.007 
25465 
357 

0.028 

29 
0,006 
23077 
277 
0.02 

3 
0.01 
27056 
541 

0.025 

м 
0.01 
27056 
541 

0.025 
32 

0.007 
25465 
357 
0,02 

а 
0.01 
27056 
541 

0.025 
32 

0.007 
25465 
357 
0,02 

34 
0.01 
27056 
541 

0.025 
29 

0.006 
23077 
277 

0.014 
32 

0.007 
25465 
357 
0.02 

29 
0,006 
23077 
277 

0.014 

> ДАЛЕЕ 

  

    

(Depth of cut per one pass) 

  
7 

  

316 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru GS YG-1C0,, LTD.



YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

1: тт; 7 САВААЙ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve= wine, fe=mitys 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ар=мм 185 =Длина шейки 

  И) 

ие СИИ ии 
а - ини вт ЕР 

  

39 13 — _— = = 
0.01 0.009 0.009 0.009 0.008 | 0.008 | 0.007 | 0.006 0.01 | 0.01 0.01 0.01 0.009 | 0.009 0009 0008 0007 0007 0,006 | 0.006 0.005 0.014 | 0.014 
27056 24669 2466924669 22282 22282 16711| 7958 |273752737527375 2737524828 24828 24828 21645 16552 16552 8276 8276 2546 27587 27587 

541 444 444 444 357 357 234 95 547 547 547 547 447 447 447 346 232 232 99 99 25 772 772 
0.025 | 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0.005 | 0.004 | 0.004 0.045 0.045 0.032 0.032 0.018 0.018 0.011 0.011 | 0.007 0.005 | 0.005 0.005 0.005 0.038 0.038 

34 | 31.31 3 28 28 7 10 4 43 43 43 31 3Б 3Бн 3 26 26 13 13 4 52 52 
0.01 | 0,009 | 0,009 | 0.009 | 0.008 | 0.008 | 0.007 | 0.006 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.009 0.009 | 0.009 | 0.008 | 0.007 | 0.007 | 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0.014 | 0.014 
27056 24669 24669 24669 22282 22282 16711 7958 2737527375 2737527375 24828 24828 24828 21645 16552 16552 8276 8276 2546 27587 27587 
541 | 444 | 444 | 444 | 357 | 357 | 234 | 95 | 547 | 547 | 547 | 547 | 447 | 447 | 447 | 346 | 232 | 232 | 99 | 99 25 772 772 
0,025 0.014 0.014 0.009 0.009 0.005 | 0.004 | 0.004 0.045 0.045 0.032 0.032 0.018 0.018 | 0.011 | 0.011 0.007 0.005 0.005 0.005 0.005 0.038 | 0.038 
32 | 29 2 2 26 2 19 0 м м Мм 4 36 36 36 322 м 12 14 4 49 

0.007 0.007 0.007 0.007 0.006 0.006 0.005 0.005 | 0.008 | 0.008 | 0.008 0.008 0.007 0.007 0.007 0.007 | 0.006 0.006 0.005 | 0,005 0.004 0.011 0.011 
25465 23077 23077 23077 20690 20690 15120] 7958 26101 26101 26101 26101 22918 22918 2291820372 15279 15279 7639 7639 2546 2599525995 
357 | 323 323 323 | 248 248 151 80 418 418 418 | 418 |321 321 321 285 183 183 76 | 76 20 572 572 
0.02 0.011 | 0.011 0.007 0.007 | 0.004 0.003 0.003 | 0.035 0.035 0.025 0.025 | 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0.005 0.004 0.004 0.004 0.004 0.029 0.029 
3431.31 3 2 28 7 10 4 4 4 43 3 31 3Бн 3 26 26 13 13 4 52 5 

0:01 0.009 0.009 0.009 0.008 | 0.008 0.007 0.006 0.01 0.01 0,01 0,01 0,009 | 0.009 0.009 0.008 | 0.007 0.007 0.006 0.006 0.005 0.014 0.014 
27056 24669 24669 24669 22282 22282 16711 7958 |27375273752737527375 24828 24828 24828 21645 16552 16552 8276 8276 2546 27587 27587 
54 | 444 444 444 357 357 234 95 547 547 547 |547 447 447 447 346 232 232 99| 9 25 772 772 
0,025 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0.005 0.004 0.004 | 0.045 0.045 0.032 0.032 0.018 0.018 | 0.011) 0.011 0.007 0.005 0.005 0.005 0.005 0.038 0.038 
32 29 29 29 26 2 | 19 | 10) «41 | 41 41 41 36 36 36 3124 №мМ 12 14 4 4 

0,007 0,007 0.007 0.007 0.006 0.006 0.005 | 0.005 0.008 | 0.008 0.008 0.008 0.007 0.007 | 0.007 | 0.007 0.006 | 0.006 | 0.005 0.005 0.004 0.011 0.011 
ЦР 25465 23077 23077 23077 20690 20690 15120] 7958 26101 26101 26101 26101 22918 22918 22918 20372 15279 15279 7639 7639 2546 25995 25995 

357 | 323 323 323 | 248 248 151 80 418 418 418 | 418 |321 321 321 285 183 183 76 | 76 20 572 572 
0,02 | 0,011 0.011 | 0.007 | 0.007 0.004 0.003 0.003 0.035 0.035 0.025 0.025 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0.005 0.004 0.004 0,004 0.004 0.029 0.029 
433 31) 28 28 | 21 | 10) 43 | 48 438 48 9 39 | 39 | MH 26 26 13 13 4 52 5 

0,01 | 0,009 0,009 0.009 0.008 0.008 0.007 0.006 0.01 0.01 0.01 0,01 0,009 0.009 0.009 0.008 | 0.007 0.007 0.006 0.006 0.005 0.014 0.014 
27056 24669 24669 24669 22282 22282 16711 7958 27375 27375 27375 27375 24828 24828) 24828) 21645) 16552) 16552) 8276 | 8276 | 2546 |27587/27587 
541 | 444 | 444 | 444 | 357 | 357 | 234 | 95 | 547 | 547 | 547 | 547 | 447 447 447 346 232 232 9 9 25 772 7172 
0.025 0.014 0.014 0.009 0.009 0.005 0.004 0.004 0.045 0.045 0.032 0.032 0.018 0.018 0.011 0.011 0.007 0.005 0.005 0.005 0.005 0.038 0.038 
29 | 26 26 26 2323 17 9 36 36 36 36 3232 31 2921 м Ш м 4 43 43 

sil fz [0.006 0.005 0.005 | 0.005 0.005 0.005 0.004 0.004 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 0.006 | 0.005 0.004 0.004 0.004 0.004 0.003 0.009 0.009 

    
  

  

  

  

  

  
                                                

T
H
E
 
a 

P
R
E
S
A
S
T
S
S
A
S
 
S
S
 A
S
T
 
S
S
 A
S
T
 
R
S
 

AS
KS
 

9 
9 

9 
9 

9 
9 

ВРМ 23077 20690 2069020690 18303 18303 13528! 7162 22918 22918 22918 2291820372 20372 20372 1846213369 13369 7003 7003 2546 2281222812 
Г FEED 277 207 207 207 183 183 |108 57 275 | 275 275 275 |244 |244 244 185 107 107 56 56 | 15 41 411 

Ар 0.014 0.008 0.008 0.005 0.005 0.003 0.002 0.002 0.025 0.025 0.018 0.018 0.01 0.01 0.006 0.006 0.004 0,003 0.003 0.003 0.003 0.021 0.021 

RPM 25465 23077|23077 23077 20690 20690 15120 7958 26101 26101 26101 26101 22918 22918 22918 20372 15279 15279 7639 | 7639 2546 2599525995 
FEED 357 323 323 323 248 248 151 80 418 418 418 | 418 321 | 321 | 321 | 285 | 183 |183 | 76 76 20 572 572 
Ар 0.02 0.011 0.011 0.007 0.007 0.004 0.003 0.003 0.035 0.035 0.4025 0.025 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0,005 0.004 0.004 0.004 0.004 0.029 0.029 

№ 29 2 26 26 23 23 17 9 36 36 36 36| 32 32 3 2921 71 п! п 4 43 4 
fz — 0006 0.005 0,005 0,005 0.005 | 0.005 0.004 0.004 0.006 0.006 0.006 0,006 0.006 0,006 0.006 0.005 0.004 0.004 0.004 0.004 | 0,003 0.009 0.009 
ВРМ 23077 20690 20690 20690 18303 18303 13528 7162 22918 22918 2291822918 20372 20372 20372 18462 13369 13369 7003 | 7003 2546 22812 22812 
РЕЕО 277 | 207 207 207 183 183 108 57 | 275 275 275 | 275 244 244 244 185 107 107 56 | 56 15 411 411 
Ар |0.014 0.008 | 0.008 | 0.005 | 0.005 | 0.003 0.002 | 0.002 | 0.025 0.025 | 0.018 |0.018 | 0.01 | 0.01 0,006 0.006 | 0.004 | 0.003 0.003 0.003 0.003 0.021 0.021 

D> ДАЛЕЕ 

№ 32 2912 2 26 2 19 0 м м М 41 Г 36 36 36 32 24 24 12 124 4 4 
fz 0007 0.007 0.007 0.007 0.006 | 0.006 0.005 0.005 0.008 0.008 0.008 0.008 0.007 0.007 0.007 0.007 0.006 0.006 0.005 0.005 0.004 0.011 0.011 

  

      №7 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

= 1:7. СЕЛА ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ ол 

  

    

Ар=мм 18$ =Длина шейки 

pa 
| 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 06 | 07 | o7 | 07 | 07 | 07 | 07 | 08 | 08 | 08 | 08 | 08 | 

СО РЕЗ ОЗ СЗО И ОТО ОТО ЗИ О ОЗ ОЕ А ОСТ ОЕ И ОР ОЕ И РЕЗ ОЗ СЗ 
4 4 | 46 «41 | 31 31/15) 15 | 6 | 54 54 | 48 48 | 36 | 69 | 69 | 69 62 | 62 

0.013 0013/0013 0011 001 0.01 0.009 | 0009 0014 0013/0013 0011/0011 001 0.014 | 0014 0014 | 0013 0.013 
24404 24404 | 24404 |21751 16446 16446 7958 7958 |27284/24555 24555 21827 21827 16370 27454 27454 27454 24669 24669 
634 | 634 634 | 479 329 | 329 143 | 143 764 638 638 480 480 | 327 769 |769 769 |641 64 
0022 0014 0014 | 0008 0.005 | 0.005 0.05 | 0005 0.063 0.025 0.16 | 0016 0.009 | 0006 072 | 005 005 | 0029 0.029 
6 | 46 «41 | 31 31 | 15 15 | 545A | 4B 6 бо © © 6 

0013 0013/0013 0011 001 001 0009 | 0009 0014 0013/0013 0011/0011 001 0014 | 0014 0014 | 0013 0013 
24404 24404 24404 21751 16446 16446 7958 | 7958 27284 24555 24555 21827 21827 16370 27454 27454 27454 24669 24669 
634 | 634 634 | 479 329 | 329 143 | 143 764 638 638 480 480 |327 769 769 769 |641 AI 
0022 0014 0.014 0.008 0.005 | 0005 0.005 | 0005 0.063 0.025 0.016 | 0016 0.009 | 0006 072 | 005 005 | 0029 0.029 
мБ 6% м 6 6 6 5 5 

0.009 0.009 | 0.009 0.008 0.007 | 0007 0.006 | 0.006 0.011 0.009 0.009 0.008 0.008 | 0007 012 | 0012 0.012 | 0011 0.011 
23343 23343 23343 20690 15385 15385 7958 | 7958 25920 23191 23191 20463 20463 15461 25863 25863 25863 23077 23077 
420 | 420 420 |331 215 | 25 9% | 5% 570 417 417 327 327216 67 |691 621 | 508 508 
0.017 0011 | 0011 | 0006 0.004 | 0004 0004 | 0004 0049 002 0.012 | 0012 0.007 | 0005 0.056 | 0039 0.039 0.022 0.022 
46 4 | 4 «41 31 31) 15) «15 «6 оо о @ @ 

0.013 0013/0013 0011 001 | 001 0.09 | 0009 0014 0013/0013 0011/0011 001 0.014 | 0014 0014 | 0013 0013 
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   RPM = 24404 | 24404 | 24404 | 21751 | 16446 | 16446) 7958 | 7958 27284 24555 | 24555 | 21827 | 21827 | 16370) 27454 | 27454 | 27454 | 24669 24669 
FEED | 634 634 634 479 329 | 329 | 143 | 143 764 | 638 | 638 480 | 480 | 327 | 769 769 769 G41 | G41 

Ap 0,022 | 0.014 | 0.014 | 0.008 | 0.005 | 0.005 | 0.005 0.005 | 0.063 | 0.025 0.016 | 0.016 | 0.009 0.006 | 0.072 0.05 0.05 0029 | 00029 
Ve 44 | 44 | 44 39 | 29 29 | 15 15 | 57 | 51 51 45 45 34 65 65 65 58158 
fz 0,009 | 0.009 | 0.009 0.008 | 0.007 | 0.007 | 0.006 0.006 | 0.011 | 0.009 0.009 | 0.008 0.008 | 0.007 0.012 | 0.012 | 0.012 | 0.011 | 0.011 
RPM =| 23343 23343 | 23343 | 20690 15385 | 15385 | 7958 | 7958 25920 23191 23191 20463 20463 15461 25863 25863 | 25863 23077 23077 
FEED 420 420 420 | 331 215 215 95 95 (|570 417 417 327 327 216 621 621 | 621 | 508 508 

Ар 0.017 0.011 | 0.011 | 0.006 0.004 0.004 | 0.004 | 0.004 0.049 | 0.02 | 0.012 0.012 0.007 | 0,005 0.056 | 0.039 0.039 0.022 | 0.022 
Vc 46 46 46 41 31 31 15 15 | 60 | 54 54 48 | 48 36 69 69 69 | 62 | 62 
fz 0,013 | 0.013 | 0.013 0.011 | 0.01 | 0,01 | 0.009 0,009 | 0.014 | 0.013 0.013 | 0.011 | 0.011 | 0.01 | 0.014 0.014 0,014 | 0.013 | 0.013 

24404 24404 24404 21751 16446 16446 7958 7958 27284 24555 24555 21827 21827 16370 27454 27454 27454 24669 24669 
634 634 634 479 329 329 143 143 |764 638 638 480 480 327 769 769 769 641 | 641 
0.022 | 0.014 | 0.014 | 0.008 | 0.005 | 0,005 | 0.005 | 0.005 0.063 | 0.025 | 0.016 | 0.016 | 0.009 | 0.006 0.072 0.05 | 005 0.029 | 0029 
39 39 39034 26 26 13 13 50 4 4 40 4 30 | 57 | 57 | 57 52 352 

0.008 | 0.008 | 0.008 | 0.007 | 0.006 | 0,006 | 0.005 | 0.005 0.009 0.008 | 0.008 | 0.007 | 0.007 | 0.006 0.01 0.01 | 001 0.009 | 0009 
RPM 20690 20690 20690 18038 13793 13793 6897 6897 2273620463 20463 18189 18189 13642 22680 22680 22680 20690 20690 

331 331 331 | 253 166 166 69 69 409 | 327 | 327 255 255 164 454 | 454 454 372 | 372 
Ар 0.012 | 0.008 | 0.008 0.005 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.003 | 0.035 0.014 | 0.009 0.009 0.005 0.004 | 0.04 0.028 0.028 0.016 | 0.016 
Ve дм м 39 |) 29 29 | 15 15 | 57.) 51 51 45 45 34 65 6 65 580358 
fz 0,009 | 0.009 | 0.009 0.008 | 0.007 | 0.007 | 0.006 0.006 | 0.011 0.009 0.009 | 0.008 0.008 0.007 0.012 0.012 | 0.012 | 0.011 | 0.011 
ВРМ 23343 23343 23343 20690 15385 15385 7958 7958 25920 23191 23191 20463 20463 15461 25863 25863 | 25863 | 23077 | 23077 
FEED 420 | 420 | 420 | 331 | 215 215 95 | 95 570417 417 327 327 216 621 621 621 508 |508 

Ар 0.017 | 0.011 | 0.011 | 0.006 | 0.004 | 0,004 | 0.004 | 0.004 0.049 | 0.02 | 0.012 | 0.012 | 0.007 | 0.005 | 0.056 | 0.039 0.039 | 0.022 0022 

Vc 3939. 33 26 26 13 13 |150 4 45 4 490 351 55 95 5252 
fz 0,008 | 0.008 | 0.008 0,007 | 0,006 | 0.006 | 0.005 0.005 | 0,009 | 0.008 | 0.008 0.007 0.007 0,006 0.01 | 0.01 0,01 | 0,009 | 0.009 
RPM 20690 20690 20690 18038 13793 13793 6897 6897 2273620463 20463 18189 18189 13642 22680 22680 22680 20690 20690 
FEED 331 | 331 331 |253 166 166 69 | 69 409 | 327 327 255 255 164 454 454 454 372 | 372 

Ар 0.012 | 0.008 | 0.008 | 0.005 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.035 | 0.014 | 0.009 | 0.009 | 0.005 | 0.004 | 0.04 | 0.028 0.028 | 0.016 | 0.016 
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YES RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

СТ: ЕСИ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve= wie, Бин 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ар=мм 18$ =Длина шейки 

д 
О О О О | 
Cae ZG es 
№ 46 _ —_ 

fz 0013 oot ott oot oot о 0013 0013 012 oon oon oon oon! 0019 оо 0019 от т 0017 0.015 0.015 0.015 0.013 
24669 21884 21884 16313 16313 8356 22282 22282 19806 2451024510 24510 24510 2228222282 22282 22282 19735 19735 14642 14642 14642 7321 
641 | 481 | 481 326 326 150 579 |579 | 475 1029 1029 1029 1029 847 847 847 847 671 | 671 439 439 439 190 
0.018 0.018 0.011 0.007 | 0.007 0.007 0.032| 0.02 | 0.02 0.09 0.09 0.063 0.063 0.036 0.036 0.036 0.023 0.023 | 0.014 0.014 0.009 | 0.009 0.009 
6255 м м 27 63 35 5171 ППП щ 64 4 «(23 

0.013 0.011 0.011 0.01 | 0.01 |0.009 0.013 0.013 0.012 0.021 0.021 0.021 0.021 0.019 0.019 0.019 | 0.019 0.017 0.017 0.015 0.015 0.015 0.013 
24669 21884 21884 16313 16313 8356 22282 22282 19806 24510 24510 24510 24510 22282 22282 22282 22282 19735 19735 14642 14642 14642 7321 
641 | 481 | 481 326 326 150 579 | 579 |475 1029 1029 1029 1029 847 847 847 847 671 | 671 439 439 439 190 
0.018 0.018 0.011 0.007 | 0.007 |0.007 0.032 0.02 0.02 0.09 | 0.09 |0.063 0.063 0.036 | 0.036 | 0.036 0.023 0.023 0.014 0.014 0.009 | 0.009 0.009 
58 52 | 52 39 39 19 59 59 5373 73 73 73| 66 66 66 6 59 5 м 9“ 44 22 ММ 

0.011 0.009 | 0.009 0.008 | 0.008 0.007) 0.01 | 0.01 0.009 0.019 0.019 0.0019 0.019 0.017 0.017 0.017 0.017 0.015 0.015 0.013 0.013 0.013 | 0.011 № 
23077 20690 20690 15518 15518 7560 20867 20867 18745 23237 23237 23237 23237 2100821008 21008 2100818780 18780 14006 14006 14006 7003 
508 372 | 372 248 248 106 417 417 337 | 883 883 883 | 883 | 714 714 714 | 714 563 563 364 364 364 154 
0.014 | 0.014 0.008 0.006 | 0.006 0.006 0.025 |0.016 0.016 0.07 | 0.07 0.049 0.049 0.028 0.028 0.028 0.018 0.018 0.011 0.011 0.007 | 0.007 0.007 
6255 Мм м 3 56 5 O77':| «77':«|«77':| «77: «70: 70'| 70 70 | 62 | 62 | 46 46 4 3 

0.013 0.011 0.011 0.01 | 0.01 | 0,009/ 0.013 0.013 0.012 0.021 0.021 0.021 0.021 0.019 0.019 0.019 0.019 0.017 0.017 0.015 0.015 0.015 0.013 
24669 21884 21884 16313 16313 8356 22282 22282 19806 24510 24510 24510 24510 22282 22282 22282 22282 19735 19735 14642 14642 14642 7321 
641 | 481 |481 326 326 150 579 | 579 |475 1029 1029 1029 1029 847 847 847 847 671 | 671 439 439 439 190 
0.018 0.018 0.011 0.007 0.007 0.007 | 0.032 0.02 | 0.02 0.09 | 0009 |0.063 0.063 0.036 | 0.036 0.036 0.023 0.023 0.014 0.014 | 0.009 | 0.009 0.009 
58 52| 52 39 39| 19 59 59 53 73 73 73 73 66 66 66| 66 59 5949 A 49“ 22 

0.011 | 0.009 0.009 0.008 | 0.008 0.007 0.01 | 0.001 0.009 0.019 0.019 0.019 0.019 0.017 0.017 | 0.017 0.017 0.015 | 0.015 0.013 0.013 | 0.013 0.011 
23077 20690 20690 15518 15518 7560 20867 20867 18745 23237 23237 23237 23237 2100821008 21008 2100818780 18780 14006 14006 14006 7003 
508 372 | 372 248 248 106 417 417 337 | 883 883 883 | 883 |714 714 714 |714 563 563 364 364 364 154 
0.014 | 0.014 0.008 0.006 | 0.006 0.006 0.025 | 0.016 0.016 0.07 0.07 0.049 0.049 0,028 0,028 0.028 0.018 0.018 0.011 0.011 0.007 | 0.007 0.007 
62 55 М м 7 6 3 5 171 ППП м 46 4% 3 

0.013 0.011 0.011 0.01 | 0.01 0.009 0.013 0.013 0.012 0.021 0.021 0.021 0.021 0.019 0.019 0.019 0.019 0.017 | 0.017 0.015 0.015 | 0.015 0.013 
24669 21884 21884 16313 16313 8356 22282 22282 19806 24510 24510 24510 24510 22282 22282 22282 2228219735 19735 14642 14642 14642 7321 
641 481 481 | 326 326 150 579 579 475 1029 1029 1029 1029 847 847 847 847 671 671 439 |439 439 190 
0.018 0.018 0.011 0.007 0.007 0.007 0.032 0.02 0.02 0.09 0.09 0.063 0.063 0.036 0.036 0.036 0.023 0.023 0.014 0.014 0.009 0.009 | 0.009 
52 46 | 46 ЗА 3417 52 52 46 64 64 64 64 58 58 58 58 52 539 3 3119 

1 0,009 0.008 0.008 0.007 0.007 0.006 0.009 0.009 0.008 0.016 0.016 0.016 0.016 0.015 0.015 0.015 0.015 0.013 0.013 0.011 0.011 0.011) 0.01 
RPM 20690 18303 18303 13528 13528 6764 18391 18391 16269 20372 20372 20372 20372 18462 18462 18462 18462 1655216552 12414 12414 12414 6048 

W) FEED 372 293 293 189 189 81 331 331 260 | 652 652 652 652 554 554 6554 554 430 430 273 273 273 | 121 
Ар 001 0.01 0.006 0.004 0.004 0.004 | 0.018 0.011 0.011 | 0.05 0.05 0.035 0.035 0.02 0.02 0.02 0.013 0.013 0.008 0.008 0.005 | 0.005 | 0.005 
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fz 0.011 00009 0.009 0.008 | 0.008 0.007) 0.01 0.01 0.009 0.019 0.019 0.019 0.019 0.017 0.017 0.017 0.017 0.015 0.015 0.013 0.013 0.013 0.011 
ВРМ 23077 20690 20690 15518 15518 7560 20867 20867 18745 23237 23237 23237 23237 21008 21008 2100821008 18780 18780 14006 14006 14006 7003 
FEED 508 372 372 248 248 106 417 417 337 883 883 883 883 714 714 714 |714 | 563 |563 |364 | 364 |364 |154 
Ар 0.014 0.014 0.008 0.006 0.006 0.006 0.025 0.016 0.016 0.07 0.07 0.049 0.049 0.028 0.028 | 0.028 | 0.018 0.018 | 0.011 | 0.011 | 0.007 0.007 0.007 

№ 52 446 3 3 17 5 52 46 6 6 6 64 3581 358 1 58 5 5 52 3 3 3 19 
fz 0009 0.008 0,008 0.007 0.007 | 0.006 0.009 0.009 0.008 0.016 0.016 0.016 0.016 0.015 0.015 0.015 0.015 0.013 0.013 0.011 0,011 0.011, 0.01 

CAIN RPM 20690 18303 18303 13528 13528 6764 18391 18391 16269 20372 20372 20372 20372 18462 18462 18462 18462 16552 16552 12414 12414 12414 6048 
FEED 372 293 | 293 189 189 81 331 331 260 | 652 652 652 652 554 554 554 554 430 430 273 273 273 121 
Ар | 0.01 | 0.01 0,006 0.004 0.004 0.004 0.018 0.011 |0.011 0.05 0.05 0.035 0.035 0.02 0.02 0.02 0.013 | 0.013 0.008 0.008 0.005 0.005 0.005 

D> ДАЛЕЕ 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

513: А ВЕЕР ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ RPM cat ham, FEED an, 

     
    

Ар=мм 185 =Длина шейки 

ТИТ ИТ И i i ЕЕИ И И 
ESP SEE ee ee ae ЗА ee 

№ 23 23 8 8 83 83 74 74 74 66 66 50 25 25 84 76 76 76 68 
fz 0.013 | 0.013 | 0.01 | 0.01 | 0.021 | 0.021 | 0.019 | 0.019 0.019 | 0.017 0.017 | 0.015 | 0.013 | 0.013 | 0.021 | 0.019 0.019 | 0.019 | 0.017 
RPM | 7321 | 7321 | 2546 | 2546 | 22016 22016 19629 19629 19629 17507 17507 13263 6631 6631 19099 17280 17280 17280 15461 
FEED 190 | 190 51 51 | 925 925 |746 746 746 595 595 398 |172 172 | 802 657 657 657 526 

Ар 0.009 0.009 | 0.009 0.006 | 0.076 0.076 0.043 0.027 0.027 0.027 0.016 0.011 0.011 | 0.011 0.088 0.05 | 0.05 0.032 | 032 

№ 23 23 8 8 83 83 74 74 74 66 66 50 25 25 84 76 76 76 68 
fz 0.013 | 0.013 | 0.01 001 | 0.021 | 0.021 | 6.019 | 0.019 0.019 0.017 0.017 0.015 0.013 | 0.013 0.021 0.19 0.019 0.019 | 0017 
RPM | 7321 | 7321 | 2546 | 2546 | 22016 22016 19629 19629 19629 17507 17507 13263 6631 6631 19099 17280 17280 17280 15461 
FEED | 190 190 | 51 51 925 | 925 746 746 746 595 595 398 172 172 | 802 657 657 | 657 | 526 

Ар 0.009 | 0.009 | 0.009 | 0.006 | 0.076 | 0.076 | 0.043 | 0.027 0.027 | 0.027 | 0.016 | 0.011 | 0.011 | 0.011 | 0.088 | 0.05 0.05 0.032 | 0032 
4G MILL Ve 22 22 7 7 78 78 70 70 70 62 62 47 23 23 80 72 72 72 64 
ФРЕЗЫ fz 0.011 | 0.011 | 0.01 | 0.01 | 0.017 | 0.017 | 0.016 | 0.016 0.016 | 0.014 0.014 | 0.012) 0.01 | 0.01 | 0.016 | 0.014 0.014 | 0.014 | 0.013 

RPM 7003 | 7003 | 2228 | 2228 | 20690 | 20690) 18568 | 18568 18568 | 16446 16446 12467 6101 6101 18189 16370 | 16370 16370 | 14551 
FEED | 154 15445 45 | 703 703 | 594 594 594 460 460 299 122 122 | 582 | 458 | 458 | 458 | 378 

Ap 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0,005 | 0.059 | 0.059 | 0.034 | 0.021 0.021 | 0.021 0.013 | 0,008 | 0.008 | 0.008 | 0.069 | 0.039 0,039 | 0.025 | 0.025 
№ 23 23 8 8 83 83 74 74 74 66 66 50 25 25 84 76 76 76 68 

fz 0.013 | 0.013 | 0.01 | 0.01 | 0.021 | 0.021 | 0.019 | 0.019 0.019 | 0.017 | 0.017 | 0.015 | 0.013 | 0,013 | 0.021 | 0.019 0,019 | 0.019 | 0.017 
RPM | 7321 | 7321 | 2546 | 2546 22016 22016 19629 19629 19629 17507 17507 13263 6631 6631 19099 17280 17280 17280 15461 
FEED 190 | 190 51 51 925 | 925 746 746 746 595 595 398 172 172 | 802 657 657 | 657 | 526 

Ар 0.009 | 0.009 | 0.009 | 0.006 | 0.076 | 0.076 | 0.043 | 0.027 0.027 | 0.027 | 0.016 | 0.011 | 0.011 | 0.011 | 0.088 | 0.05 0.05 0.032 | 0032 
Ve 22 22 7 7 78 78 70 70 70 62 62 47 23 23 80 72 72 72 64 
fz 0.011 | 0.011 | 0.01 | 0.01 | 0.017 | 0.017 | 0.016 | 0.016 0.016 | 0.014 0.014 | 0.012) 0.01 | 0.01 | 0.016 | 0.014 0.014 | 0.014 | 0.013 
RPM 7003 | 7003 2228 2228 20690 20690 18568 18568 18568 | 16446 16446 12467 6101 6101 18189 16370 | 16370 16370 | 14551 
РЕЕО 154 | 154 45 45 | 703 703 | 594 594 594 460 460 299 122 122 | 582 | 458 | 458 | 458 | 378 

0,007 | 0.007 | 0.007 | 0.005 0.059 0.059 | 0.034 | 0.021 0.021 0.021 0.013 | 0.008 0.008 | 0.008 | 0.069 0.039 0.039 0.025 | 0.025 
23 | 23 8 8 8 | 8 7474 74 66 6650 2 25 |8 76 76 76 68 

0,013 | 0.013 | 0.01 | 0.01 0.021 0.021 0.019 | 0.019 0.019 0.017 0.017 | 0.015 0.013 | 0.013 | 0.021 0.019 0.019 0.019 | 017 
7321 | 7321 2546 | 2546 | 22016 22016 19629 19629 19629 17507 17507 13263 6631 6631 19099 17280 17280 1728015461 

190 | 190 | 51 51 | 925 925 |746 746 746 595 595 398 172 172 | 802 657 657 657 526 
0,009 | 0.009 | 0.009 0.006 | 0.076 | 0.076 0.043 | 0.027 0.027 0.027 0.016 | 0.011 0.011 | 0.011 | 0.088 0.05 0.05 | 0.032 | 0.032 

19 19 6 6 69 69 6262 6 5 51 4 21 21 70 | 63 63 63 56 
0.01 | 0.01 | 0.009 0.009 0.013 | 00013 | 0.012 0.012 0.012 0.011 | 0.011 0.009 | 0.008 | 0.008 0.013 0.012 0012 | 0.012 0.011 
6048 | 6048 | 1910 | 1910 | 18303) 18303 | 16446 | 16446 16446 14589 14589 10876 5570 5570 1591514324 14324 14324 12732 
121 121 | 34 | 34 | 476 476 | 395 | 395 395 321 321 196 | 89 89 414 344 344 344 280 

0,005 | 0.005 | 0.005 0.003 0.042 0.042 0.024 | 0.015 0.015 0.015 0.009 | 0.006 0.006 0.006 | 0.049 0.028 0.028 0.018 | 0.018 
22 | 22 7 7 78 | 78 70 70 70 6 6 423 2 98 72 72 72 64 

0.011 0.011 | 0.01 | 0.01 0.017 0.017 0.016 | 0.016 0.016 0,014 0.014 0.012 | 0.01 | 0.01 0.016 | 0.014 0.014 | 0.014 | 0.013 
7003 | 7003 | 2228 2228 20690 20690 18568 18568 18568 16446 16446 12467 6101 6101 18189 16370 16370 16370 14551 
154 154 | 45 | 45 | 703 703 594 594 594 460 460 299 122 122 582 458 458 458 378 

0.007 0.007 | 0.007 0.005 0.059 0.059 | 0.034 | 0.021 0.021 0.021 0.013 | 0.008 0.008 | 0.008 | 0.069 0.039 0.039 0.025 | 0.025 

19 19 6 6 69 69 6262 6 55 | 55 4 21 21 7 | 63 63 63 56 
0,01 | 0.01 | 0.009 0.009 0.013 | 05013 | 0.012 0.012 0.012 0.011 | 0.011 0.009 0.008 | 0,008 0.013 0.012 0.12 | 0.012 0.011 
6048 | 6048 | 1910 | 1910 | 18303) 18303 | 16446 | 16446 16446 14589 14589 10876 5570 5570 1591514324 14324 14324 12732 
121 121 34 | 34 |476 476 | 395 | 395 395 |321 321 196 89 | 89 | 414 344 | 344 344 280 

0.005 | 0.005 | 0.005 | 0.003 0.042 | 0.042 | 0.024 | 0.015 | 0.015 | 0.015 | 0.009 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.049 | 0.028 | 0.028 | 0.018 | 0.018 
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Yea RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СУ: ; САЙ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Усе бы 
Ар=мм 185 =Длина шейки 

ses AR ARASH абв ВЕСИ ии 
рии иврит ИИ ИИ тир: 
Ve 72 — На a 

0017 024 0024 oon oon oon oon oon р 019 0019 019 от 006 006 0024 oon! oon oon 0,019 0.024 0.021 0.021 
15461 19099 19099 19099 19099 17189 17189 17189 17189 15279 15279 15279 15279 11459 11459 17706 16114 16114 16114 14324 17861 16092 16092 
526 | 917 | 917 | 917 | 917 | 722 | 722 | 722 | 722 | 581 | 581 | 581 | 581 | 367 | 367 | 850 | 677 | 677 | 677 | 544 | 857 | 676 | 676 

Ap 0.019 0.135 0.095 0.095 0.095 0.054 0.054 0.054 0.034 0.034 0.034 0.02 0.02 0.014 0.014 | 0.101 | 0.058 | 0.058 | 0.036 | 0.036 | 0.113 | 0.065 | 0.065 

№ 68 9 9 9% 9% в #8 8 81 72 72 7272545 89 Г 8181 81 7219 9 
fz 
RPM 

  

  

т
а
 

№ 
B
=
 

0.017 0.024 0.024 0.024 0.024 0.021 0.021 0.021 0.021 0.019 0.019 0.019 0.019 0.016 0.016 0.024 0.021 0.021 0.021 0.019 0.024 0.021 0.021 
15461 19099 19099 19099 19099 17189 17189 17189 17189 15279 15279 15279 15279 11459 11459 17706 16114 16114 16114 14324 17861 16092 16092 
526 917 917 917 917 722 722 722 722 581 581 581 |581 367 367 850 677 677 677 544 857 676 676 
0,019 0.135 0.095 0.095 0.095 | 0.054 0.054 0.054 | 0.034 0.034 0.034 0.02 0.02 0.014 | 0.014) 0.101 0.058 0.058 | 0.036 0,036 0.113 0.065 | 0.065 

№ 64 8 | 8 8 | 8 | 77 77 77 77 68 68 68 68 515 8 76 76 76 68 9% 86 | 
fz 0013 0.018 0.018 0.018 | 0.018 0.016 0.016 | 0.016 0.016 0.014 0.014 0.014 0.014 0.012 | 0.012 0.019 0.018 | 0.018 0.018 0.016 0.019 0.018 | 0.018 
RPM 14551 18038 18038 18038 18038 16340 16340 16340 16340 14430 14430 14430 1443010823 10823 16711 15120 15120 15120 13528 16800 15208 15208 
FEED 378 649 | 649 649 649 523 523 523 523 404 404 404 404 |260 260 635 544 544 544 433 638 547 57 
Ар 0.015 0.105 0.074 0.074 | 0.074 | 0,042 0,042 0,042 0.026 0.026 0.026 0.016 0.016 0.011 | 0.011 0.078 0.045 | 0.045 0.028 0.028 0.088 | 0,05 | 0.05 

Vc 6 9 9 9 9 81 81 #1 8 72 72 72 754 5 9% 8 #8 #8 72 11 9 9 
fz 0017 0.024 0.024 0.024 0.024 0.021 0.021 0,021 0.021 0.019 0.019 0.019 0.019 0.016 | 0.016 0.024 0.021 0.021 0.021 0.019 0.024 0.021 | 0.021 
RPM 15461 19099 19099 1909919099 |17189|1718917189|17189 1527915279 15279 15279 11459 11459 17706 16114 16114 16114 14324 17861 16092 16092 
НЕЕ 526 917 | 917 917 917 722 722 722 722 |581 581 581 581 367 367 850 677 677 677 544 857 676 676 
Ар |0.019 0.135 0.095 | 0.095 0.095 0.054 0.054 | 0.054 0.034 0.034 | 0.034 0.02 | 0.02 0.014 0.014 | 0.101 0.058 0.058 | 0.036 0.036 0.113 0.065 0.065 
Ve 6&4 85 8585 85 77 77 77 77 68 68 68 68 515 84 76 76 76 68 9% 86 86 
fz 0.013 0.018 0.018 | 0.018 0.018 0.016 0.016 0.016 0.016 0.014 | 0.014 0.014 0.014 0.012 0.012 | 0.019 0.018 0.018 | 0.018 0.016 0.019 0.018 0.018 

1455118038 18038 18038 18038 16340 16340 1634016340 14430 14430 14430 1443010823 10823 1671115120 15120 15120 13528 16800 15208 15208 
FEED 378 649 | 649 649 649 523 523 523 523 | 404 404 404 404 260 260 635 544 544 544 433 | 638 547 547 
Ар 0.015 0.105 0.074 | 0.074 0.074 0.042 0.042 0.042 0.026 0.026 0.026 0.016 0.016 0.011 | 0.011 0.078 0.045 0.045 | 0.028 0.028 0.088 | 0.05 | 0.05 
№ 6 9 90 9 9 8 8 #8 81 72 72 72 720 5 5 %® 8 8 8 72 101 9 9 
fz 00017 0.024 0.024 0.024 0,024 | 0.021 0.021 0.021 0.021 0.019 0.019 0.019 0.019 0.016 0.016 | 0.024 0.021 0.021 0.021 0,019 0.024 0,021 0,021 
RPM 15461 19099 19099 19099 19099 17189 17189 17189 17189 15279 15279 15279) 15279) 11459) 11459] 17706) 16114 16114) 16114 14324 | 17861 16092) 16092 
FEED 526 917 917 917 917. 722 722 | 722 | 722 | 581 | 581 | 581 581 367 367 850 677 677 677 544 857 676 676 
Ар 0.019 0.135 0.095 0.095 0.095 0.054 0.054 0.054 0.034 0.034 0.034 0.02 0.02 0.014 0.014 0.101 0.058 | 0.058 | 0.036 | 0.036 | 0.113 0.065 | 0.065 

№ 56 7 7 7 7 6 68 68 68 060 6 6 060 45 45 74 67 67 67 60 8 7 75 
fz 0.011 0.015 0.015 0.015 0.015 0.013 0.013 0.013 0.013 0.012 0.012 0.012 0.012 0.01 0.01 | 0.017 0.015 0.015 | 0.015 0.013 0.017 0.015 0.015 
RPM 12732 1591515915 15915 15915 14430 14430 14430 1443012732 12732 12732 12732 9549 9549 14722 13329 13329 13329 1193714854 13263 13263 
FEED 280 477 | 477 477 477 375 375 375 375 | 306 306 306 306 191 191 501 400 | 400 400 310 |505 398 398 
Ар |0.011 0.075 0.053 | 0.053 0.053 0.03 0.03 | 0.03 0.019 0519 | 0.019 0.011 0.011 0.008 0.008 0.056 0.032 0.032 | 0.02 0.02 0.063 0.036 | 0.036 
№ 6 85 85 85 85 77 77 77 77 68 68 68 68 Г 5 5 84 76 76 76 68 9 86 86 
fz 0013 0.018 0.018 0.018 0.018 | 0.016 | 0.016 0.016 0.016 0.014 0.014 0.014 0.014 0.012 0.012 0.019 0.018 0.018 0.018 0.016 0.019 0.018 0.018 
RPM 1455118038 18038 18038 18038 16340 16340 16340 16340 14430 1443014430 14430 10823 10823 16711 15120 15120 1512013528 16800 15208 15208 
FEED 378 | 649 649 649 649 523 523 523 523 | 404 404 404 404 260 260 635 544 544 544 433 638 547 547 
Ap 0.015 0.105 0.074 0.074 0.074 0.042 0.042 0.042 0.026 0.026 0.026 0.016 0.016 0.011 0.011 0.078 0.045 0.045 0.028 0.028 0.088 0.05 0.05 

№ 56 775 75 75 68 68 68 68 060 6 6 6 45 4 74 67 67 67 60 8 75 75 
fz 0,011 0.015 0.015 0.015 0.015 | 0.013 0.013 0.013 0.013 0.012 0.012 0.012 0.012 0.01 | 0.01 0.017 0.015 0.015 0.015 0.013 0.017 0.015 0.015 
ВРМ 1273215915 15915 15915 15915 14430 14430 14430 14430 12732 12732 1273212732 9549 9549 14722 13329 13329 1332911937 14854 13263 13263 
FEED 280 477 | 477 477 477 375 375 375 | 375 306 306 306 306 191 191 501 | 400 400 400 310 505 398 398 
Ар |0.011 0.075 | 0.053 | 0.053 0.053 | 0.03 | 0.03 | 0.03 0.019 0.019 0.019 0.011 | 0.011 | 0.008 | 0.008 | 0.056 | 0.032 | 0.032 | 0.02 0.02 | 0.063 | 0.036 0.036 
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Ge RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

197 ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ме = м/мин, 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

18$ =Длина шейки Ар= 

fz=mmsy6 

  Диаметр i 4] 
| 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 25 | 

ПОЕТ ЗА В Е ОТ, О ОВ ЗВ ТЗ ОЕ РТ Р-Р ОРТ ЗЕ Е ЗВ ЗЕ ЗВ ЕС ЕВ 
9 81 | 9 «9 | 9 Bf] Bl Bt Bt | at 72 | мы 2727 297 

0.021 
16092 

676 
0.041 

91 
0.021 
16092 
676 

0.041 
86 

0.018 
15208 
547 
0,032 

91 
0.021 
16092 
676 

0.041 
86 

0.018 
15208 
547 
0.032 

91 
0.021 
16092 

676 
0.041 

75 
0.015 
13263 
398 
0.023 
86 

0.018 
15208 
547 
0.032 

75 
0,015 
13263 
398 
0.023   

0.019 
14324 

544 
0.041 

81 
0.019 
14324 
544 

0.041 
76 

0.016 
13440 
430 
0.032 

81 
0.019 
14324 
544 

0.041 
76 

0.016 
13440 
430 
0,032 

81 
0,019 
14324 

544 
0.041 
67 

0.013 
11848 
308 
0.023 
76 

0.016 
13440 
430 
0.032 

67 
0,013 
11848 
308 
0,023   

0,028 
14324 
802 
0.18 

90 
0.028 
14324 
802 
0.18 
85 

0,023 
13528 
622 
0.14 

90 
0,028 
14324 
802 
0.18 
85 

0,023 
13528 
622 
0.14 

90 
0,028 
14324 
802 
0.18 
75 

0.02 
11937 
477 
0.1 
85 

0,023 
13528 
622 
0.14 

75 
0,02 
11937 
477 
0.1   

0,028 
14324 
802 
0.126 

90 
0.028 
14324 
802 
0.126 
85 

0,023 
13528 
622 
0,098 
90 

0,028 
14324 
802 
0.126 
85 

0,023 
13528 
622 
0,098 
90 

0,028 
14324 
802 
0.126 
75 

0.02 
11937 
477 
0.07 
85 

0.023 
13528 
622 
0.098 

75 
0,02 
11937 
477 
0.07   

0.028 
14324 
802 
0.126 

90 
0,028 
14324 
802 
0.126 
85 

0,023 
13528 
622 
0,098 
90 

0,028 
14324 
802 
0.126 
85 

0,023 
13528 
622 
0,098 
90 

0,028 
14324 
802 
0.126 
75 

0,02 
11937 
477 
0.07 
85 

0,023 
13528 
622 
0,098 

75 
0,02 
11937 
477 
0.07   

0.026 
12892 

670 
0.072 

81 
0.026 
12892 
670 
0,072 
7 

0,02 
12255 
490 
0,056 

81 
0.026 
12892 
670 
0,072 
77 

0.02 
12255 
490 
0,056 

81 
0,026 
12892 

670 
0,072 

68 
0.018 
10823 
390 
0,04 
77 

0,02 
12255 
490 
0,056 

68 
0,018 
10823 
390 
0,04   

0.026 
12892 

670 
0.072 

81 
0.026 
12892 
670 

0.072 
7 

0.02 
12255 
490 
0.056 

81 
0.026 
12892 
670 

0.072 
7 

0.02 
12255 
490 
0.056 

81 
0.026 
12892 

670 
0.072 

68 
0.018 
10823 
390 
0.04 
77 

0.02 
12255 
490 
0.056 

68 
0.018 
10823 
390 
0.04   

0.026 
12892 

670 
0.072 

81 
0.026 
12892 
670 
0.072 
77 

0.02 
12255 
490 
0.056 

81 
0.026 
12892 
670 
0.072 
7 

0.02 
12255 
490 
0.056 

81 
0.026 
12892 

670 
0.072 

68 
0.018 
10823 
390 
0.04 
77 

0.02 
12255 
490 
0.056 

68 
0,018 
10823 
390 
0,04 

0.026 
12892 

670 
0.045 
81 

0.026 
12892 
670 
0.045 
77 

0.02 
12255 
490 
0,035 

81 
0.026 
12892 
670 
0.045 
77 

0.02 
12255 
490 
0.035 

81 
0.026 
12892 

670 
0.045 

68 
0.018 
10823 
390 

0.025 
77 

0.02 
12255 
490 
0.035 

68 
0,018 
10823 
390 

0.025     

0.026 
12892 

670 
0.045 

81 
0.026 
12892 
670 
0.045 
7 

0.02 
12255 
490 
0,035 

81 
0.026 
12892 
670 
0.045 
77 

0.02 
12255 
490 
0.035 

81 
0.026 
12892 

670 
0.045 

68 
0.018 
10823 
390 

0.025 
77 

0.02 
12255 
490 
0.035 

68 
0,018 
10823 
390 

0.025 

0.023 
11459 
527 
0.045 
72 

0.023 
11459 
527 
0.045 
68 

0.018 
10823 
390 
0.035 
72 

0,023 
11459 
527 
0.045 
68 

0.018 
10823 
390 
0,035 
72 

0,023 
11459 
527 
0.045 

60 
0.016 
9549 
306 
0.025 
68 

0.018 
10823 
390 
0.035 

60 
0.016 
9549 
306 
0.025     

0.023 
11459 
527 
0.045 
72 

0.023 
11459 
527 
0.045 
68 

0.018 
10823 
390 
0.035 
72 

0,023 
11459 
527 
0.045 
68 

0.018 
10823 
390 
0,035 
72 

0,023 
11459 
527 
0.045 

60 
0.016 
9549 
306 
0.025 
68 

0.018 
10823 
390 
0.035 

60 
0.016 
9549 
306 
0.025 

0.023 
11459 
527 
0.027 
72 

0.023 
11459 
527 
0.027 
68 

0.018 
10823 
390 
0.021 

72 
0,023 
11459 
527 
0.027 
68 

0.018 
10823 
390 
0.021 

72 
0,023 
11459 
527 
0.027 

60 
0.016 
9549 
306 
0.015 
68 

0.018 
10823 
390 

0.021 

60 
0.016 
9549 
306 
0.015     

0.02 
8594 
344 
0.018 
54 

0.02 
8594 
344 
0.018 

51 
0.016 
8117 
260 
0.014 

54 
0,02 
8594 
344 
0.018 

51 
0.016 
8117 
260 
0.014 

54 
0.02 

8594 
344 
0.018 
45 

0.014 
7162 
201 
0.01 
51 

0.016 
8117 
260 
0.014 

45 
0.014 
7162 
201 
0.01   

0.02 
8594 
344 
0.018 

54 
0,02 
8594 
344 
0.018 

51 
0.016 
8117 
260 
0.014 

54 
0,02 
8594 
344 
0.018 

51 
0.016 
8117 
260 
0.014 

54 
0,02 

8594 
344 
0.018 
45 

0.014 
7162 
201 
0.01 
51 

0.016 
8117 
260 
0.014 

45 
0.014 
7162 
201 
0.01 

0,017 
4297 
146 

0.018 
27 

0.017 
4297 
146 

0.018 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

27 
0.017 
4297 
146 

0.018 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

27 
0.017 
4297 
146 

0.018 

23 
0.012 
3661 
88 

0.01 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

23 
0.012 
3661 
88 

0.01   
Ap 

  

0.017 
4297 
146 

0.018 
27 

0.017 
4297 
146 

0.018 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

27 
0.017 
4297 
146 

0.018 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

27 
0.017 
4297 
146 

0.018 
23 

0.012 
3661 
88 

0.01 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

23 
0.012 
3661 
88 

0.01   

0.017 
4297 
146 

0.018 
27 

0.017 
4297 
146 

0.018 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

27 
0.017 
4297 
146 

0.018 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

27 
0.017 
4297 
146 

0.018 
23 

0.012 
3661 
88 

0.01 
26 

0.013 
4138 
108 

0.014 

23 
0.012 
3661 
88 

0.01 

0.039 
12350 

963 
0.158 
97 

0.039 
12350 
963 
0.158 

91 
0,029 
11586 
672 
0,123 
97 

0,039 
12350 
963 
0.158 

91 
0,029 
11586 
672 
0,123 
97 

0,039 
12350 

963 
0.158 

81 
0,025 
10313 
516 
0,088 

91 
0,029 
11586 
672 
0.123 

81 
0,025 
10313 
516 
0,088 
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РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

13:7. СР ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Ve<whan,  S=valys 

Ар=мм 185 =Длина шейки 

hao [as [as [ae as as[30 300/30 [a0 [030 [a0 [03 
CRC И ИИ НЕ ИИ тии ЕНиги 

103 | 103 | 103 103 | 103 92 я = = 
0039 0039 0085 0085 0085 0085 0035 0082 0082 0082 0027 0027 0027 0.039 0.039 0.039 0.039 0.039 0035 0,035 0.035 0.035 0.035 
12350 12350 11077 11077 11077 11077 11077 9804 9804 9804 7385 7385 7385 10929 10929 10929 10929 10929 9762 9762 9762 9762 9762 

963 963 775 775 775 775 775 627 627 627 399 399 399 852 852 852 852 852 683 683 683 683 683 
0.158 | 0.158 | 0.09 0.09 0.09 | 0.09 0.056 0.056 | 0.056 0.034 0.034 0.023 0.023 | 0.27 0.27 0.189 | 0.189 0.189 0.108 | 0,108 0.108 0.108 | 0.068 

97 | 97 87 87 87 87 87 77 77 77 58 58 58 103 103 103 103 103 9 9 92 | 92 | 92 
0,039 0,039 0.035 0.035 0.035 | 0.035 | 0.035 | 0.032 0.032 0.032 0.027 0.027 0.027 0.039 0.039 0.039 0.039 0.039 0.035 0.035 0.035 0.035 0.035 
1235012350 11077 11077 11077 11077 11077 9804 | 9804 9804 7385 7385 7385 10929 10929 1092910929 10929 9762 9762 9762 9762 9762 
963 | 963 775 775 775 775 775 627 627 627 399 | 399 399 852 852 852 852 852 683 | 683 683 683 683 
0.158 0.158 0.09 | 0.09 0.09 | 0.09 0.056 0.056 0.056 0.034 0.034 0.023 0.023| 0.27 0.27 0.189 | 0.189 0.189 0.108 0.108 0.108 0.108 0.068 

91 | 91 82 82 82 82 82 73 | 73 73 55 55 55 9 9 9 97 97 87 87 87 87 87 МЕ EE 
0,029 0,029 0.026 0.026 0.026 0.026 0.026 | 0.023 0.023 0.023 0.02 | 0.02 | 0.02 0.029 0.029 0.029 0.029 0.029 0.026 0.026 0.026 0.026 0.026 Мо] =] 
11586 11586 10441 10441 10441 10441 10441 9295 9295 9295 7003 | 7003 | 7003 10292 10292 10292 10292 10292 9231 | 9231 9231 9231 9231 
672 | 672 543 543 | 543 543 543 428 428 428 280 | 280 |280 597 597 597 597 597 | 480 480 | 480 | 480 480 

Ар 0.123 0.123 0.07 | 0.07 0.07 0.07 0.044 0.044 0.044 0.026 | 0.026 0.018 0.018 0.21 0.21 |0.147 0.147 0,147 | 0,084 0.084 0.084 0.084 | 0.053 
Vc 97 | 97 87 87 87 87 87 77 77 77 358 58 580103 103 103 103 103 9 92 92 | 92 | 92 

fz 00039 0.039 0.035 0.035 | 0.035 0.035 0.035 0.032 0.032 0.032 0.027 0.027 0.027 0.039 0.039 0.039 0.039 0.039 0.035 0.035 0.035 0.035 | 0.035 
RPM 12350 12350 11077 11077 11077 1107711077 9804 9804 9804 7385 7385 7385 10929 10929 10929 10929 10929 9762 9762 9762 9762 9762 
FEED 963 963 | 775 775 775 775 775 627 627 |627 399 399 399 852 852 852 852 852 683 683 | 683 683 683 
Ар 0.158 0.158 0.09 | 0.09 0.09 0.09 0.056 0.056 0.056 0.034 | 0.034 0.023 0.023 0.27 0.27 | 0.189 0.189 0.189 | 0,108 0.108 0.108 0.108 | 0.068 
Ve 91 | 91 82 82 82 82 82 73| 73 73 55 55 5597 97 97 97 97 87 87 87 87 8 
fz 0.029 0029 0.026 0.026 0.026 0.026 0.026 0.023 0.023 0.023 | 0.02 | 0.02 | 0.02 0.029 0.029 0.029 0.029 0.029 0.026 0.026 0.026 0.026 0.026 

(172 ВРМ 11586 11586 10441 10441 1044110441 10441 9295 9295 9295 | 7003 7003 7003 |10292 10292 10292 10292 10292! 9231 9231 9231 9231 9231 
FEED 672 672 | 543 543 543 |543 543 428 428 |428 280 280 280 597 597 597 597 597 | 480 | 480 480 480 480 
Ар |0.123 0.123 0.07 | 0.07 0.07 0.07 0.044 0.044 0.044 0.026 | 0.026 0.018 0.018 0.21 0.21 | 0.147 0.147 0,147 | 0.084 0.084 0.084 0,084 0.053 
№ 97 | 97 87 87 87 87 87 77 77 77 58 58 581103 103 103 103 103 9 92 92 92 92 

0,039 0,039 0.035 0.035 0.035 | 0.035 0.035 0.032 0.032 0.032 0.027 0.027 0.027 0.039 | 0.039) 0,039 0,039 0.039 0.035 0,035 0.035 0.035 | 0.035 
12350 12350 11077 11077 11077 11077 11077 9804 9804 9804 7385 7385 7385 10929 10929 10929 10929 10929 9762 9762 9762 9762 9762 
963 | 963 775 775 775 775 775 627 627 627 399 399 399 852 852 852 852 852 683 | 683 683 683 683 

Ар 0.158 0.158 0.09 0.09 0.09 0.09 0.056 0.056 0.056 0.034 0.034 0.023 0.023 0.27 0.27 0.189 0.189 0.189 0.108 0.108 0.108 0.108 0.068 

№ 81 813333 3 В) 6 6 6 4 4 4 62 62 62 62 62 5 5 5 5 5 
fz 0.025 0.025 0.022 0.022 0.022 0.022 0422 0.02 0.02 0.02 0.017 0.017 0.017 0.034 0.034 0.034 0.034 | 0.034 0.031 0.031 0.031 0.031 0.031 
RPM 10313 10313! 9295 9295 9295 9295 9295 8276 8276 8276 6239 6239 6239 6578 6578 6578 6578 | 6578 5942 5942 5942 5942 5942 
FEED 516 516 | 409 409 409 409 409 331 331 | 331 212 212 212 447 447 447 447 | 447 368 368 | 368 368 368 
Ар |0.088 0.088 0.05 | 0.05 0.05 0.05 0.031 | 0.031 0.031 0.019 | 0.019 0.013 0.013 0.15 0.15 | 0.105 0.105 0.105 | 0.06 0.06 0.06 0.06 0.038 
№ 9 91 82 82 82 82 82 73 73 73 55 55 55 97 97 97 97 97 87 8 87 87 8 
fz 0029 0029 0.026 0.026 0.026 0.026 0.026 0.023 0.023 0.023 0.02 0.02 | 0.02 0.029 0.029 0.029 0.029 0.029 0.026 0.026 0.026 0.026 0.026 
ВРМ 1158611586 10441 10441 10441 10441 10441 9295 9295 9295 7003 7003 7003 10292 10292 10292 10292 10292 9231 9231 9231 9231 9231 
FEED 672 | 672 543 543 543 543 543 428 |428 428 280 280 280 597 597 597 597 597 480 480 480 480 480 
Ар 0.123 0.123| 0.07 0.07 0.07 0.07 0.044 0.044 0.044 0.026 0.026 0.018 0.018 0.21 | 0.21 0.147 0.147 | 0.147 0.084 0.084 0.084 | 0.084 0.053 

м 8 8173 73 723 2? ?3 6 65 6 4 4 4 62 62 6 6 62 5 5 5 56 5 
fz 0025 0025 0.022 0.022 0.022 0.022 0.022 0.02 002 0.02 0.017 0.017 0.017 0.034 0.034 0,034 0.034 0.034 0.031 0.031 | 0.031 0.031 | 0.031 
ВРМ 1031310313 9295 9295 9295 9295 9295 8276 8276 8276 6239 6239 6239 6578 6578 6578 6578 6578 5942 5942 5942 5942 5942 
FEED 516 516 | 409 409 409 409 409 331 331 331 212 212 212 447 447 447 447 | 447 368 368 368 368 368 
Ар 0.088 0.088 0.05 0.05 0.05 0.05 0.031 0.031 0.031 0.019 0.019 0.013 0.013 0.15 | 0.15 (0.105 0.105 0.105 0.06 0.06 | 0.06 | 006 0.038 
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ИЕН 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

5] =] |; 7. ЗЕ ААА ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Vern eM 
Ар=мм 18$ =Длина шейки 

  

  hz Aamerp (2) 

ESE ea ИИ Е 
92 82 82 82 62 62 101 101 101 101 101 101 101 90 90 90 90 90 80 

0.035 | 0.032 | 0.032 | 0.032 | 0.028 | 0.028 | 0.081 | 0.081 | 0.081 0.081 0.081 | 0.081 | 0.081 | 0.073 | 0.073 | 0.073 | 0.073 | 0.073 0.065 
9762 | 8700 | 8700 | 8700 | 6578 6578 8037 | 8037 8037 8037 | 8037 | 8037 | 8037 | 7162 7162 | 7162 | 7162 | 7162 6366 
683 557 557 | 557 368 368 1302 1302 | 1302 1302 1302 1302 | 1302 1046 1046 1046 | 1046 1046 828 
0.068 | 0.068 | 0.041 | 0.041 0.027 0.027 036 036 036 |0252 0.252 0.252 | 0252 0144 0144 | 0144 009 009 009 
92 82 82 82 62 62 101 | 101 101 101 101 | 101 | 101 90 90 90 90 90 80 

0.035 | 0.032 | 0.032 | 0.032 0.028 0.028 0.081 0.081 | 0.081 | 0.081 | 0.081 0.081 0.081 0.073 0.073 0.073 0.073 | 0.073 | 0.065 
9762 8700 8700 8700 6578 6578 8037 | 8037 | 8037 | 8037 8037 8037 8037 7162 7162 7162 7162 | 7162 | 6366 
683 | 557 | 557 | 557 | 368 368 1302 1302 | 1302) 1302 | 1302 | 1302 1302 1046 1046 | 1046 1046 1046 828 
0.068 | 0.068 | 0.041 0.041 | 0.027 0.027 036 0.36 | 036 0.252 0.252 | 0.252 | 0.252 0.144 | 0.144 | 0.144 | 0.09 | 0.09 0.09 
8 678 | 78 78 | 9 lH % 9% % % % в № в 8 8% т 

0.026 0.023 0.023 0.023 | 0.021 0.021 0.076 0.076 | 0.076 0.076 0.076 0.076 0.076 0.069 0.069 0.069 | 0.069 0.069 0.061 
9231 | 8276 8276 8276 6154 6154 7639 7639 7639 7639 | 7639 7639 7639 6844 6844 6844 6844 6844 | 6048 
480 |381 381 | 381 258 258 1161 1161 1161 1161 1161 1161 | 1161 | 944 944 944 944 944 738 
0.053 | 0.053 | 0.032 | 0.032 0.021 0.021 0.28 0.28 | 0.28 | 0.196 | 0.196 | 0.196 0.196 | 0.112 0,112 0,112 | 0.07 | 007 0.07 
92 82 82 82 62 62 101 101 101 101 101 101 101 90 90 90 90 90 80 
0.035 | 0.032 | 0.032 | 0.032 | 0.028 | 0.028 | 0.081 | 0.081 | 0.081 0.081 | 0,081 | 0.081 | 0.081 | 0.073 | 0.073 | 0.073 | 0.073 | 0.073 0.065 
9762 | 8700 | 8700 | 8700 | 6578 6578 8037 | 8037 8037 8037 8037 | 8037 | 8037 | 7162 7162 | 7162 | 7162 | 7162 6366 
683 | 557 | 557 | 557 | 368 368 1302 | 1302 1302 1302 1302 1302 1302 1046 1046 | 1046 1046 1046 | 828 
0.068 | 0.068 | 0.041 0.041 | 0.027 0.027 0.36 0.36 | 0.36 0.252 0.252 | 0.252 | 0.252 0.144 | 0.144 | 0.144 | 0.09 0.09 0.09 
8 6 678 | 78 | 78 | 58) 5B lH 9% % 9% % % OH в № 86 8 8% 1 

0.026 | 0.023 | 0.023 0.023 0.021 | 0.021 | 0.076 | 0.076 | 0.076 | 0.076 | 0.076 | 0.076 0.076 0.069 0.069 0.069 | 0.069 0.069 0.061 
9231 | 8276 8276 8276 6154 6154 7639 7639 | 7639 | 7639 | 7639 | 7639 | 7639 | 6844 6844 6844 6844 6844 | 6048 
480 | 381 | 381 | 381 | 258 | 258 1161 1161 1161 1161 1161 1161 1161 | 944 | 944 | 944 | 944 | 944 | 738 
0.053 | 0.053 | 0,032 | 0.032 | 0.021 | 0.021 0.28 | 028 0.28 | 0.196 | 0,196 | 0.196 0.196 0.112 0,112 0,112 | 0.07 | 0.07 | 0.07 
92 82 82 82 62 62 101 101 101 101 101 101 101 90 90 90 90 90 80 

0.035 | 0.032 | 0.032 | 0.032 | 0.028 | 0.028 | 0.081 | 0.081 | 0.081 0.081 0.081 0.081 0.081 | 0.073 0.073 0.073 0.073 0.073 | 0.065 
9762 8700 8700 8700 6578 6578 8037 | 8037 8037 8037 8037 | 8037 8037 7162 7162 | 7162 | 7162 | 7162 6366 
683 557 557 | 557 368 368 1302 1302 1302 1302 1302 1302 | 1302 1046 1046 1046 | 1046 1046 828 
0,068 0.068 0.041 | 0.041 0.027 0.027 036 036 036 |0252 0.252 0.252 | 0252 0144 0144 | 0144 009 009 009 
56 50 50 50 37 37 84 84 84 84 84 84 84 76 76 76 76 76 67 

0,031 0.027 0.027 | 0027 0024 0.024 | 0.057 | 0.057 | 0.057 | 0.057 | 0.057 0.057 0.057 0052 | 00052 0.052 0.052 | 0052 0.046 
5942 5305 5305 5305 3926 3926 6685 6685 | 6685 6685 6685 | 6685 6685 6048 6048 6048 | 6048 6048 5332 

FEED | 368 | 286 |286 286 188 188 762 762 | 762 762 762 762 762 629 629 629 | 629 629 491 
0.038 0.038 0.023 0.023 | 0015 0.015 02 02 | 02 014 014 0/14 | 014 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.05 | 0.05 0.05 
87 78 78 78 58 58 96 96 96 96 96 96 96 86 86 86 86 86 76 

fz 0.026 | 0.023 | 0.023 0.023 0.021 | 0.021 | 0.076 | 0.076 | 0.076 | 0.076 | 0.076 | 0.076 | 0.076 0.069 0.069 0.069 | 0.069 0.069 0.061 
RPM | 9231 | 8276 | 8276 | 8276 | 6154 | 6154 7639 7639 7639 | 7639 | 7639 | 7639 | 7639 | 6844 | 6844 6844 6844 | 6844 | 6048 
FEED 480 381 381 381 | 258 258 1161 1161 1161 1161 1161 1161 1161 944 | 944 | 944 | 944 | 944 | 738 
Ap — 0053 0.053 0.032 0.032 | 0.021| 0.021 028 | 0.28 028 0.196 0.196 0.196 0.196 | 0.112| 0.112 0.112| 007 007 007 

56 50 50 50 37 37 84 84 84 84 84 84 84 76 76 76 76 76 67 
fz 0.031 | 0.027 0.027 | 0.027 | 0.024 | 0.024 | 0.057 | 0.057 0.057 | 0.057 | 0.057 | 0.057 0.057 | 0.052 | 0.052 | 0.052 0,052 | 0.052 | 0.046 
RPM 5942 | 5305 5305 5305 | 3926 3926 6685 6685 6685 6685 | 6685 | 6685 | 6685 | 6048 6048 6048 6048 6048 | 5332 
FEED 368 | 286 286 286 | 188 188 762 762 762 762 | 762 762 762 | 629 629 629 629 629 | 491 

Ар 0.038 | 0.038 | 0.023 0.023 | 0.015 | 0.015 02 | 02 | 02 014 014 | 0.14 | 014 | 0.08 | 0.08 | 0.08 | 0.05 | 0.05 0.05 
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ТВЕРДЫЙ 
фе: 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

[515 '/:7. АЙ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ -ОБ-КА ПАЗОВ Vem — fe =nw'y6 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ар=мм 186 =Длина шейки 

рр ара Ce Ce | 
(oe ee Shaan Ge lee lee 5 [ae ee es ae Loe De Le | 35 | 40 | 50 | 
vc 101 | 101 101 | 101 101 | 101 | 101 | 100 
tz 0065 0065 009 | 009 0081 0081 свт свт 0081 002, 01 | 1 67 009 отт ото |оло7 оли ол 34а 0151 
RPM. 6366 | 6366 6430 6430 5730 5730 5730 5730 5730 5093 5305 5305 5305 4775 4019 | 4019 3581 |3215 3215 |3215 2653 
FEED 828 828 1157 1157 928 928 928 928 928 733 1061 1061 1061 | 859 956 | 956 766 907 907 907 801 

009 0054 |0315 0315 018 018 0.18 | 0.18 0.113 0.113, 054 0378 |0378 0216|0504 0504 0288 09 063 063 1.08 
80 80 101 101 9 | 90 9 я © 8 100 100 100) 9 101 101 90 101| 101 101 | 100 

0.065 0.065) 0.09 0.09 |0.081 0.081 0.081 0081 0081/0072 0.1 | 0.1 0.1 | 009 0.119/0.119 0107/0141 0.141 0.141 0.151 
6366 6366 6430 | 6430 5730 5730 5730 5730 5730 5093 5305 5305 5305 4775 4019 4019 3581 3215 3215 3215 2653 
828 828 1157 1157 928 928 928 928 928 | 733 1061 1061 1061 | 859 956 956 766 907 907 |907 80 

  

  

Ар 0.09 0.054 03150315 0.18 0.18 018 0.18 |0.113 0.113 0.54 |0378 0378 0.216 0.504 0.504 0.288 0.9 | 0.63 0.63 1.08 
№ 76 76 9% 9% 86 86 86 86 86 77 9 М М 85 96 96 85 % 9% 9% 955 4G MILL 
fz 0061 0.061 0.0074 0.074 0.066 0.066 | 0.066 | 0.066 | 0.066 0.059 0.082 0.082 0.082 0.074 | 0.099 0.099 0.089 0.111 0.111 0.111 0.119 / 0. . ФРЕЗЫ 
RPM 6048 6048 6112 6112 | 5475 | 5475 | 5475 5475 5475 4902 4987 4987 4987 | 4509 3820 | 3820 | 3382 3056 3056 3056 2520 

738 | 738 905 905 |723 723 723 723 723 | 578 818 818 | 818 667 756 756 602 678 678 | 678 600 В 
и
н
и
!
 

8 

Ар 0.07 0.042 0.245 0,245 | 0.14 0/14 0/14 0,14 0.088 0.088 0.42 |0.294 0294 0,168 0,392 | 0.392 0.224 0,7 | 049 049 084 

Vc 80 80 101 101 9 9 90 | 9 90 | 80 | 100 100 100 90 101 101 | 9 | 101 101 | 101 | 100 
fz 0,065 0,065 0,09 0.09 0.081 | 0.081 0.081 0.081 0.081 0.072 0.1 0.1 | 0.1 | 0.09 0,119) 0.119 0.107 0,141 0.141 0.141 0.151 
RPM | 6366 6366 | 6430 | 6430 5730 5730 5730 5730 5730 | 5093 5305 5305 5305 4775 4019 4019 3581 3215 3215 3215 2653 
FEED 828 | 828 1157 1157 | 928 928 928 928 928 | 733 1061 1061 1061 859 956 956 766 907 907 907 | 801 
Ар | 0.09 0.054 03150315 018 018 018 0/18 | 0.113 0.113 0.54 |0378 0.378 0.216 0.504 | 0.504 0.288 0.9 | 0.63 063 1.08 
№ 76 | 76) 9% 9% 86 86 86 86 86 77 м 9 94 85 9% 96 85 9% 9% 9% 9% 
fz 0.061 00061 0.074 0.074 0.066 0.066 0.066 0.066 0.066 0.059 0.082 0.082 | 0.082 | 0.074 0.099 0.099 0.089 0.111 0.111 0.111 0119 

i”) RPM 6048 6048 6112 6112 | 5475 5475 5475 5475 | 5475 4902 4987 4987 4987 4509 3820 3820 3382 | 3056 3056 3056 2520 
FEED 738 738 | 905 905 |723 723 723 723 723 | 578 818 818 | 818 667 756 756 602 678 678 | 678 600 
Ар | 0.07 0.042 0.245 0.245 014 0/14 0/14 0,14 0.088 0.088 0.42 |0.294 0.294 0.168 0.392 0,392 0.224) 0.7 | 049 049 084 
Vc 80 80 101 101 9 9 9 9 9 | 80 100 100 100 90 101 101 9 | 101 101 | 101 | 100 
fz 0,065 0.065 0.09 0.09 0.081 | 0.081 0.081 0.081 0.081 0.072 0.1 0.1. 0.1 | 0.09 0.119) 0.119 0.107 0.141 0.141 0.141 0.151 
RPM 6366 6366 | 6430 | 6430 5730 5730 5730 | 5730 5730 5093 5305 5305 5305 4775 4019 4019 3581 3215 3215 3215 2653 

8 828 828 1157 1157 928 928 928 928 928 733 1061 1061 1061 859 956 956 766 907 907 907 801 
0.09 0.054 0.315 0315 0.18 0.18 | 0.18 | 0.18 0.113 0.113 0.54 0378 0378 0.216 0.504 0.504 0.288 09 0.63 0.63 1.08 

67 67 85 8 76 76 76 76 76 68 83 8 83 75 83 83 74 83 83 83 82 
0,046 0.046 0.056 0.056 0.05 0.05 0,05 0.05 | 0.05 0.045 0.063 0.063 | 0.063 0.056 0.076 | 0.076 0.069 0.076 0.076 0.076 0.08 
5332 5332 5411 5411 | 4838 | 4838 | 4838 4838 4838 4329 4403 4403 4403 3979 3302 3302 2944 2642 2642 2642 2175 
491 | 491 606 606 484 484 484 484 484 | 390 555 555 555 446 502 502 406 402 402 402 348 
0.05 | 0.03 0175 0175] 0л | 0л | 01 | 01 (0,063 0.063, 03 021 021 0.12 028 028 0.16 O5 035 035 06 
76 76 % 9% 86 86 86 86 86 77 4 HH 85 KH HHH —— H— | 85 

0.061 0.061 0.074 0.074 0.066 0.066 0.066 0.066 0.066 0.059 0.082 0.082 0.082 0.074 0.099 0.099 0.089 0.111 0.111 0.111 0.119 
6048 6048 6112 6112 5475 5475 5475 5475 5475 4902 4987 4987 4987 4509 3820 3820 3382 3056 3056 3056 2520 

FEED 738 | 738 905 905 723 723 723 723 | 723 578 818 818 818 667 756 756 | 602 678 678 678 600 
Ap 0.07 0.042 0.245 0.245 0.14 0.14 0.14 0.14 |0.088 0.088 042 0.294 0.294 0.168 0392 /0392'0.224 0.7 |049 049 084 

№ 67 67 85 85 76 76 76 76 76 68 83 83 83 75 83 83 74 83 83 8 8 
fz 0046 0.046 0.056 0.056 0.05 | 005 0.05 0.05 0.05 0,045 0,063 0.063 0.063 0.056 0.076 0.076 0.069 0.076 0.076 0.076 0.08 
RPM 5332 5332 5411 5411 4838 4838 | 4838 | 4838 | 4838 | 4329 | 4403 | 4403 | 4403 | 3979 3302 3302 | 2944 2642 2642 2642 2175 2175 2175 
FEED 491 | 491 606 606 484 484 484 484 484 390 555 555 555 446 502 502 406 402 402 402 348 348 348 
Ap | 0.05 0.03 [0175 0175 01 01 01 | 01 (0.063 0.063 03 | 021/021 0.12 028 028 016 O5 | 035/035 06 042 042 
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ЦЕНА 

alee 4G MILL 
END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин, 

SEME36, SEM E71 matty ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ о 

  

   

  

     

     

    

                
    

FEED = мм/мин, 

Se Se ee ИИ материала ПИ: ВИ: И ИВ БИ ВИ Е НИЕ ВИ 
ope 0002 | 002 | 0002 0003 0004 | 0005 | 0006 0008 

OD за дБ а м ем | а еп 
FED 251 235 214 27" 299 290 309 357 
№ 79 83 г 85 88 91 101 105 
t 0002 | 002 | 0002 0003 0004 | 0005 | 0006 0.008 
м 31433 29355 | 26738 2257 1864 14483 | 12860 ТИМ 
FED 251 235 214 271 299 290 309 357 
Vc a7 50 51 51 53 59 64 66 
f 002 0002 0002 0003 0004 | 005 | 0006 0.008 
м 18701 17684 | 1624 1358 1147 9390 | 819 7003 

4G MILL FED 150 141 130 162 180 188 196 224 
OPESbI № 79 83 84 85 88 9 101 105 

fz 0002 | 002 | 0002 0003 0004 | 0005 | 0006 0.008 
м 31433 ° 29355 | 26738 2257 1864 14483 | 12860 11141 
FED 251 235 214 27 299 290 309 357 

Ve a7 50 5 5 53 59 64 66 
® 0002 | 002 | 0002 0003 0004 | 0005 | 0006 0008 
м 18701 17684 | 1634 1358 м7 9390 | 819 7003 
FEED 150 141 130 162 180 188 196 224 
№ 39 al a2 42 44 50 54 54 
& 0002 | 002 | 0002 0003 0004 | 0005 | 0006 0008 
м 1558 м5 13309 | ий 937 798 | 685 «5730 
FEED — 124 116 107 134 149 159 165 183 
№ 79 83 84 85 88 91 101 105 

fz 0002 | 002 | 0002 0003 0004 | 0005 | 0006 0.008 
м 31433 ° 29355 | 26738 2257 1864 14483 | 12860 ТИМ 
FED 251 235 214 27" 299 290 309 357 
№ 31 33 34 34 35 40 al 40 
f 0001 | 0001 | 0001 0001 002 | 002 | 0003 0004 

Закаленная сталь 0.050 м 12335 11671 | 10893 909 747 636 | 50 — 4244 
FED 49 47 43 36 59 51 63 68 
Vc a7 50 51 51 53 59 64 66 
& 0002 | 0002 | 0002 0003 0004 | 0005 | 0006 0008 

Отбелен.чугун 0.050 1909 oy 19707 17684 | 1634 | 1358 1147 9390 819 — 703 
FEED 150 41 130 162 180 188 196 224 
№ 31 33 34 34 35 40 4 40 

Peps зааленная Бр 100 ® 0001 | 0001 | 0001 007 0002 | 002 | 0003 0004 
cranb/uyryy = OD ppm | 12335 1161 1083 909 | 7427 636 520 | дд 

FED 49 a7 43 36 59 51 63 68 

}> ДАЛЕЕ 

Ар 

vy 

+ Ае 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 5)\cTPo- 

PEKOMEHAYEMBIE PEXKMMbI OBPABOTKH FE iy 

Vc = м/мин, 
SEME36, SEME71 Ratt PPE3bI C 4 3YBbAMM - BOKOBOE ®PESEPOBAHME о OF 

  

  

                        

  

ГЕЕБ = мм/мин, 

а a 
113 119 122 124 128 131 133 132 132 132 р 

& 0011 0.016 0.018 0.02 0.022 0.025 0.027 ов 0082 0.035 0.036 0.037 
ВРМ | 10277 9470 8630 7894 7408 6950 6513 6093 5687 5252 4943 4669 
FEED) 452 606 621 632 652 695 703 731 728 735 712 691 

Ve 113 119 122 124 128 131 133 134 134 132 132 132 БЕ 
fz 0.011 0.016 0.018 0.02 0.022 0.025 0.027 0.03 0.032 0.035 0.036 0.037 ~ 
RPM) 10277 9470 8630 7894 7408 6950 6513 6093 5687 5252 4943 4669 7 
FEED) 452 606 621 632 652 695 703 731 728 735 712 691 

Ve 70 73 74 74 77 79 80 81 80 79 80 80 
fz 0011 0.016 0.018 0.02 0.023 0.026 0.027 0.028 0.03 0.032 0.032 0.031 
RPM) 6366 5809 5234 4711 4456 4191 3918 3683 3395 3143 2996 2829 
FEED 280 372 377 377 410 436 423 413 407 402 383 351 cea ae 
Vc 113 119 122 124 128 131 133 134 134 132 132 132 olde) 
fz 0.011 0.016 0.018 0.02 0.022 0.025 0.027 0.03 0.032 0.035 0.036 0.037 
ВРМ | 10277 9470 8630 7894 7408 6950 6513 6093 5687 5252 4943 4669  РОМЕЕ 
FEED) — 452 606 621 632 652 695 703 731 728 735 712 691 PRO _ 

Ve 70 73 74 74 77 79 80 81 80 79 80 80 Ра 
Ре 0.011 0.016 0.018 0.02 0.023 0.026 0.027 0.028 0.03 0.032 0.032 0.031 ~— 

RPM 6366 5809 5234 4711 4456 4191 3918 3683 3395 3143 2996 2829 aNe 
FEED 280 372 377 377 410 436 423 413 407 402 383 351 POWER 

Ve 58 61 62 62 65 67 68 68 67 66 66 67 
fz 0.011 0.015 0.017 0.02 0.022 0.024 0.026 0.029 0031 0.035 0.036 0.036 
RPM) 5275 4854 4386 3947 3762 3554 3330 3092 2844 2626 2472 2370 — 
FEED 232 291 298 316 331 341 346 359 353 368 356 341 -РС 
№ 113 119 122 124 128 131 133 134 134 132 132 132 00 

fz 0.011 0.016 0.018 0.02 0.022 0.025 0.027 0.03 0032 0.035 0.036 0.037 
ВРМ | 10277 9470 8630 7894 7408 6950 6513 6093 5687 5252 4943 4669 ot 
FEED 452 606 621 632 652 695 703 731 728 735 712 691 L 

Ve 43 46 47 46 47 47 49 51 52 53 53 54 
il fe 004 004 005 0046 007 000 | ол 00 оз | 004 00мм 0014 
И] вм | 3911 3661 3325 2928 2720 2493 2400 2319 2207 2109 1985 1910 | ALU-POWER 

FEED «63 59 66 70 76 90 96 102 115 118 111 107 _ НР 
Ve 70 73 74 74 7 79 80 81 80 79 80 80 OPE3b 
fz 0.011 0.016 0.018 0.02 0.023 0.026 0.027 0.028 0.03 0.032 0.032 0.031 
RPM 6366 5809 5234 4711 4456 4191 3918 3683 3395 3143 2996 2829 LU 
FEED 280 372 377 377 410 436 423 413 407 402 383 351 POWER 
№ 43 46 47 46 47 47 49 51 52 53 53 54 ФРЕЗЬ 
Е 0.004 0.004 0.005 0.006 0.007 0.009 001 0.011 0.013 0.014 0.014 0.014 
АРМ — 3911 3661 3325 2928 2720 2493 2400 2319 2207 2109 1985 
FEED — 63 59 66 70 76 90 96 102 115 118 1 

Ap POYTEPb 

R 

4 Ae |OPESE 

    

  

“Q&S YG-1 CO.,LTD. тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 327



ЦЕНА 
СПЛАВ 

  

37 ©   

0.050 1.00 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

В 15-20 

Ra 

38.2   

= 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
№ 
fz 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
№ 
fz 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
№ 
fz 
RPM 
FEED 
Vc 
fz 
RPM 
FEED   

0.038 
4356 
662 
130 

0.038 
4356 
662 
79 

0,031 
2647 
328 
130 

0.038 
4356 
662 
79 

0,031 
2647 
328 
67 

0,037 
2245 
332 
130 

0.038 
4356 
662 
54 

0.014 
1809 
101 

79 
0,031 
2647 
328 

54 
0.014 
1809 
101   

128 
0.039 
4074 
636 
128 

0.039 
4074 
636 
79 

0,032 
2515 
322 
128 

0.039 
4074 
636 
79 

0.032 
2515 
322 

66 
0.038 
2101 
319 
128 

0.039 
4074 
636 
53 

0.014 
1687 
94 
79 

0,032 
2515 
322 

53 
0.014 
1687 
94   

129 
0,04 
3911 
626 
129 
0,04 
3911 
626 
79 

0,032 
2395 
307 
129 
0.04 
3911 
626 
79 

0,032 
2395 
307 

66 
0,038 
2001 
304 
129 
0,04 
3911 
626 
4 

0,014 
1637 
92 

79 
0,032 
2395 
307 

54 
0.014 
1637 
92   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

= 38515 |5 РИА ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

пер тт 
130 
0.04 
3762 
602 
130 
0.04 
3762 
602 

79 
0.032 
2286 
293 
130 
0.04 
3762 
602 
79 

0.032 
2286 
293 

66 
0,038 
1910 
290 
130 
0,04 
3762 
602 
55 

0.014 
1592 
89 
79 

0,032 
2286 
293 

55 
0.014 
1592 
89   

130 
0.04 
3598 
576 
130 
0.04 
3598 
576 
79 

0.032 
2187 
280 
130 
0.04 
3598 
576 
79 

0.032 
2187 
280 
65 

0.038 
1799 
273 
130 
0.04 
3598 
576 
55 

0.015 
1522 
91 

79 
0.032 
2187 
280 

55 
0.015 
1522 
91   

129 
0.04 
3422 
547 

0,037 
1698 
251 
129 
0.04 
3422 
547 
55 

0.015 
1459 

79 
0,032 
2096 
268 

55 
0.015 
1459 

133 
0.04 
3257 
521 
133 
0.04 
3257 
521 

82 
0,031 

2008 
249 
133 
0.04 
3257 
521 
82 

0,031 
2008 
249 

66 
0.037 
1616 
239 
133 
0.04 
3257 
521 
56 

0.015 
1371 
82 

82 
0.031 
2008 
249 

56 
0.015 
1371 
82   

ТИ 
Ар       

Ме = м/мин, 
fz=mw/sy6 
АРМ = об./мин 
ГЕЕБ = мм/мин, 

136 
0.04 
3092 
495 
136 
0,04 
3092 
495 

84 
0,031 
1910 
237 
136 
0,04 
3092 
495 
84 

0.031 
1910 
237 

68 
0.037 
1546 
229 
136 
0.04 
3092 
495 
57 

0.015 
1296 
78 

84 
0,031 
1910 
237 
57 

0.015 
1296 
78 

}> ДАЛЕЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 5) \cTPo- 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ > КУЩАЯ 

  

  
Ме=м/мин, 

SEME36, SEME71 eat ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ и -- 

FEED = мм/мин, ФРЕЗЬ 

ПОТА ЕТ: ЗВ ИТ ВИ ВОВА ВО ВИ ОЕ ЕТ ВИ ВИЕРТ ЗОВИ ВЕЕТ ЛАВА ИЕ ИНЕТ ИИ 
Ve 138 138 138 137 135 132 133 134 134 134 134 Р 
fz 0.039 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.039 0.039 
RPM 2928 2745 2584 2423 2262 2101 2016 1939 1855 1777 1706 р 
FEED 457 439 413 388 362 336 323 310 297 277 266 

  

Ve 138 138 138 137 135 132 133 134 134 134 134 a 
fz 0.039 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.039 0.039 ~ 
М — 2928 2745 2584 2423 2262 2101 2016 1939 1855 1777 1706 —_ 
FEED) 457 439 413 388 362 336 323 310 297 277 266 

Ve 85 85 86 85 85 84 84 84 84 84 82 
fz 0.031 0.032 0.031 0.031 0.032 0.032 0.032 0.033 0.031 0.032 0.032 
АРМ — 1804 1691 1610 1503 1424 1337 1273 1215 1163 1114 1044 
FEED =. 224 216 200 186 182 171 163 160 144 143 134 4G MILL 
Vc 138 138 138 137 135 132 133 134 134 134 134 ФРЕЗЫ 
fz 0.039 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.039 0.039 
RPM — 2928 2745 2584 2423 2262 2101 2016 1939 1855 1777 1706 
FEED 457 439 413 388 362 336 323 310 297 277 266 

Ve 85 85 86 85 85 84 84 84 84 84 82 
ah 0.031 0.032 0.031 0.031 0.032 0.032 0.032 0.033 0.031 0.032 0.032 

RPM = 1804 1691 1610 1503 1424 1337 1273 1215 1163 1114 1044. 
FEED) 224 216 200 186 182 171 163 160 144 143 134 
№ 69 69 69 68 67 66 67 67 67 67 67 

fz 0.038 0.038 0.039 0.038 0.039 0.038 0.037 0.037 0.038 0.037 0.037 
RPM — 1464 1373 1292 1203 1122 1050 1016 969 927 889 853 
FEED — 223 209 202 183 175 160 150 143 141 132 126 

т \ 138 138 138 137 135 132 133 134 134 134 134 
fz 0.039 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.04 0.039 0.039 
RPM 2928 2745 2584 2423 2262 2101 2016 1939 1855 1777 1706 
FEED 457 439 413 388 362 336 323 310 297 277 266 

Ve 57 57 57 56 55) 53 54 54 54 54 53 
fz 0.014 0.014 0.014 0.014 0.013 0.012 0.013 0013 0.012 0011 0.012 
RPM 1210 1134 1067 990 921 844 819 781 747 716 675 

fz 0,031 0.032 0.031 0,031 0.032 0.032 0.032 0,033 0.031 0.032 0.032 
RPM 1804 1691 1610 1503 1424 1337 1273 1215 1163 1114 1044 
FEED 224 216 200 186 182 171 163 160 144 143 134 

Vc 57 57 57 56 55) 53 54 54 54 54 53 
fz 0.014 0.014 0.014 0.014 0.013 0.012 0.013 0.013 0.012 0.011 0.012 
RPM 1210 1134 1067 990 921 844 819 781 747 716 675 
FEED 

                      E
S
E
 

& я R 2 2 $ $ $ $ g 8 
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ЦЕН 
СПЛАВ 

р, 4G MILL 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

FT S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

| ЗЕМЕТ2 сея ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Ve=wiam — fe=nwiy6 
ВРМ= об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

  

LOC =Length of Cut 

—_ 
ри ПОТ ИТ ИТ ИТ ЕР 

ВЕС ЕВЕ ar a 
60 

0002 0,002 0002 0002 oon 0002 0002 02 000s 0008 0008 0002 
19099 | 19099 | 19099 17189 17189 | 17189 17189 15279 16181 | 16181 | 14589 | 14589 
153 | 153 | 153 | 138 | 138 138 138 | 122) 194 | 194 175 | 117 

60 60 60 54 54 54 54 48 61 61 55 55 
0.002 0.002 | 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.002 
19099 | 19099 | 19099 17189 17189 | 17189 17189 15279 16181 | 16181 | 14589 | 14589 
153 153 153 | «(138 | 138 | 138 | 138 | 122 | 194 | 194 |175 117 
34 34 4 31 31 31 31 28 35 35 31 31 
0,002 | 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 0.001 0.001 | 0.001 | 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
10823 | 10823 | 10823 | 9868 9868 | 9868 9868 8913 9284 9284 8223 | 8223 
87 87 87 79 79 39 39 36 74 74 66 66 
60 60 60 54 54 54 54 48 61 61 55 55 
0.002 0.002 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 0.002 | 0,002 | 0,003 | 0.003 | 0.003 | 0,002 
19099 | 19099 | 19099 17189 17189 | 17189 | 17189 | 15279 16181 | 16181 | 14589 | 14589 
153 | 153 153 | 138 | 138 138 138 | 122 194 | 194 175 | 117 

34 34 34 31 31 31 31 28 35 35 31 31 
0.002 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.001 0.001 0.001 | 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
10823 10823 10823 9868 9868 | 9868 9868 | 8913 9284 | 9284 | 8223 8223 
87 87 87 79 79 39 39 36 74 74 66 66 
60 60 60 54 54 54 54 48 61 61 55 5 
0.002 0.002 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.002 
19099 | 19099 | 19099 | 17189 | 17189 | 17189 | 17189 | 15279 16181 16181 14589 14589 
153 | 153 153 138 | 138 | 138 138 | 122) 194 | 194 175 | 117 

21 21 21 19 19 19 19 7 21 21 19 19 
0,001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 0,001 | 0.001 0.001 | 0,002 | 0,002 | 0.002 | 0.001 
6685 | 6685 | 6685 | 6048 | 6048 6048 6048 5411 5570 5570 | 5040 | 5040 
27 27 27 24 24 24 24 22 45 45 40 20 

34 34 34 31 31 31 31 28 35 35 31 31 
0.002 0.002 | 0.002 0.002 0.002 0.001 0.001 0.001 | 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
10823 10823 10823 9868 9868 9868 9868 8913 9284 | 9284 | 8223 8223 
87 87 87 79 79 39 39 36 74 74 66 66 
21 21 21 19 19 19 19 17 21 21 19 19 

0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 0.001 | 0.001 | 0.001 0.001 | 0.002 0,5002 0.002 0001 

0.050 2.50 

Е
 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

Закаленная сталь 0.020 

Отбелен.чугун 0.050 2.50 

И Закаленная                         A
S
 
"
F
P
S
O
 
R
A
S
T
A
 

A
S
 

a
 
R
S
P
 
R
A
S
 
R
A
S
T
 

a 
R
E
T
 

  

стальчугн 0.020 2.00 6685 6685 6685 6048 | 6048 | 6048 6048 5411 | 5570 5570 5040 5040 
ом мощ 45 | 40 (20 

> ДАЛЕЕ 

и” 

Ар 
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Е, 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS |; 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Base ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Ус=мми, f= mwy6 
ВРМ = 06./мин. FEED = мм/мин. 

   
  

LOC= Length of Gut 

a 
PE ee 

СЗ ВОИ ИВА: ОБС ОБЕ ЗВ В ОБС В ОР ВОЗ ТЗ И В О ИР В ОРЗ И ОКИ 
5 | 65 59 | 59 59 | 59 52) 6 6 600 0 711/71 6 | & 5 Ю 7 

0002 0.004 0004 0004 0003 0003 0003 0006 0.006 0.005 0.005 0.005 | 0.007 0.007 | 0006 0.006 | 0.005 0,009 | 0.009 
14589 13793 12520 12520 12520 12520 11035 10504 10504 | 9549 9549 | 9549 9040 | 9040 8149 8149 7257 | 7427 7427 
117 | 271 |200 | 200 150 150 132 | 252 252 191 191 | 1971 253 253 196 1% 145 267 267 
55 | 65 50 5 5959 5 6 6 6 6 | 6 71/71 ыы 5 Ш Ю 

0002 0004 0004 0004 0003 0003 0003 0006 0006 0.005 | 0.005 0005 0007 0.007 | 0006 0.006 | 0.005 0009 | 0.009 
14589 13793 12520 12520 12520 12520 11035 10504 10504 | 9549 9549 | 9549 9040 | 9040 8149 8149 7257 | 7427 7427 
117 |271 200 | 200 150 150 132 | 252 252 191 191 191 253 253 196 1% 145 267 267 

|9 3 зз3з 33 9 з зЗ мии аз 9 | OO 
0002 0003 0003 0002 0002 0002 0002 0004 0004 | 0.004 | 0004 0003 | 0.005 0.005 | 0005 0004 0004 00007 | 0.007 
8223 | 7852 | 7003 | 7003 | 7003 7003 | 6366 6048 6048 | 5411 5411 5411 5220 | 5220 471 4711 4074 | 4244 4244 КАШИИЕ 
6 м м 5 5 5 5 97 97 8 8 655 104 14 94| 75 65 119 119 Я 
55 | 65 5905 59159 5 6 6 60 бб б„П„„И ыы 5 ШП OO 

0002 0004 0004 0004 0003 0003 0003 0006 0.006 | 0.005 | 0005 0005 0.007 0.007 | 0006 0.006 | 0.005 0,009 | 0,009 Е 
14589 13793 12520 12520 12520 12520 11035 10504 10504 | 9549 9549 | 9549 9040 | 9040 8149 8149 7257 | 7427 7427 
17 27 200 200 150 150 132 252 252 19 191 191 253 253 1% 19% | 145 267 267 p> 
1 |397 33 33 333 390 3 з «им 9 2 4 4 

0002 0003 0003 0002 0002 0002 0002 0004 0004 | 0.004 | 0004 0.003 | 0.005 0.005 | 0005 0004 0004 0007 | 0.007 
8223 7852 | 7003 7003 7003 7003 | 6366 6048 6048 5411 5411 5411 5220 5220 4711 |471 4074 4244 4244 РОМЕ 
66 |9 34 5 56| 55 5 9 9 8 8 65 10 14 94| 75 65 19 119 
55 | 65 5 59 5959 5 6 6 60 6 | 6 71171 & мы 5 | 0 7 

0002 0004 0004 0004 0003 0003 0003 0006 0006 | 0.005 | 0005 0005 | 0.007 0.007 | 0006 0.006 | 0.005 0,009 | 0.009 
14589 13793 12520 12520 12520 12520 11035 10504 10504 | 9549 9549 | 9549 9040 | 9040 8149 8149 7257 | 7427 7427 
117 | 221. 200 | 200 150 150 132 | 252 252 191 191 | 197 253 253 196 19% 145 267 267 
9 2B 2/20 0 20 18 м м м м 55 2B 2B 20 25 2 

0001 0002 0002 0002 0002 0002 0002 0004 0004 | 0003 0003 0003 0.005 | 0.005 0.004 0.004 00003 | 0.006 0.06 |... 
5040 4881 | 4244 | 4244 4244 4244 | 3820 | 3820 3820 3342 3342 | 3342 3183 3183 2928 2928 2546 2653 263 | 
20 39 м м м 1 Яд я aw 
1 |397 33 33 303 390 3 з мии 9 4 4 

0002 0003 0003 0002 0002 0002 0002 0004 0004 0004 | 0004 0003 0005 0005 | 0.005 0004 0.004 0.007 0.007. AL U-POWWES 
8223 7852 7003 7003 7003 7003 6366 6048 | 6048 591 5411 5411 | 5220 5220 471 47 | 4074 4244 4244 НР 
6 9 5 5 50 5 9 9 8 87 65 10 14 94| 75 65 119 119 PEL 
9° 23 20 20 20 0 8 м о мБ м м 55 23 23 2 

0001 0002 0002 0002 0002 0002 0002 0004 0004 | 0003 0003 0003 0.005 | 0005 0004 0004 0003 | 0006 0006 AI 
5040 | 4881 4244 4244 4244 4244 | 3820 3820 3820 3342 3342 3342 3183 3183 2928 2928 2546 2653 2653 РОМ 

20| эмм мы ямы м я м PEE 

}> ДАЛЕЕ О-РОМЕ 
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ЦЕНА 
СПЛАВ 

р, 4G MILL 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

FT S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

| ЗЕМЕТ2 сея ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Ve=wiam — fe=nwiy6 
ВРМ= об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

LOC =Length of Cut 

ee 

ae 
в = — = = и и = а — 

0009 0009 0008 0008 0008 0,014 | 0.014 | 0.014 | 0,013 | 0.013 | 0.021 | 0.021 0.019 0.019 | 0017 
7427 | 6685 6685 | 6685 | 6685 | 5968 5968 5968 5411 5411 5093 | 5093 | 4584 | 4584 | 4584 
267 | 241 | 214 | 214) 214 (334 | 334 | 334 | 281 | 281 | 428 428 | 348 | 38 |312 
70 63 63 63 63 75 75 75 68 68 80 80 72 72 72 

0.009 0.009 0.008 0.008 0.008 0.014 0.014 0.014 0.013 0.013 0.021 0.021 0.019 0.019 0017 
7427 | 6685 6685 6685 6685 5968 5968 5968 5411 5411 5093 | 5093 4584 4584 4584 
267 241 214 | 214 214 | 334 | 334 334 281 281 428 428 | 348 348 312 
40 36 36 36 36 43 43 43 39 39 46 46 41 41 41 
0.007 0.007 | 0.006 0.006 0.006 | 001 0.01 0.01 0.009 | 0009 0.015 | 0.015 0.013 | 0.013 | 0.011 
4244 | 3820 3820 3820 3820 3422 3422 3422 | 3104 3104 2928 | 2928 2610 2610 | 2610 
119 | 107 92 92 92 137 |137 | 137 | 112 | 112 | 176 176 136 136 115 

70 63 63 63 63 75 75 75 68 68 80 80 72 72 72 
0,009 0.009 | 0008 0.008 0.008 0.014 0.014 0.014 0013 | 0.013 | 0.021 0.021 0,019 0.019 0.017 
7427 | 6685 6685 6685 6685 5968 5968 5968 5411 5411 5093 | 5093 4584 4584 4584 
267 241 214 214 214 | 334 | 334 | 334 | 281 | 281 | 428 428 | 348 | 38 |312 
40 36 36 36 36 43 43 43 39 39 46 46 41 41 41 
0.007 | 0.007 | 0.006 | 0.006 | 0.006 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.009 0009 0.015 | 0415 0.013 0.013 0.011 
4244 3820 3820 | 3820 | 3820 3422 3422 3422 3104 3104 | 2928 2928 2610 2610 | 2610 
119 | 107 92 92 92 137 |137 137 112 | 112 | 176 176 | 136 136 115 
70 63 63 63 63 75 75 75 68 68 80 80 72 72 72 

0.009 0.009 | 0.008 0.008 0.008 | 0.014 | 0.014 | 0.014 0.013 | 0.013 | 0.021 0.021 0.019 | 0.019 | 0.017 
7427 | 6685 6685 6685 6685 5968 5968 5968 5411 5411 5093 5093 4584 | 4584 | 4584 
267 24 214 214 214 | 334 | 334 | 334 281 281 428 428 | 348 | 348 312 

25 22 22 22 22 27 27 27 24 24 30 30 27 27 27 
0,006 | 0.006 0.006 0.005 0.005 0,008 | 0,008 0,008 0,008 0,008 | 0.011 0.011 0.01 | 0.01 | 0.009 
2653 | 2334 2334 2334 2334 2149 2149 2149 1910 1910 1910 | 1910 1719 1719 | 1719 
64 56 56 47 47 69 69 69 61 61 84 84 69 69 62 
40 36 36 36 36 43 43 43 39 39 46 46 41 41 41 
0.007 0.007 0006 0.006 0.006 0.01 | 0.01 | 0.01 | 0.009 0009 0.015 0.015 0.013 | 0.013 | 0.011 
4244 | 3820 3820 3820 | 3820 | 3422 | 3422 | 3422 | 3104 3104 2928 2928 2610 2610 2610 
119 | 107 92 92 92 137 |137 137 112 | 112 | 176 176 | 136 136 115 
25 22 22 22 22 27 27 27 24 24 30 30 27 27 27 

0.006 0.006 | 0.006 0.005 0.005 | 0.008 0.008 0.008 0.008 | 0.008 0.011 | 0.011 | 001 0.01 0.009 

0.050 2.50 

ЕЫ
Ы 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

0,050 2.50                               к 
к 

wr
 

wn 
wr

 
wr

 
№ 

к 

я 
я
я
 
я
я
 

тя
 

тя
 
ва
я 

| 0.020 200 2653 | 2334 2334 2334 2334 2149 2149 | 2149 1910 1910 | 1910 1910 | 1719 1719 1719 
64 |5 5 7141 6 боям м м 6 06 6 
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Е, 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS |; 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Base ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Ус=мми, f= mwy6 
ВРМ = 06./мин. FEED = мм/мин. 
LOC= Length of Gut 

   
  

EE ESE eI cE Итати ЕЕ ЕЯ | 80 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 100 | 
| 15 | 20 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 25 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 30 | 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 

3 8 | 75 | 75 | 7 | 8 | 8 | 84 | 8 | 76 | №6 № 9 № № в 
0029 0029 0.029 0.025 0025 0022 0022 0041 0041 0041 | 0.085 0.035 0031 | 0.049 | 0049 0049 00042 | 0.042 0041 
4403 | 4403 4403 4403 3979 3979 3979 3342 3342 3342 3342 3024 3024 2833 2833 | 2833 2833 2833 2546 
51| 5151 | 440 398 | 350 350 | 548 548 548 468 | 423 375 555 555 555 476 476 | 48 ©. 
83 | 83 | 83 | 8 | 75 75 | 75 | 84 | 8 8 8 №6 6 № 9 № э № в - 

0029 0029 0029 | 0025 0025 0022 0022 0041 0041 0041 | 0035 0035 00031 | 0.049 | 0049 0049 0.042 | 0.042 0.041 
4403 | 4403 4403 4403 | 3979 3979 3979 3342 3342 3342 3342 3024 3024 2833 2833 2833 2833 2833 2546 
51 51 51 | 440 398 350 350 | 548 548 548 468 | 423 375 555 555 555 476 476 418 
48 |3 4 4 4 4 4 4 4 4 449 оэ 2 & 

0021 0021 0021 | 0018 0018 0016 0016 0028 0028 0028 | 0024 0024 05021 | 0033 | 0033 0033 00028 | 0028 | 0.028 
2546 2546 | 2546 | 2546 2281 2281 2281 | 1910 1910 1910 1910 | 1711 1711 1655 1655 | 1655 1655 1655 1464 ПЕНИЕ 
24 214 214 183 | 164 146 146 214 | 214 214 183 164 144 | 218 218 218 185 185 164 ЮМЗ 
83 | 88 | 83 | 8 | 75 | 75 | 75 | 8 | 8 м 6 № 9 9 № № э 9 

0029 0029 0.029 0.025 0025 0022 0022 0041 0041 0.041 0.035 0.035 0031 | 0.0049 | 0049 0049 0.042 | 0.042 0041 Е 
4403 | 4403 4403 4403 | 3979 3979 3979 3342 3342 3342 3342 3024 3024 2833 2833 2833 2833 2833 2546 
51 | 51 511 | 440 398 350 | 350 | 58 548 548 468 423 | 375 | 555 555 555 46 476 48 Фо, 
48 |3 4 4 444 4 ро оэ 2 64 

0021 0021 0.021 | 0018 0018 0016 0016 0028 0028 0.028 | 0024 0024 00021 | 0033 | 0.033 0033 0.028 | 00028 | 0.028 
2546 2546 2546 2546 2281 | 2281 2281 1910 1910 1910 1910 1711 1711 1655 | 1655 1655 | 1655 1655 1464 РОМ 
24 214 214 | 183 164 | 146 146 | 214 214 214 183 | 164 14 218 218 | 218 185 185 164 
33 зим м № ФБ 9 9 © © ю 9 

0029 0029 0029 | 0025 0025 0022 0022 0041 0041 0041 | 0035 0.035 00031 | 0049 | 0049 0049 0042 | 0.042 0.041 
4403 | 4403 4403 4403 | 3979 3979 3979 3342 3342 3342 3342 3024 3024 2833 2833 2833 2833 2833 2546 
51 51 5 440 | 398 350 350 548 | 548 548 468 423 |375 |555 555 555 |476 | 476 418 
оо 28 28| 8 3 32 313 28 283 3 3 33 2 

0017 0017 0017 | 0014 0014 0013 0013 | 0022 0022 0022 0018 0019 0017 0027 0027 0027 0022 0022 | 0023 ›, . 
1645 1645 | 1645 1645 1485 1485 | 1485 1273 1273 1273 | 1273 1114 1114 | 1019 1019 1019 1019 1019 93 | 
112 | 112 | 112 92 | 83 |7 77 112112 12 9 | 85 76 10 10| 10 9% 9 $35 
4 48 48 4 4 4 4 4 4 4 4 33322 2 6 

0.021 0021 0021 0018 0018 0.016 0016 0028 0028 0028 0024 0024 0021 0033 0033 0033 0028 0028 0028 А /-РОМЕР 
2546 2546 2546 2546 2281 2281 2281 1910 1910 1910 1910 |171 171 1655 1655 | 1655 1655 1655 1464 Г 
214 |214 214 183 164 146 146 214 24 214 183 164 144 | 218 218 218 185 | 185 164 ФРЕЗЬ 
оо 28 28128 32 32 3213 28 2813213 3 32 

0017 0017 0017 | 0014 0014 0013 0013 | 0022 0022 0022 0018 0019 0017 0027 0027 0027 0022 0022 0023 Л 
1645 1645 | 1645 1645 1485 1485 | 1485 1273 1273 1273 1273 1114 1114 1019 1019 1019 1019 1019 923 РОШ 
112 | 112 | 112 92 | 83 | 77 | 77 112 | 112 | 12 9 85 | 76 10 10 10|] 9 9 8 У 
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ТВЕРДЫЙ 

ыы 4G MILL 
END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

| ЗЕМЕТ2 сея ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Ve=wiam — fe=nwiy6 
ВРМ= об./мин. РЕЕО = мм/мин. 

LOC =Length of Cut 

a 
PEGS (eno i ob me ra ee ПТ ee 

м — — и — — в — С: 
0.037 0.047 | 0047 0.04 004 004 0085 0.085 0035 oat oat 0.05 00s 02 042 
2546 2308 2308 2308 2308 2308 2308 2069 2069 2114 2114 | 1950 1950 1950 1950 
377 434 434 | 369 369 | 369 323 290 290 347 347 390 | 390 328 328 
80 87 87 87 87 87 87 78 78 93 93 98 98 98 98 
0.037 0.047 | 0047 0.04 0.04 | 0.04 | 0.035 | 0.035 0.035 0041 0.041 0.05 0.05 | 0.042 | 0.042 
2546 | 2308 2308 | 2308 | 2308 2308 | 2308 | 2069 | 2069 2114 | 2114 | 1950 1950 | 1950 | 1950 
377 434 434 | 369 | 369) 369 323 290 290 |347 | 347 | 390 390 328 328 
46 52 52 52 52 52 52 47 47 54 54 54 54 54 54 
0.024 0.034 | 0034 0.03 003 | 003 0.026 0.026 0.026 | 0029 0.029 0.035 | 0.035 0.03 | 0.03 
1464 1379 1379 1379 | 1379 1379 1379 | 1247 1247 1228 1228 1074 1074 1074 | 1074 
141 | 188 | 188 | 166 166 166 143 130 |130 | 142 | 142 150 150 129 129 

80 87 87 87 87 87 87 78 78 93 93 98 98 98 98 
0,037 | 0.047 0.047 0.04 0.04 004 | 0.035 | 0.035 0.035 | 0.041 | 0.041 005 0.05 | 0,042 | 0.042 
2546 | 2308 2308 2308 2308 2308 2308 2069 2069 2114 2114 | 1950 1950 1950 1950 
377 434 434 | 369 369 | 369 323 290 290 347 347 390 | 390 328 328 
46 52 52 52 52 52 52 47 47 54 54 54 54 54 54 
0.024 0.034 | 0034 | 003 0.03 | 003 0.026 0.026 0.026 | 0029 0.029 0.035 | 0.035 0.03 | 0.03 
1464 1379 1379 1379 | 1379 1379 1379 | 1247 1247 1228 1228 1074 1074 1074 | 1074 
141 | 188 188 166 | 166 166 143 | 130 130 142 142 | 150 150129 129 
80 87 87 87 87 87 87 78 78 93 93 98 98 98 98 
0.037 0.047 | 0.047 0.04 004 004 | 0.035 | 0.035 0.035 0041 004 0505 0.05 0.042 0.042 
2546 2308 2308 2308 2308 | 2308 2308 2069 2069 2114 2114 1950 1950 | 1950 | 1950 
377 434 434 | 369 369 | 369 323 290 290 |347 347 390 390 328 328 
29 32 32 32 32 32 32 29 29 33 33 ЗА ЗА 34 4 

0,021 | 0.025 | 0.025 | 0,021 | 0.021 | 0.021 | 0.019 | 0.018 0.018 | 0021 0.021 0.026 0,026 | 0.022 | 0.022 
923 849 849 | 849 849 | 849 849 769 769 750 750 676 | 676 676 676 
78 85 85 7 7 71 65 55 55 63 63 70 70 60 60 

46 52 52 52 52 52 52 47 47 54 54 54 54 54 54 
0.024 0.034 | 0034 0.03 0.03 | 003 0.026 0.026 0.026 0.029 0.029 0.035 0.035 0.03 | 0.03 
1464 1379 1379 1379 | 1379 1379 1379 | 1247 1247 1228 1228 1074 1074 1074 | 1074 
141 | 188 188 166 | 166 166 143 | 130 130 142 142 150 150 129 12 
29 32 32 32 32 32 32 29 29 33 33 34 34 34 34 

0.021 0.025 | 0025 | 0.021 | 0.021 | 0.021 | 0.019 | 0.018 0.018 | 0.021 | 0.021 0.026 0.026 0.022 0.022 
923 849 849 | 849 849 849 849 | 769 | 769 750 750 676 676 676 676 
78 85 85 71 71 71 65 55 55 63 63 70 70 60 60 
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98 
0.037 
1950 
289 
98 

0.037 
1950 
289 

54 
0.027 
1074 
116 

98 
0.037 
1950 
289 
54 

0.027 
1074 
116 

98 
0.037 
1950 
289 

34 
0.021 
676 
57 
54 

0.027 
1074 
116 

4 
0.021 

676 
57 
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wr 
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R
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0.037 
1751 
259 
88 

0.037 
1751 
259 

48 
0.026 
955 
99 

88 
0.037 
1751 
259 
48 

0.026 
955 
99 
88 

0.037 
1751 
259 

30 
0.021 
597 
50 
48 

0.026 
955 
99 
30 

0.021 
597 
50 

  

GS 

Ecce 
кии и: 
a УЕ 

0.037 
1751 
259 
88 

0.037 
1751 
259 
48 

0,026 
955 
99 

88 
0.037 
1751 
259 
48 

0.026 
955 
99 
88 

0,037 
1751 
259 

30 
0.021 
597 
50 
48 

0.026 
955 
99 
30 

0.021 
597 
50 

  

ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

0037 
1751 
259 
88 

0.037 
1751 
259 
48 

0,026 
955 
99 

88 
0.037 
1751 
259 
48 

0.026 
955 
99 
88 

0.037 
1751 
259 

30 
0.021 
597 
50 
48 

0.026 
955 
99 
30 

0.021 
597 
50 

  

м 
1680 
329 
95 

0.049 
1680 
329 
53 

0,035 
937 
131 

95 
0.049 
1680 
329 
53 

0,035 
937 
131 

95 
0,049 
1680 
329 

33 
0.028 
584 
65 
53 

0.035 
937 
131 

33 
0,028 
584 
65 

  

082 
1680 
282 
95 

0.042 
1680 
282 

53 
0.029 
937 
109 

95 
0.042 
1680 
282 
53 

0.029 
937 
109 

95 
0.042 
1680 
282 

33 
0.023 
584 
54 
53 

0.029 
937 
109 

33 
0.023 
584 
54 

  

0037 
1503 
222 
85 

0.037 
1503 
222 

48 
0.025 
849 
85 

85 
0.037 
1503 
222 
48 

0.025 
849 
85 
85 

0,037 
1503 
222 

30 
0.021 
531 
45 
48 

0.025 
849 
85 
30 

0,021 
531 
45 

  

008s 
1416 
272 
89 

0.048 
1416 
272 

52 
0,034 
828 
113 

89 
0.048 
1416 
272 
52 

0.034 
828 
113 

89 
0,048 
1416 
272 
31 

0.028 
493 
55 
52 

0.034 
828 
113 

31 
0,028 
493 
55 

  

ons 
1416 
272 
89 

0,048 
1416 
272 

52 
0,034 

828 
113 

89 
0.048 
1416 
272 
52 

0.034 
828 
113 

89 
0,048 
1416 
272 
31 

0.028 
493 
55 
52 

0.034 
828 
113 

31 
0,028 
493 
55 

  

oat 
1416 
232 
89 

0.041 
1416 
232 

52 
0.027 

828 
89 

89 
0.041 
1416 
232 
52 

0.027 
828 
89 
89 

0,041 
1416 
232 
31 

0,023 
493 
45 
52 

0.027 
828 
89 
31 

0.023 
493 
45 

  

oot 
1416 
232 
89 

0,041 
1416 
232 

52 
0.027 

828 
89 

89 
0.041 
1416 
232 
52 

0.027 
828 
89 
89 

0.041 
1416 
232 
31 

0.023 
493 
45 
52 

0.027 
828 
89 
31 

0.023 
493 
45 

  

0036 
1416 
204 
89 

0.036 
1416 
204 

52 
0,024 

828 
79 

89 
0.036 
1416 
204 
52 

0.024 
828 
79 

89 
0,036 
1416 
204 
31 

0.02 
493 
39 
52 

0.024 
828 
79 

31 
0,02 

493 
39 

  

0036 
1273 
183 
80 

0.036 
1273 
183 

46 
0,026 
732 
76 

80 
0.036 
1273 
183 
46 

0.026 
732 
76 

80 
0,036 
1273 
183 

28 
0.019 
446 
4 
46 

0.026 
732 
76 

28 
0.019 
446 
34 

  

0036 
1273 
183 
80 

0,036 
1273 
183 

46 
0,026 
732 
76 

80 
0,036 
1273 
183 
46 

0.026 
732 
76 

80 
0.036 
1273 
183 
28 

0.019 
446 
34 
46 

0,026 
732 
76 

28 
0,019 
446 
34 

oon 
1259 
206 
87 

0,041 
1259 
206 

57 
0.027 

825 
89 
87 

0.041 
1259 
206 
57 

0.027 
825 
89 

  
35 

0.023 
506 
47 

    

Ус = м/мин, 
ВРМ = об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
ОС = по о Gut 

  

    

fz= 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

  

АВ 
ФРЕЗЫ 

  

ов onto oot 0012 0.036 
1259 1095 1095 | 1095 | 1095 
181 215 | 184 | 184 158 

87 86 86 86 86 
0.036 | 0.049 | 0.042 | 0.042 | 0.036 
1259 | 1095 1095 | 1095 | 1095 
181 215 184 | 184 | 158 
57 64 64 64 64 
0.024 0.034 0.027 0.027 0.024 
825 815 815 815 815 
79 111 88 88 78 

87 86 86 86 86 
0.036 0.049 0.042 0.042 0.036 
1259 | 1095 | 1095 | 1095 1095 
181 | 215 |184 | 184 158 
57 64 64 64 64 

0.024 0.034 0.027 0.027 0.024 
825 815 815 815 815 
79 111 88 88 78 

87 86 86 86 86 
0036 0,049 | 0.042 0.042 0.036 
1259 1095 1095 | 1095 1095 
181 215 184 | 184 158 
35 39 39 39 39 

0.02 | 0.0028 | 0.023 0.023 | 0.02 
506 497 | 497 497 |497 

41 56 46 46 40 

57 64 64 64 64 
0.024 0.034 | 0.027 0.027 0.024 
825 815 815 815 815 
79 111 88 88 78 
35 39 39 39 39 

0.02 0.028 | 0.023 0.023 0.02 
506 (497 | 497 497 497 
41 56 46 46 40 
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TBEPObIN 

ыы 4G MILL 
END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е 372 ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ — мии вы 
ВРМ= об./мин. РЕЕС = мм/мин. 
Ае=мм 18$ =Длина шейки 

oer | 
материала [Serer emo Reo Ge АВЕИНЕЛЕЕЯ 

ПО: В Е ЗИ ВОР ee ee ee 
Ve 69 | 69 | 69 69 62 | 62 | 62 | 62 55 | 55 | 41 41 41 21 21 21 7 

0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
21963 21963 21963 21963 19735 19735 19735 19735 17507 17507 13051 13051|13051| 6685 | 6685 | 6685 | 2228 

ЕО | 351 351 351 351 237 | 237 237 | 237 210 210 104 104 104 53 53 53 18 
0.021 0.021 | 0.015 0.015 0.008 | 0.008 | 0.008 0.005 0.005 | 0.003 | 0.003 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 0.002 

69 69 69 69 62 62 62 62 55 55 41 41 41 21 21 21 7 

0.004 0.004 | 0.004 0.004 0.003 0.003 | 0.003 0.003 0.003 | 0.003 | 0.002 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 0.002 

21963 21963 21963 21963 19735 19735 19735 19735 17507 17507 13051 13051 13051 6685 6685 6685 2228 

ED 351 351 351 351 237 237 237 237 210 210 104 104 104 53 53 53 18 

0.021 | 0.021 | 0.015 | 0.015 | 0.008 | 0.008 0.008 | 0.005 | 0.005 0.003 0.003 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
4G MILL 42 2 №2 42| 38 38 38 38 м 3425 2 2 O13 | 1B | 134 
ФРЕЗЫ 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 

13369 13369 13369 13369 12096 12096 12096 12096 10823 10823 7958 7958 | 7958 | 4138 | 4138 | 4138 | 1273 
ED 160 160 160 160 145 |145 145 | 145 130 130 64 64 6&4 | 33 | 33 | 33 10 

0.016 | 0.016 | 0.011 | 0.011 | 0.006 | 0.006 0.006 | 0.004 | 0.004 | 0.002 0,002 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
69 69 69 69 62 | 62 | 62 | 62 55 55 41 41 41 21 21 21 7 

0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
21963 21963 21963 21963 19735 19735 19735 19735 17507 17507 13051 13051 13051 6685 6685 6685 2228 

ED | 351 | 351 351 351 237 237 237 237 210 210 104 104 104 53 53 53 18 

0.021 | 0.021 0.015 0.015 0.008 0.008 | 0.008 0.005 | 0.005 0.003 0.003 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
42 42 42 | 42 38 | 38 38 38 3434 2 25 25 13 13 13 4 

0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
13369 13369 13369 13369 12096 12096 12096 12096 10823 10823 7958 7958 | 7958 | 4138 | 4138 | 4138 | 1273 

ЕО | 160 160 160 160 145 | 145 145 145 130 130 | 64 64 64 | 33 33 33 10 

0.016 | 0.016 0.011 | 0.011 0.006 0,006 | 0.006 0.004 | 0.004 0.002 0.002 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
69 69 69 69 6 62 62 62 55 55 41 41 41 21 21 21 7 

0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
21963 21963 21963 21963 19735 19735 19735 19735 17507 17507 13051 13051 13051 6685 6685 6685 2228 

EED 351 351 351 351 237 237 237 237 210 210 | 104 |104 104 53 53 33 18 
0.021 0.021 | 0.015 0.015 0.008 | 0.008 | 0.008 0.005 0.005 | 0.003 | 0.003 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 0.002 

27 27 27 27 24 24 | 24 24 21 21 16 16 16 8 8 8 3 

0.001 0.001 | 0.001 0.001 0.001 0.001 | 0.001 0.001 0.001 0.001 | 0.001 0.001 0.001 0.001 | 0.001 0.001 0.001 

8594 | 8594 8594 8594 7639 | 7639 | 7639 7639 6685 6685 5093 5093 5093 | 2546 2546 2546 955 

FEED | 34 34 34 331 31 31 31 27027020120 2 10 10 | 10 4 
0.013 | 0.013 | 0.009 | 0.009 | 0.005 | 0.005 0.005 0.003 | 0.003 | 0.002 | 0.002 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 
42 42 42 42 38 38 3838 3 3 2 225 13 13 13 4 

0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
13369 13369 13369 13369 12096 12096 12096 12096 10823 10823 7958 7958 7958 | 4138 | 4138 | 4138 | 1273 

FEED 160 160 160 160 |145 145 145 145 130 130 64 64 64 33 33 33 10 
0.016 0.016 | 0.011 0.011 0.006 | 0.006 | 0.006 0.004 0.004 | 0.002 | 0.002 0.002 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 0.002 

2702712702 м м м 21 16 | 16 16 8 8 8 3 
в Закаленная fz 0,001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0,001 | 0.001 | 0,001 0,001 | 0,001 | 0,001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.001 0.001 

      

   
pal RPM | 8594 8594 8594 8594 | 7639 7639 7639 7639 | 6685 6685 5093 5093 5093 | 2546 2546 2546 955 

ЧУН ром м мя Ям м ю 10 | 10 4 
№ — 0013 0013 | 0009 | 0009 0.005 0005 0.005 0.003 | 0.003 0.002 0.002 0,001 0.001 | 0.001 | 0.001 0.001 0.001 

> ДАЛЕЕ 
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0.002 

3 
0,001 
955 
4 

0.001 

Я
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R
e
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74 
0,004 
19629 
314 
0.018 
74 

0,004 
19629 
314 
0.018 
46 

0.004 
12202 
195 

0,013 
74 

0,004 
19629 
314 
0.018 
46 

0.004 
12202 
195 

0.013 
74 

0,004 
19629 
314 
0018 

28 
0.002 
7427 
59 

0.011 
46 

0.004 

  

GS 

Ene 
a 

м еее еее Е 
Ве ИИ 

о 
19629 
314 
0.018 
74 

0.004 
19629 
314 
0.018 
46 

0.004 
12202 
195 

0,013 
74 

0,004 
19629 
314 
0.018 
46 

0.004 
12202 
195 

0,013 
74 

0,004 
19629 
314 
0.018 

28 
0.002 
7427 
59 

0.011 
46 

0.004 

  

0004 
17507 

280 
0.01 

66 
0.004 
17507 
280 
0.01 
41 

0.003 
10876 
131 

0,008 
66 

0,004 
17507 
280 
0.01 
41 

0.003 
10876 
131 

0,008 
66 

0,004 
17507 

280 
0.01 

25 
0.001 
6631 
27 

0.006 
41 

0.003 

  

бы 
17507 

280 
0.006 

66 
0.004 
17507 
280 
0.006 

41 
0.003 
10876 
131 

0,005 
66 

0,004 
17507 
280 
0.006 

41 
0.003 
10876 
131 

0.005 
66 

0.004 
17507 

280 
0.006 

25 
0.001 
6631 
27 

0.004 
41 

0.003 

  

бы 
17507 

280 
0.006 

66 
0.004 
17507 
280 
0.006 
41 

0.003 
10876 
131 

0,005 
66 

0,004 
17507 
280 
0.006 
41 

0.003 
10876 
131 

0,005 
66 

0,004 
17507 

280 
0.006 

25 
0,001 
6631 
27 

0.004 
41 

0.003 

  

0008 
15650 
188 

0,006 

59 
0,003 
15650 
188 

0,006 
36 

0,003 
9549 
115 

0,005 
59 

0,003 
15650 
188 

0,006 
36 

0,003 
9549 
115 

0,005 
59 

0,003 
15650 
188 

0.006 

23 
0.001 
6101 
24 

0,004 
36 

0.003 
12202 12202 10876 | 10876 10876 9549 
195 

0.013 

28 
0,002 
7427 
59 

0011 

195 
0.013 

28 
0,002 
7427 
59 

0.011 

131 131 131 
0.008 0.005 0.005 

2 25 25 
0.001 0.001 0.001 
6631 6631 6631 
27 27 27 
0.006 | 0.004 | 0.004 

115 
0.005 

23 
0.001 
6101 
24 

0.004 

  

0003 
15650 
188 

0,004 

59 
0,003 
15650 
188 

0,004 
36 

0,003 
9549 
115 

0,003 
59 

0,003 
15650 
188 

0,004 
36 

0,003 
9549 
115 

0,003 
59 

0,003 
15650 
188 

0,004. 
23 

0.001 
6101 
24 

0,002 
36 

0.003 
9549 
115 

0.003 

23 
0,001 
6101 
24 

0,002 

  

0003 
11671 
140 

0,003 
44 

0,003 
11671 
140 

0,003 
27 

0,003 
7162 
86 

0,002 

44 
0,003 
11671 
140 

0,003 
27 

0,003 
7162 
86 

0,002 

4 
0,003 
11671 
140 

0.003 
17 

0,001 
4509 
18 

0,002 
27 

0.003 
7162 
86 

0.002 

17 
0.001 
4509 
18 

0.002 

  

0002 
5836 
47 

0,003 
22 

0,002 
5836 
47 

0,003 
14 

0,002 
3714 
30 

0,002 

22 
0,002 

5836 
47 

0,003 
14 

0,002 
3714 
30 

0,002 

22 
0,002 

5836 
47 

0.003 

8 
0.001 
2122 

8 
0,002 
14 

0,002 
3714 
30 

0,002 

8 
0,001 
2122 

  

0002 
5836 
47 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

80 
0,005 0.005 0.005 0005 
16977 16977 16977 16977 

340 340 340 340 
0.032 | 0.022 | 0.022 0.022 

88 80 88 
0.005 | 0.005 | 0.005 0.005 
16977 16977 16977 16977 
340 340 340 340 

0.032 | 0.022 | 0.022 0.022 
50 | 50 | 505 

0,004 | 0.004 0.004 | 0.004 
10610 10610 10610 10610 
170 170 170 170 

0.024 | 0.017 | 0.017 | 0.017 

80 | 80 | 80 80 
0,005 0.005 0,005 | 0.005 
16977 | 16977 16977 16977 
340 340 340 340 

0.032 | 0.022 | 0.022 0.022 
50 | 50 | 505 

0,004 0.004 0.004 | 0.004 
10610 10610 10610 10610 
170 170 170 170 

0.024 | 0.017 | 0.017 | 0.017 

80 | 80 | 80 80 
0,005 0.005 0.005 0.005 
16977 16977 16977 16977 

340 340 340 340 
0.032 0.022 0.022 0.022 
3113.33 

0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 
6578 6578 6578 6578 
53 53 53 | 53 

0.019 | 0.013 | 0.013 | 0.013 
50 50| 50 5 

0.004 | 0.004 | 0.004 0.004 
10610 10610 10610 10610: 
170 170 | 170 170 

0.024 0.017 0.017 0.017 

31 1311331 
0.002 0.002 | 0.002 0.002 
6578 6578 6578 6578 
53 | 53 | 53 53 

0.019 | 0.013 | 0.013 | 0.013 

        

ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

0004 
15279 
244 
0.013 
72 

0.004 
15279 
244 
0.013 
45 

0,004 
9549 
153 

0,009 
72 

0,004 
15279 
244 
0.013 
45 

0,004 
9549 
153 

0,009 
72 

0,004 
15279 
244 
0.013 

28 
0.002 
5942 
48 

0,008 
45 

0.004 
9549 
153 

0.009 

28 
0.002 
5942 
48 

0.008 

  

0004 
15279 
244 
0.013 
72 

0.004 
15279 
244 
0.013 
45 

0.004 
9549 
153 

0,009 
72 

0,004 
15279 
244 
0.013 
45 

0.004 
9549 
153 

0,009 

72 
0,004 
15279 
244 
0.013 
28 

0.002 
5942 
48 

0.008 
45 

0.004 
9549 
153 

0.009 

28 
0,002 
5942 
48 

0.008 

  

000s 
15279 
244 
0.013 
72 

0.004 
15279 
244 
0.013 
45 

0.004 
9549 
153 

0,009 
72 

0,004 
15279 
244 
0.013 
45 

0.004 
9549 
153 

0,009 

72 
0,004 
15279 
244 
0.013 
28 

0.002 
5942 
48 

0.008 
45 

0.004 
9549 
153 

0.009 

28 
0,002 
5942 
48 

0.008 

1.0D 

  

72 
0.004 
15279 
244 
0.008 

72 
0.004 
15279 
244 
0.008 
45 

0.004 
9549 
153 

0,006 

72 
0.004. 
15279 
244 
0.008 
45 

0.004 
9549 
153 

0,006 

72 
0.004 
15279 
244 
0.008 
28 

0.002 
5942 
48 

0.005 

45 
0.004 
9549 
153 

0.006 
28 

0.002 
5942 
48 

0.005 

  

  

бы 
13581 
217 
0,008 
64 

0,004 
13581 
217 
0.008 
40 

0.004 
8488 
136 

0,006 
64 

0,004. 
13581 
217 
0.008 
40 

0.004 
8488 
136 

0,006 
64 

0,004 
13581 
217 
0.008 
25 

0,001 
5305 
21 

0.005 
40 

0.004 
8488 
136 

0.006 
25 

0.001 
5305 
21 

0.005 

— 

  

0. ом 
13581 
217 
0.008 
64 

0,004 
13581 
217 
0,008 
40 

0.004 
8488 
136 

0,006 
64 

0,004. 
13581 
217 
0,008 
40 

0,004 
8488 
136 

0,006 
64 

0,004 
13581 
217 
0.008 
25 

0.001 
5305 
21 

0.005 
40 

0.004 
8488 
136 

0.006 
25 

0.001 
5305 
21 

0.005 

D> ДАЛЕЕ 

  

Vc = м/мин, fz=mm/sy6 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ае =мм 18$ =Длина шейки 

64 
0.004 
13581 
217 
0.005 
64 

0.004 
13581 
217 
0.005 
40 

0.004 
8488 
136 

0,004. 
64 

0.004. 
13581 
217 
0.005 

0.004 

136 
0.004 

0.004 
13581 
217 
0.005 

0.001 
5305 
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ВВ 
ФРЕЗЫ 

 



ЦЕН 

ыы 4G MILL 
END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е 372 ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ — ини вв 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ае=мм 18$ =Длина шейки 

р us ESE ee ee ee ee ee 
PAP SE ae ИИ ИН ИИ ИЕН ИИгИ 

48 | 48 87 | 87 | 87 79| 79 6 ж м 94 

4G MILL 
OPESbI 

        

   

об 0.003 | 0.003 0.006 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0.005 | 0.005 0.005 0.005 0.005 0.005 | 0.004 0.004 0.004 0.004 0.004 | 0.007 | 0.007 
13581 | 10186 10186 13846 13846 13846 12573 12573 12573 12573 11141 11141 11141 8276 8276 4138 4138 4138 11968 11968 
217 122 |122 | 332 | 332 332 251 251 251 251 223 223 223 132 132 66 66 66 335 | 335 
0.005 0.003 0.003 | 0.042 | 04029 | 0.029 0.017 0.017 0.011 | 0.011 | 0.011 | 0.011 | 0.006 | 0.004 0.004 0.004 | 0.004 0.004 0.037 0.037 

64 48 48 87 87 87 79 9 79 | 79 | 70 | 70 | 70 52 52 | 26 26 26 | 94 | 94 
0.004 | 0.003 | 0.003 0.006 0.006 | 0.006 | 0.005 0.005 0.005 0.005 | 0.005 | 0.005 | 0.005 0.004 0.004 0.004 | 0.004 0.004 0.007 0.007 
13581 | 10186 10186 13846 13846 13846 12573 12573 12573 12573 11141 11141 11141 8276 8276 4138 4138 4138 11968 11968 
217 122 122 | 332 | 332 | 332 | 251 | 251 | 251 251 223 223 223 132 132 66 66 66 335 | 335 
0.005 0.003 0.003 0.042 | 0.029 0.029 0.017 0.017 0.011 0.011 0.011 | 0.011 0.006 0.004 0.004 0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.037 | 0.037 
40 30 30 57 57| 57 51 5. 5105 46 46 46 м 34 17 17 17 60 06 

0,004 | 0.003 | 0,003 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0.005 0.005 0.005 0.004 0.004 0.004 0.004 0.004 0.003 | 0.003 | 0.003 0.007 0.007 
8488 6366 | 6366 9072 9072 9072 8117 8117 8117 8117 7321 7321 | 7321 5411 | 5411 2706 2706 2706 7639 7639 
136 76 76 218 218 218 162 |162 162 | 162 117 117 | 117 87 87 32 32 32 214 214 

0,004 0.002 0.002 0.032 | 0,022 | 0.022 | 0.013 | 0.013 | 0.008 0.008 0.008 | 0.008 0.005 0.003 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 0.028 0.028 
64 48 48 87 87 87 7279 9 79: 79 70 | 70 | 70 | 52 | 52 Г 26 26 26 | 94 | 94 

0,004 | 0.003 | 0,003 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0,005 | 0.005 0.005 0.005 0.005 0.005 0.004 0.004 0,004 | 0.004 | 0.004 | 0.007 | 0.007 
13581 10186 10186 13846 13846 13846 12573 12573 12573 12573 11141 11141 11141 8276 8276 4138 4138 4138 11968 11968 
217 122 122 | 332 | 332 332 251 251 251 251 223 223 223 132 132 66 66 66 335 | 335 
0,005 | 0.003 | 0,003 | 0.042 | 0.029 0.029 0.017 0.017 0.011 0.011 0.011 | 0.011 | 0.006 | 0.004 | 0.004. 0.004 | 0.004 | 0.004 | 0.037 | 0.037 
40 30 30 57 571575 51 | 51 | 51 | 46 | 46 | 4600 B84 34 17 17 17 06 Л 06 

0,004 | 0.003 | 0,003 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0.005 | 0.005 0.005 0.004 0.004 0.004 0.004 0.004 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.007 | 0.007 
8488 6366 | 6366 9072 9072 9072 8117 8117 8117 8117 7321 7321 | 7321 5411 | 5411 | 2706 2706 2706 7639 7639 
136 76 76 218 218 218 162 | 162 162 | 162 117 117 | 117 87 87 32 32 32 214 214 

0,004 0.002 0.002 0.032 | 0.022 0.022 0.013 0.013 0.008 0.008 0.008 | 0.008 0.005 0.003 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.028 | 0.028 
64 48 48 87 8 87 79 9 9 970 0 70 5 5 26 2 26 9 м 

0,004 | 0.003 | 0,003 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0.005 0.005 0.005 0.005 0.005 0.005 0.004 0.004 0,004 | 0.004 | 0.004 | 0.007 | 0.007 
13581 10186 10186 13846 13846 13846 12573 12573 12573 12573 11141 11141 11141 8276 8276 4138 4138 4138 11968 11968 
217 122 122 | 332 332 332 251 251 251 251 223 223 223 132 132 66 66 66 335 |335 
0.005 | 0.003 | 0.003 0.042 0.029 | 0.029 0.017 0.017 0.011 | 0.011 | 0.011 0.011 0.006 0.004 | 0.004 | 0.004 0.004 0.004 0.037 0.037 

25 18 18 38 38 38 м 34 м 3 3 30 23 23 | 11 35 35 
0.001 | 0.001 | 0.001 | 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.002 | 0.002 | 0.002 | 0.002 0.002 0.002 0.002 0.002 | 0.002 | 0.001 0.001 0.001 0.003 0.003 
5305 38203820 6048 6048 6048 5411 | 5411 | 5411 5411 4775 4775 4775 3661 3661 1751 1751 | 1751 | 4456 | 4456 

и
е
"
 

  

                                        
  

ЕО 21| 15 15 23 323 4 4 4 4 в золу? в з 
№  |0003 0002 | 0002 0025 0018 0.018 001 001 0.006 0.006 0.006 | 0.006 0.004 0.003 0.003 0.003 0.003 0.003 | 0.022 0.022 
м яя 4 ип п По в 
fz [0004 0003 |0003 | 0.006 0006 0,006 0.005 0005 0.005 0.005 0.004 0.004 0.004 0.004 0.004 | 0.003 0.003 0.003 | 0.007 0.007 

EU) RPM | 8488 6366 6366 90729072 9072 | 8117 8117 8117 8117 7321 7321 7321 5411 5411 | 2706 2706 2706 7639 | 7639 
FEED | 136 | 76 | 76 218 218 218 162 162 162 162 |117 117 117 8 8 3 32 32214 214 
№ |0004 0002 | 0.002 | 0.032 0022 0022 0.013 0013 0.008 0.008 0.008 | 0.008 0.005 0.003 0.003 0.003 0.003 | 0003 0.028 0.028 
м 2 18 18 38 3 зиму ззи и п 35 5 
fz [0001 0001 | 0001 0003 0.003 0.003 | 0002 0002 0.002 | 0.002 0.002 0.002 0.002 0002 0.002 0.001 0.001 0.001 0.003 | 0.003 
RPM 5305 | 3820 3820 6048 6048 | 6048—5411 | 5411 5411 | 5411 4775 | 4775 4775 | 3661 | 3661 1751 1751 1751 4456 4456 
ЕО 21 | 15 15 23 33 34 4 4 4 3 зу 3 OSB 
№ [0003 00002 | 0.002 | 0.025 0018 0.018 001 001 0.006 | 0.006 0.006 | 0006 0.004 0.003 0.003 | 0.003 0.003 | 0.003 | 0.022 0.022 

}> ДАЛЕЕ 

A 

1.0D 

— Ae 
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ИЕ, 
СПЛАВ 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕТ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ = х-нын вн 
ВРМ= об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ае=ым 185 =Длина шейки 

  

  и) 
[25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25 | 25| 25 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 
ИИ Нити ee И ти 

101 | 101 | 101 | 101 | 101 
0007 0007 0007 0007 0007 0007 0006 0.006 0.006 0.005 0.005 0005 0.009 0.009 | 0.009 0.009 | 0.009 0008 0008 0008 
11968] 10823 10823) 10823 10823 10823| 9549 9549 9549 7257 7257 | 7257 10716 10716 10716 10716 10716 9655 9655 9655 
335 303 303 303 | 308 303 229 229 229 145 | 145 |145 386 386 386 386 | 386 309 309 309 
0,037 0.021 | 0.021 0.021 | 0.021 0.013 0.013 | 0.013 | 0.008 | 0.008 0.005 0.005 0.063 0.063 | 0.044 0.044 0.044 0,025 0.025 | 0.025 
94 85 8 8 8 8 25 25 75 5 57 57 19 19 10 1 11 м 99 

0.007 0.007 | 0.007 0.007 0.007 | 0.007 0.006 0.006 | 0.006 0.005 0.005 | 0.005 0.009 0.009 | 0.009 0.009 0.009 | 0.008 0.008 0,008 
11968 10823 10823 1082310823 10823 9549 | 9549 9549 | 7257 7257 7257 10716 10716 10716 10716 10716 9655 9655 | 9655 
335 303 303 303 | 308 308 229 |229 229 145 145 145 386 | 386 386 386 386 309 309 309 
0.037 0.021 | 0.021 0.021 0.021 | 0.013 0.013 0.013 | 0.008 0.008 0.005 0.005 0.063 0.063 | 0.044 0.044 0.044 | 0.025 0.025 0.025 
ом мы мы 3 №4 36 36 3% в в в В 57 9 5 4G MILL 

0.007 0.007 | 0.007 | 0.007 | 0.007 0.007 | 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.005 | 0.005 0.005 0.009 0.009 | 0.009 0.009 0.009 0.008 0.008 | 0.008 С 
7639 6875 6875 6875 6875 | 6875 6112 6112 6112 4584 4584 4584 | 6685 6685 | 6685 6685 6685 6048 6048 6048 
214 193 193 193 | 193 198 147 147 17 9 92 92 | 241 24 24 29 |241 194 194 194 
0.028 0.016 | 0.016 0.016 0016 001 001 | 001 | 0.006 | 0.006 0.004 0.004 0.047 0.047 | 0.033 0033 | 0.033 0.019 0.019 | 0.019 
94 | 85 85 85 8 85 25 75 75 5757 57 101 101 10 17 11 я 9 91 

0.007 0.007 | 0.007 0.007 | 0.007 0.007 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.005 0.005 0.005 0.009 0.009 | 0.009 0.009 0.009 0,008 0.008 | 0.008 
11968 10823 10823 1082310823 10823 9549 | 9549 9549 | 7257 7257 7257 10716 10716 10716 10716 10716 9655 9655 | 9655 
335 303 303 303 |308 303 229 |229 229 145 145 145 386 | 386 386 386 386 309 309 309 
0.037 0.021 0.021 0.021 0.021 | 0.013 0.013 0.013 | 0.008 0.008 0.005 0.005 0.063 0.063 | 0.044 0.044 0.044 | 0.025 0.025 0.025 
60 54 54 54 54 54 48 848 36 36 36 6 63 6 в в 5 5 95 

0.007 0.007 | 0.007 0.007 | 0.007 0.007 0.006 | 0.006 | 0.006 | 0.005 0.005 | 0.005 0.009 0.009 | 0.009 0.009 | 0.009 0.008 0.008 | 0.008 
7639 | 6875 6875 6875 6875 | 6875 | 6112 6112 6112 4584 4584 4584 | 6685 | 6685 6685 6685 6685 6048 6048 6048 
214 193 193 193 | 193 193 147 147 149 92 92 92 | 241 м 24 241 |241 194 194 194 
0.028 0.016 0.016 | 0.016 0016 001 001 | 0001 |0.006 | 0.006 0.004 | 0.004 | 0.047 0,047 0.033 0033 | 0.033 0.019 0.019 | 0.019 
94 | 85 8 8 8 8 725 75 75 57| 57 57 191 19 17 11 я 9 9 

0,007 0.007 0,007 0.007 | 0.007 0.007 0.006 0.006 | 0.006 | 0.005 0.005 0.005 0.009 0.009 | 0.009 0.009 0.009 0,008 0,008 | 0.008 
11968 10823 10823 10823 10823 10823 9549 | 9549 9549 | 7257 7257 7257 10716 10716 10716 10716 10716 9655 9655 | 9655 
335 303 303 | 308 303 303 229 229 |229 |145 145 145 386 386 | 386 386 386 309 309 | 309 
0.037 0.021 0.021 0.021 0.021 0.013 | 0.013 0.013 0.008 0.008 0.005 0.005 0.063 0.063 0.044 | 0.044 0.044 0.025 | 0.025 0.025 
35 32 32| 32 3 3 28 28128 мм м 38 38 38 38 38 м м 34 

0,003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.003 0.003 0.003 | 0.003 | 0.003 | 0.002 0.002 0.002 0.004 0.004 | 0.004 0.004 0.004 0,004 0.004 | 0.004 
4456 4074 4074 4074 | 4074 4074 3565 3565 3565 | 2674 2674 2674 4032 4032 4032 4032 | 4032 3608 3608 3608 
53 49 49° «49: «49 49 48 Bs ллл 6 6 6 6 6 в 3 3 

0.022 0.013 0.013 0.013 | 0.013 0.008 0.008 0.008 0.005 0.005 0.003 0.003 0.038 0.038 | 0.026 0.026 0.026 0.015 0.015 0.015 
60 54 54 54 | 54 5448 48 43 3 3% 36 6 6 в в в 957 5 5 

0.007 0.007 0.007 0.007 0.007 | 0.007 0.006 0.006 0.006 0.005 0.005 0.005 0.009 0.009 0.009 | 0.009 0.009 0.008 | 0.008 0.008 
7639 6875 6875 6875 6875 6875 61126112 6112 4584 4584 4584 6685 6685 6685 6685 6685 6048 6048 | 6048 
214 | 193 193 193 193 198 147 147 |147 9 92 92 24 241 241 241 241 194 194 194 
0.028 0.016 0.016 0.016 0.016 0.001 | 0.01 0.01 0.006 0.006 0.004 0.004 0.047 0.047 0.033 | 0.033 0.033 0.019 0.019 0.019 
35 3232 32 3 3028128 в м м м 38 38 38 38 38 м 3403 

0.003 | 0.003 | 0.003 0,003 0,003 0,003 0,003 | 0,003 0.003 0,002 0.002 0.002 0,004 0.004 0,004 0,004 0,004 0,004 0.004 | 0.004 
4456 4074 4074 | 4074 4074 4074 3565 3565 | 3565 2674 2674 2674 4032 4032 4032 4032/4032 3608 3608 3608 
53 00 04 040443 ллл 666 6 6 8 OSB 

0.022 0.013 | 0.013 0.013 | 0.013 | 0.008 | 0.008 0.008 (0.005 0.005 0.003 0.003 0.038 0.038 | 0.026 | 0.026 0.026 | 0.015 | 0.015 0.015 0.015 0,009 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

  

Ур 

6- 

[и | 
© 

я 

     
15-20 

Е: 

Io RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

| ЗЕМЕТЗ сы ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Мес = м/мин, 12 =ммуб 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ае =мм 18$ =Длина шейки 

Е 
Lee nen au CME EN 
EERE ee 

ями я él ча 
0.008 
9655 
309 
0.016 

91 
0.008 
9655 
309 
0.016 
57 

0.008 
6048 
194 

0.012 

91 
0.008 
9655 
309 
0.016 
57 

0.008 

0.012 

0.004 
3608 
58 

0.009   

fz 
RPM 
FEED 
Ae 
№ 
fz 
RPM 
FEED 
Ae 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ae 
Vc 
fz 
RPM 
FEED 
Ае 
\ 
fz 
RPM 
FEED | 194 
Ae 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ae 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ae 

Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ае 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ae   

0.007 
8594 
241 
0.016 

81 
0.007 
8594 
241 
0.016 
50 

0.007 
5305 
149 

0.012 

81 
0,007 
8594 
241 
0.016 
50 

0.007 
5305 
149 

0.012 

81 
0,007 

8594 
241 
0.016 

30 
0.003 
3183 
38 

0.009 
50 

0.007 
5305 
149 

0.012 

30 
0,003 
3183 
38 

0.009   

0.007 
8594 
241 

0.009 
81 

0.007 
8594 
241 

0.009 
50 

0.007 
5305 
149 

0.007 

81 
0.007 
8594 
241 

0.009 
50 

0.007 
5305 
149 

0.007 

81 
0.007 

8594 
241 

0.009 

30 
0.003 
3183 
38 

0.006 
50 

0.007 
5305 
149 

0.007 

30 
0.003 
3183 
38 

0.006   

0.007 
8594 
241 
0.009 

81 
0,007 
8594 
241 
0,009 
50 

0,007 
5305 
149 

0,007 

81 
0,007 
8594 
241 
0,009 
50 

0,007 
5305 
149 

0,007 

81 
0,007 

8594 
241 
0.009 

30 
0,003 
3183 
38 

0,006 
50 

0,007 
5305 
149 

0,007 

30 
0,003 
3183 
38 

0,006   

0.006 
6472 
155 

0.006 
61 

0.006 
6472 
155 

0.006 
38 

0.006 
4032 
97 

0.005 
61 

0,006 
6472 
155 

0.006 
38 

0.006 
4032 

4032 

0.005 

0,003 
2440 
29 

0.004   

0.006 
6472 
155 

0.006 
61 

0.006 
6472 
155 

0.006 
38 

0.006 
4032 
97 

0,005 
61 

0.006 
6472 
155 

0.006 
38 

0.006 
4032 

0,003 

ОЕ ВЕТОК: ОБ ОБЕ ee ИЕ ВЕЕТ 
114 

0.019 
9072 

689 
0.084 
114 

0.019 
9072 
689 
0,084 
70 

0,019 
5570 
423 
0,063 
114 

0,019 
9072 
689 
0,084 
70 

0,019 
5570 
423 
0,063 
114 

0,019 
9072 

689 
0,084 
44 

0,005 
3501 
70 

0.05 
70 

0,019 
5570 
423 
0,063 

0,005 
3501 
70 

0.05     

114 
0.019 
9072 

689 
0.084 
114 

0.019 
9072 
689 
0.084 
70 

0.019 
5570 
423 
0,063 
114 

0,019 
9072 
689 
0.084 
70 

0.019 
5570 
423 
0.063 
114 

0.019 
9072 

689 
0.084 

0,005 
3501 
70 

0.05 
70 

0.019 
5570 
423 
0.063 

0,005 
3501 
70 

0.05   

114 
0.019 
9072 

689 
0.084 
114 

0.019 
9072 
689 
0.084 
70 

0.019 
5570 
423 
0,063 
114 

0,019 
9072 
689 
0.084 
70 

0.019 
5570 
423 
0,063 
114 

0,019 
9072 

0.084 

0.005 
3501 
70 

0.05 
70 

0.019 
5570 
423 
0.063 

0,005 
3501 
70 

0.05   

114 
0.019 
9072 

689 
0.059 
114 

0.019 
9072 
689 

0.059 
70 

0.019 
5570 
423 
0.044 
114 

0.019 
9072 
689 

0.059 
70 

0.019 
5570 
423 
0.044 
114 

0.019 
9072 

689 
0.059 
44 

0.005 
3501 
70 

0.035 
70 

0.019 
5570 
423 
0.044 

44 
0.005 
3501 
70 

0.035   

114 
0,019 
9072 

689 
0,059 
114 

0.019 
9072 
689 
0,059 
70 

0,019 
5570 
423 
0,044 
114 

0,019 
9072 
689 
0,059 
70 

0,019 
5570 
423 
0,044 
114 

0,019 
9072 

689 
0,059 
44 

0,005 
3501 
70 

0,035 
70 

0,019 
5570 
423 
0.044 

44 
0,005 
3501 
70 

0,035   

114 
0.019 
9072 

689 
0.059 
114 

0.019 
9072 
689 
0.059 
70 

0.019 
5570 
423 
0.044 
114 

0,019 
9072 
689 
0.059 
70 

0.019 
5570 
423 
0,044 
114 

0,019 
9072 

689 
0.059 
44 

0.005 
3501 
70 

0.035 
70 

0.019 
5570 
423 
0.044 

44, 
0.005 
3501 
70 

0.035   

114 
0.019 
9072 

689 
0.059 
114 

0.019 
9072 
689 
0.059 
70 

0.019 
5570 
423 
0.044 
114 

0.019 
9072 
689 
0.059 
70 

0.019 
5570 
423 
0.044 
114 

0.019 
9072 

689 
0.059 
44 

0.005 
3501 
70 

0.035 
70 

0.019 
5570 
423 
0.044 

44 
0.005 
3501 
70 

0.035   

103 
0.017 
8196 
557 
0.034 
103 

0.017 
8196 
557 
0.034 
63 

0.017 
5013 
341 
0,025 
103 

0.017 

8196 
557 
0.034 
63 

0.017 
5013 
ЗА 
0,025 
103 

0.017 

8196 
557 
0.034 

40 
0.004 
3183 
51 

0.02 
63 

0.017 
5013 
341 
0,025 

40 
0,004 
3183 
51 

0,02   

103 
0.017 
8196 
557 
0.034 
103 

0.017 
8196 
557 
0.034 
63 

0.017 
5013 
341 
0,025 
103 

0.017 

8196 
557 
0.034 
63 

0.017 
5013 
341 
0,025 
103 

0.017 

8196 
557 
0.034 

40 
0.004 
3183 
51 

0.02 
63 

0.017 
5013 
341 
0.025 

40 
0,004. 
3183 
51 

0.02   

103 
0.017 
8196 
557 

0.034 
103 

0.017 
8196 
557 

0.034 
63 

0.017 
5013 
341 

0,025 
103 

0.017 

8196 
557 

0.034 
63 

0.017 
5013 
341 

0.025 
103 

0.017 

8196 
557 

0.034 

40 
0.004 
3183 
51 

0.02 
63 

0.017 
5013 
341 

0.025 

40 
0,004 
3183 
51 

0.02 

  

1.00 

  

103 
0.017 
8196 
557 

0.021 
103 

0.017 
8196 
557 

0,021 
63 

0.017 
5013 
341 
0,016 
103 

0.017 

8196 
557 

0,021 
63 

0.017 
5013 
341 
0,016 
103 

0.017 

8196 
557 

0.021 

40 
0.004 
3183 
51 

0,013 
63 

0,017 
5013 
341 
0.016 

40 
0,004 
3183 
51 

0,013 

  

  

103 
0.017 
8196 
557 

0.021 
103 

0.017 
8196 
557 

0.021 
63 

0.017 
5013 
341 
0,016 
103 

0.017 

8196 
557 

0.021 
63 

0.017 
5013 
341 
0,016 
103 

0.017 

8196 
557 

0.021 

40 
0.004 
3183 
51 

0.013 
63 

0.017 
5013 
341 
0.016 

40 
0,004. 
3183 
51 

0.013   

91 
0.015 
7242 
434 
0.021 

91 
0.015 
7242 
434 
0.021 
56 

0.015 
4456 
267 
0.016 

91 
0,015 
7242 
434 
0.021 
56 

0.015 
4456 
267 
0,016 

91 
0,015 
7242 
434 
0.021 

35 
0.004 
2785 
45 

0.013 
56 

0.015 
4456 
267 
0.016 

35 
0,004 
2785 
45 

0.013 

=a 
91 

0.015 
7242 
434 
0.021 

91 
0.015 
7242 
434 
0.021 
56 

0.015 
4456 
267 
0.016 

91 
0.015 
7242 
434 
0.021 
56 

0,015 
4456 
267 
0,016 

91 
0,015 
7242 
434 
0.021 

35 
0.004 
2785 
45 

0.013 
56 

0.015 
4456 
267 
0.016 

35 
0,004 
2785 
45 

0.013   
}> ДАЛЕЕ 
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ЗАТ 
cnnaB 

  

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕАМ ФРЕЗЫ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ = \-ныи б-выв 
ВРМ = об./мин. РЕЕО = мм/мин. 
Ае =мм 185 =Длина шейки 

паев Ее 
ЕСИ ВЕ ЕВЕ ИИ ВЕЕТ ЕВЕ И ИНЕТ 

119 119 107 107 107 107 | 107 126 |126 126 113 |127 127 114 123 123 123 124 124 124 
opis 0.024 | 0.024 | 0.022 | 0.022 | 0.022 | 0.022 | 0.022 019 0.03 0.03 0.03 0,027 0.042 0.042 | 0.038 | 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.047 
7242 7576 | 7576 | 6812 | 6812 6812 | 6812 | 6812 6048 | 6685 | 6685 6685 | 5995 | 5053 5053 | 4536 | 3915 | 3915 | 3915 | 3289 | 3289 | 3289 
434 727 727 599 599 599 599 599 460 802 802 802 647 849 | 849 689 736 736 736 618 618 618 
0.013 0.074 | 0.074 | 0.042 | 0.042 | 0.042 | 0.042 0.026 0.026 0.126 0.088 0.088 | 0.05 0.118 0.118 0.067 0.21 |0.147 0.147 0.252 0.176 | 0.176 

91 |119 119 107 | 107 107 107 107 95 126 126 126 113 127 | 127 | 114 123 123 123 124 |124 124 
0.015 0.024 0.024 | 0.022 | 0.022 | 0.022 0.022 0.022 0.019 0.03 0.03 0.03 0.027 0.042 0.042 0.038 0.047 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.047 
7242 7576 7576 | 6812 | 6812 6812 | 6812 | 6812 6048 | 6685 | 6685 6685 5995 5053 | 5053 4536 3915 | 3915 | 3915 | 3289 | 3289 3289 
434 727 727 599 599 599 599 599 460 | 802 802 | 802 | 647 | 849 849 689 736 736 736 618 618 618 
0,013 | 0.074 0.074 | 0.042 | 0.042 | 0.042 0.042 | 0.026 | 0.026 0.126 0.088 0.088 0.05 0.118 0.118 0.067 | 0.21 0.147 | 0.147 | 0.252 | 0.176 0.176 
55 71 71 | 64 | 64 | 64 | 64 | 64 57 76 76 76 68 76 76 68 75 75 75 76 76 76 ИМ 

0.015 0.024 | 0.024 0.021 0.021 0.021 | 0.021 0.021 0.019| 0.03 0.03 0.03 |0.027 0.037 0.037 0.034 0.038 0.038 | 0.038 0.037 0.037 0.037 Мене 
4456 4520 4520 | 4074 | 4074 4074 4074 4074 3629 4032 4032 4032 3608 3024 30242706 2387 2387 | 2387 2016 2016 2016 
267 434 434 342 342 342 342 342 | 276 484 484 | 484 390 448 |448 368 363 363 363 298 298 298 
0.009 0.055 | 0.055 0.032 0.032 0.032 | 0.032 0.02 0.02 0,095 0.066 0.066 0.038 0.088 | 0.088 | 0.05 0.158 | 0.11 | 0.11 | 0.189) 0,132 | 0.132 

91 119 | 119 | 107 | 107 | 107 107 107 95 |126 126 126 |113 127 127 114 123 123 123 124 124 | 124 
0.015 0.024 0.024 0.022 0.022 0.022 0.022 0.022 0.019 003 0.03 0.03 0.027 0.042 0.042 0.038 0.047 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.047 0.047 
7242 7576 7576 6812 6812 6812 6812 6812 6048 6685 6685 6685 5995 5053 | 5053 4536 39153915 3915 3289 32893289 
434 |727 727 599 599 599 599 599 460 | 802 802 802 647 | 849 849 689 736 736 736 618 618 618 
0,013 | 0.074 0.074 | 0.042 | 0.042 | 0.042 0.042 | 0.026 | 0.026 0.126 0.088 0.088 0.05 0.118 0.118 0.067 0.21 |0.147 0.147 0.252 0.176 | 0.176 
55 7] м 64 64 6 64 64 57 76 76 76 68 76 76 68 75 75 | 75 | 7% | 7 76 

0.015 | 0.024 0.024 | 0.021 | 0.021 | 0.021 05021 0.021 0.019 003 0.03 0.03 0.027 0.037 0.037 0.034 0.038 | 0.038 | 0.038 | 0.037 | 0.037 | 0.037 
4456 | 4520 | 4520 4074 4074 | 4074 | 4074 4074 3629 4032 4032 4032 3608 3024 3024 2706 | 2387 | 2387 2387 | 2016 | 2016 2016 
267 434 434 342 342 342 342 342 | 276 484 484 | 484 390 448 | 448 368 363 363 363 298 298 298 
0.009 0.055 | 0.055 | 0.032 | 0.032 | 0.032 0.032 0.02 0.02 0.095 0.066 0.066 0.038 0.088 | 0.088 | 0.05 0.158 | 0.11 | 0.11 | 0.189 | 0.132 0.132 

91 119 | 119 107 107 107 | 107 107 95 | 126 126 126 | 113 127 127 |114 123 123 123 124 124 124 
0.015 0.024 0.024 0.022 0.022 0.022 0,022 | 0.022 0.019 0.03 0.03 0.03 0.027 0.042 0.042 0,038 0.047 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.047 0.047 
7242 7576 7576 6812 6812 6812 6812 6812 6048 6685 | 6685 6685 5995 5053 5053 | 4536 | 3915 3915 3915 3289 3289 3289 
434 727 727 599 599 599 599 599 460 802 802 802 647 849 849 689 736 736 736 618 618 618 
0.013 0.074 | 0.074 | 0.042 | 0.042 0.042 0.042 0.026 0.026 0.126 0.088 0.088 0.05 0.118 0.118 0.067 021 0.147 | 0.147 0.252 0.176 | 0.176 

35 44 | 449 9, 9 39 | 9 5 5 45 45 455 4ST ST 51 | 53 53 3 
0.004 0.008 0.008 0.007 | 0.007 | 0.007 0.007 | 0.007 0.006 0.01 0.01 0.01 0.009 0.016 0.016 0.015 0.016 0.016 | 0.016 | 0.017 | 0.017 0.017 
2785 2801 2801 2483 2483 2483 2483 2483 2228 2387 | 2387 2387 | 2175 2029 2029 | 1790 | 1623 1623 1623 1406 1406 1406 
45 9 9 70 70 7 7 7 53 9 9 95 78 130 130 107 104 104 104 % % | % 

0.008 0.044 0.044 0.025 0.025 0.025 | 0.025 0.016 0.016 | 0.076 0.053 0.053 0.03 0.071 0.071 0.04 0.126 0.088 | 0.088 | 0.151 | 0.106 0.106 
56671 | 71 | «64 | 64 64 | 64 4A 57 76 76 76 68 76 76 68 75 75 75 76 76 76 

0.015 0.024 0.024 0.021 0.021 0.021 0.021 0.021 | 0.019 0.03 0.03 | 0.03 0.027 0.037 0.037 0.034 0.038 0.038 | 0.038 0.037 0.037 | 0.037 
4456 4520 4520 4074 4074 4074 4074 | 4074 3629 4032 4032 4032 3608 3024 3024 2706 2387 2387 | 2387 2016 2016 2016 
267 |434 434 342 342 342 342 342 276 484 484 484 390 448 448 368 |363 363 363 298 298 298 
0.009 0.055 0.055 0.032 0.032 | 0.032 0.032 0.02 | 0.02 0.095 0.066 0.066 0.038 0.088 0.088 0.05 0.158 0.11 | 0.11 0.189 0.132 | 0.132 

351% м 3 3 3 31 3 3 4 4 45 М Я 95 4 Я Я 51 з 3 3 
0.004 0.008 0.008 0.007 0.007 0.007 0.007 0.007 | 0.006 0.01 0.01 | 001 0,009 0.016 0,016 0.015 0.016 0.016 0.016 | 0.017 | 0.017 | 0.017 
2785 2801 2801 2483 2483 | 2483 2483 2483 2228 2387 2387 2387 2175 2029 2029 1790 1623 1623 1623 1406 1406 1406 
45 90907090 90 90 Юл 53 9 9% 95 78 130 130 107 104 104 104 % 9% 9% 

0.008 | 0.044 | 0.044 0.025 0.025 | 0.025 | 0.025 0.016 | 0.016 | 0.076 0.053 | 0.053 | 0.03 | 0.071 | 0.071 | 0.04 |0.126 | 0.088 | 0.088 | 0.151 | 0.106 | 0.106 
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СПЛАВ 

  

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS YS 
7 РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е 52 С 6 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

  

Vc = м/мин. fz=mwsy6 
RPM=o6./mun. FEED = mm/Man. 

НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ 

  

“5 
Dee CUE) 

BbICOKAA CKOPOCTb 

№» ее 

3323 материала 

   
    

   

Vc 

  

  

333 

  

  

333     
   

  

  
333 

  
  

333 

  
333 

  
333 

  
333 

  
  

329 

  

  
329 

       

  
Ca ВЕР: ВИЕЙ 

329 
  

15D fz 0.06 0.06 0.051 0.081 0.081 0.081 0.068 0.1 0.1 0.1 
“ RPM 17666 | 17666 | 17666 13250 | 13250 | 13250 | 13250 | 10472 | 10472 | 10472 

FEED | 6360 6360 5406 6439 6439 6439 5406 6283 6283 6283 
Ve 166 166 166 166 166 166 166 166 166 166 

1.00 fz 0.061 0.061 0.051 0.081 0.081 0.081 0.069 | 0.101 0.101 0.101 
. RPM 8807 8807 8807 6605 6605 6605 6605 5284 5284 5284 

FEED | 3223 3223 2695 3210 3210 3210 2734 3202 3202 3202 
Ve 333 333 333 333 333 333 333 329 329 329 

15D fz 0.06 0.06 0.051 0.081 0.081 0.081 0.068 0.1 0.1 0.1 
“ RPM 17666 | 17666 | 17666 13250 | 13250 | 13250 | 13250 | 10472 | 10472 | 10472 

FEED | 6360 6360 5406 6439 6439 6439 5406 6283 6283 6283 

Vc 166 166 166 166 166 166 166 166 166 166 
Закаленная 0.052 1.00 fz 0.061 0.061 0.051 0.081 0.081 0.081 0.069 | 0.101 0.101 0,101 
стальл “ . RPM 8807 8807 8807 6605 6605 6605 6605 5284 5284 5284 

FEED | 3223 3223 2695 3210 3210 3210 2734 3202 3202 3202 
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УС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е 52 С 6 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 
Ме = м/мин. fz =MM/sy6 
RPM=o6./mnv. FEED = ma/Mnn. 

НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ LOC = Length of Cut 

  

    

   

  

4G MILL 
RPM) 2419 2096 | 2096 2096 20% 1552 | 1552 | 1552 | 1393 | 1393 | 1225 | 1225 | 1225 | 1082 ОЗУ 
FEED, 1219 | 1220 1220 1031 | 918 922 922 791 627 627 728 728 618 487 
м 11 112 112 112 112 111 111 111 100 100 111 111 111 100 
е 004 | 0099 0099 0084 0074 ол ол 0085 0075 0075 oO ол 0085 0.075 
ВРМ 3533 2977 (2971 | 291 2971 2208 2208 2208 1989 1989 1767 1767 | 1767 | 1592 
FEED 1781 1765 1765 1497 | 1319 1325 1325 116 895 85 — 1060 1060 | 901 716 
№ 76 79 79 79 79 78 78 78 70 70 7 7 77 68 

Fr] 00% 0097 0097 0082 0073 009 009 0085 0075 0075 009 009 0084 0075 
RPM| 2419 20% (20% | 20% 20% 1552 1552 1552 1393 | 1393 1225 1225 | 1225 | 1082 
FEED) 1219 1220 | 1220 | 109 918 922 922 791 627 627 728 728 618 487 

Ям 1 112 112 112 112 111 111 111 100 100 111 111 111 100 
fe 004 | 0099 009 0084 0074 0.1 01 0085 0075 0075 | бл ол 0085 0.075 
ВРМ 3533 | 2971 2971 2971 2977 2208 | 2208 | 2208 1989 1989 1767 1767 1767 1592 
FEED 1781 | 1765 1765 | 147 1319 1325 1325 | 116 895 895 | 100 1060 | 901 76 

Ve 33 33 33 33 33 34 34 34 31 31 33 33 33 30 
Ме 003 0086 0036 | 00 007 004 0084 | 009 006 0056 0037 | 007 003 0028 

м 1050 875 875 875 875 676 676 676 617 617 525 525 525 47 
FEED 189 189 189 163 142 138 138 118 96 96 117 117 101 80 
№ 76 79 79 79 79 78 78 78 70 70 7 77 7 68 
Е 004 0097 0097 0082 0073 0099 | 0099 0085 0075 | 0075 0099 | 0099 0084 0,075 
RPM) 2419 2096 ©2096 20% 205 1552 | 1552 | 1552 1398 1393 1225 1225 1225 1082 
FEED 1219 | 1220 | 1220 | 1031 918 922 922 791 627 | 627 728 78 68 487 
№ 33 33 33 33 33 34 4 34 31 31 33 33 33 30 
fe 003 | 0036 0036 0031 0027 | 0034 0.034 0029 0026 0026 0037 0037 | 0032 0.028 
RPM) 1050 | 875 875 875 875 676 66 66 67 | 617 525 525 55 477 
FEED, 189 189 189 163 142 138 138 118 96 96 117 117 101 80 

1 

20 

                            

  

BbICOKAA CKOPOCTb 

  

16 | 16 17 19 | 19 150 150 | 16 16 16 15 
ИЕ 0085 | ол ол 0085 0075 | Ол ол | 0085 0075 0075 0097 | 0097 0083 0073 
Pp) RPM 5284 443 443 443 43 332 332 332 2984 294 262 262 262 2387 

FEED 2727 | 262 262 224 1991 193 198 164 133 133 1538 1538 1316 — 1046 
м 39 33 33 33 33 33 33 33 2% 2% 32 32 32 29 
f 008 Of ол | 0085 | 0075 On ол 0085 0075 | 0075 0101 | 0401 | 0088 — 0076 
RPM 10472 | 8833 8833 8833 8833 665 665 665 5948 508 504 524 5284 4759 
FEED 5341 | 5300 | 5300 | 4505 3975 3975 395 339 267 267 3202 320 277 2170 

Ve 166 166 166 166 166 167 167 167 150 150 166 166 166 150 
fz 0.086 0.1 0.1 0.085 0.075 0.1 0.1 0.085 0.075 0.075 0,097 0.097 0.083 0.073 
RPM | 5284 | 4403 | 4403 | 4403 | 4403 3322 3322 3322 2984 2984 2642 2642 2642 2387 
FEED 2727 2642 2642 2246 1981 1993 1993 1694 1343 1343 1538 1538 1316 1046 

Ар 

  

  
| Ae 

ЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 

  

  

               
  

            
  

  

СПЛАВ р, 

БЫСТРО- RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
СТАЛЬ 

. РАДИУСНЫЕ С 4 И 5 ЗУБЬЯМИ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА И 
CBN G9D67 G9D68 G9D69 ОБ-КА ПАЗОВ fz = Mway6 

ФРЕЗЫ ВРМ = об./мин 
FEED = мм/мин. 

eT 
ФРЕЗЫ ОСТ ПОЕТ ООО ПОЕТ И ОИК ВОИ ПОЕТ ПО И 

225 225 225 225 
, 0.032 0.046 0.057 0.064 0.067 0.074 

Mon ae 10D 10D fem 11937 8952 7162 5968 4476 3581 
"ФРЕЗЫ FEED 1528 1647 1633 1528 1500 1325 

№ 200 205 200 205 205 200 
fz 0.026 0036 0.046 0.053 0.051 0.056 

X5070 RPM 10610 8157 6366 5438 4078 3183 
ФРЕЗЫ FEED 1103 1175 1171 1153 1040 891 

Vc 225 225 225 225 225 225 
fz 0.032 0.046 0.057 0.064 0.067 0.074 

4G MILL RPM 11937 8952 7162 5968 4476 3581 
ФРЕЗЫ FEED 1528 1647 1633 1528 1500 1325 

Ve 200 205 200 205 205 200 
X-POWER fz 0.026 0.036 0.046 0.053 0.051 0.056 

PRO RPM 10610 8157 6366 5438 4078 3183 
ФРЕЗЫ FEED 1103 1175 1171 1153 1040 891 

№ 225 225 225 225 225 225 
Teno fz 0.032 0.046 0.057 0.064 0.067 0.074 
POWER RPM 11937 8952 7162 5968 4476 3581 
ФРЕЗЫ FEED 1528 1647 1633 1528 1500 1325 

Vc 200 205 200 205 205 200 
fz 0.026 0.036 0.046 0.053 0.051 0.056 

JET-POWER RPM 10610 8157 6366 5438 4078 3183 
ФРЕЗЫ FEED 1103 1175 1171 1153 1040 891 

№ 225 225 225 225 225 225 
ee fz 0.032 0.046 0.057 0.064 0.067 0.074 

V RPM 11937 8952 7162 5968 4476 3581 
ФРЕЗЫ FEED 1528 1647 1633 1528 1500 1325 

ALU-POWER 
HPC Ap 

ФРЕЗЫ |. 7 

ALU- и, 
РОМЕВ < ; 
ФРЕЗЫ БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ oe 

D-POWER ee ee 
crap | ОЕ ОВО В ИИ Е ИИ 

ФРЕЗЫ Vc 300 300 300 300 300 300 
1-3 100 0.041 0.057 0071 008 0.082 0.089 

D-POWER . . RPM 15915 11937 9549 7958 5968 4775 
CFRP FEED 2610 2722 2712 2546 2447 2125 

ФРЕЗЫ Vc 270 270 265 270 270 270 
i fz 0.032 0.046 0.057 0065 0.065 0.07 

. RPM 14324 10743 8435 7162 5371 4297 
РОУТЕРЫ FEED 1833 1977 1923 1862 1746 1504 

vc 300 300 300 300 300 300 
fz 0.041 0.057 0071 008 0.082 0.089 

CRXS RPM 15915 11937 9549 7958 5968 4775 
ФРЕЗЫ FEED 2610 2722 2712 2546 2447 2125 

№ 270 270 265 270 270 270 
fz 0.032 0.046 0.057 0.065 0.065 0.07 

К.2 RPM 14324 10743 8435 7162 5371 4297 
ФРЕЗЫ FEED 1833 1977 1923 1862 1746 1504 

Vc 300 300 300 300 300 300 
ONLY ONE fz 0.041 0.057 0071 0.08 0.082 0.089 

in RPM 15915 11937 9549 7958 5968 4775 
oor ne FEED 2610 2722 2712 2546 2447 2125 

№ 270 270 265 270 270 270 
fz 0,032 0.046 0.057 0.065 0.065 0.07 

TANK- RPM 14324 10743 8435 7162 5371 4297 
а FEED 1833 1977 1923 1862 1746 1504 

№ 300 300 300 300 300 300 
fz 0.041 0.057 0071 008 0.082 0.089 

oe RPM 15915 11937 9549 7958 5968 4775 
FEED 2610 2722 2712 2546 2447 2125 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. Ар 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ Ае 
ДАННЫЕ Ae 
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Е 
cCnnaB 

“MN YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS БЫСТРО. 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РЕЖУЩАЯ 

  

  

  

  

                

СТАЛЬ 

РАДИУСНЫЕ С 4 И 5 ЗУБЬЯМИ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА fo wa 
(БЫСТРОРЕЖУЩАЯ СТАЛЬ) - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ RPM=o6./mm  СВМ 

FEED = мм/мин,  ФРЕЗЬ 

МХ | Описание ых ТИ 
НИ ee eee eee -Хт 

ФРЕЗЬ 
р 050 150 ол 027 005 0055 0063 oon 

. . eM 3183 2785 2228 1887 1592 1393 1238 nt SMART 
FEED 242 301 446 446 438 439 446 446 А МОД» УЛЬНЫЕ 

№ 48 54 54 54 54 54 54 54 ФРЕЗЬ 
fz 0.018 0.028 0.049 0.063 0.073 0.081 0.085 0.101 о 
RPM | 2546 2149 1719 1432 1228 1074 955 859 
FEED 183 241 337 361 448 435 406 434 
№ 34 38 38 38 38 38 38 38 

fz 0.017 0.027 0.043 0.059 0.069 0.08 0.086 0.1 
RPM 1804 1512 1210 1008 864 756 672 605 
FEED 123 163 208 238 298 302 289 302 
№ 28 32 32 32 32 32 32 32 OPESbI 

fz 0.018 0.028 0.041 0.055 0.065 0.075 0.082 0.092 
RPM 1485 1273 1019 849 728 637 566 509 X-POWER 
FEED 107 143 167 187 236 239 232 234 PRO 

Ve 48 54 54 54 54 54 54 54 ФРЕЗЬ 

fz 0.018 0.028 0.049 0.063 0.073 0.081 0.085 0.101 
RPM | 2546 2149 1719 1432 1228 1074 955 859 itaNox- 
FEED 183 241 337 361 448 435 406 434 POWER 
Ve 34 38 38 38 38 38 38 38 ФРЕЗЬ 

fz 0.017 0.027 0.043 0.059 0.069 0.08 0.086 0.1 
RPM 1804 1512 1210 1008 864 756 672 605 а 
FEED 123 163 208 238 298 302 289 302 JET-POWER 

Ve 28 32 32 32 32 32 32 32 ФРЕЗЬ 
fz 0.018 0.028 0.041 0.055 0.065 0.075 0.082 0.092 
RPM 1485 1273 1019 849 728 637 566 509 V7 PLUS 
FEED 107 143 167 187 236 239 232 234 OPES 
Vc 48 54 54 54 54 54 54 54 ae 

fz 0.018 0.028 0.049 0,063 0.073 0.081 0.085 0.101 
RPM | 2546 2149 1719 1432 1228 1074 955 859 ALU-POWER 
FEED 183 241 337 361 448 435 406 434 IPC 
Vc 28 32 32 32 32 32 32 32 ФРЕЗЬ 

fz 0.018 0.028 0.041 0.055 0.065 0.075 0.082 0.092 
RPM 1485 1273 1019 849 728 637 566 509 
FEED 107 143 167 187 236 239 232 234 
Ve 33 36 36 36 36 36 36 36 

fz 0.019 0.029 0.045 0.064 0.074 0.085 0.093 0.107 Е 
RPM 1751 1432 1146 955 819 716 637 573 D-POWER 
FEED 133 166 206 244 303 304 296 307 СКАРНТЕ 
Ve 48 54 54 54 54 54 54 54 ФРЕЗЫ 
fz 0.018 0.028 0.049 0,063 0.073 0,081 0.085 0.101 = 
RPM 2546 2149 1719 1432 1228 1074 955 859 D-POWER 
FEED 183 241 337 361 448 435 406 434 CFRP 

OPE3b 

РОУТЕРЬ 

Г. СВХ $ 
ФРЕЗЬ 

Ap 
K-2 

| ФРЕЗЬ   
Ае |омуоме 

— k= | evo 
ФРЕЗЬ 

ТАМК 
POWER 
ФРЕЗЬ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЬ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



ТВЕРДЫЙ СПЛАВ 

Х-РОМЕК РКО 
SPRUE 

НЫЕ ЕВ ро mes PRO 
- Для предварит закале С ЕЕ а 

   



   
ЕН НЫТА 

X-POWER 

  

X-POWER™ 
END MILLS 

Для предварительно закаленных сталей твердостью до НЕс55, 

  

         

    

    

      

    

    

    

     

Описание 

материала 

штампов и пресс-форм, обработки с/без СОЖ 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 372   

    

Состав / Структура / Термообработка 

   

      Около 0.15% С Отожженная 

Около 0.45% С Отожженная 190 13 

FeneMPOP2HHZ около045%С — Закаленная 250 25 
Около 0.75% С Отожженная 270 28 

[5 | Около 0.75%С —  Закаленная 300 32 
| 6 | Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 

| 8 | сталь Закаленная 300 32 

= Закаленная 350 38 
| 10 | Высоколегир. Отожженная 200 15 

ШИ сталь Закаленная 325 35 

120 Феррит./ Мартенс. Отожженная 200 15 

130 Мартенситная — Закаленная 240 23 
4 Аустенитная 180 10 

Перлит, / Феррит. 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 В 

Перлитная 250 25 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

Алюминиевый Не отверждаемая 60 

сплав Отвержд. Закаленная 100 

< 12% $1, Не отверждаемая 75 

мини 125, Отвержд, Закаленная 90 
литиевый сплав 

> 12% 91, Не отверждаемая 130 

Медьи медные Сплавы, РВ>1% 110 

сплавы CuZn, CuSnZn (latyHb) 90 

{Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц.и электролитич. медь 100 
Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

материалы — Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

eee Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

№ или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

Закаленная 550 55 

Закаленная 630 60 

Литье 400 42 

Закаленная 550 55 
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СИ: РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ ре 

ЗУБЬЯ| 2 2 2 2 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ| — 30° 30° 30° 30° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ|  (ферич. (ферич. (ферич. (ферич. 

“Gj ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PA3MEPMIN| ROS ROS RO.25 ROS 

ФРЕЗЕРОВ АН U Я РАЗМЕР МАХ 88.0 810.0 83.0 R4.0 

СТРАНИЦА| 350 351 352 354 

Ms е инные Сконич, ТВЕРДЫЙ СПЛАВ =“ "еее 
| | | 

о
о
 

о 
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needa deck) РОВ 
4 2 2 4 4 2 2 3 4 4 688 6 3&4 

30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 38° 30° 30° 45° 45° 20° 

Ghepuy.  Радиусные  Радиуные | Pagmycubie | Paguycble Плоск. торец | Плоск. торец | Плоск. торец | Плоск. торец Плоск. торец | Плоск. торец | Плоск.торец Черновые 

R1.0 04.0 010 02.0 030 004 004 01.0 020 02.0 06,0 06.0 06.0 `В _ 

88.0 0120 06.0 012.0 020.0 020.0 06.0 016.0 025.0 020.0 020.0 025.0 020.0 о 

355 356 357 359 360 361 363 366 367 368 369 370 371 г 

Длинные — Длинные — (баребер Укороч. Длинные | Короткие | Обжаребер | Короткие Кроме — Длинные | Длинные nmin е Длинные рРЕЗЫ 

Ss 

| 

О О О О о О О О О О О О О О 

о о о о о о о о о о о о © ИМ ЕТРОМЕВ 
О О О О о О О О О О О О О В ФРЕЗЫ 

© © © © © © © © © © © © о п 
© © © © © © © © © © © © © В 

о о о о о о о о о о о о о В 
© © © © © © © © © © © © © 

© © © © © © © © © © © © о П Е 
© © © © © © © © © © © © © 9 

О о о О о О о о О О о О о | 
© © © © © © © © © © © © © a ALU- 

| | | | Oo | Oo | о о | | | о POWER 
о о о о о ФРЕЗЫ 

о О о О о МЕВ 

О о О О о О О о О О о О о В GRAPHITE 

oOo | o]o!}]ol}]otlotlolo o | o0 [| o [| o | 0 ФРЕЗЫ 
О о О Oo Oo | 9 О о О О о О О 0-РОМЕВ 

о о О О о О О о О о о О О ( 

О о О О о О О о О О о О О ФРЕЗЫ 

О о О О о О О о о О о О О 

Е РОУТЕРЬ 

Е 
a 
В 
Ё 

И К. 
В ФРЕЗЫ 

Е 
a 
a 

| | | | | | | | | | | Е 
Е 

| | | | | | | | | | | Е 
| | | | Е 

| | | | | | | | | | | Е 
| | | | | | | | | | | 7 

О О О О О о Е 
о Е 
© © © © © © © © © © © © оп Ж 
О о о о о о о о О о о О О   
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ИЕН 
СПЛАВ 

  

X-POWER 

  

Yo X-POWER PRO 

  

  

END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В Cy |!) Fd s eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Экономичный тип фрез с небольшой габаритной длиной. > Giinstige Variante, kurze Gesamlange. 

> Допуск на радиус + 0,02 мм и короткая режущая часть > Радиз Доегапх +0.02тт ип@ Кигхе Зсппееп@пде. 

  

  

  

__ R | — д 

=——8 YY a> 
li | 

L2 

ILL... 
Ед.изм: мм 

Di D2 и 2 
  

R(+0.02) L 

GM876010 RO.5 1.0 3 3 38 
GM876020 R1.0 2.0 6 3 50 
GM876030 R15 3.0 6 4 50 
GM876040 R2.0 4.0 6 5 54 
GM876060 R.3.0 6.0 6 7 54 
GM876080 R4.0 8.0 8 9 58 
GM876100 R5.0 10.0 10 11 66 
GM876120 R6.0 12.0 12 12 73 
GM876160 R8.0 16.0 16 16 82             

Допуск на Допуск на 
диам. фрезы ЕТУ 

хвостовика 

  

О: Отлично О: Хорошо 

SO ООО «ООО == мо ООО «ООО 
Описание = Высоколегир. Sa, Нотовнисть Hore cam SEI Haun Очи MDM Keon 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 19 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Romer O O O © © O © © © O @ Oo OO 90.0 1.0.0 

ни 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. ‘ mee eo ee __ Жоропроныволератавы Erase и 
атериала 1Латунь) материалы сталь чуун  Чиун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо © О 
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ТВЕРДЫЙ 
фе: ду, X-POWER PRO 

Yo ЕМО МЗ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик ВТС | = 

    
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

> Предназначен для обработки инструментальной стали, > Zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, E3b 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных Stahlgu& und geharteten Stahlen. 

материалов. > Fiir Kopierfrasmaschinen. 

> Для копировально-фрезерных станков. - 0 oo НЫЕ 

      
ie в & om a С.372-373 WE 

Ед.изм: мм 

Е) 
IET-POWER 

а Сферич. радиус | Диаметр фрезы 
Е 

  

  

          
  

R(+0.02) la 12 

GM813010 80.5 1.0 4 2.5 50 | 
GM813020 R1.0 2.0 6 5 50 DP 
GM813030 R15 3.0 6 8 60 oes 
GM813040 R2.0 4.0 6 8 70 IPC 
GM813050 R2.5 5.0 6 10 80 р 
GM813060 R3.0 6.0 6 12 90 a 
GM813080 R4.0 8.0 8 14 100 ОЕ 
GM813100 В5.0 10.0 10 18 100 РЕЗЕ 
GM813120 R6.0 12.0 12 22 110 a 
GM813160 R8.0 16.0 16 30 140 GRAPHITE 
GM813200 R10.0 20.0 20 38 160 о 

Ч CFRP 
fall Meee acs vam. ее 

Ш хвостовика 

0--0.03 h5 

О: Отлично О: Хорошо ©” 

0 ООО «ЗООООИИИИ ом EE 

i tr ae 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 DPE 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 ' 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © О о © © (©) © © © О © о О о О О О __ ФРЕЗЬ 

nai cena eres Неметаллич. Отбелен. Закален. | ‘amar Goalie) ор | Mepemowwecnepsnan Торо И ==. 
HRe 80 ИЧЕ Е 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 о ю 5 0 2 400 Rm 1050 Rm ea 630 Pi aD НЕ 

Recommend о © О ь a 
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   ИЕН 
СПЛАВ 

    

Х-РОМЕВ РКО мт, 

Yo END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

    

Y 

D3 Je [Coss 
Li   

3 

ВЫ =: С.374-375 

Ед.изм: мм 

ЕЕ ЕВЕ ТА] paguyc (yet k Ta] XBOCTOBNKa Plea И Е 

D1 02 и La D3 

  

  

  

  

              
  

R(+0.01) Ls 

GM886005 RO.25 0.5 4 0.7 2 45 0.45 
GM886962 RO.25 05 4 0.7 4 45 0.45 
GM886957 RO.3 0.6 4 0.9 2 45 0.55 
GM886915 80.3 0.6 4 0.9 4 45 0.55 
GM886916 RO.3 0.6 4 0.9 6 45 0.55 
GM886919 RO.4 08 4 1.2 4 45 0.75 
GM886008 RO.4 0.8 4 12 6 45 0.75 
6М886921 RO.5 1.0 4 15 4 45 0.95 
GM886923 RO.5 1.0 4 15 5 45 0.95 
GM886010 RO.5 1.0 4 15 6 45 0.95 
GM886902 RO.5 1.0 4 1.5 8 45 0.95 
GM886903 RO.5 1.0 4 15 10 45 0.95 
GM886904 RO.5 1.0 4 15 12 45 0.95 
GM886927 RO.5 1.0 4 15 16 50 0.95 
GM886012 RO.6 1.2 4 1.8 8 45 1.15 
GM886930 RO.75 15 4 23 6 45 1.45 
GM886015 RO.75 15 4 23 8 45 1.45 
GM886931 RO.75 15 4 23 10 45 1.45 
GM886906 RO.75 15 4 23 12 45 1.45 
GM886940 R1.0 2.0 4 3 6 45 1.95 
GM886020 R1.0 2.0 4 3 8 45 1.95 
GM886941 R1.0 2.0 4 3 10 45 1.95 
GM886942 R1.0 2.0 4 3 12 50 1.95 
GM886909 R1.0 2.0 4 3 16 50 1.95 

> ДАЛЕЕ 
Ча ее Ча 

диам. фрезы 

©: Отлично О: Хорошо 

кк | 

20 VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 230 

Весотте О ПО О © © О © © © © 6 оо ооо о 

Iso ООО ЗОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. =a Saranen 
материала — сплав / Латунь) чуун  чиун 
\013323 21 2 23 24 2 2 2 2 2 90 31 32 3 м 35 36 93 38 9 4 41 
HRe 15 3 2 334 55 60 42 55 
НВ 0 1 7 © 130 110 90 100 20 20 250 350 320 400m 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © о 
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’, X-POWER PRO 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик ВЕЕТ: eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

  

  

. 5 и 
>| eee PS I 

ры 

ВЫ = Е С.374-375 

Ед.изм: мм 

SSS aes Артикул АСЯ (Yel) хвостовика reat] длина О 

Di D2 и Ls Le 

  

  

  

  

  

  

              
  

R(40.01) 03 

GM886910 R1.0 2.0 4 3 20 55 1.95 
GM886945 R1.0 2.0 4 3 25 60 1.95 
GM886967 R1.0 2.0 4 3 30 70 1.95 
GM886947 R15 3.0 6 45 10 50 2.85 
6№М886948 R15 3.0 6 4.5 12 50 2.85 
GM886030 R15 3.0 6 45 16 55 2.85 
GM886911 R15 3.0 6 4.5 20 60 2.85 
GM886968 R15 3.0 6 45 25 65 2.85 
GM886040 R2.0 4.0 6 6 16 60 3.85 
GM886912 R2.0 4.0 6 6 20 65 3.85 
GM886913 R2.0 4.0 6 6 25 70 3.85 
GM886971 R2.0 4.0 6 6 30 70 3.85 
GM886972 R2.0 4.0 6 6 35 80 3.85 
GM886050 R2.5 5.0 6 75 16 60 4.85 
GM886060 R3.0 6.0 6 9 20 80 5.85 
GM886954 R3.0 6.0 6 9 30 90 5.85 

Pn Mel etc) 
Bile Messe РЕВ 

(Ш хвостовика 

0--0.02 15 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ПОТ ом EE ae 

Se, Hemera een, MEET rca un Cann SRM Ka \013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 wi 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 2 2 32 10 2 3 3% 15 3 1 23 10 10 2 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Вест О О О © © O GO © 090 O OD оо оо о о 
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ТВЕРДЫЙ 
а: 

  

= 

 



ИЕН 
СПЛАВ 

    

  

  

ду, X-POWER PRO 
Yes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ С КОНИЧЕСКОЙ 

ШЕЙКОЙ 

№» Высокоэффективное фрезерование пазов за счет длинного PEffizientes Tiefnutenfrasen von tiefliegenden Bereichen méglich. 

выступа концевых фрез. 

  Oe of РУ       
    

      

  

  
23 В a a C.376-377 

Ед.изм: ММ 

и (OLDE pou И 

а BS cris abe 
8 

  

                  

R(£0.01) Dt и L4 

GM902010 RO.5 1.0 6 2 4 23 60 2 1° 30” 
GM902901 RO.5 1.0 6 2 4 23 60 43 5° 

GM902902 RO.5 1.0 6 2 4 42 80 5 3° 

GM902020 R1.0 2.0 6 4 6 23 60 2.9 1°30" 

GM902903 R1.0 2.0 6 4 6 23 60 5 5° 

GM902904 R1.0 2.0 6 4 6 41 80 5.7 3° 

GM902030 R15 3.0 6 6 8 32 70 5.6 3° 

GM902905 R15 3.0 6 6 8 52 90 DS, 1° 30” 

GM902040 R2.0 4.0 6 8 10 28 70 5.9 3° 
GM902906 R2.0 4.0 6 8 10 49 90 6 1°30" 

GM902060 R3.0 6.0 8 12 15 34 90 8 3° 

GM902908 R3.0 6.0 8 12 15 53 110 8 1°30" 

GM902080 R4.0 8.0 10 14 17 36 100 10 3° 

GM902909 R4.0 8.0 10 14 17 55 120 10 1°30"   

  

О: Отлично О: Хорошо 

к 
Описание 

стал та Нелегированная сталь Низколегирован. сталь сталь _ Нержавеющая сталь  Серыйчуун BHORSTROMEM Kosa wy материала 
20 \013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 2 1 4 15 16 17 18 19 

HRe 13 2 2 32 10 2 32 3 1 3 1 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Romend O O O O O O О © © оО 9D 
Iso he ООО eee eee ООО, ООО 

Описание Алюминиевый Апюминиесс-литИСвЫй M a Неметаллич. ое era Отбелен. Searet. 
материала фронту matey 

a — — a "> 23 м 25 
3 a я я 

в 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 5 мы 2 400 Rm 1050 Rm ыы 630 400 550 

Recommend О © о 
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ву’ X-POWER PRO 

IS END MILLS цилиндрический хвостовик РСТ”: ee БЫСТРО. 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

  

> Предназначен для обработки инструментальной стали, > Zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, ЕЗЬ 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных Stahlgu& und geharteten Stahlen. 

материалов. > Fur Kopierfrasmaschinen. СМА 

> Для копировально-фрезерных станков. » 4 Schneiden - Héherer Vorschub als bei GM813 serien. ОДУЛЬНЫЕ 

> Благодаря 4-м зубьям - подачи выше чем у СМ813 серии | 

ELII=L4... - 
Ед.изм: мм 

Диаметр JET-POWER 

  

г 

р 
J 1 

  

    
  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

              

    

R(£0.02) li 12 

GM815020 R1.0 2.0 6 5 50 PLU 
GM815030 R15 3.0 6 8 60 РЕЗЫ 
GM815040 R2.0 4.0 6 8 70 ОЕ 
6М815050 82.5 5.0 6 10 80 HPC 
GM815060 R3.0 6.0 6 12 90 ФРЕЗЫ 
GM815080 R4.0 8.0 8 14 100 
GM815100 R5.0 10.0 10 18 100 
GM815120 R6.0 12.0 12 22 110 
GM815160 R8.0 16.0 16 30 140 

Допуск на Ча 
диам. фрезь РЕВ 

MM Еее )-РОМЕВ 

0~-0.03 h5 

ФРЕЗЫ 

р 

ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 

РЕЗЫ 

ТА! 

О: Отлично О: Хорошо ФРЕЗЫ 

  

15 16 17 18 19 20 
10 26 3 25 21 
180 260 160 250 130 230 
оо оо о OO VE 

О ООО ООО ООО ООО ОНИ 

Si ears mean eee Sea: поносы СИИ ЧИ 
   
VDI 3323 в 

НВС 14) | 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 о ю 5 0 2 400 Rm 1050 Rm eo Pa ea) We | LIE. — 

Recommend оо © О п 
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   ЦЕНА 
СПЛАВ X-POWER PRO му, 

Wes tN О NM | LLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

    

}№> Предназначен для обработки инструментальной стали, > Zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных Stahlgu& und geharteten Stahlen. 

материалов. > Bessere Werkstiickoberflachen. 

}№> Превосходная отделка заготовок. > Hohere Vorschubwerte. 

> Повышенная подача. 

д i 

= — f (Coss 
  

  

  

(2 Е. a a С.380 

Ед.изм: мм 

R Di D2 li 2 
  

L 

GM818911 RO.5 4.0 6 15 50 
GM818060 RO.5 6.0 6 20 60 

GM818901 R1.0 6.0 6 20 60 

GM818080 RO.5 8.0 8 25 70 

GM818902 R1.0 8.0 8 25 70 

GM818100 RO.5 10.0 10 30 90 

GM818905 R1.0 10.0 10 30 90 
GM818908 R1.0 12.0 12 30 90             

Ча Допуск на 
диам. фре РЕ 

хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

1 О ИИ м | кк | 

12 ia] 14 15 16 17 19 20 
21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 18 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

Recommend © о О © © О © © © О © О О О О О О 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав 1 Латунь) материалы сталь UyTyH чиун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

НВс 15 30 25 38 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130-110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © О 
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ТВЕРДЫЙ 
фе: 

  

=, X-POWER PRO 
Wes EN D М | LLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

  

o] op 
1 |. 

  

  L 

  

La | 

(2 ‘a az 4 C.381-382 

Ед.изм: ММ 

Диаметр PEL Cay) eee OGuwaan Диаметр ЕТ.Р ЕЕ 
У] cppe3bi хвостовика ВЕ КРАЕ eye) 

R Di D2 и L2 

  
ие)     

  

  

                

L3 D3 

GM8A1010 RO.1 1.0 4 1.5 6 45 0.95 
GM8A1920 RO.1 1.0 4 15 8 45 0.95 
GM8A1921 RO.1 1.0 4 1.5 10 45 0.95 
GM8A1012 RO.2 1.2 4 1.8 6 45 1.15 
GM8A1015 RO.2 15 4 23 6 45 1.45 
GM8A1937 RO.2 15 4 23 8 45 1.45 
GM8A1938 RO.2 1.5 4 23 10 45 1.45 
GM8A1939 RO.2 15 4 23 12 45 1.45 РЕЗ. 
GM8A1941 RO.2 15 4 23 16 50 1.45 - 
GM8A1018 RO.2 18 4 27 6 45 1.75 pa 
GM8A1960 RO.2 2.0 4 3 6 45 1.95 
GM8A1020 RO.2 2.0 4 3 8 45 1.95 - 
GM8A1962 RO.2 2.0 4 3 12 45 1.95 oe 
GM8A1961 RO.2 2.0 4 3 10 45 1.95 
GM8A1964 RO.2 2.0 4 3 16 50 1.95 
GM8A1966 RO.2 2.0 4 3 20 55 1.95 
GM8A1967 RO.2 2.0 4 3 25 60 1.95 
GM8A1969 RO.2 2.5 4 37 12 45 2.40 

> ДАЛЕЕ ~~ 
Допуск на Допуск на 
ТУ Аве = диам. 

MM XBOCTOBUI 

0~-0.03 h5 

©: Отлично О: Хорошо 

  О ОИ 

mae ноиинискь Hoge RE Heenan Обойти ВЯ Naoto | 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 2 2 32 10 2 32 3 1 3 15 2 10 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Romed O О О © © О © © © о 0 ооо о о о "ESB 

  

чугун 
33 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 39 2 3 9 5 60 4 55 Е ЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 4008т 1050 Вт 550 630 400 550 Е 

Recommend © О 
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ЦЕНЕ 
и: 

  

Х-РОМЕВ 

  

му, X-POWER PRO 
Yes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

  

и“ ‚К < 

of (ae 1 ыы 

(3 = a Е С.381-382 

Ед.изм: мм 

Диаметр Диаметр Длина реж. Общая Qvametp 
А [ТН и: ЕН ИЕ ИТ 

R Di 02 и Ls 2 D3 

  

  

  

  

  

  
GM8A1981 RO.3 3.0 6 45 16 55 2.85 
GM8A1983 RO.3 3.0 6 45 20 60 2.85 

GM8A1984 RO.3 3.0 6 45 25 65 2.85 

GM8A1976 RO.3 3.0 6 45 30 70 2.85 

GM8A1985 RO.3 3.0 6 45 40 90 2.85 

GM8A1040 RO.3 4.0 6 6 12 50 3.85 

GM8A1986 RO.3 4.0 6 6 16 60 3.85 

GM8A1987 RO.3 4.0 6 6 20 60 3.85 

GM8A1060 RO.5 6.0 6 9 20 80 5.85 
GM8A1802 RO.5 6.0 6 9 40 100 5.85                 

Допуск на 
диам. фрезы 

  

©: Отлично О: Хорошо 

кк | 
Описание Высокопегир. Sree  Ноитоениниь Боеронтиь SRI Hepes Оби НЫ Кач 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 23 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 186 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 — 250 130 230 

Romed O О О © © O © 9 @ O 8 Oo oO O O O O 

SO a a a ООО ООО Saas aie eg pT CE erences TY RE РЕРИЕИ материала сталь чуун_ чиун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 

НВс 25 38 4 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 = 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend О © О 
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= X-POWER PRO 

IS END MILLS цилиндрический хвостовик ПУСТ” ky: eee БЫСТРО- 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ, УКОРОЧЕННЫЕ 

> Предназначен для обработки инструментальной стали, > Zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, E3b 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных Stahlgu& und geharteten Stahlen. 

материалов. > Bessere Werkstiickoberflachen. OMA 

> Превосходная отделка заготовок. »Нбпеге Vorschubwerte. ОПУЛЬНЫЕ 

> Повышенная подача. 

=” < +59 
п ‘a az [ий С.383 

Ед.изм: мм 

Диаметр а: Длина реж. Общая Диаметр JET-POWER 
тикул ыы хвостовика eat ai mre] ФРЕЗЬ Артику. ci 4 

Ds 

  

  
    

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

        

13 

GM839020 RO.2 2.0 6 2.5 5 50 1.9 
GM839030 RO.3 3.0 6 4 7 50 2.8 ФРЕЗЬ 
GM839040 RO.4 4.0 6 5 9 50 3.7 В 
GM839060 RO.6 6.0 6 7 14 55 5.6 HPC 
GM839080 RO.8 8.0 8 10 18 60 74 ФРЕЗЫ 
6№839100 R1.0 10.0 10 12 25 70 94 
GM839120 R1.2 12.0 12 15 30 80 11.4         
  

  

= AvaM. 
POWER диам. фрез } D-POWE 

‘MM XBOCTOBUKA GRAPHITE 

0~-0.03 hs РЕЧЬ 
D-POWE 
CFRP 

ФРЕЗЬ 

РЫ 

ФРЕЗЬ 

DPESt 

ONLY ONE 

(PM60) 
ФРЕЗЬ 

ТАМК- 

РОМЕВ 
О: Отлично О: Хорошо ФРЕЗЬ 
к м 

СЕМЕВА eee ememenencan mga cam SEP enue con бета ВЕНЫ жит = 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 a 9 0 "1 12 #1 #4 5% в 7 18 № 2 да 

HRe 3 25 2 3 10 2 32 38 1 #3 15 23 10 1 2 3 2 21 Esp 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © о о © © о © © © о © о о о о о о | РЕ. b 

eS ee ЗИ en ; ee b1C1POPEK 
Ona Anowteo ом ren “atooaret —_ Maporpoesi oopeaan = 'Отбелен. Закален. к =a gies et "Sr eee 

HRe 35 ТЕ. ЧЕСКИЕ 
ню 0 в © м ю © BSB SS ное в 

Recommend О © О - a 
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   ЦЕНУ 
СПЛАВ 

Х-РОМЕВ 

  

X-POWER PRO     
  

  

sg, 

Yea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

  

}№> Предназначен для обработки инструментальной стали, »>Zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, Stahigu& 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных und geharteten Stahlen. 

материалов. > 4 Schneiden fiir bessere Oberflachengiite des Werkstiicks. 

> Дизайн с 4-мя зубьями для лучшего качества обработки. > Gesteigerte Productivitat. 

> Повышенная производительность. 

—— Ы 

п Е. a a С.384 

Ед.изм: мм 

R Di D2 li 2 

L2   

  

  

      

L 

GM819030 RO.3 3.0 6 12 50 
GM819040 RO.3 4.0 6 15 50 

GM819911 RO.5 4.0 6 15 50 

GM819912 RO.5 5.0 6 20 60 

GM819060 RO.5 6.0 6 20 60 

GM819901 R1.0 6.0 6 20 60 

GM819080 RO.5 8.0 8 25 70 

GM819902 R1.0 8.0 8 25 70 

GM819904 R2.0 8.0 8 25 70 
GM819100 RO.5 10.0 10 30 90 

GM819905 R1.0 10.0 10 30 90 

GM819906 R15 10.0 10 30 90 

GM819907 R2.0 10.0 10 30 90 

GM819120 RO.5 12.0 12 30 90 

GM819908 R1.0 12.0 12 30 90 

GM819909 R15 12.0 12 30 90 
GM819910 R2.0 12.0 12 30 90 

GM819160 RO.5 16.0 16 50 110 
GM819916 R1.0 16.0 16 50 110 

GM819918 R2.0 16.0 16 50 110 

GM819921 R2.0 20.0 20 55 110     
  

Alonyck Ha Допуск на 
диам. фрезы В 

(Ш 

©: Отлично О: Хорошо 

В ООО ООО 

ое нотритсть = Нерртисиь ВУ Нерис бету SA town 
VDI 3323 1 2 В 4 5} 6 7 8 9 10 11 12 ia] 14 15 16 7 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Romend O O O © © O @ ооо оо оо оо о о оо 
ee eee Ss ОТ ОИ 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый eo a Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — Титановые Закаленная Отбелен Закален. 
материала сплав сплав ( /Tlatytb) материалы сталь чуун  чуун 

35 №3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 36 37 38 3 40 41 
НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280250. 350, 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend о © О 
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ЦЕНОЙ 
СПЛАВ 

END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК Г ©] "||; М 1 eee : 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, МЕЛКОРАЗМЕРНЫЕ — 

  

Yo X-POWER PRO 

  

  

> Высокоточное фрезерование в медицинской, оптической, » Hochprazises Frasen fiir Medizintechnik, Optik, Elektronik und E3k 

электронной и аэрокосмической отраслях. Raumfahrt. 

> Отличная работа по закаленной стали. > Ausgezeichnete Leistung bei der Bearbeitung von gehartetem д 

Stahl. nyn Е 

  

ol ee + | 

до @3mm 

ВЕ... т 
Ед.изм: мм 

Di D2 и Le 

    

  

        
  

GM810004 0.4 3 0.8 40 
GM810005 0.5 3 1 40 
GM810006 0.6 3 1.2 40 once 
GM810007 0.7 3 14 40 PC 
GM810008 0.8 3 1.6 40 Е 
6М810009 0.9 3 2 40 
GM810010 1.0 4 25 40 POWER 
GM810901 1.0 6 25 40 ФРЕЗЬ 
GM810012 1.2 4 4 40 и 
GM810014 14 4 4 40 ; г 
GM810015 1.5 4 4 40 

Е ЕЕ > ДАЛЕЕ D-POWER 
fall Meee acs vam. | 

Ш хвостовика , 

0~-0.03 h5 
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ИЕН 
СПЛАВ 

    

X-POWER PRO 

  Ge END MILLS 

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК С] |5 Ct een 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Предназначен для обработки инструментальной стали, 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных 
материалов. 

> Превосходная отделка заготовок. 
> Повышенная подача. 

9-30... 

> Zur Bearbeitung: Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, За див 

und geharteten Stahlen. 

> Bessere Werkstlickoberflachen. 

b> Hohere Vorschiibe. 

L2 

о р 
  oT 3mm 

  

Ед.изм: мм 

D1 
  

D2 Li 

GM810901 1.0 6 2.5 40 

GM810902 15 6 4 40 

GM810020 2.0 4 6 40 

GM810903 2.0 6 6 40 

GM810025 2.5 4 8 40 

GM810030 3.0 6 8 45 

GM810035 3.5 6 10 45 

GM810040 4.0 6 11 45 

GM810050 5.0 6 13 50 

GM810060 6.0 6 13 50 

GM810070 7.0 8 16 60 

GM810080 8.0 8 19 60 

GM810090 9.0 10 19 70 

GM810100 10.0 10 22 70 

GM810110 11.0 12 22 75 

GM810120 12.0 12 26 75 

GM810140 14.0 14 26 85 

GM810160 16.0 16 32 100 

GM810180 18.0 18 32 100 

GM810200 20.0 20 38 105           

ее Ча Допуск на 
Ее = 

  

©: Отлично О: Хорошо 

VDI 3323. 4 2 Ы 4 5] 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Ввотте9 О ПО О © ооо ооо ооо ооо о ооо 
Iso | 

Описание Алюминиевый АлюмиНиСв-лиТИСВЫЙ Paar сплавы Неметаллич. Е Netw 'Отбелен. ен. 
материапа спла /Латунь) a 
VDI3323 21 23 on 26 27 28 

HRe 3 a a я 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 о 280 Py 2 400Rm 1050 Rm a 630 400 550 

Recommend О © О 
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ду, X-POWER PRO 
Ye END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

  

Sa 
po Le 
(2 Е. a a C.386-387 

Ед.изм: мм 

И Avametp nue a Е 

eae eed Gee eee 
И De и L Da 

  

  

  
reel ans     

  

  

              

13 

GM883004 0.4 4 0.6 2 45 0.37 
GM883005 0.5 4 0.7 2 45 0.45 
GM883988 0.5 4 0.7 4 45 0.45 
GM883820 0.7 4 1 3 45 0.65 
GM883008 0.8 4 1.2 4 45 0.75 
GM883908 0.8 4 1.2 6 45 0.75 
GM883996 1.0 4 15 4 45 0.95 POWE 
GM883010 1.0 4 15 6 45 0.95 - 
GM883912 1.0 4 1.5 8 45 0.95 - 
GM883913 1.0 4 15 10 45 0.95 GRAPHI 
GM883914 1.0 4 15 12 45 0.95 
GM883997 1.0 4 15 16 50 0.95 
GM883998 1.0 4 15 20 55 0.95 - 
GM883012 1.2 4 18 6 45 1.15 
GM883015 15 4 2.3 6 45 1.45 
GM883923 15 4 2.3 8 45 1.45 Pt 
GM883924 15 4 23 10 45 1.45 
GM883925 15 4 23 12 45 1.45 
GM883927 15 4 2.3 16 50 1.45 
GM883810 1.5 4 2.3 20 55 1.45 

}> ДАЛЕЕ | 
ЧЕ аа 

диам. фрезь РЕВ ) 

(Ш ХВОСТОВИ! 

0--0.015 hd ) 

©: Отлично О: Хорошо 

  к | 

i Cr 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Вен ОО О © © 0 © © © О 6 ооо о о о 

  

чугун 
33 4 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 9 2 3 9 5 60 4 55 Е ЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 4008т 1050 Вт 550 630 400 550 Е 

Recommend © О 
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ТВЕРДЫЙ 

СПЛАВ 

PRO 
ФРЕЗЫ 

  

X-POWER PRO sg, 

Yea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

    

03 

В 
| 

(3 = a a С.386-387 

Ед.изм: мм 

Диаметр Диаметр Длина реж. в 

Di D2 li La Le D3 

  

  

  

  

  

              

   
     

  

    

        

GM883946 18 4 2.7 12 45 1.75 

GM883958 2.0 4 3 6 45 1.95 

GM883020 2.0 4 3 8 45 1.95 

GM883959 2.0 4 3 10 45 1.95 

GM883960 2.0 4 3 12 45 1.95 

GM883961 2.0 4 3 14 50 1.95 

GM883962 2.0 4 3 16 50 1.95 

GM883964 2.0 4 3 20 55 1.95 

GM883966 2.0 4 3 25 60 1.95 

GM883814 2.0 4 3 30 70 1.95 

GM883970 2.5 4 3.7 16 55 2.40 

GM883975 3.0 6 45 10 45 2.85 

GM883976 3.0 6 45 12 45 2.85 

GM883978 3.0 6 45 16 55 2.85 

GM883979 3.0 6 45 18 55 2.85 

GM883980 3.0 6 45 20 60 2.85 

GM883981 3.0 6 45 25 65 2.85 

GM883832 3.0 6 4.5 30 70 2.85 

GM883983 3.0 6 45 40 90 2.85 

}> ДАЛЕЕ 
Ча АЕ 
ет ЕТУ 

хвостовика     
0--0.015 

©: Отлично О: Хорошо 

0h ИИ м | кк | 

12 ia] 14 15 16 17 19 20 
21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 18 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

Весотте O O OF @ © О © © 0 оО 6 оо ооо о 

30 ООО ЗОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый ЕД Неметаллич. =a Oréenex. Saxanen. 
материала Латунь) Чугун 
№3323 21 2 23 24 2 2 2 2 2 390 391 32 3 м 35 3 9 38 9 04 41 

НВс 15 30 2 334 55 60 42 55 
НВ 0 10 7% я 130 110 9 100 20 20 250 350 820 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © о 
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НУ 
А) ду, X-POWER PRO 

Yoo END MILLS цилиндрический хвостовик РСТ”: eee 2b 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ 

  

  

  

  of (Ee 
Lo | 

(3 > a Z С.386-387 

Ед.изм: мм 

Диаметр и) Qnuna pex. а JET-POWER 

Di Ls La D3 

  

  

     
  

  

            

  

  

  

D2 и 

GM883801 4.0 6 6 16 60 3.85 

GM883802 4.0 6 6 20 60 3.85 

GM883803 4.0 6 6 25 70 3.85 ALU-POWER 

GM883834 4.0 6 6 30 70 3.85 HPC 

GM883836 4.0 6 6 40 90 3.85 DPESb 

GM883838 4.0 6 6 50 100 3.85 

GM883807 6.0 6 9 30 90 5.85 

GM883809 6.0 6 9 50 110 5.85 

Е Допускна 
Avam. cppe3b ЕВ 

(М Ще 

0-- 0.015 hs D-POWER 

    

©: Отлично О: Хорошо © 

к | 

ЕД Nowe — иототосиь МР поить оотчиу SEE ean №13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Romed O О О © © О © © © OO 9 оо ооо о ЕЗЫ И 

1 ОО ООО ЗОО es: ттт БЕ м РЕЖ 
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   ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

X-POWER 

  

X-POWER PRO     
  
sg, 

Yea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГОЛ НАКЛОНА СПИРАЛИ 38°, 

КОРОТКИЕ 

  

}№> Предназначен для обработки инструментальной стали, > Zur Bearbeitung: Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, Stahigu& 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных und geharteten Stahlen. 

материалов. > Besitzt die Vorteile von 2 und 4 Schneiden Fraésern 

> Обладает преимуществами концевой фрезы с 2 и 4 зубьями. > Веззеге Werkstiickoberflachen 

}> Превосходная отдепка заготовок. 

—= 2 (OOS! 
under 83mm oT 3mm Le 

A 1 a a С.388-389 

Ед.изм: мм 

Артикул ани ны 
Di D2 li La 

      

  

  

        

GM895010 1.0 3 2.5 38 
GM895015 15 4 5 50 

GM895025 2.5 3 7 38 

GM895030 3.0 3 10 38 

GM895901 3.0 6 10 50 

GM895040 4.0 4 12 50 

GM895903 4.0 6 12 50 

GM895050 5.0 5 14 50 
GM895904 5.0 6 14 57 

GM895060 6.0 6 16 57 
GM895080 8.0 8 20 63 

GM895100 10.0 10 22 72 

GM895120 12.0 12 25 73 

GM895160 16.0 16 32 82 
  

yao Vena] Аа 
Ayam. cbpesbi В 

(Ш 

  

©: Отлично О: Хорошо 

15 ООО ОИ м | кк | 

12 13 14 15 16 17 19 20 
21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 18 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

Recommend © о о © © о © © © О © о О О о О О о О О 

Он 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав Mee oma eae) материалы _  Жеропрочные сперотлавы —  ТИеовые сталь  чуун чин 
МУ 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 35 

34 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 
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ду, X-POWER PRO 
Ye ЕМО МЗ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

  

> Предназначен для обработки инструментальной стали, > Zur Bearbeitung: Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, Stahigu& 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных und geharteten Stahlen. 

материалов. » 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflache des Werkstiicks. 

> Дизайн с 4-мя зубьями для лучшего качества обработки. > Hodhere Produktivitat. 

> Повышенная производительность. 

<<! [SS 

ВЕ... 

Di D2 и Le 

  

  

    
  

  

        
  

GM811020 2.0 4 6 40 
GM811901 2.0 6 6 40 
GM811025 2.5 4 8 40 
GM811902 2.5 6 8 40 
GM811030 3.0 6 8 45 
GM811035 3.5 6 10 45 
GM811040 4.0 6 11 45 : 
GM811045 45 6 11 45 = 
GM811050 5.0 6 13 50 ; 
GM811060 6.0 6 13 50 Е ГРАРНГ 
GM811080 8.0 8 19 60 
GM811100 10.0 10 22 70 ; 
GM811120 12.0 12 26 75 a 
GM811140 14.0 14 26 85 
GM811160 16.0 16 32 100 
GM811200 20.0 20 38 105 
GM811250 25.0 25 45 120 

Ha Pte а 
vam. cbpes РЕВ 

(Ш хвостовика 

0~-0.03 15 

  

НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

romnd O O O © © О © © © O © О о 0 0 0 0 0 Оо О 9 
ООО ООО ООО ООО ООО ; 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _ Жаропронные супероплавы = Закаленная Отбелен. Saxanex. 
сплав сплав материалы материала {Латунь} сталь чугун чуун 

№01 3323 21 22 23 25 27 29 30 31 32 33 36 37 38 39 40 41 
НВс 15 30 2 38 34 55 60 42 55 ЕХНИЧЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 4008т 1050 Вт 550 630 400 550 Е 

Recommend О © О 
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   ЦЕНА 
СПЛАВ X-POWER PRO sg, 

Wom END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

    

}№> Предназначен для обработки инструментальной стали, > Zur Bearbeitung: Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, Stahigu8 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных und geharteten Stahlen. 

материалов. » 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflache des Werkstiicks. 

> Дизайн с 4-мя зубьями для лучшего качества обработки. b> Hohere Produktivitat. 

> Повышенная производительность. 

—_—_—_ = Я 

a 6.391 

Ед.изм: мм 

Di D2 li La 

    

  

  

  

GM817020 2.0 4 8 40 

GM817030 3.0 6 12 50 

GM817040 4.0 6 15 50 

GM817050 5.0 6 20 60 

GM817060 6.0 6 20 60 

GM817080 8.0 8 25 70 

GM817100 10.0 10 30 90 
GM817120 12.0 12 30 90 

GM817140 14.0 16 40 110 

GM817160 16.0 16 50 110 

GM817200 20.0 20 55 110           

gate ene | Допуск на 
Те В 

(Ш 

  

©: Отлично О: Хорошо 

15 ООО ОИ м | кк | 

12 ia] 14 15 16 17 19 20 
21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 18 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

Recommend © О о © © О © © © О © О О О О О О 
но 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Мои медь сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав {Латунь) материалы сталь UyTyH чиун 
МУ 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 25 38 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350. 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 
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ду, X-POWER PRO 
Yes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик ТЕТ PE ae 3 я 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 6&8 ЗУБЬЯМИ, УГЛОН НАКЛОНА СПИРАЛИ 

45°, ДЛИННЫЕ 

  

  

> Предназначены для обработки закаленных материалов. > Geeignet zum Frasen von geharteten Stahlen. PE 

> Высокоскоростное и чистовое фрезерование на высоких » Hochgeschwindigkeitsfrasen und Finishing mit erhGhtem Vorschub. 

подачах. > Bessere Werkstiickoberflachen 

> Превосходная обработка заготовки. >> HGhere Verschleiffestigkeit. ; 

> Высокая износостойкость. > Geeignet zum Trocken-Frasen. ЕЗЬ 

b> Подходит для фрезерования без СОЖ. 

     
  

    
  

  

  

  

  

  

            
  

<< | SS Sie |] =A 
EARS LL (| Ju fs 

L2 С 

ый a 2 р С.392 POWER 
ФРЕЗЬ 

Ед.изм: мм 

ЕТ JET-POWER 

Di D2 и Le 

GM812060 6.0 6 13 57 6 7 PLUS 

6М812080 8.0 8 19 63 6 ФРЕЗ! 
GM812100 10.0 10 22 72 6 U-POWET 

GM812120 12.0 12 26 83 6 Ре — 
GM812160 16.0 16 32 92 6 PPESb 

GM812200 20.0 20 38 104 8 AU 

eC ont) ФРЕЗЫ 
К Avra e — 

1) XBOCTOBMKA > 

0--0.03 hd 

     

oh «ИИ ом | к | р 

i ee 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Фр! 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 — 

Rome O О О © © О © © © оО @O ооо оо 
сн о 

vate Sas ee eee) ‘wareprana’ —_X@Pompowecyneponnast ecu Came и = материала — сплав сплав Е i материалы ИЯ сталь НЕ 
№3323 21 22 23 24 2 2 2 28 2 3 3 3 3 94 35 3 3 3 39 4 41 

HRe 15 39 2 38 34 55 60 42 55 | ТЕХНИЧЕСКИЕ 
HB 60 10 7% 9 10 0 % 10 20 250 250 350 320 400m 1050Rm 550 60 40 5 ys 

Recommend о © о в 
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    sm, X-POWER PRO 
Yea END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ хвостовик ПТСР У И 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 6 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

45°, ЭКСТРА ДЛИННЫЕ 

> Предназначены для обработки закаленных материалов. > Geeignet zum Frasen von geharteten Stahlen. 

> Высокоскоростное и чистовое фрезерование на высоких » Hochgeschwindigkeitsfrasen und Finishing mit erhéhtem Vorschub. 

подачах. > Bessere Werkstiickoberflachen 

№ Превосходная обработка заготовки. > Hohere Verschleiffestigkeit. 

}> Высокая износостойкость. > Geeignet zum Trocken-Frasen. 
№ Подходит для фрезерования без СОЖ. 

ааа 

чаек о       
      

  
Е a a a С.393 

Ед.изм: мм 

Di D2 li La 
  

GM834060 6.0 6 26 70 
GM834080 8.0 8 36 90 

GM834100 10.0 10 46 100 

GM834120 12.0 12 56 110 

GM834160 16.0 16 66 130 

GM834200 20.0 20 76 140 

GM834250 25.0 25 92 180           

Honyck Ha 

pn фре 

  

  

  

©: Отлично О: Хорошо 

к 

Creat, Henenipoaiian cane а Koon 
20 №3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 

HRe 13 2 2 32 10 2 32 3 15 3 1 23 10 10 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Reommend O O O © © O © © © O @ Oo O O 1 90.0.0 
Iso но 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ОА Неметаллич. _  Жаропрочные суперсплавы — Титановые Закаленная Отбелен 'Закален. 
материала сплав сплав { Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
МУ 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 400^т 1050Ат 550 630 400 550 

Recommend о © О 
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  Io 
X-POWER PRO 
END MILLS 

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК fC] [3 4 2 See | | 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3&4 ЗУБЬЯМИ, УЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 20°, 

ДЛИННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ ШАГ 

> Предназначен для обработки инструментальной стали, 

легированной стали, литьевой стали и других высокопрочных 

материалов. 
> Высокоростное фрезерование закаленной стали. 

> Для фрезерования с/без СОЖ 
> Быстрый отвод стружки. 

  

| 

> Zur Bearbeitung von Werkzeugstahlen, Legierten Stahlen, 

Stahlgu& und geharteten Stahlen. 

> Hochgeschwindigkeitsfrasen von gehirteten Stahlen. 

> Fur Trocken - und Nassfrasen. 
> Schnelle Spanabfuhr. 

=
 IN 

[о IN Monn) 3 = и Le 
      

      

Baw. = 
Ед.изм: мм 

Диаметр и) Qnuna pex. JET-POWER 

Di D2 и Le 

  

  

            
  

  

    

GM814060 6.0 6 16 57 3 0.38 Pl 

GM814080 8.0 8 16 63 3 0.38 PE 
GM814100 10.0 10 22 72 4 0.60 

GM814120 12.0 12 26 83 4 0.60 PC 
GM814160 16.0 16 32 92 4 0.60 

GM814200 20.0 20 38 104 4 0.60 ALU 

Допуск no DIN 7160 u 7161 

or 1903 or3m06 © or6q010 = or10n018 or 189030 

ho о 0 0 0 0 
- 40 -48 -58 -70 -84 

me Se 
  

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО «ЗООООИИИИ ом к | 

a Se 
VDI 3323 1 2 3 4 iS 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 р 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 

Romend O О О © © O 0 обооо ооо оо оо оо о ae 

    

  

Iso он 2 

Sess era recone SG SSR eeentcrmmms Tenn MES 
HRe E 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 о ю 5 0 2 400 Rin 1050 Rin 0 8 д ea) nA WULIC 

Recommend О © О ' > 
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ЦЕНА 

alee X-POWER PRO 
SN De ems RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СУСС ЕЕ с 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ ae 
FEED = мм/мин, 

НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ apa 
Bea О ИЕ = И 

тер ПТИ ЕЕ ЕТ ИЕ ЕТ ЗА ВЕ ee ИИ 
Ve 55 85 100 | 125 140 150 160 180 200 225 245 | 270 | 290 
fz 0,008 | 0.011 | 0.026 | 0.026 | 0.026 0.035 | 0.045 | 006 009 012 0/15 018 02 

1-4 0.2D RPM | 17507 18038 15915 15915 14854 | 11937 10186 9549 7958 | 7162 | 6499 5371 | 4615 
FEED | 280 397 | 828 828 | 772 | 836 | 917 | 1146 | 1432 | 1719 | 1950 | 1934 1846 
Ap 02 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

Ve 45 65 75 95 105 | 120 130 145 160 180 195 215 230 
fz 0,008 | 0.011 | 0,023 | 0,023 | 0.023 | 0,032 | 0.040 | 0.060 0.080 | 0.100 | 0.120 0,140 | 0,160 
АРМ 14324 13793 11937 12096 11141 9549 | 8276 | 7692 | 6366 | 5730 | 5173 | 4277 | 3661 
FEED 229 303 549 556 512 611 662 923 1019 1146 1241 1198 117 
Ар 02 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

Ve 55 85 100 | 125 140 150 | 160 180 200 225 245 270 290 
fz 0,008 | 0.011 | 0.026 | 0.026 | 0.026 0.035 | 0.045 | 006 009 012 | O15 018 02 
АРМ 17507 18038 15915 15915 14854 11937 10186 | 9549 7958 7162 | 6499 5371 4615 
FEED 280 397 828 828 772 836 917 | 1146 | 1432 | 1719 | 1950 | 1934 | 1846 
Ap 0.2 02 02 02 02 02 0,2 0,2 03 03 03 03 03 

Vc 45 65 75 95 105 | 120 130 145 160 180 | 195 215 | 230 
fz 0,008 | 0.011 | 0,023 | 0,023 | 0.023 | 0,032 | 0.040 | 0.060 0.080 | 0.100 | 0.120 0,140 | 0.160 
ВРМ 14324 13793 11937 12096 11141 9549 8276 7692 6366 5730 5173 4277 3661 
FEED 229 303 549 556 512 611 662 923 1019 1146 1241 1198 117 
Ар 0.2 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

Ve 55 85 100 | 125 | 140 | 150 160 180 | 200 225 | 245 270 | 290 
fz 0,008 | 0.011 | 0.026 | 0.026 | 0.026 0.035 | 0.045 | 006 009 0.12 0.15 | 018 02 
RPM 17507 18038 15915 15915 14854 11937 10186 | 9549 7958 | 7162 | 6499 | 5371 | 4615 
FEED 280 397 828 | 828 | 772 | 836 | 917 | 1146 | 1432 | 1719 | 1950 | 1934 | 1846 
Ap 02 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

Ve 45 65 75 95 105 | 120 130 145 160 180 | 195 215 | 230 
fz 0,008 | 0.011 | 0.023 | 0.023 | 0.023 | 0.032 | 0.040 | 0.060 0.080 | 0.100 | 0.120 0.140 | 0.160 
ВРМ 14324 13793 11937 12096 11141 9549 | 8276 | 7692 | 6366 | 5730 | 5173 | 4277 | 3661 
FEED 229 303 549 556 512 611 662 923 1019 1146 1241 1198 1171 
Ар 02 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

Ve 55 80 100 | 125 | 135 | 145 | 160 | 180 | 200 | 220 | 245 265 | 290 
fz 0,008 | 0.011 | 0.026 | 0.026 | 6.026 0.035 0.045 0.06 | 009 0.12 | O15 | 0.181 | 0.201 
АРМ 17507 16977 15915 15915 14324 11539 10186 | 9549 7958 7003 | 6499 5272 4615 
FEED 280 |373 828 | 828 | 745 | 808 | 917 | 1146 | 1432 | 1681 | 1950 | 1908 | 1855 
Ap 02 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

Ve 20 30 35 40 50 60 65 65 70 70 75 75 80 
fz 0,008 | 0.011 | 0.016 | 0.016 | 0.017 | 0.021 | 0.024 | 0.030 0.044 | 0.055 | 0.070 0.091 | 0.113 
RPM 6366 6366 5570 5093 | 5305 | 4775 | 4138 | 3448 | 2785 | 2228 | 1989 | 1492 | 1273 
FEED 102 140 178 163 | 180 201 199 | 207 245 | 245 279 272 | 288 
Ар 02 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

Vc 45 65 75 95 105 | 120 130 145 160 180 | 195 | 215 | 230 
fz 0,008 | 0.011 | 0,023 | 0,023 | 0.023 | 0,032 | 0.040 | 0.060 0,080 | 0.100 | 0.120 0,140 | 0,160 
АРМ 14324 13793 11937 12096 11141 9549 8276 7692 6366 5730 | 5173 4277 3661 
РЕЕС 229 303 549 556 512 611 662 923 1019 1146 1241 1198 | 117 
Ар 0.2 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

№ 20 30 35 40 50 60 65 65 70 70 75 75 80 
fz 0.008 0.011 | 0.016 0.016 0.017 | 0.021 0.024 0.030 | 0.044 0.055 0.070 | 0.091 04113 
RPM 6366 6366 5570 5093 5305 | 4775 | 4138 | 3448 | 2785 | 2228 | 1989 | 1492 | 1273 
FEED 102 140 178 163 180 201 199 | 207 245 245 279 272 | 288 
Ар 02 02 02 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 

}> ДАЛЕЕ 

ФРЕЗЫ 

                          
Ар al

e 

7 
Ае 
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МЕ a1 
СПЛАВ =, Х-РОМЕК РКО 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 
IS SS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РАЯ 

   
  

  

GM876, GM813 ces С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ a 
=00./MMH ~~)» 

ВЫСОКАЯ СКОРОСТЬ 
чины, ФРЕЗЬ 

Описание т В 
ara ee ee ee И ЕТ И ХИТ р 

№ 90 | 120 150 | 185 | 220 | 295 | 370 445 470 | 45 515 540 | 560 
fz 0.026 | 0.03 | 0035 0.042 0.048 0.07 | 0.086 0.095 0.12 | 0.139) 0.16 0.181 02 и 

0.05D RPM 28648 25465 23873 23555 | 23343 23475 23555 23608 | 18701 15756 13661 10743 8913 ЭММА 
FEED 1490 | 1528 1671 1979 2241 3287 4051 4486 4488 | 4380 4371 3889 3565 МОДУЛЬНЫЕ 
Ар 02 | 02 02 02 | 02 | 02 02 02 | 03 03 03 03| 03 MES 
№ 90 | 120 150 | 185 | 220 | 295 370 445 470 | 45 515 540 | 560 

fz 0.026 | 0.030 0.035 0.042 | 0048 0.070 0.086 0,095 | 0.120 0,139 0160 0181 0200 5979 
RPM | 28648 | 25465 23873 23555 23343 23475 23555 23608 | 18701 15756 | 13661 10743 8913. p=), 
FEED 1490 1528 1671 | 1979 2241 3287 | 4051 4486 4488 4380 4371 3889 3565 
Ар 02 02 02| 02 02 02| 02 02 03 03 03 03 03 
Ve 90 | 120 150 | 185 | 220 | 295 370 445 470 | 495 515 540 | 560 AG IIL | 
fz 0026 003 | 0035 0.042 0.048) 0.07 0.086 0095 0/12 | 0.139 0.16 018 | 02 opra), 
RPM — 28648 | 25465 23873 23555 23343 23475 23555 23608 18701 15756 | 13661 10743 
FEED 1490 | 1528 1671 1979 2241 3287 4051 4486 4488 | 4380 4371 3889 

02 | 02 02| 02 02 02 02 02 03 | 03 03 03 
Vc 90 | 120 150 | 185 | 220 | 295 370 | 445 | 470 4% 515 540 
fz 0.026 | 0.03 0.035 0.042 0048 0.07 0.086 0.095 0.12 | 0.139 0.16 0181 
RPM | 28648 25465 23873 23555 | 23343 23475 23555 23608 18701 15756 13661 10743 
FEED 1490 1528 1671 | 1979 2241 3287 | 4051 4486 4488 4380 4371 3889 
Ар 02 02 02| 02 02 02 02 02 03| 03 03 03 
Ve 90 | 120 150 | 165 | 180 190 | 20 220 235 245 255 270 
fz 0.016 | 0.019 0.022 0.026 0.031 0.042 0.050 0.060 0.075 0.086 | 0.095 | 0105 
RPM — 28648 | 25465 23873 21008 19099 15120 13369 11671 9350 7799 6764 5371 
FEED 917 968 1050 1092 1184 1270 1337 1401 1403 | 1341 1285 1128 
Ар 02 02 02| 02 02 02 02 02 03| 03 03 03 
Vc 90 | 120 150 185 | 220 | 295 370 | 445 | 470 4495 515 540 
fz 0.026 | 0.030 | 0.035 0.042 0.048 | 0070 0.086 0.095 0.120 | 0.139 | 0.160 0.181 
RPM | 28648 25465 | 23873 | 23555 23343 23475 | 23555 23608 18701 | 15756 13661 10743 
FEED | 1490 1528 1671 | 1979 2241 3287 4051 4486 4488 | 4380 4371 3889 
Ap 02 | 02 02 02 02 02 02 02 0303 03 03 
Ve 90 | 120 150 165 180 190 | 20 220 235 245 25 20 
fz 0.016 0.019 0.022 | 0.026 0.031 | 0.042 0.050 | 0.060 0.075 0.086 0.095 0.105 
RPM — 28648 | 25465 23873 21008 19099 15120 13369 11671 9350 7799 6764 5371 
FEED 917 | 968 1050 1092 | 1184 | 1270 1337 1401 | 1403 1341 1285 | 1128 
Ар 02 02 02 | 02 02 02 | 02 | 02 03 03 03 03 

  

Х-РОМЕВ 

                          

  

D-POWER 
GRAPHITE 

es ФРЕЗЫ 

  

Ае 

  

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ЦЕНА 
СПЛАВ 

ФРЕЗЫ 

X-POWER PRO 
END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ИЕ: РИ С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, ОБРАБОТКА РЕБЕР 

Onncanne та 
ЕЕ alld 

i) 

Ve 49~63 
fz 0.003~0.006 
RPM — 32550-42000 
FEED 185~515 
Ap 0.023~0.045 
Ve 35-45 
fz 0.002~0.005 
RPM | 23630~29930 
FEED 90~285 

Ap 0.023~0.045 
Ve 49-63 
fz 0.003~0.006 
RPM — 32550-42000 
FEED 185~515 

Ap 0.023~0.045 
Vc 35-45 
fz 0.002~0.005 
RPM — 23630-29930 
FEED 90~285 
Ap 0.023~0.045 
Ve 49-63 
fz 0.003~0.006 
RPM — 32550-42000 
FEED 185~515 

Ap 0.023~0.045 
Vc 35-45 

fz 0.002~0.005 
ВРМ 23630~29930 
FEED 90~285 
Ap 0.023~0.045 
Ve 49-63 
fz 0.003~0.006 
КРМ — 32550-42000 
FEED 185~515 
Ap 0.023~0.045 
Vc 22-28 
fz 0.003~0.005 
RPM — 15020-18900 
FEED 90~185 
Ap 0.005~0.009 
Ve 35-45 
fz 0.002~0.005 
RPM — 23630-29930 
FEED 90~285 
Ap 0.023~0.045 
Ve 22~28 
fz 0.003~0.005 
RPM — 15020-18900 
FEED 90~185 

Ap 0.005~0.009     

58~75 

0.004--0.008 

32550-42000 

235~660 

0.027--0.054 

42~54 

0.002--0.006 

23630-29930 

115-370 

0.027~0.054 

58-75 

0.004-:0.008 

32550-42000 

235-660 

0,027~0,054 

42~54 

0.002--0.006 

23630-29930 

115-370 

0.027~0.054 

58-75 

0.004--0.008 

32550~42000 

235~660 

0.027--0.054 

42-54 

0.002--0.006 

23630-29930 

115-370 

0.027-0.054 

58-75 

0.004--0.008 

32550~42000 

235~660 

0.027--0.054 

27-34 

0.004--0.006 

15020~18900 

115~235 

0.005--0.011 

42~54 

0,002~0,006 

23630~29930 

115~370 

0.027--0.054 

27~34 

0.004~0.006 

15020~18900 

115~235 

0,005~0.011       

78~101 91~115 90~115 

0.004~0.008 0,004~0.010 0.005~0.013 

32550~42000 30450~38330 25200~32030 

235-660 265-735 265-820 

0.036~0.072 0.045~0,090 0.055~0.100 

57~72 64-82 64-81 

0,002~0.006 0.003~0,008 0.004-0.009 

23630-29930 21530-27300 17850-22580 

115-370 130-410 130~410 

0.036~0.072 0,045~0.090 0.055--0.100 

78-101 91-115 90-115 

0.004~0.008 0,004~0.010 0.005~0.013 

32550~42000 30450~38330 25200~32030 

235-660 265-735 265-820 

0,036~0.072 0.045~0,090 0.055~0.100 

57~72 64-82 64-81 

0.002-:0.006 0.003~0.008 0.004~0.009 

23630~29930 21530~27300 17850~22580 

115~370 130~410 130~410 

0.036~0.072 0.045~0.090 0.055~0.100 

78~101 91~115 90-115 

0.004~0.008 0.004~0.010 0.005~0.013 

32550~42000 30450~38330 25200~32030 

235~660 265~735 265~820 

0.036~0.072 0.045~0,090 0.055~0.100 

57~72 64-82 64-81 

0.002~0.006 0,003~0.008 0.004~0.009 

23630~29930 21530~27300 17850~22580 

115~370 130~410 130~410 

0.036~0.072 0.045~0.090 0.055~0.100 

78~101 91~115 90-115 

0.004-0.008 0.004-:0.010 0.005~0.013 

32550~42000 30450~38330 25200~32030 

235~660 265~735 265~820 

0.036~0.072 0.045-0.090 0.055~0.100 

36-45 41-51 41-52 

0.004-0.006 0,005~0.008 0.006--0.009 

15020-18900 13650-17120 11340-14390 

115~235 130~265 130~265 

0.007~0.014 0.009~0.018 0.010~0.022 

57~72 64-82 64-81 

0.002~0,006 0,003~0,008 0.004~0,009 

23630~29930 21530~27300 17850~22580 

115~370 130~410 130~410 

0.036~0.072 0.045~0.090 0.055~0.100 

36-45 41-51 41-52 

0.004~0.006 0,005~0.008 0.006~0.009 

15020~18900 13650~17120 11340~14390 

115~235 130~265 130~265 

0,007~0.014 0.009~0,018 0.010~0,022 

Ap 

(Depth of cut per one pass) 

  

=М 
АРМ =об./мин 
Ape “aa 

ПИ 14 

0.006--0.015 

22050~27300 

265~820 

0,062~0,125 

66~79 

0,004~0.011 

15750~18900 

130~410 

0.062--0.125 

92-114 

0.006~0.015 

22050~27300 

265~820 

0,062~0,125 

66~79 

0,004~0.011 

15750~18900 

130~410 

0.062~0.125 

92-114 

0.006--0.015 

22050-27300 

265-820 

0,062~0,125 

66~79 

0,004~0.011 

15750~18900 

130~410 

0.062~0.125 

92~114 

0.006~0.015 

22050~27300 

265~820 

0.062--0.125 

41-51 

0,007~0.011 

9870~12290 

130~265 

0.012--0.025 

66-79 

0,004~0.011 

15750~18900 

130~410 

0,062~0.125 

41-51 

0.007--0.011 

9870-12290 

130-265 

0,012~0,025 

> OANEE 
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ТВЕРДЫЙ 
фе: 

  

=, Х-РОМЕК РКО 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

IS ВАД РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

  

Ус = м/мин, 
fz=mw/3y6 fet, А С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, ОБРАБОТКА РЕБЕР rit 
Ар=мм : 

Al a 
Ve 90~113 90~118 96-122 97~119 99--123 107-138 107-138 107-138 

Е 0.007-0.016 0.007~0.017 0,007~0.018 0.008~0.021 0.012~0.030 0.015~0.035 0.018~0.044 0.022--0.053 

1) RPM 19950~25200 18900~24680 17850~22580 16280~19950 11030~13650 8930~11550 7140~9240 5990~7670 

FEED 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 

Ap 0.070~0.135 0.075~0,145 0,080~0,160 0.090~0.180 0.135~0.270 0,180~0,360 0.225~0.450 0,270~0,540 

Ve 64-82 66-83 68-85 69~85 66~85 73~98 72~97 74~98 

fz 0,005~0.011 0,005~0.012 0,005~0,013 0,006~0.014 0.009--0.022 0,011~0,025 0,014~0.031 0,016~0.038 

RPM 14180~18380 13860~17330 12600~15750 11550~14180 7350~9450 6090~8190 4830~6510 4100~5460 

РЕЕО | 130-410 130-410 130-410 130-410 130-410 130-410 130-410 130-410 
№ — 0070-0135 — 0075-01455 0080-0160 0090-0180 | 0135-0270 | 0180-0360 | 0225-0450 0270-0540 

90-113 90-118 96-122 97-119 99-123 107-138 107-138 107-138 
0007-0016 — 0007-0017 0007-0018 0008-0021 | 0012-0030 | 0015-0035 | 0018-0044 0022-0453 
19950-25200 | 18900-24680 | 17850~22580 | 16280-19950 — 11030-13650 8930-11550 ° 7140-9240 | 5990-7670 
265-820 265-820 265-820 265-820 265-820 265-820 265-820 265-820 
0070-0135 — 0075-01455 0080-0160 0090-0180 | 0135-0270 | 0180-0360 | 0225-0450 | 0270-0540 АВЕ 

№ 64-82 66-83 68-85 69-85 66-85 73-98 72-97 74-98 

  

fz 0,005~0.011 0,005~0.012 0,005~0.013 0,006~0.014 0.009--0.022 0,011--0.025 0,014~0.031 0,016~0.038 

ВРМ | 14180-18380 13860-17330 12600~15750 11550-14180 7350~9450 6090~8190 4830~6510 4100~5460 

FEED 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 

Ap 0,070~0.135 0.075~0.145 0,080~0.160 0.090--0.180 0.135~0.270 0,180~0,360 0.225~0.450 0.270~0.540 

Ve 90~113 90-118 96-122 97-119 99~123 107~138 107~138 107~138 

fz 0,007~0.016 0.007~0.017 0.007--0.018 0,008~0.021 0.012~0.030 0,015~0.035 0.018~0.044 0.022--0.053 

ВРМ | 19950-25200 18900-24680 17850-22580 16280-19950 11030-13650 8930-11550 7140-9240 5990~7670 

FEED 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 

Ap 0.070~0.135 0.075~0.145 0,080~0.160 0,090~0.180 0,135--0.270 0,180--0.360 0.225~0.450 0.270~0.540 

Ve 64~82 66~83 68~85 69~85 66~85 73-98 72-97 74-98 

11 hg 0,005~0.011 0,005~0.012 0,005~0.013 0,006~0.014 0.009--0.022 0.011--0.025 0.014~0.031 0,016~0.038 

ВРМ — 14180-18380 13860-17330 12600--15750 11550-14180 7350-9450 6090-8190 4830-6510 4100--5460 

Е
В
 
Е
 
Е
С
И
 

ИЕ
 

83
 

                ЦИ FEED 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 

Ap 0,070~0.135 0.075~0.145 0.080--0.160 0.090--0.180 0.135~0.270 0.180--0.360 0.225~0.450 0.270--0.540 

\ 90-113 90-118 96-122 97-119 99-123 107-138 107-138 107-138 

5 fz 0.007--0.016 0.007~0.017 0.007~0.018 0.008~0.021 0.012~0.030 0.015~0.035 0.018-0.044 0.022--0.053 

5 ВРМ — 19950--25200 18900-24680 17850-22580 16280-19950 11030-13650 8930-11550 7140-9240 5990~7670 

vi) FEED 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 265~820 

Ap 0,070~0.135 0.075~0.145 0,080~0.160 0,090~0.180 0.135~0.270 0.180~0,360 0.225~0.450 0.270~0.540 

Vc 41~50 42~52 42~53 43~54 43~54 49~62 49~61 49~62 

38.1 0.007~0.012 0.008~0.012 0.008-0.013 0.009~0.015 0.014~0.022 0.016~0.026 0.020~0.032 0.024--0.038 
9140-11240 8720~10920 7770-9870 7250~9030 4830~5990 4100~5150 3260~4100 2730~3470 
130~265 130~265 130~265 130~265 130~265 130~265 130~265 130~265 

0.014~0.028 0.015~0.030 0.016~0.032 0.018~0.035 0.028~0.055 0.035~0.070 0.044-0.088 0.053~0.105 

64-82 66-83 68-85 69-85 66-85 73-98 72-97 74-98 

0,005~0.011 0.005~0.012 0,005~0.013 0.006~0.014 0.009~-0,022 0.011~0,025 0.014~0.031 0,016~0,038 

14180~18380 13860~17330 12600~15750 11550~14180 7350~9450 6090~8190 4830~6510 4100~5460 

130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 130~410 

0.070~0.135 0.075~0.145 0.080~0.160 0.090~0.180 0.135~0.270 0.180~0.360 0.225~0.450 0.270~0.540 

41~50 42~52 42~53 43~54 43-54 49-62 49—61 49--62 

0.007~0.012 0.008~0.012 0.008~0.013 0.009~0.015 0.014~0.022 0.016~0.026 0.020~0.032 0.024~0.038 
9140~11240 8720~10920 7770-9870 7250-9030 4830--5990 4100-5150 3260-4100 2730~3470 
130~265 130~265 130~265 130~265 130~265 130~265 130~265 130~265 

0.014~0.028 0.015~0.030 0,016~0,032 0.018~0.035 0,028~0,055 0,035~0.070 0.044~0.088 0,053~0.105 П
Е
Н
И
Е
 

23
77
23
77
20
3 

Ар    (Depth of cut per one pass) 
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ЦЕНА 

СПЛАВ 

БЫСТРО-     YS els seed RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
POT ene РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

coy МОЕТ УХТА С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, С КОНИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ ег 
=об./мин 

ФРЕЗЫ ЕЕЕД = мм/мин. 
НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ Ар=мм 

                

к ПР ат И ee тит ae 

OPES В — a 90 110 120 
ree fz 0008 oot 0023 0.031 о 0.060 0.080 
ee 0.2D RPM 11141 9549 8488 7162 6048 5836 4775 

МОДУ р FEED 178 267 390 444 484 700 764 
ФРЕЗЫ Ap 02 02 02 02 02 02 03 

> № 35 60 80 90 95 110 120 
Х5070 fz 0.008 0014 0.023 0.031 0.040 0.060 0.080 
ФРЕЗЫ 02D RPM 11141 9549 8488 7162 6048 5836 4775 

FEED 178 267 390 444 484 700 764 
И Ар 02 02 02 02 02 02 03 
И Ve 35 60 80 90 95 110 120 

fz 0.008 0.014 0.023 0031 0.040 0.060 0.080 
0.2D RPM 11141 9549 8488 7162 6048 5836 4775 

Х-РОМЕВ FEED 178 267 390 444 484 700 764 
PRO Ap 02 02 02 02 02 02 03 

ми № 55 75 100 110 125 135 150 
TitaNox- fz 0.012 0.028 0.043 0.052 0.059 0.067 0.075 
POWER 0.1D RPM 17507 11937 10610 8754 7958 7162 5968 
ФРЕЗЫ FEED 420 668 912 910 939 960 895 

Ар 0.05 ол 015 02 025 025 025 
№ 55 75 100 110 125 135 150 

JET-POWER fz 0.012 0.028 0.043 0.052 0.059 0.067 0.075 
ФРЕЗЫ 0.1D РМ 17507 11937 10610 8754 7958 7162 5968 

FEED 420 668 912 910 939 960 895 
V7 PLUS Ap 0.05 ол 0.15 02 025 025 025 
ФРЕЗЫ Ve 55 75 95 110 125 130 140 

fz 0.012 0.026 0.043 0.052 0.059 0.068 0.075 
010 | КРМ 17507 11937 10080 8754 7958 6897 5570 

oe FEED 420 621 867 910 939 938 836 
ФРЕЗЫ Ар 0.05 ол 0.15 02 025 025 025 

Vc 55 75 100 110 125 135 150 
ALU- fz 0.012 0.028 0.043 0.052 0.059 0.067 0.075 

POWER 0.1D RPM 17507 11937 10610 8754 7958 7162 5968 
ФРЕЗЫ FEED 420 668 912 910 939 960 895 

Ap 0.05 ол 015 02 025 025 025 
D-POWER № 55 75 95 110 125 130 140 
GRAPHITE fz 0.012 0.026 0.043 0.052 0.059 0.068 0.075 

ФРЕЗЫ 012 RPM 17507 11937 10080 8754 7958 6897 5570 
м FEED 420 621 867 910 939 938 836 

D-POWER Ap 0.05 ол 015 02 025 025 025 
СЕВР 

ФРЕЗЫ > ДАЛЕЕ 

РОУТЕРЫ 

А pt 
И 

CRX S 77 
ФРЕЗЫ ри 

Ае 
К-2 

ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 

(PM60) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕВ 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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   и”, X-POWER PRO 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 

7 S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ Рея   

  

«ВИА С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, С КОНИЧЕСКОЙ ШЕЙКОЙ ег 
ete 

ВЫСОКАЯ СКОРОСТЬ ими РСЗ 

  

                

ринит 
ee Вто вИ Вии ВИвииИ 

Ve 65 110 165 220 275 335 355 
fz 0.026 0.036 0.048 0.07 0.086 0.095 0.119 SMART 
RPM 20690 17507 17507 17507 17507 17772 14125 ы ОДУЛЬН НЕ 
FEED 1076 1261 1681 2451 3011 3377 3362 OPES Ы 
Ар 02 02 02 02 02 02 03 : 
Ve 65 110 165 220 275 335 355 и 
fz 0.026 0.036 0.048 0.070 0.086 0.095 0419 | Х5070 
RPM 20690 17507 17507 17507 17507 17772 14125 | ФРЕЗЫ 
FEED 1076 1261 1681 2451 3011 3377 3362 
Ap 02 02 02 02 02 02 03 
№ 65 110 165 220 275 335 355 

fz 0.026 0.036 0.048 0.07 0.086 0.095 0.119 
RPM 20690 17507 17507 17507 17507 17772 14125 
FEED 1076 1261 1681 2451 3011 3377 3362 
Ар 02 02 02 02 02 02 03 
№ 65 110 165 220 275 335 355 

fz 0.026 0.036 0.048 007 0.086 0.095 0.119 TitaNox- 
RPM 20690 17507 17507 17507 17507 17772 14125 |РОМЕВ 
FEED 1076 1261 1681 2451 3011 3377 3362 ФРЕЗЫ 
Ар 02 02 02 02 02 02 03 
Ve 55 75 100 110 125 135 150 о 
fz 0.019 0.037 0.069 0.080 0.088 0.101 о 
RPM 17507 11937 10610 8754 7958 7162 5968 : 
FEED 665 883 1464 1401 1401 1447 1337 

Ap 0.05 0.10 0.15 02 0.25 0.25 0.25 V7 PLUS 
Ve 55 75 95 110 120 130 140 ФРЕЗЫ 

fz 0017 0.043 0.066 0.079 0.087 0.102 0.109 
RPM 17507 11937 10080 8754 7639 6897 5570 ALU. 
FEED 595 1027 1331 1383 1329 1407 1214 HPC 
Ap 0.05 0.10 0.15 02 0.25 0.25 0.25 ФРЕЗЫ 
№ 65 110 165 220 275 335 355 

fz 0.026 0.036 0.048 0.07 0.086 0.095 0119 Ay 
RPM 20690 17507 17507 17507 17507 17772 14125 power 
FEED 1076 1261 1681 2451 3011 3377 3362 ФРЕЗЫ 

Ар 02 02 02 02 02 02 03 
№ 55 75 95 110 120 130 140 D-POWER 
fz 0.017 0.043 0.066 0.079 0.087 0.102 0.109 GRAPHITE 
RPM 17507 11937 10080 8754 7639 6897 5570 ФРЕЗЫ 
FEED 595 1027 1331 1383 1329 1407 1214 о 
Ар 0.05 0.10 0.15 02 0.25 0.25 0.25 eel 

ФРЕЗЫ 

Ар РОУТЕРЫ 
т 

СВХ $ 
// ФРЕЗЫ 

Ае 

K-2 
ФРЕЗЫ 

  

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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НИ 
мы X-POWER PRO 
ри END MILLS 
   

   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

                  

POET РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

coy CULE ESRI с4ЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ еси 
we ae 

НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ Ар=м 

IRE И нии ФРЕЗЫ материала a В В О С Е ВИ ИО 
5 

и 0013 | 0019 0026 0034 | 004 0068 | 009 O.111 0136 
МОДУЛЬНЫЕ ИИ 0.20 eM 16711 | 13793 «11141 | +9549 9019 | 750 | 6685 6101 4974 
ae FEED | 869 1048 | 1159 | 1299 163 2056 | 246 2709 2706 

S Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 
— № 75 100 110 120 135 150 170 185 200 
Х5070 fz 0010 | 0017 0024 0030 | 0045 0060 | 0075 0.089 | 0106 

ФРЕЗЫ RPM 11937 | 10610 | 8754 7639 7162 5968 5411 4907 3979 
FEED | 477 72 840 917 1289 | 1432 | 1623 | 1747 1687 

renin Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 
И № 105 130 140 150 170 190 210 230 250 

fz 0013 | 0019 0026 0034 | 004 0068 | 009 O111 0136 
RPM 1671 | 13793 | 11 9549 | 909 756 | 6685 | 6101 4974 

Х-РОМЕВ FEED | 869 1048 1159 1299 1623 2056 2406 2709 2706 
PRO Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 

aes) № 75 100 110 120 135 150 170 185 200 
TitaNox- fz 0010 | 0017 0024 0030 | 0045 0060 | 0075 0089 | 0106 
POWER RPM 11937 10610 | 8754 7639 | 762 | 5968 — 5411 497 3979 
ФРЕЗЫ FEED | 477 72 840 917 1289 | 1432 | 1623 | 1747 1687 

Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 
ОЕ Ve 105 130 140 150 170 190 210 230 250 
а fz 0013 | 0019 0026 0034 | 0045 0068 | 009 —° оли | 0436 

RPM 1671 | 13793 | 11 9549 | 909 — 756 | 6685 | 6101 4974 
FEED | 869 108 | 1159 129 163 2056 | 246 2709 2706 

V7 PLUS Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 
ФРЕЗЫ № 75 100 110 120 135 150 170 185 200 

fz 0010 | 0017 0024 0030 | 0045 0060 | 0075 0.089 0,106 
mien RPM 11937 10610 | 8754 7639 | 762 | 5968 — 5411 497 3979 

а FEED | 477 722 840 917 129 1432 163 ° 1747 | 1687 
ФРЕЗЫ Ар 02 02 02 02 02 03 03 03 03 

Ve 105 130 140 150 170 190 210 230 250 
ALU- fz 0013 | 0019 0026 © 0034 | 0045 0068 | 009 O111 04136 

POWER RPM 1671 | 13793 | 1 9549 | 909 7560 | 6685 | 6101 4974 
ФРЕЗЫ FEED | 869 108 | 1159 129 163 2056 | 246 2709 2706 

Ар 02 02 02 02 02 03 03 03 03 
D-POWER Ve 30 45 55 60 65 65 65 70 70 
GRAPHITE fz 0.008 0.012 0.016 0.018 0.022 0.033 0.041 0.053 0.069 

ФРЕЗЫ ВРМ 4775 4775 | 4377 3820 | 348 | 2586 2069 | 1857 1393 
FEED | 153 29 280 275 303 341 339 394 384 

D-POWER Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 
oo Ve 75 0 10 1 15 м о м 8 20 

fz 001 0017 0024 | 003 | 005 006 | 0075 0989 | 0.106 
RPM 11937 10610 | 8754 7639 | 7162 | 5968 5411 497 3979 

РОУТЕРЫ FEED | 477 72 840 917 1289 | 1432 | 1623 | 1747 ~~ 1687 
Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 
№ 30 45 55 60 65 65 65 70 70 

mre fz 0008 | 0012 0016 0018 | 0022 0033 | 0041 0.053 | 0069 
Ph ВРМ 475 475 | 4377 3820 | 3448 | 2586 2069 | 1857 1393 

FEED | 153 229 280 275 303 341 339 394 384 
Ар 02 02 02 02 02 03 03 03 03 

К-2 
ФРЕЗЫ > ДАЛЕЕ 

ONLY ONE to 

(PM60) AP 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 77 
РОМЕВ я 
ФРЕЗЫ Ае 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ИЕН, 
CnnAB 

YS las яке ВЕСОММЕМОЕО СУТИМС СОМОГПОМ$ вБыстРО- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ APR 

    
  

Ус =м/мин, GM81 5 eat С4ЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ м a CBN 

ВЫСОКАЯ СКОРОСТЬ р “ммуми, ФРЕЗЫ 

| cone ee ee oo 
№ 505 

0.026 0036 0052 оо oor 002 оо 05 012 0.136 

  

RPM | 22282 | 22282 | 21884 21963 22016 | 17507 | 14642 | 12865 © 10047 Е 
ЕЕЕС | 2317 3209 4552 5623 6253 6303 6150 6175 5465 Л 

Ар 02 02 02 02 02 03 03 03 03 ; 
№ 140 210 275 345 415 440 460 485 505 i 

fz 0.026 0036 0.052 0.064 | 0071 0.090 | 0.105 0.120 0136 = X00/0 
RPM | 22282 | 22282 21884 21963 22016 17507 | 14642 | 12865 1007 ФРЕЗЫ 
FEED 2317 3209 4552 5623 6253 6303 6150 6175 5465 

Ар 02 02 02 02 02 03 03 03 3 сми 
№ 140 210 275 345 415 440 460 485 5% ФРЕЗЫ 

fz 0.026 | 0036 | 0052 0.064 0071 0.09 0.105 0.12 0.136 
RPM | 22282 | 22282 21884 | 21963 | 22016 | 17507 14642 12865 10087 р 
ЕЕЕЮ | 2317 3209 | 4552 5623 | 6253 633 6155 6175 5465 ИА 

Ар 02 02 02 02 02 03 03 03 03 
№ 140 210 275 345 415 440 460 485 505 

0056 0036 0052 006 0071 009 | 0105 012 | 0.136 

  

fz TitaNox- RPM 222 22282 21884 2193 2206 1757 14642 1286510047. 
FEED 2317 3209 4552 5623 6253 6303 6150 6175 5465 ФРЕЗЫ 

Ар 02 0.2 0.2 02 02 03 03 0.3 03 
Ve 140 170 180 200 210 220 230 240 250 IET-POWER 

fz 0.017 0.023 0.032 0.038 0.045 0.056 0.064 0.071 0079 РЕЗЫ — 
RPM 22282 18038 14324 12732 11141 8754 7321 6366 4974 wee 
FEED 1515 1659 1833 1935 2005 1961 1874 1808 1572 

Ap 0.2 0.2 0.2 0.2 0,2 03 03 03 03 V7 PLUS 
№ 140 210 275 345 415 440 460 485 505 ФРЕЗЫ 

fz 0.026 0.036 0.052 0.064 0.071 0.09 0.105 0.12 0.136 
RPM 22282 22282 21884 21963 22016 17507 14642 12865 10047 ALU-POWER 

FEED 2317 3209 4552 5623 6253 6303 6150 6175 5465 HPC — 
Ар 0.2 0.2 0.2 0.2 0.2 03 03 03 03 ФР ЕЗ bl 

Ve 140 170 180 200 210 220 230 240 250 
fz 0.017 0.023 0.032 0.038 0.045 0.056 0.064 0.071 0.079 ALU- 

RPM 22282 | 18038 14324 12732 11141 8754 7321 6366 4974 ER 
FEED 1515 1659 1833 1935 2005 1961 1874 1808 1572  ОРЕЗЫ 
Ар 02 02 02 02 02 03 03 03 03                   

D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

L 
A 
Py 

  

77 OPES 

Я. 
РОУТЕРЫ 

Ае 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONL a 

OPES Ы 

  

РС 

ЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

“G@& YG-1 CO.,LTD. тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 379



  

     

НИ 
мы X-POWER PRO 

evan END MILLS 
   RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

   

                      

    

      

            
  

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

CBN GM81 F pattie С 2 ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ yee wna 

ФРЕЗЫ И 
и Описание Ta av ИС 

i-Xmil материала ma ee a a И ИЕ 
ФРЕЗЫ Ve 80 

06 0023 0.032 os 0053 0051 
i-SMART te 1.0D 03D RPM 5968 5093 4244 3382 2706 2255 

МОДУЛЬНЫЕ FEED 191 234 272 304 287 230 

ФРЕЗЫ Vc 45 50 50 55 55 60 
aan | acm We 0.013 0.017 0.025 0.033 0.039 0.041 

X5070 . . RPM 3581 3183 2653 2188 1751 1592 
ФРЕЗЫ FEED 93 108 133 144 137 131 

Ve 75 80 80 85 85 85 
100 | оз | ® 0.016 0.023 0.032 0.045 0.053 0.051 

4G MILL ‘ . RPM 5968 5093 4244 3382 2706 2255 
ФРЕЗЫ FEED 191 234 272 304 287 230 

Vc 45 50 50 55 55 60 
fz 0.013 0.017 0.025 0.033 0.039 0.041 

10D 03D pM 3581 3183 2653 2188 1751 1592 
СИ FEED 93 108 133 144 137 131 

Ve 75 80 80 85 85 85 
TitaNox- ag) | asm ie 0.016 0.023 0.032 0.045 0.053 0.051 
РОМЕВ . . RPM 5968 5093 4244 3382 2706 2255 
ФРЕЗЫ FEED 191 234 272 304 287 230 

№ 45 50 50 55 55 60 
JET-POWER fz 0.013 0.017 0.025 0.033 0.039 0.041 

ФРЕЗЫ RPM 3581 3183 2653 2188 1751 1592 

FEED 93 108 133 144 137 131 
Vc 75 80 80 85 85 85 

V7 PLUS fz 0.016 0.023 0.032 0.045 0.053 0.051 
ФРЕЗЫ RPM 5968 5093 4244 3382 2706 2255 

FEED 191 234 272 304 287 230 
ALU-POWER Vc 30 35 35 35 35 35 

HPC fz 0.006 0,008 0.010 0.013 0.016 0.019 
ФРЕЗЫ RPM 2387 2228 1857 1393 1114 928 

FEED 29 36 37 36 36 35 
ALU- № 45 50 50 55 55 60 

POWER fz 0.013 0.017 0.025 0.033 0.039 0.041 
ФРЕЗЫ RPM 3581 3183 2653 2188 1751 1592 

D-POWER FEED % 108 133 aa 137 131 

GRAPHITE ФРЕЗЫ fz 0.006 0.008 0.01 0.013 0.016 0.019 
RPM 2387 2228 1857 1393 1114 928 

D-POWER FEED 29 36 37 36 36 35 

CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 
Ар 

oe 7 
к ФРЕЗЫ Ае 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ОМУ ОМЕ 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Е 
СПЛАВ =, Х-РОМЕК РКО 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 
IS SS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РАЯ 

   
  

  

с = м/мин,    Ve 

Ce} }: 7: Pe C 2 3YBbAMM PADMYCHbIE, OBPABOTKA PEBEP в о coy 

OPE ЗЫ 

И 
В В ОО ИИ ПОТЕ ОИ ПОЕТ ЗОО ПО: ОИ -Xmi 

     

  

            

  

Vc i a a char 70-90 74-93 ФРЕЗЬ 
fz 0.006~0.014 0.008~0.020 0.009~0.023 0.010~0.024 0.010~0.025 0.011~0.027 

cet ВРМ | 23630-29400 — 19430-23630 — 16800-21000 15230-19430 | 14700-18900 | 13650-17330 1 
FEED 295~850 295~945 295-945 295-945 295-945 295-945 МОДУЛЬНЫЕ 
Ар 0.045~0.090 0.055~0.100 0.062~0.125 0,070~0.135 0.075~0.145 0:080~0.160 5) 
Ve 49~63 49~62 51~62 49~64 51~64 52~65 ~ 
fz 0,006~0.015 0.007~0.018 0.008~0.021 0,009~0,022 0.009~0.023 0.010~0026 
RPM — 16490-21000 13650-17330 ° 12080-14700 11030-14180 | 10710-13440 -9660~12080 007 
FEED 200~630 200~630 200~630 200~630 200~630 200~630 ФРЕЗЬ 
Ар 0.045~0.090 0.055~0.100 0.062~0.125 0.070~0.135 0.075~0.145 0.080~0.160 
Ve 71~88 70~85 70-88 68-87 70-90 74-93 4G MILL 
fz 0.006~0.014 0.008~0.020 0.009~0.023 0.010~0.024 0.010~0.025 0.011~0027 5p 9), 
RPM | 23630~29400 | 19430~23630 | 16800~21000 — 15230-19430 | 14700-18900 | 13650-17330 ~~ 
FEED 295~850 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 
Ap 0,045~0,090 0.055~0.100 0.062~0.125 0,070~0.135 0.075~0.145 0.080~0.160 
Vc 49~63 49~62 51~62 49~64 51~64 52~65 
fz 0,006~0.015 0.007~0.018 0.008~0.021 0,009~0,022 0.009~0.023 0.010~0.026 
RPM | 16490-21000 | 13650-17330 12080-14700 11030-14180 10710-13440 9660-12080 
FEED 200~630 200~630 200~630 200~630 200~630 200~630 

Ap 0.045~0.090 0.055~0.100 0.062~0.125 0.070~0.135 0.075~0.145 0.080~0.160 
Ve 71~88 70~85 70~88 68~87 70~90 74~93 
fz 0.006~0.014 0.008~0.020 0.009~0.023 0.010~0.024 0.010~0.025 0.011~0.027 
RPM | 23630~29400 | 19430~23630 | 16800~21000 — 15230-19430 | 14700-18900 | 13650-17330 
FEED 295~850 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 

Ap 0,045~0.090 0.055~0.100 0.062~0.125 0.070~0.135 0.075~0.145 0.080~0.160 
Vc 49-63 49-62 51-62 49-64 51-64 52~65 V7 PLUS 
fz 0.006~0.015 0.007~0.018 0.008~0.021 0.009~0.022 0.009~0.023 0010-0026 pea, 
RPM — 16490-21000 13650-17330 ° 12080-14700 | 11030-14180 | 10710~13440 | 9660~12080 
FEED 200~630 200~630 200~630 200~630 200~630 200~630 
Ap 0.045~0.090 0.055~0.100 0.062~0.125 0.070~0.135 0.075~0.145 0.080~0.160 
Ve 71~88 70~85 70~88 68-87 70-90 74-93 
fz 0.006~0.014 0.008~0.020 0.009~0.023 0.010~0.024 0.010~0.025 0.011~0.027 
RPM 23630-29400 19430-23630 ° 16800-21000 | 15230-19430 | 14700~18900 | 13650-17330 
FEED 295~850 295-945 295-945 295-945 295-945 295-945 | 
Ар 0.045~0.090 0.055~0.100 0.062~0.125 0.070~0.135 0.075~0.145 0.080~0.160 = PE 3h 
Vc 31~39 31~40 32-40 32-39 32-40 32-41 
fz 0.003~0.005 0.004~0.006 0.005-:0.007 0.005~0.008 0.005~0.008 0.006~0.009 WER 
RPM | 10500~13130 8720~11030 7560~9450 7040~8610 6720~8400 5990~7560 aR Ph TE 

FEED 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 ФРЕЗЬ 
Ар 0.009~0.018 0.010~0.022 0.012~0.025 0.014~0.028 0.015~0.030 0.016~0.032 | 
Ve 49~63 49~62 51-62 49-64 51-64 52-65 a 
fz 0,006~0.015 0,007~0.018 0,008~0,021 0,009~0,022 0,009~0.023 0:010-0026 
АРМ — 16490-21000 | 13650-17330 ° 12080-14700 | 11030-14180 10710-13440 | 9660-12080 - 

FEED 200~630 200~630 200~630 200~630 200~630 200~630 
Ap 0.045~0.090 0.055~0.100 0.062~0.125 0.070~0.135 0.075~0.145 0.080~0.160 poy TEDL, 
Ve 31~39 31~40 32-40 32-39 32-40 32-41 
fz 0.003~0.005 0.004~0.006 0.005~0.007 0.005~0.008 0.005~0.008 0.006~0.009 
АРМ — 10500-13130 (= 8720-11030 7560-9450 7040-8610 6720-8400 5990-7560 соус 

FEED 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 ФРЕЗЫ 
Ар 0,009~0.018 0.010~0.022 0.012~0.025 0.014~0,028 0.015~0.030 0.016~0.032 ~ 

POANEE | 
ФРЕЗ 

  

    Ap=   

  

(Depth of cut per one pass) 

ФРЕЗЬ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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   ЦЕНА 
СПЛАВ 

END MILLS 
X-POWER PRO    RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ге 11:7. © АА С 2 ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ, ОБРАБОТКА РЕБЕР 

  

Onncanne та 
ЕЕ alld 

      

Ve 75-91 75-94 75-94 
fz 0.012~0.031 | 0015-0038 | 0018-0045 

P| RPM | 12600~15230 | 9980-12600 8400~10500 
FEED = 295-945 295-945 295-945 

Ap 0090-0180 — 0112-0235 | 0135-0270 
Ve 52~66 53-67 52~66 
fz 0011-0029 | 0014-0035 | 0017-0043 
RPM | 8720~11030 | 7040-8930 5780-7350 
FEED = 200-630 200-630 200-630 
Ар 0090-0180 0112-0235 | 0135-0270 
№ 75-91 75-94 75-94 
в 0012-0091 | 0015-0038 | 0018-0045 
RPM | 12600~15230 | 9980-12600 8400-10500 
FEED = 295-945 295-945 295-945 

ее Ap 0090-0180 = 0112-0235 0.135~0.270 
PRO Ve 52~66 53-67 52-66 
И fz 0011-0029 | 0014-0035 | 0017-0043 

RPM | 8720~11030 7040-8930 5780-7350 
FEED = 200-630 200-630 200-630 

Ap 0090-0180 0112-0235 | 0135-0270 
Ve 75-91 75-94 75-94 
в 0012-0031 0015-0038 | 0018-0045 
RPM | 12600~15230 | 9980-12600 8400-10500 
FEED = 295-945 295-945 295-945 

Ap 0090-0180 0112-0235 | 0135-0270 
№ 52-66 53-67 52-66 

fz 0011-0029 | 0014-0035 | 0017-0043 
RPM | 8720-11030 7040-8930 5780--7350 
FEED | 200-630 200~630 200-630 

ik Ap 0090-0180 0112-0235 | 0135-0270 
ит № 75-91 75-94 75-94 

fe 0012-0031 | 0015-0038 | 0018-0045 
15-20 RPM | 12600~15230 | 9980-12600 8400-10500 

; РО = 295-945 295-945 295-945 
Ap 0090-0180 0112-0235 | 0135-0270 
№ 33-41 34~42 33-41 

0 fz 0006-0010 | 0.080.012 | 0009-0015 
РМ — 5570-6930 4520--5570 3680-4620 
FEED 70~135 70-135 70-135 

Ap 0.018~0.035 0022-0045 | 0028-0055 
ve 52~66 53~67 52-66 

fz 011-0029 | 00140035 | 0017-0043 
RPM | 8720~11030 | 7040-8930 5780~7350 
FEED = 200-630 200-630 200-630 
Ар 0090-0180 0112-0235 | 0135-0270 
№ 33-21 34-42 33-41 
fz 0006-0010 | 0008-0012 | 0009-0015 
RPM = 5570-6930 4520--5570 3680-4620 
FEED 70~135 70~135 70~135 

Ap 0018-0035 0022-0045 | 0,028-0.055   

75-94 

0,023~0.060 

6300~7880 

295~945 

0,180~0,360 

52~67 

0,023~0,057 

4310~5570 

200-630 

0.180--0.360 

75-94 

0,023~0.060 

6300~7880 

295~945 

0,180~0,360 

52~67 

0,023~0.057 

4310~5570 

200~630 

0.180~0.360 

75~94 

0,023~0.060 

6300~7880 

295~945 

0,180--0.360 

52~67 

0,023~0.057 

4310~5570 

200~630 

0.180~0.360 

75~94 

0,023~0.060 

6300~7880 

295~945 

0.180~0.360 

33~41 

0,013~0.020 

2730~3470 

70~135 

0,036~0.072 

52~67 

0,023~0,057 

4310~5570 

200~630 

0.180~0.360 

33-41 

0,013~0.020 

2730~3470 

70~135 

0,036~0,072   

75-94 

0.029--0.075 

5040-6300 

295-945 

0.225-0450 

52-66 

0,029~0,071 

3470~4410 

200-630 

0225-0450 

75-94 

0.029~0.075 

5040~6300 

295~945 

0.225~0.450 

52~66 

0.029--0.071 

3470-4410 

200-630 

0.225~0.450 

75-94 

0.029--0.075 

5040-6300 

295-945 

0.225--0450 

52-66 

0.029--0.071 

3470-4410 

200-630 

0.225-0.450 

75-94 

0.029--0.075 

5040-6300 

295-945 

0.225~0.450 

33~41 

0.015~0.025 

2210~2730 

70~135 

0,045~0.090 

52~66 

0.029-~0,071 

3470~4410 

200~630 

0.225~0.450 

33-41 

0.015~0.025 

2210~2730 

70-135 

0,045~0.090   

Ус =м/мин, 

  

[2 =ммзуб 
RM = =06. 705! мин 

М/МИН. 

А 
75-94 

0.035--0.090 

4200-5250 

295~945 

0,270~0,540 

53~66 

0,034~0,086 

2940~3680 

200-630 

0.270~0.540 

75~94 

0,035~0.090 

4200~5250 

295~945 

0,270~0,540 

53~66 

0,034~0,086 

2940~3680 

200~630 

0.270~0.540 

75-94 

0.035--0.090 

4200-5250 

295~945 

0.270--0.540 

53-66 

0,034~0.086 

2940~3680 

200~630 

0.270~0.540 

75~94 

0.035-~-0.090 

4200~5250 

295~945 

0.270~0.540 

33-49 

0.019--0.025 

1840~2730 

70~135 

0.054~0.108 

53~66 

0.034~0,086 

2940~3680 

200~630 

0.270~0.540 

33-49 

0.019~0.025 

1840~2730 

70~135 

0,054~0,108 

  

      

(Depth of cut per one pass) 
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ЕЕ, 
СПЛАВ и”, X-POWER PRO 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 
Я S SS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ PENOLA 

   
  

  

(Ее РВВ С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ- БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ в ony 
{мин — RPM =06. 

FEED = мм/мин, ФРЕЗЫ 

СЕ Иа инини— иная 
материала Е ВНЕ В ВЕТВИ т st i-Xmil 

Vc 

                
  

140 135 135 ФРЕЗЬ 
6 0 019 0.03 oon 0.047 0.048 

14 ОО О rem 15120 11671 9947 7427 5570 4297 3581 |-ЗМАВТ 
FEED 363 420 756 891 936 808 688 МОДУЛЬНЫЕ 
Vc 65 70 75 85 85 85 85 ФРЕЗЬ 
fz 0,006 0,009 0.019 0.030 0.038 0.037 0.037 
RPM 10345 7427 5968 4509 3382 2706 2255 55070 
FEED 248 267 454 541 514 400 334 ФРЕЗЬ 

Ve 95 110 125 140 140 135 135 
fz 0.006 0.009 0.019 0.03 0.042 0.047 0.048 
RPM 15120 11671 9947 7427 5570 4297 3581 4G MILL 
FEED 363 420 756 891 936 808 688 ФРЕЗЬ 

Vc 65 70 75 85 85 85 85 
fz 0.006 0.009 0.019 0.030 0.038 0.037 0.037 X-POWER 

RPM 10345 7427 5968 4509 3382 2706 2255 
FEED 248 267 454 541 514 400 334 
Ve 95 110 125 140 140 135 135 
fz 0,006 0,009 0.019 0.03 0.042 0.047 0.048 
RPM 15120 11671 9947 7427 5570 4297 3581 
FEED 363 420 756 891 936 808 688 

Vc 65 70 75 85 85 85 85 
fz 0.006 0.009 0.019 0.030 0.038 0.037 0037 | JET-POWER 
RPM 10345 7427 5968 4509 3382 2706 2255 ФРЕЗЫ 
FEED 248 267 454 541 514 400 334 

Vc 95 110 125 140 140 135 135 
fz 0.006 0.009 0.019 0.03 0.042 0.047 0.048 V7 PLUS 
RPM 15120 11671 9947 7427 5570 4297 3581 ФРЕЗЫ 
FEED 363 420 756 891 936 808 688 

Е “ 40 eu 50 55 55 60 ALU-POWER 
fz 0.002 0.004 0.005 0.010 0.016 0.017 0017 | HPC 
RPM 6366 4244 3979 2653 2188 1751 1592 ФРЕЗЫ 
FEED 51 68 80 106 140 119 108 
Ve 65 70 75 85 85 85 85 ALU- 
fz 0.006 0.009 0.019 0.030 0.038 0.037 0037 OER 
RPM 10345 7427 5968 4509 3382 2706 225 ФРЕЗЫ 
FEED 248 267 454 541 514 400 334 D-POWER 
Vc 40 40 50 50 55 55 60 GRAPHITE 
fz 0.002 0.004 0.005 0.010 0.016 0.017 0017 ae 
RPM 6366 4244 3979 2653 2188 1751 1592 ~ 
FEED 51 68 80 106 140 119 108 D-POWER 

CFRP 
ФРЕЗЬ 

РОУТЕРЬ 

Ар 

СВХ $ 
— A ФРЕЗЫ 

к 
К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
PM60) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 

POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ЦЕН 

мы X-POWER PRO 
БЫСТРО- END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS    

  

   

  

   

                  

    

      

                  
  

POT ene РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

CBN GM81 9 11 С 4 ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ- БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ее 

ФРЕЗЫ ммм 

i-Xmill материала инт нии и 
ФРЕЗЫ 

0.006 001 oo oot оо 0023 0022 0023 022 
i-SMART te ов р eM 7427 | 5968 5093 | 4244 3382 | 2706 = 2255 | 1890 | 1353 

МОДУЛЬНЫЕ ЕЕЕЮ | 178 239 244 238 257 249 198 174 119 
ФРЕЗЫ Vc 45 45 50 50 55 55 60 60 55 

Poole 2 0.008 0011 | 0016 0018 | 0024 | 0028 | 0029 0030 0.028 
X5070 : . RPM 4775 (3581 3183 | 2653 | 2188 | 1751 1592 | 1194 875 

ФРЕЗЫ FEED 153 158 204 191 210 196 185 143 98 
Ve 70 75 80 80 85 85 85 95 85 

И © 006 | 001 0012 0014 0019 | 0023 0022 | 0023 0.022 
4G MILL ' . RPM | 7427 | 5968 5093 | 4244 3382 | 2706 2255 | 1890 1353 
ФРЕЗЫ FEED 178 239 244 238 257 249 198 174 119 

Vc 45 45 50 50 55 55 60 60 55 
ан янь М 0008 0011 | 0016 0018 | 0024 | 0028 | 0029 0030 0.028 

. . RPM | 4775 | 3581 3183 | 2653 2188 | 1751 1592 | 1194 875 
И FEED 153 158 204 191 210 196 185 143 98 

Ve 70 75 80 80 85 85 85 95 85 
TitaNox- Poole 2 0006 | 001 0012 0014 0019 | 0023 0022 | 0023 0,022 
POWER : . АРМ | 7427 5968 | 5093 | 4244 3382 | 2706 2255 | 1890 1353 
ФРЕЗЫ FEED 178 239 244 238 257 249 198 174 119 

Vc 45 45 50 50 55 55 60 60 55 
JET-POWER fz 0008 «0.011 | 0016 0018 | 0024 0.028 | 0029 0030 0.028 

ФРЕЗЫ RPM | 4775 | 3581 3183 | 2653 2188 1751 1592 | 1194 875 
FEED 153 158 204 191 210 196 185 143 98 

Vc 70 75 80 80 85 85 85 95 85 
V7 PLUS fz 0.006 0.001 0.012 0014 | 0019 | 0023 | 0022 | 0023 0.022 
ФРЕЗЫ RPM | 7427 | 5968 | 5093 | 4244 | 3382 | 2706 2255 | 1890 1353 

ЕЕЕО | 178 239 244 238 257 249 198 174 119 
ALU-POWER Ve 25 30 35 35 35 35 35 35 35 

HPC fz 0.006 0.008 | 0011 0013 | 0017 | 0021 0020 | 0022 0.023 
ФРЕЗЫ АРМ | 2653 2387 | 2228 1857 | 1393 1114 928 696 557 

FEED 64 76 98 97 95 94 74 61 51 
ALU- Vc 45 45 50 50 55 55 60 60 55 

POWER fz 0.008 «0.011 | 0016 | 0018 | 0.024 | 0028 | 0029 | 0030 0.028 
ФРЕЗЫ RPM | 4775. «| (3581 3183 | 2653 2188 | 1751 1592 | 1194 875 

FEED = 153 158 204 191 210 196 185 143 98 
о № 25 30 35 35 35 35 35 35 35 

ФРЕЗЫ fz 0.006 0.008 | 0011 0013 | 0017 | 0021 0020 | 0022 0.023 
RPM 2653 (2387 2228 1857 1393 | 1114 928 696 557 

D-POWER FEED 64 76 98 97 95 94 74 61 51 

СЕВР 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

Ар 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ — a 

е —| к 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ и”, X-POWER PRO 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 
7 S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РАЯ 

ref Cee С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ «| ae i se ony 
ws oF an У 
ЕЕЕО= мм/мин, ФРЕЗЫ 

Ни и] 

DAEs ee Xml 
70 ФРЕЗЬ 

   
  

  

  

    

   

    

          

100 95 we an 0.004 aes р 
De1:0250 ни 31831 25863 22282 17242 12732 -SMART 

FEED 127 155 178 172 153 offs НЫЕ 
Vc 40 65 70 65 60 

Dd:015 fz 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 
1.0D 5510250 RPM 31831 25863 22282 17242 12732 _ 

FEED 127 155 178 172 153 Х5070 
Ve 40 65 70 65 60 ФРЕЗЬ 

100 24:80 в 0.002 0.003 0.004 0.005 0.006 
De1:0250 ВРМ 31831 25863 22282 17242 12732 

FEED 127 155 178 172 153 
№ 30 50 50 50 45 

100 90 в 0.001 0.002 0.003 0.003 0.004 
De1:005 ВРМ 23873 19894 15915 13263 9549 

FEED 48 80 95 80 76 
№ 40 65 70 65 60 

op 10150 & 0.002 0.003 0,004 0.005 0.006 
0>1:0250 RPM 31831 25863 22282 17242 12732 TitaNox- 

FEED 127 155 178 172 153 POWER 
Ve 30 50 50 50 45 ФРЕЗЬ 

100 24:0 fz 0.001 0.002 0.003 0.003 0.004 
De1:005D RPM 23873 19894 15915 13263 9549 a 

FEED 48 80 95 80 76 JET-POWER 

  

V7 PLUS 
Описание —— ФРЕЗЫ 
материала Pee ae eee eee ee 

90 100 ALU-POWER 
oot 05 0025 0032 0.039 0057 0.064 0064 0.062 0063 

RPM | 10345 7958 6764 | 5730 5040 | 3780 2865 2520 1989 1512 
FEED 207 239 338 367 393 431 367 323 247 191 

45 45 50 55 55 55 55 55 60 60 
0.010 | 0016 | 0024 0.032 0041 | 0.050 0.050 0.048 | 0.051 0.047 
7162 | 4775 | 3979 3501 2918 2188 1751 | 1459 1194 955 
143 153 191 224 239 219 175 140 122 90 
6 7 8 9 9 9% 9 | 9 | 10 95 
001 0015 0.025 0.032 0.039 | 0.057 0.064 0.064 0.062 0.063 
10345 7958 | 6764 5730 5040 3780 2865 2520 1989 | 1512 
207 239 338 367 393 431 367 323 247 191 

| 45 | 45 | 50 | 55 55 55 55 55 60 60 ls 
0.010 0.016 0.024 0.032 0.041 | 0.050 0,050 0047 СП 
7162 | 4775 | 3979 3501 2918 2188 1751 | 1459 1194 955 ФР 
143 153 191 224 239 219 175 140 122 90 
65 75 85 90 95 95 90 95 100 95 
001 0015 0.025 | 0032 0039 0.057 0.064 0.064 | 0062 | 0063 ~OYIE°b 
10345 | 7958 | 6764 5730 5040 3780 2865 2520 1989 1512 
207 239 338 367 393 431 367 323 247 191 
45 45 50 55 55 55 55 55 60 60 | cRxs 

0010 | 0016 0024 0032 0.041 0050 0050 | 0048 0051 0047 nna), 
7162 4775 3979 | 3501 2918 2188 1751 1459 1194 955 
143 153 191 224 239 219 175 140 122 90 
35 40 45 45 50 45 45 45 50 45 |Ко 
0.009 | 0.016 0024 0032 0039 0053 006 | 0059 0066 006 = apna, 
5570 | 4244 3581 2865 | 2653 1790 1432 | 1194 995 716 
100 136 172 183 207 190 172 141 131 86 

        

Я
З
 

Д
а
н
я
 

6 5 8 0 9 9 9 9 10 9 Об 
001 | 0.015 0025 0.032 0.039 0.057 0.064 0064 0062 0063 (Г 
10345 | 7958 6764 5730 5040 3780 2865 250 1989 — 1512 
27 |239 | 38 367 33 41 3697 323 247 191 
30 30 35 35 35 40 4 «40 | 40 40 
0.004 | 0007 0009 | 0013 0017 0028 | 0027 0029 0028 0.028 
4775 | 3183 2785 2228 1857 | 1592 | 1273 | 1061 796 637 
38 45 50 58 63 89 69 62 45 36 GENERAL 

45 45 50 55 55 55 55 55 60 69 | GENERA 
001 | 0016 0024 0032 0.041 | 005 005 | 0048 0051 0047 > 

RPM | 7162 4775 3979 3501 | 2918 2188 1751 1459 1194 955 97535 
FEED 143 153 |197 24 239 29 15 1% 12 | 90 . 

Ve 300 о 5 5 5 м (tt it 4 0101. 
е 0.004 | 0.007 | 0.009 | 0013 0017 0.028 | 0027 0029 0028 0028 БЫСТРОРЕЖ 
RPM ©4775 3183 | 2785 2228 1857 1592 1273 10 7% 67 САМИ 
FEED 38 45 50 58 63 89 69 62 45 36 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ИННЫ 

мы Х-РОМЕВ РКО 
END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин, 

ЕС КИЙ С 2 ЗУБЬЯМИ, ОБРАБОТКА РЕБЕР fit 0 oe 
Ap=MM 

VDI | Описание 
Ее С о ОУ ЗИ ОСЗ ОО ЗО Е ОИ ОИ ОИ ОЕ И 

39-50 49-63 58-75 68-88 68-88 71-89 71-88 70-85 

0.003~0.006 | 0.003~0.006 | 0.004~0.007  0.004~0.007 | 0.005~0.009  0.006~0.011 | 0.006~0.014  0.008~0.020 

ae 7M 32550~42000 | 32550~42000 | 32550~42000 | 32550~42000 | 28350~36750 /26250~33080 | 23630~29400 | 19430~23630 

FEED 210~460 210~460 265~600 265~600 295~660 295~755 295~850 295-945 

Ар 0.007~0.018 | 0.009~0.022 _ 0.011~0.026 | 0.012~0.031 | 0.014~0.035 | 0.030~0.060 | 0.045~0,090 | 0.055~0.100 

Ve 28~35 35~44 42~53 49~62 49~62 49~64 49-63 49-62 

fz 0,002~0.006 | 0.002~0.006  0.002~0.008 | 0,002~0,008 | 0.003~0.010 | 0,005~0,012 | 0,006~0,015 | 0.007~0.018 

RPM = 23630~29400 | 23630~29400 | 23630~29400 23630~29400 | 20480~25730 | 18380~23630 | 16490~21000 13650~17330 

FEED 90~355 90~355 115~450 115--450 125-505 170-565 200-630 200-630 

Ар 0.007--0.018 0.009-0.022 | 0.011--0.026 |0.012--0.031 0.014--0.035 0.030--0.060 0.045-:0.090 0.055-0.100 

\ 39-50 49-63 58~75 68~88 68-88 71-89 71-88 70-85 

fz 0.003~0.006 | 0.003~0.006  0.004~0.007 | 0.004~0.007 | 0.005~0.009 | 0.006~0.011 | 0.006~0.014 | 0.008~0.020 

RPM = 32550~42000 | 32550~42000 | 32550~42000 32550~42000 | 28350~36750 | 26250~33080 | 23630~29400 | 19430~23630 

FEED 210~460 210~460 265~600 265~600 295--660 295-755 295-850 295-945 

Ар 0,007~0.018 | 0.009~0.022 _ 0.011~0.026 | 0,012~0,031 | 0.014~0.035 | 0,030~0.060 | 0,045~0,090 | 0.055~0.100 

Ve 28~35 35~44 42~53 49~62 49~62 49~64 49-63 49-62 

fz 0,002~0.006 | 0.002~0.006  0.002~0.008 | 0,002~0,008 | 0.003~0.010 | 0,005~0,012 | 0,006~0.015 | 0.007~0.018 

RPM | 23630~29400 | 23630~29400 23630~29400| 23630~29400 | 20480~25730 | 18380~23630 16490~21000 | 13650~17330 

FEED 90--355 90~355 115~450 115~450 125~505 170~565 200-630 200-630 

Ар 0.007~0.018 | 0.009~0.022 | 0.011~0.026 | 0.012~0.031 | 0.014~0.035 | 0.030~0.060 | 0.045~0.090 | 0.055~0.100 

Ve 39-50 49-63 58-75 68-88 68-88 71-89 71-88 70-:85 

fz 0.003~0.006 | 0.003~0.006  0.004~0.007 | 0.004~0.007 | 0.005~0.009 | 0.006~0.011 | 0.006~0.014 | 0.008~0.020 

RPM = 32550~42000 | 32550~42000 | 32550~42000 32550~42000 28350-36750 26250--33080 23630-29400 19430--23630 

FEED 210~460 210~460 265~600 265~600 295~660 295~755 295~850 295~945 

Ap 0,007~0.018 | 0.009~0.022 | 0.011~0.026 | 0,012~0,031 | 0.014~0.035 | 0.030~0.060 | 0.045~0.090 | 0.055~0.100 

Ve 28~35 35~44 42~53 49~62 49~62 49~64 49-63 49-62 

fz 0,002~0.006 | 0.002~0.006  0,002~0.008 | 0,002~0,008 | 0.003~0.010 | 0,005~0.012 | 0,006~0.015 | 0.007~0.018 

RPM | 23630~29400 | 23630~29400 23630~29400| 23630~29400 | 20480~25730 | 18380~23630  16490~21000 | 13650~17330 

FEED 90~355 90--355 115-450 115~450 125~505 170~565 200~630 200~630 

Ap 0.007~0.018 | 0.009~0.022 | 0.011~0.026 | 0.012~0.031 | 0.014~0.035 | 0.030~0.060 | 0.045~0,090 | 0.055~0.100 

Ve 39-50 49-63 58-75 68--88 68-88 71-89 71-88 70-85 

fz 0.003~0.006 | 0.003~0.006  0.004~0.007 | 0.004~0.007 | 0.005~0.009 | 0.006~0.011 | 0.006~0.014 | 0.008~0.020 

RPM = 32550~42000 | 32550~42000 | 32550~42000 32550~42000 | 28350~36750 | 26250~33080 | 23630~29400 | 19430~23630 

FEED 210~460 210~460 265~600 265~600 295~660 295~755 295~850 295~945 

Ap 0.007~0.018 | 0.009~0.022 | 0.011~0.026 | 0.012~0.031 | 0.014~0.035 | 0.030~0.060 | 0.045~0,090 | 0.055~0.100 

Ve 18~21 22~27 27~32 31~37 31~37 31~35 31~39 31~40 

fz 0.001~0.003 | 0.001~0.003 | 0.001~0.003 | 0.001~0.003  0.002~0.004 | 0.003~0.005 | 0.003~0.005  0.004~0.006 

RPM = 15020~17850 | 15020~17850) 15020~17850 15020~17850 | 13130~15540 | 11550~13130/ 10500~13130) 8720~11030 

FEED 30~95 30~95 40~115 40~115 45~130 60~135 70~135 70~135 

Ap 0.004~0.008 | 0.004~0.009 | 0.005~0.011 | 0.006~0.013 | 0.007~0.015 | 0.008~0.016 | 0.009~0.018 | 0.010~0.022 

Ve 28~35 35-44 42-53 49-62 49-62 49-64 49-63 49-62 

fz 0.002~0.006 | 0.002~0.006 | 0.002~0.008 0.002~0.008 | 0.003~0.010 | 0.005~0.012 | 0.006~0.015  0.007~0.018 

RPM = 23630~29400 | 23630~29400 | 23630~29400 23630~29400 | 20480~25730 | 18380~23630 | 16490-21000 | 13650~17330 

FEED 90~355 90~355 115~450 115~450 125~505 170~565 200~630 200~630 

Ap 0.007~0.018 | 0.009~0.022 | 0.011~0.026 | 0.012~0.031 | 0.014~0.035 | 0.030~0.060 | 0,045~0.090 | 0.055~0.100 

Ve 18~21 22~27 27~32 31~37 31~37 31~35 31~39 31~40 

fz 0.001~0.003 | 0.001~0.003 | 0.001~0.003 | 0.001~0.003  0.002~0.004 | 0.003~0.005 | 0.003~0.005  0.004~0.006 

RPM = 15020~17850| 15020~17850) 15020~17850 15020~17850 | 13130~15540 | 11550~13130/ 10500~13130) 8720~11030                 
  

FEED 30~95 30~95 40~115 40~115 45~130 60~135 70-135 70-135 
Ар 0,004~0.008 | 0.004~0,009 | 0.005~0.011 | 0,006~0.013 | 0,007~0.015 | 0.008~0.016 | 0.009~0.018 | 0,010~0,022 

> OANEE 

Ар --       

(Depth of cut per one pass) 77 

  

386 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “QW& YG-1 CO.,LTD.



ЦЕНЫ 
СПЛАВ 

  

=, X-POWER PRO 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

IS SS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

  
Ус =м/мин, 
{2 = мм/зуб 

GM883 pete C 23YBbAMM, OBPABOTKA PEBEP ma 
MM 

О 
ЕЕ НИ 

68-87 70~90 74-93 75-91 75-94 75-94 75-94 75-94 75-94 

Е 008-0023 0,010~0.024  0.010--0.025 0.011--0,027 | 0.012-0.031 | 0.015-0.038 |0.018-0.045 | 0.023-:0.060 0.029-0.075 | 0.035-0.090 

|. ВРМ | 16800-21000 | 15230-19430 14700-18900 | 13650-17330 12600-15230 9980-12600 | 8400-10500 | 6300-7880 —5040--6300 | 4200-5250 

FEED 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 

Ар | 0,062~0.125 | 0.070~0.135 | 0.075~0.145 | 0.080~0.160 | 0.090~0.180 | 0.112--0.235 | 0.135~0.270 | 0.180~0.360 | 0.225~0.450 | 0.270-~0.540 

Ve 51~62 49~64 51~64 52-65 52~66 53~67 52~66 52~67 52~66 53~66 

Е | 0008-0021 0.009-0.022 0.009--0.023 0.010-0.026 0.011-0.029 | 0.014-0.035  0.017-0.043 | 0.023--0.057 0.029-0.071 | 0.034--0.086 

ВРМ 12080-14700 | 11030-14180 10710--13440 | 9660-12080 8720-11030 7040-8930 5780-7350 4310-5570 | 3470-4410 | 2940--3680 

FEED 200-630 200~630 200~630 200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200--630 200-630 

Ap | 0,062~0.125 | 0.070~0.135 | 0.075~0.145  0.080--0.160 | 0.090-:0.180 0.112--0.235 | 0.135-0.270 0/180--0.360 | 0.225~0.450 | 0.270~0.540 

Ve 70~88 68~87 70~90 74~93 75~91 75-94 75-94 75-94 75-94 75-94 

fz — 0009-0023 0.010-0.024 0.010-0.025 0.011-0.027 0.012-0.031 0.015-0.038 0.018-0.045 0.023-0.060 | 0.029-0.075 0.035-0.090 

ВРМ 16800-21000 | 15230-19430 14700--18900 13650-17330 12600-15230 9980-12600 8400-10500 | 6300-7880 | 5040-6300 | 4200-5250 

FEED 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295-945 МОЩИ 

Ap | 0,062~0.125 | 0,070~0,135 | 0.075~0.145 | 0.080~0.160  0,090~0,180 | 0.112~0.235  0.135~0.270 | 0.180~0,360 | 0.225~0.450 | 0.270~0.540 

Ve 51~62 49~64 51~64 52-65 52~66 53~67 52~66 52~67 52~66 53~66 

fz  0,008~0.021 0.009-0,022  0.009~0.023 0.010-0.026 0.011--0,029 | 0.014-0.035 0.017-0.043 | 0.023--0,057  0.029~0.071  0.034~0.086 

ВРМ 12080-14700 11030-14180 | 10710-13440 9660-12080 8720-11030 | 7040-8930 5780-7350 4310-5570 | 3470-4410 — 2940-3680 

FEED 200~630 200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200--630 200-630 

Ар | 0,062~0.125 0.070-0/135 | 0.075-0.145  0.080--0.160 | 0.090-0.180 0.112--0.235 | 0.135-0.270 0.180--0.360 | 0.225~0.450 | 0.270~0.540 

Ve 70~88 68-87 70-90 74-93 75-91 75-94 75-94 75-94 75-94 75-94 

fz — 0009-0023 0.010-0.024 0.010-0.025 0.011~0.027 | 0.012~0.031 0.015-0.038 0.018-0.045 0.023-0.060 0.029-0.075 0.035-0.090 

ВРМ 16800--21000 | 15230-19430 14700-18900 | 13650-17330 12600-15230 9980-12600 8400-10500 | 6300-7880 | 5040-6300 4200-5250 

FEED 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 

Ap | 0,062~0.125 | 0.070~0.135 | 0,075~0.145 | 0.080~0.160  0,090~0.180 | 0.112~0.235 | 0.135~0.270 | 0.180~0.360 | 0.225~0.450 | 0.270~0.540 

Ve 51~62 49~64 51~64 52~65 52~66 53~67 52~66 52~67 52~66 53~66 

п | 0008-0.021 | 0.009-0.022 |0.009-0.023 0.010-0.026 0.011~0.029 | 0.014~0.035  0.017~0.043  0.023~0.057  0.029~0.071  0.034~0.086 

ВРМ 12080-14700 11030-14180 | 10710-13440 9660-12080 8720-11030 | 7040-8930  5780~7350 4310-5570 | 3470-4410 — 2940-3680 

ЦИ FEED 200-630 200~630 200~630 200~630 200--630 200-630 200-630 200--630 200-630 200~630 

Ар 0,062~0.125 | 0.070~0.135 | 0.075~0.145 | 0.080~0.160  0.090~0.180 | 0.112~0.235 0.135~0.270 | 0.180~0.360 | 0.225~0.450 | 0.270~-0.540 

Ve 70~88 68~87 70~90 74~93 75~91 75~94 75-94 75-94 75-94 75-94 

  

|
.
 

                    
5 fz 0.009~0.023  0.010~0.024 0.010~0.025 0.011~0.027 | 0.012~0.031 | 0.015~0.038 0.018~0.045 0.023~0.060 0.029~0.075 0.035~0.090 

Sy) RPM 16800~21000 15230~19430 14700~18900 13650~17330 12600~15230 9980~12600 8400~10500 | 6300~7880 | 5040~6300 4200-5250 

CIN FEED 295-945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 295~945 

0,062~0.125 | 0.070~0.135  0.075~0.145 | 0.080~0.160  0.090~0.180 | 0.112~0.235  0.135~0.270 | 0.180~0.360 | 0.225~0.450 0.270-0.540 

32~40 32~39 32~40 3241 33~41 34~42 33~41 33~41 33~41 33~49 

0.005~0.007 0.005-0.008 | 0.005~0.008  0.006~0.009 | 0.006~0.010 0.008~0.012 | 0.009~0.015 0.013~0.020 0.015~0.025 0.019~0.025 

7560~9450 | 7040-8610 6720-8400 5990~7560 5570-6930 | 4520-5570 | 3680~4620 2730~3470 2210~2730 1840~2730 

70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 

0.012~0.025 | 0.014~0.028 | 0.015~0.030 0.016-0.032 | 0.018~0.035  0.022~0.045  0.028~0.055 0.036-0.072 0.045~0.090 0.054-0.108 

51~62 49~64 51~64 52~65 52~66 53~67 52-66 52-67 52-66 53-66 

0.008-0.021  0.009~0.022 | 0.009~0.023 0.010-0.026 | 0.011~0.029 0.014-0.035 |0.017-0.043 | 0.023-0.057 0.029--0.071  0.034~0.086 

12080-14700 11030-14180 10710-13440 9660-:12080 8720-11030 | 7040-8930 | 5780--7350 | 4310-5570  3470--4410 | 2940-3680 

200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200-630 200~630 

0.062~0.125 | 0.070~0.135 | 0.075~0.145 | 0.080~0.160 | 0.090~0.180 | 0.112~0.235 | 0.135~0.270 0.180~0.360 0.225~0.450  0.270~0.540 

32~40 32~39 32~40 32~41 33~41 34~42 33~41 33~41 33~41 33~49 

0.005~0.007 0.005-0.008 | 0.005~0.008  0.006~0.009 | 0.006~0.010 0.008~0.012  0.009~0.015 0.013~0.020 0.015~0.025  0.019~0.025 

7560-9450  7040~8610  6720~8400 5990~7560 | 5570~6930 4520~5570 | 3680~4620 | 2730-3470 2210-2730 1840-2730 

70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 70~135 

0,012~0.025 | 0,014~0,028 | 0.015~0.030 | 0,016~0,032 | 0.018~0.035 | 0.022~0.045  0.028~0.055  0.036~0.072  0.045~0.090  0,054~0.108 

p
o
s
 
f
s
 

Sp
e 
s
e
g
a
 
se
gg
ra
s 

  

|     Ар   

  

(Depth of cut per one pass) 
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НИНА 
мы X-POWER PRO 

END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

(Е и[;* C3 3YBbAMM - OBPABOTKA MA30B = oe 
= об./мин 

    

    

        

     

    

     

ф FEED = мм/мин, 

Oo a xn о EY МИРТВ СТИ ЗИ ИЕ ВИРТ ВИ ВИ 
es Vc 80 90 105 110 115 115 115 115 120 

1-4 1.00 Ds3:02D в 0.005 0.007 0.012 0.015 0.019 0.027 0.031 0.03 0.03 

D>3:05D RPM 12732 9549 8356 7003 6101 4576 3661 3050 2387 

FEED 191 201 301 315 348 371 340 275 215 

Ve 50 60 65 65 70 70 70 70 75 

1.00 0<3:020 fz 0.005 0.008 0.011 0.015 0.020 0.024 0,023 0.023 0.024 

. D>3:05D RPM 7958 6366 5173 4138 3714 2785 2228 1857 1492 

FEED 119 153 171 186 223 201 154 128 107 

Ve 80 90 105 110 115 115 115 115 120 

0<3:020 в 0.005 0.007 0.012 0.015 0.019 0.027 0.031 0.03 0.03 

вор D>3:05D RPM 12732 9549 8356 7003 6101 4576 3661 3050 2387 

FEED 191 201 301 315 348 371 340 275 215 

Ve 50 60 65 65 70 70 70 70 75 

1.00 Ds3:02D Е 0.005 0.008 0.011 0.015 0.020 0.024 0.023 0.023 0.024 

D>3:05D RPM 7958 6366 5173 4138 3714 2785 2228 1857 1492 

ФРЕЗЫ FEED 119 153 171 186 223 201 154 128 107 

Ve 80 90 105 110 115 115 115 115 120 

1.00 053:020 fz 0.005 0.007 0.012 0.015 0.019 0,027 0,031 0,03 0.03 

. D>3:05D RPM 12732 9549 8356 7003 6101 4576 3661 3050 2387 

FEED 191 201 301 315 348 371 340 275 215 

Ve 50 60 65 65 70 70 70 70 75 

1.00 Ds3:02D Е 0.005 0.008 0.011 0.015 0.020 0.024 0.023 0.023 0.024 

. D>3:05D RPM 7958 6366 5173 4138 3714 2785 2228 1857 1492 

FEED 119 153 171 186 223 201 154 128 107 

Ve 45 50 55 55 60 60 60 55 60 

Ds3:02D Е 0,004 0.008 0.011 0.015 0.019 0.025 0.029 0.029 0.031 

вор RPM 7162 5305 4377 3501 3183 2387 1910 1459 1194 

                  
D>3:05D 

FEED 86 127 144 158 181 179 166 127 111 
Ve 80 90 105 110 115 115 115 115 120 
fz 0.005 0.007 0012 | 0015 | 0019 | 0027 0.031 0.03 0.03 
RPM | 12732 9549 8356 7003 6101 4576 3661 3050 2387 
FEED 191 201 301 315 348 371 340 275 215 

Vc 35 35 40 40 40 45 45 50 50 
fz 0.002 | 0004 0.004 | 0.007 | 0.008 | 0013 0.013 0.014 0.013 
RPM | 5570 3714 3183 2546 2122 1790 1432 1326 995 
FEED 33 45 38 53 51 70 56 56 39 

Vc 50 60 65 65 70 70 70 70 75 
fz 0.005 | 0008 (0011 0015 (0020 0.024 0023 0023 0024 
RPM | 7958 6366 5173 4138 3714 2785 2228 1857 1492 
FEED 119 153 171 186 223 201 154 128 107 

Ve 35 35 40 40 40 45 45 50 50 
fz 0.002 | 0.004 0.004 | 0007 | 0.008 | 0013 0.013 0014 0.013 
RPM | 5570 3714 3183 2546 2122 1790 1432 1326 995 
FEED 33 45 38 53 51 70 56 56 39 

> ДАЛЕЕ 

Ар 

и, 
а 

Ае 
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ия 
cnnaB и”, X-POWER PRO 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 
Я S Sea РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РАЯ 

re] [it eee С 3 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ п CBN 
FEED=MM/MMH, (P5355) 

кание м С eee 
105 110 115 115 115 is 120 OPES 

0006 0.009 0019 004 003 | 0042 | 0047 0.047 

   
  

  

  

14 0.050 т: м 12732 | 950 8356 703 6101 4576 3661 5050 2387 | -SMART 
в 29 28 46 54 59 57 56 49 37° VHB 
Ve 50 60 65 65 70 70 70 70 75 ФРЕЗЫ 
fz 0006 | 0009 0019 | 0024 0031 | 0039 0039 | 0038 | 0037 
RPM | 7958 | 6366 | 5173 4138 374 2785 2228 1857 1492 Х5070 
FEED 143 172 295 298 345 326 261 212 166 _ ФРЕЗЫ 

Ve 80 90 105 110 115 115 115 115 120 
fz 0.006 0.009 0.019 0.024 0.03 0.042 0.047 0.048 0.047 

RPM 12732 9549 | 8356 | 703 6101 4576 3661 | 3050 | 2387 40 
FEED 229 258 476 504 549 577 516 439 337 | ФРЕЗЫ 

  

Vc 50 60 65 65 70 70 70 70 75 
fz 0.006 0009 | 0019 0024 | 0091 0039 0039 0.038 0037 ee)ii/a 
RPM | 7958 | 6366 | 5173 4138 | 3714 | 2785 2228 1857 1492 
FEED 143 172 295 298 345 326 261 212 166 
Ve 80 90 105 110 115 115 115 115 120 ; 
fz 0.006 0009 °— 0019 0.024 0.03 0042 | 0047 0048 °— 0047 taNox- 
RPM 127329549 8356 7008 6101 | 4576 361 | 3050 237 OE 
FEED 229 258 | 46 504 | 50 57 56 49 37 ED 

Ve 50 60 65 65 70 70 70 70 75 
fez 0.006 0.009 | 0019 | 0024 0031 0039 0039 0.038 0037 
RPM | 7958 6366 | 5173 | 4138  з7м 2785 2228 | 1857 1492 
FEED 143 172 25 28 | 35 36 21 212 166 

  

                  

  

  

№ 46 3530 55 5s 6 6 6 55 6 о. 
f 006 0009 0018 | 004 009 002 0046) 0044 ay LS 
м | 7162 | 5305 4377 351 3183 238 190 1459 1194 77 
FEED 19 13 26 25 | 27 3 26 | 193 | 168 
№ so 0 15 10 15 15 15 15 150 
fz 006 009 009 | 004 003 004 | 007 0048 0047 
RPM 12732 959 8355 703 601 4576 361 3050 2387 
FED 20 | 28 46 54 | 50 57 56 | 49 | 337 
№ 3 3 4 «44 «4 5 «4 50 95 
& 002 0.004 «(000500008010 006 | 007  об7 об 
RPM 5570 | 374 3183 2546 | 212 170 1432 | 136 | 95 
FED 3 $ 4 9 в 6 3 68 51 

Vc 5 оо ю 
fz 006 009 009 004 00 0039 | 0039 0088 0037 
RPM 7958 636 513 4138 374 | 2785 228 1857 1492 
FED 143 | 12 25 28 | 35 365 29 |022 166 

Ve 3 8 4 «4 «44 «4 $ «50 50 
f2 002 00м 0005 | 008 000 0016 | 007 007 0017 
RPM 5570 | 374 3183 2546 | 2122 1790 1432 |136 995 
FED 3 $5 4% 9 во | РОУТЕРЫ 

—__ СВХ 5 
ФРЕЗЬ 

Ар 
К-2 

— ФРЕЗЬ 
Ае 

— = onty one 

  

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЬ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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НИ 
мы X-POWER PRO 

END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ет: И ИВ С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ang 
=00./MMH 

FEED = мм/мин, 

ret ee 
| 

ЕВЕ mi A Jo JLo | 6 Le JL Le Le Le | 
105 110 115 120 115 115 125 0 cose 

Е 0006 0.009 0.019 | 0.024 | 0.03 0.042 0.047 | 0.047 0.047 

RPM 12732 10080 8356 7003 6101 | 4775 | 3661 3050 2487 1910 1528 

FEED | 306 363 635 672 732 802 688 573 468 367 281 

Ve 55 60 65 65 70 70 70 70 75 75 75 

fz 0.006 0.009 | 0,019 0.024 0.031 0.038 | 0.037 | 0.037 0.037 | 0.038 | 0.039 

ВРМ 8754 | 6366 5173 4138 3714 2785 | 2228 | 1857 1492 | 1194 | 955 

FEED | 210 229 393 397 460 423 330 275 221 181 149 

№ 80 95 105 110 115 120 115 115 125 120 120 

fz 0.006 0.009 0.019 | 0.024 003 0.042 | 0.047 0.047 0.047 | 0048 | 0.046 

RPM = 12732 | 10080 | 8356 7003 6101 4775 3661 | 3050 2487 1910 1528 

FEED | 306 363 635 672 732 802 688 573 468 367 281 

№ 55 60 65 65 70 70 70 70 75 75 75 

fz 0.006 0.009 0.019 | 0.024 0.031 0.038 | 0.037 0.037 | 0037 | 0.038 | 0.039 

ВРМ 8754 | 6366 5173 4138 3714 | 2785 2228 | 1857 1492 | 1194 | 955 

ФРЕЗЫ FEED | 210 229 393 397 460 423 330 275 221 181 149 

Ve 80 95 105 110 115 120 115 115 125 120 120 

fz 0.006 0,009 0,019 | 0.024 003 0.042 | 0.047 0.047 | 0047 0.048 | 0.046 

АРМ 12732 10080 8356 7003 | 6101 | 4775 3661 | 3050 2487 1910 1528 

FEED | 306 363 635 672 732 802 688 573 468 367 281 

№ 5 60 65 65 70 70 70 70 75 75 75 

fz 0.006 0.009 0.019 | 0.024 0.031 | 0.038 | 0.037 | 0.037 0.037 | 0.038 | 0.039 

RPM 8754 6366 5173 4138 3714 | 2785 2228 | 1857 1492 | 1194 | 955 

FEED | 210 229 393 397 460 423 330 275 221 181 149 

№ 45 50 55 55 60 60 60 55 60 60 60 

fz 0.005 0.009 0.018 | 0.024 0.029 0.041 | 0.045 0.044 | 0.046 0.045 0044 

RPM | 7162 | 5305 | 4377 3501 | 3183 | 2387 | 1910 | 1459 | 1194 | 955 764 

FEED | 143 191 315 336 369 392 344 257 220 172 134 

Ve 80 95 105 110 115 120 115 115 125 120 120 

fz 0.006 0,009 0.019 | 0.024 003 0.042 | 0.047 | 0.047 0047 | 0048 | 0.046 

АРМ 12732 10080 8356 | 7003 | 6101 | 4775 3661 | 3050 2487 1910 1528 

FEED | 306 363 635 672 732 802 688 573 468 367 281 

Ve 35 35 40 40 40 45 50 50 50 50 45 

fz 0.002 0.004 0.005 | 0.008 0.010 0.017 | 0.016 | 0.017 0.016 | 0.015 | 0.015 

RPM 5570 3714 3183 | 2546 | 2122 | 1790 1592 | 1326 995 796 573 

FEED 45 59 64 81 85 122 102 90 64 48 34 

№ 55 60 65 65 70 70 70 70 75 75 75 

fz 0.006 0.009 | 0.019 0.024 0.031 0.038 | 0.037 0.037 | 0.037 | 0.038 | 0.039 

ВРМ 8754 6366 5173 4138 3714 | 2785 2228 | 1857 1492 | 1194 | 955 

FEED | 210 229 393 397 460 423 330 275 221 181 149 

Ve 35 35 40 40 40 45 50 50 50 50 45 

fz 0.002 0.004 0.005 | 0.008 0.010 0.017 | 0.016 | 0017 0016 | 0015 | 0.015 

RPM 5570 3714 3183 | 2546 | 2122 | 1790 1592 | 1326 995 796 573 

FEED 45 59 64 81 85 122 102 90 64 48 34 

i) 0,056 1.00 

                      
Ар 

  
Ае 
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   и”, X-POWER PRO 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 

Я S SS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ PEAR 

(СМ УД С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ п CBN 
ЕЕЕО= мм/мин, ФРЕЗЬ| 

ВЕ ПИ инея i-Xmil 
Ve 60 65 70 75 80 80 85 80 90 5 
fz 0.006 | 0009 0.014 0021 0029 | 0041 0.049 0.047 | 0.05 | 0.049 
RPM 9549 6897 5570 | 4775 | 4244 3183 | 2706 | 2122 1790 1353 СЭМА 
FEED 229 248 312 401 492 522 530 39 358 265  МОДУЬНЫЕ 

Ve 35 40 40 45 45 45 50 50 50 50 | ФРЕЗЫ 
fz 0.004 | 0.007 | 0.010 0014 0021 | 0028 0.033 0.035 | 0.035 0033 
RPM | 5570 4244 | 3183 | 2865 2387 | 1790 1592 | 1326 995 796 | X5070 

89 119 127 160 201 201 210 186 139 105 3 
Ve 60 65 70 75 80 80 85 80 90 85 
fz 0.006 | 0009 | 0.014 0021 0029 | 0041 0.049 0.047 | 005 | 0.049 
RPM | 9549 | 6897 5570 4775 4244 | 3183 2706 2122 1790 | 1353 

229 248 312 401 492 522 530 399 358 265 
Vc 35 40 40 45 45 45 50 50 50 50 

fz 0.004 | 0.007 | 0.010 | 0.014 | 0.021 | 0.028 | 0.033 | 0.035 | 0.035 | 0.033 
RPM 5570 4244 3183 2865 2387 1790 1592 1326 995 796 

89 119 127 160 201 201 210 186 139 105 
Ve 60 65 70 75 80 80 85 80 90 85 

fz 0.006 | 0009 | 0.014 0.021 | 0029 0.041 0.049 0.047 | 005 0049 
RPM | 9549 (6897 5570 4775 4244 | 3183 2706 2122 1790 | 1353 
FEED 229 248 312 401 492 522 530 399 358 265 

35 40 40 45 45 45 50 50 50 50 
0.004 0007 0010 0014 0021 0.028 0.033 0035 | 0035 0.033) JEI-POWER 
5570 4244 3183 | 2865 2387 1790 | 1592 | 1326 995 796 | OPE3b 
89 119 127 160 201 201 210 186 139 105 
60 65 70 75 80 80 85 80 90 85 V7 PLUS 
0.006 | 0.009 0.014 0021 0029 | 0041 0049 0047 005 |g | 
9549 6897 5570 4775 4244 | 3183 | 2706 2122 17909 | 1353 
229 248 312 401 492 522 530 399 358 265 

  

  

ее 0.050 2.50 

        

                      
Ve 20 25 25 30 30 30 30 30 30 30 J-PC 
fz 0004 0.006 0.008 0011 0016 0021 0027 0026 0026 0027 PU 
RPM 3183 | 2653 1989 1910 1592 | 1194 955 796 | 597 477 0055 
FEED | 51 64 64 84 102 100 103 83 62 52 д) 

Ve 35 40 40 45 45 45 50 50 50 50 | BOWER 
fz 0.004 0007 0010 | 0014 0021 | 0028 0033 0035 0035 |003 (2 
RPM 5570 | 4244 | 3183 2865 2387 1790 | 1592 | 1326 — 995 796 ~ 
FEED 89 119 | 127 «160 201 | 20 20 186 | 139 105 paper 

Ve 20 25 25 30 30 30 30 30 30 30 GRAPHITE 
fz 0.004 0.006 0.008 0011 0016 00271 0027 0026 0026 0027 pea}, 
RPM | 3183 2653 1989 | 1910 1592 1194 955 7% 597 | 477 —— 
FEED 51 64 64 84 102 | 10 — 103 83 62 52 | О-РОМЕВ 

CFRP 

РОУТЕРЫ 

Ар 
СВХ 5 

Ае _ 
№ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

  

РЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ИННЫ 

м X-POWER PRO 

               

BbICTPO- END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СТАЛЬ 

Ме= м/мин. coy MCLUES Fee С 688 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ рее 
ФРЕЗЫ а 

№ НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ -ы кА 

i-Xmill М» Описание Tapawerp Avamerp (2) 

oo See ры | | | 
105 110 110 110 110 105 

enn 0.06 0.079 0.099 0.099 ол 0.075 
eee a 01D 150 Foy 5570 4377 3501 2918 2188 1671 

"ФРЕЗЫ FEED 2005 2075 2080 1733 1313 1003 
: № 75 75 75 75 75 75 

fz 0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0.075 
X5070 OSD ISDN rou 3979 2984 2387 1989 1492 1194 

ФРЕЗЫ FEED 1409 1397 1404 1158 886 716 
Vc 105 110 110 110 110 105 

cane 0.06 0.079 0.099 0.099 ол 0.075 
4G MILL . RPM 5570 4377 3501 2918 2188 1671 
ФРЕЗЫ FEED 2005 2075 2080 1733 1313 1003 

Vc 75 75 75 75 75 75 
X-POWER И = 0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0.075 

PRO RPM 3979 2984 2387 1989 1492 1194 
А FEED 1409 1397 1404 1158 886 716 

ve 105 110 110 110 110 105 
TitaNox- ВИ с 0.06 0.079 0.099 0.099 ол 0.075 
POWER . RPM 5570 4377 3501 2918 2188 1671 
ФРЕЗЫ FEED 2005 2075 2080 1733 1313 1003 

№ 75 75 75 75 75 75 
fz 0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0.075 

JET-POWER 9.050 | 15D ppm 3979 2984 2387 1989 1492 1194 
ФРЕЗЫ FEED 1409 1397 1404 1158 886 716 

Vc 75 75 75 75 75 75 
_ fz 0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0.075 

V7 PLUS 0.05D 15D RPM 3979 2984 2387 1989 1492 1194 
ФРЕЗЫ FEED 1409 1397 1404 1158 886 716 

№ 30 30 30 30 35 30 
ALU-POWER | М 0.022 0.030 0.035 0.036 0.035 0.027 

HPC . . RPM 1592 1194 955 796 696 477 
ФРЕЗЫ FEED 210 215 201 172 146 103 

Vc 75 75 75 75 75 75 
ALU- ee 0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0.075 

POWER . RPM 3979 2984 2387 1989 1492 1194 
ФРЕЗЫ FEED 1409 1397 1404 1158 886 716 

Vc 30 30 30 30 35 30 
D-POWER | 0.022 0.030 0.035 0.036 0.035 0.027 
GRAPHITE у : RPM 1592 1194 955 796 696 477 

ФРЕЗЫ FEED 210 215 201 172 146 103 

D-POWER 
СВР ВЫСОКАЯ 

            

oes VDI fe) a @) Пе ТОВ В 

РОУТЕРЫ 325 325 ВЕТВИ 325 325 
0.06 0.081 ол on ол 0.076 

15 0.050 150 PM 17242 12931 10186 8621 6466 5173 
СВХ $ FEED 6207 6285 6112 5173 3879 3145 
ФРЕЗЫ № 325 325 320 325 325 325 

fz 0.06 0.081 ол 01 01 0.076 
ОВ ЗВ rom 17242 12931 10186 8621 6466 5173 

К2 FEED 6207 6285 6112 5173 3879 3145 
ФРЕЗЫ № 325 325 320 325 325 325 

fz 0.06 0.081 ол ол ол 0.076 
ONLY ONE OSD RISD Ero 17242 12931 10186 8621 6466 5173 

iPM60) FEED 6207 6285 6112 5173 3879 3145 
sue Ve 325 325 320 325 325 325 

№ 0050. 150 0.060 0.081 0.100 0.100 0.100 0.076 
TANK. 7 RPM 17242 12931 10186 8621 6466 5173 
а FEED 6207 6285 6112 5173 3879 3145 

РЕЗ № 160 160 160 160 160 160 
0050. 100 ® 0.060 0.081 0.101 0.100 0,100 0.073 

GENERAL 4 0D RPM 8488 6366 5093 4244 3183 2546 
HSS FEED 3056 3094 3086 2546 1910 1487 

ФРЕЗЫ № 325 325 320 325 325 325 
0050. 150 & 0,060 0.081 0.100 0.100 0.100 0.076 

ФРЕЗЫ ИЗ rep | ви | ams | ena a 3079 ee : 7 5 11 517 7 145 
abet Ve 160 160 160 160 160 160 

oosp 100 & 0.060 0.081 0.101 0.100 0.100 0.073 
- ; 4 0D RPM 8488 6366 5093 4244 3183 2546 

ТЕХНИЧЕСКИЕ FEED 3056 3094 3086 2546 1910 1487 ДАННЫЕ 
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   и”, X-POWER PRO 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS - 

Я S END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ PEAR 

re]: 07: ee C 6 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ aie CBN 
FEED=MM/MMH, ()P = 3/5] 

Описание 
материала и и т ВИНЕ: ВИН el р 

45 45 | ФРЕЗЫ 

  

  

     

  

                

085 08s 0055 006 0065 067 0.074 
ad 0.01D) 53-00) eM 2387 1790 1432 1194 895 716 573 | -SMART 

FEED 501 483 473 430 349 301 254 | МОДУЛЬНЫЕ 
№ 30 30 30 30 30 30 30 ФРЕЗЬ 

fz 0.035 0.044 0.050 0.053 0.061 0.067 0.071 
RPM 1592 1194 955 796 597 477 382 
FEED 334 315 286 253 218 192 163 
Ve 45 45 45 45 45 45 45 
fz 0.035 0.045 0.055 006 0.065 007 0.074 
RPM 2387 1790 1432 1194 895 716 573 
FEED 501 483 473 430 349 301 254 
№ 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0035 0044 0.050 0.053 0.061 0.067 0.071 
RPM 1592 1194 955 796 597 477 382 
FEED 334 315 286 253 218 192 163 
№ 45 45 45 45 45 45 45 

fz 0.035 0.045 0.055 0.06 0.065 0.07 0.074 
RPM 2387 1790 1432 1194 895 716 573 
FEED 501 483 473 430 349 301 254 
Ve 30 30 30 30 30 30 30 
fz 0.035 0044 0.050 0.053 0.061 0.067 0.071 
RPM 1592 1194 955 796 597 477 382 JET-POWER 

FEED 334 315 286 253 218 192 163 ФРЕЗЬ 
№ 45 45 45 45 45 45 45 

fz 0.035 0.045 0.055 0.06 0.065 0.07 0.074 
RPM 2387 1790 1432 1194 895 716 53 | V7 PLUS 
FEED 501 483 473 430 349 301 254 | @PESb 
№ 25 25 25 25 25 25 25 
f 0.030 0.038 0.046 0.051 0.054 0.060 0.064 

RPM 1326 995 796 663 497 398 318 
FEED | 239 227 220 203 161 143 122 
№ 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.035 0044 0.050 0.053 0061 0.067 007 | 
RPM 1592 1194 955 796 597 477 32 Мо 
FEED 334 315 286 253 218 192 163 _ | POWER 
№ 25 25 25 25 25 25 25 ФРЕЗЬ 

fz 0.030 0.038 0.046 0.051 0.054 0.060 0.064 | D-POWER 
RPM 1326 995 796 663 497 398 318 py on 
FEED 239 227 220 203 161 143 122 a HITE 

D-POWER 
CFRP 

р я ФРЕЗЬ 

А 
7 РОУТЕРЫ 

И 
в ^^ свхз 

ФРЕЗЬ 

К-2 
ФРЕЗЬ 

  

ТАМК- 
POWER 

  

   ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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МЕНЯЙ 
мы X-POWER PRO 
ри END MILLS 
   RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

   

   

   

   

          

   
      

      

            
  

PORE РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

v Ме= м/мин. сои МЕДИ ЕВ С 384 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБЖИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ fie 
ФРЕЗЫ FEED = мм/мин, 

rr Опиание 
i-Xmill 3323 MaTepmana |0 | 100 ОИК ИИ ИНЕТ: ЗИНИ ИР- ТВ 

ФРЕЗЫ 310 305 305 315 315 315 
0.05 0.067 0.063 0.075 ол 0.113 

i-SMART Lo OSD BLL 7M 16446 12136 9708 8356 6267 5013 
МОДУЛЬНЫЕ FEED 2467 2439 2447 2507 2507 2266 

ФРЕЗЫ Ve 245 245 250 240 255 240 
cote 0.023 0.030 0.028 0.033 0.040 0.039 

Х5070 RPM 12998 9748 7958 6366 5073 3820 
ФРЕЗЫ FEED 897 877 891 840 812 596 

Ve 310 305 305 315 315 315 
fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.1 0.113 

4G MILL 03D 156 ppm 16446 12136 9708 8356 6267 5013 
FEED 2467 2439 2447 2507 2507 2266 

Vc 245 245 250 240 255 240 
fz 0.023 0.030 0.028 0.033 0.040 0.039 

03D 156 при 12998 9748 7958 6366 5073 3820 
(oye) FEED 897 877 891 840 812 596 

Ve 310 305 305 315 315 315 
TitaNox- fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.1 0.113 
POW ER RPM 16446 12136 9708 8356 6267 5013 
ФРЕЗЫ FEED 2467 2439 2447 2507 2507 2266 

Ve 245 245 250 240 255 240 
JET-POWER fz 0.023 0.030 0.028 0.033 0.040 0.039 

ФРЕЗЫ RPM 12998 9748 7958 6366 5073 3820 
FEED 897 877 891 840 812 596 

ee Vc 165 165 170 165 175 160 
eet fz 0.023 0.03 0.028 0.034 0.039 0.038 

RPM 8754 6565 5411 4377 3482 2546 
FEED 604 591 606 595 543 387 

ALU-POWER Ve 310 305 305 315 315 315 
НРС fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.1 0.113 

ФРЕЗЫ RPM 16446 12136 9708 8356 6267 5013 
ALU- FEED 2467 2439 2447 2507 2507 2266 

POWER Ve 65 65 65 65 65 65 
ФРЕЗЫ fz 0.026 0.033 0.036 0.039 0.034 0.038 

RPM 3448 2586 2069 1724 1293 1035 
D-POWER FEED 269 256 298 269 176 157 

GRAPHITE № 245 245 250 240 255 240 
ФРЕЗЫ fz 0.023 0.030 0.028 0.033 0.040 0.039 

RPM 12998 9748 7958 6366 5073 3820 
D-POWER FEED 897 877 891 840 812 596 

CFRP Ve 65 65 65 65 65 65 
ФРЕЗЫ fz 0.026 0.033 0.036 0.039 0.034 0.038 

RPM 3448 2586 2069 1724 1293 1035 
meen FEED 269 256 298 269 176 157 

СВХ $ _ 
ФРЕЗЫ 

Ар 
К-2 

ФРЕЗЫ — 
Ае 

ONLY ONE — 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕВ 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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TitaNox-POWER 
END MILLS 
ae) ELS) tod te) ЕТ АС  



  

"ПАЗРУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ 
  

        

  

ЗУБЬЯ 5 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 43°/44°/45° 43°/44°/45° 43°/44°/45° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ Радиусные 

“i; ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕР ММ 060 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР МАХ 0250 

СТРАНИЦА 400 

ТВ ЕРДЬ 7 | СПЛА В wee. Укороченные — Длинные | Жороченные 

TitaNox-POWER 
END MILLS 

Высокоскоростная обработка редких материалов: титан, инконель, 
нержавеющая сталь 

Рекомендуемые 

Описание 

материала 

Около 0.15% С 

Около 0.45% С Отожженная 

Около 0.45% С Закаленная 

Около 0.75% С Отожженная 

Около 0.75% С Закаленная 

Нелегированная 

сталь 

Отожженная 

Закаленная 

Закаленная 

Закаленная 

Отожженная 

Закаленная 

. Отожженная 

Закаленная 

Перлитная (Мартенситная) 

Ферритная 

Перлитная 

Ферритная 

Перлитная 

Алюминиевый — Не отверждаемая 

сплав Отвержд. Закаленная 

< 12% 91, Не отверждаемая 

< 12% 51, Отвержд. Закаленная 

> 12% $1, Не отверждаемая 

Медь имедные Сплавы, РВ>1% 

Алюминиево- 

литиевый сплав 

сплавы CuZn, Сибп7п (Латунь) 

ГР: (Бронза/Латунь) Сибл,бессвинц.и электролитич. медь 
Дюропласт, пластик 

Каучук, дерево 

Ее Основа = 
Состаренная 

Отожженная 

№ или Со Основа  Состаренная 

Литье 

Ss ые Чистый Титан 

Альфа Бета сплавы Закаленная 

= Закаленная сталь Закаленная 

Е 
| 41 | 

Закаленная 

Отбелен. чугун Литье 

Закален. чугун Закаленная 

Состав / Структура / Термообработка 

  

    
     

       

    

   
     
   

    

    

   
     

190 

250 

270 

300 

180 

275 

300 

350 

200 

325 

200 

240 

180 

180 

160 

250 

130 

230 

60 

100 

75 

90 

130 

110 

90 

100 

200 

280 

250 

350 

320 

400 Rm 

1050 Rm 

550 

630 

400 

550 

©: Отлично О :Хорошо 

ювия об-ки: С. 406 

13 

в
о
н
 

10 

29 

32 

38 

15 

35 

15 

23 

10 

10 

21 

15 

30 

38 
34 

55 

60 

42 

55 

C
O
V
C
V
O
V
V
O
P
@
G
O
0
O
0
0
0
C
0
0
O
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ии 

Ш Е метания ИЕЕТДОЕТ ee Vb 

  

  ЗУЛУ о eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, С ДВОЙНОЙ 

  

СЕРДЦЕВИНОЙ 

№>Концевая фреза с двойной сердцевиной и уникальным bDer Doppelker hat ein einzigartiges Schneiden Design fiir eine 

дизайном зубьев, для отличного удаления стружки и exzellente Spanabfuhr und bessere Zahigkeit. 
повышения жесткости bDer Doppelkem erhéht die Stabilitat und unterstiitzt den Spanefiuss, 

> Двойная сердцевина обеспечивает дополнительную reduziert die Werkzeugabdrangung, verbessert die Formstabilitat und 
стабильность и превосходный отвод стружки, что снижает die Werkstiickgenauigkeit. 
деформацию инструмента, упучшает точность обработки и 
позволяет получить отверстие с заданными размерами 

  

  

    

г Ок 
OPESbI 

д.изм: мм 

Sa ase cbpe3bI |XBOCTOBMKal 4acTH шейки длина шейки 

В Di li L3 La 03 

  

  

  

                
  

   

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 02 

GMG40060 GMG41060 RO.5 6.0 6 13 20 57 5.5 

GMG40901 GMG41901 В1.0 6.0 6 13 20 57 5.5 

GMG40080 GMG41080 RO.5 8.0 8 19 25 63 7.5 

GMG40902 GMG41902 R1.0 8.0 8 19 25 63 7.5 

GMG40903 GMG41903 R15 8.0 8 19 25 63 7.5 

GMG40904 GMG41904 R2.0 8.0 8 19 25 63 7.5 

GMG40100 GMG41100 RO.5 10.0 10 22 30 72 9.2 

GMG40905 GMG41905 R1.0 10.0 10 22 30 72 9.2 

GMG40906 GMG41906 R15 10.0 10 22 30 72 9.2 

GMG40907 GMG41907 R2.0 10.0 10 22 30 72 9.2 

GMG40120 GMG41120 R05 12.0 12 26 35 83 11.0 

GMG40908 GMG41908 R1.0 12.0 12 26 35 83 11.0 

GMG40909 GMG41909 R15 12.0 12 26 35 83 11.0 

GMG40910 GMG41910 R2.0 12.0 12 26 35 83 11.0 

GMG40911 GMG41911 R3.0 12.0 12 26 35 83 11.0 

GMG40140 GMG41140 R1.0 14.0 14 26 35 83 13.0 

GMG40912 GMG41912 R2.0 14.0 14 26 35 83 13.0 

GMG40160 GMG41160 R1.0 16.0 16 35 43 92 15.0 

Допуск на Допуск на > ДАЛЕЕ 
мы р ат] 

hd 
* Диам. хвос.>012: < —= @ @ 

СЕРДЦЕВИНА ^^” “^. 
к | <PA3PE3 X-X’> <PA3PE3 Y-Y’> 

! ! ОТЛИЧНОЕ ВЫСОКАЯ 
x oh yo УДАЛЕНИЕ ЖЕСТКОСТЬ 

СТРУЖКИ О: Отлично О: Хорошо 
Iso И ООО «ООО 

Описание = Bear 

№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в 35 15 В 10 10 28 

  

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 460 350 130 2 
Кеотте OO O O O O 0 0.1.0 оо ооо ооо ооо 

5 A ee О ОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Е Неметаллим. _  Жаропрочные супероплавы — ТМтановые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав 1 Латунь) материалы чуун  чиун 

28 29 30 

  

№013323 21 2 23 24 25 2 27 м ом 3 3 9 3 39 4 4 
HRe 15 30 25 38 4 55 60 42 55 
ню мБ хх м ю © № 20 20 250 350 «320 400 RM 1050Rm 550 60 40 550 

Recommend оо о о о © о 

398 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “@& YG-1 CO.,LTD.



НУ 

Wi чили ССС eee laa 
СЕРИЯ С © пая ВЕСЕ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, С ДВОЙНОЙ 

СЕРДЦЕВИНОЙ 

TitaNox-POWER 
  = DA eS    

bDer Doppelkern hat ein einzigartiges Schneiden Design fiir eine 

exzellente Spanabfuhr und bessere Zahigkeit. 

bDer Doppelkem erhdht die Stabilitat und unterstiitzt den Spanefluss, 
reduziert die Werkzeugabdrangung, verbessert die Formstabilitat und 

die Werksttickgenauigkeit. 

R 
D3 4 

TT 

Lo + 

№>Концевая фреза с двойной сердцевиной и уникальным 
дизайном зубьев, для отличного удаления стружки и 
повышения жесткости 

> Двойная сердцевина обеспечивает дополнительную 
стабильность и превосходный отвод стружки, что снижает 
деформацию инструмента, улучшает точность обработки и 
позволяет получить отверстие с заданными размерами 

  

  

  
    

Е 
POWER Et cr dL ce 

  

ФРЕЗЫ 

  

д.изм: мм 

Диаметр | Диаметр |Длина реж.| Длина Общая | Диаметр 
фрезы [хвостовика части и длина шейки 

R Di D2 13 le Ds 
  

                
  

      
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ li 

GMG40913 GMG41913 R1.5 16.0 16 35 43 92 15.0 
GMG40914 GMG41914 R2.0 16.0 16 35 43 92 15.0 
GMG40915 GMG41915 R3.0 16.0 16 35 43 92 15.0 
GMG40916 GMG41916 R4.0 16.0 16 35 43 92 15.0 
GMG40200 GMG41200 R1.0 20.0 20 44 56 110 19.0 
GMG40917 GMG41917 R15 20.0 20 44 56 110 19.0 
GMG40918 GMG41918 R2.0 20.0 20 44 56 110 19.0 
GMG40919 GMG41919 R3.0 20.0 20 44 56 110 19.0 
GMG40920 GMG41920 R3.5 20.0 20 44 56 110 19.0 
GMG40921 GMG41921 R4.0 20.0 20 44 56 110 19.0 
GMG40250 GMG41250 R1.0 25.0 25 55 70 130 24.0 
GMG40922 GMG41922 R15 25.0 25 55 70 130 24.0 
GMG40923 GMG41923 R2.0 25.0 25 55 70 130 24.0 
GMG40924 GMG41924 R3.0 25.0 25 55 70 130 24.0 
GMG40925 GMG41925 R4.0 25.0 25 55 70 130 24.0 

Допуск на Е 
Не) фрезь 

MM 

15 
0~-0.03 * Tvam. xBoc.2@12: 

16 : | 

. xa yi 

СЕРДЦЕВИНА ^^ '^”. 
| | <PA3PE3 X-X’> <PA3PE3 Y-Y’> 
: | ОТЛИЧНОЕ ВЫСОКАЯ 

xo yo УДАЛЕНИЕ ЖЕСТКОСТЬ 
СТРУЖКИ 

©: Отлично О: Хорошо 

Iso ii 

i “comin, PH Kosa gn | 
VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 и 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 

Rommnd O O O O O O O O оо оо оо ооооо о 

130 ООО a ee ee ; 
Описание ease ЕО Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала not Nc Rav) | _ материалы сталь чуун Чун 
VDI3323 21 a. 23 on 27 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm1050Rm 550 630 400 550 
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    ИННЫ 

НЫ < ИЕ wane ye 
S END MILLS СУ: eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 5 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ 

> Отличные рабочие характеристики и допгий срок службы »Exzellente Leistungsergebnisse und hohe Standzeiten beim 

инструмента при обработке титана и других твердых Bearbeiten von Titan oder anderen robusten Materialien. 
материалов »>0е Schneiden des Werkzeugs haben eine besondere Festigkeit, so 

> Высокая жесткость зубьев позволяет использовать инструмент dass es fiir schwere Profile und zum High-Speed-Frasen geeignet ist. 

для профильного и высокоскоростного фрезерования »Бигсл Че Разе ип 4еп Eckradius werden Ausbruche verhindert. 
> Угловой радиус и фаска предотвращают выкрашивание зубьев 

К 

РОМЕВ С.408 

ФРЕЗЫ 
д.изм: мм 

и ЕЯ 
К D1 D2 и Le 

  

  

    

  

  

  

ЦИЛИНДРИЧ. СЛЫСКОЙ 

GMG28060 GMG29060 RO.5 6.0 6 10 54 
GMG28080 GMG29080 ROS 8.0 8 12 58 

GMG28100 GMG29100 RO.5 10.0 10 14 66 

GMG28120 GMG29120 RO.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               

Е Допуск на диаметр 
хвостовика 

  

* Диам. хвос.>912 : 6 

©: Отлично О: Хорошо 

кк 
Описание ва ван. стал! ce ” Нелегированная сталь Низколегирован. сталь cree _ Нержавеющая сталь Copa uyryi BHCORORPO-H Koad ry материала 

20 \013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 — 230 

Romer ООО Ооо ооо оо ооо оо ооо ооо 

Пн 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы Закаленная Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав еее материалы сталь чуун_ чуун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 |280 250 350 320 400^т1050Ам 550 630 400 550 

Recommend О О О О О © © 
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TitaNox-POWER 
  Ge END MILLS 

  

НАТ | 
ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ СПЛАВ 

ХВОСТОВИК 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

  

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 5 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, ДЛИННЫЕ 

> Отличные рабочие характеристики и долгий срок службы 
инструмента при обработке титана и других твердых 
материалов 

}> Высокая жесткость зубьев позволяет использовать 

инструмент для профильного и высокоскоростного 
фрезерования 

> Угловой радиус и фаска предотвращают выкрашивание 
me a 

»Exzellente Leistungsergebnisse und hohe Standzeiten beim 

Bearbeiten von Titan oder anderen robusten Materialien. 

Пе Schneiden des Werkzeugs haben eine besondere Festigkeit, so 

dass es fiir schwere Profile und zum High-Speed-Frasen geeignet ist. 

»Durch die Fase und den Eckradius werden Ausbriiche verhindert. 

  

  

R 

ded... 

  

    

  

Ед.изм: мм 

Диаметр Длина реж. 

R Di 02 и le 
  

              

aDElOg 
POWER 
(se) 

  

ЦИЛИНДРИЧ. СЛЫСКОЙ 

GMG30060 GMG31060 RO.3 6.0 6 13 57 
GMG30901 GMG31901 RO.5 6.0 6 13 57 
GMG30902 GMG31902 R1.0 6.0 6 13 57 
GMG30080 GMG31080 RO.5 8.0 8 19 63 
GMG30903 GMG31903 R1.0 8.0 8 19 63 
GMG30904 GMG31904 R15 8.0 8 19 63 
GMG30905 GMG31905 R2.0 8.0 8 19 63 
GMG30100 GMG31100 80.5 10.0 10 РО 72 
GMG30906 GMG31906 R1.0 10.0 10 22 72 
GMG30907 GMG31907 R15 10.0 10 Fa 72 
GMG30908 GMG31908 R20 10.0 10 22 72 
GMG30120 GMG31120 RO.5 12.0 12 26 83 
GMG30909 GMG31909 R1.0 12.0 12 26 83 
GMG30910 GMG31910 R15 12.0 12 26 83 
GMG30911 GMG31911 R2.0 12.0 12 26 83 
GMG30912 GMG31912 R2.5 12.0 12 26 83 
GMG30913 GMG31913 R3.0 12.0 12 26 83 
GMG30160 GMG31160 R1.0 16.0 16 36 92 
GMG30914 GMG31914 R15 16.0 16 36 92 
GMG30915 GMG31915 R20 16.0 16 36 92 
GMG30916 GMG31916 R2.5 16.0 16 36 92 
GMG30917 GMG31917 R3.0 16.0 16 36 92 

> ДАЛЕЕ 

0~-0.03 № 
* Диам. хвос.212 : 16 

©: Отлично О: Хорошо 

  

35 
200 325 200 240 180 
О 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
15 15 23 10 10 26 3 25 21 

оо оо ооо о о о 
Iso О ОИ 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиввый имедные сплавы . _  Жаропрочные супероплавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
{Латунь} материалы сталь чугун  чуун 

VDI3323 21 22 23 24 25 6 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ $0 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Рт 1050 т 550 630 400 550 
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    ЦЕННЫЙ 
СПЛАВ 

ЕК 
POWER 
©PESbI 

  

yy, ey luce | СМбЗ0 Go END MILLS gees Mc eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 5 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, ДЛИННЫЕ 

  

> Отличные рабочие характеристики и долгий срок службы >Ехгеег!е Leistungsergebnisse und hohe Standzeiten beim 

инструмента при обработке титана и других твердых Bearbeiten von Titan oder anderen robusten Materialien. 

материапов »Die Schneiden des Werkzeugs haben eine besondere Festigkeit, so 

}> Высокая жесткость зубьев позволяет использовать dass es flir schwere Profile und zum High-Speed-Frasen geeignet ist. 

инструмент для профильного и высокоскоростного »Бигсл Че Разе ипд деп Eckradius werden Ausbriiche verhindert. 
фрезерования 

> Угловой радиус и фаска предотвращают выкрашивание 

К 

  

  

  

С ded em 
ra nen) ts | SE on 

R Di D2 li 12 

  

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMG30918 GMG31918 R4.0 16.0 16 36 92 
GMG30200 GMG31200 R1.0 20.0 20 44 104 

GMG30919 GMG31919 R15 20.0 20 44 104 

GMG30920 GMG31920 R2.0 20.0 20 44 104 

GMG30921 GMG31921 R2.5 20.0 20 44 104 

GMG30922 GMG31922 R3.0 20.0 20 44 104 

GMG30923 GMG31923 R4.0 20.0 20 44 104 

GMG30924 GMG31924 R5.0 20.0 20 44 104 
GMG30250 GMG31250 R1.0 25.0 25 54 121 

GMG30925 GMG31925 R15 25.0 25 54 121 

GMG30926 GMG31926 R2.0 25.0 25 54 121 

GMG30927 GMG31927 R2.5 25.0 25 54 121 

GMG30928 GMG31928 R3.0 25.0 25 54 121 

GMG30929 GMG31929 R4.0 25.0 25 54 121 

GMG30930 GMG31930 R5.0 25.0 25 54 121               

АЕ До ЕЕ) 
о ster 

  

* Диам. хвос.>012 : 16 

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii lll i‘ atk кк 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 160 250 130-230 

Весотте COCO Oe CO ClO CO CUO lO LUO ClO CU OCU DLC DOC“ OC CLO LO LULL CD 
м ee ОТ ОО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _  Жаропрочные сулеротлавы — ТИтНовые Закаленная Отбелен. 'Закален. 
материала — сплав ‘сплав ТЛатунь материалы сталь чуун  чуун 

29 30 
) 

№3323 21 2 23 24 2 2 2 28 3 32 33 м 5 6 39 8 9% 4 41 
HRc м5 30 25 38134 55 6 42 55 
НВ © 10 7 9 10 110 9 10 20 20 250 350 30 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
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= TitaNox-POWER MawfeocToRM 
WS Eat а      
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 5 ЗУБЬЯМИ, УКОРОЧЕННЫЕ 

> Отличные рабочие характеристики и долгий срок службы >Еххеегие [еипозегцебтезе ипа поле Звапатенеп Бет ЕЗЬ 

инструмента при обработке титана и других твердых Bearbeiten von Titan oder anderen robusten Materialien. 
материапов »Die Schneiden des Werkzeugs haben eine besondere Festigkeit, so 

}> Высокая жесткость зубьев позволяет использовать инструмент dass es fiir schwere Profile und zum High-Speed-Frasen geeignet ist. yA Е 

для профильного и высокоскоростного фрезерования »Durch die Fase und den Eckradius werden Ausbriiche verhindert. 5 — 
> Угловой радиус и фаска предотвращают выкрашивание зубьев 

  

  

  

С a a Я 2 та 
TitaNox- 

[=] 

D1 D2 и La     
  

            
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMG24060 GMG25060 6.0 6 10 54 0.20 7 PLU: 
GMG24080 GMG25080 8.0 8 12 58 0.20 DPESbI 
GMG24100 GMG25100 10.0 10 14 66 0.30 
GMG24120 GMG25120 12.0 12 16 73 0.35 ALU-POWE 
GMG24160 GMG25160 16.0 16 22 82 0.40 ФРЕЗЫ 
GMG24200 GMG25200 20.0 20 26 92 0.50 
GMG24250 GMG25250 25.0 25 29 100 0.50 Soe 

Допуск на 

0~-0.03 ns 
* Диам. хвос.>912 : 16 

    

©: Отлично О: Хорошо ‹ ЕЗЫ 

  

Rommnd O O O O O O O O O O о о ооо ооо о Оо 

мн № 

я пон ет т нот И ИИ   
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 31 32 33 34 35 38 

HRe 15 390 25 3 м 55 6 42 55 | ТЕХНИЧЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 4008т 10508т 550 630 400 550 IAHHbIE 
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    ЦЕННЫЙ 
СПЛАВ 

  WIS 19 
TitaNox-POWER 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
ХВОСТОВИК 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 5 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

> Подходит для титана, титановых сплавов, инконеля и 
нержавеющей стали 

> Оптимизированная конструкция зубьев для удаления стружки 
и повышения жесткости при обработке 
труднообрабатываемых материалов 

pEinsetzbar fir Titan, Titanlegierungen, Nickellegierungen und rostfreie 

Stahle. 
PVerbessertes Schneidendesign flr eine optimale Spanabfuhr und 

Stabilitat beim Bearbeiten von schwer zerspanbaren Materialien. 

»Spezielles Schruppprofil zum Bearbeiten von Titan und 

TitaNox- 
POWER 
©PESbI 

  

Специальный профиль черновой обработки титана и 
титановых сплавов 

№» Увеличенный срок службы инструмента благодаря 

специальному покрытию 

Titanlegierungen. 

pb Erhéhte Standzeit durch Spezialbeschichtung. 

  

  

  

L2   

ded LY 
  

Диаметр Длина реж. 

D1 D2 и La 

  

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMG26060 GMG27060 6.0 6 13 57 0.20 
GMG26080 GMG27080 8.0 8 19 63 0.20 

GMG26100 GMG27100 10.0 10 22 72 0.30 

GMG26120 GMG27120 12.0 12 26 83 0.35 

GMG26160 GMG27160 16.0 16 36 92 0.40 

GMG26200 GMG27200 20.0 20 44 104 0.50 

GMG26250 GMG27250 25.0 25 54 121 0.50               

  

wae cps Pato eat УЕ) 

  

      
    

XBOCTOBMKa 

* Диам. хвос.212 : 16 | | т |) 

| / 

| || |_ 

Enforced Cutting Edge 

  

    

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii llc i‘ atk О ОИ 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 

  

НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Вестей ОП ОО Оооо ооо оо оо оо оо ооо 
во ООО ЗОО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные сулеротлавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав {Латунь) материалы чуиун чин 
МУ 3323 21 22 23 24 25 27 28 29 30 31 32 33 4 35 36 37 38 39 40 41 

НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend ооо о о © о 
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= TitaNox-POWER Maw eocToRnk 
WS Eanes а    
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 5 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 40°, 

РАДИУСНЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ ШАГ 

> Отличные рабочие характеристики и допгий срок службы P-Exzellente Leistungsergebnisse und hohe Standzeiten beim РЕЗЬ 

инструмента при обработке титана и других твердых Bearbeiten von Titan oder anderen robusten Materialien. 
материалов »>0е ЗсНпефеп 4ез М/егктеидз НаБеп ете besondere Festigkeit, so 

}> Высокая жесткость зубьев позволяет использовать инструмент dass es fiir schwere Profile und zum High-Speed-Frasen geeignet ist. 

для профильного и высокоскоростного фрезерования PDurch die Fase und den Eckradius werden Ausbriiche verhindert. 
> Угловой радиус и фаска предотвращают выкрашивание зубьев 

  

L2 
« > 

mnie) Neve 
С a a = [4 C.409 > 

  

==] 
д.изм: мм 

VED ay) Alnuna pex. ЕТРОМЕВ 

  

  

            
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ D1 (h10) 

EHE54060 ЕНЕ55060 RO.2 6.0 16 57 
EHE54080 ЕНЕ55080 RO.2 8.0 8 16 63 
ЕНЕ54100 ЕНЕ55100 RO.3 10.0 10 22 72 
EHE54120 EHE55120 RO.3 12.0 12 26 83 LU-POWE! 
EHE54140 ЕНЕ55140 RO.3 14.0 14 26 83 Wa 
EHE54160 ЕНЕ55160 RO.3 16.0 16 32 92 
EHE54200 ЕНЕ55200 RO.3 20.0 20 38 104 ALU: 
EHE54250 EHE55250 RO.3 25.0 25 45 121 aan 

Hlonycx no DIN 7160 u 7161 Г 

D-POWER 
from 1 403 or3 p06 от6до10 | of 109018 of 189030 Crt 
  

  

0 0 0 0 0 
106 40 - 48 -58 -70 -84 

0 0 0 0 0 я 
5-4 -5 -6 -8 -9 РОУТЕР 
  

* Диам. хвос.2012 : 16 

©: Отлично О: Хорошо ‘ 

oO iii ОИ ом «О 

окт Неоршнисть —  Ниюттютиссть ОИ роет Оч ВЫ Кобчууи — 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 41 12 13 14 15 16 17 18 19 20 ‹ 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о ФРЕЗЬ 

ТС ООО ООО ООО ЗОО ПОНИ ПОНИ БЫСТРОРЕ 

м "орали, Mepapowweqrepanans Торы ии и материала сплав о ирь 
= 21 22 23 24 31 32 33 34 35 

15 30 25 3 3 a йа ТЕХНИЧЕСКИЕ 
Hig 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 4008т 1050 Вт em 630 м 550 ] НЕ 

Recommend ооо о о © о - о 
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ИИ. 

ee TitaNox-POWER 
END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

  

GMG40, cj [с7. м ЕЯ С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Ре 

                  

ВРМ =об./мин 
FEED = ммИмин, 

Onncanne reson | 
marepwana a О Е О Е Е ОИ ЕСИ 

Vc 160 
040 100 fz oon? 0.035 oot? 003 0058 08s 0.077 оо 

ВРМ 8488 6366 5093 4244 3638 3183 2546 2037 
FEED 917 891 856 900 844 802 784 684 

Vc 150 150 150 150 150 150 150 150 
fz 0.025 0.035 0.042 0,049 0.056 0.063 0.070 0.084 
RPM 7958 5968 4775 3979 3410 2984 2387 1910 
FEED 796 836 802 780 764 752 668 642 
Ve 160 160 160 160 160 160 160 160 
fz 0.027 0.035 0.042 0.053 0.058 0.063 0.077 0.084 
RPM 8488 6366 5093 4244 3638 3183 2546 2037 
FEED 917 891 856 900 844 802 784 684 

Vc 150 150 150 150 150 150 150 150 
fz 0.025 0.035 0.042 0.049 0.056 0.063 0.070 0.084 
RPM 7958 5968 4775 3979 3410 2984 2387 1910 
FEED 796 836 802 780 764 752 668 642 
Ve 150 150 150 150 150 150 150 150 

ЩЕ fz 0.027 0.035 0.046 0.053 0.060 0.067 0.077 0.084 
POWER . . RPM 7958 5968 4775 3979 3410 2984 2387 1910 
ФРЕЗЫ FEED 859 836 879 844 819 800 735 642 

Ve 150 150 150 150 150 150 150 150 
fz 0.027 0.035 0.046 0.053 0.060 0.067 0.077 0.084 
RPM 7958 5968 4775 3979 3410 2984 2387 1910 
FEED 859 836 879 844 819 800 735 642 
Vc 155 155 155 155 155 155 155 155 
fz 0.034 0.046 0.057 0.067 0.076 0.086 0.095 0.114 
RPM 8223 6167 4934 4112 3524 3084 2467 1974 
FEED | 1118 1135 1125 1102 1071 1061 937 900 
Ve 105 105 105 105 105 105 105 105 
fz 0.025 0.034 0.042 0.048 0.055 0,062 0.071 0.081 
RPM 5570 4178 3342 2785 2387 2089 1671 1337 
FEED 557 568 561 535 525 518 475 433 

Vc 44 44 44 44 44 44 44 44 
fz 0.016 0.021 0.027 0.032 0.036 0.040 0.046 0.052 
RPM 2334 1751 1401 1167 1000 875 700 560 
FEED 149 147 151 149 144. 140 129 117 
Vc 175 175 175 175 175 175 175 175 
fz 0.021 0.028 0.035 0.042 0.048 0.053 0.060 0.070 
RPM 9284 6963 5570 4642 3979 3482 2785 2228 
FEED 780 780 780 780 764 738 668 624 
Ve 32 32 32 32 32 32 32 32 
fz 0.020 0.026 0.032 0.038 0.044 0.048 0.055 0.065 
RPM 1698 1273 1019 849 728 637 509 407 
FEED 136 132 130 129 128 122 112 106 
Vc 70 70 70 70 70 70 70 70 
fz 0.034 0.048 0.057 0.067 0.076 0.086 0.095 0.114 
RPM 3714 2785 2228 1857 1592 1393 1114 891 
FEED 505 535 508 498 484 479 423 406 

Ap 

ay Ae 
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RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 5bicTPo- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РЕЖУЩАЯ 

GMG40, re} (©7. М ЕЯ С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ a cay 
=00./MMH 

FED = мм/мин, ФРЕЗЫ 

3323 | материала о “Xml 
125 125 125 125 ФРЕЗЫ 

Г 10D 105 0.025 003s oon oss 0,056 0083 0.070 0.084 
° . PM 6631 4974 3979 3316 2842 2487 1989 1592 SMART 

FEED 663 676 668 650 637 627 557 535 МОДУЛЬНЫЕ 

г TitaNox-POWER 
END MILLS   

  

    

  

Vc 120 120 120 120 120 120 120 120 ФРЕЗЫ 
тор тор & 0.025 0.034 0.042 0.049 0.056 0.063 0.070 0.077 

RPM 6366 4775 3820 3183 2728 2387 1910 1528 55070 
FEED 637 649 642 624 611 602 535 471 ФРЕЗЫ 
№ 125 125 125 125 125 125 125 125 

102 100 ®@ 0.025 0.034 0.042 0.049 0.056 0.063 0.070 0.084 
RPM 6631 4974 3979 3316 2842 2487 1989 1592. | 4G MILL 
FEED 663 676 668 650 637 627 557 535 | ФРЕЗЫ 
№ 120 120 120 120 120 120 120 120 

MOD) TOR) fom | ace | as | sao | sea | ams | эй | о | в КРОМЕ 
PRO 

FEED 637 649 642 624 611 602 535 471 ФРЕЗЫ 
№ 120 120 120 120 120 120 120 120 

тор тор & 0.027 0.035 0.042 0.053 0.058 0.063 0.077 0.084 ДЕМО 
RPM 6366 4775 3820 3183 2728 2387 1910 1528 POWER 
FEED 688 668 642 675 633 602 588 513 ФРЕЗЫ 
№ 125 125 125 125 125 125 125 125 

102 100 fz 0.034 0.046 0.057 0.067 0.074 0.081 0.095 0.105 | JET-POWER 
RPM 6631 4974 3979 3316 2842 2487 1989 1592 | ФРЕЗЫ 

_ РЕБ 902 915 907 889 841 806 756 668 
№ 85 85 85 85 85 85 85 85 

10D 100 fz 0.025 0.034 0.042 0.048 0.055 0.062 0.071 0.081 | V7 PLUS 
RPM 4509 3382 2706 2255 1933 1691 1353 1082  ОРЕЗЫ 

     

  

                

  

FEED | 451 460 455 433 425 419 384 351 
Ve 36 36 36 36 36 36 36 36 —| ALU-POWER 

aolec IE 0.016 0.021 0.027 0.032 0.036 0.040 0.046 0.052 HPC 
RPM | 1910 1432 1146 955 819 716 573 458 | ФРЕЗЫ 
FEED 122 120 124 122 118 115 105 95 

Ve 140 140 140 140 140 140 140 140 
1520 fz 0.021 0.028 0.035 0.042 0.048 0.053 0.060 0.067 

к RPM | 7427 5570 4456 3714 3183 2785 2228 1783 
FEED | 624 624 624 624 611 590 535 478 
№ 25 25 25 25 25 25 25 25 GRAPH 

31-35 fz 0.018 0.024 0.030 0.036 0.040 0.044 0.050 0.055 | ОРЕЗЫ 
RPM | 1326 995 796 663 568 497 398 318 
FEED 95 95 95 95 91 88 80 70 

Ve 55 55 55 55 55 55 55 5 
fz 0.034 0.046 0.057 0.067 0.076 0.086 0.095 0.105 ФРЕЗЫ 
RPM | 2918 2188 1751 1459 1251 1094 875 700 
FEED | 397 403 399 391 380 376 333 294 

РОУТЕРЫ 

— СВХ $ 

Ар ФРЕЗЫ 

ыы ФРЕЗЫ 
Ае 

ОМУ ОМЕ 
60 

  

ФРЕЗЫ 

TAN x- 

    

ЗЫ, 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

OPES ЗЫ ИЗ 

  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ИИ. 
СПЛАВ 

  

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

TitaNox-POWER 
END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

  

т Tt ВМ С 5 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ си 
viG29 | GN ФРЕЗЕРОВАНИЕ yo               

      

      

   

    

  

     

enn ee 
| 

ee ml ПЕ В ЕВЕ ИЕ 
и 0034 0.038 0.050 0.063 0.069 o0v6 0083 0.089 onan 

RPM 7639 5730 4584 3820 3274 2865 2546 2292 1833 

FEED | 1299 1089 1146 1203 1130 1089 1057 1020 926 

03D  1.5D(*) 

Ve 101 101 101 101 101 101 101 101 101 

030 1.506) fz 0.034 0.038 0.050 0.063 0.069 0.076 0.083 0.089 0.101 

RPM 5358 4019 3215 2679 2296 2009 1786 1607 1286 

FEED 911 764 804 844 792 764 741 715 649 

Ve 144 144 144 144 144 144 144 144 144 

fz 0.034 0.038 0.050 0.063 0.069 0.076 0.083 0.089 0.101 ь 
аи RPM 7639 5730 4584 3820 3274 2865 2546 2292 1833 

FEED | 1299 1089 1146 1203 1130 1089 1057 1020 926 

Ve 101 101 101 101 101 101 101 101 101 

03D 1.506) fz 0.034 0,038 0.050 0.063 0.069 0.076 0.083 0.089 0.101 

ВРМ 5358 4019 3215 2679 2296 2009 1786 1607 1286 

FEED 911 764 804 844 792 764 741 715 649 

Ve 60 60 60 60 60 60 60 60 60 

030 1.506) fz 0,024 0,027 0,035 0.044 0.049 0,054 0.058 0.062 0.071 

RPM 3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764 

FEED 382 322 334 350 334 322 308 296 271 

Ve 117 117 117 117 117 117 117 117 117 

030 1.506) fz 0.024 0.025 0.030 0.046 0.051 0.054 0.057 0.061 0.071 

RPM 6207 4655 3724 3104 2660 2328 2069 1862 1490 

FEED 745 582 559 714 678 628 590 568 529 

Ve 82 82 82 82 82 82 82 82 82 

030 1.506) fz 0.030 0.032 0.038 0.063 0.065 0.069 0.070 0.076 0.088 

RPM 4350 3263 2610 2175 1864 1631 1450 1305 1044 

FEED 653 522 496 685 606 563 508 496 459 

Ve 59 59 59 59 59 59 59 59 59 

fz 0.030 0,032 0,038 0.063 0.065 0,069 0,070 0.076 0.088 

RPM 3130 2348 1878 1565 1341 1174 1043 939 751 

FEED 470 376 357 493 436 405 365 357 331 

Ve 106 106 106 106 106 106 106 106 106 

fz 0.043 0,048 0.063 0.079 0.087 0.096 0.103 0.111 0.126 

RPM 5623 4218 3374 2812 2410 2109 1874 1687 1350 

FEED 1209 1012 1063 1111 1048 1012 965 936 850 

Vc 31 31 31 31 31 31 31 31 31 

fz 0.021 0,022 0.027 0.044 0.046 0,048 0,049 0.053 0.062 

RPM 1645 1233 987 822 705 617 548 493 395 

FEED 173 136 133 181 162 148 134 131 122 

Ve 69 69 69 69 69 69 69 69 69 

fz 0.027 0,029 0.034 0.057 0.059 0.062 0.063 0.069 0.079 

RPM 3661 2745 2196 1830 1569 1373 1220 1098 879 

FEED 494 398 373 522 463 426 384 379 347 

* Показана максимальная рекомендуемая глубина. 

* Чистовая обработка обычно требует пониженной скорости подачи и / или более высокой скорости шпинделя с 
радиальной шириной 2% х 01 или меньше. Ар 

* Уменьшите скорость и рекомендации по подаче для материалов более твердых, чем указано. 

* Приведенные выше рекомендации основаны на идеальных условиях. 

Отрегулируйте Параметры соответственно для небольших обрабатывающих центров или менее жестких усповий. 

1.5D(*) 
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RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 5bicTPo- 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ РЕЖУЩАЯ 

г TitaNox-POWER 
END MILLS   

  

  

                

     
   

            

     

     

       

   

  

OPE ЗЫ 

036 1.50) 

0.30 1.50) 

  

036 1.50) 

  

FEED | 63 52 45 685 | 66 | 539 58 46 49 \110 
№ 59 59 59 59 59 59 59 59 59 ФРЕЗЫ 

fete © 0.030 | 0032 | 0038 0063 0065 0069 | 0070 | 0076 | 0.088 
RPM 3130 2348 1878 1565 139 114 103 939 | 751 }-РОМЕВ                     

  

  

ЕЕЕО= мм/мин. ФРЕЗЫ 

АРМ | 5358 (4019 | 3215 2679 2296 2009 | 1786 1607 1286 

FEED 1299 1089 1146 1203 1130 1089 1057 1020 96 | 4G MILL 

Vc 60 60 60 60 60 60 60 60 60 ФРЕЗЫ 

fz 0.024 0.025 0.030 0.046 0.051 0.054 0.057 0.061 0071 

15D) Rpm 4350 3263 | 260 | 2175 1864 | 1631 1450 | 1305 1044 

№ 31 31 31 31 31 31 31 31 31 
п fz 0.021 0.022 | 0027 0044 0046 0048 0.049 | 0.053 0.062 

RPM 1645 — 1233 987 822 705 617 548 493 395 
НЕЕО | 173 136 133 181 162 148 134 131 122 
Vc 
fz 
RPM 

A РОУТЕРЫ 
* Уменьшите скорость и рекомендации по подаче для материалов более твердых, чем указано. р 

pe crs ие СА: Ус= м/мин. 

[Sane а ta р 
3323 | материала ПС В ИИ -Xmil 

ФРЕЗЫ 

Е 0034 0.038 0.050 01083 0089 0076 0083 0089 0 т 
14 03D 1.50) Rem 7639 5730 | 4584 | 3820 | 3274 | 2865 | 2546 22 183 5) 

FEED | 1299 1089 1146 1203 1130 1089 1057 1020 96 any 
Vc 101 101 101 101 101 101 101 101 101 

FEED 911 764 804 844 792 764 741 715 69 X5070 
Ve 144 144 144 144 144 144 144 144 144 | ФРЕЗЫ 

fz 0034 (0.038 | 0.050 0063 | «0.069 | 0.076 | 0.083 0.089 0.101 

Vc 101 101 101 101 101 101 101 101 101 ФРЕЗЫ 
fz 0.034 0.038 (0.050 0063 0069 | 0.076 | 0.083 | 0089 0.101 
RPM | 5358 4019 3215 2679 2296 2009 1786 1607 1286 y_ pp) 

fz 0.024 0.027 (0.035 0044 | «(0.049 | 0054 | 0058 | 0062 0071 
RPM | 3183 2387 1910 1592 1364 1194 1061 955 764 ма 
FEED | 382 322 334 350 334 322 308 296 271 arent sist 

15D) RPM 6207 4655 374 3104 | 2660 2328 209 1862 1490 и 
FEED 725 520 59 74 68 68 | 50 | 58 59 ОИ 
№ 82 82 82 82 82 82 82 82 2 ФРЕЗЫ 

FEED 470 376 357 493 436 405 365 357 331 Н HPC 

69 69 69 69 69 69 69 69 69 
ay, 05027 | 0029 | 0034 | 0057 | 0.059 0062 0063 0069 0079 

5 3661 2745 2196 1830 1569 1373 1220 1098 879 

* Показана максимальная рекомендуемая глубина. 4 

* Чистовая обработка обычно требует пониженной скорости подачи и / или более высокой скорости шпинделя с 

* Приведенные выше рекомендации основаны на идеальных усповиях. 

Отрегулируйте Параметры соответственно для небольших обрабатывающих центров или менее жестких условий. oy СВХ $ 

С 5 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 23 | СВМ 

fz 0,034 0.038 0,050 0.063 0,069 0.076 0,083 0.089 0,101 

03D 15D") pom 7639 5730 | 45 «3820 324 2865 256 2292 1833 

FEED 911 764 804 844 792 764 741 715 649 PRO 

№ 117 117 117 117 117 117 117 117 117 ФРЕЗЫ 

fz 0.030 0.032 0.038 0.063 0.065 0.069 0.070 0.076 0.088 

Ve 106 106 106 106 106 106 106 106 106 ФРЕЗЫ 
15-20 fz 0.043 0.048 0.063 0.079 0.087 0.096 0.103 0.111 0.126 

RPM 5623 4218 3374 2812 2410 2109 1874 1687 1350 A 
FEED = 1209 1012 1063 1111 1048 1012 965 936 850 о 

FEED 494 398 373 522 463 426 384 379 347 

радиальной шириной 2% х 01 или меньше. 

|5. [557.4 [5332228 С 5 ЗУБЬЯМИ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

  

о Дм 
ыы ae ee 

Coe 0025 os oot 00st 0057 0.063 0081 ost 
RPM 4244 3183 2546 2122 1819 1592 1273 1019 
FEED 531 5 522 541 518 501 56 463 

Ve 40 40 40 40 40 40 40 
31-3 fz 0.020 0.025 0.037 0.040 0.046 0.052 0.061 

“35 RPM 2122 1592 1273 1061 909 796 637 
FEED 212 199 236 212 209 207 194 
Ve 
fz 

  

мя
 

  

65 65 65 65 65 65 65 
36-37 0.022 0.031 0.038 0.046 0.052 0.058 0,074 

5 RPM 3448 2586 2069 1724 1478 1293 1035 
FEED 379 401 393 397 384 375 383 
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Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 
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ИК 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ JET - POWER 

  

- ina o6pa6orTku HepxKaBerowen CTanu, HiKeNeBbIX CNNAaBOB, THTaHa  



   
ЖИ 

  

СИИ ЗРУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ oo 
ЗУБЬЯ 2 4 3&4 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 35° 35° 50° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ|— Плоск.торец Плоск, торец Плоск, торец 

“Gj ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PA3MEPMIN| — 01.0 020 06.0 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР МАХ 025.0 225.0 025.0 

СТРАНИЦА 414 416 418 

ТВ ЕР, 2 b li С Л ЛА В Укороченные | Укороченные | Длинные 

JET-POWER 
END MILLS 

Для обработки нержавеющей стали, никелевых сплавов, титана 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 426     

   
Onucanne 

материала Coctas / Crpyktypa / Tepmoo6pa6orka     
   Okono 0.15% C Отожженная    

     

  

    

      

      
   

JET-POWER ее Около 0.45% С Отожженная 190 13 

[ее сталь Около 0.45% С Закаленная 250 25 

Около 0.75% С Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 

сталь Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Высоколегир. Отожженная 200 15 

сталь Закаленная 325 35 

Нержавеющая Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

Мартенситная Закаленная 240 23 

Аустенитная 180 10 

Перлит, / Феррит, 180 10 

oar (Мартенситная) 260 26 

160 3 

rn 250 25 

130 

a 230 21 

Алюминиевый He oTBepxgaeman 60 

сплав Отвержд. Закаленная 100 

< 12% $1, Не отверждаемая 75 

МИНИ ВОИ 1745 $ТОтвержд ПЗакаленная 90 
литиевый сплав 

> 12% 91, Не отверждаемая 130 

Медь имедные Сплавы, РВ>1% 110 

сплавы CuZn, CuSnZn (latyHb) 90 

ГР (Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц. и электролитич. медь 100 
Дюропласт, пластик 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

Е Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

М№или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Rm 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

 Зкаленная сталь Закаленная 550 55 

Закаленная 630 60 

ПЕ Отбелен. чугун Литье 400 42 

ПЕ закален. чугун Закаленная 550 55 
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ии 
EH852 ЕН8З1 [НАХ EH919 CnnAB 
ЕН862 EH841 ЕН918 ЕН920 = . 

      

Многозубые Многозубые Многозубые Многозубые Многозубые = 

45° 30° 30° 30° 45° 45° 45° С 

Плоск. торец Плоск. торец Черновая об-ка Черновая об-ка Черновая об-ка Черновая об-ка Черновая об-ка 

06.0 03.0 06.0 06.0 06.0 04.0 06.0 

025.0 025.0 025.0 025.0 020.0 025.0 020.0 

419 420 421 422 423 424 
  

ные Укороченные Длинные Укороченные Длинные Длинные 
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ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

О О О О О о о 

ЕХНИЧЕСКИЕ 

ДАННЫЕ 
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   ЦЕНЕ 
СПЛАВ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

    

    =, JET-POWER пни eee 
WS Exits РЕНО | 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

35°, УКОРОЧЕННЫЕ 

  

> Мелкозернистый твердый сплав > Ultra Feinstkom - Vollhartmetall. 

> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность > Verstarkte Schneidkante. 
скалывания > zur Bearbeitung von: Werkspoffen bis 45 HRc, rostfreien Stahlen, 

> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45), Titan und Nickellegierungen. 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, 
предварительно закаленной, нержавеющей стали итд. 

ФФ 
до 83mm oT g3mm 

    

(2 ы a = 2 C.426 

д.изм: мм 

Диаметр 

D1 4 L2 

  

  

          

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 02 L 

EH911010 - 1.0 4 2.5 40 
EH911901 EH912901 1.0 6 25 40 

EH911015 - 1.5 4 4 40 

EH911902 EH912902 1.5 6 4 40 

ЕН911020 - 2.0 4 6 40 

ЕН911903 EH912903 2.0 6 6 40 

EH911025 - 2.5 4 8 40 

ЕН911904 ЕН912904 2.5 6 8 40 
EH911030 EH912030 3.0 6 8 45 

EH911035 EH912035 ВЫ 6 10 45 
EH911040 EH912040 4.0 6 11 45 

EH911045 EH912045 45 6 11 45 

EH911050 EH912050 5.0 6 13 50 

EH911055 EH912055 DD) 6 13 50 

EH911060 EH912060 6.0 6 13 50 

EH911065 EH912065 6.5 8 16 60 

EH911070 EH912070 7.0 8 16 60 
EH911075 EH912075 7.5 8 16 60 

EH911080 EH912080 8.0 8 19 60 

EH911085 EH912085 8.5 10 19 70   

~ }> ДАЛЕЕ 
Ча ЧА 

ее во О 518) 
(Ш хвостовика 

     
” Упрочненная режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ОИ ом кк 
Описание Высокопегир. Е tooo 

20 №3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 4 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 160 250 130-230 

foomend O O © © © OF @ © © © © © FO @ 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _  Жаропрочные сулеротлавы — ТИтаНовые Закаленная Отбелен. 'Закален. 

материала сплав сплав {Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 4 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 
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f=} =417) 
ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ СПЛАВ 

ХВОСТОВИК =, УЕТ-РОМЕВ 
Woe int ГА] ЕН912 = ПВ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

35°, УКОРОЧЕННЫЕ 

     
> Мелкозернистый твердый сплав > Ultra Feinstkorn - Vollhartmetall. E3b 

> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность > Verstarkte Schneidkante. 
скалывания > zur Bearbeitung von: Werksgoffen bis 45 HRe, rostfreien Stahlen, 

> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45), Titan und Nickellegierungen. 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, 
предварительно закаленной, нержавеющей стали и т.д. 

— мы ep 4G MILL 

  

ВЕ 9-33... 

от 3mm 

  

  

  

д.изм: мм 

sa 
ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ Di 02 Li 2 

ЕН911090 ЕН912090 9.0 10 19 70 7 
EH911095 EH912095 9.5 10 19 70 р 
ЕН911100 ЕН912100 10.0 10 22 70 
EH911110 EH912110 11.0 12 22 75 LU-POWE 
ЕН911120 ЕН912120 12.0 12 26 75 у 
EH911140 EH912140 14.0 16 26 85 
EH911160 EH912160 16.0 16 32 100 ALU- 
EH911180 EH912180 18.0 16 32 100 PEI 
EH911200 EH912200 20.0 20 38 105 —— 
ЕН911220 ЕН912220 220 20 38 105 ЕК 
ЕН911250 ЕН912250 25.0 25 45 120 РЕЗЫ           
  

ре а ие 

MM) preety Lect 

0--0.03 

   

hs 

  

   

  

©: Отлично О: Хорошо 

130 

ПЕ ЗИ ПО ПИ ЫСТРОРЕ 

и Метр И oeeeeananea ee °° сплав / Латунь) материалы 
VDI3323 21 22 23 24 25 27 28 32 34 $8 

HRe 30 Е ЧЕ Е 
НВ 60 100 75 90 130 90 100 280 ННЕЕ Е 400 Rm 1050 Rm Sa 

о о 
400 
О 
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   ЦЕНЕ 
СПЛАВ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

    

    =, JET-POWER unre eK ee 
Go END MILLS sees Ms ee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

35°, УКОРОЧЕННЫЕ 

  

> Мелкозернистый твердый сплав > Ultra Feinstkom - Vollhartmetall 

> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность > Verstarkte Schneidkante. 
скалывания > Fur die Bearbeitung von: Werksyoffen bis 45 HRc, rostfreien 

> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45), Stahlen, Titan und Nickellegierungen. 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, 
предварительно закаленной, нержавеющей стали итд. 

    

п ы a = iy C.427 

д.изм: мм 

Диаметр 

D1 D2 ы 2 

  

  

            

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

ЕН913020 - 2.0 4 6 40 
EH913901 EH914901 2.0 6 6 40 

EH913025 - 2.5 4 8 40 

ЕН913902 ЕН914902 215 6 8 40 

ЕН913030 EH914030 3.0 6 8 45 

EH913035 EH914035 ВЫ 6 10 45 

EH913040 EH914040 4.0 6 11 45 

EH913045 EH914045 4.5 6 11 45 

EH913050 EH914050 5.0 6 13 50 

EH913055 EH914055 5.5 6 13 50 

EH913060 EH914060 6.0 6 13 50 
EH913065 EH914065 6.5 8 16 60 

EH913070 EH914070 7.0 8 16 60 

EH913075 EH914075 7.5 8 16 60 

EH913080 EH914080 8.0 8 19 60 

EH913085 EH914085 8.5 10 19 70 

EH913090 EH914090 9.0 10 19 70 

EH913095 EH914095 oS) 10 19 70 
EH913100 EH914100 10.0 10 22 70 

EH913110 EH914110 11.0 12 22 75 

> ДАЛЕЕ 
sie eran) ре Ча 
ево ОЕ) 

MM 

      
— ^^ Упрочненная режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii lll i‘ atk кк 
Описание Высокопегир. Si, Howmoatncas Нооооонтиь РЕЯ ними соль Gaon HEE to aon 

20 №3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 4 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 160 250 130-230 

Веотте OO O © © © OF @ © © © © CO FO од 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _  Жаропрочные сулеротлевы — ТИтНовые Закаленная Отбелен. 'Закален. 

материала сплав сплав {Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 4 35 36 37 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © 
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=, JET-POWER писки eee 
Ti S END MILLS ея Е = 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

35°, УКОРОЧЕННЫЕ 

  

> Мелкозернистый твердый сплав > Ultra Feinstkorn - Vollhartmetall PE3b 

> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность > Verstarkte Schneidkante. 
скалывания > Fur die Bearbeitung von: Werkspoffen bis 45 HRe, rostfreien 

> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45), Stahlen, Titan und Nickellegierungen. 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, 
предварительно закаленной, нержавеющей стали итд. 

==... OWE 

д.изм: мм 

= a 
Di D2 и L2 

    

  

          
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

EH913120 EH914120 12.0 12 26 75 
EH913140 ЕН914140 14.0 16 26 85 
EH913160 EH914160 16.0 16 32 100 
ЕН913180 ЕН914180 18.0 16 32 100 LU-POWE! 
EH913200 EH914200 20.0 20 38 105 : 
ЕН913220 ЕН914220 22.0 20 38 105 
ЕН913250 ЕН914250 25.0 25 45 120 ALU: 

мм XBOCTOBUKa ^ 

0--0.03 15 

  

  
    7 8 9 10 РЕ 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend =O О © © © О © © © О © О О © ФРЕ 
ТСО ОТ ООО ООО ЗОО ИГ ОООИИШИ БЫСТРОРЕ 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы = ea a ae ( 
материала сплав сплав /Латунь) материалы a Crab  чуун  чуун 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

НЕс 15 30 25 3 34 55 60 42 55 | ТЕХНИЧЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 4008т 10508т 550 630 400 550 IAHHbIE 

Recommend © oO О 
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   TBEPObIU 
СПЛАВ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

  

    =, JET-POWER anne Te ee 
Wo END MILLS   

  

eter) ~EH840 cen 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3&4 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 
50°, ДЛИННЫЕ 

  

> Мелкозернистый твердый сплав > Ultra Feinstkom - Vollhartmetall 

> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность > Verstarkte Schneidkante. 
скалывания }> гиг Веафейипд \Уоп: М/е! fen bis 45 HRe, rostfreien Stahlen,    

   

  

   

> Подходит для материалов с низкой твердостью (до HRc45), Titan und 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, 
предварительно закаленной, нержавеющей стали и 

  

Е Ge a = 2 С.428-429 

зубьев 
Di D2 и 2 и 

  

  

  

            
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

А EH830060 А EH840060 6.0 6 13 50 3 

А EH830080 4 EH840080 8.0 8 19 60 3 

4 EH830100 А EH840100 10.0 10 22 70 3 

д £EH830120 А EH840120 12.0 12 25 75 3 

А £EH830160 A EH840160 16.0 16 32 90 3 

А £EH830180 A EH840180 18.0 18 32 90 3 

А £EH830200 4 EH840200 20.0 20 38 100 4 

д EH830250 д EH840250 25.0 25 45 120 4 

A: Tonbko npv Hanmunn Ha складе 

pie eran) pie ea) 
ево ОЕ) 

MM 

  

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii lll i‘ atk кк 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 160 250 130-230 

fomend OO O © © © OF @ © © © © OO FO од 
м ee es 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные сулеротлевы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав {Латунь) материалы сталь чуун  чуун 

26 27 28 29 30 vola323 2100 22288 3 3 3 м 35 36 9 38 9 4 41 
HRe 15 30 25 3 3 55 | 60 42 55 
НВ 60 10 7% 90 10 110 9 10 20 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о о о о о О 
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ХВОСТОВИК 

лыской МЕРИ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 6&8 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

ДЛИННЫЕ (положительный передний угол) 

Yo JET-POWER 
END MILLS 

  

> Ultra Feinstkom - Vollhartmetall 

> Verstarkte Schneidkante. 
> zur Bearbeitung von: Werksgoffen bis 45 HRe, rostfreien Stahlen, 

Titan und Nickellegierungen. 

> Мелкозернистый твердый сплав 

> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность 

скалывания 
> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45}, 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, 
предварительно закаленной, нержавеющей стали ит.д. 

    

iced... 

  

          
  

or 
ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ Ом Da ы 12 ы 
ЕН915060 ЕН916060 6.0 6 13 57 6 
ЕН915070 EH916070 7.0 8 16 63 6 
EH915080 EH916080 8.0 8 19 63 6 
EH915090 EH916090 9.0 10 19 72 6 
EH915100 EH916100 10.0 10 22 72 6 
ЕН915120 ЕН916120 12.0 12 26 83 6 
ЕН915140 ЕН916140 14.0 14 26 83 6 
ЕН915160 ЕН916160 16.0 16 32 92 6 
ЕН915180 EH916180 18.0 18 32 92 8 
ЕН915200 ЕН916200 20.0 20 38 104 8 
ЕН915250 ЕН916250 25.0 25 44 104 8 

диаметр фрезы Дизметр 
ММ XBOCTOBUKa 

0--0.03 hs 

  

  

  

Ae) as 
ФРЕЗЫ 

  

©: Отлично О: Хорошо 

  

7 8 9 10 = 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend =O О © © © О © © © О © О О © ФРЕ ) 
Iso ОТ ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы . _  Жаропрочные супероплавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
сплав / Латунь) материалы сталь чуун  чуун 

\013323 21 22 23 24 25 2 8 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
Hi 15 30 2 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 4008т 10508т 550 630 400 550 НН 

Recommend ооо о о © @ О 
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   ии. 
СПЛАВ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

  

JET-POWER     
  УС END MILLS ces eee 

ФРЕЗЫ ИЗ ПОРОШКОВОЙ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С 4&6 

ЗУБЬЯМИ, УКОРОЧЕННЫЕ 

  

> Отличные характеристики при обработке материалов с >» Ausgezeichnete Eignung zur Bearbeitung von weichen 

низкой прочностью (до НВс45), легированных, Materialien (bis HRc45), Legierten Stahlen, kraterbildung, 

инструментальных, углеродистых сталей, закаленной, vorgehartetem Stahl, rostfreie: о.З+ан!, Titanium und Inconel 
    

    

   

нержавеющей стали, титана, инконеля 2 bilitét Verhindert Kantenbildung, Mikrorisse 

> Высокая химическая стабильность предотвращает налипания 

на кромках, микротрещин и кратерного износа. 
> Превосходное качество обработки поверхност 

  

НЕ С.431 
  

  

  

          
  

С ЛЫСКОЙ 

А EE515030 3.0 6 8 52 4 
A EE515040 4.0 6 11 55 4 
A EE515050 5.0 6 13 57 4 

A EE515060 6.0 6 13 57 4 

A EE515080 8.0 10 19 69 4 

A EE515100 10.0 10 22 72 4 

A EE515120 12.0 12 26 83 4 

А EE515140 14.0 12 26 83 4 
A EE515160 16.0 16 32 92 6 

A EE515180 18.0 16 32 92 6 

A EE515200 20.0 20 38 104 6 
A EE515250 25.0 25 45 121 6 

A: Только при наличии на складе 

Допуск на Ча 
диаметр фрезы — диаметр 

0- +0.03 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii lll i‘ atk кк 

т т Бретон жйнин материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 18 35 5 В 10 10 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 180 5 130 0 

Вет OO O © © © OF @ © © © © © FO од 
м ee es 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные сулеротлавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав {Латунь) материалы сталь чуун  чуун 

26 27 28 29 30 

  

№\013323 21 2 23 8 3 32 3 м 35 36 9 38 9 4 41 
HRe 15 30 25 3 3 55 | 60 42 55 
НВ 0 10 7% 90 10 №0 9 10 20 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 — 550 

Recommend оо о о о о о О 
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=, JET-POWER UAT ec ey В 
WS Eanes ТВ о, 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, МНОГОЗУБЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВО 

ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ ШАГ 

     
> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45}, > zur Bearbeitung von: Werksgoffen bis 45 HRe, rostfreien Stahlen, РЕЗЬ 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, Titan und Nickellegierungen.. 

предварительно закаленной, нержавеющей стали ит.д. b> Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

> Высокоскоростное фрезерование > Schnelle Spana 

> Быстрый отвод стружки 

   
    

    

  

С.432-433 POWEF 

grec Длина реж. | Общая Кол-во JET-POWER 
ea] PUTT) зубьев 

  

  

              
  

  

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ h10 hd 

А EH852060 А EH862060 6.0 6 7 54 3 0.38 7 PLUS 

А ЕН852070 А ЕН862070 70 8 8 58 3 0.38 ФРЕЗЬ 

А EH852080 4 EH862080 8.0 8 9 58 3 0.38 

4 ЕН852090 А EH862090 9.0 10 13 66 4 0.38 oS OWET 

А EH852100 4 EH862100 10.0 10 14 66 4 0.38 / у Е 

А EH852120 А ЕН862120 12.0 12 16 73 4 0.55 

А EH852140 А EH862140 14.0 14 18 75 4 0.55 р 

4 ЕН852160 А ЕН862160 16.0 16 22 82 4 0.55 ФРЕЗЬ 

А ЕН852180 (4 EH862180 18.0 18 24 84 4 055 
А ЕН852200 А ЕН862200 20.0 20 26 92 4 0.55 DONE 
А ЕН852250 А EH862250 25.0 25 25 110 5 0.55 _орЕЗЬ 
А : Только при наличии на складе eaten 

Допуск no DIN 7160 u 7161 РЕЗ! 

РОУТЕР 
9т1 403 or3 706 or6f010 © or 109018 | of 189030 

0 0 0 0 0 
м6 - 40 -48 -58 -70 -84 СВХ 

0 0 0 0 0 РЕЗЬ 
hs -4 -5 -6 -8 -9 
  

    

  

ан 
a es es SE in SS и’ 
= 21 31 32 34 35 

15 30 38 34 НИЧЕСКИЕ 
Hig 60 10 75 90 135 110 90 100 20 — 280 м 350 — 320 400Rm 1050 Rm Sa 630 400 0 п АН! ЫЕ 

Recommend ооо о о © о О и 
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    “Gi JET-POWER lala St Sa teh ere 

GES END MILLS AbICKOn WL ola C2 eco 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, МНОГОЗУБЫЕ, ДЛИННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ 

ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ ШАГ 

  

> Длина зубьев больше чем у серий EH852, EH862. b> Langere Schneiden als bei EH852 und EH862. 

> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45}, > zur Bearbeitung von: Werksgoffen bis 45 HRe, rostfreien Stahlen, 
легированных, инструментальных, углеродистых сталей, Titan und Nickellegierungen.. 

предварительно закаленной, нержавеющей стали и т... b> Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

}> Высокоскоростное фрезерование > Schnelle Spanausfuhr. 

> Быстрый отвод стружки    

С.432-433 

Е РЕ Длина реж ы 
Г С реж. Общая Кол-во 

h5 части Е зубьев 

  

  

  

  

              
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 810 

ЕН831060 ЕН841060 6.0 6 16 57 3 0.38 
EH831070 EH841070 7.0 8 16 63 3 0.38 

EH831080 EH841080 8.0 8 16 63 3 0.38 

EH831090 EH841090 9.0 10 19 72 4 0.38 

EH831100 EH841100 10.0 10 22 72 4 0.38 

EH831120 EH841120 12.0 12 26 83 4 0.55 

EH831140 EH841140 14.0 14 26 83 4 0.55 

EH831160 EH841160 16.0 16 32 92 4 0.55 
EH831180 EH841180 18.0 18 32 92 4 0.55 

EH831200 EH841200 20.0 20 38 104 4 0.55 

EH831250 EH841250 25.0 25 45 121 5 0.55 

Допуск no ОМ 7160 и 7161 

FETE ee ec 

Номинальный диаметр в тп 

  

    
or1go3 or3go6 or6go10 | or 10f018 | of 18g030 

0 0 0 0 0 
№0 4 48 -58 -70 -84 

0 0 0 0 0 
hs -4 5 -6 -8 -9             

  

режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii lll i‘ atk кк 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 — 230 

Кеть O O © © © OF @ © © © © © оО @ 
м ОТ ОО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _  Жаропрочные сулеротлевы — ТИтаНовые Закаленная Отбелен. 'Закален. 
материала — сплав ‘сплав ТЛатунь материалы сталь чуун  чуун 

29 30 
) 

№3323 21 2 23 24 2 2 2 28 31 32 3 м 35 36 9 38 9 4 41 
HRe 15 30 2 38 3 55 | 60 42 55 
НВ 60 10 7% 90 10 110 9 100 20 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 — 550 

Recommend оо о о о о о О 
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=, JET-POWER Lean Cy er ek 
Ti S END MILLS Sen MCR РЕЖ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, МНОГОЗУБЫЕ, УГОЛ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ ШАГ 

  

  

  

> Мелкозернистый твердый сплав > Ultra Feinstkom - Vollhartmetall ЕЗЬ 

> Отличный отвод стружки и минимум скопов на кромках > Schnelle Spanausfuhr und Minimierung von Abbrechen von 
> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45), Schneidkanten. 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, > zur Bearbeitung von: Werkspoffen bis 45 HRe, rostfreien Stahlen, ОДУЛЬНЫЕ 

предварительно закаленной, нержавеющей стали и т.д. Titan und Nickellegierungen. 

   
C.434-435 POWER 

Е Anametp Qnuna pex. rela} Кол-во НС не я длина ре 
к A 

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ h10 hd 4 

  

  

   
  

              
  

  

  

    

EH917060 EH918060 6.0 6 7 54 4 0.15 

EH917080 EH918080 8.0 8 9 58 4 0.18 bl 

EH917100 EH918100 10.0 10 14 66 4 0.20 

EH917120 EH918120 12.0 12 16 73 4 0.20) | ALUPOWEI 
EH917160 EH918160 16.0 16 22 82 5 0.20 3h I 

EH917200 EH918200 20.0 20 26 92 6 0.20 

POWER 
Допуск по РИМ 7160 и 7161 ЕЗЫ 

Диапазон допуска в п 0 IE 

Номинальный диаметр в пп Г 
0103 03406 | 064010 0110д018 | or 18030 bl 

0 0 0 0 0 )-POWER 
мо |1 М oe 

0 0 0 0 о ae 
hs -4 -5 -6 -8 -9 РЕЗЫ 
  

  
vpl3323 1 2 3 4 5 6 7 8 20 РЕЗЫ 

HRe 13 2 2 3 10 2 32 3 1 3 15 23 10 10 2 3 25 21 ‘ 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 . 

Кеотте4 О O © © © О © © © O © O ODO 09 ФРЕЗЫ 

м рн Ж 

ий пон ет т нот О ИИ   
У013323 21 22 23 24 25 26 27 28 31 32 33 34 35 38 

HRe 15 390 25 3 м 55 6 42 55 | ТЕХНИЧЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320 4008т 10508т 550 630 400 550 IAHHbIE 

Recommend ооо о о © @ ~ _— 
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   ИИ. 
СПЛАВ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

  

    YS JET-POWER lala SH Sa Ree 

END MILLS AbICKOn WL oly ky ec 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, МНОГОЗУБЫЕ, УГОЛ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

ДЛИННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ ШАГ 

  

> Мелкозернистый твердый сплав > Ultra Feinstkom - Vollhartmetall 

> Отличный отвод стружки и минимум сколов на кромках > Schnelle Spanausfuhr und Minimierung von Abbrechen von 
}> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45), Schneidkanten. 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, > zur Bearbeitung von: Werksgoffen bis 45 HRe, rostfreien Stahlen, 

предварительно закаленной, нержавеющей стали и т.д. Titan und Nickellegierungen. 

    

  

С.436-437 

Е ЕН денек Osun Та длина 

  

  

  

                

         

            

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ h10 №5 

EH919040 EH920040 4.0 6 11 57 3 0.1 

EH919050 EH920050 5.0 6 13 57 4 0.13 

EH919060 EH920060 6.0 6 16 57 4 0.15 

EH919070 EH920070 7.0 8 16 63 4 0.15 

EH919080 EH920080 8.0 8 16 63 4 0.18 

EH919090 EH920090 9.0 10 19 72 4 0.18 

EH919100 EH920100 10.0 10 22 72 4 0.2 

EH919120 EH920120 12.0 12 26 83 4 0.2 

EH919140 EH920140 14.0 14 26 83 5 0.2 

EH919160 EH920160 16.0 16 32 92 5 0.2 

EH919200 EH920200 20.0 20 38 104 6 0.2 

EH919250 EH920250 25.0 25 45 121 6 0.2 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

or1go3 or3go6 or6go10 | or 10f018 | of 18g030 

nto. 4p 8 58 10 #4 
0 0 0 0 0 / 

6 — = “8 “8 “8 ^^ Упрочненная 

режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii llc i‘ atk кк 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180-260 160 250 130-230 

Вет О O © © © OF @ © © © © © FO д 
м eee ОТ ОО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _  Жаропрочные сулероплавы — ТИтНОвые Закаленная Отбелен. 'Закален. 
материала — сплав ‘сплав ТЛатунь материалы сталь чуун  чуун 

29 30 
) 

№3323 21 2 23 24 2 2 2 28 3 3 3 м 35 36 9 38 40. 41 
HRe 15 30 2 38 3 55 | 60 42 55 
НВ 60 10 7% 90 190 №0 9 10 20 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend оо о о о о о О 
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=, JET-POWER ee 7 
We Ents Я УЖ : 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, МНОГОЗУБЫЕ, УГОЛ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

УДЛИНЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ ШАГ ЕЗЬ 

  

  

> Мелкозернистый твердый сплав > Ultra Feinstkom - Vollhartmetall 

> Отличный отвод стружки и минимум скопов на кромках > Schnelle Spanausfuhr und Minimierung von Abbrechen von 
}> Подходит для материалов с низкой твердостью (до НВс45), Schneidkanten. 

легированных, инструментальных, углеродистых сталей, > zur Bearbeitung von: Werkspoffen bis 45 HRe, rostfreien Stahlen, 

предварительно закаленной, нержавеющей стали и т.д. Titan und Nickellegierungen. 

re We a у м Y ty 
м on Um. 

af abs Е и | RO - 

С Я a = 3 Ly С.434-435 

UE MME CMU Cw ae Gr] O6wan Диаметр Kon- JET-POWER 
т ТС ТЕТ C1] my OC PUT) шейки = OPE3bI 

и Ls La Ds ЦИЛИНДРИЧ. — СЛЫСКОЙ D1(h10) Da(hs) 

    
  

      

  

  

    
  

                  

EH921060 EH942060 6.0 6 16 20 57 55 4 | 015) yous 
EH921080 EH942080 8.0 8 16 26 63 7.5 4 | 0.18 ЕЗЫ 
ЕН921100 ЕН942100 10.0 10 22 31 72 9.5 4 02 
ЕН921120 EH942120 12.0 12 26 37 83 11.5 4 0.2 POWER 
ЕН921160 ЕН942160 16.0 16 32 51 100 15.5 5 02 ра 
EH921200 EH942200 20.0 20 38 59 110 19.2 6 | 02 
  

    
  

Допуск no ОМ 7160 и 7161 

Диапазон допуска в pm 

ЕЕ 

or1n03 or3 706 or6a010 © or 10018 | of 18030 

0 0 0 0 0 
96 49 -48 -58 -70 -84 

0 0 0 0 0 
15 -4 -5 -6 -8 -9 
  

  

©: Отлично О:Хорошо OPES 

о 
= 

0h ОИ мо | О «О 

ЗЕД моет | Нотт РОЖИ рис Оо М Ки, 
№3323 1 2 3 4 5 8 9 ЕТ 14 Ы 

HRe 13 25 28 32 10 10 10 28 a 2 a ‘ 
HB. 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Веотте4 О O © © © О © © © О © O ODO 09 ФРЕЗЫ? 

SL 
ome tasers nao Ses Mae) ПЕ Мериме Tana Smeg 

B
n
 

8 8 a
o
 

a
s
 

& a
o
 

a
n
 

n
>
 

w
o
w
 

  
‘oases 21 3 3 3 3 3 

145 30 2 3 3 a ТЕХНИЧЕСКИЕ 
Hig 0 10 7 % 13 10 9 100 20 20 25 350 320 400m 1050Rm SBD 630 400 г АН 

Recommend О О о О О © © О = 7 
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ИИ. 
nT JET-POWER 

ЕМ О M | LLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СУМ 5 Э.И РАВ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ м 
ЕЕЕО = мм/мин. 

Oi ee reli ee ee a ВИ 
Ve 75 85 95 100 105 105 100 105 110 105 105 

                                                

   

  

1-4 1.00 у fz 0.008 0.012 0.02 0.025 0.031 0.045 0051 0.051 0.05 0051 0.048 

63020) RPM 11937 | 9019 7560 6366 5570 4178 3183 2785 2188 1677 1337 

FEED 191 216 302 318 345 376 325 284 219 170 128 

D Ve 50 50 60 60 65 65 65 65 70 65 65 

1.0D о fz 0.008 0.013 0.019 0.025 0.033 0.04 0.04 0.039 0.04 | 0038 0.042 

63020) АРМ 7958 | 5305 4775 3820 3448 2586 2069 1724 | 1393 1035 | 828 

FEED 127 138 181 191 228 207 166 134 111 79 70 

0.50 Ve 75 85 95 100 105 105 100 105 110 105 105 

1.0D о fz 0.008 0.012 002 0.025 0.031 0.045 0.051 0.051 0.05 0.051 0.048 

63020) ВРМ 11937 9019 7560 | 6366 5570 4178 | 3183 | 2785 2188 | 1671 | 1337 

FEED 191 216 302 318 345 376 325 284 219 170 128 

Ve 50 50 60 60 65 65 65 65 70 65 65 

1.0D nae fz 0.008 0.013 0.019 0.025 0.033 0.04 0.04 0.039 0.04 0.038 0.042 

63020) RPM 7958 5305 4775 3820 3448 2586 2069 | 1724 1393 1035 | 828 

FEED 127 138 181 191 228 207 166 134 111 79 70 

Ve 75 85 95 100 105 105 100 105 110 105 105 

rT 1.0D ae fz 0.008 0.012 0.02 0.025 0.031 0.045 0.051 0.051 0.05 | 0051 0.048 

ВРМ 11937 9019 7560 | 6366 5570 4178 | 3183 | 2785 2188 | 1671 | 1337 

93020) FEED 191 26 302 38 345 356 35 2 29 10 128 
osp | 50 50 6 60 6 6 6 | 6 70 65 65 

JET-POWER ЦИ 10 № @ 008 0013 0019 005 003 04 004 009 004 0038 0042 
р 112 gsuzp) RPM 7958 5305 475 380 3448 2586 2069 174 1393 1035 828 

FEED 127 138 181 191 228 207 166 134 111 79 70 

Ve 0 4 50 50 55 55 | 55 95 5 5 55 
10D у fz — 0007 0013 | 0019 0025 0032 | 0043 0048 0048 0.052 | 0.048 0044 

обо) RPM 6366 475 399 383 218 2188 175 136 1094 875 700 
FEED 89 124 151 | 159 187 188 | 168 127 14| 9 6 
№ 0 4 50 50 55 55 | 55 9 5 5 5 

637 fz — 0007 0013 | 0019 0025 0032 | 0043 0048 0048 0052 0048 0044 

р И 'Отбелен, чугун 

RPM 6366 4775 3979 3183 2918 2188 | 1751 | 1326 1094 | 875 700 

FEED 89 124 151 159 187 188 168 127 114 84 62 

Ve 50 50 60 60 65 65 65 65 70 65 65 

fz 0.008 0.013 0.019 0.025 0.033 0.04 0.04 | 0039 0.04 | 0038 0.042 

RPM 7958 5305 4775 3820 3448 2586 2069 | 1724 | 1393 1035 | 828 

РЕЕО | 127 138 181 191 228 207 166 134 111 79 70                       
= _ 

Ар 

a 0 
Ae 
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Goa АЕ RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
  

  

END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

SCM ERE СХ ЕВ с 4 ЗУБЬЯМИ -БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ И 
ЕЕЕР = мм/мин. 

3323 | материала ade ae a i a ВЕ 
100 105 105 105 110 105 105 

  

0006 0009 ть 0024 003 0042 0087 0,047 0.047 | 0.048 0.046 
RPM 11937 9019 7560 6366 5570 | 4178 3183 2785 | 2188 — 1671 | 1337 
FEED 286 | 325 575 61 668 702 598 524 411 321 246 
№ 55 | 50 60 60165 65 6510 65 №0 | 65 65 

fz 0.006 0009 0019 0.024 | 0031 0.038 0.038 0.037 0.037 0.038 0.039 
RPM 7958 | 5305 4775 3820 3448 2586 2069 1724 1393 1035 828 
FEED 191 | 197 363 367 428 393 314 | 255 2% 157 129 
№ 7 8 | 9 100 105 105 10 105 10 105 105 

fz 0.006 0009 0019 0.024 003 0042 0047 | 0047 0.047 | 0048 0.046 
RPM 11937 | 9019 7560 6366 5570 4178 | 3183 2785 2188 1671 1337 
FEED 286 | 325 575 61 668 702 598 54 411 321 246 
№ 50 50 6 6 6 6 6 6 7 65 65 

fz 0,006 | 0009 0019 0.024 | 0031 0.038 0.038 | 0037 0.037 0.038 0.039 
RPM 7958 5305 4775 3820 3448 2586 2069 | 1724 1393 1035 828 
FEED 191 | 197 363 367 428 393 314 25 206 157 129 
№ 7 8 9 100 105 10 100 10 110 105 105 

fz 0.006 0009 0019 0.024 003 0.042 0.047 | 0047 0.047 | 0048 0.046 
RPM 11937 | 9019 7560 6366 5570 4178 3183 2785 2188 1671 1337 
FEED 286 | 325 575 611 668 702 598 524 411 321 246 
Vo 50 50 60 | 60 | 65 | 65 | 65 65 70 65 65 

0.031 0038 0.038 0.037 | 0037 | 0038 0,039 
RPM 7958 5305 4775 | 3820 | 3448 | 2586 2069 1724 1393 1035 828 МАМАША 
FEED 191 | 197 363 367 428 393 34 255 20% 157 129 М 
№ 0 45 #50 50 5 55 55 50 55 55 5 

fz 0,006 | 0009 0.018 0.024 0.029 0.042 0.045 0.044 0.047 0.045 0044 
RPM 6366 4775 3979 3183 2918 2188 1751 1326 1094 875 700 
FEED 153 | 172 286 306 338 368 315 233 20% 158 123 
№ 40 4 5 50 55 55 5 50 55 55 55 

fz 0.006 0009 0018 | 0024 0029 0.042 0.045 0044 0047 0045 0044 
ВРМ 6366 4775 3979 3183 2918 2188 1751 1326 1094 875 700 

FEED 153 172 286 306 338 368 315 233 2% 158 123 
Ve 5550 60 60 65 651065 6 920 65 65 

fz 0.006 0009 0019 | 0024 0031 0.038 0.038 0.037 0.037 0.038 0.039 
RPM 7958 5305 4775 | 3820 3448 2586 2069 1724 1393 1035 828 
FEED 191 191 363 367 428 393 314 255 26 157 129 

1-4 0.050 1.00 
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СПЛАВ Goa rd hm RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕН830, |9. |:7. 98 С 3&4 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ В 
ИН, 

    

         

  

                
  

FEED = ‘NAVAL. 

ВЕ ЕЕ ЕЕ eee материала ОСТ ЕТ ЗА ЕТ И ОВК И ПОЕТ ОТТО ОР: ВИ ОВР И 
Ve 105 105 100 105 110 110 105 105 

fz 0.019 0.027 0.031 0.03 0.03 0.03 0.022 0.021 
a 10D 05D Rpm | 5570 4178 3183 2785 2188 1945 1671 1337 

FEED 318 338 296 251 197 175 147 112 
Vc 65 65 65 65 70 70 65 65 

100 05D # 0.02 0.024 0.023 0.024 0.025 0.023 0.017 0018 
RPM | 3448 2586 2069 1724 1393 1238 1035 828 
FEED 207 186 143 124 104 85 70 60 
Ve 105 105 100 105 110 110 105 105 

a lo 8 0.019 0.027 0.031 0.03 0.03 0.03 0.022 0.021 
АРМ | 5570 4178 3183 2785 2188 1945 1671 1337 
FEED 318 338 296 251 197 175 147 112 

Ve 65 65 65 65 70 70 65 65 
106 050 @ 0.02 0.024 0.023 0.024 0.025 0.023 0.017 0.018 

RPM | 3448 2586 2069 1724 1393 1238 1035 828 
FEED 207 186 143 124 104 85 70 60 
Ve 105 105 100 105 110 110 105 105 

100 osp © 0.019 0.027 0.031 0.03 0.03 0.03 0.022 0.021 
RPM | 5570 4178 3183 2785 2188 1945 1671 1337 
FEED 318 338 296 251 197 175 147 112 
Vc 65 65 65 65 70 70 65 65 

IETPOWER 100 05D # 0.02 0.024 0.023 0.024 0.025 0.023 0.017 0018 
4 RPM | 3448 2586 2069 1724 1393 1238 1035 828 

FEED 207 186 143 124 104 85 70 60 
Ve 55 55 55 50 55 55 55 55 

vo | een (B 0.019 0.025 0.028 0.029 0.032 0.03 0.021 0.022 
RPM | 2918 2188 1751 1326 1094 973 875 700 
FEED ‘166 164 147 115 105 88 74 62 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 
В fz 0.011 0.016 0.02 0.018 0.02 0.018 0.016 0.014 

RPM 1061 796 637 531 398 354 318 255 
FEED 35 38 38 29 24 19 20 14 
Ve 55 55 55 50 55 55 55 55 

р fz 0.019 0.025 0.028 0.029 0.032 0.03 0.021 0.022 
RPM | 2840 2100 1680 1370 1050 950 840 670 
FEED 160 160 140 120 100 85 70 60 

Vc 65 65 65 65 70 70 65 65 
fz 0.02 0.024 0.023 0.024 0.025 0.023 0.017 0.018 

Orbenet.uyryH = «10D 05D дру | 3448 2586 2069 1724 1393 1238 1035 828 
FEED 207 186 143 124 104 85 70 60 

Ap 
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Goa JET-POWER RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  
                

END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е В, [7 199788 С 3&4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ре 
i RPM МХ ин 

ВЕЕР =мм/мин, — СР\ 

М | Описание У ПО ОИ ==. ТИ 
рН ad 

105 105 105 110 110 105 105 
0.024 0.033 0038 0.038 0.038 0.038 0.028 0.028 

14 ОБР м 550 4178 3183 2785 2188 | 1945 167 1337 
FEED 401 414 363 318 249 222 187 150 

Vc 65 65 65 65 70 70 65 65 
fz 0.025 0.03 0.03 0.03 0.029 0.03 0.022 0.022 
RPM 3448 2586 2069 1724 1393 1238 1035 828 
FEED 259 233 186 155 121 111 91 73 
Vc 105 105 100 105 110 110 105 105 РЕЗЬ 

fz 0.024 0.033 0.038 0.038 0.038 0.038 0.028 0.028 
RPM 5570 4178 3183 2785 2188 1945 1671 1337 
FEED 401 414 363 318 249 222 187 150 
№ 65 65 65 65 70 70 65 65 

fz 0.025 0.03 0.03 0.03 0.029 0.03 0.022 0.022 
RPM 3448 2586 2069 1724 1393 1238 1035 828 E 
FEED 259 233 186 155 121 111 91 73 
№ 105 105 100 105 110 110 105 105 

fz 0.024 0.033 0.038 0.038 0.038 0.038 0.028 0.028 
RPM 5570 4178 3183 2785 2188 1945 1671 1337 
FEED 401 414 363 318 249 222 187 150 

Vc 65 65 65 65 70 70 65 65 
fz 0.025 0.03 0.03 0.03 0.029 0.03 0.022 0.022 
RPM — 3448 2586 2069 1724 1393 1238 1035 828 Зе 
FEED 259 233 186 155 121 111 91 73 м 
№ 55 55 55 50 55 55 55 55 

10 ® 0.029 0.042 0.046 0.044 0.048 0.046 0.034 0.034 ; 
RPM — 2918 2188 1751 1326 1094 973 875 700 Е 
FEED 254 276 242 175 158 134 119 95 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 =. 
fz 0.017 0.02 0.025 0027 0028 0.027 0.022 0.023 о 
RPM 1061 796 637 531 398 354 318 255 - 
FEED 54 48 48 43 33 29 28 2B 
№ 55 55 55 50 55 55 55 55 

fz 0029 | 0.042 0046 0.044 0048 0046 | 0034 | 0034 POWER 
RPM | 2918 2188 1751 1326 1094 973 875 700 PE 
FEED 254 276 242 175 158 134 119 95 
№ 65 65 65 65 70 70 65 65 ( 

fz 0.025 0.03 0.03 0.03 0.029 0.03 0.022 0.022 GRAPI 
RPM 3448 2586 2069 1724 1393 1238 1035 828 OPE 
FEED 259 233 186 155 121 111 91 73 р 

Е 
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СПЛАВ Goa rk hm RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ри ay at eee C 6&8 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ veal 
РА [мин 

НОРМАЛЬНАЯ СКОРОСТЬ ИМЕ, 

     

    

   

  

ини 
РН 

№ 105 105 105 105 105 105 120 
0.06 0.079 0,099 0.099 01 0.075 0.075 

14 01D 15D Rpm 5570 4178 3342 2785 2089 1671 1528 
FEED 2005 1980 1985 1654 1253 1003 917 
№ 75 75 75 75 75 75 85 

0050 150 @ 0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0074 0.068 
. RPM = 3979 2984 2387 1989 1492 1194 1082 

FEED 1409 1397 1404 1158 886 707 589 
Ve 105 105 105 105 105 105 120 

010 150 @ 0.06 0.079 0.099 0099 01 0.075 0.075 
. RPM = 5570 4178 3342 2785 2089 1671 1528 

FEED = 2005 1980 1985 1654 1253 1003 917 
Ve 75 75 75 75 75 75 85 

0050 150 @ 0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0.074 0.068 
. RPM —-3979 2984 2387 1989 1492 1194 1082 

FEED 1409 1397 1404 1158 886 707 589 
Ve 105 105 105 105 105 105 120 

010 150 @ 0.06 0.079 0.099 0.099 0: 0.075 0.075 
. RPM = 5570 4178 3342 2785 2089 1671 1528 

FEED 2005 1980 1985 1654 1253 1003 917 
Ve 75 75 75 75 75 75 85 

0050 150 @ 0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0.074 0.068 
. RPM = 3979 2984 2387 1989 1492 1194 1082 

FEED = 1409 1397 1404 1158 886 707 589 
Ve 65 65 60 60 60 55 65 

ИА 0050 isp 0.054 0.074 0.095 0.104 0111 0086 0.079 
ФРЕЗЫ . RPM 3448 2586 1910 1592 1194 875 828 

FEED = 1117 1148 1089 993 795 602 523 
№ 25 25 15 15 15 15 15 

fz 0.035 0047 0.106 0.104 0.102 0.078 0.077 
RPM = 1326 995 477 398 298 239 191 
FEED | 279 281 304 248 183 149 118 

Ve 65 65 60 60 60 55 65 
erage) fz 0.054 0.074 0.095 0.104 0111 0.086 0.079 

RPM 3448 2586 1910 1592 1194 875 828 
FEED = 1117 1148 1089 993 795 602 523 

Ve 75 75 75 75 75 75 85 
0.059 0.078 0.098 0.097 0.099 0074 0.068 

Отбелен.чугун 0050 150 Rpm | 3979 2984 2387 1989 1492 1194 1082 
FEED = 1409 1397 1404 1158 886 707 589               

ВЫСОКАЯ СКОРОСТЬ 

ВЕС SE Е See ae т = 
430 

    

              
  

470 
О Е on79 обо 0099 обо 605 0.075 

. Rem | 22282 16711 13369 11406 8356 6685 5984 
FEED = 8021 7921 8021 6775 5013 4011 3591 

Ve 315 315 315 315 315 315 355 
0050 150 @ 0.060 0.081 0.100 0.100 0.100 0.076 0.075 

. RPM | 16711 12533 10027 8356 6267 5013 4520 
FEED 6016 6091 6016 5013 3760 3048 2712 

Ve 420 420 420 430 420 420 470 
010 152 @ 0.060 0.079 0.100 0.099 0.100 0.075 0.075 

. RPM | 22282 16711 13369 11406 8356 6685 5984 
FEED = 8021 7921 8021 6775 5013 4011 3591 

Ve 315 315 315 315 315 315 355 
0050 isp # 0,060 0.081 0.100 9.100 0.100 0.076 0.075 

. RPM | 16711 12533 10027 8356 6267 5013 4520 
FEED = 6016 6091 6016 5013 3760 3048 2712 

Ve 420 420 420 430 420 420 470 
ai isp @ 0,060 0.079 0.100 0099 0.100 0.075 0.075 

. RPM | 22282 16711 13369 11406 8356 6685 5984 
FEED 8021 7921 8021 6775 5013 4011 3591 

Ve 315 315 315 315 315 315 355 
0050 150 Е 0,060 0.081 0.100 0.100 0.100 0.076 0.075 

. RPM | 16711 12533 10027 8356 6267 5013 4520 
FEED 6016 6091 6016 5013 3760 3048 2712 
№ 315 315 315 315 315 315 355 

fz 0.060 0.081 0.100 0.100 0.100 0076 0.075 
Отбелен,чугун 0.050 150  срм 16711 12533 10027 8356 6267 5013 4520 

FEED 6016 6091 6016 5013 3760 3048 2712 

Ар 
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Yo А RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
  

  

END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Gs ee C 6&8 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ и 

Е Е a Dam ae Lam an Ln La Len [a an 3323 ___ материала —30 [40 | 50 | 60 [ 80 100 |120 140 |160 | 180 200 |250 | 
Ve 40 45 | 4 | 50 50 | 50 50 | 50 50 | 50 | 50 | 50 

fz 0.011 0.015 0.019 0.023 0.031 0.045 | 0047 0.051 | 0038 0.039 0.042 0,043 
RPM 4244 3581 | 2865 2653 1989 1592 | 1326 1137 995 884 |796 | 637 
FEED 187 215 | 218 244 | 247 286 | 249 232 227 207 | 201 | 164 
Vc 10 10 10 10°) 15 15 15 15 15 15 | 15 15 

fz 0.005 0.009 0.01 0.012 0.014 0.018 0.021 0.023 0.017 0.017 0.014 0.015 
RPM 1061 796 | 637 531 597 477 398 | 39 298 265 239 |191 
FEED 21 2925 25 33 3433 31 35 27 | 20 17 
Ve 40 45 45 #50 50/50 50 50 50 50 50 50 

fz 0.011 0.015 0.019 0.023 0.031 | 0.045 0.047 | 0.051 0.038 0.039 0.042 0.043 
RPM 4244 | 3581 2865 2653 1989 1592 1326 1137 995 884 796 637 
FEED 187 215 218 244 | 247 286 249 232 227 207 | 201 | 164 
Ve 10 10 10 10 = 15 15 15 15 15 15 | 15 15 

fz 0.005 0.009 0.01 0.012 0.014 0.018 0.021 0.023 0.017 0017 0.014 0.015 
RPM 1061 796 637 531 597 477 | 398 341 298 265 239 191 
FEED 21 2925 2 33 341 3331 3 2 20 17 
Ve 40 45 45 #50 50 | 50 5O 50 50 5 5 50 

fz 0.011 0.015 0.019 0.023 0.031 0.045 0.047 | 0.051 0.038 0.039 0.042 0.043 
RPM 4244 3581 | 2865 2653 1989 1592 | 1326 1137 995 884 796 | 637 
FEED 187 215 218 244 247 286 249 |232 227 207 |201 | 164 
м 0 10 | 10 10 | 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.005 0.009 0.01 0.014 0.018 0.021 | 0.023 0.017 0017 0014 0,015 
RPM 1061 796 | 637 531 597 477 398 |341 298 265 239 191 
FEED 21 2925 25 3 333 31 30 27 20 17 
Vc 20 23 5 HSH HSH HHS 

fz 0.013 0.017 0.023 0.027 0.038 0.053 0.057 0.06 0.045 0.046 0.05 0.052 
RPM 2122 1989 | 1592 1326 (995 796 | 663 |568 497 442 398 | 318 
FEED 110 135 | 146 | 143 151 169 151 | 136 134 122 119 99 
Vc 10 | 10010 10 10 0 1 100s 10010 

fz 0.008 0.013 0.015 0.018 0.021 0.027 0.032 0.035 0.026 0.026 0.022 0.023 
RPM 1061 796 637 531 398 | 318 265 227 199 |177 159 127 
FEED 34 41 38 38 3334 34 32 31 28 21 18 
Ve 

fz 

1-4 01D 1.50 

                        
20 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 
0.013 | 0.017 0.023 0.027 0.038 0.053 0.057 0.06 0.045 0.046 0.05 0.052 

RPM 2122 1989 | 1592 1326 995 796 663 568 497 442 398 318 
FEED 110 135 146 143 151 169 151 | 136 | 134 122 119 99 

Vc 10 10 10 10 15 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.005 0.009 0.01 0,012 0.014 0.018 0.021 0,023 0.017 0017 0.014 0,015 
RPM 1061 796 637 531 597 477 398 341 298 265 239 191 
FEED 21 29 25 25 33 34 33 31 30 27 20 17 

“Л. 
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и: 

СПЛАВ Goa rd ha RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

  

              

         

УТ = МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - Ve= hom 
862 | ЕН841 OBPABOTKA NA30B Hm ob ams 

ЕЕЕР =мм/мин. 

_ 292 289 302 302 302 338 

о, 3 0.04 0.038 0.045 0053 0.06 0067 0.068 0.06 
РМ 15597 11618 9199 8011 6798 6008 5199 4806 4304 
FEED 1404 1394 1398 1442 1441 1442 1393 1307 1291 

14 10D 05D 

  

Vc 234 231 239 226 229 241 249 226 251 
100 о5 @ 0013 0018 0016 | 002 004 0024 0024 0024 | 0023 

RPM 12414 | 9197 | 768 5995 5207 4795 4403 | 3597 3196 
FEED 484 496 487 480 500 460 423 345 368 
№ 294 292 289 302 299 302 294 302 338 

10 osp @ 003 | 004 | 0038 0045 0053 006 | 0067 0068 006 
RPM 15597 11618 | 919 801 6798 6008 5199 | 4806 — 4304 
FEED 1404 | 1394 | 1398 1442 | 14 | 142 1393 1307 129 

Ve 234 231 239 226 229 241 249 226 251 
10 osp 0013 0018 0016 | 002 | 0024 0024 0024 0024 0023 

RPM 12414 | 9197 | 7608 5995 5207 4795 4403 | 3597 3196 
FEED 484 496 487 480 500 460 423 345 368 
м 294 292 289 302 299 302 294 302 338 

10 osp @ 003 | 004 | 0038 0045 0053 006 | 0067 0068 0.6 
, . RPM 15597 11618 919 8011 6798 6008 5199 | 4806 — 4304 

FEED 1404 | 1394 | 1398 1442 | ПАЙ | 142 1393 1307 1291 
Vc 234 231 239 226 229 241 249 226 251 

IETPOWER 100 osp @ 0013 0018 0016 | 002 004 0024 0024 0024 0023 
4 RPM 12414 9191 | 768 5995 5207 4795 4403 | 3597 3196 

FEED 484 496 487 480 500 460 423 345 368 
Ve 158 158 160 158 158 166 153 151 170 

H ~10:020 fz 0013 | 0018 0017 002 | 0024 0023 0023 | 0023 0023 
1.00 912~16:0.15D 

                  
  

6018-25010 RPM 8382 6287 | 503 4191 3592 3302 | 2706 2403 2165 
FEED 327 339 346 335 345 304 249 221 249 

Ve 45 45 41 45 40 40 40 41 47 

31-35 fz 0.016 0.02 0.022 0.024 0.022 0.02 0.021 0.023 0.022 

RPM 2387 1790 1305 1194 909 796 707 653 598 

FEED 115 107 115 115 80 64 59 60 66 

Ve 158 158 160 158 158 166 153 151 170 

36-37 fz 0.013 0.018 0.017 0.02 0.024 0.023 0.023 0.023 0.023 

RPM 8382 6287 5093 4191 3592 3302 2706 2403 2165 

FEED 327 339 346 335 345 304 249 221 249 

Vc 234 231 239 226 229 241 249 226 251 

Отбелен.чугун 1.02 0550 fz 0.013 0.018 0.016 0.02 0.024 0.024 0.024 0.024 0.023 

ВРМ 12414 9191 7608 5995 5207 4795 4403 3597 3196 

FEED 484 496 487 480 500 460 423 345 368 
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УС АЕ RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
  

  

  

  

              

END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

= : : a as МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - БОКОВОЕ и 
ВЕ ; 

RPM =06./\ ФРЕЗЕРОВАНИЕ RPM =05ыки 

РЕ Е ВВ В 
292 | 289 302 302 338 

05 0.067 0063 6075 aes ол on 0113 | ол 
Ie orn ie mM 15597 11618 | 9199 801 67% | 6008 5199 4806 | 4304 

FEED 2340 2335 | 2318 2403 2393 2403 2329 2173 2152 
№ 234 231 29 26 29  2м 29 26 25 

fz 0023 0.03 | 0028 0033 004 004 0041 0039 0.039 
RPM 12414 9191 | 7608 5995 5207 475 4403 3597 3196 
FEED 857 827 | 852 791 833 77 72 561 623 
№ 24 29 | 289 | 32 29 30 | 24 302 338 

fz 005 | 0067 0063 0075 0088 | ол 0412  олз | On 
RPM 15597 11618 9199 8011 6798 6008 5199 4806 4304 
FEED 2340 2335 2318 2403 2393 2403 2329 2173 2152 

Ve 234 231 239 226 229 241 249 226 251 
fz 0.023 0.03 0,028 0.033 0.04 0.04 0,041 0.039 0.039 
RPM 12414 9191 7608 5995 5207 4795 4403 3597 3196 
FEED 857 827 852 791 833 767 722 561 623 

Ve 294 292 289 302 299 302 294 302 338 
fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.088 0.1 0.112 0.113 0.1         RPM 15597 | 11618 | 9199 8011 6798 6008 5199 4806 4304 
FEED 2340 2335 2318 2403 2393 2403 2329 2173 2152 
Vc 234 231 | 239 | 226 | 229 241 249 226 251 

          

  

fz 0023 003 0028 0033 004 004 0041 0039 0,039 
RPM 12414 9197 7608 59% 5207 | 475 443 3597 31% МАМАША 
FEED 857 827 852 791 833 767 722 561 63 Мк 
№ 158 158 160 158 158 166 153 151 170 

fz 0023 003 0028 0034 004 0039 0039 0038 0.038 
RPM 8382 6287 5093 4197 3592 | 3302 2706 2403 | 2165 
FEED 578 566 570 570 575 515 422 365 411 
№ 45 45 41 45 40 40 40 41 47 

fz 006 0033 0037 004 0036 0034 0036 0.038 0.037 
RPM 2387 | 1790 1305 1194 | 909 796 707 653 598 
FEED — 186 177 193 191 131 108 102 99 111 
Ve 158 158 160 158 158 166 153 151 170 

fz 0023 003 0028 0.034 004 0039 0039 0.038 0038 
RPM 8382 6287 5093 4191 3592 3302 2706 2403 2165 
FEED 578 566 570 570 575 515 422 365 411 

234 231 239 226 229 241 249 226 251 
0.023 0.03 0.028 0.033 0.04 0.04 0.041 0.039 0.039 
12414 9191 7608 5995 5207 4795 4403 3597 3196 

FEED 857 827 852 791 833 767 722 561 623 

3"
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JET-POWER 

  

  
© JET-POWER 

END MILLS 

  

  

  

          

      

    

    

  

      
  

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ak at МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - Ve= mise 
. . ОБРАБОТКА ПАЗОВ ВРМ =06./мин 

FEED = mw. 

Oa ee ee aed ee Вии вИ риала ООС ОИ ПОЕТ ОНИ ПОТ То ОИ ПОКЕТ В ПОР: ОИ 
289 302 302 302 
0.038 0.045 0.048 0.045 i) 1.0D 050 9199 8011 6008 1806 

FEED 1373 1394 1398 1442 1442 1298 
Vc 234 231 239 226 241 226 

fz 001 0.014 0.016 0.02 0.019 0.016 
RPM 12414 9191 7608 5995 4795 3597 
FEED 497 515 487 480 455 345 
Ve 294 292 289 302 302 302 

fz 0.022 0.03 0.038 0.045 0.048 0.045 
RPM 15597 11618 9199 8011 6008 4806 
FEED 1373 1394 1398 1442 1442 1298 

Ve 234 231 239 226 241 226 
fz 0.01 0.014 0.016 0.02 0.019 0.016 
RPM 12414 9191 7608 5995 4795 3597 
FEED 497 515 487 480 455 345 
Ve 294 292 289 302 302 302 

fz 0.022 0.03 0.038 0.045 0.048 0.045 
RPM 15597 11618 9199 8011 6008 4806 
FEED 1373 1394 1398 1442 1442 1298 
Vc 234 231 239 226 241 226 

fz 001 0.014 0.016 0.02 0.019 0.016 
RPM 12414 9191 7608 5995 4795 3597 
FEED 497 515 487 480 455 345 
Ve 158 158 160 158 166 151 

fz 0.01 0.013 0.017 0.02 0.019 0.015 
RPM 8382 6287 5093 4191 3302 2403 

FED 335 327 346 335 314 216 
Ve 45 45 41 45 40 41 

fz 0.012 0.015 0.022 0.024 0.016 0.015 
RPM 2387 1790 1305 1194 796 653 
FEED 115 107 115 115 64 59 
Ve 158 158 160 158 166 151 

fz 0.01 0.013 0.017 0.02 0.019 0.015 
RPM 8382 6287 5093 4191 3302 2403 
FEED 335 327 346 335 314 216 

Vc 234 231 239 226 241 226 
fz 001 0.014 0.016 0.02 0.019 0.016 

ПО 152 550 poy 12414 9191 7608 5995 4795 3597 
FEED 372 386 487 480 455 345 

Ap 

и, 
я 

Ае 
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Goa АЕ RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  
  

  

          

  
            

  

END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

i HE Е Av МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-А - БОКОВОЕ wala 
: : м g ФРЕЗЕРОВАНИЕ RPM = 06. foo 

vol | Описание 
3323 | материала ОСТ ИОН ПОТА ПОВЕТЕ В ПОЕТ У И ПОР ХИ 

294 292 289 302 302 302 
0.037 0.05 0.063 0.075 0.08 0.075 

14 we) |e RPM 15597 11618 9199 8011 6008 4806 
FEED | 2308 2324 2318 2403 2403 2163 
№ 234 231 239 226 241 226 

fz 0017 0.023 0,028 0.033 0.032 0.026 
RPM 12414 9191 7608 5995 4795 3597 
FEED 844 846 852 791 767 561 
№ 294 292 289 302 302 302 

fz 0.037 0.05 0.063 0.075 0.08 0.075 
RPM 15597 11618 9199 8011 6008 4806 
FEED = 2308 2324 2318 2403 2403 2163 
№ 234 231 239 226 241 226 

fz 0.017 0.023 0.028 0.033 0.032 0.026 
RPM 12414 9191 7608 5995 4795 3597 
FEED 844 846 852 791 767 561 
Ve 294 292 289 302 302 302 
fz 0.037 0.05 0.063 0.075 0.08 0.075 
RPM 15597 11618 9199 8011 6008 4806 
FEED = 2308 2324 2318 2403 2403 2163 
№ 234 231 239 226 241 226 

fz 0017 0.023 0.028 0.033 0.032 0.026 
RPM 12414 9191 7608 5995 4795 3597 Зе 
FEED 844 846 852 791 767 561 ace) 
№ 158 158 160 158 166 151 

fz 0017 0.023 0.028 0.034 0.031 0.025 
RPM 8382 6287 5093 4191 3302 2403 
FEED 570 578 570 570 512 360 

Vc 45 45 4 45 40 a 
fz 0.02 0.025 0.037 0.04 0.028 0.025 
RPM 2387 1790 1305 1194 796 653 
FEED 191 179 193 191 111 98 
№ 158 158 160 158 166 151 

fz 0.017 0.023 0.028 0.034 0.031 0.025 
RPM 8382 6287 5093 4191 3302 2403 
FEED 570 578 570 570 512 360 

Ve 234 231 239 226 241 226 
fz 0017 0.023 0.028 0.033 0.032 0.026 
RPM 12414 9191 7608 5995 4795 3597 
FEED 344 846 852 791 767 561 

“Л. 
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и: 

СПЛАВ Goa rd hem RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  

  

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

НЕХ 354) МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - ОБРАБОТКА сы 
ПАЗОВ = ./ MAH 

ЕЕЕО = мм/мин. 

ее ПВ a as 2 | S| 00250 
292 289 302 302 302 338 

о, Г о: 022 0.03 0.038 0.045 0002 0,048 0.045 0.05 
PM 23396 15597 11618 9199 8011 6798 6008 4806 4304 

FEED 1404 1373 1394 1398 1442 1428 1442 1298 1291 

         

14 10D 05D 

Ve 234 234 231 239 226 229 241 226 251 

10D 050 fz 0,009 0.01 0,014 0,016 0.02 0,019 0,019 0.016 0,019 

RPM 18621 12414 9191 7608 5995 5207 4795 3597 3196 

FEED 503 497 515 487 480 495 455 345 364 

Ve 294 294 292 289 302 299 302 302 338 

10D 050 fz 0.02 0.022 0.03 0.038 0.045 0.042 0.048 0.045 0.05 

RPM 23396 15597 11618 9199 8011 6798 6008 4806 4304 

FEED 1404 1373 1394 1398 1442 1428 1442 1298 1291 

Ve 234 234 231 239 226 229 241 226 251 

10D 050 fz 0,009 0.01 0.014 0.016 0.02 0.019 0.019 0.016 0.019 

RPM 18621 12414 9191 7608 5995 5207 4795 3597 3196 

FEED 503 497 515 487 480 495 455 345 364 

Ve 294 294 292 289 302 299 302 302 338 

fz 0.02 0.022 0.03 0.038 0,045 0,042 0.048 0.045 0.05 

pon SD ВРМ — 23396 15597 11618 9199 8011 6798 6008 4806 4304 
FEED 1404 | 1373 | 1394 1398 | 1442 | 1428 1442 12988 — 1291 

Vc 234 234 231 239 226 229 241 226 251 
fz 0009 001 0014 0016 002 0019 0019 0016 | 0019 
RPM 18621 | 12414 | 9197 7608 5995 5207 | 4795 | 3597 3196 
FEED 503 497 515 487 480 495 455 345 364 
Ve 158 158 158 160 158 158 166 151 170 

H ~10:025D в, 0009 | 001 0013 0017 | 002 0019 0019 | 0015 0019 
100 92-16 км 12573 8382 627 508 4197 3592 3302 2403 2165 

10D 0.50 JET-POWER 

  

ED 339 335 327 346 335 341 314 216 247 

Ve 45 45 45 41 45 40 40 41 47 

31-35 fz 0.011 0.012 0.015 0.022 0.024 0.018 0.016 0.015 0.018 

t RPM 3581 2387 1790 1305 1194 909 796 653 598 

FEED 118 115 107 115 115 82 64 59 65 

Ve 158 158 158 160 158 158 166 151 170 

36-37 fz 0,009 0.01 0,013 0.017 0.02 0,019 0.019 0.015 0,019 

RPM 12573 8382 6287 5093 4191 3592 3302 2403 2165 

FEED 339 335 327 346 335 341 314 216 247 

В Отбелен.чугун 1.00 0.50                   
Ар 

  

Ае 
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УС АИ RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

EH919, EH920 com МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - БОКОВОЕ ми 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ РМО мии 

VDI Те Г и) 

ИН i a ee a ВВ 
292 302 299 302 302 338 

о. 033 о 037 0,05 0063 0.075 0,071 0,08 0.075 0.083 

14 we) |e RPM 23396 15597 11618 9199 8011 6798 6008 4806 4304 

FEED 2316 2308 2324 2318 2403 2413 2403 2163 2143 

Vc 234 234 231 239 226 229 241 226 251 

fz 0.015 0.017 0,023 0.028 0.033 0.032 0.032 0.026 0.032 

АРМ 18621 12414 9191 7608 5995 5207 4795 3597 3196 

FEED 838 844 846 852 791 833 767 561 614 

Ve 294 294 292 289 302 299 302 302 338 

fz 0.033 0.037 0.05 0.063 0.075 0.071 0,08 0.075 0.083 

RPM | 23396 15597 11618 9199 8011 6798 6008 4806 4304 
FEED 2316 2308 2324 2318 2403 2413 2403 2163 2143 

Ve 234 234 231 239 226 229 241 226 251 
fz 0.015 0.017 0,023 0.028 0.033 0.032 0.032 0.026 0.032 
ВРМ 18621 12414 9191 7608 5995 5207 4795 3597 3196 
FEED 838 844 846 852 791 833 767 561 614 

Ve 294 294 292 289 302 299 302 302 338 
fz 0.033 0.037 0.05 0.063 0.075 0.071 0.08 0.075 0.083         RPM | 23396 15597 11618 9199 8011 6798 6008 4806 4304 
FEED 2316 2308 2324 2318 2403 2413 2403 2163 2143           

  

Vc 234 234 | 231 239 226 229 241 226 251 
fz 0015 0017 0023 | 0028 0033 0032 0032 0.026 0032 
ВРМ 18621 | 124144 9197 7608 59% | 5207 475 3597 31% «= SRE 
FEED 838 844 846 852 791 833 767 561 64 М 

< 158 158 158 160 158 158 166 151 170 
fz 0015 0017 0023 0.028 0.034 0032 0031 0.025 0032 
RPM 12573 8382 6287 503 4191 | 3592 3302 2403 | 2165 
FEED 566 570 578 570 570 575 512 360 416 
№ 45 45 45 41 45 40 40 41 47 

fz 0018 002 0025 0037 004 0029 0028 0025 0031 
RPM 3581 | 2387 | 1790 1305 1194 909 796 653 598 
FEED — 193 191 179 193 191 132 111 98 111 
№ 158 158 158 160 158 158 166 151 170 

fz 0.015 0.017 0.023 0.028 0.034 0.032 0.031 0.025 0.032 
RPM — 12573 8382 6287 5093 4191 3592 3302 2403 2165 
FEED 566 570 578 570 570 575 512 360 416 

Vc 234 234 231 239 226 229 241 226 251 
fz 0.015 0.017 0.023 0.028 0.033 0.032 0.032 0.026 0,032 
RPM — 18621 12414 9191 7608 5995 5207 4795 3597 3196 
FEED 838 844 846 852 791 833 767 561 614   

an Ae 
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Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



шему через инновации 
it 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ _ 

Си 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ \7 Plus 
  

5 Высокопроизводительные твердосплавные 1 для стали, чугуна и 

нержавеющей стали  



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

V7 PLUS 
(=)     

  

      
    

                  

  

РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ серия ВОЗ и М5 
Ще ЩЕ МЕ. 

ЗУБЬЯ 4 4 4 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ ИВ Pritts Zin oberon 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ  (ферические Радиусные Радиусные 

YS ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕРММ| — 815 030 030 
ФРЕЗ ЕРО В АН И Я РАЗМЕР МАХ R125 D20.0 D25.0 

СТРАНИЦА 442 443 444 

Длинные Укороченные Длинные 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ 

V7 PLUS 
END MILLS 

Высокопроизводительные твердосплавные концевые фрезы для стали, 

VDI OnucaHve 
3323 ЕЕ 

i 

Гз | Нелегированная 

сталь 

Низколегирован. 

сталь 

Высоколегир. 

сталь 

Нержавеющая 

сталь      

=
/
—
 

o
r
s
 

  

Алюминиевый 

сплав 

Алюминиево- 
литиевый сплав 

Медь и медные 

сплавы 
(Бронза / Латунь) 

Неметаллич. 

материалы 

ий
 

Закаленная сталь 

Отбелен. чугун 

Закален. чугун 

а
 

м
 

|
<
 

~
 

чугуна и нержавеющей стали 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 458 

Состав / Структура / Термообработка Я i 

    

Около 0.15% С Отожженная 125 

Около 0.45% С Отожженная 190 13 

Около 0,45% С Закаленная 250 25 

Около 0.75% С Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

Закаленная 275 29 

Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Отожженная 200 15 

Закаленная 325 35 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

Мартенситная Закаленная 240 23 

Аустенитная 180 10 

Перлит. / Феррит. 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 3 

Перлитная 250 25 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

Не отверждаемая 60 

Отвержд. Закаленная 100 

< 12% 91, Не отверждаемая 75 

<12% 91 Отвержд. Закаленная 90 

> 12% 9, Не отверждаемая 130 

Сплавы, РВ>1% 110 

CuZn, СибтРп (Латунь) 90 

Сибп, бессвинц, и электролитич. медь 100 

Дюропласт, пластик 

Каучук, дерево 
в Основа Отожженная 200 15 

Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

Мили Со Основа — Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

Закаленная 550 55 

Закаленная 630 60 

Литье 400 42 

Закаленная 550 55 

    

  

  

O
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O
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O
H
D
 

O
O
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O
O
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O
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O
O
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O
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O
O
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O
O
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т G Ут ТВЕРДЫЙ 

6 6 СТР 4 4 4 4 6 6 5 
0770 0/70 2/370 0/970 

(MULTPLE HELX) naa diy one dain Pints zn 45° 45° 45° 45° 41°~ 45° 

  

Радиусные Плоск. торец Плоск. торец Плоск. торец Радиусные Радиусные Плоск. торец Плоск. торец, Плоск. торец 

03.0 03.0 030 03.0 06.0 06.0 06.0 06.0 06.0 a. 

020.0 020.0 025.0 020.0 025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 OPES 

445 448 449 450 452 453 455 456 457 
  

Длинныесшейкой — Укороченные Длинные Длинные сщейкой Длинные Экстра длинные Длинные Экстра длинные Длинные 

V7 INOX 

  

  

  

                
V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

B
A
S
I
S
 СЕ
 Е

 

  

©
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
 

0 
0 
0
a
 

©
9
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
 

0 
0 

0 
0 
O
S
 

©
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
 

0 
00

 
0 
0
S
 

©
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
0
 

6 
0 

0 
6 
0
S
 

O
D
O
O
O
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O
O
O
O
O
O
O
D
D
D
O
O
O
H
O
O
H
O
O
 

O
O
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O
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O
O
O
D
O
O
D
O
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O
O
D
O
O
O
O
D
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O
O
O
O
O
D
O
O
H
O
O
D
O
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O
O
D
O
O
O
D
O
D
D
 

O
O
O
O
O
O
D
O
O
O
D
O
O
O
D
O
D
O
D
O
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D
O
O
D
D
 

O
O
V
O
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O
D
O
O
V
O
O
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0
O
0
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O
O
 

O
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V7 PLUS 
OPESbI 

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 

СЕРИЯ С 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ 

> Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindern Vibrationen 

№> Отличная производительность при обработке нержавеющей >Еххееп 1е!зшпд п Ече&Неп, Вацз&Меп, бизз ипд Э@Неп 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRc 

{средней твердостью до НВс40 

В „В 

и _ Ио 

Cee dod j С.458 

Ед.изм: мм 

нем он | МЕ" [жен 
R Di D2 Li L2 

    

  

  

  

            
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMG55030 GMG56030 R15 3.0 6 8 57 

GMG55040 GMG56040 R2.0 4.0 6 11 57 

GMG55050 GMG56050 R2.5 5.0 6 13 57 

GMG55060 GMG56060 R3.0 6.0 6 13 57 

GMG55080 GMG56080 R4.0 8.0 8 19 63 

GMG55100 GMG56100 R5.0. 10.0 10 22 72 

GMG55120 GMG56120 R6.0 12.0 12 26 83 

GMG55160 GMG56160 R8.0 16.0 16 32 92 

GMG55200 GMG56200 R10.0 20.0 20 38 104 

GMG55250 GMG56250 R12.5 25.0 25 38 104 

(mm) С] 

Ир до 612 0-- 0.02 15 
  

От812 0--0.03 * Диам. хвос.> 0/2 ; Н6     
  

©: Отлично О: Хорошо 

50 ii... 
Описание Высоколегир. материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ae р 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

ПО ООО ООО ООО ООС, О а И a a материала x Gronks Ene ano 

  

VD13323 3233485 40 
HRe 3025 384 2 в 
HB м 10 в © м ю © № № № № № м мм № 40 550 

Recommend ооо ооо о 
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ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
УС ХВОСТОВИК 

СЕРИЯ С 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, КОРОТКИЕ 

  

}>Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindern Vibrationen 

№> Отличная производительность при обработке нержавеющей >Ехге!епе 1е!зпд п Ече{АНеп, Ваиз{Неп, бизз und Stahlen 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRc 

{ средней твердостью до НВс40 д ЛЬНЫЕ 

    

  

     
№ = a = Z| C.459 0 

Ед.изм: мм РЕЗЬ 

ина реж. 

R Di D2 li L2 : 

  

  

  

            

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMF54030 GMF55030 80.3 3.0 6 7 54 
GMF54901 GMF55901 RO.5 3.0 6 7 54 
GMF54040 GMF55040 RO.3 4.0 6 8 54 
GMF54902 GMF55902 RO.5 4.0 6 8 54 ALU-POWE! 
GMF54050 GMF55050 RO.3 5.0 6 10 54 H 
GMF54903 GMF55903 RO.5 5.0 6 10 54 - 
GMF54060 GMF55060 RO.3 6.0 6 10 54 ALU- 
GMF54904 GMF55904 RO.5 6.0 6 10 54 POWER 
GMF54905 GMF55905 R1.0 6.0 6 10 54 ~~ 
GMF54080 GMF55080 RO.5 8.0 8 12 58 -POWEF 
GMF54906 GMF55906 R1.0 8.0 8 12 58 GRAPHITE 
GMF54100 GMF55100 RO.5 10.0 10 14 66 — 
GMF54907 GMF55907 R1.0 10.0 10 14 66 OWER 
GMF54120 GMF55120 RO.5 12.0 12 16 73 pai 
GMF54908 GMF55908 R1.0 12.0 12 16 73 . 
GMF54909 GMF55909 R2.0 12.0 12 16 73 
GMF54140 GMF55140 80.5 14.0 14 18 75 о 
GMF54160 GMF55160 R1.0 16.0 16 22 82 
GMF54912 GMF55912 R2.0 16.0 16 22 82 CRXS 
GMF54913 GMF55913 R3.0 16.0 16 22 82 E3 
GMF54180 GMF55180 R1.0 18.0 18 24 84 
GMF54200 GMF55200 R1.0 20.0 20 26 92 
GMF54916 GMF55916 R2.0 20.0 20 26 92 
GMF54917 GMF55917 R3.0 20.0 20 26 92 
  

Ajonyck Ha AuameTp chpesb! | Honyck Ha AvameTp a 
(мм) хвостовика | 

Ур до 612 0--0.02 15 

От912 0~-0.03 * Диам. хвос.>012 : |6 

50 Dee 

Sree Немое crm cun MEE Hpeneiatcan Contin BEES Noman 
О: Отлично О:Хорошо  ФРЕЗЬ   

материала. 159 

vDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 БЕ 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 cob 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © ФРЕЗЬ 

О ООО 
Описание Закаленная Отбелен. Закален. о иЫй Мрт терь Жаотнные отериовы om т 
VDI3323 21 22 23 2 2 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 ЕХНИЧ 
HB 6 10 75 0 130 10 9 100 20 280 250 350 320 400Rm1050Rm 550 630 400 550 Г ЫЕ 

Recommend oO 0 0 90 9 OO 90 о 
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НА ; 
СПЛАВ © mat ЕД: 

ЛЫСКОЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, ДЛИННЫЕ 

  

> Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindern Vibrationen 

№» Отличная производительность при обработке нержавеющей > Еххееп 1е!зшпд п Ече&Неп, Вацз&Меп, Guss und Stahlen 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRc 

/ средней твердостью до НВс40 

    

  

Ее... 
Ед.изм: мм 

НЕ 
R Di Li L2 
  

            
  

  

      

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ D2 

GMF58030 GMF59030 RO.3 3.0 6 8 57 

И = GMF58901 GMF59901 80.5 3.0 6 8 57 
GMF58040 GMF59040 RO.3 4.0 6 11 57 

GMF58902 GMF59902 RO.5 4.0 6 11 57 

GMF58050 GMF59050 RO.3 5.0 6 13 57 

GMF58903 GMF59903 RO.5 5.0 6 13 57 

GMF58060 GMF59060 RO.3 6.0 6 13 57 

GMF58904 GMF59904 RO.5 6.0 6 13 57 

GMF58905 GMF59905 R1.0 6.0 6 13 57 

GMF58080 GMF59080 RO.5 8.0 8 19 63 

GMF58906 GMF59906 R1.0 8.0 8 19 63 

GMF58100 GMF59100 RO.5 10.0 10 22 72 

GMF58907 GMF59907 R1.0 10.0 10 22 72 

GMF58120 GMF59120 RO.5 12.0 12 26 83 

GMF58908 GMF59908 R1.0 12.0 12 26 83 

GMF58909 GMF59909 R2.0 12.0 12 26 83 

GMF58140 GMF59140 RO.5 14.0 14 26 83 

GMF58160 GMF59160 R1.0 16.0 16 32 92 

GMF58912 GMF59912 R2.0 16.0 16 32 92 

GMF58913 GMF59913 R3.0 16.0 16 32 92 

GMF58180 GMF59180 R1.0 18.0 18 32 92 

GMF58200 GMF59200 R1.0 20.0 20 38 104 

GMF58916 GMF59916 R2.0 20.0 20 38 104 

GMF58917 GMF59917 R3.0 20.0 20 38 104 

GMF58250 GMF59250 R1.0 25.0 25 38 104 

(мм) XBOCTOBUKA 

Up go @12 0--0.02 hd 

Org12 0--0.03 * Диам. хвос.>012 : 16 ©: Отлично О: Хорошо 

10 ООО ЗОО 
eve Нелегированная сталь Низколегирован. сталь сони 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

50 eee О ОИ 
Описание Алюминиевый ны Мель имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероллавы — ТИтановые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав (Бронза / Латунь) материалы чуун  чуун 

  

а м овом о ва м ю М 
HRe 15 350 2 3 3 5 60 42 55 
HB м 10 5 © м 110 © № 20 20 250 350 320 400Fm 1050Rm 550 40 550 

Recommend ооо ооо о 
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Ie   

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
ХВОСТОВИК 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

> Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона 

спирали исключают вибрации 
№> Отличная производительность при обработке нержавеющей 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой 
/ средней твердостью до НВс40 

  

  

Okada... 

  

PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

verhindem Vibrationen 

»Exzellente Leistung in Edelstaéhlen, Baustaéhlen, Guss und Stahlen 

unter 40HRc 

  

  

Ед.изм: мм 

Pe a Mee СЕ prey Общая | Диаметр 
ТЫ Е anvHa шейки 

В Di L3 La Ds 
  

                
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 02 Li 

GMF62030 GMF63030 RO.3 3.0 6 7 12 54 2.7 

GMF62901 GMF63901 RO.5 3.0 6 7 12 54 2.7 

GMF62902 GMF63902 RO.3 3.0 6 7 17 57 2.7 

GMF62903 GMF63903 RO.5 3.0 6 7 17 57 2.7 

GMF62040 GMF63040 RO.3 4.0 6 8 15 57 3.7 

GMF62904 GMF63904 RO.5 4.0 6 8 15 57 3.7 

GMF62905 GMF63905 RO.3 4.0 6 8 22 63 3.7 

GMF62906 GMF63906 R0.5 4.0 6 8 22 63 3.7 

GMF62050 GMF63050 RO.3 5.0 6 10 17 57 4.7 

GMF62907 GMF63907 RO.5 5.0 6 10 17 57 47 

GMF62908 GMF63908 RO.3 5.0 6 10 27 67 4.7 

GMF62909 GMF63909 RO.5 5.0 6 10 27 67 47 

GMF62060 GMF63060 RO.3 6.0 6 10 15 57 5.5 

GMF62910 GMF63910 RO.5 6.0 6 10 15 57 5.5 

GMF62911 GMF63911 R1.0 6.0 6 10 15 57 5.5 

GMF62912 GMF63912 RO.3 6.0 6 10 20 62 BS) 

GMF62913 GMF63913 RO.5 6.0 6 10 20 62 5.5 

GMF62914 GMF63914 R1.0 6.0 6 10 20 62 5.5 

GMF62915 GMF63915 RO.3 6.0 6 10 32 74 5.5 

GMF62916 GMF63916 RO.5 6.0 6 10 32 74 5.5 

GMF62917 GMF63917 R1.0 6.0 6 10 32 74 5.5 

GMF62080 GMF63080 R0.5 8.0 8 12 20 63 5 

GMF62918 GMF63918 R1.0 8.0 8 12 20 63 7.5 

GMF62919 GMF63919 ВО.5 8.0 8 12 30 73 9 

ЕЕ mw С хвостовика 

Up po 212 0--0.02 15 

От612 0~-0.03 * Диам. хвос.>012 : Н6 
  

ВЕНЕ Нелегированная сталь материала 
№ 13323 1 2 3 4 5 6 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 

Респ © © © © © © © GO O 

Ин пни 
о ен оне Grae Grains). nereprana’ — M@pempowtiecrepcmas tas 
‘DI 3323, ns 

HRe 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 

Recommend 

10 

О: Отлично О: Хорошо 

  

   11 

   15 35 10 10 26 3 5 21 
200 325 180 180 260 160 250 130 230 
© © © © © © © © © 

31 32 4 35 7 38 3 40 41 
15 30 33 34 55 60 42 55 
20 280 20 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 560 
Oo 909 O08 O08 OO о 
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ИЯ 
А 

  

V7 PLUS 
(ose) 

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 

IS Be GMFCS ann 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

> Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindern Vibrationen 

№» Отличная производительность при обработке нержавеющей > Еххееп 1е!зшпд м Ече&Неп, Вацз&Меп, бизз ип Stahlen 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRc 

/ средней твердостью до НВс40 

Оз к 

SS et 

Ls 

      

  

  

  

, КЗ Le ma] a Е С.459 

Ед.изм: мм 

и Диаметр | Диаметр | Длина | Общая | Диаметр 
ртику; фрезы хвостовика реж. части| Шейки длина шейки 

R D1 D2 Li L3 L2 D3 
  

                
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMF62920 GMF63920 R1.0 8.0 8 12 30 73 7.5 

GMF62921 GMF63921 RO.5 8.0 8 12 46 90 7.5 

GMF62922 GMF63922 R1.0 8.0 8 12 46 90 7.5 

GMF62100 GMF63100 RO.5 10.0 10 14 25 72 9.2 

GMF62923 GMF63923 R1.0 10.0 10 14 25 72 9.2 

GMF62924 GMF63924 RO.5 10.0 10 14 35 82 9.2 

GMF62925 GMF63925 R1.0 10.0 10 14 35 82 9.2 

GMF62926 GMF63926 RO.5 10.0 10 14 55 102 9.2 

GMF62927 GMF63927 R1.0 10.0 10 14 55 102 9.2 

GMF62120 GMF63120 RO.5 12.0 12 16 30 83 11.0 

GMF62928 GMF63928 R1.0 12.0 12 16 30 83 11.0 

GMF62929 GMF63929 R2.0 12.0 12 16 30 83 11.0 

GMF62930 GMF63930 RO.5 12.0 12 16 40 93 11.0 

GMF62931 GMF63931 R1.0 12.0 12 16 40 93 11.0 

GMF62932 GMF63932 R2.0 12.0 12 16 40 93 11.0 

GMF62933 GMF63933 RO.5 12.0 12 16 64 117 11.0 

GMF62934 GMF63934 R1.0 12.0 12 16 64 117 11.0 

GMF62935 GMF63935 R2.0 12.0 12 16 64 117 11.0 

GMF62160 GMF63160 R1.0 16.0 16 22 38 92 15.0 

GMF62936 GMF63936 R2.0 16.0 16 22 38 92 15.0 

GMF62937 GMF63937 R3.0 16.0 16 22 38 92 15.0 

GMF62938 GMF63938 R1.0 16.0 16 22 55 109 15.0 

GMF62939 GMF63939 R2.0 16.0 16 22 55 109 15.0 

GMF62940 GMF63940 R3.0 16.0 16 22 55 109 15.0 

(mm) ие] 

Ир до 612 0-- 0.02 15 
  

    От812 0~-0.03 * Twa. xa0c.2212 : h6 

50 ii... 
©: Отлично О: Хорошо   

Описание Высоколегир. материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ЕВ р 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

50 eee сн | 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — ТИтаНовые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Бронза / Латунь) материалы сталь чуун  чуун 

  

013323 21 2 23 24 2 2% 27 2 2 30 м 32 «433 м 5 6 9 839 4 41 
НВс 15 390 2 3 3 5 60 42 55 
HB м 10 в © м 110 © № 20 20 250 350 320 400Fm 1050Rm 550 40 550 

Recommend ооо ооо о 
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ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
Goa ХВОСТОВИК 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, С УДЛИНЕННОЙ 

ШЕЙКОЙ 

  

  

> Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindern Vibrationen c 

№» Отличная производительность при обработке нержавеющей >Ехге!епе 1е!{ипа п Edelstahlen, Baustaéhlen, Guss und Stahlen 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRc 

{ средней твердостью до НВс40 ОДУЛЬНЫЕ 

    

  

     
Е =0.. я 

Ед.изм:мм  ОРЕ 

Диаметр | Диаметр | Длина РИ] Общая | Диаметр 
Е ТЕТ 0 Mr длина шейки ET-POWE 

R Di D2 и Ls L2 Ds wees 

  

  

  

      

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMF62941 GMF63941 R1.0 16.0 16 22 87 141 15.0 
GMF62942 GMF63942 R2.0 16.0 16 22 87 141 150 Ем 
GMF62943 GMF63943 R3.0 16.0 16 22 87 141 15.0 
GMF62200 GMF63200 R1.0 20.0 20 26 50 104 19.0 ALU-POWET 
GMF62944 GMF63944 R2.0 20.0 20 26 50 104 19.0 HPC 
GMF62945 GMF63945 R3.0 20.0 20 26 50 104 19.0 aoe 
GMF62946 GMF63946 R1.0 20.0 20 26 70 124 19.0 ALU- 
GMF62947 GMF63947 R2.0 20.0 20 26 70 124 19.0 POWER 
GMF62948 GMF63948 R3.0 20.0 20 26 70 124 19.0 - 
GMF62949 GMF63949 R1.0 20.0 20 26 110 164 19.0 : 
GMF62950 GMF63950 R2.0 20.0 20 26 110 164 19.0 SRAPHITE 
GMF62951 GMF63951 R3.0 20.0 20 26 110 164 19.0 =           
  

Ajonyck Ha AMameTp cppesb! | Hlonyck Ha AMameTp ФРЕЗЬ 
(мм) хвостовика 

Ур до 912 0--0.02 hs 
о 

OT B12 0--0.03 * Диам. хвос.>012 : |6 
  

О: Отлично О: Хорошо 

Описание я Нелегированная сталь Низколегирован. сталь Вот ~ 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 Dc 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 21 CUD 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © Е 

в Е 

seep enna eg Mealy) Помни Жартронные отерииавы = iota ie материала сталь чуун 
VDI3323 21 22 23 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 - 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Вт 1050Вт 550 630 400 550 Л Lic 

Recommend оооо о О = о 
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V7 PLUS 
(ol se) 

ИЛИНДРИЧЕСКИЙ YO Hi eocroom MACLUGEY eee 
  

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, УКОРОЧЕННЫЕ 

№» Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона > Те spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindem Vibrationen 

№» Отличная производительность при обработке нержавеющей >Еххеепю Гепа т Ече!5&Неп, Вацз{АНеп, Guss und Stahlen 
стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRe 
/ средней твердостью до НВс40 

  

  

  

  

  

j С.459 

Ед.изм: мм 

Диаметр Длина реж. 

D1 D2 и L2 
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMF52030 GMF53030 3.0 6 7 54 0.10 

GMF52040 GMF53040 4.0 6 8 54 0.15 

GMF52050 GMF53050 5.0 6 10 54 0.15 

GMF52060 GMF53060 6.0 6 10 54 0.20 

GMF52080 GMF53080 8.0 8 12 58 0.20 

GMF52100 GMF53100 10.0 10 14 66 0.30 

GMF52120 GMF53120 12.0 12 16 73 0.35 

GMF52140 GMF53140 14.0 14 18 75 0.40 

GMF52160 GMF53160 16.0 16 22 82 0.40 

GMF52180 GMF53180 18.0 18 24 84 0.50 

GMF52200 GMF53200 20.0 20 26 92 0.50             
  

Допуск на диаметр фрезы |Допуск на диаметр 
(мм) ИЕ] м 

Урдоб2  0~-0.02 15 [77 
От812 0~-0.03 * Диам. хвос.>212 : Н6 

XN 

  

      

  

  

©: Отлично О: Хорошо 

50 Di 
Описание Высоколегир. материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ЕВ р 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

ООО ООО ЗОО ООО, те SI EET мерин ПР ЗЧ материала x ВИННИ 

  

013323 2 3 м 5 40 
НВс 5 25 38 34 2 в 
HB м 10 5 © м 110 © № № № № № м мм № 40 — 50 

Recommend ооо ооо о 
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ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
Goa ХВОСТОВИК 

СЕРИЯ С 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

  

  

> Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindern Vibrationen 

№ Отличная производительность при обработке нержавеющей >Ехгеете 1е!ипа п Edelstahlen, Baustaéhlen, Guss und Stahlen 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRc 

{ средней твердостью до НВс40 

    

   
j С.459 

ина реж. 

Di D2 и Le 

  

  

            
  

  

        

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMF56030 GMF57030 3.0 8 57 0.10 

GMF56040 GMF57040 4.0 11 57 0.15 

GMF56050 GMF57050 5.0 13 57 0.15 

GMF56060 GMF57060 6.0 13 57 0.20 

GMF56080 GMF57080 8.0 19 63 0.20 

GMF56100 GMF57100 10.0 22 72 0.30 

GMF56120 GMF57120 12.0 26 83 0.35 

GMF56140 GMF57140 14.0 26 83 0.40 

GMF56160 GMF57160 16.0 32 92 0.40 

GMF56180 GMF57180 18.0 32 92 0.50 

GMF56200 GMF57200 20.0 38 104 0.50 

GMF56250 GMF57250 25.0 38 104 0.50 

fo 

Допуск на диаметр фрезы |Допуск на диаметр 
(мм) хвостовика 

Ур до 612 0--0.02 h5 ри \ РОУТЕРЫ 

— ор 0-003. *Avaw. x80c.2012: he их 

on ЕЗЫ 

О: Отлично О: Хорошо 

50 ООО ОО 
ee Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ВЕ 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 7 18 19 
НВс 13 25 28 32 10 2ы 32 38 15 35 15 23 10 10 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

ООО 
Описание Закаленная Отбелен. Закален. taromana “Tennant Menage Мрт терь Жооенные отеровы И 
№3323 21 22 23 25 26 2 2 2 20 3 3 3 4 35 36 37 38 3 40 41 
HRe 15 30 2 38 34 55 60 42 55 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
HB 6 10 15 9 10 10 9 100 20 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 ДАННЫЕ 

Recommend о о о О О О 
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ИЯ 
А) 

  

V7 PLUS 
OPESbI 

YO mac) ~GME6O ccm 

  
СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

}№> Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindern Vibrationen 

№»> Отличная производительность при обработке нержавеющей >Еххееп 1е!зшпд т Ече&Неп, Вацз&Меп, бизз ипд ЗЭ@Неп 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRc 

/ средней твердостью до НВс40 

Dy 
          

  

  

  

li 
Ls 

le 

, С.459 

Ед.изм: мм 

и Quametp Е | Annna pex. Общая | Диаметр 
им фрезы |хвостовика| части длина Г О rete es 

D1 D2 и L3 L2 Ds 
  

                
     

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMF60030 GMF61030 3.0 6 7 12 54 2.7 0.10 

GMF60901 GMF61901 3.0 6 7 17 57 2.7 0.10 

GMF60902 GMF61902 3.0 6 8 14 57 2.7 0.10 

GMF60040 GMF61040 4.0 6 8 15 57 3.7 0.15 

GMF60903 GMF61903 4.0 6 8 22 63 3.7 0.15 

GMF60904 GMF61904 4.0 6 11 16 57 3.7 0.15 

GMF60050 GMF61050 5.0 6 10 17 57 4.7 0.15 

GMF60905 GMF61905 5.0 6 10 27 67 47 0.15 

GMF60906 GMF61906 5.0 6 13 18 57 4.7 0.15 

GMF60060 GMF61060 6.0 6 10 15 57 5.5 0.20 

GMF60907 GMF61907 6.0 6 10 20 62 5.5 0.20 

GMF60908 GMF61908 6.0 6 10 32 74 5.5 0.20 

GMF60909 GMF61909 6.0 6 13 21 57 5.5 0.20 

GMF60080 GMF61080 8.0 8 12 20 63 7.5 0.20 

GMF60910 GMF61910 8.0 8 12 30 73 7.5 0.20 

GMF60911 GMF61911 8.0 8 12 46 90 7.5 0.20 

GMF60912 GMF61912 8.0 8 19 27 63 7.5 0.20 

GMF60100 GMF61100 10.0 10 14 25 72 9.2 0.30 

GMF60913 GMF61913 10.0 10 14 35 82 9.2 0.30 

GMF60914 GMF61914 10.0 10 14 55 102 9.2 0.30 

GMF60915 GMF61915 10.0 10 72 9.2 0.30 

> ДАЛЕЕ 

ет 

Ур до 912 0-- 0.02 15 

Or@i2 0~-0.03 * Диам. хвос.2012 : h6 

Ча и фрезы |Допуск на диаметр 
Мм 

          

50 ii... 
Описание Высоколегир. материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ae р 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 20 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

м eee сн | 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. ЕЕ 'Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав (Бронза / Латунь) материалы стапь 

  

013323 21 2 23 2 2 2% 27 2 2 30 31 32 «33 м 5 6 9 839 4 4 
HRe 15 390 2 3 3 5 60 42 55 
HB м 10 в © м 110 © № 20 20 250 350 320 400m 1050Rm 550 40 — 50 

Recommend ооо ооо о 
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УС ИНК ЕЯ 

ЛЫСКОЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

  

> Специальная геометрия зубьев и переменный угол наклона PDie spezielle Schneidengeometrie und der ungleiche Drall 

спирали исключают вибрации verhindern Vibrationen rc 

POtnvu4nas npovsBoquTenbHocTh Npu обработке нержавеющей >E,zellente Leistung in Edelstahlen, Baustaéhlen, Guss und Stahlen 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой unter 40HRc 

  

{ средней твердостью до НВс40 

  

      

  

       j C.459 

qdpesbi |XBocToBMKka части М4 ИЕ ПТ: 

Di D2 li L3 La D3 
  

  

              

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMF60120 GMF61120 12.0 12 16 30 83 11.0 0.35 
GMF60916 GMF61916 12.0 12 16 40 93 11.0 0.35 
GMF60917 GMF61917 12.0 12 16 64 117 11.0 0.35 
GMF60918 GMF61918 12.0 12 26 38 83 11.0 0.35 
GMF60160 GMF61160 16.0 16 22 38 92 15.0 0.40 
GMF60919 GMF61919 16.0 16 22 55 109 15.0 0.40 
GMF60920 GMF61920 16.0 16 22 87 141 15.0 0.40 
GMF60921 GMF61921 16.0 16 32 44 92 15.0 0.40 
GMF60200 GMF61200 20.0 20 26 50 104 19.0 0.50 
GMF60922 GMF61922 20.0 20 26 70 124 19.0 0.50 
GMF60923 GMF61923 20.0 20 26 110 164 19.0 0.50 
GMF60924 GMF61924 20.0 20 38 54 104 19.0 0.50 

  

  
  

  

Ajonyck Ha AMameTp cppesb! | Hlonyck Ha AMameTp — 
(мм) хвостовика LN 

vPro on 700? ns 
: РОУТЕРЫ 

OT B12 0--0.03 * Диам. хвос.>012 : |6 
  

       
О: Отлично О: Хорошо 
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ИЯ 
А 

  

V7 PLUS 
(ol se) 

Ge   

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
ХВОСТ. `ОВИК 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 6 ЗУБЬЯМИМИ, РАДИУСНЫЕ, ДЛИННЫЕ 

DP Уникальная геометрия обеспечивает обработку без вибраций 

при высокоскоростном и трохоидальном фрезеровании 
№> Отличная производительность при обработке нержавеющей 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с НИЗКОЙ 

/ средней твердостью до НВс40 

  

93-313... 

»>БигсН Че ет2юагае Сеотеше ип4 фе ungleiche Teilung der 

Schneiden, eignet sich Fraser Bestens fiir hohe 

Bearbeitungsgeschwindigkeiten und trochiodales Frasen. 

»Exzellente Leistung in Edelstahlen, Baustahlen, Guss und Stahlen 
unter 40HRc 

  

. 

и 

VA 
# 

  

  

  

Ед.изм: мм 

ина реж. 

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ Di D2 и L2 

GMG16060 GMG17060 RO.5 6.0 6 13 57 

GMG16901 GMG17901 R1.0 6.0 6 13 57 

GMG16080 GMG17080 RO.5 8.0 8 19 63 

GMG16902 GMG17902 R1.0 8.0 8 19 63 

GMG16100 GMG17100 RO.5 10.0 10 22 72 

GMG16903 GMG17903 R1.0 10.0 10 22 72 

GMG16904 GMG17904 R15 10.0 10 22 72 

GMG16905 GMG17905 R2.0 10.0 10 22 72 

GMG16120 GMG17120 RO.5 12.0 12 26 83 

GMG16906 GMG17906 R1.0 12.0 12 26 83 

GMG16907 GMG17907 R15 12.0 12 26 83 

GMG16908 GMG17908 R2.0 12.0 12 26 83 

GMG16909 GMG17909 R3.0 12.0 12 26 83 

GMG16160 GMG17160 R1.0 16.0 16 32 92 

GMG16910 GMG17910 R15 16.0 16 32 92 

GMG16911 GMG17911 R2.0 16.0 16 32 92 

GMG16912 GMG17912 R3.0 16.0 16 32 92 

GMG16200 GMG17200 R1.0 20.0 20 38 104 

GMG16913 GMG17913 R1.5 20.0 20 38 104 

GMG16914 GMG17914 R2.0 20.0 20 38 104 

GMG16915 GMG17915 R3.0 20.0 20 38 104 

GMG16250 GMG17250 R1.0 25.0 25 44 104 

GMG16916 GMG17916 R15 25.0 25 44 104 

GMG16917 GMG17917 R2.0 25.0 25 44 104 

GMG16918 GMG17918 R3.0 25.0 25 44 104             
  

Допуск на диаметр фрезы |Допуск на диаметр 
(мм) хвостовика 

  

      

  

Ур до 912 0--0.02 15 
-- * . Or 12 0--0.03 Диам. хвос.>012 : 16 ©: Отлично О: Хорошо 

50 iis ae 
Оп Высоколегир. Я Нелегированная сталь Низколегирован. сталь иОЛЕГИР. Нержавеющая сталь 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

Iso но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав (Бронза/ Латунь) — материалы _ Жаропрочные суровы — ее _ стапь  чуун  чиун 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 10 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 400 550 

Recommend оо О оо оо 
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ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
“Gj хвостовик A CLL CM Re deeate 

1S es 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 6 ЗУБЬЯМИМИ, РАДИУСНЫЕ, ЭКСТРА 

ДЛИННЫЕ 

  

}№>Уникальная геометрия обеспечивает обработку без вибраций »Durch die einzigartige Geometrie und die ungleiche Teilung der 

      

  

     
  

  

  

            
  

при высокоскоростном и трохоидальном фрезеровании Schneiden, eignet sich Fraser Bestens fiir hohe 
№» Отличная производительность при обработке нержавеющей Bearbeitungsgeschwindigkeiten und trochiodales Frasen. 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой »Exzellente Leistung in Edelstahlen, Baustaéhlen, Guss und Stahlen 
{ средней твердостью до НВс40 ипег 40НВс 

R fk 
и 

( 02 Di 

Li 

Le 

ade... 
Ед.изм: мм 

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ Di D2 li L2 

GMG18060 GMG19060 RO.5 6.0 6 24 75 

GMG18901 GMG19901 R1.0 6.0 6 24 75 

GMG18080 GMG19080 RO.5 8.0 8 32 75 

GMG18902 GMG19902 R1.0 8.0 8 32 75 

GMG18903 GMG19903 R2.0 8.0 8 32 75 

GMG18100 GMG19100 RO.5 10.0 10 40 100 

GMG18904 GMG19904 R1.0 10.0 10 40 100 

GMG18905 GMG19905 R15 10.0 10 40 100 

GMG18906 GMG19906 R2.0 10.0 10 40 100 

GMG18120 GMG19120 RO.5 12.0 12 48 120 

GMG18907 GMG19907 R1.0 12.0 12 48 120 

GMG18908 GMG19908 R15 12.0 12 48 120 

GMG18909 GMG19909 R2.0 12.0 12 48 120 

GMG18910 GMG19910 R3.0 12.0 12 48 120 

GMG18160 GMG19160 R1.0 16.0 16 64 140 

GMG18911 GMG19911 R15 16.0 16 64 140 

GMG18912 GMG19912 R2.0 16.0 16 64 140 

GMG18913 GMG19913 R3.0 16.0 16 64 140 

GMG18200 GMG19200 R1.0 20.0 20 80 150 

GMG18914 GMG19914 R15 20.0 20 80 150 

GMG18915 GMG19915 R2.0 20.0 20 80 150 

GMG18916 GMG19916 R3.0 20.0 20 80 150 

GMG18917 GMG19917 R4.0 20.0 20 80 150 

GMG18918 GMG19918 R5.0 20.0 20 80 150 

= }> ДАЛЕЕ = 
0~-0.03 hs 

Диам. хвос.2012 : 16 О: Отлично О: Хорошо 

  

Описание Непегированная Koa ayy материала сталь 
VDI 3323 1 2 3 4 5 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

189 ООО ООО ООО ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Mane mere сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав / Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Вт 1050Вт 550 630 400 550 

Recommend О О О О О О О 
  

“W& YG-1CO,, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 453



  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
“Gi хвостовик Е 

7S ons 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 6 ЗУБЬЯМИМИ, РАДИУСНЫЕ, ЭКСТРА 

ДЛИННЫЕ 

  

DP Уникальная геометрия обеспечивает обработку без вибраций bDurch die einzigartige Geometrie und die ungleiche Teilung der 
при высокоскоростном и трохоидальном фрезеровании Schneiden, eignet sich Fraser Bestens fiir hohe 

}№> Отличная производительность при обработке нержавеющей Bearbeitungsgeschwindigkeiten und trochiodales Frasen. 

стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой »Exzellente Leistung in Edelstahlen, Baustahlen, Guss und Stahlen 

/ средней твердостью до НВс40 unter 40HRc 

Г. За БС INOW 
J 

    

  

    

  

CO dd LL... 
Ед.изм: мм 

ftom Ta Pree, a | ME [sn 
Di D2 Li L2 

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMG18250 GMG19250 R1.0 25.0 25 100 170 
stew GMG18919 GMG19919 R15 25.0 25 100 170 

GMG18920 GMG19920 R2.0 25.0 25 100 170 
GMG18921 GMG19921 R3.0 25.0 25 100 170 
GMG18922 GMG19922 R4.0 25.0 25 100 170 
GMG18923 GMG19923 R5.0 25.0 25 100 170             
  

А Допуск на диаметр 
т фрезы XBOCTOBUKA 

15 
* Диам. хвос.>012: Н6 

  

©: Отлично О: Хорошо 

50 ii... 
Описание Высоколегир. материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ae р 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

м ин Е ата eee Seo ston материала сталь чугун  чуун 
21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 36 37 

  

013323 2 3 м 5 33 9 0 41 
HRe 15 390 2 3 3 5 0 42 55 
HB м 10 в © м 110 © № 20 20 250 350 320 400m 1050Rm 550 40 550 

Recommend ооо ооо о 
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ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
УС ХВОСТОВИК 

СЕРИЯ С 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 6 ЗУБЬЯМИМИ, ДЛИННЫЕ 

  

    

Уникальная геометрия обеспечивает обработку без вибраций »>Бигсн Фе einzigartige Geometrie und die ungleiche Teilung der i-Xmil 

при высокоскоростном и трохоидальном фрезеровании Schneiden, eignet sich Fraser Bestens fiir hohe ФРЕЗЬ 

№» Отличная производитепьность при обработке нержавеющей Bearbeitungsgeschwindigkeiten und trochiodales Frasen. 
стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой > Exzellente Leistung in Edelstahlen, Baustahlen, Guss und Stahlen 
{ средней твердостью до НВс40 unter 40HRce 

( S| aR С 
Ё2 

С Е. a =) [4 C.460 

Ед.изм: мм 

Диаметр 

Di D2 и L2 

  

  

          
    

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

GMG12060 GMG13060 6.0 6 13 57 
GMG12080 GMG13080 8.0 8 19 63 
GMG12100 GMG13100 10.0 10 22 72 
GMG12120 GMG13120 12.0 12 26 83 
GMG12160 GMG13160 16.0 16 32 92 
GMG12200 GMG13200 20.0 20 38 104 
GMG12250 GMG13250 25.0 25 44 104 

(C0) хвостовика 

Ор до 612 0--0.02 hs 

От 612 0--0.03 * Диам. хвос.>012 : 16 
  

  

     

  

О: Отлично О: Хорошо 

  

материала 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 23 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © ФРЕЗЫ ИЗ 
Iso вн [ М0 

Описание Закаленная Отбелен. Закален. (СТА Г/ о иЫй Мы терь —ePompowwe omepemnes: Eine? SG Nan алин = 
\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

  

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 ДАННЫЕ 

Recommend о О О О О О О — > 
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ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 

СЕРИЯ С 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 6 ЗУБЬЯМИМИ, ЭКСТРА ДЛИННЫЕ 

  

№» Уникальная геометрия обеспечивает обработку без вибраций №»>Бшсн Че ет2юайае Сеотеше ип фе ungleiche Teilung der 

при высокоскоростном и трохоидальном фрезеровании Schneiden, eignet sich Fraser Bestens flir hohe 

> Отличная производитепьность при обработке нержавеющей Bearbeitungsgeschwindigkeiten und trochiodales Frasen. 
стали, низкоуглеродистой стали, чугуна, материалов с низкой > Exzellente Leistung in Edelstahlen, Baustaéhlen, Guss und Stahlen 
/ средней твердостью до НВс40 unter 40HRc 

  

Ds 

  

  Se. aN 

  

ier i = a Е C.460 

Ед.изм: мм 

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ Di D2 Li L2 

GMG14060 GMG15060 6.0 6 24 75 
eee GMG14080 GMG15080 8.0 8 32 75 

GMG14100 GMG15100 10.0 10 40 100 
GMG14120 GMG15120 12.0 12 48 120 
GMG14160 GMG15160 16.0 16 64 140 
GMG14200 GMG15200 20.0 20 80 150 
GMG14250 GMG15250 25.0 25 100 170           
  

Допуск на Я фрезы Допуск на диаметр 
XBOCTOBMKA 

15 
* Диам. хвос.>012 : 16 

  

     ^^ Упрочненная 
режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

5 ill... 
Описание Высоколегир. материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ВВ р 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © © © © © © 

ОО ООО ООО ООО ООО se mares earns SI ЕЕ мерин ПР a ae a материала x Gronks Ene ano 

  

VD13323 2 3 м 5 40 
НВс 5 25 38 34 2 в 
HB м 10 5 © м № © № № № № № м мм № 40 550 

Recommend ооо ооо о 
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at) =EMB72 cen 

FLICKR ye een BbICTPO- 

  

GIs   

    

РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 5 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

> Зрес!а! ЗУБЬЯ деотеху eliminates vibrations > Spezielle Schneidengeometrie verhindert Vibrationen i-Xn 
»Designed for mild steels, Hep»kaBerowas cTanbs, cast iron, tool > Geeignet fiir Baustahle, Rostfreie Stahle, Grauguss, ФРЕЗЫ 

з{ее!з, Титановые сплавы, ргеЗакаленная стальз$ and low Werkzeugstahle, Titanlegierungen, hochfeste Stahle und 

hardness materials under HRc40 Werkstoffe unter 40 HRc 

bOrnuuno finished work piece »> Bessere Werkstiickoberflachen. 

PHigher speeds, deeper cuts and Otnu4Ho metal removal rates > Hohere Schnittgeschwindigkeiten, gréRere Profiltiefe und 

gréReres Zerspanungsvolumen 

X5070 
ФРЕЗЫ 

4 4G MILL 
ФРЕЗЫ 

    

2 dod LL... 
  

  

                      

  

  

Диаметр фрезы НИЙ лы Общая длина JET-POWER 
ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ ФРЕЗЫ 

ЕМВ72060 ЕМВ73060 6.0 13 57 . 
EMB72080 EMB73080 8.0 19 63 0.1 a 
EMB72100 EMB73100 10.0 22 72 0.1 
EMB72120 EMB73120 12.0 26 83 0.1 ALU-POWER 

EMB72140 EMB73140 14.0 26 83 0.2 HPC 
EMB72160 EMB73160 16.0 32 92 0.2 oe 
EMB72180 EMB73180 18.0 32 92 0.2 ALU- 
EMB72200 EMB73200 20.0 38 104 0.2 POWER 
EMB72250 EMB73250 25.0 38 104 0.2 ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

lonycx Ha qvamerp|flonyck Ha AMamMeTp oo ФРЕЗЫ 
фрезы (мм) хвостовика fo} 

h5 г ЕК 
0--0.03 * Диам. хвос.>012 : 16 — 

их 
OF) РОУТЕРЫ 

у J 

0 М LY ONE 

oP ЗЫ 

т 

©: Отлично О: Хорошо РЕЗ 

   
   

К 

  

В 
Ы 

и Непегированная сталь Низколегирован. сталь ВЫбоколегир, _ Нержавеющая сталь Серыйчуун_ GENERAL 

10 2 3 3 15 3 16 23 10 1 2 3 2 21 ФРЕЗЬ 

© 0 0 0 6 0 6 е в о о о о О О зил 
ПО ` ООО ООО ОИ ОИ ООО — БЫСТРОРЕЖ 

Описание 'Закаленная Отбелен. Закален. Спи — НЙ ATO Mee Tare Немое: Жаротрные суюролевы cane ayy yy СО 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
НВс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 ТЕХНИЧЕСКИЕ 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320: 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 и о 

Recommend ооо о о 6 6 ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

  

  
V7 PLUS 
OPESbI 

  

Ge 

i 0.5D 1.00 

        

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

GMG55, GMG56 coms С 4 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ 

ее 

материала Ee ИСТ 

                

  

ve = мИмин. 

RPM м ИН 

ГЕЕВ = мм/мин, 

и о ква ют 
162 162 162 162 162 162 162 162 162 162 

0.025 0027 0.03 0.04 0.06 0.065 0.07 0.075 0.08 о 0.099 

м 17189 | 12892 | 10313 | 8594 6446 5157 4297 3223 2865 2578 2063 

FEED 1719 1392 1238 1375 1547 1341 1203 967 917 928 817 

Ve 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113 

fz 0.025 | 0,027 0.03 0.04 0.06 0.065 0.07 0.074 | 0.079 0.09 0.099 

RPM 11990 | 8992 7194 5995 4496 3597 2997 2248 1998 1798 1439 

FEED 1199 971 863 959 1079 935 839 665 631 647 570 

Ve 162 162 162 162 162 162 162 162 162 162 162 

fz 0.025 | 0,027 0.03 0.04 0.06 0.065 0.07 0.075 0.08 0.09 0.099 

RPM 17189 | 12892 10313 8594 6446 5157 4297 3223 2865 2578 2063 

FEED 1719 1392 1238 1375 1547 1341 1203 967 917 928 817 

Ve 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113 113 

fz 0.025 | 0.027 0.03 0.04 0.06 0.065 0.07 0.074 0.079 0.09 0.099 

ВРМ 11990 | 8992 7194 5995 4496 3597 2997 2248 1998 1798 1439 

FEED 1199 971 863 959 1079 935 839 665 631 647 570 

Ve 68 68 68 68 68 68 68 68 68 68 68 

fz 0.017 | 0.019 | 0.021 0.028 0.042 0.045 0.049 0.052 0.056 0.063 0.07 

RPM 7215 5411 4329 3608 2706 2165 1804 1353 1203 1082 866 

FEED 491 411 364 404 455 390 354 281 269 273 242 

Ve 77 77 77 77 77 77 п 77 77 77 77 

fz 0.015 | 0.015 0,025 0.03 0.04 0.045 0.05 0.054 | 0.059 0,058 | 0.059 

RPM 8170 6127 4902 4085 3064 2451 2042 1532 1362 1225 980 

FEED 490 368 490 490 490 441 408 331 321 284 231 

Ve 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 85 

fz 0.02 0.02 0.025 | 0.041 0.045 0.05 0.055 0.05 0.064 0.065 0,068 

RPM 9019 6764 5411 4509 3382 2706 2255 1691 1503 1353 1082 

FEED 722 541 541 740 609 541 496 406 385 352 294 

Ve 77 77 77 77 77 77 77 77 77 77 77 

fz 0.02 0.02 0.025 | 0.041 0.045 0.05 0.055 0.06 0.064 0.065 0.068 

RPM 8170 6127 4902 4085 3064 2451 2042 1532 1362 1225 980 

FEED 654 490 490 670 551 490 449 368 349 319 267 

Ve 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 119 

fz 0.031 0.033 0.037 0.05 0.074 | 0,081 0.087 | 0.093 0.099 0112 | 0.124 

RPM 12626 | 9470 7576 6313 4735 3788 3157 2367 2104 1894 1515 

FEED 1566 1250 1121 1263 1402 1227 1098 881 833 848 752 

Ve 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 21 

fz 0.014 0014 0.017 0.028 0.031 0035 0.038 0.042 0.045 0045 0.048 

RPM 2228 1671 1337 1114 836 668 557 418 371 334 267 

FEED 125 94 91 125 104 94 85 70 67 60 51 

Ve 47 47 47 47 47 47 47 47 47 47 47 

fz 0.018 | 0.018 0.022 | 0.037 0.04 0.045 0.049 0.054 0.058 0,058 | 0.061 

RPM 4987 3740 2992 2493 1870 1496 1247 935 831 748 598 

FEED 359 269 263 369 299 269 244 202 193 174 146 

Ap 

Y v7 
Ae 
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УС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

7 У 7 Wo atc a7 C 43YBbAIMI - BOKOBOE Ve= wha 
> | GMFE "© ФРЕЗЕРОВАНИЕ И ОБ-КА ПАЗОВ!" eb a 

  
  

    

                            

   
     
   

  

   

   

   

    

    

      
   
   

   

   

            

I= eT 
3323 | материала Boe | ГА ЕС ГОТ ТАС ТЕ 

№ 152 152 | 152 152 152 168 
050 1.ор 150 100 # 0.005 0.008 0.011 0.016 0.027 0038 о о 0083 0.059 0.065 ое 
^^^ (120) (08D) RPM | 16128 12096 | 9677 8064 6048 | 5348 4456 3820 3342 2971 2674 2139 

FEED 323 387 426 516 |653 813 838 749 709 701 | 695 548 
Vc 107 107 | 107 107 107 | 117 117 | 117 117 117 | 117 117 

050 1.00 150 100 # 0.005 0.008 0.011 0.016 0.027 | 0.038 0.047 | 0.049 0.053 0.059 0.065 0.064 
° “~ (12D) (08D) RPM 11353 8515 6812 5677 | 4257 3724 3104 2660 2328 2069 1862 1490 

FEED 227 272 300 363 | 460 566 583 521 493 488 484 381 
Ve 152 | 152 | 152 152 152 168 | 168 | 168 168 168 | 168 — 168 

OSD 1.00 150 100 fz 0.005 0.008 0.011 0.016 0.027 | 0.038 0.047 | 0.049 0.053 0.059 0.065 0.064 
som (12D) 080) RPM 1612812096 | 9677 8064 6048 5348 4456 3820 3342 2971 | 2674 2139 

FEED 323 387 426 516 653 813 838 749 709 701 | 695 548 
№ 107 107 | 107 107 107 | 117 117 | 117 117 117 | 117 117 

050 1.00 150 1.00 & 0.005 0.008 0.011 0.016 0.027 0.038 0.047 | 0.049 0.053 0.059 0.065 0.064 
om © (1.2D) (08D) RPM 11353 8515 6812 5677 4257 3724 3104 2660 2328 2069 1862 1490 

FEED 227 272 300 363 460 566 583 521 493 488 484 381 
№ |6 64 м мм O70 0 Ю т М т 

ь 050 100 150 102 fz 0.003 0.006 0.008 0.011 0.019 0.027 0.032 | 0.034 0.037 0.041 0.045 0.045 
и (1.20) (080} ВРМ | 6791 5093 4074 3395 2546 2228 1857 1592 1393 1238 1114 891 

FEED 81 122 130 149 194 241 238 216 206 203 | 201 160 
Vc 148 148 | 148 148 148 | 148 148 | 148 148 148 | 148 148 

050 1.00 150 100 & 0.004 0,006 0.009 0.013 0.022 | 0.034 0.039 0.042 0.045 0.05 0.055 0.055 
(12D) (08D) RPM 15703 11777 | 9422 7852 5889 4711 3926 | 3365 | 2944 | 2617 2355 1884 

FEED 251 283 339 408 518 641 612 565 | 530 523 518 415 
Vc 106 | 106 | 106 106 106 | 106 106 106 106 106 106 106 

050 1.00 150 100 fz 0.005 0.008 0.013 0.018 0.028 0.048 0.055 | 0.059 0.062 0.07 0.077 0.077 
(120) (080) RPM 11247 8435 | 6748 | 5623 4218 3374 2812 2410 2109 1874 1687 1350 

FEED 225 270 351 405 472 648 619 569 523 525 520 416 
№ 95 (95 8 98 8 9 9 9 9 9 95 95 

р 100 150 100 & 0.005 0.008 0.013 0.018 0.028 0.048 0.055 0.059 0.062 0.069 0.076 0.076 
oS (12D) (08D) RPM 10080 7560 6048 5040 3780 3024 2520 2160 1890 1680 1512 1210 

FEED 202 242 314 363 423 581 554 510 469 464 460 368 
Ve 112 112 | 112 112 112 | 123 123 | 123 123 123 | 123 123 

fz 0.006 0.01 0.014 0.02 0.034 0.048 0.058 0.061 0.065 0.073 0.081 0.079 
RPM 11884 8913 7130 5942 4456 3915 3263 2797 2447 2175 1958 1566 
FEED 285 357 399 475 606 752 757 682 636 635 634 495 
№ | 2 26 2% 26 26 26 206 26 26 26 26 2 

fz 0.005 0.007 0.008 0.012 0.019 0.033 0.038 0.04 0.043 0.048 0.054 0,052 

                        

  

2759 2069 1655 1379 1035 828 690 591 517 460 414 331 
55 58 53 66 79 109 1065 95 89 88 89 69 

RPM 

FEED 

Ve 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 58 

fz 0.004 0.007 0.011 0.016 0.025 0.042 0.05 0,053 0.055 0,062 0.068 0.069 

RPM 6154 4615 3692 3077 2308 1846 1538 1319 1154 1026 923 738 

FEED 98 129 162 197 231 310 308 280 254 254 251 204 
   

  

*(_): Укороченные и с шейкой 

Ар_ )* Ар )* 77 
Ае 4 Ae 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ “Oj 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

  

  РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

qj q GN qj С 6 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ve= aoe 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ АРМ =об./мин 

ЕЕЕО = ммИмин. 

Set Tele] Е и 
narepana Oca 

  

  

                  

  

300 

0.050 200 0068 о. 1 в о, ма 0.173 0202 0225 0232 

PM 15915 11937 9549 7958 5968 4775 3820 

FEED 6494 8308 8251 8260 7234 6446 5317 

Ve 203 203 203 203 203 203 203 

fz 0.05 0.085 0.106 0.128 0.149 0.167 0.174 

RPM 10769 8077 6462 5385 4039 3231 2585 

FEED 3231 4119 4110 4135 3610 3237 2698 

Ve 300 300 300 300 300 300 300 

fz 0.068 0.116 0.144 0.173 0.202 0.225 0.232 

RPM 15915 11937 9549 7958 5968 4775 3820 

FEED 6494 8308 8251 8260 7234 6446 5317 

Ve 203 203 203 203 203 203 203 

fz 0.05 0.085 0.106 0.128 0.149 0.167 0.174 

RPM 10769 8077 6462 5385 4039 3231 2585 

FEED 3231 4119 4110 4135 3610 3237 2698 

Ve 100 100 100 100 100 100 100 

fz 0.041 0.071 0.088 0.105 0.123 0.137 0.144 

RPM 5305 3979 3183 2653 1989 1592 1273 

FEED 1305 1695 1681 1671 1468 1308 1100 

Ve 213 213 213 213 213 213 213 

fz 0.049 0.084 0.104 0.125 0.146 0.162 0.168 

RPM 11300 8475 6780 5650 4238 3390 2712 

FEED 3322 4271 4231 4238 3712 3295 2734 

Ve 147 147 147 147 147 147 147 

V7 PLUS fz 0.041 0.071 0.088 0.105 0.123 0.137 0.143 

= АРМ 7799 5849 4679 3899 2924 2340 1872 

FEED 1918 2492 2471 2457 2158 1923 1606 

Ve 134 134 134 134 134 134 134 

fz 0.041 0.071 0.088 0.105 0.123 0.137 0.142 

RPM 7109 5332 4265 3554 2666 2133 1706 

FEED 1749 2271 2252 2239 1967 1753 1454 

Ve 33 33 33 33 33 33 33 

fz 0.033 0.055 0.07 0.082 0.097 0.112 0.115 

RPM 1751 1313 1050 875 657 525 420 

FEED 347 433 441 431 382 353 290 

Ve 116 116 116 116 116 116 116 

fz 0.033 0.055 0.07 0.083 0.097 0.113 0.117 

RPM 6154 4615 3692 3077 2308 1846 1477 

FEED 1218 1523 1551 1532 1343 1252 1037                 

Ap(*) 

: If product's Length of Cut(L.0.C) is below 2D, it must be 

applied with L.O.C x 90% — Ае 
( = 

~
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RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS “Mj 
IS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ ›- С АЯ 

EMB72, |511]: Уд УР С 5 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ eae 
АРМ =об./мин 
ЕЕ = мм/мин. N 

Cae es == И °°° 
материала 60 | a0 | 100 | 120 | 140 | 160 | 200 | 

  

  

                  

  

          
  

  

Ve 135 135 135 135 85 135 135 
fz 0,034 0.038 0.050 0.063 0.076 0.089 Г 

0.25D 1.250 ppm 7162 5371 4297 3581 3069 2686 2149 
FEED — 1218 1021 1074 1128 1059 1021 956 -SMA 
Vc 135 135 135 135 135 135 135 ОДУЛЬНЫЕ 

fz 0.034 0.038 0.050 0.063 0.069 0.076 0.089 
. RPM 7162 5371 4297 3581 3069 2686 2149 

FEED — 1218 1021 1074 1128 1059 1021 956 
Ve 135 135 135 135 135 135 135 РЕЗЬ 

fz 0.034 0.038 0.050 0.063 0.069 0.076 0.089 
RPM 7162 5371 4297 3581 3069 2686 2149 
FEED = 1218 1021 1074 1128 1059 1021 956 NI 
Ve 105 105 105 145 105 105 105 РЕЗ 

worn Е 0.030 0.032 0.038 0.043 0.064 0.068 0.076 
wae : RPM 5570 4178 3342 3846 2387 2089 1671 -РОМЕВ 

FEED 836 668 635 827 764 710 635 RO 
Ve 115 115 115 115 115 115 115 ФРЕЗЬ 

. worn е 0.030 0.032 0.038 0.063 0.065 0.069 0.076 и 
: RPM 6101 4576 3661 3050 2615 2288 1830 а 

FEED 915 732 696 961 850 789 696 Е 
Vc 135 135 135 135 135 135 135 г 

fz 0.034 0.038 0.050 0.063 0,069 0.076 0.089 . 
RPM 7162 5371 4297 3581 3069 2686 2149 JET-POWER 
FEED 1218 1021 1074 1128 1059 1021 956 ФРЕЗЕ 
Ve 25 25 25 25 25 25 25 

ГЕ fz 0.017 0.020 0.025 0.036 0.045 0.048 0.060 
Ще АРМ | 1326 995 796 663 568 497 398 

FEED 113 99 99 119 128 119 119 
№ 85 85 85 85 85 85 85 - 

Prey) fz 0.030 0.031 0.038 0.050 0.057 0.063 0.075 я 
5 RPM 4509 3382 2706 2255 1933 1691 1353 oat 

FEED 676 524 514 564 551 533 507 ~ 
ALU 

фРЕЗЕ 

Ар 

+ Ае 
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Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



ИТ ЕП 

  

      

  

on 

a aE once ms ames,     

ГВЕРДЫЙ СПЛАВ 

ALU-POWER HPC 
END MILLS 
KOHLEBBIE OPE3bI Alu Power HPC 

 



НЫ 
СПЛАВ 

  

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ 

  

„ЕЕНЕНЕЕ 
ЗУБЬЯ 3 3 3 3 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 37° 37° 37° 37° 

@OPMA PEKYLIEM KPOMKM| Paguyciie | Paguycubie | Плоск.торец | Плоск. торец 

“GO ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕРММ 060 060 030 060 
ФРЕЗ ЕРО В АН И Я РАЗМЕР МАХ 0200 020.0 025.0 020.0 

СТРАНИЦА| 466 469 472 473 

у - Удлинен. шейка - Удлинен. шейка 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ „ sx а вы 
ПОКРЫТИЯ ПОКРЫТИЯ ПОКРЫТИЯ | ПОКРЫТИЯ 

АЕГО-РОИЕР НРС Ежи: 
END MILLS п п 7 

  ee
l 

>
 

к
 

ие
] 

ia
 

=
 

Высокопроизводительные, 3-х зубые фрезы. 
Для обработки алюминия, алюминиевых сплавов, 

неметалических материалов и пластика 

Нелегированная 

О: Отлично О: Хорошо 

    
Рекомендуемые условия об-ки: С. 474 

VDI ее: 5 
РЕ Состав / Структура / Термообработка HB 

Около 0.15% С Отожженная 

Около 0.45% С Отожженная 

Около 0.45% С Закаленная 
сталь 

Около 0.75% С Отожженная 

Около 0,75% С Закаленная 

Отожженная 

Низколегирован. Закаленная 

сталь Закаленная 

Закаленная 

Высоколегир. Отожженная 

сталь Закаленная 

r Феррит. / Мартенс. Отожженная 

ержавеющая Мартенситная Закаленная 
сталь 

Аустенитная 

Перлит. / Феррит, 

аи Перлитная (Мартенситная) 

Высокопрочный Ферритная 
чугун Перлитная 

К ~ Ферритная 

У Перлитная 

Алюминиевый Не отверждаемая 

сплав Отвержд, Закаленная 

< 12% $1, Не отверждаемая 
Алюминиево- . 

~ <12%$1 Отвержд. Закаленная 
литиевый сплав 

> 12% $, Не отверждаемая 

Медь имедные Сплавы, РВ>1% 

сплавы Си7п, Сибпёп (Латунь) 

(Бронза /Латунь) Сибп,бессвинц.и электролитич. медь 

Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

материалы Каучук, дерево 

Отожженная 
Ре Основа 

Ka Состаренная 
опрочные 

cynepernasi eronner Bad 
№ или Со Основа CoctapeHHaa 

Литье 

Титановые Чистый Титан 

сплавы Альфа Бета сплавы Закаленная 

Закаленная 
Закаленная сталь 

Закаленная 

Отбелен. чугун Литье 

Закален. чугун Закаленная 

125 

190 

250 

270 

300 

180 

275 

300 

350 

200 

325 

200 

240 

180 

180 

200 

280 

250 

350 

320 

400 Rm 

1050 Rm 

550 

630 

400 

550 

13 

25 

28 

32 

10 

29 

32 

38 

15 

35 

15 

23 

10 

10 

26 

25 

21 

15 

30 

25 

38 

34 

55 

60 

42 

65 
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О 
alge 
ФРЕЗЫ 

    

COMPOSITE 
MATERIALS 

  

AEROSPACE or 

eT 
ay. 

mit 
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ИТ 
CnNAB 

  

ALU-POWER 
НРС 

  

ФРЕЗЫ 

=, ALU-POWER HPC nox Е5Н24 ee 
27 > END MILLS Pree JAH24 com 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 37°, 

РАДИУСНЫЕ 

  

  

  

> Сбалансированная работа с меньшими вибрациями b> Ausgewogenes Frasen, mit weniger Vibrationen 

}> Способны работать на более высоких скоростях с меньшим > Hdhere Schnittgeschwindigkeiten méglich bei weniger 

нагревом алюминия Warmeeinbringung in den Werkstoff Aluminium 

> Эффективное стружкоудаление > Effizientere Spanabfuhr 
> Противодействует экстремальным радиальным силам > Fahigkeit, extremen Radialkraften entgegenzuwirken 
> ОЕС покрытие обеспечивает прочность и стойкость инструмента }» гле DLC-Beschichtung bietet Kantenfestigkeit und 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ . R undibertroffene Standzeit р ЧЕ Se, A 
~~ ~~ а 22 —— к в) их 

И SS ee и = РГ 559 БЕС ПОКРЫТИЕ a / R 
ь 

И | 

      

  

  =... 
Ед.изм: мм 

ed 
DLC R D1 Da и lL 
  

              

  
  
  
        

БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

Е5Н24060 JAH24060 RO.5 6.0 6 13 57 

E5H24901 JAH24901 R1.0 6.0 6 13 57 

E5H24902 JAH24902 R15 6.0 6 13 57 

E5H24903 JAH24903 RO.8 6.0 6 13 72 

E5H24904. JAH24904 R1.2 6.0 6 13 72 

E5H24905 JAH24905 RO.5 6.0 6 24 75 

E5H24906 JAH24906 R1.0 6.0 6 24 75 

E5H24080 JAH24080 RO.3 8.0 8 19 63 

E5H24907 JAH24907 RO.5 8.0 8 19 63 

E5H24908 JAH24908 R1.0 8.0 8 19 63 

E5H24909 JAH24909 R15 8.0 8 19 63 

E5H24910 JAH24910 RO.5 8.0 8 32 75 

E5H24911 JAH24911 R1.0 8.0 8 32 75 

E5H24912 JAH24912 R15 8.0 8 32 75 

E5H24913 JAH24913 R2.0 8.0 8 32 75 

E5H24100 JAH24100 RO.3 10.0 10 22 72 

E5H24914 JAH24914 RO.5 10.0 10 22 72 

E5H24915 JAH24915 R1.0 10.0 10 22 72 

E5H24916 JAH24916 R15 10.0 10 22 72 

E5H24917 JAH24917 RO.5 10.0 10 40 100 

}> ДАЛЕЕ 

Диаметр Допуск 

Up go 3 +0/-0.006 
От 3-ирдоб +0/-0.008 hs 

От 6~up yo 10 +0/-0.009 

OT 10~ up go 18 +0/-0.011 
OT 18 ~ up go 25 +0/-0.013 

©: Отлично О: Хорошо 

к 
и Нелегированная сталь Низколегирован. сталь een Нержавеющая сталь _ Серый чугун ВЫОкопРоННыЙ Ковкий чугун 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 41 12 13 14 15 16 7 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные сутерсллевы — ТИтАНОВые Закаленная Отбепен. Закален. 

материала сплав сплав (Бронза / Латунь} материапы сталь чуун_ чуун 
26 27 28 29 30 31 VDI 3323.21 22 23 24 25 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Рт 1050 Вт 550 630 400 550 

Аеоттеи © © © © 0 OO O90 90 9D 
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=, ALU-POWER HPC покры 3 ЕТУ ee 
27 > END MILLS покры би ПИТТ И 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 37°, 

РАДИУСНЫЕ 

  

  

> Сбалансированная работа с меньшими вибрациями b> Ausgewogenes Frasen, mit weniger Vibrationen 

> Способны работать на более высоких скоростях с меньшим > НоНеге ЗспиидезсИмип9Кейеп глбайсВ Бе! мепюег 

нагревом алюминия Warmeeinbringung in den Werkstoff Aluminium 

> Эффективное стружкоудаление > Effizientere Spanabfuhr 
}> Противодействует экстремальным радиальным силам > Fahigkeit, extremen Radialkraften entgegenzuwirken 
> ОС покрытие обеспечивает прочность и стойкость инструмента > Die DLC-Beschichtung bietet Kantenfestigkeit und     БЕЗ ПОКРЫТИЯ . и В unUbertroffene Standzeit 

“3 
Se Le 

~ ~ 

ES 
DLC MOKPBITME ER 02 

ree 
Ед.изм: мм 

DLC R Di D2 и 2 

      

  

  

  

  

              

БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

Е5Н24918 JAH24918 R1.0 10.0 10 40 100 

E5H24919 JAH24919 R15 10.0 10 40 100 

E5H24920 JAH24920 R2.0 10.0 10 40 100 

E5H24120 JAH24120 R1.5 12.0 12 26 83 

E5H24921 JAH24921 R2.0 12.0 12 26 83 

E5H24922 JAH24922 R2.5 12.0 12 26 83 

E5H24923 JAH24923 R3.0 12.0 12 26 83 

E5H24924 JAH24924 R0.5 12.0 12 48 100 

E5H24925 JAH24925 R1.0 12.0 12 48 100 

E5H24926 JAH24926 R15 12.0 12 48 100 

E5H24927 JAH24927 R2.0 12.0 12 48 100 

E5H24928 JAH24928 82.5 12.0 12 48 100 

Е5Н24929 JAH24929 R3.0 12.0 12 48 100 

E5H24140 JAH24140 R1.0 14.0 14 30 89 

E5H24930 JAH24930 R2.0 14.0 14 30 89 

E5H24931 JAH24931 R3.0 14.0 14 30 89 

E5H24160 JAH24160 R15 16.0 16 32 92 

E5H24932 JAH24932 R2.0 16.0 16 32 92 

E5H24933 JAH24933 82.5 16.0 16 32 92 

Е5Н24934 JAH24934 R3.0 16.0 16 32 92 

}> ДАЛЕЕ 

Диаметр Допуск 

Урдо3 +0/-0.006 
От 3-ирдоб +0/-0.008 5 

От 6-ирдо10 +0/-0.009 
OT 10~ up qo 18 +0/-0.011 
OT 18 ~ up go 25 +0/-0.013   

О: Отлично О: Хорошо 

  

VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Recommend 

50 ООО ОО О ОО 

ий М тер В Чиа nn материала — сплав сплав Латунь) материалы сталь чуун чуун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 23 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Вт 1050Вт 550 630 400 550 

Recommend © © © © О О О О О 
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ИТ 
и: YS ALU-POWER HPC Pe) ESH24 com | 

  

  

  

END MILLS eet SAH24 corms | 

    

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 37° J 3 3 

> Сбалансированная работа с меньшими вибрациями b> Ausgewogenes Frasen, mit weniger Vibrationen 

}> Способны работать на более высоких скоростях с меньшим b> Hdhere Schnittgeschwindigkeiten méglich bei weniger 

нагревом алюминия Warmeeinbringung in den Werkstoff Aluminium 

> Эффективное стружкоудаление > Effizientere Spanabfuhr 

> Противодействует экстремальным радиальным силам > Fahigkeit, extremen Radialkraften entgegenzuwirken 
> [ЕС покрытие обеспечивает прочность и стойкость инструмента }» гле DLC-Beschichtung bietet Kantenfestigkeit und 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ р R untibertroffene Standzeit 
SS 
— — - 

ААА 
Г.С ПОКРЫТИЕ R я oa]   ==“ (0 SSS 

} US | . 

| С.474 

Ед.изм: мм 

DLC R Di D2 и 12 

    

  

  

  

  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

E5H24935 JAH24935 R4.0 16.0 16 32 92 
E5H24936 JAH24936 RO.5 16.0 16 64 125 
E5H24937 JAH24937 R1.0 16.0 16 64 125 

Ree a E5H24938 JAH24938 R15 16.0 16 64 125 
Puy E5H24939 JAH24939 R2.0 16.0 16 64 125 

E5H24940 JAH24940 R2.5 16.0 16 64 125 
E5H24941 JAH24941 R3.0 16.0 16 64 125 
E5H24942 JAH24942 R4.0 16.0 16 64 125 
E5H24200 JAH24200 R2.0 20.0 20 38 104 
Е5Н24943 JAH24943 R2.5 20.0 20 38 104 
E5H24944 JAH24944 R3.0 20.0 20 38 104 
Е5Н24945 JAH24945 R4.0 20.0 20 38 104 
E5H24946 JAH24946 RO.5 20.0 20 80 150 
E5H24947 JAH24947 R1.0 20.0 20 80 150 
E5H24948 JAH24948 R1.5 20.0 20 80 150 
Е5Н24949 JAH24949 R2.0 20.0 20 80 150 
E5H24950 JAH24950 R2.5 20.0 20 80 150 
E5H24951 JAH24951 R3.0 20.0 20 80 150 
E5H24952 JAH24952 R4.0 20.0 20 80 150             
  

ee ee 

  
  
  
  

Диаметр Допуск 

Урдо3 +0/-0.006 

От 3-ирдоб +0/-0.008 h5 
От 6- ир до 10 +0/-0.009 

OT 10 ~ цр до 18 +0/-0.011 
Or 18 ~ up Wo 25 +0/-0.013       

©: Отлично О: Хорошо 

50 ООО ООО Мм 
Описание Высоколегир. aaa Нелегированная сталь Низколегирован. сталь SIEM. Нержавеющая сталь 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

CO es ee ee; 
Описание Алюминиевый Алюминиево-питиевый Медь и медные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы — ТИтаНовые Закаленная 'Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав (Бронза / Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
№013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 400 550 

Вестте4 © © O© © O 0 OO ODO 9 
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Ise END MILLS   
АБО-РОМЕВ НРС 

  

БЕЗ 
ПОКРЫТИЯ 

DLC 
ПОКРЫТИЕ 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 37°, 

РАДИУСНЫЕ, С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

}> Сбалансированная работа с меньшими вибрациями 
> Способны работать на более высоких скоростях с меньшим 

нагревом алюминия 
> Эффективное стружкоудаление 
> Противодействует экстремальным радиальным силам 
> ПЕС покрытие обеспечивает прочность и стойкость инструмента }> ге DLC-Beschichtung bietet Kantenfestigkeit und 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ | 
—_ а 

| a > 
ae 

  

БЕС ПОКРЫТИЕ 

  

re ae 

  

= ey" a 4 

b> Ausgewogenes Frasen, mit weniger Vibrationen 

> Hédhere Schnittgeschwindigkeiten méglich bei weniger 

Warmeeinbringung in den Werkstoff Aluminium 

> Effizientere Spanabfuhr 

» Fahigkeit, extremen Radialkraften entgegenzuwirken    untibertroffene Standzeit 

D3 
    

    

  
    

L2       

  

  

  

  

                  

  

  

Ед.изм: мм 

VEU a Е ИЕ. = O6wan Диаметр 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ К Di D2 li 13 12 03 

E5H25060 JAH25060 RO.5 6.0 6 10 20 63 5.7 

E5H25901 JAH25901 R1.0 6.0 6 10 20 63 5.7 

E5H25902 JAH25902 RO.5 6.0 6 13 30 72 5.7 

E5H25903 JAH25903 R1.0 6.0 6 13 30 72 5.7 

E5H25080 JAH25080 RO.3 8.0 8 12 25 75 7A 

E5H25904 JAH25904 RO.5 8.0 8 12 25 75 74 

E5H25905 JAH25905 80.8 8.0 8 12 25 75 74 

E5H25906 JAH25906 R1.0 8.0 8 12 25 75 74 

Е5Н25907 JAH25907 R1.2 8.0 8 12 25 75 74 

E5H25908 JAH25908 R15 8.0 8 12 25 75 74 

E5H25909 JAH25909 R1.6 8.0 8 12 25 75 74 

E5H25100 JAH25100 RO.3 10.0 10 14 35 100 9.2 

E5H25910 JAH25910 RO.5 10.0 10 14 35 100 9.2 

E5H25911 JAH25911 RO.8 10.0 10 14 35 100 9.2 

E5H25912 JAH25912 R1.0 10.0 10 14 35 100 9.2 

E5H25913 JAH25913 R1.2 10.0 10 14 35 100 9.2 

E5H25914 JAH25914 R15 10.0 10 14 35 100 9.2 

E5H25915 JAH25915 R16 10.0 10 14 35 100 9.2 

}> ДАЛЕЕ 

Диаметр Допуск 

Урдоз +0/-0.006 

_ От 3-ирдоб == +0/-0.008 — 5 
От 6- ирдо10 +0/-0.009 
OT 10~up go 18 +0/-0.011 

OT 18 ~ up go 25 +0/-0.013 

О: Отлично О: Хорошо 

vbI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

Iso 
Описание Алюминиевый ОЕ ЕОтитенЫй en oe сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

мала — сплав Henge материалы Crab = чуун  чуун 
VDI3323 21 22 23 27 2 30 31 32 33 34 35 36 3 38 35° 40 41 

НВс 15 30 2 38 34 55 60 42 55 
HB 6 10 75 90 130 10 9 100 20 280 250 350») 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Reommnd © © о о о о о о О 
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ИНЬ 
ИИ 

  

о 
НРС 

  

ФРЕЗЫ 

=, ALU-POWER HPC Bem) ESH25 ccm | 
GIS END MILLS nour te 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 37°, 

РАДИУСНЫЕ, С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

  

> Сбалансированная работа с меньшими вибрациями b> Ausgewogenes Frasen, mit weniger Vibrationen 

}> Способны работать на более высоких скоростях с меньшим > Hdhere Schnittgeschwindigkeiten méglich bei weniger 

нагревом алюминия Warmeeinbringung in den Werkstoff Aluminium 

> Эффективное стружкоудаление > Effizientere Spanabfuhr 
> Противодействует экстремальным радиальным силам > Fahigkeit, extremen Radialkraften entgegenzuwirken 
> [ЕС покрытие обеспечивает прочность и стойкость инструмента }»> гле рс- -Beschichtung bietet Kantenfestigkeit und 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ | . „К uniibertroffene Standzeit 6 
SSSSSS=— . QZ 

| LB 
  

      

—_—__—- = 53. , 
DLC NOKPBITHE > >] | <<<“: 

АЙ     
    

L2     

  

  

om С.474 

Ед.изм: мм 

И О meet we я Общая Onametp 

DLC R D1 D2 и 13 L2 D3 
  

                
  

  
  
  
  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

E5H25916 JAH25916 R2.4 10.0 10 14 35 100 9.2 

E5H25120 JAH25120 80.5 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25917 JAH25917 RO.8 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25918 JAH25918 R1.0 12.0 12 16 40 100 11.0 

Е5Н25919 JAH25919 R1.2 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25920 JAH25920 R15 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25921 JAH25921 R1.6 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25922 JAH25922 R2.0 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25923 JAH25923 R2.4 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25924 JAH25924 R2.5 12.0 12 16 40 100 11.0 

Е5Н25925 JAH25925 R3.0 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25926 JAH25926 R4.0 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H25140 JAH25140 R1.0 14.0 14 18 45 125 13.0 

Е5Н25927 JAH25927 R2.0 14.0 14 18 45 125 13.0 

E5H25928 JAH25928 R3.0 14.0 14 18 45 125 13.0 

E5H25929 JAH25929 R4.0 14.0 14 18 45 125 13.0 

E5H25160 JAH25160 RO.8 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H25930 JAH25930 R1.2 16.0 16 20 50 125 15.0 

}> ДАЛЕЕ 

Диаметр Допуск 

Урдоз +0/-0.006 
От 3-ирдоб +0/-0.008 hs 

От б- ирдо 10 +0/-0.009 
Or 10 ~ up go 18 +0/-0.011 

OT 18 ~ up go 25 +0/-0.013       
©: Отлично О: Хорошо 

50 iii м 
Описание Высоколегир. материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ons р. Нержавеющая сталь 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

м ee сн | 
Описание Алюминиевый ны Мель имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероллавы — ТИтаНовые Закаленная 'Отбелен. Закален, 

материала сплав (Бронза / Латунь) материалы чуун  чуун 
№13323 21 22 23 ye 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400т 1050Рт 550 400 550 

Вестте © © O© © о оо о 
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=, ALU-POWER HPC покры as BILE ee 
WIE END MILLS ПОКРЫТИЕ 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 37°, 

РАДИУСНЫЕ, С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

  

  

> Сбалансированная работа с меньшими вибрациями b> Ausgewogenes Frasen, mit weniger Vibrationen 

}> Способны работать на более высоких скоростях с меньшим > Hédhere Schnittgeschwindigkeiten méglich bei weniger 

нагревом алюминия Waéarmeeinbringung in den Werkstoff Aluminium 
> Эффективное стружкоудаление > Effizientere Spanabfuhr 

> Противодействует экстремальным радиальным силам > Fahigkeit, extremen Radialkraften entgegenzuwirken 
> ОС покрытие обеспечивает прочность и стойкость инструмента > Die DLC-Beschichtung bietet Kantenfestigkeit und 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ В — о,’ uniibertroffene Standzeit 2) 

| = #7 

  

    

    

    

= | и 

|| С.474 

Ед.изм: мм 

Диаметр | Диаметр |Длина реж. Phot Диаметр 

    
L2       

  

  

  

  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

Е5Н25931 JAH25931 R16 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H25932 JAH25932 R2.0 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H25933 JAH25933 R2.4 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H25934 JAH25934 R2.5 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H25935 JAH25935 R3.0 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H25936 JAH25936 R3.2 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H25937 JAH25937 R4.0 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H25200 JAH25200 RO.8 20.0 20 25 65 150 19.0 

E5H25938 JAH25938 R1.2 20.0 20 25 65 150 19.0 

E5H25939 JAH25939 R16 20.0 20 25 65 150 19.0 

E5H25940 JAH25940 R2.0 20.0 20 25 65 150 19.0 

E5H25941 JAH25941 R2.4 20.0 20 25 65 150 19.0 

E5H25942 JAH25942 R2.5 20.0 20 25 65 150 19.0 

E5H25943 JAH25943 R3.0 20.0 20 25 65 150 19.0 

E5H25944 JAH25944 R3.2 20.0 20 25 65 150 19.0 

E5H25945 JAH25945 R4.0 20.0 20 25 65 150 19.0                   

  

Диаметр Допуск 

Урдо3 +0/-0.006 

От 3- ирдоб +0/-0.008 hs 
От 6- ирдо10 +0/-0.009 

OT 10~up go 18 +0/-0.011 
OT 18 ~ ир до 25 +0/-0.013   

О: Отлично О: Хорошо 

  

Iso 

repr Koa ayy материала 
№М13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

50 О О ОО 
Описание Алюминиевый ОЕ ЕОтитенЫй en oe сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

иала — сплав Verge материалы сталь чуун  чуун 
VDI3323 21 22 23 27 30 31 32 33 34 35 35 37 38 395 40 41 

НВс 15 35 25 33 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 9 130 10 90 100 20 280 250 350) 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © © © © о О о О о 
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ИНЬ 
ИИ) 

  

реа 
НРС 

  

ФРЕЗЫ 

=, ALU-POWER HPC Pee) ESH22 ccm | 
IES END MILLS ПОКРЫТИЕ 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 37° 

  

  

> Сбалансированная работа с меньшими вибрациями b> Ausgewogenes Frasen, mit weniger Vibrationen 

}> Способны работать на более высоких скоростях с меньшим > Hdhere Schnittgeschwindigkeiten méglich bei weniger 

нагревом алюминия Warmeeinbringung in den Werkstoff Aluminium 
> Эффективное стружкоудаление > Effizientere Spanabfuhr 

> Противодействует экстремальным радиальным силам > ЕАНОКей, ежгетеп Radialkraften entgegenzuwirken 
> ОЕС покрытие обеспечивает прочность и стойкость инструмента > Die DLC-Beschichtung bietet Kantenfestigkeit und 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ uniibertroffene Standzeit 
—— Xa 

  

eS / 

f —s 

\ 
    

  

  

L2 

a Е С.475 

Ед.изм: мм 

  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ DLC D1 02 и [2 

Е5Н22030 JAH22030 3.0 6 8 52 

E5H22040 JAH22040 40 6 11 55 

E5H22050 JAH22050 5.0 6 13 57 

E5H22060 JAH22060 6.0 6 13 57 

E5H22901 JAH22901 6.0 6 13 72 

E5H22902 JAH22902 6.0 6 24 75 

E5H22080 JAH22080 8.0 8 19 63 

E5H22903 JAH22903 8.0 8 32 75 

E5H22100 JAH22100 10.0 10 22 72 

E5H22904 JAH22904 10.0 10 40 100 

E5H22120 JAH22120 12.0 12 26 83 

E5H22905 JAH22905 12.0 12 48 100 

E5H22140 JAH22140 14.0 14 30 89 

E5H22160 JAH22160 16.0 16 32 92 

E5H22906 JAH22906 16.0 16 64 125 

E5H22200 JAH22200 20.0 20 38 104 

E5H22907 JAH22907 20.0 20 80 150 

E5H22250 JAH22250 25.0 25 50 125           
  

Допуск на диаметр фрезы (ми) 

  
  
  
  

Диаметр Допуск 

Урдоз +0/-0.006 
От 3-ирдоб +0/-0.008 hs 

От б- ирдо 10 +0/-0.009 
Or 10 ~ up go 18 +0/-0.011 

OT 18 ~ up go 25 +0/-0.013       
©: Отлично О: Хорошо 

50 iii м 
Описание Высоколегир. материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ons Р. Нержавеющая сталь 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
НВс 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

м ee сн | 
Описание Алюминиевый ны Мель имедные сплавы Неметаллич. _  Жаропрочные супероллавы — ТИтановые Закаленная 'Отбелен. Закален, 

материала сплав (Бронза / Латунь) материалы чуун  чуун 
№013323 21 22 23 ye 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 400 550 

Rromend © © O© © O о о о о 
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=, ALU-POWER HPC покры 3 УХ 
WIE END MILLS ПОКРЫТИЕ 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 37°, 

С УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ CB 

     
> Сбалансированная работа с меньшими вибрациями b> Ausgewogenes Frasen, mit weniger Vibrationen РА И 

}> Способны работать на более высоких скоростях с меньшим > Hédhere Schnittgeschwindigkeiten méglich bei weniger OPES 

нагревом алюминия Wéarmeeinbringung in den Werkstoff Aluminium 

> Эффективное стружкоудаление > Effizientere Spanabfuhr 
> Противодействует экстремальным радиальным силам > Fahigkeit, extremen Radialkraften entgegenzuwirken 

  

> ОЕСпокрытие обеспечивает прочность и стойкость MHCTPYMeHTA py Die DLC-Beschichtung bietet Kantenfestigkeit und 

untibertroffene Standzeit 9 
БЕЗ ПОКРЫТИЯ ОИ TZ 

БЕС ПОКРЫТИЕ 

L2 

om C.475 

Ед.изм: мм 

тт Диаметр Диаметр Cw Le Длина шейки |Общая длина Е 
ртику: фрезы СТ Sear шейки 

    

    

    

  
          

  

  

      

  
БЕЗ ПОКРЫТИЯ DLC Di Da и La 12 03 

Е5Н23060 JAH23060 6.0 6 10 20 75 5.7 

E5H23080 JAH23080 8.0 8 12 25 75 74 

E5H23100 JAH23100 10.0 10 14 35 100 9.2 

E5H23120 JAH23120 12.0 12 16 40 100 11.0 

E5H23140 JAH23140 14.0 14 18 45 125 13.0 

E5H23160 JAH23160 16.0 16 20 50 125 15.0 

E5H23200 JAH23200 20.0 20 25 65 150 19.0                 

  

    
« диаметр фрезь Доп Ц Ш В (BO 

Диаметр Допуск 

Урдо3 +0/-0.006 

От 3- ирдоб +0/-0.008 15 
От 6- ирдо 10 +0/-0.009 

От10 - up go 18 +0/-0.011 
OT 18~ up go 25 +0/-0.013   

  

О: Отлично О: Хорошо 

50 ООО . i _ 
ee Нелегированная сталь ВЕНЫ сталь Ест 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 9 0 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
13 25 28 32 10 29 2 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

HRe 
HB 125 199 250 270 300 18 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

он 

оо ри ИИ ereomnaneme По crane ge am 

    

УЗ 21 27 37 38 3 40 41 
55 60 42 55 

в 6 10 7 9 130 110 9 10 200 260 20 0 2 400 Вт 1050 Вт 550 630 400 550 
Вотч © © © © О Оо О © O 
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ИЕН 
СПЛАВ 

  

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЬ 

  

УС ме ее RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

E5H24, JAH24, E5H25, JAH25 cerns Vea, 
фе = мм! 

С 3 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ r= ma 

oe fl 

  

  

   

  

    

  

     

fe ру о 5 oes оо 
т 1.00 1.00 25889 15533 12945 9708 7767 

5918 5326 5918 4883 4439 
183 183 183 183 183 

nen 0.076 0.114 0152 0.168 0.191 
9708 5825 4854 3641 2913 

FEED 2219 1997 2219 1831 1665 
ve 268 268 268 268 268 

2 0.051 0.102 0127 0.140 0.152 
100 1.09 gpm 14218 8531 7109 5332 4265 

FEED 2167 2600 2708 2235 1950 
Ve 503 503 503 503 503 

2 0.102 0.191 0254 0279 0305 
1.05 1.00 Rpm 26685 16011 13342 10007 8005 

FEED 8134 9150 10167 8388 7320 

Ap 

~ 77 
Я 

Ае 

  

С 3 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI Onucanve и 

ЕЕ oa ee 
  

610 610 610 
0.076 ots O52 0.168 0.191 

21--22 05D 150 RPM 32361 19417 16181 12136 9708 
FEED 7398 6658 7398 6103 5548 
Ve 244 244 244 244 244 

1.50 fz 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191 
RPM 12945 7767 6472 4854 3883 
FEED 2959 2663 2959 2441 2219 
Ve 351 351 351 351 351 

1.50 fz 0.051 0.102 0.127 0.140 0.152 
RPM 18621 11173 9311 6983 5586 
FEED 2838 3405 3547 2927 2554 
Ve 625 625 625 625 625 

1.50 fz 0.102 0.191 0.254 0.279 0.305 
RPM 33157 19894 16579 12434 S008 
FEED 10106 11370 12633 10422 

С 3 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ НМ 

Описание О 
arn hn a ee ee 

fe oad 0267 0386 ов Oats 
те 0.0506 20D Rpm 53370 32022 26685 20014 16011 

FEED 22367 25621 28467 22876 20131 
Ve 366 366 366 366 366 

oe fz 0.140 0267 0356 0381 0419 
RPM 19417 11650 9708 7281 5825 
FEED 8138 9321 10357 8323 7324 

Ve 564 564 564 564 564 
a fz 0.114 0216 0292 0330 0356 

RPM 29921 17953 14961 11220 8976 
FEED 10260 11628 13110 11115 9576 

Vc 1021 1021 1021 1021 1021 
fz 0229 0432 0584 0.635 0699 
RPM 54166 32499 27083 20312 16250 
FEED 37147 42100 47465 38695 34051 

Ap 

Ae 4) Ae 
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YS Е р RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ Bo). 

E5H22, JAH22, E5H23, JAH23 com Vem, 

С 3 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ бл ФРЕЗЬ 

  

    

     

   

VDI Описание 5) 

23 | vareprana a ИИ ВНИИ ИИ ИЕ ИИ 
488 7 

0 ть ona 0.152 O68 oro! 0254 
т 1.00 51778 25889 15533 12945 9708 7767 6213 

3946 5918 5326 5918 4439 4735 
Vc 183 183 183 183 “аз 183 183 ФРЕЗЫ | 
fz 0.025 0.076 0.114 0.152 0.168 0.191 0.254 

23~25 10D 10D Rpm | 19417 9708 5825 4854 3641 2913 2330 
FEED 1480 2219 1997 2219 1831 1665 1775 5070 

    

  

  

Ve 268 268 268 268 268 268 268 
fz 0.020 0.051 0.102 0.127 0.140 0.152 0.178 

26-28 100 1.00 Rpm 28436 14218 8531 7109 5332 4265 3412 
__ FEED 1733 2167 2600 2708 2235 1950 1820 

Ve 503 503 503 503 503 503 503 РЕЗ 
| 0.038 0.102 0.191 0254 0279 0305 0356 ES 

RPM 53370 26685 16011 13342 1 oe. 8005 6404 

__ FEED 6100 8134 9150 10167 7320 6832 -POWER 

Ap 
  

С 3 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI Описание Диаметр фрезы (0) 

eo ond И ВОИ ИСИ 
  

610 610 610 610 610 
0.025 0.076 0.114 0.152 0.168 

т 05D 1.50 м 64723 32361 19417 16181 12136 
FEED 4932 7398 6658 7398 6103 ana 

Ve 244 244 24 244 24 — АЦУРОМЕВ 
Zz 0.025 0.076 0114 0.152 0.168 

23~25 05D 15D Rpm 25889 12945 7767 6472 4854 
FEED 1973 2959 2663 2959 2441 

Ve 351 351 351 351 351 
fz 0.020 0.051 0.102 0.127 0.140 

26-28 05D 15D Rpm 37242 18621 11173 9311 6983 
FEED 2270 2838 3405 3547 2927 

Ve 625 625 625 625 625 
fz 0038 0.102 0.191 0.254 0279 

05D 15D Rpm 66314 33157 19894 16579 12434 
FEED — 7580 10106 11370 12633 10422   

С 3 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

ое оО 

        

fe O40 oat 045 
RPM 106740 53370 о р о 16011 12809 
FEED 17080 22367 25621 28467 22876 20131 19033 

Ve 366 366 366 366 366 366 366 - 
fz 0.053 0.140 0.267 0.356 0.381 0419 0495 в 
RPM 38834 19417 11650 9708 7281 5825 4660 
FEED 6214 8138 9321 10357 8323 7324 6924 
Vc 564 564 564 564 564 564 564 

fz 0.043 0.114 0.216 0.292 0.330 0356 0406 Т, 
ВРМ 59842 29921 17953 14961 11220 8976 
FEED 7752 10260 11628 13110 11115 9576 
Vc 1021 1021 1021 1021 1021 1021 

RPM 108331 54166 32499 27083 20312 16250 
FEED 28066 37147 42100 47465 38695 34051 

Ap 
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Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



К лучшему через инновации 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ 

УИ 
KOHUEBBIE OPESbI Alu - Power 

- Для обработки алюминиевых сплавов с минимальными вибрациями 
   



ИА РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ 

  

  

  

     

     
    

  

  

ЗУБЬЯ 2 3 2 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 50° 40° 30° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ|  Сферические (ферические Радиусные 

“Gj ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕР ММ R30 R10 040 

ФРЕЗЕРО В АНИЯ РАЗМЕР МАХ R10.0 R8.0 020.0 

СТРАНИЦА 480 481 482 

ТВЕРДЫЙ СПЛ, AB (Сшейкой Сшейкой (Сшейкой 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ БЕЗ ПОКРЫТИЯ  БЕЗПОКРЫТИЯ 

END MILLS Ф 
Для обработки алюминиевых сплавов с минимальными (f 

вибрациями 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 494 

№] Onncanve 
Pee Состав / Структура / Термообработка HB 

1 Около 0.15% С Отожженная 125 

[2 | 4 Около 0.45% С Отожженная 190 13 

Ш en Около 0.45% С Закаленная 250 25 

Около 0.75% С Отожженная 270 28 

[5 | Около 075%С —  Закаленная 300 32 
ши Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 

на сталь Закаленная 300 32 
= Закаленная 350 38 

fo Высоколегир. Отожженная 200 15 

11 | сталь Закаленная 325 35 
) Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 И И | свсошая OPP! Ma 

ФРЕЗЫ cranb Мартенситная Закаленная 240 23 

140 Аустенитная 180 10 
Перлит, / Феррит. 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 3 

Перлитная 250 25 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

| 21 | Алюминиевый Не отверждаемая 60 © © © 

№ сплав Отвержд. Закаленная 100 © © © 
ШИ An <12% 9, Не отверждаемая 75 © © © 

МИНИ 12$, Отвержд. Закаленная 90 © © © 
литиевый сплав 

№ > 12% Si, He отверждаемая 130 О О О 

ГЕ Медьимедные Сплавы, РВ>1% 110 о о о 
сплавы CuZn, CuSnZn (latyHb) 90 О О О 

№ (Бронза / Латунь) Сибп, бессвинц. и электролитич. медь 100 о О О 

Ш Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

ГЕ материалы — Каучук, дерево 

| 31 | meee Отожженная 200 15 
Ka Состаренная 280 30 

ЕЕ cnepervaaet Отожженная 250 25 

Ea №или Со Основа  Состаренная 350 38 

Е Литье 320 34 
Е Титановые Чистый Титан 400 Вт 

сплавы Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 
Е  Зкаленная сталь Закаленная 550 55 

[39 | Закаленная 630 60 

Е Отбелен, чугун Литье 400 42 

ПЕ Закален. чугун Закаленная 550 55          
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2 3 1 2 2 3 3 3 

  

    ait 
  

EP922 | EP924 
EP923 | EP925 

  

  

                  

  

    

3 3 3 

25° 45° 30° 45° 45° 45° 45° 30° 30° 42° 42° 

PanwycHbie  Радиуные | Плоск.торец  Плоск.торец  Плоскторец  Плоасторец | Плоск.торец ’Черновая об-ка Черновая об-ка |Черновая об-ка Черновая об-ка 

020 030 02.0 030 03.0 03.0 030 06,0 06.0 012.0 012.0 

020.0 020.0 012.0 020.0 020.0 020.0 020.0 025.0 020.0 028.0 032.0 

483 484 485 486 487 488 489 490 491 492 493 

(Сшейкой Длинные - Укороченные — Длинные Длинные (Сшейкой Длинные Сшейкой  Укороченные — Длинные 

БЕЗ БЕЗ БЕЗ БЕЗ БЕЗ БЕЗ БЕЗ БЕЗ БЕЗ THAIN 
ПОКРЫТИЯ | ПОКРЫТИЯ ПОКРЫТИЯ | ПОКРЫТИЯ ПОКРЫТИЯ | ПОКРЫТИЯ ПОКРЫТИЯ | ПОКРЫТИЯ ПОКРЫТИЯ 

rp) ad 
] ey \ \ 

7 ) 
ih \ 

| ) 
: 4 

О О 

О О о О 

О О о о 

О О о о 

о о о О 

О О о О 

о О о О 

© © © © © © © © © © © 

© © © © © © © © © © © 

© © © © © © © © © © © 

© © © © © © © © © © © 

о о О о О О о О О о О 

© 
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ТВЕРДЫЙ 
ии) 

    

  
’, ALU-POWER 
YWos END MILLS ЦИЛИНИРИЧЕСКИЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 50°, 

СФЕРИЧЕСКИЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

> Для обработки алюминия, меди > Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer 

№» Увеличенный срок спужбы инструмента и бопее высокая bVerbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit. 
точность №>Зреде!-ОБегИёспе - Негуотадепаез ОБегаспепйт Но. 

> Зеркальное качество обработанной поверхности 

——жщ_“. os: 

СЫ: эВ N С.494 

Ед.изм: ММ 

ЕЕ 

  

  

  

  

  

В(+0.02) Ds 

E5910060 R3.0 6.0 6 55 25 55 54 
E5910080 R4.0 8.0 8 7 30 65 72 
E5910100 R5.0 10.0 10 8.5 35 75 9 
E5910120 R6.0 12.0 12 10.5 40 75 11 
E5910160 R8.0 16.0 16 14 50 90 145 
E5910200 R10.0 20.0 20 17 50 100 18               
  

> ПМ, ПСМи ПАМ покрытия доступны по запросу 

Допуск на диам. ie 
La хвостовика 

£0.02 hs 

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii М О, И 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

ООО ООО ООО ЗОО ООО О 

о NSE eomoemareem RY Shae ars See материала сталь чуун  Чиун 
№3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 10 10 90 100 20 280 250 350 = 320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Romed © © © © О © DO Оо 
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’, ALU-POWER 
Wes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 40°, 

СФЕРИЧЕСКИЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

> Для обработки алюминия, меди > Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer 

}>Увеличенный срок службы инструмента и более высокая }>Мефеззеце З(апагтейеп ипа ННеге Егаздепаисдкей. 

точность »Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Зеркальное качество обработанной поверхности 

[155$ 
= J 

N С.494 

Ед.изм: мм 

d р Об ee 

fo: 

    

  
  

  

  

  

R(+0.02) D1 De м 13 ГИ. 03 

Е5908020 R1.0 2.0 6 3 5 60 1.9 
Е5908025 81.25 2.5 6 4 6 60 24 
Е5908030 R15 3.0 6 45 6.5 60 28 
Е5908035 81.75 3.5 6 5 7 65 32 
Е5908040 R2.0 4.0 6 6 8 65 37 
Е5908050 R25 5.0 6 75 10 65 46 
E5908060 R3.0 6.0 6 9 12 75 5.6 
E5908080 R4.0 8.0 8 12 25 75 74 
E5908100 R5.0 10.0 10 15 30 80 9.4 
Е5908120 R6.0 12.0 12 18 36 90 114 
Е5908160 88.0 16.0 16 24 40 100 154                 

> ПМ, ПСМи ПАМ покрытия доступны по запросу 

Е Пе ЕВ 

0--0.03 hd 

©: Отлично О: Хорошо 

50 ee i «ООО 

т р 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

ISO er errr eg Е, п, ПИЯ 

ое рр" ЕДЕ Mempommammcmme TESS REM Oa 
а 

VDI3323 21 
3 HRe 

HB 6 100 75 9 130 10 9 100 200 280 № 30 2 oR 1060 Rm 550 630 0 550 
Вести © © © O© O О оО О 
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и 
ИИ: 

  

АЦ 
ela 
da 

    

’, ALU-POWER 
Yoo END MILLS ЦИЛИНИРИЧЕСКИЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

    

  

  

> Для обработки алюминия, меди > Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer 

№ Увеличенный срок спужбы инструмента и бопее высокая > Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit. 
точность > Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Зеркальное качество обработанной поверхности > Uberlegene Spanabfuhr 

> Отличный отвод стружки » Reduzierung von Schneideckenausbrichen. 
> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность 

скалыр^" "ме R R 

a’ ps = “| SSP   

  

    

  

  
    

Li 

Ls 
La   

  

  

(3 Le a uk iY С.495 

Ед.изм: мм 

PED (cag FATED cag AE We > Общая Диамет лее ЕРЕСИ 
R(#0.01) D2 и Ls La D3 
  

  

Di 

E5909040 RO.3 4.0 6.0 5 10 50 3.6 

E5909060 RO.5 6.0 6.0 8 20 60 5.4 

Е5909080 RO.6 8.0 8.0 10 30 70 7.2 

E5909100 RO.8 10.0 10.0 12 36 80 9 

E5909120 R1.0 12.0 12.0 14 40 90 11 

E5909160 R1.3 16.0 16.0 18 45 100 14.5 

E5909200 R1.6 20.0 20.0 24 45 100 18             
  

> ПМ, ПСМи ПАМ покрытия доступны по запросу 

Е 
ЕЕ диаметр 

А хвостовика 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ОИ ом | и 
troware Hoenn cae и Kooi ary 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 30 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

но 

А пе и п О о Зе материала сплав сплав ГЛатунь) материалы сталь чуун  чиун 
№М1 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 1390110 90 100 20 20 250 350 30 

Вет О © © © O01 0 O90 9 
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Г. Ще = 4 

  Io END MILLS 

  

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, 

РАДИУСНЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

> Предназначен для обработки алюминия, алюминиевых 

сплавов и цветных металлов 
}> Зеркальное качество обработанной поверхности 

> Увеличенный срок службы инструмента и более высокая 
точность 

> Максимальная скорость съема металла 
> Отличный отвод стружки 

> Угловой радиус для предотвращения скопов 

    

Е ieee 

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
ХВОСТОВИК 

УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 25°, 

> Entwickelt fir die Bearbeitung von Aluminium, 

Aluminiumlegierungen, NE-Metalle 

> Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit. 

> Maximale Zerspanungsleistung. 
> Uberlegene Spanabfuhr 
> Eckradien verhindem Schneidkantenausbriiche 

РЕ га 

и
 

=
 

  

  

  

  

Ед.изм: мм 

В(+0.01) Dt 02 и Ls Le Ds - 

E5930020 RO.2 2.0 3 3 6 40 1.9 ЯР 
Е5930030 RO.2 3.0 3 4 8 40 29 
Е5930040 80.2 4.0 4 5 12 50 3.8 
Е5930050 80.2 5.0 5 8 14 50 48 AL 
Е5930060 80.2 6.0 6 8 18 65 57 

Е5930080 RO.2 8.0 8 10 22 70 77 
E5930100 RO.2 10.0 10 14 28 80 9.7 
Е5930120 RO.2 12.0 12 16 35 90 11.5 
Е5930160 RO.2 16.0 16 20 40 90 15.5 

Е5930200 RO.2 20.0 20 25 50 100 19.5 D-POWER,       

  

          

> ПМ, ПСМ и ПАМ покрытия доступны по запросу 

  

50 ОТО 
©: Отлично О: Хорошо =) 

| 

_ Норкавающая сталь Серыйчиун BORSTHO Komal yr i 
eel Непегированная сталь Низколегирован. сталь Е 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 Dra 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 0 т 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325. 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend PEt 
во БЫСТРО 

VDI3323 21 
HRe 
HB 60 100 75 90 130 

Вестей © © © © O 

23 24 

110 90 100 

о О О - 
Я ре mreomane — Жориронеоберотиы Оо Пи ори р 

№ юм № ю домом м в AHH 
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ИН 
ИИ: 

  

АЦ 
ela 

  

dae 

ALU-POWER GIES END MILLS   

  

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

РАДИУСНЫЕ, ДЛИННЫЕ 

> Для обработки алюминия, меди 

> Увепиченный срок службы инструмента и более высокая 

точность 
> Зеркальное качество обработанной поверхности 

> Отличный отвод стружки 
> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность 

UR 

< 

| -_ 

Esthet! J... 

    

> Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer 

> Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit. 
> Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Uberlegene Spanabfuhr 
> Reduzierung von Schneideckenausbriichen. 

Li 

  

  

L2   

  

Ед.изм: мм 

ЕТ: 

К Di D2 Li Le 
  

    

E5E51030 RO.5 3.0 
E5E51901 R1.0 3.0 

E5E51040 RO.5 4.0 

E5E51902 R1.0 4.0 

E5E51050 RO.5 5.0 

E5E51903 R1.0 5.0 

E5E51060 RO.5 6.0 
E5E51904 R1.0 6.0 

E5E51080 RO.5 8.0 

E5E51905 R1.0 8.0 
E5E51100 RO.5 10.0 

E5E51906 R1.0 10.0 

E5E51907 R2.0 10.0 

E5E51120 RO.5 12.0 

E5E51908 R1.0 12.0 

E5E51909 R2.0 12.0 
E5E51160 RO.5 16.0 

E5E51910 R1.0 16.0 

E5E51911 R2.0 16.0 

E5E51200 RO.5 20.0 

E5E51912 R1.0 20.0 

E5E51913 R2.0 20.0       

6 12 57 

6 12 57 

6 15 57 

6 15 57 

6 20 57 

6 20 57 

6 20 65 

6 20 65 
8 22 65 

8 22 65 

10 25 70 

10 25 70 

10 25 70 

12 25 75 

12 25 75 

12 25 75 

16 35 90 

16 35 90 

16 35 90 
20 40 100 

20 40 100 

20 40 100 
  

> ТМ, ПСМ и ПАМ покрытия доступны по запросу 

ЕЕ oe 

Фрезы(мм) | хвостовика 

Iso 

oe Нелегированная сталь Низколегирован. сталь EoD 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 
HB 125 190 250 270 30 180 275 300 350 

Iso 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый и ьесплавы Неметаллич. 
сплав Mere a Meare OTE материалы 

29 30 
материала — сплав 
№13323 21 22 23 24 25 26 

HRe 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 

Romend © © © © О 

  

‚ ОСОБАЯ ЗАТОЧКА.     Ц = ЦИЛИНДРИЧ. КРОМКА 

и „/ ГЛАВНОГО 
fo АДНЕГО УГЛА 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

чуун 
31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 41 
15 30 25 38 34 55 60 42 55 
20 20 250 35 
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ду, ALU-POWER 
Ye <> END МУ ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 

ХВОСТОВИК      
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 1 ЗУБОМ 

№» Предназначен для обработки цветных металлов, неметаллов, —}№ Епьмске! ог МЕ-Меа!е ипа пемтеаИзсве У/екзюйе ме ФРЕЗ! 

таких как алюминий и акрил Aluminium und Acryl 

> Исполнение с 1 зубом позволяет добиться отличного качества  } 1 Зраппше ептбайсй! пегуотадепае \М\МегкзискоБегЙаспеп ипа -SMART 
поверхности и эффективного отвода стружки Spanabfuhr 

    

i _@ (ss ‘um 
Pe 

  

  

La 

sod het AL... — 
Ед.изм: мм 

Di и La 

  

     
  

  

   

  

               
     

  

   
    

D2 

E5E47020 2.0 3 8 50 0.04 

E5E47030 3.0 3 12 50 0.05 

E5E47040 4.0 4 15 60 0.07 

E5E47050 5.0 5 17 60 0.09 

E5E47060 6.0 6 20 65 0.10 

E5E47080 8.0 8 22 65 0.14 

E5E47100 10.0 10 25 75 0.14 

E5E47120 12.0 12 30 80 0.14 

> ПМ, ПСМ и ПАМ покрытия доступны по запросу > 

— 
\ и. , ЕРЫ 

^^^ етюгсед Cutting Edge 

Е | 

©: Отлично О: Хорошо 

SO ООО ООО И ООО «ООО 

Оке omnetacae Harem care ежи ноивощиистль ОЙ HH Koi 
№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 | 15 | 16 20 

HRe 13 25 B82 10 29 3 38 15 35 15 23 10 10 26 М 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 

a 
ome toa eas SG м а: Жирные сужения at ew oR   чуун 

ааа 21 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
15 30 25 38 34 55 60 42 55 ТЕХНИЧЕСКИ 

в 60 10 7% 9 130 10 9 10 200 280 250 350 320 4008т 1050 Ат 550 630 400 550 ДАННЫЕ 
Вет © O © © О © 

“G& YG-1 CO, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 485 
 



ИЕН 
CINAB 

  

АЦ 
ela 

  

ФРЕЗЫ 

’, ALU-POWER 
Yoo END MILLS ЦИЛИНИРИЧЕСКИЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

УКОРОЧЕННЫЕ 

  

  

> Подходит для высокоскоростной обработки алюминия и > Zur HSC- Bearbeitung von Aluminium und anderen 

других цветных металлов Nichteisenmetallen. 

> Зеркальное качество обработанной поверхности > Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Отличный отвод стружки > Uberlegene Spanabfuhr 

  

  

SS) 1 | ss 

ЯН... 
Ед.изм: мм 

Di D2 li La 

  

  

  

  

    

Е5Е48030 3.0 6 5 50 

Е5Е48040 4.0 6 8 54 

Е5Е48050 5.0 6 9 54 

Е5Е48060 6.0 6 10 54 
Е5Е48080 8.0 8 12 58 

Е5Е48100 10.0 10 14 66 

Е5Е48120 12.0 12 16 73 

Е5Е48140 14.0 14 18 75 
Е5Е48160 16.0 16 22 82 

Е5Е48180 18.0 18 24 84 

Е5Е48200 20.0 20 26 92     
  

> ПМ, ПСМи ПАМ покрытия доступны по запросу «— ЦИЛИНДРИЧ. КРОМКА 

‚ ОСОБАЯ ЗАТОЧКА 
ЛАВНОГО 

  

     
    

ЕЕ oo АДНЕГО УГЛА 

ам eae a 

/ЗОНА 
СКОПЛЕНИ 
СТРУЖКИ 

     
Enforced Cutting Edge 

©: Отлично О: Хорошо 

  и 
troware Hoenn cae о Konia 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 30 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

но 

А Пе и п И о Зе материала сплав сплав ГЛатунь) материалы сталь чуун  чиун 
М1 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 135 110 90 100 20 20 250 350 30 

Rome © © © © о 
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=, ALU-POWER WaT eect ay eee 
Di S END MILLS oS cy eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

ДЛИННЫЕ 

  

  

b> Подходит для высокоскоростной обработки алюминия и > Zur HSC- Bearbeitung von Aluminium und anderen 

других цветных металлов Nichteisenmetallen. 

}> Зеркальное качество обработанной поверхности > Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Отличный отвод стружки > Uberlegene Spanabfuhr 

> Дизайн режущих кромок позволяет снизить Ш >) Reduzierung von Schneideckenausbriichen. 
скалывания 

Я. 1 

en SG “| i 

ВЕ... 

  

  

  

  

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

Е5522030 Е5521030 3.0 6 8 57 0.05 

Е5522040 Е5521040 4.0 6 11 57 0.05 

Е5522050 Е5521050 5.0 6 13 57 0.05 
Е5522060 Е5521060 6.0 6 13 57 0.05 

Е5522080 Е5521080 8.0 8 19 63 0.05 

Е5522100 Е5521100 10.0 10 22 72 0.10 

Е5522120 Е5521120 12.0 12 26 83 0.10 

Е5522140 Е5521140 14.0 14 26 83 0.10 

Е5522160 Е5521160 16.0 16 32 92 0.10 

Е5522180 Е5521180 18.0 18 32 92 0.10 
Е5522200 Е5521200 20.0 20 38 104 0.10               

> ПМ, ПСМи ПАМ покрытия доступны по запросу 
—| | ЦИЛИНДРИЧ. КРОМКА 

‚ ОСОБАЯ ЗАТОЧКА 
‚ ГЛАВНОП О 

  

СТРУЖКИ 

  

  

©: Отлично О: Хорошо 

i i «ООО 

Se Ноионость Носить бт Нерон Comin SSE Keon 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

a И 
cae cs cae Gomis) mopman Merempowsecnercmass eos aan a 

3 
VDI3323 21 22 23 24 

5 HRe 
HB 6 10 7% 9 61390) 11090 100 200 280 № 30 Е zo Rim 1060 Rm” 550 630 0 550 

Romed © © © © O 
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НЯ 
СПЛАВ 

    

  

  

’, ALU-POWER 
Yoo END MILLS ЦИЛИНИРИЧЕСКИЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

ДЛИННЫЕ 

> Для обработки алюминия, меди » Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer 

№» Увеличенный срок спужбы инструмента и бопее высокая > Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit. 
точность > Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Зеркальное качество обработанной поверхности > Uberlegene Spanabfuhr 

> Отличный отвод стружки 

SSS oR г 55, 
li 

Ey Le a uk iY C.497 

Ед.изм: мм 

Di D2 li La 

    L2 
  

  

  

  

  

Е5Е49030 3.0 6 12 57 

Е5Е49040 4.0 6 15 57 

Е5Е49050 5.0 6 20 57 

Е5Е49060 6.0 6 20 65 
Е5Е49080 8.0 8 22 65 

Е5Е49100 10.0 10 25 70 

Е5Е49120 12.0 12 25 75 

Е5Е49160 16.0 16 35 90 
Е5Е49200 20.0 20 40 100       
  

> ПМ, ПСМ и ПАМ покрытия доступны по запросу < ЦИЛИНДРИЧ. КРОМКА 

‚ ОСОБАЯ ЗАТОЧКА 
_‚ ГЛАВНОГО 

      
Допуск на диам. Е A АДНЕГО УГЛА 

ао и 
а хвостовика иж 

ЗОНА 
СКОПЛЕНИЯ 
СТРУЖКИ 

     
Enforced Cutting Edge 

О: Отлично О: Хорошо 

В НИ 
— Е ВЕ В ВОЕН нося сть ОО ООО ООО 
№3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 5 35 5 23 10 10 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 480 5 130 0 

0 О ООО ООО ЗОО || 

и Тим ата Жрироныеоуерлонвы Торе aa am Зари материала сплав материалы сталь чуун  чиун 
ПНР 2102 2B A 25 26 me 2 308182 8H 

15 30 2 38 3 55 60 42 55 
Hg © м 6 м 110 10 © 100 2 20 25 35 30 

Ronmend © © © © O 
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=, ALU-POWER 
Wo ЕЕ LE ET ТТТ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 45°, 

С ШЕЙКОЙ 

  

> Для обработки алюминия, меди b> Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer 

> Увеличенный срок спужбы инструмента и более высокая > Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit. 
точность > Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Зеркальное качество обработанной поверхности > ОБецедепе Spanabfuhr 

> Отличный отвод стружки 

——< 2 а! 
13 

C.497 

Ед.изм: мм 

ыы Avametp я И Е ее ЕТ Cay й 
фрезы а: части ыы шеи 

Di и 13 le D3 

  

          
    
L2       

  

  

            
  

    

     
  

02 

Е5Е50030 3.0 6 8 12 57 2.7 

Е5Е5 0040 4.0 6 11 18 57 3.7 

E5E50050 5.0 6 13 18 57 4.7 

Е5Е50060 6.0 6 13 18 57 5 

Е5Е50080 8.0 8 21 25 63 74 

E5E50100 10.0 10 22 30 72 9.2 

E5E50120 12.0 12 26 36 83 11 

E5E50160 16.0 16 36 42 92 15 

E5E50200 20.0 20 41 52 104 19 

}> ПМ, ПСМи ПАМ покрытия доступны по запросу = ЦИЛИНДРИЧ. КРОМКА 

_ ] Г ‚ ОСОБАЯ ЗАТОЧКА 
J > ГЛАВНОГО 

i ЗАДНЕГО УГЛА 

СТРУЖКИ 

Enforced Cutting Edge 

©: Отлично О: Хорошо 

Iso a 

Sree Hnewenanar crm Haron cam BEDE pecuniary AREA Yon | 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

И 
ee ‘taome — epapowwecnepsnaat eth” anes oa 

VDI 3323 
HRe 
HB 60 100 75 90 130-110 90 100 

Romed © © © © О 
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ТВЕРДЫЙ 
ИИ: 

  

АЦ 
ela 

  

da 

=, ALU-POWER ane yee 
WS Ernie чи ak eee 

  

  
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ 

ОБРАБОТКИ 

> Для обработки алюминия, меди » Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer 

№» Увеличенный срок службы инструмента и бопее высокая >Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit. 
точность »Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Зеркальное качество обработанной поверхности 

< 
о о 

па ыы un, o 
и 

  

      

    
La       

  

6535НА6535НВ C.497 

ivametp ЕЯ ferrell 

Di D2 и 2 

  

  

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

Е5742060 Е5711060 6.0 6 16 57 0.60 
Е5742070 Е5711070 7.0 8 16 63 0.60 

Е5742080 Е5711080 8.0 8 16 63 0.60 

Е5742090 Е5711090 9.0 10 19 72 0.60 

Е5742100 E5711100 10.0 10 22 72 0.60 

E5742120 E5711120 12.0 12 26 83 0.60 

E5742140 E5711140 14.0 14 26 83 0.91 

E5742160 E5711160 16.0 16 32 92 0.91 

E5742180 E5711180 18.0 18 32 92 0.91 

E5742200 E5711200 20.0 20 38 104 0.91 
Е5742250 Е5711250 25.0 25 45 121 0.91             
  

> ПМ, ПСМи ПАМ покрытия доступны по запросу 

  

  

  

Допуск no DIN 7160 u 7161 

from 1 03 or3g06 or6g010 | or 109018 | of 189030 

0 0 0 0 0 
96| 4 48 -58 -70 -84 

0 0 0 0 0 
8.4 5 -6 -8 “9             

©: Отлично О: Хорошо 

130 ОИ ом О И 
Описание Высоколеги; ео 
УГУ 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © о о о О о О О О О о О О 

ни 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав {Латунь} материалы сталь чуун  чиун 
М1 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 135 10 90 100 20 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Веотте © © © © O 
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=, ALU-POWER WATE ee 
/ ЕЕ seas ee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ, С 

ШЕЙКОЙ СВ 

    
> Для обработки алюминия, меди > Ausgezeichnete Schneideigenschaften in Aluminium, Kupfer 

}>Увеличенный срок службы инструмента и более высокая »Verbesserte Standzeiten und héhere Frasgenauigkeit. г 

точность »Spiegel-Oberflache - Hervorragendes Oberflachenfinishing. 

> Зеркальное качество обработанной поверхности 

  

    

a = 
Ц < a 

) 
_ oa” - x 2 Ч а АХ 

  п 

  

          

vs " = 

SnD DIN 
6535HB C.497 

Диаметр | Диаметр |Длина реж.| Длина Orall Диаметр 
фрезы |хвостовика| части шейки ength шейки 

Di D2 ы L3 La Оз     
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 

Е5ЕЗ 9060 Е5Е40060 6.0 6 16 20 57 5 0.60 

Е5ЕЗ 9080 Е5Е40080 8.0 8 16 25 63 7 0.60 
E5E39100 E5E40100 10.0 10 22 30 72 9 0.60 

E5E39120 E5E40120 12.0 12 26 36 83 10.5 0.60 

E5E39160 E5E40160 16.0 16 32 42 92 14.5 0.91 

E5E39200 E5E40200 20.0 20 38 52 104 18.5 0.91                 
  

> TIN, TICN u ПАМ покрытия доступны по запросу 

  

  

  
       

          
  

    

Допуск no DIN 7160 uv 7161 

a Tl ee 

from 1903. or3q06 or6p010 | or 109018 | of 187030 

hio 0 0 0 0 0 и 
-40 “48 “58 “10 “4 “Enforced Cutting Edge 

hs 0 0 0 0 0 
-4 -5 -6 -8 -9 

ГЕ b 

МЕ 

©: Отлично О: Хорошо 

1 ООО «ЗОО А ООО, «ООО 

Se, owpoanarcam Horeca ИР Нриещись Graton НЫЙ ous ann 
№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 1920 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ | 125 190 250 | 270 300 180 275 300 350 | 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 2390 

Recommend © о О О о О О О о о О О О 

  

  

a ООО ООО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _ Жаропрочные супероллавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав ee eaten ee Sa Ч 
№013323_ 21 | 2231294025 26 228 2 39 3 3 3 94 3 3% 3 38 939 40 41 

HRe 15 30 | 25 | 38 | 34 55 60 42 55 С 
HB 60 10 7% © 130 10 90 100 20 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 40 650 ПАННЫЕ 

Romed © © © © О г - 
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Иа 
ИИА) 

  

РВ 
ela 

  

OPESbI 

YO ALU-POWER Wane nec yy ee 

  

  END MILLS я МЕХ 

КОРОТКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ ПОРОШКОВОЙ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ С 

ПОКРЫТИЕМ ТАМ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 42°, ДЛЯ 

ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ 
> Максимальная скорость съема металла при высокой cKopocTH = > Maximale Zerspanungsleistung bei der High-Speed-Bearbeitung 

   

  

> Меньше вибраций и высокое качество обработанной (HSC) 

поверхности > Reduziert Vibrationen und verbs ег Че Oberflachenrauhigkeit 

№ Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность > Reduzierung von Sch    
скалывания 

      

ПЕ 9 С.498 

Quametp Ue e Orall 
а te terry eta ec 

  

  

            
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ D1(js12) Da(hé) 

А ЕР922120 А ЕР923120 12.0 12 26 83 1.10 

4 EP922140 4 EP923140 14.0 12 26 83 1.10 
А EP922160 4 EP923160 16.0 16 32 92 1.10 

А EP922180 4 EP923180 18.0 16 32 92 1.10 

А EP922200 4 EP923200 20.0 20 38 104 1.10 
А EP922220 А EP923220 22.0 20 38 104 1.10 

А ЕР922250 A ЕР923250 25.0 25 45 121 1.10 
А ЕР922280 4 ЕР923280 28.0 25 45 121 1.22 

А : Только при наличии на складе 

Допуск по [ИМ 7160 и 7161 

from 1 p03 от3 доб отбдо10 | 0т10до18 | от18 до30 | of 309050 

612| +50 +60 #75 +90 +105 #125 
  

  

  

  

            
  

0 0 0 0 0 0 NL LA 
hé -6 -8 -9 - 1 - 13 - 16 ~~ Enforced Cutting Edge 

©: Отлично О: Хорошо 

50) IEE Ti ООО i «ООО 
Описание Высоколеги ое Hownesmvercae Hamp. cae EER Hnememuancum Caio Я ин 
№\13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 101 12 | 131456 8 №9 [02 
HRe 13 | 25 |281 3 0H 1515115 C1 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend о о о о о о 

Se a ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый НЫ Неметаллич, _  Жаропрочные суперсплавы — ТУТАНовые Закаленная Оубелен, Закален. 
материала — сплав сплав "Латунь) материалы сталь чуун_ чуун 
№3323 21 2230 мо 2 2 8 2 39 31 п 32.853 м 5 3% 91 8 э 4 41 
HRe 1 30 25 3813 55 60 42 55 
HB © 100 6 м 1 10 9 100 20 25 250 350320 400m 1050Rm 550 630 40 550 

Romend © © O © О 
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=, ALU-POWER MAN Nee eee 
De S END MILLS ors ay ee 

ДЛИННЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ ПОРОШКОВОЙ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ С 

ПОКРЫТИЕМ ПА, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 42°, oe 

      

    
    

   

ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ 

> Максимальная скорость съема металла при высокой > Maximale Zerspanungsleistung bei der High-Speed-Bearbeitung OPES 

скорости (HSC) 
> Меньше вибраций и высокое качество обработанной > Reduziert Vibrationen un eft die Oberflachenrauhigkeit -SMART 

поверхности >» Reduzierung von Schnei chen. 

}> Дизайн режущих кромок позволяет снизить вероятность 

скалыве 

      

  

  

le ы MILL 
Lt CoD 

La 

С.498 

ЕН PUT [ед Brae ca 
ЦИЛИНДРИЧ. СЛЫСКОЙ Di(js12) Da(hé) lt 12 

А ЕР924120 д ЕР925120 12.0 12 53 110 

- А ЕР925140 14.0 12 53 110 

4 EP924160 А ЕР925160 16.0 16 63 123 

4 ЕР924200 4 ЕР925200 20.0 20 75 141 

А ЕР924220 - 22.0 20 75 141 

- д ЕР925250 25.0 25 90 166 

- д ЕР925280 28.0 25 90 166 

4 EP924320 А ЕР925320 32.0 В 106 186 

  

            
  

А : Только при наличии на складе 

  

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

дв 

| Е: 

from 1403 or3q06 or67010 | or109018 | of 18030 | or 30n050 

jsi2| +50 £60 +75 | +90 | +105 | +125 

  

  

  

  

16 -6 -8 -9 - a - 4 - 8 ~~ Enforced Cutting Edge PUYTErD               

  

©: Отлично О: Хорошо 

50 ee 
eee Нелегированная сталь Низколегирован. сталь В=бЖолетир, 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 

  

чуун 
№013323_ 21 (22| 23| 24| 25 26 270 28 29 90 м 28 3 м 5 3% 9 38 39 40 41 

HRe 15 30| 25 38 3 55 60 42 55 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
оо мБ © 9 0 9 юм 20 250 25 350 320 4008 1050Rm 550 60 40 550 NAHHDIE 

Вести O © © GO O 
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ИНН 
СПЛАВ 

БЫСТРО- Yo a 5 ha RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS      Po ЛЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

CBN at!) с 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ ame 
ФРЕЗЫ Е = мумии, 

      
     

    

   
   

   

    

  . материала a a ‘mil p | 60 ВН Е 

   
ФРЕЗЫ 270 350 420 350 

р fe 0.049 oon 0.084 0.107 0123 0,157 
— RPM 14324 11141 11141 11141 8754 5570 
-SMART FEED| — 1404 1582 1872 2384 2153 1749 
МОДУЛЬНЫЕ Ve 176 182 228 273 286 228 
ФРЕЗЫ 23-24 fz 0.049 0.071 0.084 0.107 0.123 0.157 

a RPM 9311 7242 7242 7242 5690 3621 
x5070 FEED 912 1028 1217 1550 1400 1137 

ФРЕЗЫ Ve 85 85 105 125 135 105 catty 0 0 | oo | aos | on | ooo | ain | ats 
RPM 4509 3382 3342 3316 2686 1671 

4G MILL FEED 361 406 461 590 543 438 

Ap 

~~ г 77 
РВ 

ФРЕЗЫ 
Ае и 

ао |551}; С 3 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ 
ФРЕЗЫ 

ШЕЛ и et 
JET-POWER aan mala 25 30] 35 ao | 50] so] ao co J aa | co | 

ФРЕЗЫ Ve 135 140 135 160 180 225 270 280 350 420 

ВИ 21-22 fz 0.018 0.022 | 0.026 | 0.028 | 0.035 | 0.038 | 0.049 | 0.071 | 0.084 | 0,107 123 
s ВРМ | 21486 | 17825 | 14324 | 14551 | 14324 | 14324 | 14324 | 11141 | 11141 | 11141 | 8754 

V7 PLUS FEED | 1160 | 1176 | 1117 | 1222 | 1504 | 1633 | 2106 | 2373 | 2807 | 3576 | 3230 

    

  

    

                            

ФРЕЗЫ Ve 88 91 88 104 117 146 176 182 228 273 286 
23-24 fz 0.018 0.022 | 0.026 | 0.028 | 0.035 | 0.038 | 0.049 | 0.071 | 0.084 | 0.107 | 0.123 

Г ВРМ | 13966 | 11586 | 9311 | 9458 | 9311 | 9311 | 9311 | 7242 | 7242 | 7242 | 5690 
FEED | 754 765 726 795 978 | 1061 | 1369 | 1542 | 1825 | 2325 2100 

Ve 40 40 40 50 55 70 85 85 105 125 135 
26-28 fz 0.015 0.018 | 0.022 | 0.022 | 0.028 | 0.031 | 0.04 | 0.06 | 0.069 | 0.089 | 0.101 

RPM | 6366 | 5093 | 4244 | 4547 | 4377 | 4456 | 4509 | 3382 | 3342 | 3316 | 2686 
FEED | 286 275 280 300 368 414 541 609 692 885 814 

  

ФРЕЗЫ 

ЕН 
ФРЕЗЫ Apt 

D-POWER 1 
GRRE 

27 OPES 

E5930 ИН Ае 

D-POWER 
~~ © 2 3YBbSMM, PADMYCHBbIE- OBPABOTKA MA30B 

  

ФРЕЗЫ 

a оли виЕ я РОУТЕРЫ материала ПОЕТ ЕТ Е ВВ ЕВ ВЕЕТ 
Ve 65 | 10 | 130 | 165 | 195 250 | 300 | 320 | 250 

Eee о fz | 0022 | 0035 | 0046 | 005 0.058 008 011 | 0135 | 01566 | 02 
‚ RPM | 10345 10610 | 10345 | 10504 | 10345 7958 | 7958 | 7958 | 6366 | 3979 
ae 5 FEED| 455 743 | 952 | 1050 | 1200 | 1432 | 1751 | 2149 | 1986 | 1592 
ФРЕЗЫ Vc 42 65 85 | 107 127 130 | 163 | 195 | 208 | 163 

Bi fz | 0022 | 0035 | 0046 | 005 | 0058 009 | 011 | 0135 | 0156 02 
RPM | 6724 6897 | 6724 | 6828 | 6724 5173 | 5173 | 5173 | 4138 2586 

con FEED| 296 483 | 619 | 683 | 780 | 931 | 1138 | 1397 | 1291 | 1035 

ONLY ONE С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ- БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

obey ко Те Е Диаметр фрезы (8) 

ines материала al Pee И ВЕНЕ 
TANK. Vc 65 10 130 | 165 | 195 250 | 300 | 320 | 250 
POWER 21~22 fz 0.039 0.054 0.065 0.077 ott 15 0.135 0.170 0.194 0.250 
ФРЕЗЫ ВРМ | 10345 т 0610 0 | 10345 | 10504 | 10345 7958 7958 7958 6366 3979 

FEED| 807 976 1117 1366 1593 1830 2149 2706 2470 1989 

GENERAL Vc 42 65 85 107 127 130 163 195 208 163 
Е fz 0.039 0.046 0.054 0.065 0.077 0.115 0.135 0,170 0.194 0.250 

RPM 6724 6897 6724 6828 6724 5173 5173 5173 te ря 2586 

РЕЕО | 524 634 726 888 1036 1190 1397 1759 1293 

HSS 

ФРЕЗЫ ИЗ 

БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ Xe ) р 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 77 
| | 

Ae 

    

  

   

   

  

    

  

    

  

    

  

ro
 

    

  

     
    

   
    

ФРЕЗЫ 

ДАННЫЕ 
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ALU-POWER ISe 

  

  

    

   

   

     

  

   

  

   

     

  

    
     

  

       

  

     

  

  

   

    

END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS — БЫСТРО- 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ — РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

усами, | 

E5909 coms мн СЗ 
FEED = мм/мин, ФРЕЗЫ 

С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ- ОБРАБОТКА ПАЗОВ | 

VDI Описание м ТЫ ae \i-Xmill 
3323 ЕЕ ЧЕ] oa 40 |060 | 380 | 100 | ФРЕЗЫ 

130 195 200 250 <a <a = 
0.046 0.058 0.09 0.11 0.135 0.156 02 i-SMART 
10345 10345 7958 7958 7958 6366 3979 МОДУЛЬНЫЕ 

FEED| 952 1200 1432 1751 2149 1986 1592 ФРЕЗЫ 
Ve 85 127 130 163 195 208 163 | 

fz 0.046 0.058 0.09 041 0.135 0.156 02 5070 
RPM | 6724 6724 5173 5173 5173 4138 2586 aay 
FEED| 619 780 931 1138 1397 1291 1035 

Ve 40 60 60 75 90 95 75 
fz 0.038 0.049 0.075 0.092 0114 0132 0.167 4G MILL 
RPM | 3183 3183 2387 2387 2387 1890 1194 OPES 
FEED| 242 312 358 439 544 499 399 

Hop 
С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ- БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ al 

cE Mc [40 | 60 | 30 | 100 | 120 | 160 | 200 БМ 
130 195 200 250 300 320 250 POWER 

Pe te 0.054 0.077 0.115 0.135 0.17 0.194 025 ФРЕЗЫ 
= 10345 10345 7958 7958 7958 6366 3979 

FEED| 1117 1593 1830 2149 2706 2470 1989 ETPOWER 
Ve 85 127 130 163 195 208 163 ФРЕЗЫ. ` 

fz 0.054 0.077 0115 0.135 017 0.194 025 
RPM | 6724 6724 5173 5173 5173 4138 2586 
FEED| 726 1036 1190 1397 1759 1606 1293 РВ 
Vc 40 60 60 75 90 95 75 OPESEI 
fz 0.045 0.064 0.097 0.114 0142 0163 021 ь 
RPM | 3183 3183 2387 2387 2387 1890 1194 
FEED| 286 407 463 544 678 616 501 

Ар 

7 
+ Ае 

D-POWER 
GRAPHITE 

ara we D-POWER 
С 3 ЗУБЬЯМИ, eens ОБРАБОТКА ПАЗОВ oo 

i ag 2 SO | 200 РОУТЕРЫ 
190 20 | 250 300 300 250 

о 0066 | 00% ©0117 | 0145 | 0.174 | 0220 
RPM 10080 3047 3868 10080 | 7958 | 7958 | 7958 | 5968 | 3979 cove 
FEED 1179 | 1492 | 1628 | 1996 | 2292 | 2793 | 3462 | 3115 | 2626 CRKS 

Ve 62 81 101 1244 | 130, 163 | 195 | 195 | 163 OPESb 
a nen в 0039 | 0.050 | 0055 | 0066 | 0096 0117 | 0.145 | 0.174 | 0.220 

05D Rpm 6552 | 6466 | 6414 | 6552 | 5173 5173 | 5173 | 3879 | 2586 
FEED 767 970 | 1058 | 1297 | 1490 1816 | 2250 | 2025 | 1707 а 

С 3 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ Е 
VDI Onwcanne амер pak crak 2] м 

3523 | waeprara ee 
190 | 20 | 250 | 300 | 300 | 250 TANK- 

a г 0083 | 0125 | 0145 | 0.179 | 0220 | 0262 POWER 
RPM 10080 3047 3868 10080 | 7958 | 7958 | 7958 | 5968 | 3979 OPESb 
FEED 1512 | 1820 | 2131 | 2510 | 2984 3462 | 4273 | 3939 | 3127 
Vc 62 81 101 1244 | 130 | 163 | 195 | 195 | 163 GENERAL 

Fey fz 0050 | 0061 | 0072 | 0083 | 0125 | 0145 | 0.179 | 0220 | 0262 HSS 
RPM | 6552 | 6466 | 6414 | 6552 | 5173 | 5173 | 5173 3679 2586 ФРЕЗЬ 
FEED 983 | 1183 | 1385 | 1631 | 190 2250 | 2778 2033 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ J 

77 
Ае 

— 

Ap 

= 
„ Ае_ 
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59 
СПЛАВ 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

Х-РОМЕК 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

HPC 
ФРЕЗЫ 

  

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

CRXS 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

(РМ60) 
ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

ALU-POWER 

ONLY ONE 

  

YS a 5 ha RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус= м/мин. 

ыы С 1 ЗУБОМ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ ин 
ЕЕ = мм/мин, 

Onucanve т 

Вы wal ea ЕЕ 
oes ones 190 

5040 

195 190 190 
21~22 fe 0.120 в 150 0180 0,244 0.333 

s RPM 23077 18088 15120 12096 10080 7759 6048 
FEED | 1500 1696 1814 1814 1814 1893 2014 2218 

Ve 94 111 124 124 124 127 124 124 
23-24 fz 0.065 0.094 0.120 0.150 0.180 0.244 0.333 0.440 

Г ВРМ 15000 11724 9828 7862 6552 5043 3931 3276 
FEED 975 1102 1179 1179 1179 1231 1309 1441 

  

  

      

  

0,440 

Vc 200 235 250 235 255 250 250 255 
fz 0.069 0.096 0.120 0.147 0.170 0.240 0.300 0343 
RPM | 31831 24934 19894 14961 13528 9947 7958 6764 
РЕЕО | 2196 2394 2387 2199 2300 2387 2387 2320 

Ар 
a V7 

4 

A е 

S12 a ee 
С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ 

  

    
     

  

    

Е Е ree ne see ace лит иинаитя материала ЕЕ Е ИИ 
Ve 95 125 155 190 250 300 265 300 225 250 

21~22 fz 0.035 | 0.045 | 0.050 | 0.060 0.088 0.106 | 0.131 | 0.150 | 0.158 | 0.175 | 0.200 
» RPM | 10080 9947 | 9868 | 10080 | 7958 | 7958 | 7958 | 6025 | 5968 | 3979 | 3979 

FEED | 706 895 987 | 1210 | 1401 | 1687 | 2085 | 1808 | 1886 | 1393 1592 

Ve 62 81 101 124 130 163 195 172 195 146 163 
Е! fz 0.035 0.045 | 0.050 | 0,060 | 0.088 | 0.106 | 0.131 | 0.150 | 0.158 | 0.175 | 0.200 

RPM | 6552 | 6466 | 6414 | 6552 | 5173 | 5173 | 5173 | 3916 | 3879 | 2586 | 2586 
FEED | 459 582 641 786 910 | 1097 | 1355 | 1175 | 1226 | 905 | 1035 

С 2 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

ВЕ аЫ nant! a т ыы pt S| OL BO | 100 | 120) a0 | 60 | 180 | 200 
Vc 95 | 125 | 155 | 190 250 265 225 | 250 

р = 0045 | 0055 | 0.065 | 0.075 01 1 а 0.131 о. 163 0.183 0200 0.225 | 0238 
RPM | 10080 9947 | 9868 | 10080 | 7958 | 7958 | 7958 | 6025 | 5968 | 3979 | 3979 
FEED | 907 | 1094 | 1283 | 1512 | 1798 | 2085 | 2594 | 2205 | 2387 | 1790 | 1894 
Vc 62 | 81 | 101 | 124 | 130 | 163 | 195 | 172 | 195 | 146 | 163 

23-24 = | 0.045 | 0.055 | 0.065 | 0.075 | 0.113 | 0.131 | 0.163 | 0.183 | 0.200 | 0.225 | 0.238 
RPM | 6552 | 6466 | 6414 | 6552 | 5173 | 5173 | 5173 | 3916 | 3879 | 2586 | 2586 
FEED| 590 | 711 | 834 | 983 | 1169 | 1355 | 1686 | 1433 | 1552 | 1164 | 1231 

Ap 1 : 

ret 4 Ae 
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ALU-POWER 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
IS END MILLS 

  

  

ay ee и 
С 3 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ 

ВРМ = об./мин 
РЕЕО = мм/мин, 

   

   

  

   

Диаметр фрезы (@) vol | Onacasne ee 
FES han ПЕ ЕТ ee 

Vc 110 130 140 175 210 210 175 
21-22 fz 0035 oss 0.050 | 0.060 | 0.088 00g? 0.106 | 0.131 | 0.158 | 0.200 

5 RPM | 6897 | 7162 7003 | 6897 | 5570 | 5659 | 5570 | 5570 | 4178 | 2785 
FEED | 724 967 1050 | 1241 1471 1647 | 1771 2189 | 1980 | 1671 

Ve 42 59 72 85 91 104 114 137 137 114 
ру fz 0.035 | 0.045 | 0.050 | 0,060 | 0.088 | 0.097 | 0.106 | 0.131 | 0.158 | 0.200 

г ВРМ | 4483 | 4655 4552 | 4483 | 3621 3678 | 3621 3621 2716 | 1810 
РЕЕО | 471 628 683 807 956 1070 | 1151 1423 | 1287 | 1086 

С 3 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

     

  

    

  

    

  

М Описание rome pS ek) 

3323 |__ материала oe ПЕ ЕВЕ ae ИИ ти 
с 

    

  

   

     

  

    

  

    

  

. ve 110 130 140 160 175 210 210 175 
21~22 fz 004s 0. 55 0.065 | 0075 | 0.113 | 0.122 | 0.131 | 0.163 | 0.200 | 0.238 

С 25 RPM | 6897 | 7162 | 7003 | 6897 | 5570 | 5659 | 5570 | 5570 | 4178 | 2785 
` РЕЕО | 931 1182 1366 | 1552 | 1888 | 2071 2189 | 2724 | 2507 1989 

Ve 42 59 72 85 91 104 114 137 137 114 
23~24 fz 0.045 | 0055 0.065 | 0.075 | 0.113 | 0122 | 0.131 | 0.163 | 0.200 | 0.238 

С RPM | 4483 | 4655 | 4552 | 4483 | 3621 3678 | 3621 3621 2716 | 1810 
FEED | 605 768 888 1009 | 1227 | 1346 | 1423 | 1771 1629 | 1293 

— A 

SS ee 
С 3 ЗУБЬЯМИ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - ОБРАБОТКА 

ae 
241 241 242 

в ones cer on 0.167 0.167 0.165 

Г В м 10504 7998 6494 6393 4795 3852 
FEED 5294 4007 3487 3203 2402 1907 

Ve 129 131 133 157 157 157 

У fz 0.168 0.167 0.179 0.167 0.167 0.165 

м RPM 6828 5198 4221 4155 3116 2504 

FEED 3441 2604 2267 2082 1561 1239 

С 3 ЗУБЬЯМИ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI Onwcanne Диаметр фрезы (@) 

3323 | материала ПЕС ИЕН ВИ В ИИ ИЕ 
267 320 322 320 

21-22 068 0168 0.169 0.165 0.167 0.163 
о RPM 13475 10504 8499 8488 6406 5093 

FEED 6791 5294 4309 4202 3209 2490 
Ve 165 172 174 208 209 208 

23-24 fz 0.168 0.168 0.169 0.165 0.167 0.163 
и RPM 8759 6828 5524 5517 #64 3310 

FEED 4414 3441 2801 2731 1619 

rod Evi 
—y Ae 
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BbICTPO- 
РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

|Х507о 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

Х-РОМЕВ 
PRO 
ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 

POWER 
ФРЕЗЫ 

  

D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 
ФРЕЗЬ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЬ 

РЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



и 
СПЛАВ 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

iXmil 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 

РОВ, 
ФРЕЗЫ 

  

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ   

ALU-POWER 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
GIES END MILLS 

С ЗЗУБЬЯМИ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - ОБРАБОТКА ПАЗОВ 

  

  

    
       

  

    

so Описание раме 2] 

oes ОЕ И Е a ИЕ Е 
Ve 105 и 110 110 105 110 110 110 110 

21-.22 fz 0.049 0.070 0.087 0.103 0.107 0.111 0.135 0.159 
ВРМ 2785 т 2188 1945 1671 1592 1401 1251 1094 
FEED 409 450 460 508 516 511 466 506 522 

Ve 68 72 72 72 68 72 72 72 72 
Е! fz 0.049 0.060 0.070 0.087 0.103 0,107 0.111 0.135 0.159 

RPM 1810 1626 1422 1264 1086 1035 910 813 711 

FEED 266 293 299 330 336 332 303 329 339 

С 3 ЗУБЬЯМИ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

Описание Е Те] 

материала mer i20 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 250 | 280 | 320 | 
Ve 105 oso 110 110 105 110 110 110 110 

21-.22 fz 0.065 0.095 0.116 0.137 0.143 0.149 0.180 0.212 
и RPM 2785 oot 2188 1945 1671 1592 1401 1251 1094 

FEED 543 600 624 677 687 683 626 675 696 

Ve 68 72 72 72 68 72 72 72 72 
Е fz 0.065 0.080 0.095 0.116 0.137 0.143 0.149 0.180 0.212 

5 RPM 1810 1626 1422 1264 1086 1035 910 813 711 

FEED 353 390 405 440 446, 44a 407 439 452 

ты — 

     
       
    

      
    

Ае 
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Те и 
END MILLS 
  

- Для Графита    



TBEPAbIM 
СИ] РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ с РМ 

ЗУБЬЯ 2 2 2 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 30° 30° 30° 

  

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ|  Сферические (ферические (ферические 

YS ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕРММ| — КОЛ RO2 R10 
ФРЕЗЕРОВ АН ИЯ РАЗМЕР МАХ R3.0 R2.0 R6.0 

СТРАНИЦА 502 504 505 

Меткоразмерные, < | Мелкоразмерные, с Короткие, сшейкой 

ОЕ 
  

для Графита 
END MILLS 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые усповия об-ки: С. 517   

      
   

  

   Onucanve 
ЕЕ Состав / Структура / Термообработка НВ 

  

   
   

  

   

      

    
   
    

Около 0.15% С Отожженная 125 

Около 0.45%С — Отожженная 190 13 
НИТЬ Около0.45%С —  Закаленная 250 25 

Около 0.75% С Отожженная 270 28 

Около 0,75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 

сталь Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Высоколегир. Отожженная 200 15 

сталь Закаленная 325 35 

Нержа Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

Мартенситная Закаленная 240 23 

Аустенитная 180 10 

Перлит. / Феррит, 180 10 

Перлитная (Мартенситная} 260 26 

Ферритная 160 В 

Перлитная 250 25 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

О 
Cal 

  

ФРЕЗЫ 

      
Алюминиевый Не отверждаемая 60 о о О 

сплав Отвержд. Закаленная 100 О О О 
И < 12% 9, Не отверждаемая 75 О О О 

. $12% 9, Отвержд. Закаленная 90 О О О 
литиевый сплав 

> 12% 9, Не отверждаемая 130 О О О 
Сплавы, РВ>1% 110 

Си7п, Сибп7п (Латунь) 90 

Сибп, бессвинц.и электролитич. медь 100 

Дюропласт, пластик 

Графит © © © 

Углепластик 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

Вы Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

№ или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

Закаленная 550 55 

Закаленная 630 60 

Литье 400 42 

Закаленная 550 55 
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2 2 2 3 2 2 3 3 4 2 

  

30° 30° 30° 30° 30° 30° 40° 40° 30° 30° 

(феричежие | (феричесие | Chepmuecue | (ферические Радиуаные Радиусные Радиус Радиусные Радиусные Плоск. торец, 

R1.0 R1.0 80,5 R1.0 00.2 01.0 02.0 02.0 06.0 00,5 

86.0 86.0 R10 R6.0 06.0 02.0 012.0 012.0 012.0 012.0 

506 507 508 509 510 512 513 514 515 516 

Пмвьес тина, Конич. шейка Короткие с Memopzswent Конич. шейка | Короткие Длинные (С шейкой Дины ‹ 

| 

  

  

O
O
0
0
0
 

  

о
о
о
о
о
 

о
о
о
о
о
 

  

о
о
о
о
о
 

  

о
о
о
о
о
 

  

о
о
о
о
о
 

  
о
о
о
о
о
 

  
о
о
о
о
о
 

  
о
о
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о
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GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

 



ЕЕ 
СПЛАВ 

  

2 
CaS 

ФРЕЗЫ 

  

sm, D-POWER GRAPHITE 
We Eins THM scrotum BLL 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, МЕЛКОРАЗМЕРНЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Héhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangern die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewdhrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengilte. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни ит.д. > Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с апмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

YG-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

  

R 

lq 
uy 

“В = в 

Ls 
Le 

ВЫ 363 ix C.517 

д.изм: мм 

Диаметр Диаметр | Длина реж. РЕ Общая А) 

фрезы |хвостовика Ве |, длина шейки 

D1 и 13 Lo D3 

  

  

  

  

                

R (40.01) 02 

Е1997002000040 RO.1 0.2 3 0.2 - 40 - 
EI997003000040 RO.15 0.3 3 0.3 - 40 - 

Е1997004000040 RO.2 0.4 3 0.4 - 40 - 
E1997005025040 RO.25 0.5 3 0.5 2.5 40 0.45 
Е1997006 RO.3 0.6 3 0.6 3 40 0.55 
E1997006050040 RO.3 0.6 3 0.6 5 40 0.55 
Е!997008 RO.4 0.8 3 0.8 4 40 0.75 
Е!997008070040 80.4 0.8 3 0.8 7 40 0.75 
EI997010 RO.5 1.0 3 1 5 40 0.95 

EI997903 RO.5 1.0 3 1 85 40 0.95 

Е1997010120040 RO.5 1.0 3 1 12 40 0.95 
E1997012 RO.6 1.2 3 12 6 50 1.15 
Е1997012100050 80.6 1.2 3 12 10 50 1.15 
Е1997015 80.75 1.5 3 15 75 50 14 
E1997906 80.75 1.5 3 15 12 50 14 
Е!997015180050 В0.75 1.5 3 15 18 50 14 
Е!997020 R1.0 2.0 3 2.2 10 60 19 
EI997908 R1.0 2.0 3 2.2 16 60 1.9 

EI997020250060 R1.0 2.0 3 2.2 25 60 1.9 

1997030100065 В1.5 3.0 4 3 10 65 2.9 

Е1997030150065 81.5 3.0 4 3 15 65 2.9 
E1997030200065 R15 3.0 4 3 20 65 2.9 
E1997030250075 R15 3.0 4 3 25 75 2.9 
Е!997030300075 81.5 3.0 4 3 30 75 2.9 

}> ДАЛЕЕ 
Е Допуск на 

Е] И 
XBOCTOBMKa 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 АА. ПО ` «ОИ 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 — 230 

150 ООО ООО ООО ЗОО ООО ОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ee ae Неметаллич, _ Жаропрочные сулеролавы — ТИНовые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав / Латунь) материалы сталь чуиун  чУУн 
№\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 
HRe 15 30 34 

HB 60 100 75 90 13 10 90 100 200 280 

Reomend Оооо 
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м D-POWER GRAPHITE 
Woes END MILLS пили ПОРТЕР 5 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, МЕЛКОРАЗМЕРНЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangem die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete НЕЕ 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. РЕ 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни итд. >» Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, - 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\С-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

  

“ot Th | 

BML... 
Quametp EU mt ely ae ey O6waan Qwmametp ET py 
(Jf) Се: С О ТН ТТ длина ПТ РЕЗ 

Di D2 и Ls lo Ds 

1 

  

    

  

  

    

R (40.01) 

EI997040200065 R2.0 4.0 6 4 20 65 3.9 
E1997040300075 R2.0 4.0 6 4 30 75 3.9 РЕЗ 
E1997040400090 R2.0 4.0 6 4 40 90 3.9 
E1997050200065 R25 5.0 6 5 20 65 49 LU-POWE 
E1997050300075 R25 5.0 6 5 30 75 49 
E1997050400090 R25 5.0 6 5 40 90 49 
E1997050500090 R25 5.0 6 5 50 90 49 LU: 
E1997060300075 R3.0 6.0 6 6 30 75 59 и 
5997060400090 R3.0 6.0 6 6 40 90 59 ' 
E1997060500090 R3.0 6.0 6 6 50 90 59 
[1997060600100 R3.0 6.0 6 6 60 100 59           
  

    

О: Отлично О: Хорошо 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

2 
CaS 

ФРЕЗЫ 

  

sm, D-POWER GRAPHITE 
We Enis THM ser ohen Me 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, МЕЛКОРАЗМЕРНЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Héhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangern die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewdhrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengilte. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни ит.д. > Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с апмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

YG-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

R 

      

  ВЫ е ix С.517 

д.изм: мм 

Qvametp Диаметр РА в Quametp 

D1 li 13 12 D3 
  

R (40.01) 02 

EIB93004040 RO.2 0.4 4 0.6 4 45 0.36 
EIB93004060 RO.2 0.4 4 0.6 6 45 0.36 

EIB93006040 RO.3 0.6 4 1 4 45 0.56 
EIB93006060 RO3 0.6 4 1 6 45 0.56 
EIB93006080 RO.3 0.6 4 1 8 45 0.56 
EIB93010060 RO.5 1.0 4 1.5 6 45 0.95 
EIB93010080 RO.5 1.0 4 1.5 8 45 0.95 
Е!В93010120 RO.5 1.0 4 1.5 12 45 0.95 
EIB93015120 R0.75 1.5 4 1.75 12 45 1.45 

EIB93020080 R1.0 2.0 4 3 8 60 1.95 

E1B93020120 R1.0 2.0 4 3 12 60 1.95 
Е!В93020160 R1.0 2.0 4 3 16 60 1.95 
E1B93040160 R2.0 4.0 4 6 16 60 3.9                 

Ajonyck Ha Допуск на 

PEEK eee] PTL ale) 
MM хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ПО ` «ОИ 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 — 230 

1 О ООО ООО eeee он 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ee ae Неметаллич, _ Жаропрочные сулеротлавы — ТИНОВые Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав / Латунь) материалы сталь чуиун  чУУн 
№\013323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 
HRe 15 30 34 

HB 60 100 75 90 13 10 90 100 200 280 

Reomend ООО | 9 
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YC ме Чета 

  

  

END MILLS ЦИЛИНИРИЧЕСКИЙ ААУ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, КОРОТКИЕ, С 

ШЕЙКОЙ 

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию' Verschlei&festigkeit verlangem die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни итд. >» Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\С-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов 

= "ch « "6 В 
Le 

  

BM ALL... 

von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 
Ds 

  
  

R д 

Е 
и >| 

  

  

д.изм: мм 

Qvametp Qvametp Длина реж. й Диаметр 

Di D2 li Ls Le D3 
  

            

R (40.01) 

EI880020 R1.0 2.0 6 3 5 
Е!880025 R1.25 2.5 6 4 6 

Е1880030 81.5 3.0 6 4.5 6.5 
Е1880035 81.75 3.5 6 5 7 
Е1880040 82.0 4.0 6 6 8 

E1880050 R2.5 5.0 6 75 10 
EI880060 R3.0 6.0 6 9 12 
Е!880080 R4.0 8.0 8 12 25 
EI880100 R5.0 10.0 10 15 30 

1880120 R6.0 12.0 12 18 36 

60 

60 
60 

65 
65 

65 
75 

75 
80 

90 

1.9 
2.4 

2.8 

8:2] 

3.7 

4.6 

    

    

О: Отлично О: Хорошо 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

2 
CaS 

ФРЕЗЫ 

    

  
ду, D-POWER GRAPHITE 
WS Exes ое ТИ 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, ДЛИННЫЕ, С 

ШЕЙКОЙ 

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangern die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни ит.д. > Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\УС-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

  _ Cp р - a" De mi Di 

Le 

Boda N C.517 

д.изм: мм 

cia XBOCTOBMKa 4wacTu tt) | 

и Ls le Ds 

  
  

      

   
  

  

R (40.01) 02 

E1451020 R1.0 2.0 4 10 20 80 1.95 
E1451030 R15 3.0 4 15 25 80 2.9 

1451040 R2.0 4.0 4 20 30 80 3.9 
Е1451050 82.5 5.0 6 30 50 100 4.9 
E1451060 R3.0 6.0 6 30 50 100 55 
1451070 R3.5 7.0 6 30 - 100 - 
E1451080 R4.0 8.0 8 40 60 110 75 
E1451090 R4.5 9.0 8 40 - 110 - 
1451100 R5.0 10.0 10 50 70 120 95 
1451120 R6.0 12.0 12 55 75 130 11.5               
  

Aonyck Ha Допуск на 
AMaMerp chpeabl И) 

0) XBOCTOBMKa 

  

О: Отлично О: Хорошо 

0 ООО «ЗИ м | 
Описание 

кк | 

ОЕ меинисыь = Бориесыь  SESIP Haan Colas SURE ae 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 385 By 130 25 

Recommend 

0 ООО ООО ЗОО он 
Описание Алюминиевый Алюминисво:литиСвЫй ТЫ Неметаллич. _ Жаропрочные сулертлавы — ТИНОВЫе Закаленная Отбален Закален, 

материала сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 35 320 40 1050 п a 630 400 550 

Reoomend ООО О © 

506 тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “G& YG-1C0,, LTD. 
 



  

=, D-POWER GRéPHITE 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, УДЛИНЕННЫЕ, 

С ШЕЙКОЙ PEs 

  

  

}> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete E3b 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangem die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни итд. >» Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete т 

\С-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten DE 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. : 

  

R уу И Ds 
А bet == ESE 

Ls 

200) x C.517 

д.изм: мм 

Qvametp Qvametp Длина реж. й Диаметр 

Di D2 li Ls Le D3 

    
Le 
      

    

  

  

R (40.01) 

E1450020 R1.0 2.0 4 10 20 100 1.95 
E1450030 R15 3.0 4 15 25 100 29 
E1450040 R2.0 4.0 4 20 30 100 3.9 
1450050 R2.5 5.0 6 30 50 120 49 
E1450060 R3.0 6.0 6 30 50 150 5.5 Е 
E1450070 R3.5 7.0 6 30 - 150 - — 
E1450080 R4.0 8.0 8 40 60 150 7.5 Г 
Е 50090 R4.5 9.0 8 40 - 150 - OPES 
E1450100 R5.0 10.0 10 50 70 180 95 = 
1450120 R6.0 12.0 12 55 75 200 11.5               
      

О: Отлично О: Хорошо 
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1:15 
(У: 

  

’/ 0-РО\МЕВ СВАРНПЕ 
WIo END MILLS WH eo Eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, С КОНИЧЕСКОЙ 

ШЕЙКОЙ 

  

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Héhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschleifestigkeit verlangem die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gew4hrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, патуни ит.д. > Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

YG-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftiraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

9° В и _ "о 
к 

У “| Lo 

BBM ALL... 

D1 D2 и L3 Le # 

  

  

  

   
  

  

В (+001) 

EIB87010 RO.5 1.0 3 2 - 40 8°30" 
EIB87901 RO.5 1.0 3 2 30 60 Be 
EIB87902 RO.5 1.0 3 2 70 100 1° 
EIB87015 RO.75 1.5 3 3 - 40 6°15" 
EIB87903 RO.75 1.5 3 3 30 60 1°30° 
EIB87904 80.75 1.5 3 3 58 100 45° 
EIB87020 R1.0 2.0 3 4 - 40 4°15" 
EIB87905 R1.0 2.0 3 4 30 60 1° 
ЕВ 87906 81.0 2.0 4 4 70 100 1°                 

= 
CaaS 
od 

Е Допуск на 
Е AMametp 

  

(mm) XBOCTOBMKA 

  

©: OrnnyHo ©: Xopowo 

0 ООО ОИ ом | кк | 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

150 ООО ООО ООО ЗОО ООО ОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый eee ae Неметаллич. _ Жаропрочные суперолавы = Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав { Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 | 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 250 350 —З0 400 10508т 550 630 40 550 

Reomed O O O O O 9 
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D-POWER GRAPHITE 

  GIS END MILLS 

  

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, 

ШЕЙКОЙ 

}> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному 
износостойкому покрытию 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, 

позволяет добиться высокого качества обработки 

}> Высокая производительность при обработке графита, 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни ит. д. 
Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием 
\С-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и 

неметаллических материалов 

ам oh 

  

ВЫ 68... 

т востовик ВОЙ ТС: 

СФЕРИЧЕСКИЕ, КОРОТКИЕ, С 

b> Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

Verschlei&festigkeit verlangem die Standzeit beachtlich. 

> Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

Oberflachengiite. 

> Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. р 
Ds — 

с: 

| Le 

     

   

    

Di 

  

  

д.изм: мм 

EU ay EU Lay ин. ра ЕСА 

R (40.01) 

E1881020 R1.0 2.0 6 3 5 60 1.9 

EI881025 R125 2.5 6 4 6 60 24 
E1881030 R15 3.0 6 45 6.5 60 2.8 

881035 R1.75 3.5 6 5 7 65 3.2 

E1881040 R2.0 4.0 6 6 8 65 3.7 

EI881050 82.5 5.0 6 7.5 10 65 4.6 

E1881060 R3.0 6.0 6 9 12 75 5.6 

EI881080 R4.0 8.0 8 12 25 75 74 

E1881100 R5.0 10.0 10 15 30 80 9.4 
1881120 R6.0 12.0 12 18 36 90 11.4                 

  

О: Отлично О: Хорошо 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

‘Описание: материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь 
№013323° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 

Recommend 

Iso 
и 

) 
vola323 21 22 23024125 26 2728 

НВС 
90 НВ 60 100 75 10 110 9 10 

Reommend ООО оО О © 

ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 

cepa ens Я МО Нежить = Жартронные суюролевы Sega on ame материала — сплав сплав ре материалы |. = 
29 30 at a2 3 ы 35 36 37 | 38 | 39 40 4 

55 60 42 55 
200 280 250) 380.320 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

2 
CaS 

ФРЕЗЫ 

  

sm, D-POWER GRAPHITE 
We Finis LIN en ee 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, МЕЛКОРАЗМЕРНЫЕ, 

РАДИУСНЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangern die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни ит.д. > Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\УС-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

  

R JN of 
ЧР и 

Le       

  

  
C.517 

д.изм: мм 

Е Quametp ADC UED Le в Quametp 

R D1 li 13 La D3 
  

D2 

EI199600200000 - 0.2 3 0.3 - 40 - 

99600300000 - 0.3 3 0.5 - 40 - 
99600400000 - 0.4 3 0.6 - 40 - 

Е199600505025 R0.05 0.5 3 0.7 215 40 0.45 

99600505040 RO.05 0.5 3 0.7 4 40 0.45 

E1996006 R0.05 0.6 3 0.9 3 40 0.55 

EI99600605050 R0.05 0.6 3 0.9 5 40 0.55 

E1996008 R0.05 0.8 3 1.2 4 40 0.75 

EI99600805070 RO.05 0.8 3 1.2 7 40 0.75 

996010 RO.1 1.0 3 1.5 5 40 0.95 
996904 RO.1 1.0 3 1.5 8.5 40 0.95 

99601010120 RO.1 1.0 3 1.5 12 40 0.95 

Е996012 RO.1 1.2 3 1.8 6 50 1.15 

Е99601210100 RO.1 1.2 3 18 10 50 1.15 

EI996015 RO.15 1.5 3 2.2 7.5 50 14 

EI996907 80.15 1.5 3 2.2 12 50 14 

E199601515180 RO.15 1.5 3 2.2 18 50 14 

EI996020 RO.15 2.0 3 2.2 10 60 1.9 

EI996909 RO.15 2.0 3 2.2 16 60 1.9 
Е99602015250 80.15 2.0 3 2.2 25 60 1.9 

99603020100 RO.2 3.0 4 3 10 65 2.9 

Е99603020150 RO.2 3.0 4 В 15 65 2.9 

99603020200 RO.2 3.0 4 3 20 65 2.9 

EI99603020250 RO.2 3.0 4 В 25 5 2.9                 

}> ДАЛЕЕ 
Е ДЕ] 

Ее] диаметр 
XBOCTOBMKa 

  

О: Отлично О: Хорошо 

0 ООО «ЗИ м | кк | 

10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

1 О ООО ООО ЗОО он 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 

HRe 15 30 34 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 

Reomend Оооо О 
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s, D-POWER GRAPHITE 
Wo END MILLS Maa ТТТ ОИ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, МЕЛКОРАЗМЕРНЫЕ, 

РАДИУСНЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangem die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни итд. >» Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\С-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

Оз я 

oe of rts   

  

Le       

  

  

Babi C.517 

д.изм: мм Sar = 
R Di D2 и Ls 2 Ds 
  

EI99603020300 RO.2 3.0 4 3 30 75 2.9 

EI99604020200 RO.2 4.0 6 4 20 65 3.9 
EI99604020300 RO.2 4.0 6 4 30 75 3.9 

Е99604020400 RO.2 4.0 6 4 40 90 3:9 

[99605030200 0.3 5.0 6 5 20 75 4.9 р 

99605030300 80.3 5.0 6 5 30 75 4.9 - 

EI99605030400 RO.3 5.0 6 5 40 90 49 

EI199605030500 RO.3 5.0 6 5 50 90 49 

EI99606030300 RO.3 6.0 6 6 30 75 5.9 5 

Е99606030400 RO.3 6.0 6 6 40 90 5.9 

99606030500 RO.3 6.0 6 6 50 90 5.9 
99606030600 RO.3 6.0 6 6 60 100 5:9 

  

                

  

О: Отлично О: Хорошо 

eae! Нелегированная сталь Низколегирован. сталь eae BHICOKONPOAHEI Kon чугун 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

  

ТС ООО ООО ООО ООО ; 

материала — сплав сплав / Латунь) материалы сталь чуун  чиун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 | 30 | 25 3813 55 60| 42 55 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 4008т 1050 Ат 550 630 400 550 

Вехтие ООО О О © 
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ЕЕ 
Cen: 

  

sm, D-POWER GRAPHITE 
WS EN: MMM ce eee 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, С КОНИЧЕСКОЙ 

ШЕЙКОЙ 

  

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangern die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни итд. > Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\УС-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

  

  

  

в 1 cf / bef] Ес 

iad т \ Ls 

Le 

С.517 

д.изм: мм 

КЛЕЯ a 
R D1 02 и Ls 2 в 

    
      

  

  

  

              

EIB86010 RO.1 1.0 3 2 30 60 2 
EIB86901 RO.1 1.0 3 2 70 100 1° 

EIB86015 RO.15 1.5 3 3 30 60 1°30" 

EIB86902 RO.15 1.5 3 В 50 100 1° 

EIB86020 RO.15 2.0 3 4 30 60 1° 

EIB86903 RO.15 2.0 4 4 70 100 1° 
  

Е Допуск на 
диаметр фрезы И 

СШ XBOCTOBMKAa 

CaS 
ФРЕЗЫ 

  

О: Отлично О: Хорошо 

0 ООО «ЗИ м | ome ee 
narpare _Heperpooawian crane Hrorentposar. crane ЧЬИ Норниоощаясталь Copeinanys SPORT Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

180 ООО ООО ООО ЗОО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый eee Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИЧНОВые Закаленная Отбелен Закален. 

материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 20 250 35 320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Reoomend ООО О © 
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s, D-POWER GRAPHITE 
Ye S ND |e es} UATE Te 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГОЛ НАКЛОНА СПИРАЛИ 40`', 

РАДИУСНЫЕ, КОРОТКИЕ 

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному » Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangem die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное YG-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни итд. >» Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\С-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

  

R R 
= fo 

eS 
: и 

Le 

Cubs es C.518 

д.изм: мм 

Fenn || rts a se See 
R Di и lz 

  

  

  

  

          

D2 

EIA13020 RO.15 2.0 3 6 40 
EIA13030 80.15 3.0 3 12 40 

EIA13040 RO.2 4.0 4 14 50 

EIA13050 RO.3 5.0 5) 16 50 

EIA13060 RO.3 6.0 6 20 65 

EIA13080 RO.5 8.0 8 20 65 

EIA13100 RO.5 10.0 10 25 75 

EIA13120 RO.5 12.0 12 25 75 
  

  

О: Отлично О: Хорошо 

ho О «ОИ ом ОО < 

ОЕ reercen Hemme can EEE tam can Cann MO Keo 
15 VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 1 2 0 10 28 25 Fa 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 480 250 130 230 

Пн 

материала — сплав cca fae) | материалы “irae, era _ ЧУП = 
— — 21 22 23 on 25 29 30 31 32 33 34 35 36 37 A 

15 30 | 25 | 33 3 80 2 55 
Не 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Ат 1050 Вт Е 635 400 550 

Romend ООО О © 
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TBEPQbI 
(У: 

  

м, D-POWER GRéPHITE 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 3 ЗУБЬЯМИ, УГОЛ НАКЛОНА СПИРАЛИ 40`, 

РАДИУСНЫЕ, ДЛИННЫЕ 

  

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Héhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangern die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewdhrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengiite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни ит.д. > Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\УС-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

| ou | 

С.518 

д.изм: мм 

Диаметр 

К Di D2 Li 12 

  
Le 

  

  

  

          

EIA14020 RO.15 2.0 3 9 60 
EIA14030 80.15 3.0 3 30 60 

EIA14040 RO.2 4.0 4 30 60 

EIA14050 RO.3 5.0 о 35 70 

EIA14060 RO.3 6.0 6 40 100 

EIA14080 RO.5 8.0 8 40 100 

EIA14100 RO.5 10.0 10 40 100 
EIA14120 RO.5 12.0 12 45 100   

ДЕ Е Е] 
Теа Е диаметр 

OPESb| (мм) хвостовика 

  

О: Отлично О : Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата Понять Hronentposar.crane ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун BSCOSTEONEH Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

150 ООО ООО ООО ЗОО ООО О 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _ Жаропрочные суеротлавы — ТИНОВые Закаленная Отбелен Закален. 

материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 
HB 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 250 зы 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reomend ООО | 90 
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s, D-POWER GRAPHITE 
Wo END MILLS a EIBBB com | 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Hdhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangem die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewahrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengite. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни итд. >» Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с алмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

\С-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. R 

Ds / 

“| oS | 
и 

3 

    

      

  

Li 
      

  

ОЫ=ы 3 С.518 

д.изм: мм Sar = 
R Di D2 и Ls 2 Ds 
  

              

EIB88060 RO.5 6.0 6 10 40 80 5.9 

EIB88080 RO.5 8.0 8 10 40 80 7.8 

EIB88901 R1.0 8.0 8 10 60 100 7.8 

EIB88100 RO.5 10.0 10 25 - 75 - 

EIB88902 RO.5 10.0 10 12 40 80 9.8 

EIB88903 R1.0 10.0 10 12 40 80 9.8 

EIB88904 RO.5 10.0 10 12 80 125 9.8 

EIB88120 RO.5 12.0 12 25 - 80 - 

EIB88905 RO.5 12.0 12 15 40 80 11.8 

EIB88906 R1.0 12.0 12 15 40 80 11.8 
EIB88907 R1.0 12.0 12 15 80 125 11.8 
  

  

О: Отлично О: Хорошо 

ho О «ОИ ом ОО < 

ОЕ метить Hee can EET tam can Cann SEO Kaan 
15 VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 5 2 0 10 28 25 Fa 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 480 250 130 230 

Пн 

материала — сплав а | материалы “irae, era _ ЧУП = 
— — 21 22 23 on 25 29 30 31 32 33 34 35 36 37 A 

15 30 | 25 | 33 3 80 2 55 
Не 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400Ат 1050 Вт Е 635 400 550 

Romend ООО О © 
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ТВЕРДЫЙ 
Cen: 

  

2 
CaS 

ФРЕЗЫ 

  

  
мт, D-POWER GRAPHITE 
WIS END MILLS anne eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ, С ШЕЙКОЙ 

  

> Долгий срок эксплуатации, благодаря прочному b> Héhere Harte der Beschichtung und ausgezeichnete 

износостойкому покрытию Verschlei&festigkeit verlangern die Standzeit beachtlich. 

> Сверхтонкое алмазное покрытие, разработанное УС-1, > Ultrafeiner Film auf YG-1 Diamant - beschichteten Hartmetall 

позволяет добиться высокого качества обработки Schaftfraser gewdhrleisten eine glatte und ausgezeichnete 

}> Высокая производительность при обработке графита, Oberflachengilte. 

кованого алюминия, бакелита, пластика, дерева, латуни ит.д. >» Hohe Leistungsfahigkeit bei Graphit, Aluminium ohne Silicon, 

Твердосплавные концевые фрезы с апмазным покрытием Bakelit, Plastik, Holz, Messing, etc. YG-1 Diamant - beschichtete 

YG-1 хорошо подходят для обработки цветных металлов и Hartmetall Schaftfraser zeigen gute Ergebnisse beim Bearbeiten 

неметаллических материалов von NE - Metallen und Nichtmetall - Werkstoffen. 

  
  

  

Г Ds 

Ss ap ь Ре D: 

oS 

ОН | C.518 

д.изм: мм 

Di 02 lu 13 12 Ds 

    
Le       

  

  

  

            

EIB0400502040 0.5 3 1 2 40 0.45 

EIB0400603040 0.6 3 2 3 40 0.55 
EIB0400704040 0.7 3 2 4 40 0.65 

EIB0400805040 0.8 В 2 5 40 0.75 

80400906040 0.9 3 2 6 40 0.85 

EIB0401008075 1.0 4 3 8 75 0.95 

EIB0401510075 1.5 4 4 10 75 1.45 

EIB0402016100 2.0 4 6 16 100 1.9 

EIB0402520100 25 4 8 20 100 2.4 

EIB0403030100 3.0 6 8 30 100 28 

EIB0403535100 3.5 6 10 35 100 3.2 
EIB0404040100 4.0 6 20 40 100 3.7 

ЕВ0405050125 5.0 6 25 50 125 4.6 

80406060140 6.0 6 30 60 140 5.6 

EIB0407000140 7.0 6 35 - 140 - 

ЕВ0408080150 8.0 8 40 80 150 7.4 

ЕВ0409000150 9.0 8 45 - 150 - 

EIB0410080150 10.0 10 50 80 150 9.4 
EIB0411000150 11.0 10 50 - 150 - 

ЕВ0412080150 12.0 12 55 80 150 11.4 
  

Допуск на ЧЕ] 

ее] И) 
0) хвостовика 

  

О: Отлично О: Хорошо 

0 ООО «ЗИ м | ome ee 
ата Hevea crane Horentposar. crane ЧЬИ Норниоощаясталь Copeinays SCORE Kosoui ant 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

1 О ООО ООО ЗОО он 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная Отбелен Закален. 

материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 

HRe 15 30 34 
HB 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 

Reomend ООО ОО 
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Woe А RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ END MILLS   

  

Vc = м/мин. 

SETAE TENT с 2 зубьями, СФЕРИЧЕСКИЕ я. 

    
    

т А 

75 и 125 150 190 250 255 250 250 
0.010 от 0.015 | 0.018 | 0.020 | 0.025 | 0.041 | 0.073 | 0.091 о. 104 

7PM 59789 39789 | 39789 | 39789 | 39789 | 40319 | 39789 | 27056 | 19894 | 15915 | 14059 
FEED | 637 796 955 | 1194 | 1432 | 1613 | 1989 | 2219 | 2905 | 2897 | 2924 

Ap 

Ae 

С2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ 

материала ИЕ НЕ ЛВ 
к 100 125 150 175 200 395 

0.025 | 0.035 | 0.045 | 0.055 | 0.066 0.098 | 0.115 | 0.133 | 0.150 

PM 15915 | 15915 | 15915 | 15915 | 15915 15597 15120 | 12931 | 11459 | 10478 

FEED | 796 1114 | 1432 1751 2101 2558 | 2963 | 2974 | 3048 | 3143 

Ар 

| 7 

    

  

   
    

  

  

Ае 

= МАИ СЗЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ 

ЕЯ 

ЕЯ    Eee 
360 395 

   

  

  

  

к 150 175 200 245 285 325 

0.045 | 0.055 | 0.065 | 0.082 | 0.099 | 0.115 | 0.133 | 0151 

15915 15915 15915 | 15915 | 15915 | 15597 | 15120 | 12931 | 11459 | 10478 

1194 1671 2149 2626 3104 3837 4491 4461 4572 4746 

+ 
“ol > 

и 
— 

Ае 

Е ое РТИ С2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ 

ое ОН 2 

мо eee ee 

    

  

Race 
ome 100 125 150 190 250 255 250 250 265 

0.010 | 0.012 0.015 | 0.018 | 0.020 | 0.035 | 0.058 0.072 | 0.082 

rv 59789 39789 39789 | 39789 39789 | 40319 | 39789 | 27056 ben 15915 ie 

637 637 796 955 | 1194 | 1451 | 1592 | 1894 2292 
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BbICTPO- 
РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

X5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

Х-РОМЕВ 
PRO 
ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 
ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
Cama 
OPESbI 

D-POWER 
CFRP 
ФРЕЗЫ 

  

РОУТЕРЫ 

СВХ 5 
ФРЕЗЫ 

РЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

СЕМЕВАЕ 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕХ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



Е 
(11. 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

Е5МАЕТ 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
OPESbI 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CR aa 

ФРЕЗЫ 

  

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

  

D-POWER GRAPHITE 
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
END MILLS   

  

Io 
EIA1 Кл 7: 0 ee) C3 3YBbAMM, РАДИУСНЫЕ- БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ fe 

FEED = мм/мин. 

en О = ОНИ 
BEL ee ho ОРВИ ЕТ В ЕВ ЕВ ТВ ИВ БИТВЕ 

375 505 755 805 815 790 

00: 025 0.035 0.05 0.07 0.088 0.11 0.13 

39789 39789 40187 то 40054 32030 25942 20955 

FEED 2984 4178 6028 7219 8411 8456 8561 8173    

У] 388 С 4 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

и] Описание 

Pans ald ОИ ОИК ОИ ПОРТ ОИ 
\ 755 805 815 

7 fz 0.035 0.044 0.055 0.065 

RPM 40054 32030 25942 20955 

FEED 5608 5637 5707 5448 

“| ) 

ye Ae 

|3] 117. 9208 С 2 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

а О ИНН ОИ 
3323 | материала ГЕО еее А С Е Е] 

125 155 225 205 | 200 | 205 | 205 

0003 0004 0007 0.009 onto 0.016 о 0.026 о 0.064 | 0.081 | 0.092 | 0.109 

м 39789 39789 | 39789 | 39789 | 40319 | 24669 | 20160 | 17905 | 14006 | 10876 7958 | 6525 | 5438 

FEED | 239 | 318 | 557 | 716 | 806 | 789 | 806 | 931 | 1204 | 1392 1289 | 1201 | 1185 

Ap / 

4 AE 
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К лучшему через инновации 

| 

| 

D-POWER cFRP 
Sy y eR 

- Для композитных материалов, включая угле- и стеклопластик 

   



ИЕ 

  

  

С] РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ тия co 

3YBbA 4,6,8 4 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ Ison yovaxnona 15° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ Плоск. торец Плоск, торец 

a / ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PA3MEP MIN 06.0 06.0 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР МАХ 012.0 012.0 

СТРАНИЦА 522 523 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ = 

D-POWER 
для композитов (СЕКР) 

END MILLS 
Для композитных материалов, включая угле- и стеклопластик 

©: Отлично О:Хорошо 

  

  

Рекомендуемые условия об-ки: С. 524 

Onvcanve 
(STS Состав / Структура / Термообработка ins) 

Около 0.15% С Отожженная 125 

Около 0.45% С Отожженная 190 13 

Нелегированная около0д5%С — Закаленная 20 25 
Okono 0.75% C Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 

сталь Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Отожженная 200 15 

Закаленная 325 35 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

Мартенситная Закаленная 240 23 

Аустенитная 180 10 

Перлит, / Феррит, 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 В 

Oana Перлитная 250 25 
(=) Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

Не отверждаемая 60 

Отвержд. Закаленная 100 

< 12% 9, Не отверждаемая 75 

ео <12% 9, Отвержд. Закаленная 90 

> 12% $1, Не отверждаемая 130 

Сплавы, РВ>1% 110 

CuZn, CuSnZn (Латунь) 90 

‘Сибп,бессвинц.и электролитич. медь 100 

Дюропласт, пластик 

Графит 

Углепластик 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

к Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

№или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

‘Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

Закаленная 550 55 

Закаленная 630 60 

Литье 400 42 

Закаленная 550 55   

Loe | в | 
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D-POWER 
СЕВР 
С. 

  

    

            

ви 

a a 

Woe - 
COMPOSITE № 
MATERIALS =f 

‘TOOL SOLUTIONS FOR INDUSTRIES |           
  

  

        

НИИ 
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TBEPQbI 
(У 

  

АДА 
Oana 

OPESbI 

  

    

м, D-POWER crrP 
Woes END MILLS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, МНОГОЗУБЫЕ, С ДВОЙНЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 

> Для композитных материалов - угле- и стеклопластика > Fir verbund materialien - CFK und GFK 

> Минимум расспоения материала и заусенцев >Verringert Ablésungen (Delamination) und Gratbildung 

> С алмазным износостойким покрытием »>П/атап-Везс сито mit ausgezeiehneter Abriebfestigkeit. 

  

  
  

           

С = a С.524 

и 
R 

    

  

Li) 

А GUF40060 RO.5 6.0 6 12(3) 65 4 

А GUF40080 RO.5 8.0 8 16(4) 70 6 

A GUF40100 RO.5 10.0 10 20(5) 80 6 

A GUF40120 RO.5 12.0 12 24(6) 90 8             
  

А : Только при наличии на складе 

Ajonyck Ha Допуск на 

PEEK een] avameTp 
MM LG 

COMPOSITE 
MATERIALS: 

XBOCTOBMKa 

вы 

МИС 

  
©: Отлично О: Хорошо 

0 ii ИИ м | он 
a meet Leen Heracoceen oro ET ОО ООН Описание 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 8 5 15 3 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 ‘00 By 130 Bp 

150 ООО ООО ООО ЗОО ООО ОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Mergen meni Crab Неметаллич, Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав / Латунь) материалы сталь чуун_ чуун 
VDI3323 21 2202302415161 27128 2 3 3 32 36 37 38 3 4 41 

НВс 15 | 30 25 38 55 | 60 | 42 55 
НВ 60 10 7% 90 10 110 9 100 20 20 25 350 320 4071050 550 630 40 550 

Recommend 
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s, D-POWER cFRP 
A S END MILLS unre pendeco eeee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ 

  

> Для композитных материалов - угле- и стеклопластика > Fir veround materialien - CFK und GFK 

> Минимум расслоения материала и заусенцев >Verringert Ablésungen (Delamination) und Gratbildung 

> С алмазным износостойким покрытием >Diamant-Beschichtung mit ausgezeichneter Abriebfestigkeit. 

    

  

      

  

  

      

п = = [4 С.524 

Quametp 

R D1 02 и L2 
    
  

  

А GUF39060 RO.2 6.0 6 18 65 

А GUF39080 RO.2 8.0 8 24 70 

А GUF39100 R0.3 10.0 10 30 80 

А GUF39120 RO.3 12.0 12 36 100         

  

  
Д : Только при наличии на складе 

LS 
COMPOSITE 
MATERIALS 

  

| Le 
бе авс 

МИА 

      

О: Отлично О: Хорошо 

150 — О «ООО 
Описание оне Haangemianca Ноно Ве i eon 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 8 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    
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Е 
Coz) 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

Е5МАЕТ 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

OPESbI 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

  

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

OPESbI 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

  

GS   

    

   

VDI OnvcaHne la 
3323 MaTepvana aid 

D-POWER crFrRP 
END MILLS 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

МНОГОЗУБЫЕ, С ДВОЙНЫМ УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ - 
БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

М 
FEED 

Ve 

fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 

fz 
RPM 
FEED 

Ме = м/мин, 
fz 
PM = об./мин 
FEED = мм/мин. 

<< 
150 

0.035 

7958 

1114 

200 

0,047 

10610 

1995 

    

ЕЕ °* С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ      VDI Onucanne Ia 

3323 | материала мы 

к 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 

fz 
RPM 
FEED 

Ve 

fz 
RPM 
FEED 

0.035 

10610 

1485 

200 

0.028 

10610 

1188 

100 

0.025 

5305 

531 

100 

0.025 

5305 

531     

  

  

  

150 150 150 
0.045 0.055 0.065 
5968 4775 3979 
1611 1576 2069 
200 200 200 

0.062 0.077 0.092 
7958 6366 5305 
2960 2941 3905 
80 80 80 

0.031 0.037 0.043 
3183 2546 2122 
592 565 730 
100 100 100 

0.040 0.045 0.050 
3979 3183 2653 
955 859 1061 

Ap 

Sy Ae 

  

a | 
200 

0.045 0.055 0.065 
7958 6366 5305 
1432 1401 1379 
200 200 200 

0.036 0.044 0.052 
7958 6366 5305 
1146 1120 1103 
100 100 100 

0.031 0.037 0.043 
3979 3183 2653 
493 471 456 
100 100 100 

0.028 0.032 0.035 
3979 3183 2653 
446 407 371 

Ap 

4 Ae 
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POYTEPbI  



ЕЕ 
СПЛАВ 

  

WLS 

РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ СЕРИЯ 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ 

ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕРММ 

ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР МАХ 
СТРАНИЦА 

03.0 

012.0 

527 
  

ae 

  

ь
 м 

i
e
 

а
 

POYTEPbI 

en
ed

 

  

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ 

ROUTERS 
Для композитных материалов, включая угпе- и стеклопластик 

ВО 

материала 

Нелегированная 

сталь 

Низколегирован. 

сталь 

Высоколегир. 

сталь 

Нержавеющая 

сталь 

Алюминиевый 

сплав 

Алюминиево- 

литиевый сплав 

Медь и медные 

сплавы 
{Бронза / Латунь) 

Неметаллич. 

материалы 

Закаленная сталь 

Отбелен. чугун 

Закален, чугун 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 528   

Те УЖ Dib CPM nue celle 

    

   

  

   

    
    

   

   

    
    

    
   

    

   

    

    

  

   

  
Около 0.15% С Отожженная 

Около 0.45% С Отожженная 190 13 

Около 0.45% С Закаленная 250 25 

Около 0.75% С Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

Закаленная 275 29 

Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Отожженная 200 15 

Закаленная 325 35 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

Мартенситная Закаленная 240 23 

Аустенитная 180 10 

Перлит. / Феррит. 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 3 

Перлитная 250 25 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

Не отверждаемая 60 

Отвержд. Закаленная 100 

< 12% 9, Не отверждаемая 75 

< 12% $, Отвержд. Закаленная 90 

> 12% 9, Не отверждаемая 130 

Сплавы, РВ>1% 110 

Си7п, Сибп7л (Латунь) 90 

Сибп, бессвинц, и электролитич. медь 100 

Дюропласт, пластик 

Графит 

Углепластик 

Каучук, дерево 

Ее Основа Отожженная 200 15 

Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

М или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

Закаленная 550 55 

Закаленная 630 60 

Литье 400 42 

Закаленная 550 55 
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“Mj 
Te © ик Я | PE 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ РОУТЕРЫ 

> Для композитных материалов - угле- и стеклопластика > Fir veround materialien - CFK und GFK ЕЗЬ 

> Минимум расслоения материала и заусенцев > Verringert Ablésungen (Delamination) und Gratbildung 

}> С апмазным износостойким покрытием > Diamant-Beschichtung mit ausgezeichneter Abriebfestigkeit. SMART       
  

=... — 

Di De li 12 _ 

  

  

  
A RTI104030 3.0 3 9 50 7 PLUS 
А 81104040 4.0 4 12 50 4 
А 811104050 5.0 5 15 50 о 
А 81104060 6.0 6 18 65 | 
А 891104080 8.0 8 24 75 oP 
А 81104100 10.0 10 30 85 т 
4 RTI104120 12.0 12 36 100 POWER           

А : Только при наличии на складе ae HL 
a и 

  

© 
COMPOSITE 
MATERIALS 

     

  

~~ Enforced Cutting Edge 

©: Отлично О: Хорошо 

ЕР ee EEE eee 

Se, Homann Ноев ВА Hemant cu Conn SEM Km = 
VDI 3323 41 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 op 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 ~ 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350-200 325 200 240 180 180-260 160 250 130 230 - - 

Recommend ФРЕЗЫ ИЗ 

  

ТС ООО ООО ООС ООО ООО ; Е 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. _ Жаропрочные суперотлавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав Megs n were op материалы | | сталь [| 
№013323° 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 | 25 | 33 3 55 60 42 55 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 4008т 1050 Ат 550 630 400 550 ДАННЫЕ fi © ДАННЫЕ 
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TBEPQbI 
(У 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

ОИ 
CBN 

ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

Х-РОМЕВ 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

Alas) 

CRXS 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS. 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

GIS   
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

a (0 8 ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ РОУТЕРЫ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI Ones 
В 3323 Е а ~ 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

RPM 

FEED 

     

  

21221 

1270 

100 

10610 

635 

ОЕ 

15915 12732 10610 7958 

1430 1910 2225 2623 

100 100 100 100 

7958 6366 5305 3979 

715 955 1113 1311 

Ус = м/мин, 
мм! 

ВМ = О нии 
FEED = мм/мин. 

a 
ПОЕТ ЗИ ПОЕТ И ПОЕТ О ОИ ОЕ ЗО ОС И ПОЕТ ВИ 

200 200 200 200 200 200 200 

6366 5305 

3053 3393 

100 100 

3183 2653 

1526 1697 

4? 
— Ae 

  

528 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 3/5 У@-1 СО. ТО.



К лучшему через инновации 

CRX S END MILLS 
KOHLIEBbIE ®PE3bI CRX S  



Е 
СПГ РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ 

СЕРИЯ рае 

  

ЗУБЬЯ 2 2 
ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ| 30° 30° 30° 30° 30° 

CORNER | Mock, | Плоск ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ RADIUS | торе | rope 
р ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PA3MEPMIN] ROS | 8025 010 | DIO | DOS 

ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕРМАХ| 86.0 86.0 D120 | D120 | D120 

CTPAHMUA] 531 | 532 534 | 536 | 537 
  

Удлинен. — Удлинен. Удлинен, 

ТВЕРДЫЙ СПЛА B - шейка | шейка шейка 

СВХ $ — 
Е 

END MILLS | 1 |! | 
TpepsocnnaBHble KOHLIeBbIe cppe3b! c noKpbITMem DLC | 

для обработки меди 

©: Отлично О:Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 539   

    
    

   

    

ее 
ЕЕ Состав / Структура / Термообработка и 

  

Около 0.15% С Отожженная 125 

   

     

    

    
   

  

   

    

      

           
[2 | Около 0.45%С — Отожженная 190 13 
О еерованная о Околоод5%С — Закаленная 20 25 
Ши Около 0.75%С — Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

[6 | Отожженная 180 10 
Низколегирован. Закаленная 275 29 

(can Закаленная 300 32 
Гэ | Закаленная 350 38 

Я Высоколегир. Отожженная 200 15 

ШИ сталь Закаленная 325 35 
Ea Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

13. Мартенситная —  Закаленная 240 23 
140 Аустенитная 180 10 

a OI ва an 16 Перлитная (Мартенситная) 260 26 

oon nome m2 ak} Перлитная 250 25 

РИ == 7 20 Перлитная 230 21 

Алюминиевый — Не оотверждаемая 60 oO о о о О 
РЯ сплав Отвержд. Закаленная 100 О О ©) О О 
Г 23 | Алюминиев. <12%5/Неотверждаемая 75 
Ea . <12%Я,Отвержд. Закаленная 90 

ФРЕЗЫ Ea Питиввы сплав > 12% 51, Не отверждаемая 130 

(EA) Медь имедные Сплавы, РВ>1% 110 © © © © © 
сплавы CuZn, CuSnZn (latyxt) 90 © © © © © 

(Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц.и электролитич.медь 100 © © © © © 
Неметаллич. — Дюропласт, пластик О О о о о 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

ee Состаренная 280 30 

м. Отожженная 250 25 
№Мили Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 
37 Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

Е  Зкаленная сталь Закаленная 550 55 

ЕЯ Закаленная 630 60 
Е Отбелен, чугун Литье 400 42 

Закален, чугун Закаленная 550 55   
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SF, 

Woes ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ БЫС 
ХВОСТОВИК SGED28 СЕРИЯ РЕ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, ОС 

ПОКРЫТИЕ OPE 

> Предназначен для меди, медных сплавов, мягкого графита, > Entwickelt fiir die Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen, ФРЕЗЬ 

армированных пластиков и материалов, связанных с цветными sowie faserverstarkten Kunststoffen, NE- Metallen 

металлами bHochgenaue Raduistoleranz (+0.005mm Toleranz unter R3mm) -SMART 

Жесткий допуск на радиус (допуск + 0,005 мм при R3) bSehr gute Oberflachenrauhigkeit wird durch die besonders МОДУЛЬНЫЕ 

> Отличное качество поверхности и отсутствие заусенцев behandelte Schneide erreicht 

  

благодаря специальной геометрии канавок фрезы 

Bball о ЕЯ is С.539 POWER 

as ie R(+0.005) 

  

  

  

          
  

  

    

SGED28010 RO.5 1.0 6 2.5 

SGED28015 RO.75 1.5 6 4 

SGED28020 R1.0 2.0 6 5 

SGED28030 R15 3.0 6 8 

SGED28040 R2.0 4.0 6 8 

SGED28050 R2.5 5.0 6 12 
SGED28060 R3.0 6.0 6 12 

SGED28080 R4.0 8.0 8 16 

SGED28100 R5.0 10.0 10 20 о 

SGED28120 R6.0 12.0 12 25 Al К 

ты вы | Допуск на D-POWER 
ono хвостовика ФРЕЗЫ 

0.005 Бо № 

©: Отлично О: Хорошо 

И EE eee 

cree, Henge Henge cas SABER Hpac cam Cpionn: ASEM Кожйууи 
VDI 3323 41 2 3 4 [5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 — 200 325 200 240 180 180-260 160 250 130 230 

Recommend 

eT 
ee ee ИЕ | 

—— 21 
© | 

у 60 100 75 90 135 10 9 10 200 280 2 360 a0 eo Rin 1060 R550 630 400 se 1 
Recommend © O © © © O ~ 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

CRXS 
ФРЕЗЫ 

  
му, 

ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, О-С ПОКРЫТИЕ, С 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Предназначен для меди, медных сплавов, мягкого Графита, > Entwickelt fiir die Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen, 

армированных пластмасс и материалов, связанных с цветными sowie faserverstarkten Kunststoffen, NE- Metallen 

металлами »Hochgenaue Raduistoleranz (+0.005mm Toleranz unter R3mm) 

D> Жесткий допуск на радиус (допуск + 0,005 мм при R3) >Sehr gute Oberflachenrauhigkeit wird durch die besonders 

> Отличное качество поверхности и отсутствие заусенцев behandelte Schneide erreicht 

благодаря специальной геометрии канавок фрезы P Hohe Zahigkeit und verminderte Vibrationen werden durch den 

> Высокая прочность и минимальные вибрации, благодаря besonderen kegelférmigen Hals erreicht, (unter R 0,5mm) 

двухступенчатой конической шейке (до RO,5). 

  

  

_* — of р ssf 

      

  

  

  

                

| LL 
| L3 

La 

CORSE): AL SLU... 
40.2563 А-В 

д.изм: мм 

ЕЛЕ = i 
R(£0.005) D2 D3 

SGED2700502 RO.25 05 4 2 45 0.45 

5GED2700504 80.25 0.5 4 = 4 45 0.45 
SGED2700506 RO.25 0.5 4 0.5 6 45 0.45 
SGED2700508 RO.25 0.5 4 0.5 8 45 0.45 
$GED2700510 RO.25 0.5 4 0.5 10 45 0.45 
SGED2700602 RO.3 0.6 4 0.6 2 45 0.55 
SGED2700604 RO.3 0.6 4 0.6 4 45 0.55 

SGED2700606 RO.3 0.6 4 0.6 6 45 0.55 

SGED2700608 RO.3 0.6 4 0.6 8 45 0.55 

SGED2700610 RO.3 0.6 4 0.6 10 45 0.55 
SGED2700804 R0.4 0.8 4 0.8 4 45 0.75 
SGED2700806 RO.4 0.8 4 0.8 6 45 0.75 
SGED2700808 R04 0.8 4 0.8 8 45 0.75 
SGED2700810 R04 0.8 4 0.8 10 45 0.75 
SGED2700812 RO.4 0.8 4 0.8 12 45 0.75 

SGED2701004 RO.5 1.0 4 1 4 45 0.95 

SGED2701006 RO.5 1.0 4 1 6 45 0.95 

SGED2701008 RO.5 1.0 4 1 8 45 0.95 

SGED2701010 RO.5 1.0 4 1 10 45 0.95 
SGED2701012 RO.5 1.0 4 1 12 45 0.95 
$SGED2701506 RO.75 1.5 4 1.5 6 45 1.45 
SGED2701508 RO.75 15 4 1.5 8 45 1.45 
$GED2701510 RO.75 1.5 4 1.5 10 45 1.45 

SGED2701512 RO.75 1.5 4 1.5 12 45 1.45 

D> ДАЛЕЕ 

  

   

    

   

  

ste era 
AUER cc    

     

  

Е 
auamerp 

хвостовика 

О: Отлично О: Хорошо 

50 DTT ЗОО EEE «ООО 
Описание a ae Sr Hompnanancere Haaren > ртс От Ао tea 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 0 By 130 25 

Recommend 

50 ee eee a 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫЙ ТЫ Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 

33 34 35 
34 

№13323 a me 23 ne 25 26 27 28 29 30 31 32 36 37 38 | 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend О | О © © © Oo 
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м, 

ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, ОЕС ПОКРЫТИЕ, С 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Предназначен для меди, медных сплавов, мягкого Графита, > Entwickelt fiir die Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen, 

армированных пластмасс и материалов, связанных с цветными sowie faserverstarkten Kunststoffen, NE- Metallen 

металлами »Hochgenaue Raduistoleranz (+ 0.005mm Toleranz unter R3mm) 

> Жесткий допуск на радиус (допуск + 0,005 мм при ВЗ) >Sehr gute Oberflachenrauhigkeit wird durch die besonders 

> Отличное качество поверхности и отсутствие заусенцев behandelte Schneide erreicht 

благодаря специальной геометрии канавок фрезы P Hohe Zahigkeit und verminderte Vibrationen werden durch den 

> Высокая прочность и минимальные вибрации, благодаря besonderen kegelférmigen Hals erreicht, (unter R 0,5mm) 

двухступенчатой конической шейке (до RO,5). 

  

1 = of, Toor Ess   

  

+ 
ЕР

 

      

  

  

  

              
  

    

  

  

{yb _ La 
Le 

ОНЕ = 0.005 i С.540 

80.25-В3 [4-6 
д.изм: мм 

Диаметр Quametp | Anuna pex. я Е 

R(+0.005) D2 и Ls Le Ds 

SGED2701516 RO.75 1 3 4 1.5 1.45 

SGED2702006 R1.0 2.0 4 3 6 45 1.95 

SGED2702008 R1.0 2.0 4 3 8 45 1.95 

SGED2702010 R1.0 2.0 4 3 10 45 1.95 
SGED2702012 R1.0 2.0 4 3 12 45 1.95 

SGED2702016 R1.0 2.0 4 3 16 50 1.95 

SGED2703010 R1.5 3.0 6 4 10 50 2.85 

SGED2703012 R1.5 3.0 6 4 12 50 2.85 

SGED2703016 R1.5 3.0 6 4 16 60 2.85 

SGED2703020 R1.5 3.0 6 4 20 60 2.85 

SGED2704010 R2.0 4.0 6 5 10 50 3.85 

SGED2704012 R2.0 4.0 6 5 12 50 3.85 

SGED2704016 R2.0 4.0 6 5 16 60 3.85 

SGED2704020 R2.0 4.0 6 5 20 60 3.85 
SGED2704025 R2.0 4.0 6 5 25 60 3.85 

SGED2706020 R3.0 6.0 6 8 20 60 5.85 

SGED2706030 R3.0 6.0 6 8 30 90 5.85 

SGED2708020 R4.0 8.0 8 10 20 70 7.70 

SGED2710025 R5.0 10.0 10 12 25 80 9.70 

SGED2712025 R6.0 12.0 12 14 25 80 11.70 

Е: ЕЕ (Ш хвостовика 
ир до ВЗ +0.005 0--0.012 hs 

1455) 0.010 0-- 0.015 

О: Отлично О: Хорошо 

Iso i «ООО 

Оке Herompomancam Hemmer cae REE Hepearocusr ram | Caps HME Конни 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 | 14 | 516 17| 18 1920 

HRe 13 | 25 | 28 32 10 | 29 3 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 20 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

ТС ООО ООО ООО ООО ООО ; 
eas fea A MRSS ECR: Harare orev Tune. Semmes Os ae 

№32 21223 a 2 30 3 3 3 34 3 36 39 ва 3 40 41 
15 | 30 | 25 3813 60 42 55 

у 10 7 9 10 10 9 100 20 20 250 350 320 4008т 10508т 550 630400 560 
Reoommend OO ооо о 
  

“G&S YG-1C0, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 533 

  

| 
co d=)



ЕЕ 
(У: 

  

в 
ФРЕЗЫ 

  
“Ni 
Go цилинорический ПТ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, БЕС ПОКРЫТИЕ, С 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Предназначен для меди, медных сплавов, мягкого графита, 
армированных пластиков и материалов, связанных с 
цветными металлами 

> Отличное качество поверхности и отсутствие заусенцев 
благодаря специальной геометрии канавок фрезы 

> Entwickelt fiir die Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen, 

sowie faserverstarkten Kunststoffen, NE- Metallen 

b-Ausgelegt fiir verschiedene Anwendungen, z.B. schruppen, 

schruppschlichten und zur schlicht Bearbeitung, aufgrund der 

neuartigen Geometrie 

R 

OT 
R 

и Ds a 

“eS 
La 

2 

  

  

  

  

  

  

                

  

      

  

61-06 — 08-012 
д.изм: мм 

—— = 
D2 

SGED290100104 RO.1 4 4 45 0. 95 

SGED290100106 RO.1 5 4 г 6 45 0.95 

SGED290100108 RO.1 1.0 4 1.5 8 45 0.95 

SGED290100204 RO.2 1.0 4 1.5 4 45 0.95 

SGED290100206 RO.2 1.0 4 1.5 6 45 0.95 

SGED290100208 RO.2 1.0 4 1.5 8 45 0.95 

SGED290150106 RO.1 1.5 4 2.3 6 45 1.45 

SGED290150108 RO.1 1.5 4 2.3 8 45 1.45 

SGED290150110 RO.1 1.5 4 2.3 10 45 1.45 

SGED290150206 RO.2 15 4 2.3 6 45 1.45 

SGED290150208 RO.2 15 4 2.3 8 45 1.45 

SGED290150210 RO.2 15 4 2.3 10 45 1.45 

SGED290200208 RO.2 2.0 4 3 8 45 1.95 

SGED290200210 RO.2 2.0 4 3 10 45 1.95 

$GED290200212 RO.2 2.0 4 3 12 45 1.95 

SGED290200508 RO.5 2.0 4 3 8 45 1.95 

SGED290200510 RO.5 2.0 4 3 10 45 1.95 

SGED290200512 RO.5 2.0 4 3 12 45 1.95 

SGED290300210 RO.2 3.0 6 45 10 50 2.85 

SGED290300212 RO.2 3.0 6 45 12 50 2.85 

SGED290300216 RO.2 3.0 6 45 16 60 2.85 

SGED290300310 RO.3 3.0 6 45 10 50 2.85 

SGED290300312 RO.3 3.0 6 45 12 50 2.85 

SGED290300316 RO.3 6 45 16 60 2.85 

Paamep угловой р р фрезы ТЕ) 
хвостовика 

+ о. 010 0- “0. 012 hs 
от 06 +0.015 0--0.015 ©: Отлично О: Хорошо 

Iso eS i ООО 

te emerson cm РЖИ tommeuancum Calan SORE ean 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 

50 ee eee a 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫЙ ТЫ Неметаллич. _ Жаропрочные сулеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала / Латунь) материалы аа 35 сталь чуун  чуун 

34 

180 5 130 Е 

VDI 3323 a me 23 ne 25 26 27 28 29 30 31 32 33 36 37 38 | 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend О | О © © © Oo 
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se, 

Yoo ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
rt SGED29 ceo 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ, ОЕС ПОКРЫТИЕ, С 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Предназначен для меди, медных сплавов, мягкого графита, > Entwickelt fiir die Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen, 

армированных пластиков и материалов, связанных с sowie faserverstarkten Kunststoffen, NE- Metallen 

цветными металлами PAusgelegt fiir verschiedene Anwendungen, z.B. schruppen, 

> Отличное качество поверхности и отсутствие заусенцев schruppschlichten und zur schlicht Bearbeitung, aufgrund der 

благодаря специальной геометрии канавок фрезы neuartigen Geometrie 

R А 
— т Ss 

ELSE Ee bet L.... 

L2 

81-06 — 08-012 
д.изм: мм 

Диаметр AVE Е ЕЕ ЕЕ 

  

  

  

я 

    

  

  

  

              
  

    

SGED290400212 RO.2 с x 35 

SGED290400216 RO.2 a я 6 Е a 3.85 

SGED290400220 RO.2 4.0 6 6 20 60 3.85 

SGED290400512 RO.5 4.0 6 6 12 50 3.85 

SGED290400516 RO.5 4.0 6 6 16 60 3.85 
SGED290400520 RO.5 4.0 6 6 20 60 3.85 - 

SGED290600320 RO.3 6.0 6 9 20 60 5.85 

SGED290600520 R0.5 6.0 6 9 20 60 5.85 

SGED290601020 R1.0 6.0 6 9 20 60 5.85 - 

SGED290800325 RO.3 8.0 8 12 25 65 7.70 

SGED290800525 RO.5 8.0 8 12 25 65 7.70 

SGED290801025 R1.0 8.0 8 12 25 65 7.70 

SGED291000530 RO.5 10.0 10 15 30 70 9.70 

SGED291001030 R1.0 10.0 10 15 30 70 9.70 
SGED291200532 RO.5 12.0 12 18 32 80 11.70 

SGED291201032 R1.0 12.0 12 18 32 80 11.70 

Aa prea ie Е eyes 

ур ae ag + 0: 010 | 0--0.012 | hs 

£0.015 | 0--0.015 _ 

МЕ 

О: Отлично О: Хорошо 

Oe === Мо ee 

ори Hoengomsarcas Нотр cam МАЕ Нерон отоь Сойчуу SARAH Yoon an | 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 | 14 | 15 1 1 81 
HRe 13 25 28 32 10 | 2913 3 15| 35 145 231 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

но 

er ei ее ен НИ О А ИВО   
№2383 21 вх 4 oe 

‘es 0 10 7% mM OA м ю № ю мно м и в 
Reommend О | О © ооо 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

в 
ФРЕЗЫ 

  
му, 

ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ОЕС ПОКРЫТИЕ 

> Предназначен для меди, медных сплавов, мягкого графита, > Entwickelt fiir die Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen, 

армированных пластиков и материалов, связанных с sowie faserverstarkten Kunststoffen, NE- Metallen 

цветными металлами > Hervorragende Oberfldchenrauheit durch speziell behandelte 

> Отличное качество поверхности и отсутствие заусенцев Nutengeometrie was zur verminderten Gratbildung fihrt 

благодаря специальной геометрии канавок фрезы 

  

  

le if a a С.540 

изм: мм 

a hn — 
  

  

        
  

   

    

    

SGED31010 6 

SGED31015 1 3 6 a 

SGED31020 2.0 6 6 

SGED31025 2.5 6 8 

SGED31030 3.0 6 10 
SGED31040 4.0 6 12 

SGED31050 5.0 6 15 

SGED31060 6.0 6 15 

SGED31080 8.0 8 20 

SGED31100 10.0 10 25 

SGED31120 12.0 12 30 

Сл ea Допуск на 
Размер диаметр фрезы avametp 

ЕЕ 

hd 
  

О: Отлично О : Хорошо 

1550 ООО ЗОО АА ООО «ООО 
Описание a3 ae р Haaren > прет Opn MORO Neen 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 3 35 15 3 0 0 38 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 0 By 130 25 

ен 

ий Taye) ‘narepans — Жоропиные сироты de® SG Og аи материала / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a me 23 ne 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 

НВ 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend ОГО © © © O 
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se, 

Yea ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
хвостовик Е = 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ОС ПОКРЫТИЕ, С 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Предназначен для меди, медных сплавов, мягкого графита, > Entwickelt fiir die Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen, 

армированных пластиков и материалов, связанных с sowie faserverstarkten Kunststoffen, NE- Metallen 

цветными металлами PHohe Zahigkeit und verminderte Vibrationen werden durch den 

> Высокая прочность и минимальные вибрации, благодаря besonderen kegelférmigen Hals erreicht, (unter @ 1mm) 

двухступенчатой конической шейке (диам. до 1.0мм). > Hervorragende Oberflachenrauheit durch speziell behandelte 

> Отличное качество поверхности и отсутствие заусенцев Nutengeometrie 
благодаря специальной геометрии канавок фрезы 

  _—<—<$<— ар iS = 
1 “Я 

Ф i = [4 C.540 

д.изм: мм 

ее 

  

  

  

  

              

  
  

SGED3000502 4 2 о 45 

SGED3000504 a 4 oo 4 a3 0.45 

SGED3000506 0.5 4 0.7 6 45 0.45 

SGED3000508 0.5 4 0.7 8 45 0.45 

SGED3000510 0.5 4 0.7 10 45 0.45 

SGED3000602 0.6 4 0.9 2 45 0.55 
SGED3000604 0.6 4 0.9 4 45 0.55 

SGED3000606 0.6 4 0.9 6 45 0.55 

SGED3000608 0.6 4 0.9 8 45 0.55 

SGED3000610 0.6 4 0.9 10 45 0.55 

SGED3000804 0.8 4 1.2 4 45 0.75 

SGED3000806 0.8 4 1.2 6 45 0.75 

SGED3000808 0.8 4 1.2 8 45 0.75 

SGED3000810 0.8 4 1.2 10 45 0.75 

SGED3000812 0.8 4 1.2 12 45 0.75 
SGED3001004 1.0 4 15 4 45 0.95 

SGED3001006 1.0 4 1.5 6 45 0.95 

SGED3001008 1.0 4 1.5 8 45 0.95 

SGED3001010 1.0 4 1.5 10 45 0.95 

SGED3001012 1.0 4 1.5 12 45 0.95 

SGED3001506 15 4 2.3 6 45 1.45 

SGED3001508 15 4 2.3 8 45 1.45 

SGED3001510 15 4 2.3 10 45 1.45 
SGED3001512 1.5 4 2.3 12 45 1.45 

 Дпускна г }> ДАЛЕЕ 
fe) Ha Se MM хвостовика 

yee ey 0--0.012 h5 

от 06 0--0.015 ©: Отлично О: Хорошо 

Iso ee «ООО 

ree Henge ca ——Homenecen care PSE Heenan cam Cepsonn: REM кожура 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend 

150 ООО ООО ООС ООО ООО ; 
eens . ий рем Е Жора ТИ ЗМ О 

— — 21 22 23 on 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
15 30 25 38 34 60 42 55 

в 60 100 75 90 135 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Rm 1050Rm 5 630 400 550 

Recommend — О о © © © О 
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[9 
OPESbI



ЕЕ 
(У 

  

CRXS 
ФРЕЗЫ 

  © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВТ ©] о К] А 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ОЕС ПОКРЫТИЕ, С 

УДЛИНЕННОЙ ШЕЙКОЙ 

> Предназначен для меди, медных сплавов, мягкого графита, > Entwickelt fiir die Bearbeitung von Kupfer, Kupferlegierungen, 

армированных пластиков и материалов, связанных с sowie faserverstarkten Kunststoffen, NE- Metallen 

цветными металлами bHohe Zahigkeit und verminderte Vibrationen werden durch den 

> Высокая прочность и минимальные вибрации, благодаря besonderen kegelférmigen Hals erreicht, (unter @ 1mm) 

двухступенчатой конической шейке (диам. до 1.0мм). > Hervorragende Oberflachenrauheit durch speziell behandelte 

}> Отличное качество поверхности и отсутствие заусенцев Nutengeometrie 
благодаря специальной геометрии канавок фрезы 

  
в № 

  

  

  

23 i a a С.540 

д.изм: мм 

Диаметр Длина реж. 

  

  

              

   

    

    

02 

SGED3001516 4 Е = 1.45 

SGED3002008 a 4 3 3 45 1.95 
SGED3002010 2.0 4 3 10 45 1.95 
SGED3002012 2.0 4 3 12 45 1.95 
SGED3002016 2.0 4 3 16 50 1.95 
SGED3003008 3.0 6 45 8 50 2.85 
SGED3003010 3.0 6 4.5 10 50 2.85 

SGED3003012 3.0 6 4.5 12 50 2.85 

SGED3003016 3.0 6 4.5 16 60 2.85 

SGED3003020 3.0 6 45 20 60 2.85 
SGED3004010 4.0 6 6 10 50 3.85 
SGED3004012 4.0 6 6 12 50 3.85 
SGED3004016 4.0 6 6 16 60 3.85 
SGED3004020 4.0 6 6 20 60 3.85 
SGED3004025 4.0 6 6 25 60 3.85 
SGED3006020 6.0 6 8 20 60 5.85 

SGED3006030 6.0 6 8 30 90 5.85 

SGED3008020 8.0 8 12 20 70 7.70 

SGED3010025 10.0 10 15 25 80 9.70 
SGED3012025 12.0 12 18 25 80 11.70 

Допуск на Допуск на 
диаметр фрезы | диаметр 

хвостовика 

hd 
  

О: Отлично О: Хорошо 

ПИ ООО ООО 
Описание a3 ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От А tea 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

1 О ООО ООО ЗОО он 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫЙ ТЫ Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материапа / Латунь} материалы сталь чуун  чуун 

33 34 35 
34 

  

№13323 a me 23 ne 25 26 27 28 29 30 31 32 36 37 38 | 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend О | О © © © Oo 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Vc = м/мин, 

Се 74; Rare С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ Е ин 
НЕЕС = мм/мин, 

и О = 
ar ano fn A ЕТ ЕВ ЕВ В И Е 

Ve 155 295 295 
001 oon 0.031 0042 0052 0.061 007s ото 012 

21-22 49338 | 47746 | 31300 | 22680 | 18462 | 15650 11937 | 9549 | 7958 
97 | 2101 | 1941 | 1905 | 1920 | 1909 | 1886 | 1929 | 1910 
130 | 150 | 150 | 145 | 145 | +145 | 150 | 150 | 150 

ere ae a FEED 

  

   0.011 0.02 0.028 0.038 0.047 0.055 0.072 0.092 0.109 
41380 | 23873 | 15915 | 11539 9231 7692 5968 4775 3979 
910 955 891 877 868 846 859 879 867 
155 315 445 435 440 445 450 455 450 

0.008 0.015 0.019 0.026 0.033 0.038 0.05 0.063 0.076 
49338 | 50134 | 47216 | 34616 | 28011 23608 | 17905 | 14483 | 11937 
789 1504 1794 1800 1849 1794 1790 1825 1814 

  | 7 
Ае 

С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ 
ВЕНЕ: а м 

мые ПО ЕТ ЕТ ВВ ЕВ В Е ВИ Е 

  

      

    
    

35 |385 4 
. 0018 ots 0082 0068 0089 os 

ий 5 50134 ‘063 5013 a 49975 | 44563 | 33423 | 26738 | 22149 
FEED| 987 | 1805 | 2593 | 3710 | 4208 | 4635 | 4545 | 4759 | 4651 

Ve 155 315 420 420 425 420 420 420 420 
fz 0.01 0.017 0.026 0.031 0.039 0.047 0.063 0.079 0.095 
RPM | 49338 | 50134 | 44563 | 33423 | 27056 | 22282 | 16711 13369 | 11141 
РЕЕО | 987 1705 2317 2072 2110 2094 2106 2112 2117 

Ve 155 315 470 630 785 940 1255 1255 1265 
fz 0.007 0.014 0.021 0.026 0.034 0.042 0.057 0.069 0.084 
RPM | 49338 | 50134 | 49869 | 50134 | 49975 | 49869 | 49935 | 39948 | 33555 
FEED | 691 1404 2094 2607 3398 4189 5693 5513 5637 

26-28 

С 2 ЗУБЬЯМИ, РАДИУСНЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

Описание Е И 

case cons ba 
ots 0105 03 31 ons 157 

nM 49338 sors 49069 sora ‘0975 49869 37401 | 29921 24934 
FEED | 1381 2807 4189 5314 6497 7879 7854 7839 7829 
Ve 155 315 470 630 630 630 630 630 630 

fz 0.012 0.025 0.037 0.047 0.06 0.073 0.094 0.12 0.141 
RPM | 49338 | 50134 | 49869 | 50134 | 40107 | 33423 | 25067 | 20054 | 16711 
FEED | 1184 2507 3690 4713 4813 4880 4713 4813 4713 

Ve 155 315 470 630 785 940 1255 1255 1265 
fz 0.012 0.025 0.037 0.05 0.065 0.075 0.084 0.105 0.125 
RPM | 49338 | 50134 | 49869 | 50134 | 49975 | 49869 | 49935 | 39948 | 33555 
FEED | 1184 2507 3690 5013 6497 7480 8389 8389 8389 

td 7, 
Ae oe AO 
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BbICTPO- 
РЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

Х-РОМЕВ 
PRO 
ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

и 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 
ФРЕЗЫ 

TANK- 
   ER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

 



ЕЕ 
СПЛАВ 

  

“Mj YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЕЕ °, С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 
FEED = ммУмин, 

МХ | Отикание ОИ 
Ve 125 | 155 250 245 240 | 240 | 245 | 250 | 250 250 

0.055 0.020 fz 000s 0007 0,009 | 0.01 | 0.022 | 0.03 | 0.042 | 0.052 | 0061 | 0079 | O1 | 0,122 

RPM | 50930 | 50399 | 49736 | 49338 | 39789 | 25995 | 19099 | 15279 | 12998 9947 | 7958 | 6631 

FEED) 509 | 706 | 895 | 987 | 1751 | 1560 | 1604 | 1589 | 1586 1572 | 1592 | 1618 

Ve 80 95 110 | 110 | 125 | 125 | 120 | 120 | 125 | 125 | 125 | 125 

fz 0.005 | 0.007 | 0.009 | 0.011 | 0.02 | 0.028 | 0.038 | 0.047 | 0.055 0.072 | 0.091 | 0.111 

  

   

   

     

МАНЕ | 944 RPM | 50930 | 50399 | 43768 | 35014 | 19894 | 13263 | 9549 | 7639 | 6631 4974 | 3979 | 3316 

FEED) 509 | 706 | 788 | 770 | 796 | 743 | 726 | 718 | 729 | 716 | 724 | 736 

Ve 80 95 125 | 155 | 315 | 370 | 360 | 365 | 370 375 | 375 375 

0.052 0.020 fz 0,004 | 0.005 | 0.006 | 0.006 | 0.013 | 0.019 | 0.027 | 0.033 | 0.039 | 0.05 | 0.064 | 0.077 

RPM _ | 50930 | 50399 | 49736 | 49338 | 50134 | 39258 | 28648 | 23237 | 19629 | 14921 | 11937 | 9947 

FEED 407 | 504 | 597 | 592 | 1303 | 1492 | 1547 | 1534 | 1531 | 1492 | 1528 | 1532 

| Z 
Ae 

  
ee ae ee 

С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ 

ВЕНЕ 3323 | материала mas asa io ao Ps ao co aon 
Ve 125 155 315 330 325 325 330 325 330 

10D 05D fz 000s 0008 0.008 | 0.01 0.01 | 0.023 | 0.032 | 0.048 | 0.064 | 0.081 | 0.097 

3 RPM | 50930 | 50399 | 49736 | 49338 | 50134 | 35014 | 25863 | 17242 | 13130 | 10345 | 8754 

FEED | 509 605 796 987 | 1003 | 1611 | 1655 | 1655 | 1681 | 1676 | 1698 

Ve 80 95 105 110 160 165 160 165 165 160 165 

fz 0.005 | 0.006 | 0.008 | 0.01 0.01 | 0.023 | 0.032 | 0.048 | 0.064 | 0.081 | 0.097 

  

оао RPM | 50930 | 50399 | 41778 | 35014 | 25465 | 17507 | 12732 | 8754 | 6565 | 5093 | 4377 

FEED | 509 605 668 700 509 805 815 840 840 825 849 

Ve 80 95 125 155 315 470 490 490 500 490 495 

100 050 fz 0,001 | 0.002 | 0.002 0,003 | 0.004 | 0,007 | 0.009 | 0.014 | 0.018 | 0023 | 0.028 

RPM | 50930 50399 49736 49338 | 50134 | 49869 | 38993 | 25995 | 19894 | 15597 | 13130 

FEED) 102 202 199 296 401 698 702 728 716 717 735 

С 2 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

те НИ 
303 | warepnar ee 

125 130 260 260 265 270 265 265 270 

21-22 05D 10D fe 0005 0006 0,008 | 0.01 | 0.011 | 0.025 | 0.034 | 0.053 | 0.069 | 0.086 | 0.107 

RPM | 50930 | 50399 | 49736 | 41380 | 41380 | 27587 | 21088 | 14324 | 10544 | 8435 | 7162 

FEED | 509 605 796 828 910 | 1379 | 1434 | 1518 | 1455 | 1451 | 1533 

CRXS 
ФРЕЗЫ 

  

     

Ve 80 85 85 85 170 175 175 180 175 175 180 

fz 0.005 | 0.006 0.008 | 0.01 0.01 | 0.023 | 0.032 | 0.05 | 0.064 | 0.08 0.1 

И С RPM | 50930 | 45094 | 33820 | 27056 | 27056 | 18568 | 13926 | 9549 | 6963 | 5570 | 4775 

FEED | 509 541 541 541 541 854 891 955 891 891 955 

Ve 80 95 125 155 315 350 350 360 350 350 360 

fz 0.004 | 0.005 | 0.006 0.008 | 0.009 | 0.018 | 0.026 | 0.04 | 0.051 | 0.064 | 0.08 

RPM | 50930 | 50399 | 49736 | 49338 | 50134 | 37136 | 27852 | 19099 | 13926 | 11141 | 9549 

FEED | 407 504 597 789 902 | 1337 | 1448 | 1528 | 1420 | 1426 | 1528 

050 1.00 

  
Ар Ар 

—Ш_ р р 

Ае — Ae 
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K-2 END MILLS 
KOHLIEBbIE OPESbI K-2 
- Mpe3b! o6wero HaSHaYeHMAC NOKpPbITMeM 
- nA cTaHDapTHOU M BbICOKOCKOpOCTHON oGpaGoTkn - fina o6paGoTKu c/6e3 COMK  



ИЕ 
(ии РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ СЕРИЯ ЕЕ 

2 2 2 2 ЗУБЬЯ 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 30° 30° =30° #8 30° 

  

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ|  (ферич. (фериц. (ферич. (ферич. 

a / ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PA3MEP MIN} — 81.0 80.5 R10 R1.0 

ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕРМАХ| 8100 | 8100 | №100 | 1100 

СТРАНИЦА| 548 549 550 551 
U Короткие Короткие | Короткие Длинные 

ТВЕРДЫЙ к-2 
К. | 

= 

END MILLS 
Фрезы общего назначения с покрытием. Для стандартной и 

высокоскоростной обработки с/без СОЖ 

  

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 597   

          

     
   

ета 
ЕЕ Состав / Структура / Термообработка и 

  

   

   

      

      

         
Около 0.15% — Отожженная 125 © о о © 

[2 | Около 0.45%С — Отожженная 190 13 © © © © 
FenerMPOBaHH2® Около0д5%С — Закаленная 20 25 © о © © 

Ши `` Около075%С — Отожженная 20 28 о © © © 
Около 075%С —  Закаленная 300 32 © © © © 

И Отожженная 180 10 © © © © 
Низколегирован. Закаленная 275 29 © © © © 

zn сталь Закаленная 300 32 © © © © 
Гэ | Закаленная 350 38 © © © © 
ЕЙ  Высоколегир. Отожженная 200 15 © © © © 

| 11 | сталь Закаленная 325 35 © © © © 
Ea Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 О О О О 

Мартенситная Закаленная 240 23 О о О О 

140 Аустенитная 180 10 о о о о 
Перлит. / Феррит, 180 10 о о о о 

16 Перлитная (Мартенситная) 260 26 О о о О 

ры шов о о о о Ц: Перлитная 250 25 О О О О 

ры = оо о о 20 Перлитная 230 21 О О О ° 
Алюминиевый Не отверждаемая 60 О О О О 

сплав Отвержд. Закаленная 100 О О о О 
БНР < 12% 91, Не отверждаемая 75 О О О О 

питиевый сплав <“ 12% $, Отвержд. Закаленная 90 О о О О 

> 12% 91, Не отверждаемая 130 О О О О 

Сплавы, РВ>1% 110 О О О О 
1) Си7п, Сибп7п (Латунь) 90 О О О О 

d=) Сибп,бессвинц. и электролитич.медь 100 О О О О 
Дюропласт, пластик 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 О О О О 

Аа Состаренная 280 30 О о О О 
Отожженная 250 25 О О [© О 

№ или Со Основа  Состаренная 350 38 О О о О 

Литье 320 34 О О О О 

Чистый Титан 400 Rm О О О О 
Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Rm О О О О 

Е ИИ Закаленная 550 55 
Е Закаленная 630 60 
ПЕ Отбелен. чугун Литье 400 42 О О О О 

Закален, чугун Закаленная 550 55   
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30° 

Плоск. торец 

01.0 

020.0 

565 

Короткие 
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30° 

Плоск. торец 

03.0 

020.0 

564 

Короткие 
сфаской 
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30° 

Плоск. торец 

01.0 

020.0 

563 

Короткие 

о
о
о
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о
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о
о
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о
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о
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O
O
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0
0
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30° 

Радиусн. 

03.0 

012.0 

562 

Удлиненные 

©
о
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30° 

Радиусн. 

02.0 

012.0 

560 

Короткие 
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30° 

03.0 

012.0 

559 

Удлиненные 
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30° 

Радиус. Радиусн. 

02.0 

012.0 

557 

Короткие 
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30° 

(ферич. 

R1.0 

R10.0 

556 

Короткие 
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30° 

(ферич. 

RO.2 

R2.0 

554 

O6-Ka pebep 
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30° 

(ферич. 

81.5 

R10.0 

553 

Экстра длинные 
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ost saan | | cms cmt) cms] ct] | os 
30° 

(ферич. 

RIS 

R10.0 

552 

Удлиненные 

  

ИТ ШТ АТ ПАМ TiAIN aN aN ША] ЦА] ПАМ МАМ 
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ИЕ 
$] РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ со ЕЯ 

2 2 2 

  

  

    
    

   

      

   
      

     
    

  

      

ЗУБЬЯ 2 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ| =30° = 30° 30° = 30° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ | Плоск.торец | Плоак.торец  Плоск.торец | Плоск. торец 

a / ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PA3MEP MIN| 02.0 03.5 02.0 03.0 

ФРЕЗ Е РОВ АН И Я РАЗМЕР МАХ| 020.0 020.0 020.0 020.0 

СТРАНИЦА| 566 567 568 570 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ |" nt toe 

K-2- 
Фрезы общего назначения с покрытием. Для стандартной и 

высокоскоростной обработки с/без СОЖ 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекоммендуемые условия об-ки: С. 597 

ета 
ЕЕ Состав / Структура / Термообработка и 

Около 0.15%С — Отожженная 125 © о о © 
a Okon00.45%C — Отожженная 190 13 © © © © 

Нее роваН—аЯ С о045%С — Закаленная 20 25 © о © © 
РИ  “”  окло075%С — отожженная 2 28 © © © © 

Около 075%С —  Закаленная 300 32 © © © © 
И Отожженная 180 10 © © © © 

Низколегирован. Закаленная 275 29 © © © © 

zn сталь Закаленная 300 32 © © © © 
Гэ | Закаленная 350 38 © © © © 
[ЕЙ  Высоколегир. Отожженная 200 15 © © © © 

| 11 | сталь Закаленная 325 35 © © © © 
Ea Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 О О О О 

Мартенситная Закаленная 240 23 о О О О 

140 Аустенитная 180 10 о о о о 
Перлит, /Феррит, 180 10 о о о о 

16 Перлитная (Мартенситная) 260 26 О о о О 

ры шов о о о о Ц: Перлитная 250 25 О О О О 

ыы = со о © 20 Перлитная 230 21 О О О ° 
Алюминиевый Не отверждаемая 60 О О О О 

сплав Отвержд. Закаленная 100 О О о О 
< 12% 9, Не отверждаемая 75 О О О О 

ee <12% 9, Отвержд. Закаленная 90 о о о о 
> 12% 91, Не отверждаемая 130 О О О О 

Сплавы, РВ>1% 110 О О О О 
1) CuZn, CuSnZn (Латунь) 90 О О О О 

dX) (ибп, бессвинц. и электролитич.медь 100 О О О О 
Дюропласт, пластик О О о О 

Каучук, дерево 
Ее Основа Отожженная 200 15 О о О О 

Состаренная 280 30 О о О О 
Отожженная 250 25 О О О О 

№ или Со Основа  Состаренная 350 38 О О о О 

Литье 320 34 О О О О 

Чистый Титан 400 Rm О О О О 
Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Rm О О О О 

Е Закаленная 550 55 
ЕЯ нА Закаленная 630 60 
ПЕ Отбелен. чугун Литье 400 42 О О О О 

Закален, чугун Закаленная 550 55   
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(из РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ со Ел 

  

  

    
    

   

      

   
      

     
    

  

    

ЗУБЬЯ 3 4 4 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 45° 30° 30° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ| — Плоск. торец Плоск. торец Плоак, торец 

a / ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ PA3MEP MIN} 03.0 01.0 03.0 

ФРЕЗ Е РО В АН И Я РАЗМЕР МАХ 020.0 020.0 020.0 

СТРАНИЦА 585 586 587 

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ morte от Чо 
| К-2 

Фрезы общего назначения с покрытием. Для стандартной и 
высокоскоростной обработки с/без СОЖ 

©: Отлично О: Хорошо 

Рекоммендуемые условия об-ки: С. 597 

ета 
ЕЙ Coctae / Crpyktypa / Tepmoo6paG6otka HB 

Около 0.15% С Отожженная 125 © © © 
[2 | Около 0.45%С — Отожженная 190 13 © © © 

HenerMposaiah Oo 0.45%C  BaxaneHHan 250 25 о © о 
РИ <“ — окмо075%с — Отожженная 20 2 © © © 

Около 0.75%С —  Закаленная 300 32 © © © 
| 6 | Отожженная 180 10 © © © 

Низколегирован. Закаленная 275 29 © © © 

zn сталь Закаленная 300 32 © © © 
Гэ | Закаленная 350 38 © © © 
[ЕЙ — Высоколегир. Отожженная 200 15 © © © 
ШИ сталь Закаленная 325 35 © © © 
Fal Феррит / Мартенс. Отожженная 200 15 о о о 

Мартенситная Закаленная 240 23 О О О 
140 Аустенитная 180 10 о о о 
В Перлит, / Феррит, 180 10 О О О 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 О О О 

ры шов о о о Ц: Перлитная 250 25 о О О 

ры = ооо 20 Перлитная 230 21 О О О 
Алюминиевый — Не отверждаемая 60 О О О 

сплав Отвержд. Закаленная 100 О О О 
< 12% 9, Не отверждаемая 75 О О О 

ATIOMMHMEEO- 1296 Si, Oreepap. 3aKanenHan 90 о о о 
литиевыи сплав 

> 12% 9, Не отверждаемая 130 О О О 
Сплавы, РВ>1% 110 О oO О 

К Сийп, Сибп7п (Латунь) 90 О О О 
ФРЕЗЫ Сибп,бессвинц.и электролитич.медь 100 О О О 

Дюропласт, пластик О О О 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 о О о 

Аа Состаренная 280 30 о О О 
Отожженная 250 25 О О О 

№ или Со Основа  Состаренная 350 38 о О О 

Литье 320 34 о О О 

Чистый Титан 400 Rm О О О 
Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт О О О 

Закаленная 550 55 

a РА Закаленная 630 60 

ПЕ Отбелен. чугун Литье 400 42 О О о 
Закален, чугун Закаленная 550 55 
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ИЕ 5111 
СПЛАВ 

  

io 
lo 

  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В СТ' |; 7. Ieee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

  

  

  

Billa... 
  

    
  

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы „Диаметр CCW eat melee Baar aC] 

R (+£0.02) 

G9624020 R1.0 6 4 48 

G9624025 R1.25 6 4 48 

G9624030 R15 6 4 48 

G9624040 R2.0 6 6 50 

G9624901 R2.0 4 12 40 

G9624050 R2.5 6 7 51 

G9624902 R2.5 5 14 50 

G9624060 R3.0 6 7 51 

G9624080 R4.0 . 8 9 59 

G9624100 R5.0 10.0 10 10 60 

G9624120 R6.0 12.0 12 14 71 

G9624140 R7.0 14.0 14 14 71 

G9624160 R8.0 16.0 16 16 76 

G9624180 R9.0 18.0 18 18 76 

G9624200 R10.0 20.0 20 20 82           
  

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
фрезы (мм) XBOCTOBMKA 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата _Heperpooawian crane Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норниоощаястль Сорыйчлун РУбЗтрНЫЙ Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Весотте] @ © © © Ооо ооо ооо ооо оо ооо 

es a 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная Отбелен. Закален. 

материапа сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
№013323_ 21 22 2324 | 25 | 26 |271 280 909 333 м3 3619 38 9 40 41 

HR 15 | 30 | 25 | 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350320 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reomend O OF OO; O10 0 0 0 ооо о о 
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ду, 

Wea ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК fam C1!) 04 1 eee р Е 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. ЕЗЬ 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, SMART 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

д РЕЗ 

Sas : ep 

Ф В = == Е С.597 ы 

Ед.изм: мм 

ee фрезы НИ Длина реж. части | Общая длина ФРЕЗЬ 

К (+0.02) 

  

  

  

  

  

          
  

    

G9A70010 80.5 3 3 39 LUS 
G9A70015 RO.75 15 3 5 39 OPES 
G9A70020 R1.0 2.0 3 7 39 о 
69470025 81.25 255 3 8 39 ‘cana 
G9A70030 R15 3.0 3 9 39 ФРЕЗЬ 
G9A70040 R2.0 4.0 4 14 51 
G9A70050 R2.5 5.0 5 16 51 POWER 
G9A70060 R3.0 6.0 6 19 64 ФРЕЗЬ 
69470080 R4.0 8.0 8 21 64 и 
69470100 R5.0 10.0 10 22 70 GRAPHITE 
G9A70110 85.5 11.0 11 25 70 OPES 
G9A70120 R6.0 12.0 12 25 76 ИЕ 
G9A70160 R8.0 16.0 16 32 89 СЕР. 
G9A70200 R10.0 20.0 20 38 102 OPES 

ЕЕ В 

K-2 
[5 

ONLY ONE 

О: Отлично О: Хорошо 

ТС LS Le . 

СЕ Hrovemavarcmm Hemera SER vamonuan cam pune MGT oman = 
VDI 3323 41 2 3 4 [5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 ie) 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 ~ 
НВ 125 190 |250 270 300 |180 275 300 | 350 200 325 |200 240 180 180 260 160 250 130 230 о 

Реотте4 © | ЮО GO GO GO 0 ©№0 о оо ооо ооо ол 
0 Я О О ОИ 
И т “womans Моны Тр Пи За 
№9328 212 2 3 4 35 39 ОИ 

К ювошшо м м № № м ом м м в AHHBIE 
Весотте ОО Оо Оо О О Oo 0.90, 0° 0 0.90 oO к 
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ЕЕ 
(У: 

  

io 
lo ex 

  
М, 

7С© ви MY ee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fir das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

  

   т 30.02 С.597 
  

  

  

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы „Диаметр Длина реж. части | Общая длина 

R (+£0.02) 

G9437020 R1.0 50 

G9437030 R15 50 

G9437040 R2.0 54 

G9437050 R2.5 54 

G9437060 R3.0 54 

G9437080 R4.0 58 

G9437100 R5.0 10.0 10 11 66 

G9437120 R6.0 12.0 12 12 73 

G9437140 R7.0 14.0 14 14 75 

G9437180 R9.0 18.0 18 18 84 

G9437200 R10.0 20.0 20 20 92             

ЕВ ЗЕЕ 
ЩО Е] 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата Понять Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норниоощаясталь Сорыйчлун РУбЗтрНЫЙ Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © оо ооо ооо ооо оо ооо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№013323_ 21 22 2324 | 25 | 26 |271 280909 3303 мо 609 38 9 40 41 

HR 15 | 30 | 25 | 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350320 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reomend O OF OO; O10 0 0 0 ооо о о 
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’/ 

GIS oxen rr | 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. ЕЗЬ 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, SMART 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

  

  

  

пока . 574 НН СЫ DN. С.597 т 

Ед.изм: мм 

ee фрезы НИ Длина реж. части | Общая длина ФРЕЗЬ 

К (+0.02) 

  

  

            

69438020 R1.0 ФЗ 6 38 LUS 
G9438030 R15 30 6 7 57 OPES 
G9438040 R2.0 4.0 6 8 57 р 
69438050 82.5 5.0 6 10 57 | 
69438060 R3.0 6.0 6 10 57 ФРЕЗЬ 

69438080 R4.0 8.0 8 16 63 
G9438100 R5.0 10.0 10 19 72 POWER 

G9438120 R6.0 12.0 12 22 83 ФРЕЗЬ 
69438140 R7.0 14.0 14 22 83 ты 
69438160 R8.0 16.0 16 26 92 GRAPHITE 
G9438180 R9.0 18.0 18 26 92 OPES 
G9438200 R10.0 20.0 20 32 104 er 

®с цилиндрическим СЕ 

хвостовиком ФР 
Допуск на диам. | Допуск на диам. 

    

О: Отлично О: Хорошо 

Oe === Мо ee . 

от Ноиринисть Борис PAREOP Бремя Gaon MEER an 
№\013323 41 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 op 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 ~ 

НВ 125 190 |250 270 300 180 275 300 | 350 200 325 |200 240 180 180 260 160 250 130 230 a 
fomerd O © O© GO GO O ©№0 о оо ооо ооо ол 
Oe Е О ОИ 
И т “womans Моны Тр Game Co ЗА 
№328 212 0 3 4 35 39 — 

‘e010 7% mM O00 м м № м помню м м в AHHBIE 
Romer ОО ОО Оо оО О Oo 0.90, 0.0 0.090 oO mille 
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ss, 
Ye С ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В C7: L,Y. Fae 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

  

  

BMA... 

  

  

  

  

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы „Диаметр Длина реж. части | Общая длина 

R (+£0.02) 

G9454030 R15 75 

G9454040 R2.0 75 

G9454050 R2.5 75 

G9454060 R3.0 100 

G9454080 R4.0 . 100 

69454100 R5.0 10.0 10 14 100 

G9454120 R6.0 12.0 12 16 100 

G9454140 R7.0 14.0 14 18 100 

G9454160 R8.0 16.0 16 22 150 

G9454200 R10.0 20.0 20 26 150             

Alonyck Ha Ava. | Donyck Ha quam. 
[У хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата Понять Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норниоощаястль Copeinayys SCORE Kosodi ant 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomnd © © © © © о ооо ооо оо ооо ооо 

0 О ОО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИЧНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№\013323_ 21 22 2324 | 25 | 261271 280 909 3303 мо 3619 38 9 40 41 

HR 15 | 30 | 25| 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 280250350320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Reomend O OF OO; O10 0 0 0 ооо о о 
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se, 
Ye GS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В сТ* 7. ВИА 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ЭКСТРА 

ДЛИННЫЕ 

> Fir die Trockenbearbeitung. 

> Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 
> Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

Sonderprofilen und zum Kopieren. 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ 

> Высокая производительность 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с 

особым контуром. 

      

ao — 
  

  

  

Ед.изм: мм 

R Les] 0.02) 

69455903 R15 3 20 60 

G9455030 R15 30 3 30 75 

G9455904 R2.0 4.0 4 20 60 

G9455040 R2.0 4.0 4 30 75 

G9455905 R2.5 5.0 5 25 75 

G9455050 R2.5 5.0 5 40 100 

G9455906 R3.0 6.0 6 30 75 

G9455060 R3.0 6.0 6 50 150 

G9455908 R4.0 8.0 8 30 75 

G9455080 R4.0 8.0 8 50 150 
G9455910 R5.0 10.0 10 40 100 

G9455100 R5.0 10.0 10 60 150 

G9455912 R6.0 12.0 12 45 100 

G9455914 R7.0 14.0 14 45 100 

G9455916 R8.0 16.0 16 45 100 

G9455918 R9.0 18.0 18 45 100 

G9455920 R10.0 20.0 20 45 100 

G9438200 R10.0 20.0 20 32 104             
Допуск на диам. | Допуск на диам. 

  

О: Отлично О: Хорошо 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
обо оо ооо ооо 

  

© 
Пн 

материала — сплав сплав Bares Boe) материалы “irae, eta _ ЧУП = 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 A 
HRe 15 30 | 25 | 38 20 2 55 
HB 60 400 75 90 130 110 90 100 20 20 2 3 2 a00Rm 1050 R650 630 400 550 

оо оо оо ооо о 
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  LIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В ЕТ* | :}; м Pee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

  
д 7 02 Di —SS—Sa—ns is 

| Ls 

L2       

  

  

Bi Alba is C.598 ~ C.599 

Ед.изм: мм 

[ТЫ хвостовика Peta] TYE длина ТД 

Di li L3 Оз Ds 
  

                

R (40.02) 02 

69881004 RO.2 0.4 4 07 2 50 0.37 
G9B81005 RO.25 0.5 4 0.75 2 50 0.45 
69881901 80.25 0.5 4 0.75 4 50 0.45 
69881902 80.25 0.5 4 0.75 6 50 0.45 
69881006 80.3 0.6 4 0.9 2 50 0.55 
69881903 80.3 0.6 4 0.9 4 50 0.55 
69881904 RO.3 0.6 4 0.9 6 50 0.55 
69881008 80.4 0.8 4 1.2 4 50 0.75 
69881905 80.4 0.8 4 1.2 6 50 0.75 
G9B81906 80.4 0.8 4 1.2 8 50 0.75 
69881010 RO.5 1.0 4 1.5 6 50 0.95 
69881907 RO.5 1.0 4 15 8 50 0.95 
G9B81908 RO.5 1.0 4 1.5 10 50 0.95 
69881909 80.5 1.0 4 1.5 12 50 0.95 
69881012 RO.6 12 4 1.8 8 50 1.15 
69881910 80.6 1.2 4 1.8 12 50 1.15 
69881014 RO.7 1.4 4 2.1 16 50 1.35 
69881015 80.75 1.5 4 23 6 50 1.45 
69881911 80.75 1.5 4 23 8 50 1.45 
69881912 80.75 1.5 4 23 10 50 1.45 
69881913 80.75 15 4 23 12 50 1.45 
69881914 80.75 15 4 23 16 50 1.45 
G9B81915 RO.75 15 4 23 20 50 1.45 
G9B81016 RO.8 1.6 4 24 8 50 1.55 

}> ДАЛЕЕ 
Aonyck Ha quam. | Donyck Ha quam. 
een хвостовика 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата Hevea crane Неколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун РУбЗтрНЫЙ Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © О О О О О о О О О 

150 ООО ООО ООО ООО ООО 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИЧНОвые Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38.39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend ©) О О [®) О О О О 

554 тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “G& YG-1C0,, LTD. 
 



  

  © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В 2 |* | 1; м АА 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

  
R cf —_ aie (sp 
      

    

  

ala Е i C.598 ~ C.599 

Ед.изм: мм 

ЕЕ ЕВЕ ТЫ XBOCTOBMKa eta] ПГО длина т.о 

Di De lu Ls Ds Ds 
  

                

R (+£0.02) 

69881916 80.8 1.6 4 24 12 50 1.55 
69881917 80.8 1.6 4 24 16 50 1.55 
69881918 80.8 1.6 4 24 20 50 1.55 
G9B81020 R1.0 2.0 4 3 8 50 1.95 f 
G9B81919 R1.0 2.0 4 3 10 50 1.95 Е 
69881920 81.0 20 4 3 12 50 1.95 
G9B81921 R1.0 2.0 4 3 14 50 1.95 
G9B81922 R1.0 2.0 4 3 16 50 1.95 РЕЗ 
69881923 R1.0 2.0 4 3 20 50 1.95 sawyer 
G9B81030 R15 3.0 6 45 10 50 2.85 
G9B81924 R15 3.0 6 45 12 50 2.85 
G9B81925 R15 3.0 6 45 16 60 2.85 
G9B81926 R15 3.0 6 45 20 60 2.85 
G9B81927 R15 3.0 6 45 25 75 2.85 Е 
69881040 R2.0 4.0 6 6 12 50 3.85 
G9B81928 R2.0 4.0 6 6 16 60 3.85 
69881929 82.0 4.0 6 6 20 75 3.85 
69881930 R2.0 40 6 6 25 75 3.85 
69881931 R2.0 4.0 6 6 30 75 3.85 

опуск на диам. | Допуск на диам. K-2 д 
| OPESbI     

О: Отлично О: Хорошо 

  

10 110 9 10 200 280 
Вехтие О Оооо о о 
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io 
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  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В СТ |; КУ. Ieee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 4 зубьями позволяет добиться лучшего > 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflachengiite des 

качества обработки Werkstiicks. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fiir das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 
особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

R 

  

    

DiMA... 
  

  

  

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы „Диаметр Длина реж. части | Общая длина 

R (+£0.02) 

G9634020 R1.0 48 

G9634030 R15 48 

G9634040 R2.0 50 

G9634050 R2.5 51 

G9634060 R3.0 51 

G9634080 R4.0 59 

G9634100 R5.0 10.0 10 10 60 

G9634120 R6.0 12.0 12 14 71 

G9634140 R7.0 14.0 14 14 71 

G9634160 R8.0 16.0 16 16 76 

G9634180 R9.0 18.0 18 18 76 

G9634200 R10.0 20.0 20 20 82             

Aonyck Ha Avam. | flonyck Ha avam. 
bpespi (Mm) хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата _Heperpooawiancrae Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Copeinayn SPORT Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Кесотте] @ © © © оо ооо ооо ооо о о ооо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИЧНОвые Закаленная Отбелен. Закален. 

материапа сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
№013323_ 21 22 2324 | 25 | | 3303 м 609 38 9 40 41 

НВс 15 | 30 | 25 | 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350320 400Rm 1050Rm 550 630 400550 

Вет ООО оо ооо о о 
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НН 

УС ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВВ СТ’ | : 1; У р Е (у 

  

  

  

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 Зсппееп гит Мшепйазеп. 

. 

es” 

C.601 

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы НИ Длина реж. части | Общая длина 

R 

  

  

  

  

  

            

G9B82020 RO.2 2.0 4 4 50 
G9B82901 RO.3 2.0 4 4 50 
G9B82902 RO.5 2.0 4 4 50 
G9B82025 RO.2 25 4 5 50 
G9B82903 RO.3 2.5 4 5 50 
G9B82904 RO.5 25 4 5 50 
G9B82030 RO.2 3.0 4 6 50 
G9B82905 RO.3 3.0 4 6 50 
G9B82906 RO.5 3.0 4 6 50 
G9B82907 R1.0 3.0 4 6 50 
G9B82040 RO.2 4.0 4 8 50 
G9B82908 RO.3 4.0 4 8 50 
G9B82909 RO.5 4.0 4 8 50 
G9B82910 R1.0 4.0 4 8 50 
G9B82050 RO.2 5.0 6 10 50 
G9B82911 RO.3 5.0 6 10 50 
G9B82912 RO.5 5.0 6 10 50 
G9B82913 R1.0 5.0 6 10 50 
G9B82060 RO.2 6.0 6 12 50 
69882914 RO.3 6.0 6 12 50 
G9B82915 RO.5 6.0 6 12 50 
G9B82916 R1.0 6.0 6 12 50 a 

}> ДАЛЕЕ 

  

опуск на диам. | Допуск на диам. 

  

О: Отлично О: Хорошо 

  

обо оо ооо ооо © 

ООО ООО ООО ЗОО ООС 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррег ‘Alloys Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. Se arnt ee EE eS Meet TY Maa a 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 2 30 31 32 33 34 35 36 37 38 3 4041 

HRe 15 30 25 3 60 42 55 
HB 60 100 75 90 139 110 9 100 20 20 20 360220 AOR 1060Rm 550 60 м 

Romend O Оооо Оо 9 О 

© У@-1 СО., О. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 557 
   



TBEPQbI 
(У 

  

  © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В ЕТ* |: }; seca 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

}> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. b> 2 Schneiden zum Nutenfrasen. 

    

  
C.601 

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы „Диаметр Длина реж. части | Общая длина 

  

  

R 

G9B82080 RO.5 60 
G9B82917 R1.0 60 

G9B82918 R15 60 

G9B82919 R2.0 60 

G9B82920 R2.5 60 

G9B82100 RO.5 75 

G9B82921 R1.0 75 
G9B82922 R15 75 

G9B82923 R2.0 75 

G9B82924 R2.5 75 
G9B82120 RO.5 75 

G9B82925 R1.0 75 

G9B82926 R15 75 

G9B82927 R2.0 75 
G9B82928 82.5 75             

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
[У XBOCTOBMKA 

  

io 
lo ex 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата _Heperpooawiancrae Hrorentposar. crane ЧЬИ Норииоощаясталь Copeinanys SCORE Kosoui ant 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Кесотте] @ ЮО ЮЮ Ооо ооо ооо ооо оо ооо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИЧНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
33 34 35 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 1100 100 20 20 250 350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Весотте ООО о о о 
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  © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В Е |* | : 1; Х УИ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 Зсппееп гит Мшепйазеп. 

В 

    

  

C.601 

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы НИ Длина реж. части | Общая длина 

  

  

            

  

R 

G9B83030 RO.5 3.0 4 6 75 

G9B83901 R1.0 3.0 4 6 75 

G9B83040 RO.5 4.0 4 8 75 

G9B83902 R1.0 4.0 4 8 75 

G9B83050 RO.5 5.0 6 10 75 

69883903 R1.0 5.0 6 10 75 

G9B83060 RO.5 6.0 6 12 75 

G9B83904 R1.0 6.0 6 12 75 

G9B83080 RO.5 8.0 8 16 100 

G9B83905 R1.0 8.0 8 16 100 

G9B83906 R15 8.0 8 16 100 

G9B83907 R2.0 8.0 8 16 100 

G9B83908 R2.5 8.0 8 16 100 

G9B83100 RO.5 10.0 10 20 100 

G9B83909 R1.0 10.0 10 20 100 

G9B83910 R15 10.0 10 20 100 

G9B83911 R2.0 10.0 10 20 100 

G9B83912 R2.5 10.0 10 20 100 

G9B83120 RO.5 12.0 12 24 100 

G9B83913 R1.0 12.0 12 24 100 

G9B83914 R15 12.0 12 24 100 

G9B83915 R2.0 12.0 12 24 100 

G9B83916 R2.5 12.0 12 24 100 

Допуск на диам. | Допуск на диам. 

О: Отлично О: Хорошо 

50 | ООО ООО И ООО «ООО 

eres omens Heer cam МАНЕ rapes Cony AEH нуу 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ (125 190 | 250 270 300 |180 275 300 | 350 200 325 |200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Раолте4 © | © O© ЮГ © 0 оО о оо ооо ооо ооо 
ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа РЯ Неметаллич. _ Жаропронные супероплавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав | Bares Bos) материалы сталь чуун  чиун 
VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
HRe 1 30 25 |383 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 410 90 100 200 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Веютие O O 0 0.0 0. 0. 0 оО О 
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  Le ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В Е 1* ] :}; 7. ПО 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

    

  

С.602 

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы „Диаметр Длина реж. части | Общая длина 

  

              

R 

G9B84020 RO.2 4 4 50 
G9B84901 RO.3 4 4 50 

G9B84902 RO.5 4 4 50 

G9B84025 RO.2 4 5 50 

G9B84903 RO.3 4 5 50 

69884904 RO.5 4 5 50 

G9B84030 RO.2 4 6 50 

G9B84905 RO.3 4 6 50 

G9B84906 RO.5 4 6 50 
G9B84907 R1.0 4 6 50 

G9B84040 RO.2 4 8 50 

G9B84908 RO.3 4 8 50 

G9B84909 RO.5 4 8 50 

G9B84910 R1.0 4 8 50 

G9B84050 RO.2 6 10 50 

G9B84911 RO.3 6 10 50 

G9B84912 RO.5 6 10 50 

G9B84913 R1.0 6 10 50 

G9B84060 RO.2 6 12 50 
G9B84914 RO.3 6 12 50 

G9B84915 RO.5 6 12 50 

G9B84916 R1.0 6 12 50 

G9B84080 RO.5 8 16 60 

G9B84917 R1.0 8 16 60 

}> ДАЛЕЕ 
В ЕЕ 

[У XBOCTOBMKa 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome es 
ата Понять Неколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун РУботрНЫЙ Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomnd © © © © © о ооо ооо ооо ооо оо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
33 34 35 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 1100 100 20 20 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Весотте ООО о о о 
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ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

    

Ge ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В Е |* | : 1; 7. А Е 

  

C.602 

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы НИ Длина реж. части | Общая длина 

  

  

R 

G9B84918 R15 8.0 60 
G9B84919 R2.0 8.0 60 

G9B84920 R2.5 8.0 60 

G9B84100 RO.5 10.0 75 

G9B84921 R1.0 10.0 75 

G9B84922 R15 10.0 75 

G9B84923 R2.0 10.0 75 

G9B84924 R2.5 10.0 75 

G9B84120 RO.5 12.0 75 

G9B84925 R1.0 12.0 75 
G9B84926 R15 12.0 75 

G9B84927 R2.0 12.0 75 

G9B84928 R2.5 12.0 75             

ee arm mn eee Bem 

cbpesbi (MM) 

  

©: Отлично О: Хорошо 

50 | ООО ООО И ООО «ООО 
Описание an О ее 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350-200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © о о о ооо оо О 

но 

ee ER SE meen, ПЕ a a 
№013323 21 22 23 

20 
Hi 60 10075 90 135 10 9% 10 200 280 № 0 г ЖОВт 1050Вт 59 630 400 se 

Вехтие О Оооо о о DO О 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

io 
lo ex 

Le ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В ЕТ* |: }; У   

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, РАДИУСНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Для обработки закругленных пазов, буртиков и деталей с > Bestimmt fur das Frasen von Nuten mit konvexem Grund, 

особым контуром. Sonderprofilen und zum Kopieren. 

    

  

С.602 

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы „Диаметр Длина реж. части | Общая длина 

  

        

R 

G9B85030 RO.5 4 6 75 

G9B85901 R1.0 4 6 75 

G9B85040 RO.5 4 8 75 

G9B85902 R1.0 4 8 75 

G9B85050 RO.5 6 10 75 

G9B85903 R1.0 6 10 75 

G9B85060 RO.5 6 12 75 
69885904 81.0 6 12 75 

G9B85080 RO.5 8 16 100 

G9B85905 R1.0 8 16 100 
G9B85906 R15 8 16 100 

G9B85907 R2.0 8 16 100 

G9B85908 R2.5 8 16 100 

G9B85100 RO.5 10 20 100 

G9B85909 R1.0 10 20 100 

G9B85910 R15 10 20 100 

G9B85911 R2.0 10 20 100 

G9B85912 R2.5 10 20 100 
G9B85120 RO.5 12 24 100 

G9B85913 R1.0 12 24 100 

G9B85914 R15 12 24 100 

G9B85915 R2.0 12 24 100 

G9B85916 R2.5 12 24 100       
В ЗЕЕ 

ЩО хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата Hevea crane Неколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Copeinays BHCOSTOE Kanon ant 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Весотте] @ ЮО ЮЮо Оо ооо ооо ооо оо ооо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИЧНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
33 34 35 VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 1100 100 20 20 250 350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Веттй ООО оо о 
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ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 Зсппееп гит Мшепйазеп. 

  
> ——— Фи ><. 

ЯН... 

  

  

  

  

Ед.изм: мм 

Е chpespi ЕС Длина реж. части Общая длина 

69424010 1.0 40 

69424015 1.5 40 

69424020 2.0 32 

69424025 2.5 32 

69424030 3.0 32 

69424035 3.5 32 

69424040 4.0 40 

69424045 4.5 50 

69424050 5.0 50 

69424055 5.5 50 

69424060 6.0 50 

69424070 7.0 60 

69424080 8.0 60 

69424090 9.0 60 

69424100 10.0 70 

69424120 12.0 70 

69424140 14.0 75 

69424160 16.0 75 

G9424200 20.0 100         
  

ЕСА 

  

©: Отлично О: Хорошо 

50 | ООО ООО И ООО «ООО 
Описание an О ее 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350-200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © о о о ооо оо О 

но 

aE ER SE eee, TE a aE 
№013323 21 22 23 3 ы 35 * 

Hi 60 10075 90 135 10 9% 10 200 280 250 0 г 400 Вт 1050 Ат 550 630 400 se 
Вет OO O O01 0 010 0 оО Oo. 01,01 1010 0.190 О 
  

“G& VYG-1CO.,,LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 563 

  

se, 
Ye GS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В сТ* 7. 7, ИИ PE у Ш 

 



ЕЕ 
СПЛАВ 

  

io 
ФРЕЗЫ 

Le ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В С1* | 7. Р. ИА   

  

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ С ФАСКОЙ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

}> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. b> 2 Schneiden zum Nutenfrasen. 

  

    

Bales. LW... 
  

  

  

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы Аи Длина реж. части | Общая длина Фаска 

69644030 12 32 0.10 

69644040 12 40 0.10 

69644050 14 50 0.10 

69644060 16 50 0.10 

69644080 . 20 60 0.13 

69644100 10.0 10 22 70 0.13 

69644120 12.0 12 22 70 0.18 

69644140 14.0 14 25 75 0.18 

69644160 16.0 16 25 75 0.18 

69644200 20.0 20 32 100 0.23           
  

УЕ 
[У хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ОИ ом кан ани 
a Нилов crane EER Hepraseouan crane Copan SHOTS Kosch 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Кесотте] @  ©0ЮО Оо Ооо оо оо оо ооо оо ооо 

1 О ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропронные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
№\013323_ 21 22 | 23 | 24 25| | 3303 м5 619 38 9 40 41 

HR 15 | 30 | 25 | 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 0 90 100 20 250 250 350.320. 400Rm 1050Rm 550 630 400550 

Вет ООО оо о ооо о о 
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  Ge ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В Е |* 7. (57; РА 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

    

}№> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. ФРЕЗЬ 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 Зсппееп гит Мшепйазеп. -ЗМАВТ 

  

  

Г
 
o
t
 

  

Менее @3um oT 3mm 

ВЕ... 

  

  

  

  

        
  

  

Ед.изм: мм 

Е chpespi ЕС Длина реж. части Общая длина 

G9A68010 1.0 3 3 39 

G9A68015 1.5 3 5 39 

G9A68020 2.0 3 7 39 

G9A68025 2.5 3 7 39 

G9A68030 3.0 3 9 39 

G9A68040 4.0 4 14 51 

G9A68050 5.0 5 16 51 

G9A68060 6.0 6 19 64 

G9A68080 8.0 8 21 64 

G9A68100 10.0 10 22 70 

G9A68120 12.0 12 25 76 

G9A68160 16.0 16 32 89 

G9A68200 20.0 20 38 102 

ЕЕ В 

©: Отлично О: Хорошо 

Oe === Мо ee 

cre Нитринитиь —  Нииотрн сть AEP Hepes cam Сай чур ВАНЯ meson 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 (134 5 16 118 19 20 
HRe 13° 25 28 3 10 2 3 38 1 3 4 2 10 10 26 3 25 21 
НВ | 125 190 250 | 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Реотте4 © | ЮО © GO GO O ©№0 о ооо ооо ооо оо о 
ot   

  

voiseas 212223 On из ты и 
3 о ювошюшюо о м м м м мно м № в АННЫ 

Recommend © о О О О О О О о о О О о О о О О ne 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

y 4 

WIS once ЕЕ 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производитепьность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 Эсппефеп zum Nutenfrasen. 

  

Менее 93мм от @3mm 

  

  

г aN 
6535HB C.603 

Ед.изм: мм 

Е i вии ni a 

  

  

        

G9444020 6 3 
G9444030 30 6 4 50 

G9444035 3.5 6 4 50 

G9444040 4.0 6 5 54 

G9444045 4.5 6 5 54 

69444050 5.0 6 6 54 

69444060 6.0 6 7 54 

69444070 7.0 8 8 58 

69444080 8.0 8 9 58 

G9444090 9.0 10 10 66 
G9444100 10.0 10 11 66 

G9444120 12.0 12 12 73 

G9444140 14.0 14 14 75 

G9444160 16.0 16 16 82 

G9444180 18.0 18 18 84 
G9444200 20.0 20 20 92 
  

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
фрезы (мм) XBOCTOBMKa 

  

io 
lo = 

©: Отлично О: Хорошо 

ПИ ООО «ООО 
Описание Высоколегир. 

20 №013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Весотте] О © © © © ооо оо оо ооо оо ооо 

Ss) De a 
Описание в ен Conperand Aleve Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 

материала материалы сталь чугун 
№13323 a “> 23 On 25 ae zi = 29 30 31 32 33 34 35 36 37 | 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 

HB 60 100 75 90 135 10 90 100 200 280 250 350320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Romer O O  O  O OO оО ооо О ооо о 
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  IS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ТИ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ 

> Высокая производительность 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. 

> Fir die Trockenbearbeitung. E3b 

> Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

»> 2 Schneiden zum Nutenfrasen. 

  

  

28 ВЕ... 
  

  

          
  

Ед.изм: мм 

ТЫ ЕС Длина реж. Общая длина P 

G9527035 3.5 50 

69527040 4.0 50 

69527045 4.5 50 

69527050 5.0 50 4 

G9527055 55 57 Е 

69527060 6.0 57 

69527065 6.5 60 R 

G9527070 7.0 60 E3b 

G9527075 75 63 - 

G9527080 8.0 63 ITE 
G9527085 85 67 

G9527090 9.0 67 Ep 

G9527095 95 72 FRP > 
G9527100 10.0 72 PE 

G9527110 11.0 83 

G9527120 12.0 83 

G9527130 13.0 83 

G9527140 14.0 83 

G9527150 15.0 92 ^ 

69527160 16.0 92 

69527180 18.0 92 Kw 

G9527200 20.0 104 РЕЗ 

Допуск на диам. | Допуск на диам. 

  

©: Отлично О: Хорошо 

  

ПИ ООО «ООО 

vol3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 70 "4 2 «13 4 «1 16 17 ~~ «18 «619 ~~ «620 ODE 
HRe 13 25 2 32 10 2 3 3 1 3 1 23 10 10 26 3 2 21 
НВ | 125 190 250 |270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Вет © © © © 06 о оО O09 ооо оо ооо о ооо ФРЕЗЫ ИЗ 
п п 

ам толь Моны суры Тр aan Зари 
№2398 2 о 23 эм я уч и 

К оювошшо о м м м м мы м № © iL 
Romend O O OO O O O 0. 0 9 ооо о о О О 
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М, 

7С© отв СУ РАЙ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 ЗсппеЧеп гит Мшепйазеп. 

   
От 92тт от 92тт 

  

  

MeL ОЕ ==... 
Ед.изм: мм 

Е ni i 

  

  

          

G9445901 e3 6 

G9445028 a 6 7 = 

G9445030 3.0 6 7 57 

G9445035 3.5 6 7 57 

G9445038 3.8 6 8 57 

G9445040 4.0 6 8 57 

69445045 4.5 6 8 57 

69445048 4.8 6 10 57 

G9445050 5.0 6 10 57 

G9445957 5.8 6 10 57 

G9445060 6.0 6 10 57 

G9445967 6.8 8 13 63 

69445070 7.0 8 13 63 

69445977 7.8 8 16 63 

69445080 8.0 8 16 63 

69445087 8.7 10 16 72 

69445090 9.0 10 16 72 

G9445097 9.7 10 19 72 

G9445100 10.0 10 19 72 

G9445117 11.7 12 22 83 

G9445120 12.0 12 22 83 

G9445137 13.7 14 22 83 

G9445140 14.0 14 22 83 

Ф®с цилиндрическим хвостовиком > ДАЛЕЕ 

УЕ 
[У хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание a3 ae Sr, Hompanancere Новин сть > пре От Ро tao 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в 35 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 г 

Весотте] @ ЮО ЮО Юо оо ооо ооо ооо оо ооо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание: Алюминиевый Алюминисво:литиСвЫй Copper and `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№013323_ 21 | 22 23 “A 25 | 26 | 27 | 2 29 |) 8 HH G7 383 40 41 

НВс 15 | 30 | 25 | 38 34 55 | 60 42 55 
HB 6 10 7 9 13 10 90 100 20 20 250 350320 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Romend O OF O71 O01 0, 90 90 0 0 ооо о о 
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4, 

Gs orca BT 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

}> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

№ Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 Schneiden zum Nutenfrasen. 

№ => —_ <> <> 

Maas... 

  

  

  

Ед.изм: мм 

PET Cage syeck ys] Qvametp xBocTtosuka Длина реж. части Общая длина 

69445157 15.7 92 

69445160 16.0 92 

69445177 17.7 92 

69445180 18.0 92 

69445197 19.7 104 

69445200 20.0 104         
  

ЕЕ В 
ЕВЕ 

  

©: Отлично О: Хорошо 

И ООО «ООО 
Описание Crete Henge car Homeport cam SHEEP Hepes car Coninn MEE Кожин 
VDI 3323 41 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 1606 — 250 130 230 

Е о ооооо ооо оо оо оо о ооо 

У О Е НИПИ 
аж Жотрочыя стороны Тор Sean am   

№2332 21 и 3 ри 

в ошвошшоя о ю м ю м юн м м в ou 
Ватт ООО ооо о ооо ооо о О —_ 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

io 
lo ex 

  

М, 

7С© отв ЕТ eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ С ФАСКОЙ 

  

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

}> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. » 2 Schneiden zum Nutenfrasen. 

© 

    
  

  

  

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы ии Длина реж. части | Общая длина Фаска 

69645030 7 57 0.10 

69645040 8 57 0.10 

69645050 10 57 0.10 

69645060 10 57 0.10 

69645080 16 63 0.13 

69645100 10.0 10 19 72 0.13 

69645120 12.0 12 22 83 0.18 

69645140 14.0 14 22 83 0.18 

69645160 16.0 16 26 92 0.18 

69645200 20.0 20 32 104 0.23           
  

УЕ 
[У хвостовика 

     
° Упрочненная 

режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
warpare _Heperpooawian crane Hrorentposar. crane ЧЬИ Hepnasoouan crane Copeinays SPORT Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Весотте] @ © © © Ооо ооо ооо ооо о о ооо 

1 ООО ООО ЗО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧуУН 
№013323_ 21 22 2324 | 25 | 26 |271 | 3303 мо 619 38 9 40 41 

НВс 15 | 30 | 25 | 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350-320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Romend O OF O71 O01 0, 90 90 0 0 ооо о о 
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se, 
Ye GS UWIVHAPAYECKH XBOCTOBMK fam C 7: Ly серия 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ЭКСТРА ДЛИННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 Зсппееп гит Мшепйазеп. 

    

ВЕ... 

  

  

Ед.изм: мм 

PET Cage syeck ys] Qvametp xBocTtosuka UCC es aera Общая длина 

69452903 3.0 3 20 60 

G9452030 3.0 3 30 75 

G9452904 4.0 4 20 60 

G9452040 4.0 4 30 75 

69452905 5.0 5 25 75 

69452050 5.0 5 40 100 

69452906 6.0 6 30 75 

69452060 6.0 6 50 150 

69452908 8.0 8 30 75 

69452080 8.0 8 50 150 

69452910 10.0 10 40 100 

69452100 10.0 10 60 150 

69452912 12.0 12 45 100 

69452120 12.0 12 75 150 

69452914 14.0 14 45 100 

69452140 14.0 14 65 150 

69452916 16.0 16 45 100 

69452160 16.0 16 65 150 

69452918 18.0 18 45 100 

69452180 18.0 18 65 150 

69452920 20.0 20 45 100 

69452200 20.0 20 65 150         
  

ЕВ 

  

©: Отлично О: Хорошо 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 41 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

komen O © © © GO оО GO ооо ооо оо оо ооо 

но 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррег: ‘Alloys Неметаллич. Заналеннея Отбален! Завален. Е Ани ae Gree a ae a me one a 

  

VDI3323 21 22 23 24 25 26 2 30 31 32 33 34 35 36 37 4 
HRe 15 30 25 38 80 2 55 
HB 60 100 75 9 130 10 9 100 20 280 250 350 0 400 Rm 1050 Rm 550 630 400 550 

Romend OO O O 0 90 0101.0 о Oo 01,0 1.0 10.0 10 О 
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ЕЕ 
Cen: 

  

io 
ФРЕЗЫ 

  

  © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В ЕТ* | :}; | РА 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

}> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. P 2 Schneiden zum Nutenfrasen. 

  
Sees ap Ilo ess 

| oe 

С.604-605 

Ед.изм: мм 

Диамет| Be ved Длина реж. Вы sa 

  La 
    

  

  

  

            
  

D2 La 

69880004 0.4 4 0.7 2 50 0.37 
69880901 0.4 4 0.7 4 50 0.37 

69880005 0.5 4 0.75 2 50 0.45 

69880902 0.5 4 0.75 4 50 0.45 

69880903 0.5 4 0.75 6 50 0.45 

69880006 0.6 4 0.9 2 50 0.55 

69880904 0.6 4 0.9 4 50 0.55 

69880905 0.6 4 0.9 6 50 0.55 

69880007 0.7 4 11 4 50 0.65 

G9B80906 0.7 4 1.1 6 50 0.65 
69880008 0.8 4 1.2 4 50 0.75 

69880907 0.8 4 1.2 6 50 0.75 

69880908 0.8 4 1.2 8 50 0.75 

69880009 0.9 4 14 6 50 0.85 

69880909 0,9 4 14 8 50 0.85 

69880910 0,9 4 14 10 50 0.85 

69880010 1.0 4 1.5 6 50 0.95 

69880911 1.0 4 1.5 8 50 0.95 
69880912 1.0 4 1.5 10 50 0.95 

69880913 1.0 4 1.5 12 50 0.95 

69880012 1.2 4 1.8 6 50 1.15 

69880914 1.2 4 1.8 8 50 1.15 

69880915 1.2 4 1.8 10 50 1.15 

69880916 1.2 4 1.8 12 50 1.15 

}> ДАЛЕЕ 
УЕ 

[О НЕ 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание a3 are Sr Hompanancere Новин сть > пре От Ро tea 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в 35 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 5 

fomd © © © © © 90 ооо ооо ооо о о ооо 

0 ООО ООО ЗОО он 
Описание Алюминиевый Алюминисво:литиСвЫй Copper and `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные сулеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материапа сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
33 34 35 VDI3323 21 22 23 a 25 26 27 28 29 30 31 32 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 1100 100 20 20 250 350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Вет ООО оо 
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  © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В Е |* | = 1310 eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. > 2 Зсппееп гит Мшепйазеп. 

  
os № . 

SSS < Sy а“ Гы 12 

C.604- 

Ед.изм: мм 

Диаметр ЕТ aye) Длина реж. р Quametp 

Di D2 и Ls D3 D3 

  

  

  

  

              

  

G9B80015 1.5 4 23 6 50 1.45 
69880917 1.5 4 2.3 8 50 1.45 

69880918 1.5 4 23 10 50 1.45 

69880919 1.5 4 2.3 12 50 1.45 

69880920 1.5 4 23 14 50 1.45 

69880921 1.5 4 2.3 16 50 1.45 

69880922 1.5 4 2.3 18 50 1.45 

G9B80923 15 4 23 20 50 1.45 

69880020 20 4 3 6 50 1.95 

G9B80924 2.0 4 3 8 50 1.95 

G9B80925 2.0 4 3 10 50 1.95 
G9B80926 2.0 4 3 12 50 1.95 

G9B80927 2.0 4 3 14 50 1.95 

G9B80928 2.0 4 3 16 50 1.95 

G9B80929 2.0 4 3 18 50 1.95 

G9B80930 2.0 4 3 20 50 1.95 

G9B80025 2.5 4 3.7 8 50 2.40 

G9B80931 2.5 4 3.7 12 50 2.40 

69880932 2.5 4 3.7 16 50 2.40 

G9B80933 2.5 4 37 20 50 2.40 

}> ДАЛЕЕ 

Допуск на диам. | Допуск на диам. 

О: Отлично О: Хорошо 

И к 

Стат Herongomwarcam Haroon. care АА Нежин cram Capa HIE ooo an | 
VDI 3323 41 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
Весть О O GO GO О оО оо оо оо о о о о о ооо 

ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегап РЯ Неметаллич. _ Жаропрочные супероплавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав | Bares Bees) материалы сталь чуун  чиун 
№013323 21 22 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 ы 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 
23 

15 30 25 8 34 55 
НВ 60 100 75 135 110 90 100 200 280 250 350 820 400m 1050Rm 550 630 400 550 

Recommend © о о 
90 
ооо о 9 
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K-2 
ФРЕЗЫ 

   



ЕЕ 
(У: 

  

io 
OPE3bI 

Le ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В ЕТ* | :}; | РА 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ОБРАБОТКИ РЕБЕР 

  

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

}> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов. P 2 Schneiden zum Nutenfrasen. 

  

— | Г Da eee Dt «7 Prods 

С.604-605 

Ед.изм: мм 

Диамет| Be ved Длина реж. Вы = 

      

  

  

  

69880030 3.0 6 4.5 8 50 2.85 
69880934 3.0 6 4.5 12 50 2.85 

69880935 3.0 6 4.5 16 60 2.85 

69880936 3.0 6 4.5 20 60 2.85 

G9B80937 3.0 6 45 25 75 2.85 

G9B80040 4.0 6 6 12 50 3.85 

G9B80938 4.0 6 6 16 60 3.85 

G9B80939 4.0 6 6 20 75 3.85 

69880940 4.0 6 6 25 75 3.85 

69880941 4.0 6 6 30 75 3.85 
69880942 4.0 6 6 35 75 3.85             
  

ЕВ ЕЕ 
ЩО хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | 
Описание 

кк | 

о меинись = Бороиисыь | SESP haces Coal Вий ae 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в 35 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 5 

fomd © © © © Ооо ооо ооо ооо оо ооо 

150 Пн Е он 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная Отбелен Закален. 
материапа (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 

34 35 VDI 3323 a a) 23 a 25 26 27 28 29 30 31 32 33 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 1100 100 20 20 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Весотте О ООО о 9 
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YS NO TIBIGKOA Poh | 0 СЕРИЯ 

ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, КОРОТКИЕ 

  

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с С 3 ЗУБЬЯМИ ми обладают преимуществами фрез } 3 Зсппееп мефтдеп Фе Уоцейе уоп 2 - und 4 - schneidigen 

с2и4 зубьями. Schaftfrasern. 

  Ces Lk 
до 2mm oT 2mm 

C.606-607 

Ед.изм: мм 

a И Диаметр фрезы |Диаметр хвостовика| Длина реж. части Общая длина 

  

  

   
  

            

PLAIN FLAT 

G9553005 - 0.5 3 38 
G9553006 Е 0.6 3 Е 38 

69553008 - 0.8 3 2 38 

G9553010 Е 1.0 3 2 38 

G9553012 - 1.2 3 2 38 

G9553015 с 1.5 3 2 38 

G9553018 - 1.8 3 2 38 

2 G9410020 2.0 6 4 35 

- G9410025 25 6 5 36 

2 G9410030 3.0 6 5 36 
- G9410035 3.5 6 6 37 

2 G9410040 4.0 6 7 38 

- 69410045 4.5 6 8 38 

2 G9410050 5.0 6 8 39 

- G9410055 5.5 6 8 39 

2 G9410957 5.8 6 8 39 

- 69410060 6.0 6 8 39 
2 G9410967 68 8 10 42 

- G9410070 7.0 8 10 42 
2 G9410977 78 8 10 42 

- 69410080 8.0 8 11 43 

ы 69410087 8.7 10 11 48 

- 69410090 9.0 10 11 48 

2 G9410097 9.7 10 11 48 

> ДАЛЕЕ 

  

О: Отлично О: Хорошо 

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

© обо оо ооо ооо 

  

© 

Пн 

Я ОХ рат = Жирные отероавы О ame материала — сплав сплав Е материалы и - _ ЧУП a 
№013323° 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 3s 36 37 A 
HRe 15 30 25 38 a о 55 

НВ 60 100 75 90 135 110 90 100 20 20 2 3 m0 400 Rm 1050 Rm 5 630 400 550 

Romer OO  O | O О оо ооо О Oo 90 0 90 90 О oO 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

io 
ФРЕЗЫ 

уф, wae] ЕЕ 7. 

ме СИИ ХВОСТОВИК 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, КОРОТКИЕ 

  

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> VcnonHenne c C 3 3YBbAMU mu oGnagatoT npeumywectBamu cppes => 3 Schneiden verbinden die Vorteile von 2 - und 4 - schneidigen 

с2и4 зубьями. Schaftfrasern. 

  

  

under @2mm = or B2mMm 

  

  

ВЫ 36|) C.606-607 

Ед.изм: мм 

a И Е Е ЕТ О Е ЕТ Общая длина 

  

   
  

PLAIN FLAT 

- G9410100 10.0 10 13 
a G9410120 12.0 12 15 

- 69410140 14.0 14 15 

a G9410160 16.0 16 18 

- 69410180 18.0 18 20 
2 G9410200 20.0 20 22 

  

          
  

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
фрезы (мм) XBOCTOBMKA 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 iii ЗИ м | ome ee 
warpare _Heperpooawian cra Horentposar.crane ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун SACOM Kanaan 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Кесотте] @ ЮО ЮЮо Оо ооо ооо оо ооо ооо 

180 ООО ООО ООО ЗОО ООО ОО 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа 'Аюуз Неметаллич. _ Жаропронные супероллавы = 'Закаленная Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 35ы 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Romend O OF; O OO 0 0 0.1.0 0 Oo 01.0 0.0.0.0 О 
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’/ 

Wes отв ЕТ eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, КОРОТКИЕ С ФАСКОЙ 

    

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. ФРЕЗЬ 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с С 3 ЗУБЬЯМИ ми обладают преимуществами фрез } 3 Schneiden verbinden die Vorteile von 2 - und 4 - schneidigen -SMART 

с2и4 зубьями. Schaftfrasern. | Е 

  

в : 

mm
 

o
t
    

  

Ld ВЕ 1... 
Е: 

XBOCTOBMKa 

  

  

Диаметр фрезы Длина реж. части | Общая длина 

  

             

69646030 3.0 36 0.1 
G9G46040 4.0 38 0.1 

69646050 5.0 39 0.1 . 

G9G46060 6.0 39 0.1 

G9G46080 8.0 43 0.13 

G9G46100 10.0 50 0.13 

G9G46120 12.0 55 0.18 

G9G46140 14.0 58 0.18 

G9G46160 16.0 62 0.18 
G9G46200 20.0 75 0.23 
  

  

ЕВ 

cppeati {MM) 

  

О: Отлично О: Хорошо 

150 ООО ООО А ООО «ООО 
Описание cre, Henge Новость MBER Но cam Cann: SAE кожу 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ | 125 190 250 | 200 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

romerd O © © GO GO O ©№0 о ооо ооо ооо оо о 
oN = ООО S$ ›— БЫСТЕ 

м a a нения Пески ООН 
34 42 55 

    

стал! 
№013323° 21 22 23 24 25 2 3 31 320309“ о 38 | 39 

HRe 15 | 30 | 25 | 38 55 | 60 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
HB 6 10 75 9 10 10 9 100 20 20 25 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 560 ПАННЫЕ 

Веотте О Оооо о о о о ооо о о о о О oo 
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ИЕ 5111 
СПЛАВ 

  

  
s, 
Ye С ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В СТ’ 7. У; УЕ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с С 3 ЗУБЬЯМИ ми обладают преимуществами фрез } 3 Зсппееп мефтдеп Че Уоце!е уоп 2 - ипа 4 - зсппеюеп 

с2и4 зубьями. Schaftfrasern. 

  

- 
5 

Менее 93мм — от @Зтт 

  

  

ОЕ С.606-607 

Ед.изм: мм 

РГ ni i 

  

  

        
  

G9425010 4 

G9425015 1s 4 45 40 

G9425020 2.0 2 8 32 

G9425025 2.5 3 8 32 

G9425030 3.0 3 12 32 

G9425035 3.5 4 12 32 

G9425040 4.0 4 12 40 

G9425045 45 5 14 50 

G9425050 5.0 5 14 50 

G9425055 5.5 6 16 50 

G9425060 6.0 6 16 50 

G9425070 7.0 7 20 60 

G9425080 8.0 8 20 60 

G9425090 9.0 9 20 60 

G9425100 10.0 10 22 70 

G9425120 12.0 12 22 70 

G9425140 14.0 14 25 75 

G9425160 16.0 16 25 75 

G9425200 20.0 20 32 100 

Ко Допуск на диам. | Допуск на диам. 
ФРЕЗЫ фрезы (мм) XBOCTOBMKa 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание a3 ae Se Hompeanancere Новин сть > пре От Ро toe 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в 35 5 2 0 0 28 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 5 

fomd © © © © Ооо ооо ооо ооо оо ооо 

150 Пн ПЕ он 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№\013323 at een 23 “A 25 26 | 27 | 2 291903133 м 3 3 93 3839 40 41 

НВс 15 | 30 | 25 | 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 280250350320 400Rm 1050Rm 550 630 400 55 

Romed O OO O71 O01 0, 90, 90 0 OO ооо ооо О 
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se, 
Ye GS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ВВ СТ* | 7, У ДИ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, КОРОТКИЕ С ФАСКОЙ 
VOLLHARTMETALL, 3 SCHNEIDEN KURZ Bol 
Fraise carbure, 3 dents, courte т 
3 TAGLIENTI, SERIE CORTA 

  

}№> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. OPE3b 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с С 3 ЗУБЬЯМИ ми обладают преимуществами dbpes => 3 Schneiden verbinden die Vorteile von 2 - und 4 - schneidigen 

с2и4 зубьями. Schaftfrasern. 

    

2) о | 

    

  

C.606-607 

Ед.изм: мм 

Е: 

Га 
  

          

69647030 3 
G9G47040 40 4 : ; 7 a 

G9G47050 5.0 5 14 50 0.1 

G9G47060 6.0 6 16 50 0.1 

G9G47080 8.0 8 20 60 0.13 

G9G47100 10.0 10 22 70 0.13 

G9G47120 12.0 12 22 70 0.18 

G9G47140 14.0 14 25 75 0.18 

G9G47160 16.0 16 25 75 0.18 
G9G47200 20.0 20 32 100 0.23 
  

ede BL 

АЕ 

   
О: Отлично О: Хорошо 

50 | DT ee EEE eee 
‘Описание cre, Henge Новость SABER Hae cam Conn: AEE Кожйчури 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
8—9 

38 
НВ | 125 190 250 | 200 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

оо ооо о оо оо оо 
Пн 

EE SE meee, TS a a 
VDI3323 21 22 

  
  

  

3 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
у 60 100 75 90 135 10 9 10 200 2 2 350 0 400 Rm 1050 Rm 5 Е 400 в ДАННЫЕ 

Вет ООО ооо о ооо ооо О — 
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io 
lo ex 

  
sy, 

Woes XBOCTOBMK 
С ЛЫСКОЙ G9439 СЕРИЯ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

}> Исполнение с С 3 ЗУБЬЯМИ ми обладают преимуществами > 3 Schneiden verbinden die Vorteile von 2 - und 4 - schneidigen 

фрез Schaftfrasern. 

с2и4 зубьями. 

  

От 92тт от g2mm 

  

  

als \ 
Cee С.606-607 

Ед.изм: мм 

Е i вии ni i 

  

  

        

G9439020 6 3 
G9439030 30 6 4 50 

G9439035 3.5 6 4 50 

G9439040 4.0 6 5 54 

G9439045 4.5 6 5 54 

69439050 5.0 6 6 54 

69439060 6.0 6 7 54 

69439070 7.0 8 8 58 

69439080 8.0 8 9 58 

G9439090 9.0 10 10 66 
G9439100 10.0 10 11 66 

G9439120 12.0 12 12 73 

G9439140 14.0 14 14 75 

G9439160 16.0 16 16 82 

G9439180 18.0 18 18 84 
G9439200 20.0 20 20 92 
  

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
фрезы (мм) Е 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание a3 are Sr Hompanancere Новин сть > пре От Ро tan 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в 35 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 г 

Весотте] @ © © © оо ооо ооо ооо ооо ооо 

150 Пн Е он 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№\013323 at een 23 “A 25) 26 | 27 | 2 219003133 м 3 3 93 383 4 41 

НВс 15 | 30 | 25 | 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350320 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Romed O OO O71 O01 0, 90, 90 0 OO ооо ооо О 
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  © ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В СТ* [2 ; У 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, ДЛИННЫЕ 

> Fir die Trockenbearbeitung. 

> Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 
> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ 

> Высокая производительность 

> Исполнение с С 3 ЗУБЬЯМИ ми обладают преимуществами фрез } 3 Зсппееп мефтдеп Фе Уоцейе уоп 2 - und 4 - schneidigen 

с2и4 зубьями. 

  

  

Schaftfrasern. 

  

  

  

Ед.изм: мм 

Quametp chpespi Общая длина 

69528035 3.5 50 

G9528040 4.0 50 

69528045 4.5 50 

69528050 5.0 50 

69528055 5.5 57 

69528060 6.0 57 

69528065 6.5 60 

69528070 7.0 60 

69528075 7.5 63 

69528080 8.0 63 

69528085 8.5 67 

69528090 9.0 67 

69528095 9.5 72 

69528100 10.0 72 

69528110 11.0 83 

69528120 12.0 83 

69528130 13.0 83 

69528140 14.0 83 

69528150 15.0 92 

69528160 16.0 92 

69528180 18.0 92 

69528200 20.0 104           

Допуск на диам. | Допуск на диам. 

  

О: Отлично О: Хорошо 

к 

10 | 1 2 | 13 4 в в п 18 9 2 
15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © О О о О о о о о О 
iso п п 

И т толи Моны Тр Game Cn 
— — 21 22 23 24 25 ы 35 41 

80 2 55 
у 60 100 75 90 135 10 9 10 200 2 2 Е 0 400 Rm 1050 Rm 5 630 400 550 

О О Romer ООО о о Oo 0 90.0 0 90 
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ФРЕЗЫ 

 



TBEPQbI 
(У 

  

io 
ФРЕЗЫ 

  
М, 

7С© oor oeek MY ene 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, ДЛИННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с С 3 ЗУБЬЯМИ ми обладают преимуществами фрез } 3 Зсппееп метдеп Че Уоце!е уоп 2 - ипа 4 - зсппе еп 

с2и4 зубьями. Schaftfrasern. 

  

    

  

м a 
'6535HB C.606-607 

Ед.изм: мм 

Е _ вии ni i 

3.0 7 57 
  

  

        

G9433030 
G9433040 4.0 8 57 

G9433050 5.0 10 57 

G9433060 6.0 10 57 

G9433080 8.0 16 63 

G9433090 9.0 16 72 

G9433100 10.0 19 72 

G9433120 12.0 22 83 

G9433140 14.0 22 83 

G9433160 16.0 26 92 
G9433180 18.0 26 92 

G9433200 20.0 32 104 
  

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
[У] хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата Понять Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Copeinays SPORT Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © Оо ооо ооо ооо оо ооо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№013323_ 21 22 2324 | 25 | 26 |271 | 3303 м3 3619 38 39 40 41 

HR 15 | 30 | 25 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 25 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Romed O OO O71 O01 0, 90, 90 0 OO ооо о о 
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’/ 

Wes aor eos Mee eee 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, ДЛИННЫЕ С ФАСКОЙ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhdltnis. 

> Исполнение с С 3 ЗУБЬЯМИ ми обладают преимуществами фрез } 3 Зсппееп мепдеп Фе Мопейе уоп 2 - und 4 - schneidigen 

с2и4 зубьями. Schaftfraser. 

  

  

  

  

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы НИ Общая длина Фаска 

69648030 3.0 57 0.10 

G9G48040 4.0 57 0.10 

G9G48050 5.0 57 0.10 

G9G48060 6.0 57 0.10 

G9G48080 8.0 63 0.13 

G9G48100 10.0 72 0.13 

G9G48120 12.0 83 0.18 

G9G48140 14.0 83 0.18 

G9G48160 16.0 92 0.18 

G9G48200 20.0 104 0.23           
  

ЕВ 
фрезы (мм) XBOCTOBUKA 

   
режущая кромка 

О: Отлично О: Хорошо 

50 | ООО ООО И ООО «ООО 
Описание an SE eeoeemenomn Homme cam РАТИ Нестор МАЯ чи 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Rom © © © © © ©№0 Оо оо ооо ооо ооо оо 

  

ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Е оС Remo ea ae CO, Неметаллич. Отбелен. Закален. а аа ара. Жорироныя слоты Торо Пи Оу Мир 

wo aie 21 a 23 a 29 30 31 82 | 88 ie i % 37 ВН ВЯ 40 41 

ее 6 10 7% 9 15 10 9 10 20 20 250 350 320 4008т 1050т 550 630 400 550 
Вехтте ООО о о О ооо о о (©) 
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М, 

7С© ви 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 45°, ДЛИННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

  

    

  

als \ 
6535HB C.606-607 

Ед.изм: мм 

Е i вии ni i   

  

G9447030 7 

G9447035 35 7 5 

69447040 4.0 8 57 

69447045 4.5 8 57 

69447050 5.0 10 57 

69447060 6.0 10 57 

69447070 7.0 13 63 

69447080 8.0 16 63 
69447090 9.0 16 72 

G9447100 10.0 19 72 

G9447120 12.0 22 83 

G9447140 14.0 22 83 

G9447160 16.0 26 92 

G9447180 18.0 26 92 
G9447200 20.0 32 104           

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
[У XBOCTOBMKA 

  

io 
lo = 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание Веселая р > пре От о Кой 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 г 

Кесотте] @ ЮО ЮЮ Ооо ооо ооо оо ооо ооо 

150 Пн Е он 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№\013323 at een 23 “A 25, 26 | 27 | 2 2190313133 м 3 3 39 3839 40 41 

НВс 15 | 30 | 25| 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Ватт ООО оо о ооо ооо О 
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’/ 

Woes отв Е 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С С 3 ЗУБЬЯМИ МИ, УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 45°, ДЛИННЫЕ С ФАСКОЙ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhdltnis. 

  

  

    

    

  

5 У 
ТУ о es f 6535HB. C.606-607 

Ед.изм: мм 

Е ns _ 
  

          

G9G49030 6 0.10 
G9G49040 40 6 Е 37 0.10 

G9G49050 5.0 6 10 57 0.10 

G9G49060 6.0 6 10 57 0.10 

G9G49080 8.0 8 16 63 0.13 

G9G49100 10.0 10 19 72 0.13 

G9G49120 12.0 12 22 83 0.18 

G9G49140 14.0 14 22 83 0.18 

G9G49160 16.0 16 26 92 0.18 
G9G49200 20.0 20 32 104 0.23 
  

ЕВ 
фрезы (мм) XBOCTOBUKA 

  

О: Отлично О: Хорошо 

5 lll к | 

ОЕ Hremercen › оно EET terms can Cann SEO Keon 
№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1415 

HRe 13 25 2813 10 2 338 15 % $ 3 10 10 26 у 25 
НВ (125 190 | 250 270 300 |180 275 300 | 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 20 

Romend © © © O© O о Оо оо ооо ооо о ооо о 

ООО ООО ООО ООО 

EE SE eee, TS a a   
VDI3323 21 22 23 32 33 34 35 

30 25 38 34 20 
Hi 60 100 75 90 135 10 9% 10 200 280 250 350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 = 

Romerd O OF O71 0;}/0 о о о Oo. 01,01 010 0.190 О 
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Ye С ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В СТ 7. №, у’ ИЕ 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

}> Исполнение с 4 зубьями позволяет получить высокое > 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflachengiite des 

качество обработанной поверхности. Werkstiicks. 

  

  

  

  

        
  

Ед.изм: мм 

СЫ Общая длина 

69432010 1.0 40 

69432015 1.5 40 

69432020 2.0 32 

69432025 2.5 32 

69432030 3.0 32 

69432035 3.5 32 

69432040 4.0 40 

69432045 4.5 50 

69432050 5.0 50 

G9432055 5.5 5.5 16 50 

G9432060 6.0 6 16 50 

G9432070 7.0 7 20 60 

G9432080 8.0 8 20 60 

G9432090 9.0 9 20 60 

G9432100 10.0 10 22 70 

G9432120 12.0 12 22 70 

G9432140 14.0 14 25 75 

G9432160 16.0 16 25 75 

G9432200 20.0 20 32 100 

re) Aonyck Ha Ava. | Donyck Ha quam. 
ФРЕЗЫ [О НИ 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | кк | 

10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Весотте] @ ЮО ЮЮо Оо ооо ооо ооо ооо оо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материапа сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
№013323_ 21 22 2324 | 25 | 26 |271 280909 333 м 609 38 9 40 41 

НВс 15 | 30 | 25| 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350-320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Ватт ООО оо о ооо о о 
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  © И: С9С50 серия 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ С ФАСКОЙ 

    

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. ФРЕЗЬ 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 4 зубьями позволяет получить высокое > 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflachengiite des -SMART 

качество обработанной поверхности. Werkstiicks. 

  

< 

Г
 
o
t
 

    

ПЕ 1... 
  

     
Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы НИ Длина реж. части | Общая длина Фаска 

69650030 3.0 32 0.10 

G9G50040 4.0 40 0.10 

G9G50050 5.0 50 0.10 

G9G50060 6.0 50 0.10 

G9G50080 8.0 60 0.13 

G9G50100 10.0 70 0.13 

G9G50120 12.0 70 0.18 

G9G50140 14.0 75 0.18 

G9G50160 16.0 75 0.18 

G9G50200 20.0 100 0.23           
  

  

ede BL 

АЕ 

   
О: Отлично О: Хорошо 

    

И EE eee 
Описание a re 
01332 14 вв о 0 Ш 0 CCC 

HRe 13 5 29 210 29 32 3 DSO 15 23 0 10 2603 2 21 
HB 125 10 250 20 300 180 25 300 350 20 325 20 20 180 180 20 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © о О о О О О о о о 

Iso SS a Б 

№038 21 2 23 a м 3 ты и 

3 о ювошюшюо Юм м м моно м м в ПАННЫЕ 
Recommend © о о О о О о о о О о О о о о О О ~ о 
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io 
lo ex 

  LIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В ЕТ* 7, {;1* У 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

}> Исполнение с 4 зубьями позволяет попучить высокое > 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflachengiite des 

качество обработанной поверхности. Werkstiicks. 

    

  ОН C.608 

Ед.изм: мм 

РГ ni i 

  

  
G9A69010 3 3 
G9A69015 5 3 5 39 

G9A69020 2.0 3 7 39 

G9A69025 2.5 3 7 Bg 

G9A69030 3.0 3 10 39 

G9A69040 4.0 4 14 51 

G9A69050 5.0 5 16 51 

G9A69060 6.0 6 19 64 
G9A69080 8.0 8 21 64 

G9A69100 10.0 10 22 70 

G9A69120 12.0 12 25 76 

G9A69160 16.0 16 32 89 

G9A69200 20.0 20 38 102           

Е В esate Ba CLLR 
pean (Mm) хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание Веселая р > пре От РА Кой 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 г 

Кесотте] @ ЮО ЮО Ю оо ооо ооо ооо о о ооо 

150 Пн Е он 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные сулеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№\013323 at een 23 “A 25 | 26 | 27 | 2 2190313133 м 3 3 93 3839 40 41 

НВс 15 | 30 | 25| 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350320 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Romed O OO O71 O01 0, 90, 90 0 OO ооо о о 
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4, 

WIS ores ECCT 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhdltnis. 

> Исполнение с 4 зубьями позволяет получить высокое > 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflachengilte des 

качество обработанной поверхности. Werkstiicks. 

  

  

  

          
   

     
    

   

Ед.изм: мм 

ТЫ СЕТЬ Длина реж. части Общая длина 

69448020 2.0 6 4 50 

69448025 2.5 6 4 50 

69448030 3.0 6 5 50 

69448035 3.5 6 6 50 

69448040 4.0 6 8 54 

69448045 4.5 6 8 54 

69448050 5.0 6 9 54 

69448060 6.0 6 10 54 

69448070 7.0 8 11 58 

69448080 8.0 8 12 58 

69448090 9.0 10 13 66 

69448100 10.0 10 14 66 

69448120 12.0 12 16 73 

69448140 14.0 14 18 75 

69448160 16.0 16 22 82 

69448180 18.0 18 24 84 

69448200 20.0 20 26 92 

Е ЕТ 
С хвостовика 

0--0.03 

©: Отлично О: Хорошо 

т nr 

cre Herenceatcas Homers cas МЫ Нити отоь Comin ВАНЯ Кожин 
№013323° 1 2 3 4 5 6 7 8 9 101 12 (134 5 16 118 19 20 
HRe 3 2 2 32 10 2 3 38 1 3 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350-200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © о о о о ооо о О 

но 

EE SE meen, ПЕ a a 
VDI3323 21 22 23 3 ы 35 * 

Hi 60 10075 90 135 10 9% 10 200 280 250 0 0 400 Rm 1050 Rm 550 630 400 = 
Веттея ООО о о о ооо ооо о О 
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СПЛАВ 

  

io 
lo = 

  WIS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК В СТ oY: | | eae 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fur die Trockenbearbeitung. 

}> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 4 зубьями позволяет попучить высокое > 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflachengiite des 

качество обработанной поверхности. Werkstiicks. 

ОЕ C.608 

Ед.изм: мм 

Е ni a 

  

    

  

  

  

        

G9540035 
G9540040 40 11 50 

G9540045 4.5 . 11 50 

69540050 5.0 5 13 50 

69540055 5.5 5.5 13 57 

69540060 6.0 6 13 57 

69540065 6.5 6.5 16 60 

69540070 7.0 7 16 60 

69540075 7.5 7.5 19 63 

69540080 8.0 8 19 63 
69540085 8.5 8.5 19 67 

69540090 9.0 9 19 67 

69540095 9.5 9.5 22 72 

69540100 10.0 10 22 72 

69540110 11.0 11 26 83 

69540120 12.0 12 26 83 

69540130 13.0 13 26 83 

69540140 14.0 14 26 83 
69540150 15.0 15 32 92 

69540160 16.0 16 32 92 

69540180 18.0 18 32 92 

69540200 20.0 20 38 104 
  

Я ВА ЕЕ 
ЩО хвостовика 

  

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание Веселая р > пре От о Кой 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 г 

fomd © © © © Оо ооо ооо оо ооо ооо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание: Алюминиевый Алюминисво:литиСвЫй Copper and `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№013323_ 21 | 22 23 “A 2, 26 | 27 | 2 2190313133 м 3 3 39 3839 40 41 

НВс 15 | 30 | 25| 38 34 55 | 60 42 55 
HB 60 10 7 9 10 10 90 100 20 20 250 350-320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Ватт ООО оо о ооо о о 
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4, 

Gs once ETT 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 4 зубьями позволяет получить высокое > 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflachengiite des 

качество обработанной поверхности. Werkstiicks. 

  

им Я ПО ==... 

  

  

  

  

Ед.изм: мм 

Quametp chpespi Qvametp xBocTtosuka Длина реж. части Общая длина 

69449901 2.0 e3 7 38 

G9449030 3.0 6 8 57 

G9449035 3.5 6 10 57 

G9449040 4.0 6 11 57 

69449045 4.5 6 11 57 

69449050 5.0 6 13 57 

69449060 6.0 6 13 57 

69449070 7.0 8 16 63 

69449080 8.0 8 19 63 

69449090 9.0 10 19 72 

69449100 10.0 10 22 72 

69449120 12.0 12 26 83 

69449140 14.0 14 26 83 

69449160 16.0 16 32 92 

69449180 18.0 18 32 92 

69449200 20.0 20 38 104         
  

®с цилиндрическим хвостовиком 

Е ЕЕ В 

фрезы (мм) 

  

О: Отлично О: Хорошо 

Пн 

р оон оси ро ет ен ен Е ОИ О 
55 

VDI3323 21 22 23 24 25 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 
HRe 25 42 15 | 30 38 |3 55 | 60 
HB 6 10 75 9 10 10 9 10 20 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 40 — 550 

Веотте О Оооо о о 90 ооо о оо о О 
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  Wea 
XBOCTOBMK 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ С ФАСКОЙ 

b> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производитепьность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Исполнение с 4 зубьями позволяет получить высокое > 4 Schneiden erzeugen eine bessere Oberflachengiite des 

качество обработанной поверхности. Werkstticks. 

< 

     
  

  

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы Аи Длина реж. части | Общая длина Фаска 

69651030 8 57 0.10 

69651040 11 57 0.10 

69651050 13 57 0.10 

69651060 13 57 0.10 

69651080 . 19 63 0.13 

69651100 10.0 10 22 72 0.13 

69651120 12.0 12 26 83 0.18 

69651140 14.0 14 26 83 0.18 

69651160 16.0 16 32 92 0.18 

69651200 20.0 20 38 104 0.23             

УЕ 
[О хвостовика 

   
Упрочненная 

режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | кк | 

10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomnd © © © © Оо ооо ооо ооо оо ооо 

1 ООО ООО ЗОО он 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИЧНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№013323_ 21 22 2324 | 25 | 26 |271 280 909 333 м 619 38 9 40 41 

НВс 15 | 30 | 25| 38 34 55 | 60 42 55 
HB 6 10 7 9 10 10 90 100 20 280250350320 400Rm 1050Rm 550 630 400550 

Romed O OO O71 O01 0, 90, 90 0 OO ооо о о 
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se, 
Ye GS UWIVMHAPAYECKH XBOCTOBMK 9453 серия 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4 ЗУБЬЯМИ, ЭКСТРА ДЛИННЫЕ 

}> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

№ Исполнение с 4 зубьями позволяет получить высокое > 4 Зсппееп еггеидеп ете Беззеге Oberflachengiite des 

качество обработанной поверхности. Werkstiicks. 

  

ВЕ... 

  

  

  

  

Ед.изм: мм 

PET Cage syeck ys] Qvametp xBocTtosuka Длина реж. части Общая длина 

69453903 3.0 3 20 60 

G9453030 3.0 3 30 75 

G9453904 4.0 4 20 60 

G9453040 4.0 4 30 75 

69453905 5.0 5 25 75 

69453050 5.0 5 40 100 

69453906 6.0 6 30 75 

69453060 6.0 6 50 150 

69453908 8.0 8 30 75 

69453080 8.0 8 50 150 

69453910 10.0 10 40 100 

69453100 10.0 10 60 150 

69453912 12.0 12 45 100 

69453120 12.0 12 75 150 

69453914 14.0 14 45 100 

69453916 16.0 16 45 100 

69453160 16.0 16 65 150 

69453918 18.0 18 45 100 

69453920 20.0 20 45 100         
  

ЕЕ В 

  

О: Отлично О: Хорошо 

Пн 

а Е || 
55 

VDI3323 21 22 23 24 25 31 32 33 34 35 36 37 38 3 40 
HRe 25 42 15 | 30 38 |3 55 | 60 
HB 6 10 75 9 10 10 9 10 20 280 25 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 40 — 550 

Веотте О Оооо о о 90 ооо о оо о О 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

io 
ФРЕЗЫ 

YS Mabey = GOFAS ccm 

  

  

mac С9Р46 сея 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, С 4&6 ЗУБЬЯМИ, УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ 

45°, КОРОТКИЕ/ДЛИННЫЕ 

№ Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung geeignet. 

> Высокая производительность. > Exzellente Hochleistungs Mihlen. 

   

  

A ОЕ... 
  

  

  

          
  

  

  

м SHORT Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы Аи Длина реж. части | Общая длина п 

G9F45030 3.0 4 6 50 4 

G9F45040 4.0 4 11 50 4 

G9F45050 5.0 6 13 50 6 

G9F45060 6.0 6 16 50 6 

G9F45080 8.0 8 19 60 6 

G9F45100 10.0 10 22 75 6 

G9F45120 12.0 12 26 75 6 

G9F45140 14.0 14 30 90 6 

G9F45160 16.0 16 32 100 6 

G9F45180 18.0 18 38 100 6 

G9F45000 20.0 20 38 100 6 

i LONG Ед.изм: ММ 

р of -kcd og] one a Длина реж. части | Общая длина р 

69746120 12.0 12 50 100 6 

G9F46160 16.0 16 65 150 6 

G9F46200 20.0 20 75 150 6           
  

Aonyck Ha Anam. | Jonyck Ha avam. 
[У хвостовика 

     
Упрочненная 

режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | кк | 

10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Вест OC O 0 0 о о о © Оо 09 Oo. 0. 90.0, 0.0 

150 ООО a ООО es ; 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегап 'Аюуз Неметаллич. _ Жаропронные суперолавы = 'Закаленная Отбелен. Закален, 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  Чуун 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend оо о о 
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4, 

Gs мет ЕТУ 
ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ, МНОГОЗУБЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ, 

ДЛИННЫЕ - КРУПНЫЙ ШАГ 

> Подходят для высокотемпературной обработки без СОЖ > Fir die Trockenbearbeitung. 

> Высокая производительность > Hervorragendes Preis - Leistungsverhaltnis. 

> Быстрый отвод стружки. > Guter Spanauswurf. 

< 

  

  

    

а | 
DIN 

6535HB, C.610 

Quametp Диаметр 

оО 
16 57 

  

  

            
  

  

  

    

          

  

810 

G9A42060 6.0 6 3.00 0.60 

G9A42080 8.0 8 16 63 3.00 0.60 

G9A42100 10.0 10 22 72 4.00 0.60 

G9A42120 12.0 12 26 83 4.00 0.74 

G9A42140 14.0 14 26 83 4.00 0.94 

G9A42160 16.0 16 32 92 4.00 0.94 

G9A42180 18.0 18 32 92 4.00 0.94 

G9A42200 20.0 20 38 104 4,00 0.94 

G9A42250 25.0 25 45 121 5.00 0.94 

Допуски по DIN 7160 u 7161 

О Аа диаметр в 

т1 403 or3g06 or6q010 | or 10g018 | of 189030 

0 0 0 0 0 
| 40 -48 -58 -70 -84 

0 0 0 0 0 
5 44 -5 -6 -8 -9 

©: Отлично О: Хорошо 

150 ООО ООО А ООО «ООО 

cre Неоанитиь Hamp cas МАИ Heposcuss cam Coin ВАНЯ Кожин 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19-20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 250 160 250 130 250 

Реотте © | © © O© GO 0 о оо оо ооо ооо ооо 
ОЕ УИ oh a 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегап4 Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав О Ном Se 

zt | at as as | ar | apt me eo et tae te te et a feet at mee a an 
HB 60 100.75 90 135 10 9 100 200 280 250 350 320 400m 1050Rm 550 630 400 550 

Вот ОО ОО О 90 О О ооо о о о о о 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

io 
ФРЕЗЫ 

  © Ее 69400 серия 

ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ФРЕЗЫ С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ СВЕРЛЕНИЯ 

=> 

23 в = a C.611-613 

  

  

  

Ед.изм: ММ 

Диаметр фрезы СЕТЕ Длина реж. части Общая длина 

69400030 3.0 6 

69400040 4.0 8 

69400050 5.0 10 

69400060 6.0 12 

69400080 8.0 16 

69400100 10.0 18 

69400120 12.0 20 

69400140 14.0 24 

69400160 16.0 26 

69400200 20.0 32 

  

        
  

»> ПМ, ПСМ апа ПАМ покрытия доступны по запросу. 

® Позаоляет выполнять множество операций сверления и фрезерования, которые в настоящее время не 

выполняются стандартной концевой фрезой. 

® Среди множества операций на вертикальных фрезерных станках: Сверление, Обра-ка пазов, Фрезерование 

с ЧПУ, Профильное фрезерование и Снятие фаски 

YN 
д \ 

д \ 

и \ 
и \ 

и > 

Диаметр / |Диаметр H 
хвостовика SS фрезы 3 

ЛИНА РЕЖ. \ ] 
ЧАСТИ < 

ОБЩАЯ ДЛИНА Ne 

В ЗЕЕ 
ЩО хвостовика 

@3 ~ @10=h9 
@12 ~ @20=d9 

     
   

     

    
hd 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание Высоколегир. Sree Hemmesmvces Homans cum BEE мражощшисть Oman SSSA Kad on 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Весотте] @ ЮО ЮЮо Ооо ооо ооо ооо оо ооо 

но 
Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа `Аюуз Неметаллич. _ Жаропронные суперолавы = Закаленная Отбелен. Закален. 

материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун Чун 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 89 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 10 90 100 200 280 250 35 320 400 1050 Вт 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 09 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

69624, С9А70, 69437, 69438, 69454, 69455 ских Ета Е =. 

ЕР И ЕЛЕ 
17 1 5 15 5 

  

  
  

    

      

                    

Vc 105 155 
fz 0.026 0.025 | 0085 | 0.045 0.089 | 0.122 | 0.15 | 0.165 | 0.18 | 0.188 | 0.201 

ie 0.2D RPM | 12732 11141 | 8754 | 7958 ne 6167 | 5411 | 5040 | 4547 | 4078 | 3802 | 3581 
FEED | 662 557 | 613 | 716 | 859 | 1098 | 1320 | 1512 | 1501 | 1468 | 1430 | 1440 
Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 03 03 
Ve 55 80 90 95 110 | 125 | 135 | 150 | 160 | 160 | 170 | 175 
fz 0.023 | 0.023 | 0031 | 004 | 006 | 008 01 | 012 | 0128 | 0.141 | 0.148 | 0,158 
RPM | 8754 8488 | 7162 | 6048 | 5836 | 4974 | 4297 | 3979 | 3638 | 3183 | 3006 | 2785 
FEED | 403 390 | 444 | 484 | 700 | 796 | 859 | 955 | 931 | 898 | 890 | 880 
Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 03 03 
Vc 80 | 105 | 110 | 125 | 135 | 155 | 170 | 190 | 200 | 205 | 215 | 225 
fz 0.026 | 0.025 | 0.035 | 0.045 | 0.06 | 0089 0.122 | 0.15 | 0.165 | 0.18 | 0.188 | 0.201 
RPM | 12732 11141 | 8754 | 7958 | 7162 | 6167 | 5411 | 5040 | 4547 | 4078 | 3802 | 3581 
FEED | 662 557 | 613 | 716 | 859 | 1098 | 1320 | 1512 | 1501 | 1468 | 1430 | 1440 
Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 03 03 
Vc 55 80 90 95 110 | 125 | 135 | 150 | 160 | 160 | 170 | 175 
fz 0.023 | 0.023 | 0031 | 004 | 0.06 | 008 01 | 012 | 0128 | 0.141 | 0148 | 0.158 
RPM | 8754 8488 | 7162 | 6048 | 5836 | 4974 | 4297 | 3979 | 3638 | 3183 | 3006 | 2785 
FEED | 403 390 | 444 | 484 | 700 | 796 | 859 | 955 | 931 | 898 | 890 | 880 
Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 03 03 
Vc 88 105 | 110 | 125 | 135 | 155 | 170 | 190 | 200 | 205 | 215 | 225 
fz 0.026 | 0.025 | 0035 | 0.045 | 0.06 | 0089 0.122 | 0.15 | 0.165 | 0.18 | 0.188 | 0.201 
RPM | 12732 11141 | 8754 | 7958 | 7162 | 6167 | 5411 | 5040 | 4547 | 4078 | 3802 | 3581 
FEED | 662 557 | 613 | 716 | 859 | 1098 | 1320 | 1512 | 1501 | 1468 | 1430 | 1440 
Ap 02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 03 03 
Vc 55 80 90 95 110 | 125 | 135 | 150 | 160 | 160 | 170 | 175 
fz 0.023 | 0.023 | 0031 | 004 | 006 | 008 O14 | 012 | 0128 | 0.141 | 0.148 | 0.158 
RPM | 8754 8488 | 7162 | 6048 | 5836 | 4974 4297 | 3979 | 3638 | 3183 | 3006 | 2785 
FEED | 403 390 | 444 | 484 | 700 | 796 859 | 955 | 931 | 898 | 890 | 880 
Ap 02 02 | 02 | 02 | 02 | 03 | 03 | 03 | 03 03 | 03 03 
Ve 65 65 65 65 65 65 65 65 60 65 60 65 
fz 0.01 0016 0028 | 004 | 0.053 | 0092 | 0.112 | 0.131 | 0.164 | 0.177 | 0209 | 02 
RPM | 10345 6897 | 5173 | 4138 | 3448 | 2586 2069 | 1724 | 1364 | 1293 | 1061 | 1035 
FEED | 207 221 | 290 | 331 | 366 | 476 | 463 | 452 | 447 | 458 | 444 | 414 
Ap 03 03 | 03 | 03 03 | 03 03 | 03 | 03 03 | 03 03 
Vc 195 | 195 | 195 | 199 | 195 | 200 | 195 | 195 | 190 | 195 | 190 | 185 
fz 0.006 | 0.01 | 0013 | 0.019 | 0.023 | 0034 0.044 | 0.061 | 0073 | 0.07 | 0.079 | 0.092 
RPM | 31035 20690 | 15518 | 12096 | 10345 | 7958 6207 | 5173 | 4320 | 3879 | 3360 | 2944 
FEED | 372 414 | 403 | 460 | 476 | 541 | 546 | 631 | 631 | 543 | 531 | 542 
Ap 03 03 | 03 | 03 03 | 03 | 03 | 03 | 03 03 | 03 03 
Ve 195 195 | 195 | 19 | 195 | 200 195 | 195 | 190 | 195 | 190 | 185 
fz 0.006 001 | 0013 | 0019 | 0023 | 0034 0.044 | 0.061 | 0.073 | 0.07 | 0.079 | 0.092 
RPM | 31035 20690 | 15518 | 12096 | 10345 | 7958 6207 | 5173 | 4320 | 3879 | 3360 | 2944 
FEED | 372 414 | 403 | 460 | 476 541 | 546 | 631 | 631 | 543 | 531 | 542 

Ap 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 РОУТЕРЫ 
Vc 25 35 45 50 50 50 55 55 55 60 60 60 
fz 0.016 | 0.016 | 0021 | 0.024 | 0.03 | 0046 0.054 | 007 | 0.081 | 0091 | O1 | бл 
RPM | 3979 3714 | 3581 | 3183 | 2653 | 1989 1751 | 1459 | 1251 | 1194 | 1061 | 955 
FEED | 127. 119 | 150 | 153 | 159 | 183 | 189 | 204 | 203 | 217 | 212 | 212 
Ap 02 02 | 02 | 02 | 02 | 03 03 | 03 | 03 03 | 03 03 
\ 55 80 90 95 | 10 | 125 135 | 150 | 160 | 160 | 170 | 175 

fz 0.023 0.023 | 0.031 | 004 | 006 | 008 01 | O12 | 0.128 | 0141 | 0.148 | 0.158 
RPM | 8754 8488 | 7162 | 6048 | 5836 | 4974 4297 | 3979 | 3638 | 3183 | 3006 | 2785 
FEED | 403 390 | 444 | 484 | 700 | 796 859 | 955 | 931 | 898 | 890 | 880 
Ap 02 02 | 02 | 02 | 02 | 03 | 03 | 03 | 03 03 | 03 03 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

_ 
Ар 

Ае     
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TBEPQbI 
СПЛАВ 

  

БЫСТРО- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

X5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 

ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

CRXS 
ФРЕЗЫ 

io 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ   

GIS   

VDI Orel 
33. материала 

Vc 

14 

nm 

hey 

RPM 

FEED 

Ap 
Ve 

fz 
RPM 

FEED 

RPM 
FEED 
Ap 

Pek) tases 2) 

      

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

[1]: 1; ИИА С 2 ЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ 

  

Ус = м/мин, 
fz= mw: 

   
   

ra aor 

  

ПОВ О ПОЗ ПО ОИ ВИ ИЕН 
33-43 41-53 50-64 77-97 

0,003~0.006 0,003~0.006 0,004~0.008 0004-08 0,004~0.010 

26350~34000 26350~34000 26350~34000 26350~34000 24650~31000 

150~415 150~415 190~535 190~535 210-595 

0,018~0.036 0,023~0,045 0,027~0,054 0,036~0,072 0,045~0,090 

24~30 30~38 36-46 48-61 55~69 

0,002~0,005 0,002~0,005 0,002~0,006 0,002~0,006 0,003~0,007 

19100~24200 19100~24200 19100~24200 19100-24200 17400-22100 

75-230 75-230 95-300 95-300 105-330 

0,018~0.036 0,023~0.045 0,027~0.054 0.036~0.072 0,045~0.090 

33-43 41-53 50-64 66-85 77-97 

0,003~0.006 0,003~0.006 0,004~0.008 0.004-0.008 0,004~0.010 

26350~34000 26350~34000 26350~34000 26350~34000 24650~31000 

150~415 150~415 190~535 190~535 210~595 

0,018~0.036 0,023~0.045 0,027~0.054 0,036~0,072 0,045~0.090 

24~30 30~38 36-46 48-61 55-69 

0,002~0.005 0,002~0.005 0,002~0,006 0,002~0,006 0,003~0,007 

19100~24200 19100~24200 19100-24200 19100-24200 17400-22100 

75-230 75-230 95-300 95-300 105-330 

0,018~0.036 0,023~0.045 0,027~0.054 0.036~0.072 0,045~0.090 

33—43 41-53 50-64 66-85 77-97 

0,003~0.006 0,003~0.006 0,004~0.008 0.004-0.008 0,004~0.010 

26350~34000 26350~34000 26350~34000 26350~34000 24650~31000 

150~415 150~415 190~535 190~535 210~595 

0,018~0.036 0,023~0.045 0,027~0,054 0.036-0.072 0.045-0.090 

24-30 30-38 36-46 48-61 55-69 

0,002~0.005 0,002~0.005 0,002~0,006 0,002~0.006 0,003~0,007 

19100~24200 19100~24200 19100~24200 19100~24200 17400~22100 

75~230 75~230 95~300 95~300 105~330 

0,018~0.036 0,023~0.045 0,027~0.054 0.036~0.072 0,045~0.090 

> ДАЛЕЕ Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

  
  

598 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru G& YG-1 CO.,LTD.



  

СО 

ЕЕ
 

ТЫ 
Г 

z = 
=
 в o
 

Fe
 
R
R
T
A
S
 

fz 

3 

RPM 

FEED   pos
 

| 
s
 
|
 

se 
s
a
g
e
s
 

Ap 

GS 

oes 
77~98 

0,005~0.013 

20500~26000 

210~665 

0,055~0,100 

105~330 

0,055~0.100 

77-98 

0,005~0.013 

20500~26000 

210~665 

0,055~0.100 

55~69 

0,004~0,009 

14500~18300 

105~330 

0,055~0.100 

77~98 

0,005~0.013 

20500~26000 

210-665 

0,055~0.100 

55~69 

0,004~0,009 

14500~18300 

105~330 

0.055~0.100   0,062~0,125 

56~67 

0,004~0.011 

12800~15300 

105~330 

0.062~0.125   

0,070~0.135 

54~70 

0,005~0.011 

11500~14900 

105~330 

0,070~0.135 

75~97 

0,007~0.016 

16000~20500 

210~665 

0,070~0.135 

54-70 

0,005~0.011 

11500~14900 

105~330 

0,070~0.135 

75~97 

0,007~0.016 

16000~20500 

210~665 

0,070~0.135 

54-70 

0,005~0.011 

11500~14900 

105~330 

0,070~0.135   

С 2 ЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ 

0,075~0.145 

56~70 

0,005~0.012 

11200~14000 

105-330 

0,075--0.145 

78-101 

0.007~0.017 

15500~20000 

210~665 

0,075~0.145 

56~70 

0,005~0.012 

11200~14000 

105~330 

0.075~0.145 

78~101 

0.007~0.017 

15500~20000 

210~665 

0.075~0.145 

56~70 

0,005~0.012 

11200~14000 

105~330 

0,075~0.145   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

5 

ПОВЕТЕ ООО О ПО ОИ ПОТОП ОИ ОЕ О ОИ ПОР И 
0,007~0.018 

14500~18200 

210~665 

0,080~0.160 

58~72 

0,005~0.013 

10200~12800 

105~330 

0,080~0.160 

82~103 

0,007~0.018 

14500~18200 

210~665 

0,080~0.160 

58-72 

0,005~0.013 

10200~12800 

105~330 

0,080~0.160 

82~103 

0,007~0.018 

14500~18200 

210~665 

0,080~0.160 

58~72 

0,005~0.013 

10200~12800 

105~330 

0,080~0.160 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

  0,090~0,180 

0,006~0.014 

9400~11500 

105~330 

0,090~0.180 

(Depth of cut per one pass) 

  

0,135~0.270 
57~108 

0,009~0.014 
6000~11500 
105~330 

0.135~0.270 
85~104 

0,012~0.030 
9000~11000 
210~665 

0,135~0.270 
57~108 

0.009~0.014 
6000~11500 
105~330 

0.135~0.270 
85-104 

0.012~0.030 
9000~11000 
210~665 

0.135~0.270 
57~108 

0.009~0.014 
6000~11500 
105~330 

0.135~0.270   

  

0.015~0.036 
7200~9350 
210~665 

0.180~0.360 
63~83 

0.011~0,025 
5000~6600 
105~330 

0.180~0.360 
90-117 

0.015~0.036 
7200~9350 
210~665 

0.180~0,360 
63~83 

0.011~0,025 
5000~6600 
105~330 

0.180~0.360 
90~117 

0.015~0.036 
7200~9350 
210~665 

0.180~0,360 
63~83 

0.011~0.025 
5000-6600 
105-330 

0.180~0.360 
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ЕЕ 
СПЛАВ 

  

“MN YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

rei!) ХУ, МАИ С 4 ЗУБЬЯМИ СФЕРИЧЕСКИЕ ee 

  

ГЕЕО = мм/мин, 

ВН м 
28 | сапер ee ee See ke итатЕ а 

155 

0013 ото 027 0033 0.068 008s one о 0136 о os 

  

1-4 0.20 13528 (11671 | 8754 | 7958 тв 6167 | 5411 | 5040 | 4547 | 4078 | 3802 | 3581 

703 887 945 | 1050 | 1318 | 1677 | 1926 | 2258 | 2255 | 2219 | 2129 | 2149 

02 02 0,2 0,2 02 03 03 03 03 03 03 03 

65 80 90 95 110 125 135 150 160 160 170 175 

0.01 | 0017 0.024 | 003 | 0046 | 0.06 | 0.076 | 0.089 | 0.099 | 0.108 | 0.111 | 0.119 

10345 8488 | 7162 | 6048 | 5836 | 4974 | 4297 | 3979 | 3638 | 3183 | 3006 | 2785 

414 577 688 726 | 1074 | 1194 | 1306 | 1416 | 1441 | 1375 | 1335 | 1326 

02 02 0.2 0.2 02 03 03 03 03 0.3 03 03 

85 110 110 125 135 155 170 190 200 205 215 225 

0.013 | 0.019 | 0.027 | 0.033 | 0.046 | 0.068 | 0.089 | 0.112 | 0.124 | 0.136 | 014 | 015 

13528 11671 | 8754 | 7958 | 7162 | 6167 | 5411 | 5040 | 4547 | 4078 | 3802 | 3581 

703 887 945 | 1050 | 1318 | 1677 | 1926 | 2258 | 2255 | 2219 | 2129 | 2149 

02 0,2 0,2 0,2 02 03 03 03 03 03 03 03 

65 80 90 95 110 125 135 150 160 160 170 175 

0.01 | 0017 0.024 | 003 | 0.046 | 0.06 | 0.076 | 0.089 | 0099 | 0.108 | 0.111 | 0.119 

10345 8488 | 7162 | 6048 | 5836 4974 | 4297 | 3979 3638 | 3183 | 3006 | 2785 

414 577 688 726 | 1074 | 1194 | 1306 | 1416 | 1441 | 1375 | 1335 | 1326 

02 02 0.2 02 02 03 03 03 03 03 03 03 

85 110 110 125 135 155 170 190 200 205 215 225 

0.013 | 0.019 | 0.027 | 0.033 | 0.046 | 0.068 | 0.089 | 0.112 | 0.124 | 0.136 | 014 | 015 

13528 11671 | 8754 | 7958 | 7162 | 6167 | 5411 | 5040 | 4547 | 4078 | 3802 | 3581 

703 887 945 | 1050 | 1318 | 1677 | 1926 | 2258 | 2255 | 2219 | 2129 | 2149 

02 02 02 02 02 03 03 03 03 03 03 03 

65 80 90 95 110 125 135 150 160 160 170 175 

0.01 | 0.017 | 0.024 | 0.03 | 0.046 | 0.06 | 0076 | 0.089 | 0.099 | 0,108 | 0.111 | 0.119 

10345 8488 | 7162 | 6048 | 5836 4974 | 4297 | 3979 3638 | 3183 | 3006 | 2785 

414 577 688 726 | 1074 | 1194 | 1306 | 1416 | 1441 | 1375 | 1335 | 1326 

02 02 0.2 02 02 03 03 03 03 03 03 03 

65 65 65 65 65 65 65 65 60 65 60 65 

0.008 | 0.012 | 0.021 | 003 | 0.04 | 0.068 | 0.083 | 0.097 | 0.125 | 0.135 | 0159 | 0.15 

10345 6897 | 5173 | 4138 | 3448 | 2586 | 2069 | 1724 | 1364 | 1293 | 1061 | 1035 

331 331 434 497 552 703 687 669 682 698 675 621 

03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 

195 195 195 190 195 200 195 195 190 195 190 185 

0.005 | 0.007 | 0.01 | 0.015 | 0.017 | 0.026 | 0033 | 0.046 | 0.055 | 0.053 | 0.06 | 0.069 

31035 | 20690 | 15518 | 12096 | 10345 | 7958 | 6207 | 5173 | 4320 | 3879 | 3360 | 2944 

621 579 621 726 703 828 819 952 950 822 806 813 

03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 

195 195 195 190 195 200 195 195 190 195 190 185 

0.005 0.007 | 0.01 | 0.015 | 0017 | 00026 | 0033 | 0.046 | 0.055 | 0.053 | 0.06 | 0.069 

31035 | 20690 | 15518 | 12096 | 10345 | 7958 | 6207 | 5173 | 4320 | 3879 | 3360 | 2944 

621 579 621 726 703 828 819 952 950 822 806 813 

03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 03 

мВ 
0.20 

11.2 

ie 0.7D 

0.7D 

a - 

io 
lo ex 0.2D 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0.008 0.012 | 0.016 | 0.019 | 0022 | 0.034 | 0041 | 0.053 | 0.062 | 0.073 | 0.076 | 0.084 

3979 | 3714 | 3581 | 3183 | 2653 | 2188 | 1751 | 1459 1251 | 1094 | 1061 955 

127 178 229 242 233 298 287 309 310 320 323 321 

02 02 0,2 0,2 02 03 03 03 03 03 03 03 

65 80 90 95 110 125 135 150 160 160 170 175 

0.01 | 0017 0.024 | 003 | 0.046 | 0.06 | 0.076 | 0.089 | 0099 | 0.108 | 0.111 | 0.119 

10345 8488 | 7162 | 6048 | 5836 | 4974 | 4297 | 3979 3638 | 3183 | 3006 | 2785 

FEED | 414 577 688 726 | 1074 | 1194 | 1306 | 1416 | 1441 | 1375 | 1335 | 1326 

Ap 02 02 0.2 02 02 03 03 03 03 03 03 03 

б
р
а
 

а
р
и
и
 
e
e
 

e
e
 

                        
  

Ае 
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и ЗУ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СЕВ УЖеЕС: ХОРЕ С 2 ЗУБЬЯМИ РАДИУСНЫЕ - ОБ-КА ПАЗОВ ый — 
= об./мин о 

  

  

    

   

    

   

              

   

        

  

    

   

РЕЕО = мм/мин, ‹ 

Описание НЫ 

материала 20 [30 [140 |506 150 | 30 | 100 | 120 ВМО 
Ve 50 55 65 70 70 70 70 70 OPESb 

1-4 100 05D fz 0.01 0.015 0.025 0.031 0.039 0.057 0.064 0.065 

(0т83:0.20) RPM 7958 5836 5173 4456 3714 2785 2228 1857 -SMAR 

FEED 159 175 259 276 290 318 285 241 IIVIBHBIE 
Ve 30 35 40 40 45 45 40 45 ф 

0.50 fz 0.01 0.016 0.025 0.031 0.041 0.05 0.05 0.048 

(0т03:020) RPM 4775 3714 3183 2546 2387 1790 1273 1194 

FEED 95 119 159 158 196 179 127 115 
Ve 50 55 65 70 70 70 70 70 

05D fz 001 0.015 0.025 0.031 0.039 0.057 0.064 0.065 
(0r@3:02D) RPM 7958 5836 5173 4456 3714 2785 2228 1857 4G MILL 

FEED 159 175 259 276 290 318 285 241 0) 

Ve 30 35 40 40 45 45 40 45 

05D fz 0.01 0.016 0.025 0.031 0.041 0.05 0.05 0.048 

RPM 4775 3714 3183 2546 2387 1790 1273 1194 

FEED 95 119 159 158 196 179 127 115 

Ve 50 55 65 70 70 70 70 70 

fz 0.01 0.015 0.025 0.031 0.039 0.057 0.064 0,065 

RPM 7958 5836 5173 4456 3714 2785 2228 1857 
FEED 159 175 259 276 290 318 285 241 

Ve 30 35 40 40 45 45 40 45 

fz 0.01 0.016 0.025 0.031 0.041 0.05 0.05 0.048 

АРМ 4775 3714 3183 2546 2387 1790 1273 1194 

FEED 95 119 159 158 196 179 127 115 

Ve 25 30 35 35 35 35 35 35 

fz 0.009 0.016 0.025 0.031 0,04 0.053 0.059 0.058 

RPM 3979 3183 2785 2228 1857 1393 1114 928 

FEED 72 102 139 138 149 148 131 108 
Ve 60 55 60 55 55 55 60 55 

fz 0.012 0.018 0.024 0.03 0.043 0.063 0.077 0.102 

RPM 9549 5836 4775 3501 2918 2188 1910 1459 

FEED 229 210 229 210 251 276 294 298 

Ve 140 145 140 145 145 145 145 140 
fz 0.01 0.015 0.021 0.025 0.032 0.043 0.053 0.065 

RPM 22282 15385 11141 9231 7692 5769 4615 3714 

FEED 446 462 468 462 492 496 489 483 

Vc 140 145 140 145 145 145 145 140 
fz 0.01 0.015 0.021 0.025 0.032 0.043 0.053 0.065 

RPM 22282 15385 11141 9231 7692 5769 4615 3714 
FEED 446 462 468 462 492 496 489 483 

Ve 105 105 110 105 105 110 105 105 

fz 001 0.015 0.019 0.025 0.033 0.043 0.055 0.066 
RPM 16711 11141 8754 6685 5570 4377 3342 2785 
FEED 334 334 333 334 368 376 368 368 

Vc 105 105 110 105 105 110 105 105 РОУТЕРЫ 
fz 0.01 0.015 0.019 0.025 0.033 0.043 0.055 0.066 

RPM 16711 11141 8754 6685 5570 4377 3342 2785 
FEED 334 334 333 334 368 376 368 368 

Ve 30 35 40 40 45 45 40 45 oa —- - ие а 
RPM 4775 3714 3183 2546 2387 1790 1273 1194 
FEED 95 119 159 158 196 179 127 115 1               

OPESbI 
Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 
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ИЕ 
СПЛАВ 

  

wy / YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

G9B84, fe!) :4: (eee C4 3YBbAMM PAQUYCHbIE- BOKOBOE ®PESEPOBAHME famine 

  

RPM =06./MHH 
FEED = MM/MMH, 

ЕЕ eee ee ee Е iach ll io [is | 20 | 30 | 40 | 50 | 60 | a0 | 100 | 120 | 
Ve 55 55 60 70 80 85 90 90 85 90 

1-4 016 109 fz 0.002 | 0.005 0.006 | 0009 | 0.019 | 0024 | 0.029 | 0.043 | 0.047 | 0.047 

RPM 17507 | 11671 9549 7427 6366 5411 4775 3581 2706 2387 

FEED 140 233 229 267 484 519 554 616 509 449 

Ve 30 35 40 45 50 50 55 55 55 55 

01D 109 fz 0.002 | 0004 | 0.006 | 0009 | 0019 | 0.024 | 0.031 0.038 | 0.038 | 0.037 

RPM 9549 7427 6366 4775 3979 3183 2918 2188 1751 1459 

FEED 76 119 153 172 302 306 362 333 266 216 

Ve 55 55 60 70 80 85 90 90 85 90 

01D 10D fz 0.002 | 0.005 0,006 | 0009 | 0019 | 0.024 | 0.029 | 0043 | 0.047 | 0,047 

RPM 17507 | 11671 9549 7427 6366 5411 4775 3581 2706 2387 

FEED 140 233 229 267 484 519 554 616 509 449 

Ve 30 35 40 45 50 50 55 55 55 55 

01D 109 fz 0.002 | 0004 | 0.006 | 0.009 | 0.019 | 0.024 | 0031 0.038 | 0.038 | 0.037 

RPM 9549 7427 6366 4775 3979 3183 2918 2188 1751 1459 

FEED 76 119 153 172 302 306 362 333 266 216 

Ve 55 55 60 70 80 85 90 90 85 90 

012 100 fz 0.002 | 0005 0.006 | 0009 | 0019 | 0024 | 0029 | 0043 0047 | 0.047 

ВРМ 17507 | 11671 9549 7427 6366 5411 4775 3581 2706 2387 

FEED 140 233 229 267 484 519 554 616 509 449 

Ve 30 35 40 45 50 50 55 55 55 55 

01D 10D fz 0.002 | 0004 | 0.006 | 0009 | 0.019 | 0.024 | 0031 0.038 | 0.038 | 0.037 

RPM 9549 7427 6366 4775 3979 3183 2918 2188 1751 1459 

FEED 76 119 153 172 302 306 362 333 266 216 

Ve 25 35 35 35 40 40 45 45 45 45 

01D 109 fz 0.002 | 0004 | 0.006 | 0009 | 0018 | 0.024 | 0029 | 0.042 | 0.044 | 0.045 

RPM 7958 7427 5570 3714 3183 2546 2387 1790 1432 1194 

FEED 64 119 134 134 229 244 277 301 252 215 

Ve 60 55 60 55 60 55 55 55 60 55 

fz 0.008 | 0013 0.017 | 0026 | 0035 | 0044 | 0065 | 0093 | 0.116 | 0.155 

ВРМ 19099 | 11671 9549 5836 4775 3501 2918 2188 1910 1459 

FEED 611 607 649 607 668 616 759 814 886 905 

Ve 140 130 140 145 140 145 145 145 145 140 

01D 15D fz 0.006 | 0.011 0.015 | 0.021 0.03 0.036 | 0.047 | 0.063 | 0.078 | 0.095 

RPM 44563 | 27587 | 22282 | 15385 | 11141 9231 7692 5769 4615 3714 

FEED 1070 1214 1337 1292 1337 1329 1446 1454 1440 1411 

Vc 140 130 140 145 140 145 145 145 145 140 

01D 150 fz 0.006 | 0.011 0.015 | 0.021 0.03 0.036 | 0.047 | 0.063 | 0.078 | 0.095 

RPM | 44563 | 27587 | 22282 | 15385 | 11141 9231 7692 5769 4615 3714 

FEED 1070 1214 1337 1292 1337 1329 1446 1454 1440 1411 

Ve 80 95 105 105 110 105 105 110 105 105 

01D 15D fz 0.006 | 0.011 0.016 | 0.024 | 0.029 | 0.038 | 0048 | 0063 0.081 0.096 

RPM | 25465 | 20160 | 16711 | 11141 8754 6685 5570 4377 3342 2785 

FEED 611 887 1070 1070 1015 1016 1070 1103 1083 1070 

Ve 80 95 105 105 110 105 105 110 105 105 

01D 15D fz 0.006 | 0.011 0.016 | 0024 | 0.029 | 0038 | 0.048 | 0.063 | 0.081 0.096 

RPM | 25465 | 20160 | 16711 | 11141 8754 6685 5570 4377 3342 2785 

FEED 611 887 1070 1070 1015 1016 1070 1103 1083 1070 

Ve 30 35 40 45 50 50 55 55 55 55 

01D 109 fz 0.002 | 0004 | 0.006 | 0.009 | 0.019 | 0.024 | 0031 0.038 | 0.038 | 0.037 

RPM 9549 7427 6366 4775 3979 3183 2918 2188 1751 1459 

7) FEED 76 119 153 172 302 306 362 333 266 216                     
ФРЕЗЫ 

ХЖ При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 
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и ЗУ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS ТР 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

  

69424, 69G44, G9AG8, 69444, 69527, 69445, G9G45, 69452 ccrmn fit crate 

  

FEED = мм/мин, 

Е ar материала Е ЕЕ Е ЕВС 
70 70 70 70 70 75 75 70 г 

1-4 10D 0.50 и 0.008 001 001s 000s 0.031 | 0.039 | 0.057 | 0.064 | 0.065 | 0.063 | 0.062 | 0.063 

(0r@3:020) RPM 14324 9549 | 7958 | 5836 | 5173 | 4456 | 3714 | 2785 | 2228 | 1857 | 1705 | 1492 | 1114 
FEED | 115 | 153 | 159 | 175 | 259 | 276 | 290 | 318 | 285 | 241 | 215 | 185 | 140 У ЛЬНЫЕ 
ve | «25 | 25 | 30 | 35 | 40 | 40 | 45 | 45 | 40 | 45 | 45 | 50 | 45 

05D f 0004 0008 001 | 0016 | 0.025 | 0.031 | 0.041 | 0.05 | 0.05 | 0.048 | 0.048 | 0.05 | 0,05 
(org3:020) RPM | 7958 | 5305 | 4775 | 3714 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1273 | 1194 | 1023 | 995 | 716 507 

FEED 64 | a5 | 95 | 119 | 159 | 158 | 196 | 179 | 127 | 115 | 98 | 99 | 72 , 
Ve 4 | 45 | 50 | 55 | 6 | 70 | 70 | 70 | 7 | 70 | 75 | 75 | 70 

05D fz 0004 0008 | 001 | 0015 | 0025 | 0031 | 0039 | 0.057 | 0.064 | 0.065 | 0.063 | 0.062 | 0.063 
(0r@3:020) RPM | 14324| 9549 | 7958 | 5836 | 5173 | 4456 | 3714 | 2785 | 2228 | 1857 | 1705 | 1492 | 1114 4 

FEED 115 | 153 159 | 175 | 259 | 276 | 290 | 318 | 285 | 241 | 215 | 185 | 140 oP 
ve | 25 | 25 | 30 | 35 | 40 | 40 | 45 | 45 | 40 | 45 | 45 | 50 | 45 

05D fz 0004 0008 001 | 0016 | 0.025 | 0.031 | 0.041 | 0.05 | 0.05 | 0.048 | 0.048 | 0.05 | 0.05 OWE 
(0r@3:02) RPM | 7958 | 5305 | 4775 | 3714 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1273 | 1194 | 1023 | 995 | 716 р 

FEED | 64 | 85 | 95 | 119 | 159 | 158 | 196 | 179 | 127 | 115 | 98 | 99 | 72 
№ 45 | 4 | 50 | 55 | 6 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 75 | 75 | 70 

05D # 0004 0008 001 | 0015 | 0025 | 00031 | 0039 | 0.057 | 0,064 | 0.065 | 0.063 | 0.062 | 0.063 а№ х- 
(or@3:020) RPM | 14324 | 9549 | 7958 | 5836 | 5173 | 4456 | 3714 | 2785 | 2228 | 1857 | 1705 | 1492 | 1114 POWER 

FEED | 115 | 153 | 159 | 175 | 259 | 276 | 290 | 318 | 285 | 241 | 215 | 185 | 140 РЕЗЫ 
Ve 2 | 25 | 30 | 35 | 40 | 40 | 45 | 45 | 40 | 45 | 45 | So | 45 

05D fz 0004 0008 001 | 0016 | 0.025 | 0.031 | 0.041 | 0.05 | 0.05 | 0.048 | 0.048 | 0.05 | 0.05 JET-POWE 
(0r@3:020) RPM | 7958 | 5305 | 4775 | 3714 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1273 | 1194 | 1023 | 995 | 716 р 

FEED 64 | 85 | 95 119 | 159 | 158 | 196 | 179 | 127 | 115 | 98 | 99 | 72 
Vc 2 | 2 | 2 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 

05D fz 0003 0007 0009 | 0016 | 0.025 | 0.031 | 0.04 | 0.053 | 0.059 | 0.058 | 0.059 | 0.068 | 0.064 PLU 
(0r@3:020) RPM | 6366 | 5305 | 3979 | 3183 | 2785 | 2228 | 1857 | 1393 | 1114 | 928 | 796 | 696 | 557 ЕЗЫ 

FEED | 38 | 74 | 72 | 102 | 139 | 138 | 149 | 148 | 131 | 108 | 94 | 95 | 71   
                        

ve | 6 | 55 | 6 | 55 | 6 | 55 | 55 | 55 | 60 | 55 | 55 | 55 | 55 A 
fz 0,005 | 0,008 | 0,012 | 0.018 | 0.024 | 0.03 | 0,043 | 0,063 | 0.077 | 0,102 | 0.119 | 0.145 | 0.189 HPC 
RPM | 19099 11671 | 9549 | 5836 | 4775 | 3501 | 2918 | 2188 | 1910 | 1459 | 1251 | 1094 | 875 РЕЗЫ 
FEED | 191 | 187 | 229 | 210 | 229 | 210 | 251 | 276 | 294 | 298 | 298 | 317 | 331 
№ 140 | 130 | 140 | 145 | 140 | 145 | 145 | 145 | 145 | 140 | 145 | 145 | 140 Al 

10 @ 0.004 | 0.007 | 0.01 | 0.015 | 0.021 | 0.025 | 0.032 | 0.043 | 0.053 | 0.065 | 0.073 | 0.085 | 0.11 PO 
RPM | 44563 | 27587 | 22282 | 15385| 11141| 9231 | 7692 | 5769 | 4615 | 3714 | 3297 | 2885 | 2228 РЕЗЫ 
FEED | 357 | 386 | 446 | 462 | 468 | 462 | 492 | 496 | 489 | 483 | 481 | 490 | 490 D-POWER 

Vc 140 | 130 | 140 | 145 | 140 | 145 | 145 | 145 | 145 | 140 | 145 | 145 | 140 АР 
10 Е 0,004 | 0.007 | 0.01 | 0.015 | 0.021 | 0.025 | 0.032 | 0.043 | 0.053 | 0.065 | 0.073 | 0.085 | 0.11 2 НЫ - 

RPM 44563 | 27587 | 22282 | 15385| 11141| 9231 | 7692 | 5769 | 4615 | 3714 | 3297 | 2885 | 2228 =” 
FEED 357 | 386 | 446 | 462 | 468 | 462 | 492 | 496 | 489 | 483 | 481 | 490 | 490 0-Р0 
Ve 80 | 95 | 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 105 | 110 | 105 CFRP 

10 ® 0.004 | 0.007 | 0.01 | 0.015 | 0.019 | 0.025 | 0.033 | 0.043 | 0.055 | 0.066 | 0.078 | 0.085 | 0.11 ЗЫ 
ВРМ 25465 | 20160 | 16711 | 11141 | 8754 | 6685 | 5570 | 4377 | 3342 | 2785 | 2387 | 2188 | 1671 
FEED 204 | 282 | 334 | 334 | 333 | 334 | 368 | 376 | 368 | 368 | 372 | 372 | 368 
Ve 80 | 95 | 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 105 | 110 | 105 POYTEPb 

oy 10 @ 0.004 | 0.007 | 0.01 | 0.015 | 0.019 | 0.025 | 0.033 | 0.043 | 0.055 | 0.066 | 0.078 | 0.085 | 0.11 
, RPM 25465 | 20160 | 16711 | 11141 | 8754 | 6685 | 5570 | 4377 | 3342 | 2785 | 2387 | 2188 | 1671 

ЕЕЕЮ 204 | 282 | 334 | 334 333 334 | 368 | 376 | 368 | 368 372 |372 | 368 Kg 
ve =§=—.25 || 25: | 30: | 35 | 40 | 40 | 45 | 45 | 40 | 45 | 45 «| SO | 45 РЕЗЬ 

В 100 052 & 0,004 | 0,008 | 0.01 | 0.016 | 0.025 | 0.031 | 0.041 | 0.05 | 0.05 | 0.048 | 0.048 | 0.05 | 005 
(0r@3:020) RPM 7958 | 5305 | 4775 | 3714 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1273 | 1194 | 1023 | 995 | 716 

FEED 64 | 85 | 95 | 119 | 159 | 158 | 196 | 179 | 127 | 115 | 98 | 99 | 72 a 
< 

  

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

Ар 

Ае 
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НЫ 
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GIS   

[Е] ТИВ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ 

ИЗ 

ИВ fz 
RPM 

11.2 FEED 
Ap         

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

О В В ИЛИ 
33-43 42~53 58-75 

0,003~0.005 | 0.003~0.005 0004-0007 0,004~0.007 

26500~34000 | 26500~34000 | 26500~34000 | 26500~34000 

170~370 170~370 210~485 210~485 

0,007~0.018 | 0.009-0.022 | 0011-0026 | 0012-0031 

24-30 30-38 36-45 42-53 

0,002~0,006 | 0,002~0.006 | 0.003-0.008 | 0,003~0.008 

19000~24000 | 19000~24000 | 19000~24000 | 19000~24000 

72~290 72-290 95-365 95-365 

0,007~0.018 | 0.009-0022 | 0011-0026 | 0012-0031 

33-43 42-53 50-64 58-75 

0,003~0.005 | 0.003-0.005 | 0004-0007 | 0.004~0.007 

26500-34000 | 26500-34000 | 26500--34000 | 26500-34000 

170-370 170~370 210~485 210-485 

0,007~0.018 | 0,009~0.022 | 0011-0026 | 0012-0031 

24-30 30-38 36-45 42-53 

0,002~0,006 | 0,002~0.006 | 0.003-0.008 | 0.003~0.008 

19000~24000 | 19000~24000 | 19000~24000 | 19000~24000 

72~290 72-290 95-365 95-365 

0,007~0.018 | 0.009~0.022 | 0011-0026 | 0012-00031 

33-43 42-53 50-64 58-75 

0,003~0.005 | 0.003-0.005 | 0.004-0.007 | 0.004~0.007 

26500-34000 | 26500-34000 | 26500--34000 | 26500-34000 

170-370 170~370 210~485 210-485 

0,007~0.018 | 0,009~0.022 | 0.011~0.026 | 0,012~0,031 

24~30 30~38 36-45 42-53 

0,002~0.006 | 0.002-0.006 | 0003-0008 | 0.003-0.008 

19000~24000 | 19000~24000 | 19000~24000 | 19000~24000 

72~290 72~290 95-365 95-365 

0,007~0.018 | 0.009~0.022 | 0.011~0.026 | 0.012~0.031   
Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

ie 
lo a 

  

  

и 

0,005~0.009 

23000~30000 

240~535 

0,014~0,035 

41~53 

0,003~0.010 

16500~21000 

100~410 

0,014~0.035 

58~75 

0,005~0.009 

23000~30000 

240~535 

0,014~0,035 

41~53 

0,003~0.010 

16500~21000 

100--410 

0.014-0.035 

58-75 

0,005~0.009 

23000~30000 

240~535 

0,014~0,035 

41~53 

0,003~0.010 

16500~21000 

100~410 

0,014~0.035   

i p= staal 

И в 

  

Ус = м/мин, 
fz= mw: 

   
eM oe об/мин 

  

      

iu ~76 a 

0,006~0.011 0,006~0.014 

21500~27000 | 19000~24000 

240~610 240-690 

0,030~0.060 0,045~0.090 

42-54 42-53 

0,005~0.012 0,006~0.015 

15000~19000 | 13500~17000 

135-460 160-510 

0,030~0.060 0,045~0.090 

61~76 60~75 

0.006~0.011 0,006~0.014 

21500~27000 | 19000~24000 

240-610 240-690 

0.030~0.060 0.045~0.090 

42-54 42-53 

0,005~0.012 0,006~0.015 

15000~19000 | 13500~17000 

135~460 160~510 

0,030~0.060 0.045--0.090 

61-76 60-75 

0,006~0.011 0,006~0.014 

21500~27000 | 19000~24000 

240~610 240-690 

0.030~0.060 0,045~0,090 

42-54 42-53 

0.005~0.012 0,006~0.015 

15000~19000 | 13500~17000 

135~460 160~510 

0,030~0.060 0.045--0.090 

> ДАЛЕЕ 

wt Ya 
(Depth of cut per one pass) 77 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин, 

(ТИРЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ Е awn 
ЕЕЕО = мм/мин, 
Ар=мм 

  

  

Диаметр фрезы} 

р вр 
Vc 58~72 60~75 59~73 60~75 62~79 63~79 63~79 64~80 64-82 

| 0008-0020 | 0009-0023 | 0010-0025 | 0010-0026 | 0011-0027 | 0012-0081 | 0015-0038 | 0018-0045 0024-0059 
Г ВРМ | 15500-19000 | 13600-17000 | 12500-15500 | 12000-15000 | 11000-14000 | 10000-12500 | 8000-10000 | 6800-8500 —— 5100-6500 

РЕЕС| 240~765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 ПУЛЬНЫЕ 

Ар | 0.055-0/00 | 0062-0125 | 0.070-0/35 | 0075-0445 | 0080-0160 | 0.090-0/180 | 0/112-0.235 | 0/135-0.270 | 0180-0360 

Ve 41~53 43~53 42~54 44~55 44~55 44~56 45~57 44~57 44-57 

fz 0,007~0,018 | 0,008~0,021 0,009~0,022 | 0,009~0.023 | 0.010~0.026 | 0.011~0,028 | 0.014-0.035 | 0017-0043 — 0023-0057 207 

ВРМ | 11000-14000 | 9800-12000 8950-11500 | 8700-10900 | 7800-9800 7000-8950 5700-7200 4700--6000 3500~4500 1 

РЕЕС| 160~510 160~510 160~510 160~510 160~510 160~510 160~510 160~510 160~510 

Ap | 0.055~0.100 | 0.062~0.125 | 0.070~0.135 | 0.075~0.145 | 0.080~0.160 | 0.090~0.180 | 0.112~0235 | 0.135~0.270 | 0.180-0.360 

Ve 58~72 60~75 59-73 60-75 62-79 63-79 63-79 64-80 64-82 

# | 0008-0020 | 0009-0023 | 0010-0025 | 0010-0026 0011-0027 | 0012-0031 | 0.015~0.038 | 0018-0045 | 0.024-0.059 
ГУД ВРМ | 15500-19000 | 13600-17000 | 12500-15500 | 12000-15000 | 11000-14000 | 10000-12500 8000-10000 | 6800-8500 | 5100-6500 

FEED} 240~765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 Е 
Ар | 0055-0100 | 0062-0125 | 0070-0135 | 0075-0145 0080-0160 | 0090-0180 | 0112-0235 | 0135-0270 | 0180-0360 р 
№ 41-53 43-53 42-54 44-55 44-55 44-56 45-57 44-57 44-57 
# | 0007-0018 | 0008-0021 | 0009-0022 0009-0023 0010-00026 | 0011-0028 | 0014-0035 | 0017-0043 0023-0057 
ВРМ 11000-14000 9800-12000 | 8950-11500 | 8700-10900 | 7800-9800 | 7000-8950 | 5700-7200 | 4700-6000 | 3500-4500 
FEED} 160-510 160-510 160-510 160-510 160~510 160~510 160~510 160~510 160~510 POWER 
Ар | 0055-0100 | 0062-0125 | 0070-0135 | 0075-0145 0080-0160 | 0090-0180 | 0112-0235 | 0135-0270 | 0180-0360 РЕ 
vc 58~72 60~75 59~73 60~75 62-79 63-79 63-79 64-80 64-82 
# | 0008-0020 | 0009-0023 | 0010-0025 | 0010-0026 0011-0027 | 0012-0031 | 0.015-0038 | 0018-0045 | 0.024-0.059 ET-POWE 
RPM) 15500~19000 | 13600~17000 | 12500~15500 | 12000~15000 | 11000~14000 | 10000~12500 | 8000~10000 | 6800-8500 | 5100~6500 
FEED} 240~765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 240-765 
Ар | 0055-0100 | 0062-0125 | 0070-0135 | 0075-0145 0080-0160 0090-0180 | 0112-0235 | 0135-0270 | 0180-0360 . 

Vc 41~53 43~53 42~54 44-55 44-55 44-56 45-57 44-57 44-57 7 PLU 
fz | 0007-0018 | 0008-0021 | 0009-0022 | 0009-0023 0010-0026 | 0011-0028 | 0014-0035 | 0017-0043 | 0023-00057 ЕЗЬ 
ВРМ 11000-14000 9800-12000 | 8950-11500 | 8700-10900 | 7800-9800 | 7000-8950 | 5700-7200 | 4700-6000 — 3500-4500 
FEED} 160~510 160~510 160~510 160~510 160~510 160~510 160-510 160-510 160-510 | 
Ар | 0055-0100 | 0062-0125 | 0070-04135 | 0075-0145 | 0080-0160 | 0090-0180 | 0112-0235 | 0135-0270 | 0180-0360 HPC                   

  

      Ар 

  

(Depth of cut per one pass) 

о 
ФРЕЗЫ 
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ВЕС г a Е ЕВЕ Te 
70 70 70 70 70 75 75 70 

ie 100 ten 

О ве 

10D Е 

1.00 orton 

О воз 

1.00 ota 

100 ивы 

100 100 

100 1.0D 

100 1.0D 

100 1.00 

K-2 
ФРЕЗЫ 

  

а 

RPM 

FEED   

0. 02 

14324 

86 

25 

0.002 

7958 

45 

0.002 

14324 

0,002 

7958 

45 

0,002 

14324 

0,002 

7958 

0,002 

25465 

153 

25 

0,002 

7958 

48   

1 2732 

115 

25 

0,004 

5305 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

0, 0s 

7958 

119 

30 

0,005 

4775 

72 

50 

0,005 

7958 

119 

30 

0,005 

4775 

72 

50 

0,005 

7958 

119 

30 

0,005 

4775 

72 

25 

0.004 

3979 

  3714 

78   

ОХА ree eae Goda? G9G47, G9439 СЗЗУБЬЯМИ -ОБЖА ут, 
re об./мин 
РЕ = мин, 

о 0.015 | 0.018 | 0,027 | 0.03 | 0.031 | 0.029 | 0.029 | 0.029 

5173 | 4456 | 3714 | 2785 | 2228 | 1857 | 1705 | 1492 | 1114 

186 | 201 | 201 | 226 | 201 | 173 | 148 | 130 | 97 

40 | 40 45 45 40 | 45 45 50 | 45 

0.012 | 0.014 | 0,02 | 0.024 | 0,023 | 0,022 | 0,022 | 0,023 | 0.024 

3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1273 | 1194 | 1023 | 995 | 716 

115 | 107 | 143 129 | 88 79 68 69 52 

65 70 70 70 70 70 75 75 70 

0.012 | 0.015 | 0.018 | 0.027 | 0.03 | 0.031 | 0.029 | 0.029 | 0.029 

5173 | 4456 | 3714 | 2785 | 2228 | 1857 | 1705 | 1492 | 1114 

186 | 201 | 201 | 226 | 201 | 173 | 148 | 130 | 97 

40 | 40 45 45 40 | 45 45 50 | 45 

0,012 | 0.014 | 0.02 | 0.024 | 0,023 | 0.022 | 0.022 | 0.023 | 0.024 

3183 | 2546 | 2387 1790 | 1273 | 1194 | 1023 | 995 | 716 

115 | 107 | 143 129 | 88 79 68 6 52 

65 70 70 70 70 70 75 75 70 

0,012 | 0.015 | 0,018 | 0.027 | 0.03 | 0.031 | 0,029 | 0,029 | 0.029 

5173 | 4456 | 3714 | 2785 | 2228 | 1857 | 1705 | 1492 | 1114 

186 | 201 | 201 | 226 | 201 | 173 | 148 | 130 | 97 

40 | 40 45 45 40 | 45 45 50 | 45 

0,012 | 0.014 | 0.02 | 0.024 | 0.023 | 0.022 | 0.022 | 0.023 | 0.024 

3183 | 2546 | 2387 1790 | 1273 | 1194 | 1023 | 995 | 716 

115 | 107 | 143 129 | 88 79 | 68 | 69 52 

35 35 35 35 35 35 35 35 35 

0,011 | 0.015 | 0.019 | 0.025 | 0,028 | 0.026 | 0.027 | 0.031 | 0.03 

2785 | 2228 | 1857 | 1393 | 1114 | 928 | 796 | 696 | 557 

0,013 | 0.018 | 0,026 | 0.036 | 0,046 | 0.063 | 0.073 | 0.086 | 0/15 

4775 | 3501 | 2918 | 2188 | 1910 | 1459 | 1251 | 1094 | 875 

186 | 189 | 228 | 236 | 264 | 276 | 274 | 282 | 302 

0,013 | 0.015 | 0.019 | 0.026 | 0.032 | 0.038 | 0.043 | 0.05 | 0.065 

11141 | 9231 | 7692 | 5769 | 4615 | 3714 | 3297 | 2885 | 2228 

434 | 415 | 438 | 450 | 443 | 423 | 425 | 433 | 434 

140 | 145 | 145 | 145 | 145 | 140 | 145 | 145 | 140 

0,013 | 0.015 | 0.019 | 0.026 | 0.032 | 0.038 | 0.043 | 0.05 | 0.065 

11141 | 9231 | 7692 | 5769 | 4615 | 3714 | 3297 | 2885 | 2228 

434 | 415 | 438 | 450 | 443 | 423 | 425 | 433 | 434 

110 | 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 105 | 110 | 105 

0.012 | 0.015 | 0.02 | 0.025 | 0.032 | 0.039 | 0.046 | 0.05 | 0.065 

8754 | 6685 | 5570 | 4377 | 3342 | 2785 | 2387 | 2188 | 1671 

315 | 301 | 334 | 328 | 321 | 326 | 329 | 328 | 326 

110 | 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 105 | 110 | 105 

0,012 | 0.015 | 0.02 | 0.025 | 0.032 | 0.039 | 0.046 | 0.05 | 0.065 

8754 | 6685 | 5570 4377 | 3342 | 2785 | 2387 | 2188 | 1671 

315 | 301 | 334 | 328 | 321 | 326 | 329 | 328 | 326 

0,012 | 0.014 | 0,02 | 0,024 | 0,023 | 0,022 | 0.022 | 0,023 | 0.024 

3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1273 | 1194 | 1023 | 995 | 716 

115 | 107 | 143 | 129 | 88 79 | 68 | 69 52                 
ХЖ При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

Ар 

Ае 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

G9553, G9G46, G9410, G9425, G9G47, G9439 FEET БОКОВОЕ зи 
69528, 69433, (55 ТА 6964 се ФРЕЗЕРОВАНИЕ и 

  

   

   

РЕЕО = мм/мин, 

oS ar 3323 | материала ЕЕ ЕЕ ЕТ ИЕ ИИС ВЕ 
85 90 90 85 90 90 95 90 

anv 000s 0019 0.024 | 0.03 | 0.042 | 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.048 | 0.047 

Ie Ch | Wee eM 17507 | 11671 3549 7427 6366 | 5411 | 4775 | 3581 | 2706 | 2387 | 2046 | 1890 | 1432 
FEED | 105 | 175 | 172 | 201 | 363 | 390 | 430 | 451 | 381 | 337 | 289 | 272 | 202 

№ 30 35 40 | 45 50 50 55 55 55 55 55 60 55 

fz 0,002 | 0.004 | 0,006 | 0.009 | 0.019 | 0,024 | 0.031 | 0.038 | 0,038 | 0.037 | 0,037 | 0.038 | 0.037 

RPM | 9549 | 7427 6366 4775 | 3979 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1251 | 1194 | 875 

FEED | 57 89 | 115 | 129 | 227 | 229 | 271 | 249 | 200 | 162 | 139 | 136 | 97 

Ve 55 55 60 70 80 85 90 90 85 90 90 95 90 

fz 0,002 | 0.005 | 0,006 | 0.009 | 0.019 | 0.024 | 0.03 | 0.042 | 0.047 | 0.047 | 0.047 | 0.048 | 0.047 

RPM 17507 | 11671 | 9549 7427 | 6366 | 5411 | 4775 | 3581 2706 | 2387 | 2046 1890 | 1432 

FEED 105 | 175 | 172 201 | 363 | 390 | 430 | 451 |381 |337 | 289 | 272 | 202 

Ve 30 35 40 | 45 50 50 55 55 55 55 55 60 55 

fz 0,002 | 0.004 0,006 | 0.009 | 0.019 | 0.024 | 0.031 | 0.038 | 0.038 | 0.037 | 0.037 | 0.038 | 0.037 

RPM 9549 | 7427 | 6366 4775 | 3979 | 3183 | 2918 | 2188 1751 | 1459 | 1251 | 1194 | 875 

FEED | 57 89 | 115 | 129 | 227 | 229 | 271 | 249 | 200 | 162 | 139 | 136 | 97 

Ve 55 55 60 70 80 85 90 90 85 90 90 95 90 

fz 0.002 | 0.005 | 0.006 | 0.009 | 0.019 | 0,024 | 0,03 | 0,042 | 0.047 | 0.047 | 0,047 | 0.048 | 0.047 

RPM 17507 | 11671 | 9549 | 7427 | 6366 | 5411 | 4775 | 3581 | 2706 | 2387 | 2046 | 1890 | 1432 

FEED 105 | 175 | 172 | 201 | 363 | 390 | 430 | 451 | 381 | 337 | 289 | 272 | 202 

Ve 30 35 40 | 45 50 50 55 55 55 55 55 60 55 

fz 0,002 | 0.004 0,006 | 0.009 | 0.019 | 0.024 | 0.031 | 0.038 | 0.038 | 0.037 | 0.037 | 0.038 | 0.037 

RPM 9549 | 7427 | 6366 4775 | 3979 | 3183 | 2918 | 2188 1751 | 1459 | 1251 | 1194 | 875 

FEED | 57 89 115 | 129 | 227 229 | 271 | 249 | 200 | 162 | 139 | 136 | 97 

Ve 25 35 35 35 40 | 40 45 45 45 45 45 45 45 

fz 0.002 | 0.004 0,006 | 0.009 | 0.018 | 0.024 | 0.03 | 0.042 | 0.045 | 0.045 | 0.044 | 0.048 | 0.048 

RPM 7958 | 7427 | 5570 3714 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1023 | 895 | 716 

FEED | 48 89 | 100 | 100 | 172 | 183 | 215 | 226 | 193 | 161 | 135 | 129 | 103 

60 | 55 60 | 55 | 60 | 55 | 55 55 | 60 | 55 | 55 55 55 

0,008 | 0.013 0.017 | 0.026 | 0.035 | 0.044 | 0.064 | 0.093 | 0.115 | 0.154 | 0.181 | 0.22 | 0.285 

19099 | 11671 9549 | 5836 | 4775 | 3501 | 2918 | 2188 | 1910 | 1459 | 1251 | 1094 | 875 

458 | 455 | 487 | 455 | 501 | 462 | 560 | 611 | 659 | 674 | 679 | 722 | 748 

140 | 130 | 140 | 145 | 140 | 145 | 145 | 145 145 | 140 | 145 145 | 140 

0.006 | 0.01 | 0.016 | 0.021 | 0.031 | 0.037 | 0.048 | 0.064 | 0.08 | 0.098 | 0.111 | 0.129 | 0.167 

44563 | 27587 | 22282 | 15385 | 11141 | 9231 | 7692 | 5769 | 4615 | 3714 | 3297 | 2885 | 2228 

802 | 828 1070 | 969 | 1036 | 1025 | 1108 | 1108 | 1108 | 1092 | 1098 | 1116 | 1116 

140 | 130 | 140 | 145 | 140 | 145 | 145 | 145 | 145 | 140 | 145 | 145 | 140 

0,006 | 0.01 | 0.016 | 0.021 | 0.031 | 0.037 | 0.048 | 0.064 | 0.08 | 0,098 | 0.111 | 0.129 | 0.167 

44563 | 27587 22282 | 15385 | 11141 | 9231 | 7692 | 5769 | 4615 | 3714 | 3297 | 2885 | 2228 

802 1070 | 969 | 1036 | 1025 | 1108 | 1108 | 1108 | 1092 | 1098 | 1116 | 1116 

105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 105 | 110 | 105 

0,006 | 0.011 | 0.016 | 0.023 | 0.029 | 0.037 | 0.048 | 0.063 | 0.081 | 0.096 | 0.115 | 0.125 | 0.162 

25465 | 20160 16711| 11141 | 8754 | 6685 | 5570 | 4377 | 3342 | 2785 | 2387 | 2188 | 1671 

458 | 665 802 | 769 | 762 | 742 | 802 | 827 | 812 | 802 | 824 | 821 | 812 

80 | 95 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 110 | 105 | 105 | 105 | 110 | 105 

0,006 | 0.011 | 0.016 | 0.023 | 0.029 | 0.037 | 0.048 | 0.063 | 0.081 | 0.096 | 0.115 | 0.125 | 0.162 

25465 20160 16711 | 11141 | 8754 | 6685 | 5570 | 4377 | 3342 | 2785 | 2387 | 2188 | 1671 

458 | 665 802 | 769 | 762 | 742 | 802 | 827 | 812 | 802 | 824 | 821 | 812 

30 | 35 40 | 45 | 50 | 50 55 55 | 55 55 | 55 60 55 

0,002 | 0.004 | 0,006 | 0,009 | 0.019 | 0,024 | 0,031 | 0.038 | 0.038 | 0,037 | 0.037 | 0,038 | 0.037 

9549 | 7427 6366 | 4775 | 3979 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1251 | 1194 | 875 

57 | 89 | 115 | 129 | 227 | 229 | 271 | 249 | 200 | 162 | 139 | 136 | 97 

1.05 

1.00 

1.00 

1.00 

1.00 

1.00     
150 

150 

15D 

15D 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 
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и ЗУ 
СПЛАВ 

  

6%) 
ФРЕЗЫ 

 



ЕЕ 
СПЛАВ 

  

GIS   

EMM cae ee 

BEA Spee 

  

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

ФРЕЗЫ 

  

100 

1.00 

100 

100 

1.00 

100 

1.00 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.005 

FEED   

0. г 

17507 

140 

30 

0,002 

9549 

76 

55 

0.002 

17507 

140 

30 

0,002 

9549 

76 

55 

0,002 

17507 

0,002 

9549 

0,002 

9549 

76   

000s 

11671 

  

3549 

229 

40 

0,006 

6366 

153 

60 

0,006 

1337 

140 

0.015 

22282 

1337 

105 

0.016 

16711 

1070 

105 

0.016 

16711 

1070 

40 

0,006 

6366 

153   

7427 

267 

45 

0,009 

4775 

172 

70 

0,009 

7427 

267 

45 

0,009 

4775 

172 

0,009 

4775 

172   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ont 9 

6366 

484 

50 

0.019 

3979 

302 

80 

0.019 

6366 

484 

50 

0.019 

3979 

302 

80 

0,019 

6366 

484 

50 

0,019 

3979 

302 

40 

0.018 

3183 

229 

60 

0,035 

4775 

668 

140 

0.03 

11141 

1337 

140 

0.03 

11141 

1337 

110 

0.029 

8754 

1015 

110 

0,029 

8754 

1015 

50 

0.019 

3979 

302 

Х При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

С 4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ кии, 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

5) 

ЕЕ ВЕ ВСЕ 
85 90 90 90 95 90 

0,024 

5411 

519 

50 

0,024 

3183 

306 

    

0.029 

4775 

  

0.043 

3581 

616 

55 

0.038 

2188 

333 

    

0,047 

2387 

449 

55 

0,037 

1459 

216 

90 

2387 

0.037 

1459 

216 

45 

0,045 

1194 

215 

0,155 

1459 

905 

140 

0,095 

3714 

1411 

0,095 

3714 

1411 

105 

2785 

1070 

105 

0.096 

2785 

1070 

0,037 

1459 

216     

em ./ MH 
FEED = MM/MMH, 

0.047 

1890 

355 

60 

0.037 

1194 

177 

95 

0.047 

  

0,047 

1432 
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и ЗУ 
СПЛАВ 

“hy YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS — БЫСТРО- 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ — РЕЖУЩАЯ СТАЛЬ 

ЕЕВЕЕДЕЗЕ М ФРЕЗЕРОВАНИЕ о ОВОЕ a 

  

  

      

РЕЕО = мм/мин, 

eS ЕЕ И Е ЕВЕ ИИ 
97 97 99 98 98 97 97 

ood 0033 002s 0.045 | 0.045 | 0.053 | 0.058 | 0.062 | 0.065 | 0.069 

  

14 BOSD TSE) Foxx | e700 | sos | sa20 | sioo | aco | aoee Е 
FEED | 835 872 936 936 | 1042 | 834 835 775 725 669 639 

Vc 54 55 65 65 65 64 66 66 65 65 64 
fz 0,024 | 0.033 | 0.027 | 003 | 0.038 | 0.045 | 0.053 | 0.057 | 0,062 | 0.066 | 0,07 
RPM | 5730 | 4377 | 4138 | 3448 | 2586 | 2037 | 1751 | 1501 | 1293 | 1149 | 1019 
FEED | 550 578 670 621 590 550 557 513 481 455 428 

  

№ 82 83 98 98 97 97 99 98 98 97 97 

fz 0.024 | 0.033 | 0.025 | 003 | 0.045 | 0.045 | 0.053 | 0.058 | 0.062 | 0.065 | 0.069 

RPM = 8700 | 6605 | 6239 | 5199 | 3860 | 3088 | 2626 | 2228 | 1950 | 1715 | 1544 4G MILL 

FEED 835 872 936 936 | 1042 | 834 835 775 725 669 639 ФРЕЗЫ 

№ 54 55 65 65 65 64 66 66 65 65 64 

fz 0,024 | 0.033 | 0.027 | 0.03 | 0.038 | 0.045 | 0.053 | 0.057 | 0.062 | 0.066 | 0.07 
RPM | 5730 4377 | 4138 | 3448 | 2586 | 2037 | 1751 | 1501 | 1293 | 1149 | 1019 
FEED | 550 578 670 621 590 550 557 513 481 455 428 

Ve 82 83 98 98 97 97 99 98 98 97 97 
fz 0,024 | 0.033 | 0.025 | 003 | 0.045 | 0.045 | 0,053 | 0.058 | 0.062 | 0.065 | 0,069 
RPM | 8700 6605 | 6239 | 5199 | 3860 | 3088 | 2626 | 2228 | 1950 | 1715 | 1544 
FEED = 835 872 936 936 | 1042 | 834 835 775 725 669 639 
Ve 34 55 65 65 65 64 66 66 65 65 64 
fz 0.024 | 0.033 | 0.027 | 003 | 0.038 | 0.045 | 0.053 | 0.057 | 0.062 | 0066 | 0.07 
RPM | 5730 4377 | 4138 | 3448 | 2586 | 2037 | 1751 | 1501 | 1293 | 1149 | 1019 
FEED | 550 578 670 621 590 550 557 513 481 455 428 

Ve 82 83 98 98 97 97 99 98 98 97 97 
fz 0.024 | 0.033 | 0.025 | 0.03 | 0.045 | 0.045 | 0.053 | 0.058 | 0.062 | 0.065 | 0.069 
RPM | 8700 | 6605 | 6239 | 5199 | 3860 | 3088 | 2626 | 2228 | 1950 | 1715 | 1544 
FEED = 835 872 936 936 | 1042 | 834 835 775 725 669 639 

54 55 65 65 65 64 66 66 65 65 64 
0.024 | 0.033 | 0.027 | 003 | 0.038 | 0.045 | 0.053 | 0.057 | 0,062 | 0.066 | 0.07 
5730 | 4377 | 4138 | 3448 | 2586 | 2037 | 1751 | 1501 | 1293 | 1149 | 1019 
550 578 670 621 590 550 557 513 481 455 428 
45 45 50 50 50 50 50 50 50 50 50 

0.018 | 0.025 | 0.02 | 0.023 | 0.029 | 0.033 | 0.029 | 0.041 | 0.046 | 0.05 | 0.052 
4775 | 3581 | 3183 | 2653 | 1989 | 1592 | 1326 | 1137 | 995 884 
344 358 382 366 346 315 231 280 275 265 
35 35 40 40 40 40 40 40 40 40 41 
0.014 | 002 | 0.016 | 0018 | 0.023 | 0027 | 0.031 | 0.034 | 0.037 | 0.039 | 0.042 
3714 | 2785 | 2546 | 2122 | 1592 | 1273 | 1061 | 909 796 707 
208 223 244 | 229 220 206 197 186 177 166 164   

  

                    r
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54 55 65 65 65 64 66 66 65 65 64 
0024 | 0033 | 00027 | 003 | 0.038 | 0.045 | 0.053 | 0.057 | 0.062 | 0.066 | 007 
5730 | 4377 | 4138 | 3448 | 2586 | 2037 | 1751 | 1501 | 1293 | 1149 | 1019 
550 | 578 | 670 | 621 | 590 | 550 | 557 | 513 | 481 | 455 | 428 
45 45 50 50 50 50 50 50 50 50 50 РОУТЕРЫ 

150 0.018 | 0.025 | 0.02 | 0.023 | 0.029 | 0.033 | 00029 | 0041 | 0046 005 | 0052 
4775 | 3581 | 3183 | 2653 | 1989 | 1592 | 1326 | 1137 | 995 | 884 | 796 
344 | 358 | 382 | 366 | 346 | 315 | 231 | 280 | 275 | 265 | 248 

  

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

6%) 
ФРЕЗЫ 

    

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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и: 5 

  

  

  

ИА =, 

БЫСТРО- RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

СТАЛЬ 

G9A42 МНОГОЗУБЫЕ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ Ve= min, 
CBN С-В - БОКОВОЕ ФРЁЗЕРОВАНИЕ fem 
ФРЕЗЫ ЕЕ = мм/мин, 

Бой pak de pg a ВИ ВЕТВИ 
ФРЕЗЫ 250 255 250 

00 08 0.067 0075 00: 088 01 0.112 on: 12 ar 
= SO SL eM 13263 9947 7799 6764 5798 5073 4421 4138 3629 

FEED 1989 1999 1965 2029 2041 2029 1981 1854 1814 

Vc 200 195 205 190 195 205 210 190 210 
fz 0,022 0,023 0.028 0.033 004 0.04 0.041 0,039 0,039 
RPM 10610 7759 6525 5040 4434 4078 3714 3024 2674 

FEED 700 535 731 665 709 653 609 472 521 

Ve 250 250 245 255 255 255 250 260 285 
fz 0.05 0.067 0.063 0.075 0.088 0.1 0.112 0.112 0.1 

RPM 13263 9947 7799 6764 5798 5073 4421 4138 3629 

FEED 1989 1999 1965 2029 2041 2029 1981 1854 1814 

Ve 200 195 205 190 195 205 210 190 210 

fz 0.022 0,023 0,028 0.033 0.04 0,04 0,041 0.039 0.039 

AG MILL 
ФРЕЗЫ 

   WER 
PRO 

  

RPM = 10610 | 7759 | 6525 | 5040 4434 | 4078 | 3714 | 3024 | 2674 
ФРЕЗЫ FEED 700 | 535 731 665 79 | 653 69 | 472 521 

Ve 250 | 250 245 255 255 255 250 260 285 
fz 005 | 0067 | 0063 | 0075 | 0088 | бл 0412 0412 | oF 
RPM 13263 9947 7799 6764 5798 5073 4421 4138 3629 

FEED 1989 1999 1965 2029 2041 2029 1981 1854 1814 

№ 200 195 205 190 195 205 210 190 210 

fz 0.022 0,023 0.028 0,033 0,04 0,04 0.041 0.039 0.039 

RPM 10610 7759 6525 5040 4434 4078 3714 3024 2674 

FEED 700 535 731 665 709 653 609 472 521 

    

                  

  

Vc 135 135 135 135 135 140 130 130 145 
V7 PLUS fz 0022 | 0022 | 0028 | 0034 0039 | 0038 | 0.039 | 0038 | 0.038 
ФРЕЗЫ RPM — 7162 5371 4297 3581 3069 2785 2299 2069 1846 

FEED | 473 355 481 487 479 423 359 314 351 
R Ve 40 40 35 40 35 35 35 35 40 

HPC fz 0.026 | 0024 | 0.036 0.04 0037 | 0032 | 0038 | 0,041 0.06 
RPM | 2122 1592 1114 1061 796 696 619 557 509 
FEED 166 115 160 170 118 89 94 91 153 
Vc 200 195 205 190 195 205 210 190 210 

isp 0.022 | 0023 | 0.028 | 0033 0.04 0.04 0.041 0.039 | 0.039 
RPM | 10610 | 7759 6525 5040 4434 4078 3714 3024 2674 
FEED | 700 535 731 665 709 653 609 472 521 

aa ХХ При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 
OPE 

D-POWER 

    

ФРЕЗЫ Ар 

СУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

ie 
ФРЕЗЫ 

  

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕ    
ДАНН ЫЕ 
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и: ЗУ 
СПЛАВ 

“hy YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS — БЫСТРО- 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ — РЕЖУЩАЯ 

  

  

  

    

  

СТАЛЬ 

G9 400 ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ СВЕРЛЕНИЯ С 2 ЗУБЬЯМИ - Vc = Wau. 
СЕРИЯ ОБРАБОТКА КАНАВОК ин CBN 

FEED = мм/мин, ФРЕЗЫ 

ее Xe cee 4) 

материала 30 [50 |609 | 80 | 100 | 120 | 160 | 200 | 
Ve 60 65 65 60 60 65 70 70 85 

fz 0.025 0.031 0.04 0.052 0.071 0,083 0.1 0.125 0.137 

RPM 6366 5173 4138 3183 2387 2069 1857 1393 1353 

FEED 318 321 331 331 339 343 371 348 371 

Ve 45 55 55 55 65 55 60 65 65 

fz 0.023 0.027 0.036 0,043 0,058 0.073 0.091 0.105 0,14 

RPM 4775 4377 3501 2918 2188 1751 1592 1293 1035 

FEED 220 236 252 251 254 256 290 272 290 

Ve 40 45 45 40 40 50 50 50 55 

fz 0.023 0.028 0.035 0.044 0.06 0.066 0.083 0.115 0.134 

RPM 4244 3581 2865 2122 1592 1592 1326 995 875 

FEED 195 201 201 187 191 210 220 229 235 

Ve 60 65 65 60 60 65 70 70 85 

fz 0.025 0.031 0.04 0.052 0.071 0,083 0.1 0.125 0.137 

RPM 6366 5173 4138 3183 2387 2069 1857 1393 1353 

FEED 318 321 331 331 339 343 371 348 371 

Ve 45 55 55 55 55 55 60 65 65 

fz 0.023 0.027 0.036 0.043 0.058 0.073 0.091 0.105 0.14 

RPM 4775 4377 3501 2918 2188 1751 1592 1293 1035 

FEED 220 236 252 251 254 256 290 272 290 

Ve 40 45 45 40 40 50 50 50 55 

fz 0.023 0.028 0.035 0.044 0.06 0.066 0.083 0.115 0.134 

АРМ 4244 3581 2865 2122 1592 1592 1326 995 875 

FEED 195 201 201 187 191 210 220 229 235 

Ve 60 65 65 60 60 65 70 70 85 

fz 0.025 0.031 0.04 0.052 0.071 0,083 0.1 0.125 0.137 

RPM 6366 5173 4138 3183 2387 2069 1857 1393 1353 

FEED 318 321 331 331 339 343 371 348 371 

Ve 40 45 45 40 40 50 50 50 55 

fz 0,023 0.028 0.035 0.044 0.06 0.066 0.083 0.115 0.134 

RPM 4244 3581 2865 2122 1592 1592 1326 995 875 

FEED 195 201 201 187 191 210 220 229 235 

Ve 30 35 40 35 35 40 40 40 45 

fz 0.021 0.025 0.029 0.037 0.055 0.064 0.078 0.11 0.122 

RPM 3183 2785 2546 1857 1393 1273 1061 796 716 

FEED 134 139 148 137 153 163 166 175 175 

Ve 145 160 150 150 155 175 185 195 195 

fz 0.025 0.032 0.045 0.057 0.075 0.085 0.1 0.134 0.175 

RPM 15385 12732 9549 7958 6167 5570 4907 3879 3104 

FEED 769 815 859 907 925 947 981 1040 1086 

Ve 145 160 150 150 155 175 185 195 195 

fz 0.025 0.032 0.045 0.057 0.075 0.085 0.1 0.134 0.175 

RPM 15385 12732 9549 7958 6167 5570 4907 3879 3104 

FEED 769 815 859 907 925 947 981 1040 1086                   
Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

  

6%) 
ФРЕЗЫ 

    

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ЕЯ 7 
СПЛАВ 

  

wy / YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

                    

G9. 400 ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ СВЕРЛЕНИЯ С 2 ЗУБЬЯМИ - Уса мумии, 
НХ ОБРАБОТКА КАНАВОК И БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ т ин 

ЕЕ = ммИмин, 

ВЕ Описание О te) Cece} 

Е материала ПОЕТ ВИН ПОЕТ ЗАЯВИВ ПОЕТ И ПОЕТ ВИ ПОКРОВ ПИТ ПОЕТ 
\ 80 85 85 80 80 90 95 90 95 

1-2 fz 0.008 0.01 0.013 0.018 0.025 0.03 0.037 0.054 0.063 

RPM 8488 6764 5411 4244 3183 2865 2520 1790 1512 

FEED 136 135 141 153 159 172 186 193 191 

Vc 50 55 55 55 55 55 60 65 60 

fz 0.008 0.01 0.013 0.018 0.024 0.03 0.041 0.05 0,064 

RPM 5305 4377 3501 2918 2188 1751 1592 1293 955 

FEED 85 88 91 105 105 105 131 129 122 

Ve 45 50 50 50 45 55 55 55 55 

fz 0,008 0.009 0.012 0.017 0.025 0.027 0.036 0.046 0.06 

RPM 4775 3979 3183 2653 1790 1751 1459 1094 875 

FEED 76 72 76 90 90 95 105 101 105 

Vc 80 85 85 80 80 90 95 90 95 

fz 0.008 0.01 0.013 0.018 0.025 0.03 0.037 0.054 0.063 

RPM 8488 6764 5411 4244 3183 2865 2520 1790 1512 

FEED 136 135 141 153 159 172 186 193 191 

\ 50 55 55 55 55 55 60 65 60 

fz 0.008 0.01 0.013 0.018 0.024 0,03 0.041 0.05 0,064 

RPM 5305 4377 3501 2918 2188 1751 1592 1293 955 

FEED 85 88 91 105 105 105 131 129 122 

Ve 45 50 50 50 45 55 55 55 55 

fz 0.008 0.009 0.012 0.017 0.025 0.027 0.036 0.046 0.06 

RPM 4775 3979 3183 2653 1790 1751 1459 1094 875 

FEED 76 72 76 90 90 95 105 101 105 

Vc 80 85 85 80 80 90 95 90 95 

fz 0.008 0.01 0.013 0.018 0.025 0.03 0.037 0.054 0.063 

RPM 8488 6764 5411 4244 3183 2865 2520 1790 1512 

FEED 136 135 141 153 159 172 186 193 191 

Ve 45 50 50 50 45 55 55 55 55 

fz 0.008 0.009 0.012 0.017 0.025 0,027 0,036 0,046 0,06 

RPM 4775 3979 3183 2653 1790 1751 1459 1094 875 

FEED 76 72 76 90 90 95 105 101 105 

Ve 30 35 40 35 40 45 45 45 40 

fz 0.008 0.01 0.013 0.018 0,024 0.027 0.036 0.046 0.069 

RPM 3183 2785 2546 1857 1592 1432 1194 895 637 

FEED 51 56 66 67 76 77 86 82 88 

Vc 185 210 210 205 205 225 230 230 230 

fz 0.008 0.01 0.013 0.019 0.03 0.037 0.045 0.05 0.064 

RPM 19629 16711 13369 10876 8157 7162 6101 4576 3661 

FEED 314 334 348 413 489 530 549 458 469 

Ve 185 210 210 205 205 225 230 230 230 

fz 0.008 0.01 0.013 0.019 0.03 0.037 0.045 0.05 0.064 

ВРМ 19629 16711 13369 10876 8157 7162 6101 4576 3661 

FEED 314 334 348 413 489 530 549 458 469 

) о Ve 30 35 40 35 40 45 45 45 40 

36-37 fz 0.008 0.01 0.013 0.018 0,024 0.027 0.036 0.046 0.069 

ВРМ 3183 2785 2546 1857 1592 1432 1194 895 637 

2X ¢ FEED 51 56 66 67 76 77 86 82 88 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

ie 

  

ФРЕЗЫ 

2 
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и ЗЫ 
СПЛАВ 

“hy YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS — БЫСТРО- 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ — РЕЖУЩАЯ 

  

  
СТАЛЬ 

с9400 ТВЕРДОСПЛАВНЫЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ СВЕРЛЕНИЯ С 2 ЗУБЬЯМИ - сы 
(1:18 ОБРАБОТКА КАНАВОК ин 

РЕЕО = ммИМин, 

          

  

  

ее Xe cee 4) 

материала 3 [490 [50 |609 | 80 | 100 | 120 | 160 | 200 | 
Ve 80 85 85 80 80 90 95 100 95 

fz 0.005 0.006 0.008 0.01 0.014 0.016 0.018 0.023 0.029 

RPM 8488 6764 5411 4244 3183 2865 2520 1989 1512 

FEED 85 81 87 85 89 92 91 92 88 

Ve 55 60 55 55 65 55 55 65 60 

fz 0.004 0.004 0.006 0,007 0,012 0.014 0.02 0.022 0.028 

RPM 5836 4775 3501 2918 2188 1751 1459 1293 955 

FEED 47 38 42 41 53 49 58 57 53 

№ 45 50 50 50 45 55 55 55 55 

fz 0.004 0.004 0.006 0.008 0.014 0.015 0.018 0.023 0.03 

RPM 4775 3979 3183 2653 1790 1751 1459 1094 875 46 MILL 

FEED 38 32 38 42 50 53 53 50 53 ФРЕЗЫ 

Ve 80 85 85 80 80 90 95 100 95 

fz 0.005 0,006 0.008 0.01 0.014 0.016 0.018 0.023 0.029 

RPM 8488 6764 5411 4244 3183 2865 2520 1989 1512 

FEED 85 81 87 85 89 92 91 92 88 

Ve 55 60 55 55 55 55 55 65 60 

fz 0.004 0.004 0.006 0,007 0.012 0.014 0.02 0.022 0.028 

RPM 5836 4775 3501 2918 2188 1751 1459 1293 955 

FEED 47 38 42 41 53 49 58 57 53 

Ve 45 50 50 50 45 55 55 55 55 

fz 0.004 0,004 0.006 0.008 0.014 0.015 0.018 0.023 0.03 

RPM 4775 3979 3183 2653 1790 1751 1459 1094 875 

FEED 38 32 38 42 50 53 53 50 53 

Ve 80 85 85 80 80 90 95 100 95 

fz 0.005 0.006 0.008 0.01 0.014 0.016 0.018 0.023 0.029 

RPM 8488 6764 5411 4244 3183 2865 2520 1989 1512 

FEED 85 81 87 85 89 92 91 92 88 

Ve 45 50 50 50 45 55 55 55 55 

fz 0,004 0.004 0.006 0,008 0,014 0.015 0.018 0.023 0.03 

RPM 4775 3979 3183 2653 1790 1751 1459 1094 875 

FEED 38 32 38 42 50 53 53 50 53 

Ve 30 35 40 35 40 45 45 45 40 

fz 0.004 0.005 0,006 0.008 0.01 0.011 0.013 0.019 0.028 

RPM 3183 2785 2546 1857 1592 1432 1194 895 637 

FEED 25 28 31 30 32 32 31 34 36 

Ve 185 210 210 205 205 220 230 230 230 

fz 0.008 0.01 0.013 0.016 0.022 0.026 0.03 0.041 0.052 

RPM 19629 16711 13369 10876 8157 7003 6101 4576 3661 

FEED 314 334 348 348 359 364 366 375 381 

Ve 185 210 210 205 205 220 230 230 230 

fz 0.008 0.01 6.013 0.016 0.022 0.026 0.03 0.041 0.052 

RPM 19629 16711 13369 10876 8157 7003 6101 4576 3661 

FEED 314 334 348 348 359 364 366 375 381 

Ve 30 35 40 35 40 45 45 45 40 РОУТЕРЫ 
fz 0,004 0.005 0,006 0.008 0.01 0.011 0.013 0.019 0.028 

RPM 3183 2785 2546 1857 1592 1432 1194 895 637 

FEED 25 28 31 30 32 32 31 34 36                   Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

6%) 
ФРЕЗЫ 

    

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



К лучшему через инновации 

\ | 
m
t
 

\ 

i, 

Al 
ONLY ONE COATED 
О В 

- Отличное решение для защиты от выкрашивания инструментов при 
возникновении вибраций 

   



[ео 

  

ONLY ONE 
alien) 

OPESbI 

  

  

РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ GYG77 | GYG72 „ЕНИСЕЯ 
ЗУБЬЯ 2 2 3 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 30° 30° 30° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ|  (ферические Плоск. торец Плоак, торец 

a / ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕРММ| — 805 01.0 01.0 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР МАХ R12.5 D25.0 D25.0 

СТРАНИЦА| — 618 619 620 

Короткие | Короткие Короткие (центр. БЫСТРОРЕЖУЩАЯ СТАЛЬ РМбО 

ONLY ONE 
END MILLS 

Отличное решение для защиты от выкрашивания твердосплавных 

    
    

   

     

   
    

    

     

      

   

Onucanve 

инструментов при возникновении вибраций 

©: Отлично О:Хорошо 

ювия об-ки: С. 628   Рекомендуемые 

материала Состав / Структура / Термообработка и 

Около 0.15% С Отожженная 125 

Около 0.45% С Отожженная 190 13 

НЕВЕ Около0.45%С — Закаленная 250 25 
Около 0.75% С Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 

сталь Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Высоколегир. Отожженная 200 15 

Закаленная 325 35 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

Мартенситная Закаленная 240 23 

Аустенитная 180 10 

Перлит, / Феррит, 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 В 

ak} Перлитная 250 25 

ры 20 20 Перлитная 230 21 

Алюминиевый Не отверждаемая 60 

сплав Отвержд. Закаленная 100 

< 12% 9, Не отверждаемая 75 

eee <12%9 Отвержд. Закаленная 90 
> 12% 91, Не отверждаемая 130 

Медьи медные Сплавы, РВ>1% 110 

сплавы CuZn, CuSnZn (Латунь) 90 
ГРИ (Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц, и электролитич.медь 100 

Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

oe Состаренная 280 30 

и персплавы Отожженная 250 25 

№или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

ЕЯ  Зкаленная сталь Закаленная 550 55 

ЕЯ Закаленная 630 60 
Е Отбелен, чугун Литье 400 42 

Е  Закален. чугун Закаленная 550 55 
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Многозубые Многозубые Многозубые Многозубые 

30° 35°/37° 30° eT ase 30° 30° 30° 

Плоск. торец Плоск. торец Плоск. торец Радужные чернов, Черновая об-ка Черновая об-ка Черновая об-ка 

01.0 03.0 02.0 06.0 06.0 06.0 06.0 

025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 

621 622 623 624 625 626 627 

Короткие (центр. реж, 376 Короткие (центр. реж. 36) Длинные ar реж. | Короткие hep реж. | Короткие wee реж. | Длинные т реж. Короткие ( т реж. 

\ | ) 
| 

7 | 
| 

| | 

| | | т 
© © © © © © © О 
© © © © © © © В 
© © © © © © © В 

© © © © © © © 
© © © © © © © В 

© © © © © © © В 
© © © © © © © 

© © © © © © © В 
О О О О О О О В 

© © © © © © © Е 
О о о о о О О Ш 

© © © © © © © 2 

© © © © © © © в 

© © © © © © © м 

© © © © © © © Е 

© © © © © © © 
© © © © © © © 

© © © © © © © 
© © © © © © © 

© © © © © © © 

в 
В 
Е 
В 

о о о о О О о й 

О о о о О О о 

О о о О О О о 

Е 
В 

В 
Ё 

Е 

Е 
zi 

О о о о о О о п 

О             
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

BbICTPO- 
ДАМ 
CTAJIb 

  

      

ONLY ONE 
(PM60) 
ola) 

    

  

TE 

  

bl 3 
РОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ХНИЧЕСКИЕ 

ДАННЫЕ 

   



  

ONLY ONE 
(PM60) 
oe 

  

YO ONLY ONE LANE ae 

  

  

coarep pmed END MILLS Cer CMC) (a: gene 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМбО, С 2 ЗУБЬЯМИ, 

СФЕРИЧЕСКИЕ, КОРОТКИЕ 

R : ‚в 
—= | SS 

  

  

    

  

  
a = Е .628 

д.изм: мм 

И = 
[м и 12 
  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ R(+0.02) 02 

GYG77010 GYF97010 RO.5 1.0 6 25 47 
GYG77020 GYF97020 R1.0 2.0 6 4 48 
GYG77030 GYF97030 R15 3.0 6 5 49 
GYG77040 GYF97040 R2.0 4.0 6 7 51 
GYG77050 GYF97050 R2.5 5.0 6 8 52 
GYG77060 GYF97060 R3.0 6.0 6 8 52 
GYG77070 GYF97070 R3.5 7.0 8 10 60 
GYG77080 GYF97080 R4.0 8.0 8 11 61 
GYG77090 GYF97090 R4.5 9.0 10 11 61 

GYG77100 GYF97100 R5.0 10.0 10 13 63 

GYG77120 GYF97120 R6.0 12.0 12 16 73 
GYG77140 GYF97140 R7.0 14.0 12 16 73 
GYG77160 GYF97160 R8.0 16.0 16 19 79 
GYG77180 GYF97180 R9.0 18.0 16 19 79 
GYG77200 GYF97200 R10.0 20.0 20 22 88 
GYG77250 GYF97250 R12.5 25.0 25 26 102               

Neel ct ae ВЕЕТ 

  

cbpesb! (MM) хвостовика 

0--0.03 16 
  

О: Отлично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
warpare _Heperpooawian crane Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун PHCOSTRAE Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © © 90 © © © ©Ф О © ©о G8 OG © © © GO OD 

ен 

ий Taye ‘narepans Жареные сироты Тореые Sc One аи материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 

HB 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
Recommend о о о 
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ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ 
“Gj хвостовик С (Е 

TF S пе Ве 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМб0, С 2 ЗУБЬЯМИ, 

КОРОТКИЕ 

ONLY ONE 
coaTep PMeo END MILLS     

  

  

S58 62 COS 
up to@3mm_ over @ 3mm |   

ВН ., 
д.изм: мм 

Диаметр | 

Di D2 L La 
  

  

Артикул 

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ 1 

GYG72010 GYF99010 1.0 6 2.5 47 PLU 
GYG72020 GYF99020 2.0 6 4 48 
GYG72030 GYF99030 3.0 6 5 49 
GYG72040 GYF99040 4.0 6 7 51 Al 
GYG72050 GYF99050 5.0 6 8 52 pa 
GYG72060 GYF99060 6.0 6 8 52 
GYG72070 GYF99070 7.0 8 10 60 Al 
GYG72080 GYF99080 8.0 8 11 61 ФРЕЗЫ 
GYG72090 GYF99090 9.0 10 11 61 — 
GYG72100 GYF99100 10.0 10 13 63 ER 
GYG72120 GYF99120 12.0 12 16 73 EAL) 
GYG72140 GYF99140 14.0 12 16 73 
GYG72160 GYF99160 16.0 16 19 79 Drow 
GYG72180 GYF99180 18.0 16 19 79 Е 
GYG72200 GYF99200 20.0 20 22 88 
GYG72220 GYF99220 22.0 20 22 88 В 
GYG72250 GYF99250 25.0 25 26 102         
  

0--0.03 

паи 
16 

  

©: Отпично О: Хорошо 

  

И 3ENERAI See Hermeoanercam ——Heereomm. mem EEE onamuancam Оч ВЫ Noein 
VDI 3323 1 2 3 4 5 7 8 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 29 32 23 10 10 26 3 25 21 = 

НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © © © Е 

№013323 21 22 23 
  

ПО ООО 
ный имедные сплавы 

ИЕ 
90 100 
оо 

280 250 

ООО ООО ООО ООО 

"SIRE servers Tome Samer eet и 
2 3 3 32 3 м3 35 93 38 39 oe 

15 30 25 38 34 55 42 55 60 
350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

о 
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Б 
  

ЫСТРО- 
[ИН 
ТАЛЬ 

ONLY ONE 
(PM60) 

OPE3bI 

  

  
=, ОМГУ ОМЕ 
Wes coaTep PM60 END MILLS HBICKOM 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМб0, С 3 ЗУБЬЯМИ, 

КОРОТКИЕ (ЦЕНТРАЛЬНЫЙ РЕЖУЩИЙ ЗУБ) 

  EE 
upto®1mm_ over @ 1mm 

ЭВ... 
д.изм: мм 

Е 
Di 02 и le 

    

  

        

GYGO1010 1.0 6 3 47 
GYG01020 2.0 6 7 51 

GYG01030 3.0 6 8 52 

GYG01040 4.0 6 11 55 

GYG01050 5.0 6 13 57 

GYG01060 6.0 6 13 57 

GYG01070 7.0 8 16 66 

GYG01080 8.0 8 19 69 

GYG01090 9.0 10 19 69 
GYGO1100 10.0 10 22 72 

GYG01120 12.0 12 26 83 

GYG01140 14.0 12 26 83 

GYG01160 16.0 16 32 92 

GYG01180 18.0 16 32 92 

GYG01200 20.0 20 38 104 

GYG01220 22.0 20 38 104 
GYG01250 25.0 25 45 121 
  

flonyck Ha quametp | flonyck Ha qvameTp 
фрезы (мм) XBOCTOBMKa 

0--0.03 16 

  

  

О: Отлично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | ome es 
narpare _Heperpooawian crane Horentposar. crane ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун BSCOSTEOEH Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © © © G06 © 0 G6 0 оО оО GG GO © © ©О GO о 

ен 

nate eas eT Tae) ‘narepans Жареные сироты de® SG Ogg адин материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 10 90 100 20 20 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
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=, eae St) }~GYG74 ccm 
Wea СЕРИЯ С 

COATED PM60 END MILLS ЛЫСКОЙ GYF96 СЕРИЯ 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМб0, С 4 ЗУБЬЯМИ, 

КОРОТКИЕ (ЦЕНТРАЛЬНЫЙ РЕЖУЩИЙ ЗУБ) 

ONLY ONE 

  

  

  

  

ЕЕ № о == 
  

90-3 „. 

  

          
  

  

  

д.изм: мм 

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ > и Le 

GYG74010 GYF96010 1.0 6 3 49 

GYG74020 GYF96020 2.0 6 7 51 

GYG74030 GYF96030 3.0 6 8 52 

GYG74040 GYF96040 4.0 6 11 BS) 

GYG74050 GYF96050 5.0 6 13 57 

GYG74060 GYF96060 6.0 6 13 57 

GYG74070 GYF96070 7.0 8 16 66 

GYG74080 GYF96080 8.0 8 19 69 

GYG74090 GYF96090 9.0 10 19 69 

GYG74100 GYF96100 10.0 10 22 72 

GYG74120 GYF96120 12.0 12 26 83 

GYG74140 GYF96140 14.0 12 26 83 

GYG74160 GYF96160 16.0 16 32 92 

GYG74180 GYF96180 18.0 16 32 92 

GYG74200 GYF96200 20.0 20 38 104 

GYG74220 GYF96220 22.0 20 38 104 

GYG74250 GYF96250 25.0 25 45 121 

pie) ИЕ До Е ИВ 
0--0.03 | 16 

©: Отпично О: Хорошо 

50 | ООО ООО И ООО. «ООО 

Sree Heese cam Hoenn care Мы Брось Conan MORTEM onion 
VDI 3323 1 2 3 4 5 8 13 14 15 16 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 32 23 10 10 26 25 21 
HB 125 190 250 270 300 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © © © © 
м - | 

Sees gage omen eee SY Namen Sage Sete ae Sa 
— — 21 37 39 40 41 

55 60 42 55 
ее 60 100 75 90 130 100 о м ь г 2m 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
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ONLY ONE 
(PM60) 
ФРЕЗЫ 

 



Де 

ONLY ONE 
(PM60) 

lo 

  

  
=, ОМГУ ОМЕ 
Wes coaTep pv60 END MILLS HiBICKOM 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМбО, С 4 ЗУБЬЯМИ, С 

ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА СПИРАЛИ, КОРОТКИЕ (ЦЕНТРАЛЬНЫЙ 

РЕЖУЩИЙ ЗУБ) 

^^ т a ICTs: ~~ С 
м —   

    

С.633 

ЕТ) 

Di D2 и Lo 
  

  

GYG52030 3.0 6 8 52 
GYG52040 4.0 6 11 БЫ 

GYG52050 5.0 6 13 57 

GYG52060 6.0 6 13 57 

GYG52070 7.0 8 16 66 

GYG52080 8.0 8 19 69 

GYG52090 9.0 10 19 69 

GYG52100 10.0 10 22 72 
GYG52120 12.0 12 26 83 

GYG52140 14.0 12 26 83 

GYG52160 16.0 16 32 92 

GYG52180 18.0 16 32 92 

GYG52200 20.0 20 38 104 

GYG52220 22.0 20 38 104 

GYG52250 25.0 25 45 121           
  

Допуск на диаметр | Допуск на диаметр 

  

ИО хвостовика 

0--0.03 16 
  

  

a 
“OL Enforced Cutting Edge 

О: Отлично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | ome ee 
warpare _Heperpooawian crane Horentposar. crane ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун BSCR Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © © © G6 © 0 G6 © оО о ФО GO © © GG GO о 

ен 

о м и о On ne материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
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YS ONLY ONE LAT EC GYG76 ccmus 

coareDPv60 END MILLS ces My eee 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМб0, С 4 ЗУБЬЯМИ, 

ДЛИННЫЕ (ЦЕНТРАЛЬНЫЙ РЕЖУЩИЙ ЗУБ) 

  

  

  Е 5554: 
    

HO ated... 
д.изм: мм 

и Le 
  

          
  

  

ЦИЛИНДРИЧ. С ЛЫСКОЙ - 

GYG76020 GYG02020 2.0 6 10 54 

GYG76030 GYG02030 3.0 6 12 56 

GYG76040 GYG02040 4.0 6 19 63 

GYG76050 GYG02050 5.0 6 24 68 

GYG76060 GYG02060 6.0 6 24 68 

GYG76070 GYG02070 7.0 8 30 80 

GYG76080 GYG02080 8.0 8 38 88 

GYG76090 GYG02090 9.0 10 38 88 

GYG76100 GYG02100 10.0 10 45 95 

GYG76120 GYG02120 12.0 12 53 110 

GYG76140 GYG02140 14.0 12 53 110 

GYG76160 GYG02160 16.0 16 63 123 

GYG76180 GYG02180 18.0 16 63 123 

GYG76200 GYG02200 20.0 20 75 141 

GYG76220 GYG02220 22.0 20 75 141 

GYG76250 GYG02250 25.0 25 90 166 

0--0.03 | 16 

©: Отпично О: Хорошо 

150 | ООО ООО А ООО «ООО 

re, Нииовнисть —  Ноптотоенсиь BERR caer Сер Мн ний 
VDI 3323 1 2 3 4 5 8 13 14 15 19 20 

HRe 13 25 28 32 32 23 10 10 5 1 
НВ 125 190 250 270 300 300 350 200 325 200 240 180 180 130 230 

Recommend © © © © © © © © © © 
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ONLY ONE 
(PM60) 
ola) 

 



Б 
  

ЫСТРО- 
ЩАЯ 
ЧАШ) 

ONLY ONE 
(PM60) 

=) 

  

  
=, ONLY ONE 
Wes coaTep pv60 END MILLS BICKOM 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМб0, МНОГОЗУБЫЕ, С ПЕРЕМЕННЫМ УГЛОМ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - МЕЛКИЙ ШАГ (ЦЕНТРАЛЬНЫЙ РЕЖУЩИЙ ЗУБ) 

  

   С Ц Uy 
Сб, 

li 
| Ls |" 

mY
    

L2 
  

  

В [4 О a a C.634 

R С 13 зубьев 

  

   

  

  

              
  

D1(js12) 0216) 12 

GYF95060 RO.5 6.0 6 13 - 57 4 

GYF95070 RO.5 7.0 10 16 - 66 4 

GYF95080 RO.5 8.0 10 19 - 69 4 

GYF95090 RO.5 9.0 10 19 5 69 4 

GYF95100 RO.5 10.0 10 22 31 72 4 

GYF95120 RO.5 12.0 12 26 37 83 4 

GYF95140 R1.0 14.0 12 26 - 83 5 

GYF95160 R1.0 16.0 16 32 44 92 5 

GYF95180 R1.0 18.0 16 32 - 92 5 

GYF95200 R1.0 20.0 20 38 54 104 5 

GYF95250 R1.0 25.0 25 45 63 121 5 

Honyck no DIN 7160 u 7161 

HoOMMHanbHbI AMaMeTp B Mm 

  

  

отб до 10 от 10 до 18 от 18 до 30 

js12 £75 +90 #105 

0 0 0 
ы -9 -и - 13         

О: Отлично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | ome es 
ата Понять Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун BSCR Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Весотте] @ © © © © © G6 GG © G6 0 оО ©о GG GO © © GG GO о 

ен 

о м и о SG Conn ae материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 10 90 100 20 20 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend о о О 
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ОМУ ОМЕ 

  

  
’/ 

Wes А В лыСКОЙ 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМб0, МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ 

ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - МЕЛКИЙ ШАГ (ЦЕНТРАЛЬНЫЙ РЕЖУЩИЙ ЗУБ) 

  

  

  

ВН... 
  

Quametp Anew og 

  

  

            
  

  

  

        

  

Di(js12) D2(hé) 
GYF94060 6.0 6 13 57 3 0.18 

GYF94070 7.0 10 16 66 3 0.18 

GYF94080 8.0 10 19 69 3 0.18 

GYF94090 9.0 10 19 69 3 0.18 

GYF94100 10.0 10 22 72 4 0.18 

GYF94120 12.0 12 26 83 4 0.18 

GYF94140 14.0 12 26 83 4 0.25 

GYF94160 16.0 16 32 92 4 0.25 

GYF94180 18.0 16 32 92 4 0.25 

GYF94200 20.0 20 38 104 4 0.25 

GYF94250 25.0 25 45 121 5 0.36 

Допуск по [М 7160 и 7161 

отб до 10 от 10 до 18 от 18 до 30 

jst2 +75 +90 #105 
0 0 0 

hé -9 -и - 13 , 

~~ Enforced Cutting Edge 

©: Отлично О: Хорошо 

И 

a a i паеи 
voiaz3. 1 #2 #3 4 #5 6 7 +8 9 0 NM 2 #13) 4 #1 6 #17 «18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © О © О © © © © © © © © © 

Описание Алюминиевый Алю 
ин 

НЕЕ eee me ут 

80 2 6 
НВ 60 10 75 90 130 10 100 200 280 0 г 400 Вт 1050 Rm г 630 400 550 

о 
90 

Recommend оо о 

“G&S YG-1Co,, LTD. 625 

  

  

Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 

ео 
МДА 
CTASIb 

ONLY ONE 
ied) 
ola) 

   



БЫСТРО- 

  

ONLY ONE 
(PM60) 

OPE3bI 

  

  

  

=, ONLY ONE 
Wes wey oye = BY | BS) fibicKon 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМ60, МНОГОЗУБЫЕ, ДЛИННЫЕ, ДЛЯ 

ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - МЕЛКИЙ ШАГ (ЦЕНТРАЛЬНЫЙ РЕЖУЩИЙ ЗУБ) 

  

  

С.635 

Quametp US SSS 
  

д.изм: мм 

  

  

            
  

044812) 02(и6) 

GYF98060 6.0 6 24 68 3 0.18 

GYF98070 7.0 10 30 80 3 0.18 

GYF98080 8.0 10 38 88 3 0.18 

GYF98090 9.0 10 38 88 3 0.18 

GYF98100 10.0 10 45 95 4 0.18 

GYF98120 12.0 12 53 110 4 0.18 

GYF98140 14.0 12 53 110 4 0.25 

GYF98160 16.0 16 63 123 4 0.25 

GYF98180 18.0 16 63 123 4 0.25 

GYF98200 20.0 20 75 141 4 0.25 

GYF98250 25.0 25 90 166 5 0.36 

Honyck no DIN 7160 u 7161 

gue Meal ud 1 

от 6 до 10 от10 до 18 | от18 до 30 a 

512 #75 +90 £105 / 

he 0 0 0 =o -9 -и - 13 < / / 

~ Enforced Cutting Edge 

  

  

           
©: Отлично О: Хорошо 

0 Е АА. к 
Описание ore р Haaren > пот От ой Кий 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 5 % 15 2 10 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 480 350 130 So 

Весотте © © © © © © © © © G6 0 OF ' OG о OG © © GH о GB 

es О: ОИ 
Описание Аломинисвый Алюминисволитиевый имедные сплавы Неметаллич. _ Жаропрочные суперотлавы = Закаленная Отбелен. Закален. 
материала / Латунь) материалы | сталь чуун  чуун 

33 34 35 VDI 3323 a 2 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 36 37 38 89 40 41 
HRe 15 30 25 38 55 60 42 55 

HB 60 100 75 90 13 10 90 100 20 280 250 350) 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
Recommend о о о 
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IS   

  

ONLY ONE 
coaTep Pve0 END MILLS 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ РМб0, МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ 

ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - КРУПНЫЙ ШАГ (ЦЕНТРАЛЬНЫЙ РЕЖУЩИЙ ЗУБ) 

  

ЭН... 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

  

  

Quametp nT E Noe 

  

          

  

    

  

  

00812) 0216) 
GYG03060 6.0 6 13 57 3 

GYG03070 7.0 10 16 66 3 

GYG03080 8.0 10 19 69 3 

GYG03090 9.0 10 19 69 3 

GYG03100 10.0 10 22 72 4 

GYG03120 12.0 12 26 83 4 

GYG03140 14.0 12 26 83 4 

GYG03160 16.0 16 32 92 4 

GYG03180 18.0 16 32 92 4 

GYG03200 20.0 20 38 104 4 

GYG03250 25.0 25 45 121 5 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

отб до 10 or10n018 | of 189030 

jsi2 #75 +90 +105 

hé -3 4 8         

  

~~ Enforced Cutting Edge 

©: OtnuyHo ©: Xopowo 

50 Di «ОО eS i 

Heerosevarcene thence cae BE Hapeuancan Conn HORI tony 
20 VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 $ 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB. 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

ВЕлвни © оо © о о ©о о 0 о 0 G6 G6 © © О © O GO @ 

`` 
— sama oma as ee Melee) inept MaPowosuncrepemans = Noe eae A 

200 260 м 30 30 400Ren 1050550 

i 

  

Не 50 100 75 90 130 110 90 400 
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Деко 
МАДАМ 
CTASIb 

   



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

ее» ИД оды RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
МДД РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ми СУС77 р [УД С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ teaming 
ВРМ =об./мин 

ФРЕЗЫ ЕЕ = мм/мин, 

Ce В = 
ой т ВЕТ В ВОИ И ЗИ ПОВ БИ ОБ БВ ВИ ЕВ 

90 100 101 104 104 

.0 

103 102 90 

     

                    
  

  

ФРЕЗЫ Ve 83 
ОЙ = 0023 | 0036 | 0054 | 0079 | 0109 | 0115 | 0741 | 0156 | 0.162 

i-SMART RPM | 8807 | 7162 | 5305 | 4019 | 3310 | 2759 | 2049 | 1623 | 1146 
МОДУЛЬНЫЕ FEED | 405 516 573 635 722 634 578 506 371 
ФРЕЗЫ Vc 66 70 79 78 79 81 78 75 70 

Peon eee | 0020 | 0032 | 0046 | 0067 | 0095 | 0097 | 0.123 | 0140 | 0,140 
x5070 RPM | 7003 | 5570 | 4191 3104 | 2515 | 2149 | 1552 | 1194 891 
ФРЕЗЫ FEED | 280 357 386 416 478 417 382 334 250 

Ve 4 45 52 54 53 54 54 52 4 
ag | asm fe 0016 | 0026 | 0039 | 0056 | 0082 | 0.083 0.1 0.11 0.125 

4G MILL . RPM | 4669 | 3581 2759 | 21% 1687 | 1432 | 1074 828 560 
ФРЕЗЫ FEED | 149 186 215 241 27 238 215 182 140 

№ 23 24 27 27 26 26 27 27 24 
ХРОМЕВ Peon eon | = 0014 | 0023 | 0035 | 0047 | 0073 | 0071 | 0090 | 0099 | 0.100 

PRO RPM | 2440 | 1910 | 1432 | 1074 828 690 537 430 306 
ФРЕЗЫ FEED 68 88 100 101 121 98 97 85 61 

Ve 66 70 79 78 79 81 78 75 70 
TitaNox- Peon 0020 | 0032 | 0046 | 0067 | 0095 | 0097 | 0.123 | 0140 | 0.140 
POWER . RPM | 7003 | 5570 | 4191 3104 | 2515 | 2149 | 1552 | 1194 891 
ФРЕЗЫ FEED | 280 357 386 416 478 417 382 334 250 

Vc 4 45 52 54 53 54 54 52 4 
JET-POWER ОО = 0016 | 0026 | 0039 | 0056 | 0082 | 0.083 0.1 0.11 0.125 

ФРЕЗЫ . . RPM | 4669 | 3581 2759 | 2149 | «+1687 | 1432 | 1074 828 560 
FEED | 149 186 215 241 277 238 215 182 140 
Vc 23 24 27 27 26 26 7 27 24 

V7 PLUS о @ 0014 | 0023 | 0.035 | 0047 0073 007 0.090 | 0.099 | 0.100 
ФРЕЗЫ 05D 020 RPM | 2440 1910 1432 1074 828 690 537 430 306 

FEED | 68 88 100 101 121 98 97 85 61 
ALU-POWER Ve 66 70 79 78 79 81 78 75 70 

HPC epee 0.020 | 0032 | 0046 | 0067 | 0095 | 0097 | 0.123 | 0140 | 0,140 
ФРЕЗЫ . RPM | 7003 | 5570 | 4191 3104 | 2515 | 2149 | 1552 | 1194 891 

FEED | 280 357 386 416 478 417 382 334 250 
ALU- Ve 23 24 27 27 26 26 27 27 24 

POWER fz 0014 | 0023 | 0035 | 0047 | 0073 | 0071 | 0.090 | 0099 | 0.100 
ФРЕЗЫ 050 02D Rpm 2440 | 1910 | 1432 | 1074 | 928 | 6057 | 430 | 306 

. FEED | 68 88 100 101 121 98 97 85 61 
D-POWER 
GRAPHITE Vc 16 17 19 19 18 18 19 19 16 

ФРЕЗЫ Peon eon | = 0.013 | 0024 | 0035 | 0047 | 0075 | 0071 | 0.088 ол 0.095 
RPM | 1698 | 1353 | 1008 756 573 477 378 302 204 

D-POWER FEED 44 65 п 71 86 68 67 60 39 
CFRP Ve 25 27 30 30 28 29 30 30 26 

ФРЕЗЫ ей = 0013 | 0023 | 0036 | 0049 | 0072 | 0075 | 0093 | 0099 | 0098 
RPM | 2653 | 2149 | 1592 | 1194 891 769 597 477 331 
FEED | 69 99 115 117 128 115 111 95 65 

РОУТЕРЫ Ve 66 70 79 78 79 81 78 75 70 
fz 002 | 0032 | 0046 | 0067 0095 | 0097 | 0123 | 0.14 0.14 
RPM | 7003 | 5570 | 4191 3104 | «2515 | 2149 | 1552 | 1194 891 

СВХ $ FEED | 280 357 386 416 478 417 382 334 250 
ФРЕЗЫ Vc 16 7 19 19 18 18 19 19 16 

И © 0.013 | 0024 | 0035 | 0047 | 0075 | 0071 | 0.088 0.1 0.095 
. . RPM | 1698 | 1353 | 1008 756 573 477 378 302 204 

K-2 FEED | 44 65 7 7 86 68 67 60 39 
ФРЕЗЫ 

Ар 
TANK- > 7 

POWER WA 
ФРЕЗЫ —_ 

GENERAL Ae 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
  

628 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “G&S YG-1C0,, LTD.



  

  

ONLY ONE 

    
  

coaTep PMeo END MILLS 

  

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

              
  

      
                  

С\С72 , СУРО9 ся ЩЕ ри 
И 

so | wa | | Yom a a cn a |] | |] 0 материала о аа ее а о тю о о а 
81 | 84 | 81 | 78 | 72 | 7 | 71 

ac | age te ов 0016 0027 0033 0038 0083 oon 0.076 | 0.083 | 0.099 | 0.105 | 0.116 | 0.109 | 0.103 
RPM 5 6048 | 5173 | 4711 | 4191 | 3104 | 2515 | 2149 | 1910 | 1611 | 1379 | 1146 | 1013 | 904 
РЕЕС | 135 | 194 | 279 | 311 | 319 | 329 | 357 | 327 | 317 | 319 | 290 | 266 | 221 | 186 

9 46 5 61 6 | 66 | 68 | 6 6 | 69 | 64 | 59 | 59 | 60 
10 056 ® [0008 0016 0024 0031 | 0.036 | 0.055 | 0.074 | 0.083 | 0.083 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0.106 | 0.112 

RPM | 7003 | 4881 | 4297 | 3883 | 3501 | 2626 | 2165 | 1751 | 1501 | 1373 | 1132 | 939 | 854 | 764 X65 
FEED 112 156 | 206 | 241 | 252 | 289 | 320 | 291 | 249 | 233 | 233 | 199 | 181 | 171 

Ve 37, 38 | 48 | 49 | 52 | 54 | 55 | 52 | 53 | 54 | 54 | 53 | 50 | 46 
2 052 ® 0008 0.017 0025 | 0085 | 0.042 | 0.056 | 0.079| 0.091 |0.098] 0.1 | 0.1 | 0.107 |0.104| 0.119 

у RPM | 5889 | 4032 | 3820 | 3119 | 2759 | 2149 | 1751 | 1379 | 1205 | 1074 | 955 | 844 | 723 | 586 
FEED 94 | 137 191 | 218 | 232 | 241 | 277 | 251 | 236 | 215 | 191 | 181 | 150 | 139 
Vc 24 | 26 | 30 | 32 | 33 | 35 | 34 | 34 | 33 | 34 | 34 | 33 | 33 | 34 

10 05 Е 2011 0.017 0.023 | 0.029 | 0.037 | 0.051 | 0.069) 0.079 | 0:086 | 0.09 | 0.1 | 0.104) 0.099 | 0.105 
RPM | 3820 | 2759 | 2387 | 2037 | 1751 | 1393 | 1082 | 902 | 750 | 676 | 601 | 525 | 477 | 433 
FEED 84 | 94 | 110 | 118 | 130 | 142 | 149 | 142 | 129 | 122 | 120 | 109 | 95 | 91 
мдя Я 6 6 68 6 | 6 | 69 | 64 | 59 9 06 

10 о5р ® 9.008 0016 0024 0031 |006 00055 | 0074 | 0.083 | 0.083 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0.106 | 0.112 
RPM | 7003 | 4881 | 4297 | 3883 | 3501 | 2626 | 2165 | 1751 | 1501 | 1373 | 1132 | 939 | 854 | 764 
FEED 112 | 156 | 206 | 241 | 252 | 289 | 320 | 291 | 249 | 233 | 233 | 199 | 181 | 171 
№ 37 | 38 м 53 | 50 | 46 

10 0502 0008 0017 0025 0035 | 0.042 | 0.056 | 0.079 | 0.091 | 0.098] 0.1 | 0.1 | 0.107) 0.104| 0.119 
RPM | 5889 | 4032 | 3820 | 3119 | 2759 | 2149 | 1751 | 1379 | 1205 | 1074 955 | 844 | 723 | 586 
FEED 94 |137 | 191 | 218 | 232 | 241 | 277 | 251 | 236 | 215 | 191 | 181 | 150 | 139 
№ 24 | 26 | 30 | 32 | 33 | 35 | 34 | 34 | 33 | 34 | 3 3 34 7 

10 050 @ 0.011 | 0.017 | 0.023 | 0.029 | 0.037 | 0.051 | 0.069 | 0.079 | 0.086 | 0.09 | 0л |004 | 0.099 0.105 7 PLU 
RPM | 3820 | 2759 | 2387 | 2037 | 1751 | 1393 | 1082 | 902 | 750 | 676 | 601 | 525 | 477 | 433 ФРЕЗЫ 
FEED 84 | 94 | 110 | 118 | 130 | 142 | 149 | 142 | 129 | 122 | 120 | 109 | 95 | 91 
Ve 15 | 20 | 24 | 25 | 26 | 27 | 26 | 26 | 26 | 27 | 27 | 27 | 26 | 24 

once 2 0.01 | 0.017 | 0.023 | 0.028 | 0.036 | 0.047 | 0.071 | 0.071 | 0.079| 0.09 | 0.094 | 0.099 | 0.086 0.1 
RPM 2387 2122 | 1910 1592 | 1379 1074 | 828 690 | 591 537 | 477 |430 | 376 | 306 
FEED 48 | 72 | 88 | 89 | 99 | 101 | 118| 98 | 93 | 97 | 90 | 85 | 65 | 61 
м 54 | 61 | 66 | 66 | 68 | 6 | 66 | 69 | 64 | 59 | 59 | 60 

10 052 ® 0008 0016 | 0.024 | 0.031 | 0.036 | 0.055 | 0.074 | 0.083 | 0.083 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0.106 | 0.112 
RPM 7003 4881 | 4297 | 3883 | 3501 | 2626 | 2165 | 1751 | 1501 | 1373 | 1132 | 939 | 854 | 764 
FEED 112 | 156 | 206 | 241 | 252 | 289 | 320 | 291 | 249 | 233 | 233 | 199 | 181 | 171 
Ve | 24 «26 | 30 | 32 | 33 | 35 | 34 | 34 | 33 | 34 | 34 | 33 | 33 | 34 

10 050 001 0017 | 0.023 | 0.029 | 0.037 | 0.051 | 0.069 | 0.079 | 0.086 | 0.09 | 0.1 | 0.104) 0.099 | 0.105 
RPM 3820 | 2759 | 2387 | 2037 | 1751 | 1393 | 1082 | 902 | 750 | 676 | 601 | 525 | 477 | 433 
FEED 84 | 94 | 110 | 118 | 130 | 142 | 149 | 142 | 129 | 122 | 120 | 109 | 95 | 91 

Ve п | 14| 17| 18| 18 | 19 | 19 | 18 | 18 | 19 | 19 | 19 | 19 | 16 
ой @ 0.01 0.018 | 0.024 | 0.029 | 0.036 | 0.047 | 0.072 | 0.071 | 0.077 | 0.088 | 0.096| 0.1 | 0.083 | 0.095 

RPM 1751 | 1485 | 1353 | 1146 | 955 | 756 | 605 | 477 | 409 | 378 | 336 | 302 | 275 | 204 
FEED 35 | 53 | 65 | 66 | 69 | 71 | 87 | 68 | 63 | 67 | 65 | 60 | 46 | 39 
Ve | 17 | 22 | 27 | 28 | 29 | 30 | 29 | 29 | 29 | 29 | 30 | 30 | 29 | 26 ГР 

am | oc fe 0.01 0.018 | 0.024 | 0.028 | 0.036 | 0.047 | 0.071 | 0.071 | 0.08 | 0.091 | 0.094 | 0.101 | 0.083 | 0.098 
RPM 2706 2334 | 2149 | 1783 | 1538 | 1194| 923 | 769 | 659 | 577 | 531 | 477 | 420 | 331 
FEED 54 | 84 | 103 | 100 | 111 | 112 | 131 | 109 | 105 | 105 | 100 | 96 | 70 | 65 
Vo | 440 «46 «| 54 | 61 | 66 | 6 | 68 | 6 | 6 | 69 | 64 | 59 | 59 | 60 
fz — 0008 00016 | 0.024 | 0.081 | 0.086 | 0.055 | 0.074 | 0.083 | 0.083 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0.106 | 0.112 
RPM | 7003 | 4881 | 4297 | 3883 | 3501 | 2626 | 2165 | 1751 | 1501 | 1373 | 1132 | 939 | 854 | 764 
FEED 112 | 156 | 206 | 241 | 252 | 289 | 320 | 291 | 249 | 233 | 233 | 199 | 181 | 171 

Ve м | 14| 17 | 18 | 18 | 19 | 19 | 18 | 18 | 19 | 19 | 19 | 19 | 16 
И = 0.01 0.018 | 0.024 | 0.029 | 0.036 | 0.047 | 0.072 | 0.071 | 0.077 | 0.088 | 0.096 | 01 | 0.083 | 0.095 

RPM | 1751 | 1485 | 1353 | 1146 | 955 | 756 | 605 | 477 | 409 | 378 | 336 | 302 | 275 | 204 
FEED 35 53 | 65 | 66 | 69 | 71 | 87 | 68 | 63 | 67 | 65 | 60 | 46 | 39 

Ap 

и, 
| Ae > 
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ONLY ONE 
coaTep p60 END MILLS 

  

Sa 3 Lira.) EERIE 

Ve 52 | 65 | 72 | 76 | 78 

  

100 

190 

100 

1.0D 

190 

1.0D 

1.0D 

100 

1.0D 

1.0D 

1.0D 

100 

ONLY ONE оо 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

  

0,55 

0,50 

0,50 

0,50 

0,50 

0,50 

0.5D 

0.3D 

0,50 

0,50 

0,30 

0,50 

0,30 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

  

49 

0,004 

  

0,007 

5517 

116 

44 

0,007 

4669 

98 

38 

0,005 

4032 

60 

25 

0,007 

2653 

56 

44 

0,007 

4669 

98 

38 

0.005 

4032 

60 

25 

2653 

  

0.011 

5173 

171 

54 

0.011 

4297 

142 

45 

0,009 

3581 

97 

29 

0,009 

2308 

62 

54 

0.011 

4297 

142 

45 

0,009 

3581 

97 

29 

0,009 

2308 

62 

23 

0.012 

1830 

66 

54 

0.011 

4297 

142 

0.012 

1273   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

[< (1х В С ЗЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ 

0.014 

4584 

193 

60 

0.013 

3820 

149 

49 

0.012 

3119 

112 

32 

0.012 

2037 

73 

0.013 

3820 

149 

0.012 

3119 

112 

32 

0.012 

2037 

73 

0.014 

1592 

67 

0.013 

3820 

149 

0.012 

2037 

73 

17 

0.014 

1082 

45 

0.013 

0.013 

0.014 
1082 
45   

0,023 

  

0,031 

3104 

289 

004 

    

0.051 

2149 

329 

66 

0,053 

1751 

278 

54 

0,047 

1432 

202 

34 

0,052 

902 

141 

66 

0,053 

1751 

278 

54 

0,047 

1432 

202 

34 

0,052 

902 

141 

26 

0,052 

690 

108 

66 

0,053 

1751 

278 

0.052 

902 

141 

0.051 

477 

73 

0,053 

1751 

278 

0,053 

1751 

278 

0.051 

477 

73   

0,052 | 0.06 

1910 | 1611 

298 | 290 

71 | 69 

0,055 | 0.06 

1614 | 1373 

266 | 247 

53 | 54 

0.053 | 0.056 

1205 | 1074 

192 | 180 

35 | 34 

0,055 | 0.06 

796 | 676 

131 | 122 

71 | 69 

0,055 | 0.06 

1614 | 1373 

266 | 247 

53 | 54 

0,053 | 0.056 

1205 | 1074 

192 | 180 

35 | 34 

0,055 | 0.06 

796 | 676 

131 | 122 

26 | 27 

0,056 | 0.063 

591 | 537 

99 | 102 

71 | 69 

0,055 | 0.06 

1614 | 1373 

266 | 247 

35 | 34 

0,055 | 0.06 

7% | 676 

131 | 122 

18 | 19 

0.056 | 0.063 

409 | 378 

69 | 71 

71 | 69 

0,055 | 0.06 

1614 | 1373 

266 | 247 

71 | 69 

0,055 | 0.06 

1614 | 1373 

266 | 247 

18 | 19 

0.056 | 0.063 

409 | 378 

69 | 71   
Ap 

  

  0,072 1079 

233 

0.072 

1079 

233 

0.064 

336 

65   

0.08 

1146 

275 

0,069 

  

Vc = м/мин. 

RPM = ./ MH 
ГЕЕО = мм/мин, 

0.091 

1013 

276 

  

они" 

[100 |120 [140 [160 | 180 |200 [220 [250 
79 | 81 | 84 | 81 | рю 

0.107 

904 

290 

60 

0.11 

764 

252 

46 

0.107 

188 

34 

0,093 

433 

121 

0.11 

764 

252 

0.107 

188 

0,093 

433 

121 

0.111 

102 
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РИ = RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
А ДИ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

fey (City Pere С ЗЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ard 
RPM = об./мин 

  

  

      

ЕЕЕО = мм/мин, 

[На ПО И ОИ 
материала ЕЕ ЕТ ЕТ ЕТ Л ИР ЕТ ЕО ЛО 

Ve 62 66 | 78 | 89 | 95 | 97 | 94 | 95 | 95 | 97 | 92 | 94 | 95 | 94 

fz 0,004 | 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.024 | 0.034 | 0.047 | 0.056 | 0.065 | 0.069 | 0.076 | 0.08 | 0.089 | 0/1 

  

q CSD | ee RPM 9868 7003 | 6207 | 5666 | 5040 | 3860 | 2992 | 2520 | 2160 | 1930 | 1627 | 1496 | 1375 | 1197 
FEED 118 | 168 |223 | 255 | 363 | 394 | 422 | 423 | 421 | 399 | 371 | 359 | 367 | 395 
Vc 51 | 54 | 6 | 75 | 81 | 78 | 79 | 81 | 79 | 78 | 78 | 79 | 79 | 79 
fz 0.004 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.081 | 0.094 | 0.109 
RPM | 8117 5730 | 5252 | 4775 | 4297 | 3104 | 2515 | 2149 | 1796 | 1552 | 1379 | 1257 | 1143 | 1006 7 
FEED 97 | 138 | 189 | 215 | 297 | 326 | 347 | 361 | 339 | 331 | 319 | 306 | 322 | 329 

Ve 41 | 4 | 53 | 55 | 59 | 60 | 6 | 63 | 61 | 6 | 61 | 59 | 62 | 60 
& 0.004 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.025 | 0.033 | 0.043 | 0.055 | 0.06 | 0.067 | 0.073 | 0.082 | 0.088 | 0.11 
RPM | 6525 | 4562 | 4218 | 3501 | 3130 | 2387 | 1910 | 1671 | 1387 | 1194 | 1079 | 939 | 897 | 764 4G MILL 
FEED 78 | 96 | 127 | 147 | 235 | 236 | 246 | 276 | 250 | 240 | 236 | 231 | 237 | 252 ФРЕЗЫ 
Vc 29 | 31 | 35 | 38 | 41 | 39 | 38 | 41 | 41 | 40 | 40 | 39 | 39 | 39 
fz [0004 0008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 | 0.06 | 0.072 | 0.074 | 0.081 | 0.092 | 0.107 
RPM 4615 | 3289 | 2785 | 2419 | 2175 | 1552 | 1210 | 1088 | 932 | 796 | 707 | 621 | 564 | 497 
FEED 55 | 79 | 92 | 102 | 150 | 168 | 181 | 183 | 168 | 172 | 157 | 151 | 156 | 159 
Ve 51 | 54 | 6 | 75 | 81 | 78 | 79 | 81 | 79 | 78 | 78 | 79 | 79 | 79 
fz 0,004 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.081 | 0.094 | 0.109 
RPM — 8117 | 5730 | 5252 | 4775 | 4297 | 3104 | 2515 | 2149 | 1796 | 1552 | 1379 | 1257 | 1143 | 1006 
FEED 97 | 138 | 189 | 215 | 297 | 326 | 347 | 361 | 339 | 331 | 319 | 306 | 322 | 329 
№ 41 | 43 | 53 | 55 | 59 | 60 | 6 | 63 | 61 | 60 | 61 | 59 | 62 | 60 
fz [0004 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.025 | 0.033 | 0.043 | 0.055 | 0.06 | 0.067 | 0.073 | 0.082 | 0.088 | 0.11 
RPM | 6525 | 4562 | 4218 | 3501 | 3130 | 2387 | 1910 | 1671 | 1387 | 1194 | 1079| 939 | 897 | 764 
FEED 78 | 96 | 127 | 147 | 235 | 236 | 246 | 276 | 250 | 240 | 236 | 231 | 237 | 252 
№ 29 31 | 35 | 38 | 41 | 39 | 38 | 41 | 41 | 40 | 40 | 39 | 39 | 39 

fz 0.004 | 0.008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 | 0.06 | 0.072 | 0.074 | 0.081 | 0.092 | 0.107 7 PLUS 
RPM 4615 | 3289 2785 | 2419 | 2175 | 1552 | 1210 | 1088 | 932 | 796 | 707 | 621 | 564 | 497 ФРЕЗЫ 
FEED 55 | 79 | 92 | 102 | 150 | 168 | 181 | 183 | 168 | 172 | 157 | 151 | 156 | 159 
Ve 18 | 25 | 29 | 32 | 34 | 33 | 34 | 34/| 33 | 33 | 34 | 33 | 33 | 34 ALU-POWER 
fz 0.006 0.01 | 0.013 | 0.015 | 0,022 | 0.035 | 0.047 | 0.056 | 0.064 | 0.071 | 0.072 | 0.082) 0.09 | 0.112 HPC 
RPM 2865 2653 | 2308 2037 | 1804 1313 | 1082 902 | 750 657 | 601 |525 | 477 | 433 ФРЕЗЫ 
FEED 52 | 80 | 90 | 92 | 119 | 138 | 153 152 | 144 |140 | 130 | 129 | 129 | 145 
Ve 
fz 
RPM 

  

01D 150 

  

01D 1.5D 

01D 1.50 

01D 150 

  

01D 150 

  

01D 150 

0.050 1.50 

51 54 | 66 | 75 | 81 | 78 | 79 | 81 | 79 | 78 | 78 | 79 | 79 | 79 

0.004 | 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.081 | 0.094 | 0.109 

8117 | 5730 | 5252 | 4775 | 4297 | 3104 | 2515 | 2149 | 1796 | 1552 | 1379 | 1257 | 1143 | 1006 

FEED 97 | 138 | 189 | 215 | 297 | 326 | 347 | 361 | 339 | 331 | 319 | 306 | 322 | 329 

Ve 29 «31: | 35 | 38 | 41 | 39 | 38 | 41 | 41 | 40 | 40 | 39 | 39 | 39 

fz 0,004 0,008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 0.06 | 0.072 | 0.074 | 0.081 | 0.092 | 0.107 

RPM = 4615 3289 | 2785 | 2419 | 2175 | 1552 | 1210 | 1088 | 932 | 796 | 707 | 621 | 564 | 497 

EED 

01D 150     

      

01D 15D 

Е 55 | 79 | 92 | 102 150 168 181 | 183 | 168 | 172 | 157 | 151 | 156 | 159 
Ve = 13——«17' | 20 | 22 | 24 | 23 | 24 | 23 | 23 | 23 | 24 | 23 | 23 | 24 

р 150 @ 0006 001 0014 0015 0022 0.036 | 0.047 | 0.056 | 0.063 | 0.072 | 0.071 | 0.081 | 0.088 | 0.111 
Oe RPM | 2069 1804 1592 1401 | 1273 | 915 | 764 | 610 | 523 | 458 | 424 | 366 | 333 | 306 

FEED 37 54 | 67 | 63 | 84 | 99 | 108/| 102 | 99 | 99 | 90 | 89 | 88 | 102 
№ 20 | 27 | 32 | 35 | 37 | 36 | 37 | 37 | 37 | 37 | 37 | 36 | 37 | 37 РОУТЕРЬ 

orp 152 ® 0006 0.01 | 0.013 | 0.015 | 0.022 | 0.036 | 0.047 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.073 | 0.083 | 0.091 | 0.113 
RPM | 3183 | 2865 | 2546 | 2228 | 1963 | 1432 | 1178 | 981 | 841 | 736 | 654 | 573 | 535 | 471 
FEED 57 | 86 | 99 | 100 | 130 | 155 | 166 | 165 | 159 | 157 | 143 | 143 | 146 | 160 
Ve = 51s 54 | 66 | 75: | 81 | 78 | 79 | 81 | 79 | 78 | 78 | 79 | 79 | 79 
fz | 0,004 0,008 | 0.012 | 0.015 | 0,023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.081 | 0,094 | 0.109 
RPM | 8117 5730 5252 4775 | 4297 | 3104 | 2515 | 2149 | 1796 | 1552 | 1379 | 1257 | 1143 | 1006 
FEED 97 | 138 | 189 | 215 | 297 | 326 | 347 | 361 | 339 | 331 | 319 
№ | 13) 17 | 20 | 22 | 24 | 23 | 24 | 23 | 23 | 23 | 24 

ose ea fe |a006 | aot jogr4 ants 0022 0086 0047 |a0s6 0063 | 0072 | 0.71                         2069 1804 | 1592 | 1401 | 1273 | 915 | 764 | 610 | 523 | 458 | 424 
FEED 37 | 54 | 67 | 63 | 84 | 99 | 108 | 102| 99 | 99 | 90 
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ONLY ONE 
coaTep ped END MILLS 
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Ve 

fz 

RPM 
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Ve 

fz 
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FEED 

Vc 

fz 
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FEED 

Ve 

fz 
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FEED 

Ve 

fz 
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FEED 

Vc 

fz 
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Ve 

fz 
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Ve 

fz 

RPM 
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Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ооо 

RPM = 
UF [© (С С 4 ЗУБЬЯМИ -БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ {= 

МИН 
ГЕЕО = мм/мин, 

i 0982 

351 

63 

0,007 

10027 

    

208 | 0 5 

7958 

477 

68 

0.015 

7215 

433 

0.013 

2016 

105 

0,013 

3183 

0.015 

7215 

433 

19 

0.013 

2016 

105   

0, 023 

6366 

0,022 

0.021 

0.021 

4297 

361 

35 

0,022 

2785 

245 

0.019 

2387 

181 

0.021 

5650 

  

0. 29 

mat 9 

187 

0.026 

4775 

0,028 

2419 

271 

0.024 

1401 

134 

35 

0.023 

205 

75 

0,026 

4775 

497 

0.024 

1401 

134   

0035 © 

  

3700 

681 

78 

0,046 

3104 

571 

60 

0.046 

2387 

439 

42 

0,043 

1671 

3104 

1671 

0.039 

1512 

78 

0.046 

3104 

571 

24 

955 

153   

046 |0. ев 

2769 

753 

79 

174 

0.056 

1178 

264 

0,063 

2515 

24 

0.057 

764 

174   

oon 

2387 

678 

2149 

  

007s 

2160 

657 

84 

0.072 

1910 

550 

58 

1319 

422 

0,072 

  

0079 

1930 

610 

84 

0,077 

  

102 

0,076 

1804 

548 

85 

0.074 
424 
126 

0,076 

85 

0.08 

1503 

481 

24 

0.074 

424 

126   
— 

  

oss 

1496 

527 

79 

0.088 

1257 

443 

59 

0.088 

939 

331 

40 

0,082 

637 

209 

79 

0,088 

1257 

443 

59 

0,088 

1257 

0.081 

119   

0007 

1259 

155 

1143 

1143 

0.081 

333   

0093 

1197 

445 

79 

0.09 

1006 

362 

60 

0.09 

764 

275 

39 

0.09 

497 

275 

39 

497 

179 

0.087 

433 

151 
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РИ = RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
coaTeD pv60 END MILLS РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

  

  

    

   

  

С 4 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ, БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ver wit, 

ue Mes о 

  

‘Этлатила ЕН Диаметр 
материала |" 

р ЕЕ Е ЕЕ ЕТУ БУТ ЕТ СУТ 
№ 70 | 7 | 7 | 7| 70/)7|7)7\)7'|7 | 77 '\| 7 

fz 0.005 | 0.008 | 0.012 | 0.016 | 0.028 | 0.039 | 0.047 | 0.049 | 0.053 | 0.059 | 0.065 | 0.063 
RPM | 7427 | 5570 | 4456 | 3714 | 2785 | 2451 | 2042 | 1751 | 1532 | 1362 | 1225 | 980 
FEED | 149 | 178 | 214 | 238 | 312 | 382 | 384 | 343 | 325 | 321 | 319 | 247 
Vc 64 | 63 | 63 | 64 | 64 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 

fz 0.005 | 0,008 | 0.011 | 0.016 | 0.028 | 0.039 | 0.047 | 0.049 | 0.053 | 0.059 | 0.065 | 0.063 
RPM | 6791 | 5013 | 4011 | 3395 | 2546 2228 | 1857 | 1592 | 1393 | 1238 | 1114 | 891 УЕ 7 
FEED | 136 | 160 | 176 | 217 | 285 348 | 349 | 312 | 295 | 292 | 290 | 225 ФРЕЗЬ 
Ve | 44 | 44 | 44 | 44 | 440 «49: | 49 | 49 | 49 | 49 | 49 | 49 : 

fz 0.005 | 0.008 | 0.011 | 0.016 | 0.028 | 0.038 | 0.047 | 0.05 | 0.052 | 0.059 | 0.066 | 0.065 
RPM | 4669 | 3501 | 2801 | 2334 | 1751 | 1560 | 1300 | 1114| 975 | 867 | 780 | 624 
FEED | 93 | 112 | 123 | 149 | 196 | 237 | 244 | 223 | 203 | 204 | 206 | 162 
Vc 70 | 7 | 7) 7/|70~=7|\|7)/7\7'|\7 | 7) 7 

fz 0.005 | 0.008 | 0.012 | 0.016 | 0.028 | 0.039 | 0.047 | 0.049 | 0.053 | 0.059 | 0.065 | 0.063 
RPM | 7427 | 5570 | 4456 | 3714 | 2785 | 2451 | 2042 | 1751 | 1532 | 1362 | 1225 | 980 
FEED | 149 | 178 | 214 | 238 | 312 382 | 384 | 343 | 325 | 321 | 319 | 247 
Ve 6&4 | 63 | 6 | 64 | 64 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 70 

fz 0,005 | 0,008 | 0.011 | 0.016 | 0.028 0.039 | 0.047 | 0.049 | 0.053 | 0.059 | 0.065 | 0.063 
RPM | 6791 | 5013 | 4011 | 3395 | 2546 2228 | 1857 | 1592 | 1393 | 1238 | 1114 | 891 
FEED | 136 | 160 | 176 | 217 | 285 | 348 | 349 | 312 | 295 | 292 | 290 | 225 
Ve | 44 | 44 | 44 | 44 № | 49 | 49 | 49 | 49 | 49 

fz 0.005 | 0.008 | 0.011 | 0.016 | 0.028 | 0.038 | 0.047 | 0.05 | 0.052 | 0.059 | 0.066 | 0.065 
RPM | 4669 | 3501 | 2801 | 2334 | 1751 | 1560 | 1300 | 1114 | 975 | 867 | 780 | 624 
FEED | 93 | 112 | 123 | 149 | 196 | 237 | 244 | 223 | 203 | 204 | 206 | 162 
Vc 27 | 27 | 2 | 27 | 27 30 | 29 | 29 | 30 | 29 | 30 | 29 

fz 0.004 | 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.024 | 0.032 | 0.04 | 0.041 | 0.044| 0.05 | 0.056 | 0.054 
RPM | 2865 | 2149 | 1719 | 1432 | 1074 955 | 769 | 659 | 597 | 513 | 477 | 369 
FEED | 46 | 60 | 69 | 80 | 103 122 | 123 | 108 | 105 | 103 | 107 | 80 
Ve 70 | 70 | 70 | 70 | 70 | 7 | 77: | 7 | 7 | 7 | 77'| 7 

fz 0,005 | 0,008 | 0.012 | 0.016 | 0.028 0,039 | 0,047 | 0.049 | 0.053 | 0,059 | 0.065 | 0.063 
RPM | 7427 | 5570 | 4456 | 3714 | 2785 2451 | 2042 | 1751 | 1532 | 1362 | 1225 | 980 

149 | 178 | 214 | 238 | 312 382 | 384 | 343 | 325 | 321 | 319 | 247 
44 | 44 | 44 | 44 | 44 «49 | 49 | 49 | 49 | 49 | 49 | 49 

0.005 | 0.008 | 0.011 | 0.016 | 0.028 0.038 | 0.047 | 0.05 | 0.052 | 0.059 | 0.066 | 0.065 
4669 | 3501 | 2801 | 2334 | 1751 | 1560 | 1300 | 1114 | 975 | 867 | 780 | 624 
93 | 112 | 123 | 149 | 196 | 237 | 244 | 223 | 203 | 204 | 206 | 162 
27 | 27 | 27 | 27 | 27 | 30 | 29 | 29 | 30 | 29 | 30 | 29 

0.004 | 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.024 0.032 | 0.04 | 0.041 | 0.044 | 0.05 | 0.056 | 0.054 
2865 | 2149 | 1719 | 1432 | 1074 | 955 | 769 | 659 | 597 | 513 | 477 | 369 
46 | 60 | 69 | 80 | 103 122 | 123 | 108 | 105 | 103 | 107 | 80 
48 48 
0.005 
5093 
102 
70 

0.005 
7427 

  

10D 05D 03D 15D 

  
      

  
48 | 48 | 48 | 48 48 | 48 | 48 | 48 | 48 | 48 

0.008 | 0.013 | 0.018 | 0.029 0.048 | 0.056 | 0.06 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.078 
3820 | 3056 | 2546 | 1910 1528 | 1273 | 1091 | 955 | 849 | 764 | 611 
122 | 159 | 183 | 222 293 | 285 | 262 | 241 | 241 | 235 | 191 
70 | 70 | 7 | 7 7 | 77 | 7 | 7 | 7 | 7 | 77 РОУТЕРЬ 

0.008 | 0.012 | 0.016 | 0.028 0.039 | 0.047 | 0.049 | 0.053 | 0.059 | 0.065 | 0.063 
5570 | 4456 | 3714 | 2785 2451 | 2042 | 1751 | 1532 | 1362 | 1225 | 980 

149 | 178 | 214 | 238 | 312 382 | 384 | 343 | 325 | 321 | 319 | 247 
27 | 27 | 27 | 27 | 27 | 30 | 29 | 29 | 30 | 29 | 30 | 29 

0,004 | 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.024 0,032 | 0.04 | 0.041 | 0.044 | 0.05 | 0.056 | 0.054 
2865 | 2149 | 1719 | 1432 | 1074 | 955 | 769 | 659 | 597 | 513 | 477 | 369 
46 | 60 | 69 | 80 | 103 | 122 | 123 | 108 | 105 | 103 | 107 | 80 

SAG 
и, 

Ае — Ae _ 
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Yr ONLY ONE 
coaTep p60 END MILLS      

[= 45 СЕТ МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ amine 

                    
  

  

ВРМ =об./мин 
FEED = am/MMH, 

Ce eee 221 
Е marepwana во [80 | 100 [ 120 | 140 | 160 | 1в0 [200 | 250 | 

3b Ve 76 87 86 87 89 87 85 87 90 
osp 152 @ 0.02 0.03 0.055 | 0065 | 0.059 | 0069 | 0079 | 0088 | 0.105 

RPM | 4032 3462 2737 2308 2024 1731 1503 1385 1146 
FEED | 323 415 602 600 597 597 594 609 602 
Vc 60 69 68 65 66 69 72 68 68 

050 150 fz 0.021 0.03 0.053 | 0069 | 0.063 | 0.069 | 0074 | 0087 | 0.106 
RPM | 3183 2745 2165 1724 1501 1373 1273 1082 866 
FEED | 267 329 459 476 473 474 471 471 459 

Ve 43 51 47 49 48 48 50 48 47 
osD isp @ 0018 | 0028 | 0.046 | 0063 | 0061 0.069 | 0.075 | 0.086 | 0.107 

RPM | 2281 2029 1496 1300 1091 955 884 764 598 
FEED | 164 227 275 328 333 329 332 328 320 
Vc 43 51 47 49 48 48 50 48 47 

osp 152 @ 0018 | 0028 | 0.046 | 0063 | 0061 0.069 | 0075 | 0.086 | 0.107 
RPM | 2281 2029 1496 1300 1091 955 884 764 598 
FEED | 164 227 275 328 266 264 265 263 256 

Ve 35 38 40 40 40 40 40 40 41 
050 150 fz 0.02 0.03 0.045 | 0,061 0.057 | 0066 | 0.073 | 0081 ол 

_ RPM | 1857 1512 1273 1061 909 796 707 637 522 
FEED | 149 181 229 259 259 263 258 258 261 

Ve 60 69 68 65 66 69 72 68 68 
052 150 @ 0.021 0.03 0.053 | 0069 | 0.063 | 0069 | 0074 | 0087 | 0.106 

RPM | 3183 2745 2165 1724 1501 1373 1273 1082 866 
FEED | 267 329 459 476 473 474 471 471 459 
Vc 43 51 47 49 48 48 50 48 47 

0502 152 @ 0018 | 0028 | 0.046 | 0063 | 0061 0.069 | 0.075 | 0.086 | 0.107 
RPM | 2281 2029 1496 1300 1091 955 884 764 598 
FEED | 164 227 275 328 333 329 332 328 320 

Ve 35 38 40 40 40 40 40 40 41 
055 150 @ 0.02 0.03 0.045 | 0,061 0.057 | 0066 | 0.073 | 0081 ол 

RPM | 1857 1512 1273 1061 909 796 707 637 522 
FEED | 149 181 229 259 259 263 258 258 261 
Vc 60 69 68 65 66 69 72 68 68 

0502 150 @ 0.021 0.03 0.053 | 0069 | 0.063 | 0.069 | 0.074 | 0087 | 0.106 
RPM | 3183 2745 2165 1724 1501 1373 1273 1082 866 
FEED | 267 329 459 476 473 474 471 471 459 

Ve 35 38 40 40 40 40 40 40 41 
0502 152 @ 0.02 0.03 0.045 | 0061 0057 | 0066 | 0.073 | 0081 0.1 

RPM | 1857 1512 1273 1061 909 796 707 637 522 
FEED | 149 181 229 259 259 263 258 258 261 

Ve 25 27 28 28 28 28 28 28 28 
оз 155 @ 0.02 0029 | 0044 0.06 0056 | 0065 | 0.072 0.08 ол 

RPM | 1326 1074 891 743 637 557 495 446 357 
FEED | 106 125 157 178 178 181 178 178 178 

Vc 39 43 43 43 44 43 45 44 44 
0502 150 @ 0.019 0.03 0.045 | 0064 | 0.059 | 0.069 | 0075 | 0084 | 0.104 

RPM | 2069 1711 1369 1141 1000 855 796 700 560 
FEED | 157 205 246 292 295 295 298 294 291 
Vc 60 69 68 65 66 69 72 68 68 

fz 0.021 0.03 0.053 | 0069 | 0.063 | 0.069 | 0074 | 0087 | 0.106 
RPM | 3183 2745 2165 1724 1501 1373 1273 1082 866 
FEED | 267 329 459 476 473 474 471 471 459 
№ 25 27 28 28 28 28 28 28 28 

oap | 1sp. @ 0.02 0029 | 0044 0.06 0056 | 0065 | 0.072 0.08 ол 
RPM | 1326 1074 891 743 637 557 495 446 357 
FEED | 106 125 157 178 178 181 178 178 178 

 &_ 
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ТВЕРДЫЙ 

А ONLY ONE “ue 
coaTep PMeo END MILLS 

  

  

  

МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - БОКОВОЕ — \с=мим. 
GYF94, oy dye (Ех ИН ФРЕЗЕРОВАНИЕ ЕН CBN 

  
        

                  

      

ЕЕ = мм/мин, ФРЕЗЫ 

Описание т 
материала ald ВОК В ОУ ОТТО ОЕ ОЕ ЕТУ Си 

\ 63 72 72 72 74 72 п 72 75 ФРЕЗЫ 
г Пой = 0027 «0041 | 0055 0065 0074 | 0087 009 | 0111 0.105 

RPM 3342 2865 2292 1910 1682 1432 1256 1146 955 
FEED 271 352 504 497 498 498 497 509 501 
Vc 50 57 57 54 55 57 61 57 57 

isp) 0.027 0.04 0053 0069 | 0078 0087 0092 | 0109 0,106 
RPM — 2653 2268 1814 1432 1251 1134 1079 907 726 
FEED — 215 272 385 395 390 395 397 396 385 

Ve 36 42 40 41 40 40 41 40 39 
1s 0.024 0038 | 0047 0064 0076 | 0087 0094 | 0.107 0.106 

RPM — 1910 1671 1273 1088 909 796 725 637 497 4G MILL 
FEED | 138 191 239 278 276 277 273 272 263 ФРЕЗЫ 
Vc 29 32 34 34 33 33 33 33 34 

15 Е 0.027 0.04 0.044 0.06 0071 0081 0091 | 0101 ол 
RPM — 1538 1273 1082 902 750 657 584 525 433 
FEED — 125 153 190 216 213 213 212 212 216 
Ve 50 57 57 54 55 57 61 57 57 

15 @ 0.027 0.04 0.053 0069 | 0078 0087 0092 | 0109 0,106 
_ RPM | 2653 2268 1814 1432 1251 1134 1079 907 726 

FEED — 215 272 385 395 390 395 397 396 385 
№ 36 42 40 41 40 40 41 40 39 

152 @ 0.024 0038 0047 0064 0076 0087 0094 | 0107 0.106 
RPM — 1910 1671 1273 1088 909 796 725 637 497 
FEED | 138 191 239 278 276 277 273 272 263 
Vc 29 32 34 34 33 33 33 33 34 

15 Е 0.027 0.04 0.044 0.06 0071 0081 | 0097 — 0.101 ол 
RPM — 1538 1273 1082 902 750 657 584 525 433 
FEED = 125 153 190 216 213 213 212 212 216 
Ve 50 57 57 54 55 57 61 57 57 ALU-POWER 

1 @ 0.027 004 0053 | 00609 0078 0087 0092 0109—0106 НРС 
RPM — 2653 2268 1814 1432 1251 1134 1079 907 726 oP 
FEED | 215 272 385 395 390 395 397 396 385 

Ve 29 32 34 34 33 33 33 33 34 
1s 0.027 004 0.044 006 0071 0081 | 0091 0.101 ол 

RPM — 1538 1273 1082 902 750 657 584 525 433 
FEED | 125 153 190 216 213 213 212 212 216 

Vc 21 2 24 23 23 23 23 23 24 
isp Е 0.028 0.04 0.045 0.06 0071 | 0082 0091 | 0101 ол 

RPM — 1114 875 764 610 523 458 407 366 306 
FEED 94 105 138 146 149 150 148 148 153 

Ve 33 36 36 36 37 36 37 36 37 
isp 0025 0039 0045 0064 0074 | 0085 0093 | 0106 0.102 ФРЕЗЫ 

RPM — 1751 1432 1146 955 841 76 654 573 471 
FEED 131 168 206 244 249 244 243 243 240 
м | Я |5 РОУТЕРЫ 

fz 0.027 0.04 0053 | 0069 0078 0087 0092 0109 — 0106 
RPM — 2653 2268 1814 1432 1251 1134 1079 907 726 
FEED 215 272 385 395 390 395 397 385 
\ 21 2 24 23 23 23 23 23 24 

152 Е 0.028 0.04 0.045 0.06 0071 | 0082 0091 | 0101 0.1 
RPM 1114 875 764 610 523 458 407 366 306 
FEED 94 105 138 146 149 150 148 148 153 

Ap 

| Ae 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



4K 
К лучшему через инновации 

БЫСТРОРЕЖУЩАЯ | 
| СТАЛЬ 

Ture Te 
END MILLS 
  

- BbICOKONpOUHb!e cppesb! ANIA HepKaBelowen, yrnepomMcTon u 
легированной стали 
- Общего применения, для черновой и чистовой обработки  



РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ ERE Ee 
2 2 2 

  

  

  

    
    

   

  

     

   
    

    

     

      
    

  

  

Де 
ЗУБЬЯ 2 

ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 30° 30° 30° 30° 

ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ | (феричесие | Сферические Плоск.торец | Плоск. торец 

a / ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ РАЗМЕРММ! — 80.5 R10 01.0 01.0 

ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕР МАХ| 812.5 812.5 025.0 025.0 

СТРАНИЦА| 640 641 642 643 

БЫСТРОРЕЖУЩАЯ СТАЛЬ ^_^" и | ды 

| TANK-POWER 

Высокопрочные фрезы для нержавеющей, углеродистой и легированной 
стали. i 

Общего применения, для черновой и чистовой обработки. 

©: Отлично О:Хорошо | 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 654 

Onucanve | 
 ЕПЕВУЕТЕ Состав / Структура / Термообработка и 

Около 0.15% — Отожженная 125 © о о © 
a 4 Okon00.45%C — Отожженная 190 13 © © © © 

seem, Около045%С — Закаленная 250 25 © о о © 
ШИ Около 0.75%С — Отожженная 270 28 © © © © 

Около 0.75%С —  Закаленная 300 32 © © © © 
[6 | Отожженная 180 10 © © © © 

Низколегирован. Закаленная 275 29 © © © © 
zn сталь Закаленная 300 32 © © © © 
Гэ | Закаленная 350 38 О О О О 
[ЕЙ Bucoxonerup. Отожженная 200 15 © © © © 

| 11 | сталь Закаленная 325 35 О О О О 
Fal Феррит./ Мартенс. Отожженная 200 15 © © © © 

Мартенситная Закаленная 240 23 © © © © 

140 Аустенитная 180 10 © © © © 
5 Перлит. / Феррит. 180 10 © © © © 
16 Перлитная (Мартенситная) 260 26 © © © © 
У Ферритная 160 3 © © © © 

18 Перлитная 250 25 © о © © 

19 Ферритная 130 © © © © 

20 Перлитная 230 21 © © © © 
Алюминиевый Не отверждаемая 60 

РЯ сплав Отвержд. Закаленная 100 
Ea Алюминиево <512%5/ Не отверждаемая 75 

| 24 | i <12% 5 Отвержд. Закаленная 90 
литиевый сплав 

Ea > 12% $, Не отверждаемая 130 
(EA) Медь имедные Сплавы, РВ>1% 110 о о о о 

сплавы Си7п, Сибп7п (Латунь) 90 о о о о 
ГРИ (Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц. и электролитич.медь 100 О о О О 

Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

oe Состаренная 280 30 
ТАМК- Отожженная 250 25 

ful NiwinCoOcHopa CoctapexHan 35038 
Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

ЕЯ Закаленная 550 55 
EX Закаленная сталь a 630 60 

Е Отбелен. чугун Литье 400 42 
Е  Закален. чугун Закаленная 550 55       
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ВИТ И ИИ ee OLE Ee | CUIAB 
GA942 | GAA30 | GA938 | GAA31 | GA941 | GAA35 | GAA26 | GAA33 | GAA34 | GAE43 БЫСТРО- 

3 3 4 4 Многозубые | Многозубые | Многозубые | Многозубые | Многозубые | Многозубые МЭ ДИИ 

30° 30° 30° 30° 30° 30° 45° 30° 30° 30° CTAJIb 

  

Плоск. торец | Плоск.торец | Плоскторец | Плоск.торец | Черновая об-ка  Черновая об-ка | Черновая об-ка  Черновая об-ка | Черноваяоб-ка | Черновая об-ка 

01.0 21.0 01.0 02.0 06.0 06.0 04.0 06.0 06.0 210.0 CBN 

D25.0 D25.0 D25.0 D25.0 D25.0 025.0 025.0 025.0 025.0 025.0 о 

644 645 646 647 648 649 650 651 652 653 Хи 
  

Укороченные | Укороченные Длинные Укороченные Длинные Укороченные ’ Укороченные Длинные WITH NECK Укороч. 
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ТАМК- 
POWER 
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ANG 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

Yo TAN K-POWER БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

НХ УЕ тлнпоьти: ВРУТ 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С 2 ЗУБЬЯМИ, 

СФЕРИЧЕСКИЕ, УКОРОЧЕННЫЕ 

  

  

> Предназначен для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

нержавеющих сталей Stahl. 

}> Подходят для фрезерования закругленных пазов, буртиков и > Entworfen zum Fraésen von Nuten mit Radien, Rippen und 

контурного фрезерования speziellen Konturen. 

}> Благодаря специально разработанному УС-1 покрытию, > Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

фрезы ТАМК-РОМУЕВ подходят для высокоскоростной об-ки. 

R 

5 | 83 
te Bis т =. 
  

  

   
Ее ТИ Длина реж. Ане 

фрезы XBOCTOBMKa Pola] 
БЕЗ ПОКРЫТИЯ ТАМ основа В(+0.02) 

Е9940010 GA940010 RO.5 2.5 

Е9940020 GA940020 R1.0 4 

E9940030 GA940030 R15 5 

E9940040 GA940040 R2.0 7 

E9940050 GA940050 R25 8 

E9940060 GA940060 R3.0 8 

E9940070 GA940070 R3.5 10 

E9940080 GA940080 R4.0 11 

E9940090 GA940090 R4.5 9.0 10 11 

E9940100 GA940100 R5.0 10.0 10 13 

E9940120 GA940120 R6.0 12.0 12 16 

Е9940140 GA940140 В7.0 14.0 12 16 

Е9940160 GA940160 R8.0 16.0 16 19 

E9940180 GA940180 R9.0 18.0 16 19 

E9940200 GA940200 R10.0 20.0 20 22 

E9940220 GA940220 R11.0 22.0 20 22 

E9940250 GA940250 R12.5 25.0 25 26 102             
  

Допуск на диаметр | Допуск на диаметр 
НИ XBOCTOBUKa 

0~-0.03 hé 

  

  

О: Отлично О: Хорошо 

0 ii ОИ м | к 
Описание a3 Высоколегир. Sree Нориисть Homans cum KEEP прошить Очи SSH Kd on 
VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © © 90 © © © ©Ф О © ©о G8 OG © © © GO OD 

1 eee a 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ТЫ Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная Отбелен Закален. 

материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 

HRe 15 30 34 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 

Recommend о о о 
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YO РИН вез покрытия ГУУ И 
HSS-PM END MILLS Ам ПОКРЫТИЕ ВВГ СТ. У. КДИ   

  

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С 2 ЗУБЬЯМИ, 

СФЕРИЧЕСКИЕ, ДЛИННЫЕ 

> Предназначен для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

нержавеющих сталей Stahl. 

> Подходят для фрезерования закругленных пазов, буртиков и > Entworfen zum Frasen von Nuten mit Radien, Rippen und 

контурного фрезерования speziellen Konturen. 

»Bnarogaps cneyvanbHo paspa6oranHomy YG-1 nokpbiTuio, > Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 
фрезы ТАМК-РОМ/ЕК подходят для высокоскоростной об-ки. 

= ae 

sou > ДТ R 
, £0.02 | 1835B С.654-655 

Г. 519 Е: 
БЕЗ ПОКРЫТИЯ ТАМ основа 2 02) 

  

  

  

            
  

  

E9A32020 GAA32020 R1.0 

E9A32030 GAA32030 R15 30 

E9A32040 GAA32040 R2.0 4.0 

E9A32050 GAA32050 R2.5 5.0 

E9A32060 GAA32060 R3.0 6.0 

E9A32070 GAA32070 R3.5 7.0 

E9A32080 GAA32080 R4.0 8.0 

E9A32090 GAA32090 R4.5 9.0 

E9A32100 GAA32100 В5.0 10.0 

E9A32120 GAA32120 R6.0 12.0 

E9A32140 GAA32140 R7.0 14.0 

E9A32160 GAA32160 R8.0 16.0 

E9A32180 GAA32180 R9.0 18.0 

E9A32200 GAA32200 R10.0 20.0 

E9A32220 GAA32220 R11.0 22.0 

E9A32250 GAA32250 R12.5 25.0 

0--0.03 — hé 

©: Отлично О: Хорошо 

150 DT ООО И ООО «ООО 

ree, Henge cam ‘Hence cram BEIM Нерж стоь | Coil ann MSDS Kain 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 | 26 3 25 21 
HB 125 190 250 | 2700 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 |230 

Реолие4 © | © ©0 O O O98 © OB Оо © ФО © © GB © © © © © 09 
С Я Е ЗО ОИ 

И Та тори Нотные оортены ets” eam a боди 
—— 21 

ы a 5 
Не 60 100 75 90 130 110 90 100 № м Es a 2 400 Rm 1050 Rm. ee 630 400 550 
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ANG 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

УС и. K-POWER БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

  НА УЕ rannosme iC) CE aan 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С 2 ЗУБЬЯМИ, 

УКОРОЧЕННЫЕ 

  

> Предназначен для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

нержавеющих сталей Stahl. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов > 2 Schneiden, Geeignet fiir Nutenfrasen. 

> Подходят для высокоскоростной об-ки > Geeignet fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen von schwer zu 

труднообрабатываемых материалов zerspanenden Materialien. 

> Благодаря специально разработанному УС-1 покрытию, > Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

фрезы ТАМК-РОМ/ЕК подходят для высокоскоростной об-ки. 

   
до @3mm от 63mm 

]2] +] P| 
  

FIV EL ay) 

  

  

          
  

  

  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ ТАМ основа 28 16 

Е9936010 GA936010 1.0 6 

E9936020 GA936020 2.0 6 

E9936030 GA936030 3.0 6 

E9936040 GA936040 4.0 6 

Е9936050 GA936050 5.0 6 

E9936060 GA936060 6.0 6 

E9936070 GA936070 7.0 10 

E9936080 GA936080 8.0 10 

E9936090 GA936090 9.0 10 

E9936100 GA936100 10.0 10 

E9936120 GA936120 12.0 12 

Е9936140 GA936140 14.0 12 

E9936160 GA936160 16.0 16 

E9936180 GA936180 18.0 16 

E9936200 GA936200 20.0 20 

E9936220 GA936220 22.0 20 

E9936250 GA936250 25.0 25 26 102 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

or1g03 or3p06 отбдо10 | 0т10до18 | of 189030 

е8 - 14 - 20 - 25 - 32 - 40 
- 28 - 38 - 47 - 59 - 73 

в 6 -8 -9 4 “13             

О: Отлично О : Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
warpare _Heperpooawian cra Horentposar.crane SHEEP Hepapoouan crane Сорыйчлун BSCR Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © © © G6 © 0 G6 0 оО ©о ФО GO © © GO GO OD 

мн 

oa eas eT Taye ‘narepans — Жоропиные сироты ten” SG gn аи материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 З5ы 320 400 1050 Вт 550 630 40 550 
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YO TANK-POWER sesnowom fl <-).V: ee 
HSS-PM END MILLS Ам ПОКРЫТИЕ ВВГ СТ. 1 У’: УМ       

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

  

}> Предназначен для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier ФРЕЗЫ 

нержавеющих сталей Stahl. 

> Исполнение с 2 зубьями для прорезания пазов > 2 Schneiden, Geeignet fiir Nutenfrésen. 

> Подходят для высокоскоростной об-ки > Geeignet fur Hochgeschwindigkeitsfrasen von schwer zu 

труднообрабатываемых материалов zerspanenden Materialien. 

> Благодаря специально разработанному \УС-1 покрытию, > Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrisen. 

фрезы ТАМК-РОМУЕВ подходят для высокоскоростной об-ки. 

  

до ЯЗтт oT 83mm 

- 

[2 НЫ ОМ 
TitaNox- 

es ЕЕ С.656-657 
ты 

FIVE aks) a] 
Диаметр 

хвостовика | Длина реж. части | Общая длина 

  

    

  

  

          
  

  

  

  

  

          

  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ ТАМ основа e8 hé 

E9A29010 GAA29010 1.0 6 

E9A29020 GAA29020 2.0 6 

E9A29030 GAA29030 3.0 6 

E9A29040 GAA29040 4.0 6 

Е9А29050 GAA29050 5.0 6 

E9A29060 GAA29060 6.0 6 

E9A29070 GAA29070 7.0 10 

E9A29080 GAA29080 8.0 10 

E9A29090 GAA29090 9.0 10 

E9A29100 GAA29100 10.0 10 

E9A29120 GAA29120 12.0 12 

E9A29140 GAA29140 14.0 12 

E9A29160 GAA29160 16.0 16 

E9A29180 GAA29180 18.0 16 

E9A29200 GAA29200 20.0 20 

E9A29220 GAA29220 22.0 20 

E9A29250 GAA29250 25.0 25 45 121 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

Е: 

от1 03 or3n06 от6до10 | от10до18 | of 18030 

8 - 14 - 20 - 25 - 32 - 40 
- 28 - 38 - 47 - 59 - 73 

0 0 0 0 0 
в -6 -8 -9 -и - 13 

©: Отлично О: Хорошо 

50 | ООО ООО И ООО «ООО 

ree, Henge ‘Hemera cam ВАЖНУЮ Норт стоь | Coin MRIS tai an 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 1920 | 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 | 26 3 25 21 

  

HB 125 190 250 270 300 180 — 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © оо о о о © © © © 

тип ини зан 
Ses eae ore ga rafal ‘tenn’ Фронт ТЫ Зри Об   

№013323° 21 37 
HRe 60 it 300 a 2 Zohn Ooh 50 ХНИЧЕСКИЕ 
HB 15 a > 8 5 55 х 
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Yo TAN K-POWER БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

  НА УЕ rannocsme Bio) CY a 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С С 3 ЗУБЬЯМИМИ, 

УКОРОЧЕННЫЕ 

  

> Предназначен для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

нержавеющих сталей Stahl. 

> Дизайн перемычки сводит к минимуму и вибрации > Verstarkter Kern zur Erhéhung der Stabilitat. 

> Данные фрезы с С 3 ЗУБЬЯМИМми обладают преимуществами  }№ 3 Schneiden Design besitzt die Vorteile von 2-bzw 4 Schneiden 

фрезс2 и 4 зубьями Frasem. 

> Благодаря специально разработанному УС-1 покрытию, > Neuentwickelte Beschichtung ftir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

фрезы ТАМК-РОМ/ЕК подходят для высокоскоростной об-ки. 

   
до б1тт от 91тт 

SGML... 
  

Диаметр 

  

  

          
  

  

  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ ТАМ основа 28 16 

Е9942010 GA942010 1.0 6 

E9942020 GA942020 2.0 6 

Е9942030 GA942030 3.0 6 

E9942040 GA942040 4.0 6 

Е9942050 GA942050 5.0 6 

E9942060 GA942060 6.0 6 

E9942070 GA942070 7.0 10 

E9942080 GA942080 8.0 10 

E9942090 GA942090 9.0 10 

E9942100 GA942100 10.0 10 

E9942120 GA942120 12.0 12 

Е9942140 GA942140 14.0 12 

E9942160 GA942160 16.0 16 

E9942180 GA942180 18.0 16 

E9942200 GA942200 20.0 20 

E9942220 GA942220 22.0 20 

E9942250 GA942250 25.0 25 26 102 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

or1g03 or3p06 отбдо10 | 0т10до18 | of 189030 

е8 - 14 - 20 - 25 - 32 - 40 
- 28 - 38 - 47 - 59 - 73 

в 6 -8 -9 4 “13             

О: Отпично О: Хорошо 

0 ООО ЗИ м | ome ee 
warpare _Heperpooawian crane Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун BSCOSTEOEH Kanaan 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © © © G6 © 01 G6 0 ©о ©о © OG © © GG GO о 

мн 

о м о Ogg ane материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
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=, TANK-POWER БЕЗ ПОКРЫТИЯ 
Wes н$$-Рм ЕМО МЗ ТАМ ПОКРЫТИЕ В 7. У. eet | ee   

  

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С С 3 ЗУБЬЯМИМИ, 

УКОРОЧЕННЫЕ 

> Предназначен для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

нержавеющих сталей Stahl. 

> Дизайн перемычки сводит к минимуму и вибрации > Verstarkter Kern zur Erhéhung der Stabilitat. 

> Данные фрезы с С 3 ЗУБЬЯМИМи обладают преимуществами — }№ 3 $сппееп Безюп Без21 Фе Уоцейе уоп 2-62 4 Schneiden 

фрез с 2 и 4 зубьями Frasem. 

> Благодаря специально разработанному \УС-1 покрытию, >» Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

фрезы ТАМК-РОМУЕВ подходят для высокоскоростной об-ки. 

  

Ao Simm oT 1mm 

  

| 

В Le 18358 658—661 

РЕ: 
ЕЦ) 

te TLE Длина реж. части 

  

  

          
  

  

  

  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ ТАМ основа e8 hé 

E9A30010 GAA30010 1.0 6 

E9A30020 GAA30020 2.0 6 

E9A30030 GAA30030 3.0 6 

E9A30040 GAA30040 4.0 6 

E9A30050 GAA30050 5.0 6 

E9A30060 GAA30060 6.0 6 

E9A30070 GAA30070 7.0 10 

E9A30080 GAA30080 8.0 10 

E9A30090 GAA30090 9.0 10 

E9A30100 GAA30100 10.0 10 

E9A30120 GAA30120 12.0 12 

E9A30140 GAA30140 14.0 12 

E9A30160 GAA30160 16.0 16 

E9A30180 GAA30180 18.0 16 

E9A30200 GAA30200 20.0 20 

E9A30220 GAA30220 22.0 20 

E9A30250 GAA30250 25.0 25 45 121 

Допуск no DIN 7160 u 7161 

И Е el: 

or1 903 от3 доб or67010 | of10q018 | of 189030 

8 - 14 - 20 - 25 - 32 - 40 
- 28 - 38 - 47 - 59 - 73 

mg -8 -3 a -           

©: Отлично О: Хорошо 
50 «ОООООО ПИ ООО «ООО 

И nin 
20 VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
mo оооо о о о о er осо 6 © © 6© © © 6 @ 

  
—— 21 

= a 5 
Не 60 100 75 90 130 110 90 100 № м Es a г 400 Вт 1050 Вт ee 630 400 550 
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Yo и. K-POWER БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

  

  

НА УЕ тлнпоьти: ВРУТ 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С 4 ЗУБЬЯМИ, 

УКОРОЧЕННЫЕ 

> Предназначен для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

нержавеющих сталей Stahl. 

}> Рекомендованы для фрезерования глубоких карманов, > Empfohlen fir Taschenfrésen, Nockenfrasen, Gussformen und 

контурного фрезерования, штампов и прорезания пазов Nutenfrasen. 

}> Подходят для высокоскоростной об-ки > Geeignet fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen von schwer zu 

труднообрабатываемых материалов zerspanenden Materialien. 

№ Благодаря специально разработанному \С-1 покрытию, b> Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

фрезы ТАМК-РО\М!ЕК подходят для высокоскоростной об-ки. 

ОМ N 
1835B C.662~663 
  

  

  

Ouametp cbpespi Dall de Длина реж. части 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ ТАМ основа 

E9938010 GA938010 

E9938020 GA938020 

E9938030 GA938030 

E9938040 GA938040 

E9938050 GA938050 

E9938060 GA938060 

E9938070 GA938070 

E9938080 GA938080 

E9938090 GA938090 

E9938100 GA938100 

E9938120 GA938120 

E9938140 GA938140 

E9938160 GA938160 

E9938180 GA938180 

E9938200 GA938200 

E9938220 GA938220 

E9938250 GA938250 25.0 25 45 121             

№> Диаметр фрезы 1мм: центральный режущий зуб 

Ее О а) 

  

¢cppesbi (MM) XBOCTOBMKa 

0- -0.03 16 
  

О: Отпично О : Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
ата Понять Ноколотрован. сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун РУбЗтНЫЙ Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

fomd © © © © © 90 © G6 © G6 О © оО ФО GO © © GG GO о 

0 D... eee a 
Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый eee Неметаллич. _ Жаропрочные суеротлавы — ТИНОВые Закаленная Отбелен Закален. 

материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 

HRe 15 30 34 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 
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YO Peat ai) вез покрытия ГУ АЙ 
Н$$-РМ ЕМО MILLS Ам ПОКРЫТИЕ ВВ СТ. У. М cen   

  

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

> Предназначен для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

нержавеющих сталей Stahl. 

> Рекомендованы для фрезерования глубоких карманов, b> Empfohlen fiir Taschenfrasen, Nockenfrésen, Gussformen und 

контурного фрезерования, штампов и прорезания пазов Миепй еп. 
}> Подходят дпя высокоскоростной об-ки > Geeignet fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen von schwer zu 

труднообрабатываемых материалов zerspanenden Materialien. 

> Благодаря специально разработанному \С-1 покрытию, b> Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

фрезы ТАМК-РОМЕК подходят для высокоскоростной об-ки. 

, 
О Ы 18358 C.662~663 

  

  

          
  

ce ee „ет, 
БЕЗ ПОКРЫТИЯ ТАМ основа 

E9A31020 GAA31020 2.0 

E9A31030 GAA31030 3.0 

E9A31040 GAA31040 4.0 

E9A31050 GAA31050 5.0 

E9A31060 GAA31060 6.0 

E9A31070 GAA31070 7.0 

E9A31080 GAA31080 8.0 

E9A31090 GAA31090 9.0 

E9A31100 GAA31100 10.0 

E9A31120 GAA31120 12.0 

E9A31140 GAA31140 14.0 

E9A31160 GAA31160 16.0 

E9A31180 GAA31180 18.0 

E9A31200 GAA31200 20.0 

E9A31220 GAA31220 22.0 

E9A31250 GAA31250 25.0 

0~-0.03 | hé 
  

©: Отлично О: Хорошо 

150 | ООО ООО И ООО «ООО 

ree, Henge a ‘Hemera cram BEF Нерж сть Coin SSH Kai an 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 | 26 3 25 21 
НВ | 125 190 250 270 300 180 275 30 |350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Кети © © © © O09 GO © 0 © © © 8 GO GG ©о G6 © © Оо @ 

о ИО О ОНИ 
ccrepane “"enras Oe Mae) ‘waropans: Жоропрньесуюролаы Tea” ST OR Зал 
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55 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 200. 280250, 350. 320 400Rm 1050Rm 560 630 400 550 
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TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

Yo TAN K-POWER БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

НА УЕ тлнпокьти: ОРУТ an 

  

  
ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, МНОГОЗУБЫЕ, 

УКОРОЧЕННЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА - МЕЛКИЙ ШАГ 

№ Подходят для черновой обработка на высоких подачах > Geeignet zum HSC - Schrupp - Frasen. 

> Предназначены для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 
нержавеющих сталей Stahl. 

№ Отличное качество обработанной поверхности > Liefert in vielen Fallen exzellent bearbeitete Oberflachen. 

}> Благодаря специально разработанному УС-1 покрытию, > Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

фрезы ТАМК-РОМУЕВ подходят для высокоскоростной об-ки. > Bis D=20mm : Mit Zentrumschneide, Uber D=20mm : Ohne 

> Фрезы до 220 : с перекрытым центром, от 20 : сне Zentrumschneide. 

перекрытым центром 

  

го 
до 99 @10 ~ 920 от 920 

НУР 
18358 7.1] 2» WS C.664~665 

pears) Диаметр ed 
БЕЗ ПОКРЫТИЯ Х-ПОКРЫТИЕ 512 

  

     

    

  

  

              

Е9941060 GA941060 6.0 6 13 57 3 
E9941070 GA941070 7.0 10 16 66 3 

E9941080 GA941080 8.0 10 19 69 3 

E9941090 GA941090 9.0 10 19 69 3 

E9941100 GA941100 10.0 10 22 72 4 

E9941120 GA941120 12.0 12 26 83 4 

E9941140 GA941140 14.0 12 26 83 4 

E9941160 GA941160 16.0 16 32 92 4 
E9941180 GA941180 18.0 16 32 92 4 

E9941200 GA941200 20.0 20 38 104 4 
Е9941220 GA941220 22.0 20 38 104 5 

Е9941250 GA941250 25.0 25 45 121 5 
  

Допуск по DIN 7160 u 7161 

ЕЕ 

Е Ш 

or1m03 or3g06 or6n010 | of10g018 | of18p030 | of 309050 
  

      
jst2| £50 £60 £75 +9 | #105 | #125 

Q 0 Q 0 Q 0 
ы -6 -8 -9 - 11 -13 - 16             

  

wenn ~~ Enforced Cutting Edge 

О: Отпично О: Хорошо 

0 ООО ОИ м | ome ee 
warpare _Heperpooawian crane Horentposar.crane ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун BMCOSTEONEH Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Вест О © © © © © © © © ©Ф 0 оО ©о ' GG GO © © © GO GD 

мн 

ga eas eg MOT Raye) Метр Жоропрныю стерты — Te? Se Oa Чаи материала сплав сплав / Латунь) материалы сталь чуун  чуун 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend о о О 
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Ie Hss-PmM END MILLS   
TANK-POWER 

  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ В 5 7 cen 

ТАМ ПОКРЫТИЕ В 7. У. К, УИ 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, МНОГОЗУБЫЕ, ДЛИННЫЕ, 

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА - МЕЛКИЙ ШАГ 

> Подходят для черновой обработка на высоких подачах 

> Предназначены для обработки углеродистых, легированных, 

нержавеющих сталей. 

> Отличное качество обработанной поверхности 

}> Благодаря специально разработанному УС-1 покрытию, 

фрезы ТАМК-РОМ/ЕК подходят для высокоскоростной об-ки. 

> Фрезы до 20 : с перекрытым центром, от 920 : сне 

перекрытым центром 

> Сееюпе! гит Н$С - Schrupp - Frasen. 

> Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

Stahl. 

> Liefert in vielen Fllen exzellent bearbeitete Oberflachen. 
> Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 
> Bis D=20mm : Mit Zentrumschneide, iiber D=20mm : Ohne 

Zentrumschneide. 

  

oh) 

PALER 
210 ~ G20 

  

до 99 oT G20 

Е SSSA BROOM... 
  

  

  

                

  

  

  

Диаметр Quametp 

хвостовика а Общая длина poe ed 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ Х-ПОКРЫТИЕ 1512 

E9A35060 GAA35060 6.0 6 24 68 3 0.18 

E9A35070 GAA35070 7.0 10 30 80 3 0.18 

E9A35080 GAA35080 8.0 10 38 88 3 0.18 

E9A35090 GAA35090 9.0 10 38 88 В 0.18 

E9A35100 GAA35100 10.0 10 45 95 4 0.18 

E9A35120 GAA35120 12.0 12 53 110 4 0.18 

E9A35140 GAA35140 14.0 12 53 110 4 0.25 

E9A35160 GAA35160 16.0 16 63 123 4 0.25 

E9A35180 GAA35180 18.0 16 63 123 4 0.25 

E9A35200 GAA35200 20.0 20 75 141 4 0.25 

E9A35220 GAA35220 22.0 20 75 141 5 0.36 

E9A35250 GAA35250 25.0 25 90 166 5 0.36 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

оминальный диаметр в 

or1 03 or3n06 ст6до10 | от10до18 | or 18030 | of 300050 

512 +50 +60 #75 +90 +105 £125 

0 0 0 0 0 0 
ы -6 -8 -9 - 11 - 13 - 16                

” Enforced Cutting Edge 

©: Отлично О: Хорошо 

50 ОО ОО 
‘Описание ое Нееоиншать Heeroma EEE SS дур 
№\013323 1 2 3 4 SI 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © © © © © о ee о © © © © © © © © © 

cree Sree 
аа 21 

ее 
Recommend 

60 100 75 90 130 

  

90 110 
оо 

100 
О 

м "т ЕС пеоиииины ОШ 

  

37 38 
2 60 

2028025035020 BOR 10G0R G5 400 

ТВЕРДЫЙ 
с 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

ЕЗМАВТ 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 
ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
НРС 
ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PMB0) 
ФРЕЗЫ   
  

ФРЕЗЫ ИЗ 
BbICTPOPEXK. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

УС TAN K-POWER БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

Н$$-РМ END MILLS Ам ПОКРЫТИЕ ВВ СТ, У: УД;   

  

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, МНОГОЗУБЫЕ, ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 45°, 

УКОРОЧЕННЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА - МЕЛКИЙ ШАГ 

> Отличный отвод стружки и минимум сколов на кромках > Schnelle Spanabfuhr und Minimierung von 

№>Предназначены для обработки углеродистых, пегированных, Schneidkantenausbriichen 

нержавеющих сталей > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

> Благодаря специально разработанному \УС-1 покрытию, Stahl. 

фрезы ТАМК-РО\МУЕВ подходят для высокоскоростной об-ки. > Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

soe Opa | 
se . О В Ls № Е С.666-667 

eS SSS 

  

      
  

    

  

  

  

  

                    

БЕЗ ПОКРЫТИЯ Х-ПОКРЫТИЕ 01012)  Da(h6) 

Е9А26040 GAA26040 4.0 6 11 - 57 - 3 

E9A26050 GAA26050 5.0 6 13 - 57 - 4 0.13 

Е9А26060 GAA26060 6.0 6 13 - 57 - 4 0.15 

Е9А26070 GAA26070 7.0 10 16 2 66 ы 4 0.15 

Е9А26080 GAA26080 8.0 10 19 - 69 - 4 0.18 

Е9А26090 GAA26090 9.0 10 19 2 69 ы 4 0.18 

Е9А26100 GAA26100 10.0 10 22 31 72 9.5 4 0.20 

Е9А26120 САА26120 12.0 12 26 37 83 11.5 4 0.20 

Е9А26140 САА26140 14.0 12 26 - 83 - 5 0.20 

Е9А26160 GAA26160 16.0 16 32 44 92 15 5 0.20 

E9A26180 GAA26180 18.0 16 32 - 92 - 6 0.20 

Е9А26200 GAA26200 20.0 20 38 54 104 19 6 0.20 

E9A26250 GAA26250 25.0 25 45 63 121 24 6 0.20 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

ЕЕ Е 
Номинальный диаметр в та 

от1 до3 or3a06 or6n010 | of 10g018 | of189030 | of 309050   

    82 +50 +60 £75 +90 | +105 | +125 
0 0 0 0 0 0 

ы -6 -8 -9 - 11 - 13 - 16               

  

~ Enforced Cutting Edge 

О: Отпично О : Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От Ао Neon 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 5 

fomd © © © © © © © © © G6 © оО ©о GG GO © © © GO о 

мн 

ana eta eg MTR) ‘narepan Жоропрнныю олеротаы eect материала / Латунь} материалы сталь чуун  чуун 
VDI 3323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
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БЕЗ ПОКРЫТИЯ В 5 7. ХУ ’/ 

Ws Hss-PmM END MILLS там покрытие ФСТ У 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, МНОГОЗУБЫЕ, УКОРОЧЕННЫЕ, 

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА - КРУПНЫЙ ШАГ 

TANK-POWER 

  

  

> Geeignet zum HSC - Schrupp - Frasen. 

> Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 

Stahl. 

> Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

> Bis D<=20mm : mit Zentrumschnitt, ber D<=20mm : Ohne 

Zentrumschnitt. 

> Подходят для черновой обработка на высоких подачах 

> Предназначены для обработки углеродистых, легированных, 

нержавеющих сталей 

> Благодаря специально разработанному \С-1 покрытию, 

фрезы ТАМК-РОМ/ЕК подходят для высокоскоростной об-ки. 

> Фрезы до 920 : с перекрытым центром, от 220 : сне 

перекрытым центром 

   
910- 920 от 920 

Е т SEOOMan |... 
  

  

  

              
  

Mami Url tag 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ Х-ПОКРЫТИЕ js12 

E9A33060 GAA33060 6.0 6 13 57 3 0.25 

E9A33070 GAA33070 7.0 10 16 66 В 0.25 

E9A33080 GAA33080 8.0 10 19 69 3 0.25 

E9A33090 GAA33090 9.0 10 19 69 В 0.36 

E9A33100 GAA33100 10.0 10 22 72 4 0.36 

E9A33120 GAA33120 12.0 12 26 83 4 0.5 

E9A33140 GAA33140 14.0 12 26 83 4 0.55 

E9A33160 GAA33160 16.0 16 32 92 4 0.55 

E9A33180 GAA33180 18.0 16 32 92 4 0.55 

E9A33200 GAA33200 20.0 20 38 104 4 0.55 

E9A33220 GAA33220 22.0 20 38 104 5 0.55 

E9A33250 GAA33250 25.0 25 45 121 5 0.55 

Donycx no DIN 7160 u 7161 

етр в 
  

  

  

от1 403 от3З доб отбдо10 | от10до18 | от18до30 | от30 до 50 

jsi2 +50 +60 +75 +90 +105 +125 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 - 8 -9 - И - 13 - 16           
  

  

  
50 ОО ОО 

Е Нелегированная сталь Низколегирован. сталь ‘сталь у 

\013323°_1 203 4 5 6 7 8 89 0 м 12 | 13 14 15 16 
HRe 325 28 3 0H 1 

НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 
Recommend © © © © © © © © о © о © © © © © © © © © 

С ИИ тии п и 
Я и рае ‘omar’ Жротоныестертиия ТОРЫ, 

аа 21 27 37 8 39 40 41 
=e 60 42 55 

Hy 60 100 75 90 135 110 90 100 250 eo 2 400 Rm 1050 Rm ee 400 
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№ 380 

ТВЕРДЫЙ 
с 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

ЕЗМАВТ 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 
ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
НРС 
ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PMB0) 
ФРЕЗЫ 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
BbICTPOPEXK. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Yo TAN K-POWER БЕЗ ПОКРЫТИЯ 

  Н$$-РМ END MILLS eu §=6GAASA cconn 

  

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, МНОГОЗУБЫЕ, ДЛИННЫЕ, 

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА - КРУПНЫЙ ШАГ 

> Подходят для черновой обработка на высоких подачах > Geeignet zum HSC - Schrupp - Frasen. 

> Предназначены для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier 
нержавеющих сталей Stahl. 

> Благодаря специально разработанному \С-1 покрытию, > Neuentwickelte Beschichtung fiir Hochgeschwindigkeitsfrasen. 

фрезы ТАМК-РО\ММУЕВ подходят для высокоскоростной об-ки. > Bis D<=20mm : mit Zentrumschnitt, Gber D<=20mm : Ohne 

> Фрезы до 920 : с перекрытым центром, от 220 : сне —" 

перекрытым центром 

=) | 
sh, 

до 09 010-020 of G20 

18358 ]“00 g2~ С.664-665 

Е, ЕЦ 

Е 

  

  

  

              
  

БЕЗ ПОКРЫТИЯ Х-ПОКРЫТИЕ 512 

E9A34060 GAA34060 6.0 6 24 68 3 0.25 

E9A34070 GAA34070 7.0 10 30 80 3 0.25 

E9A34080 GAA34080 8.0 10 38 88 3 0.25 

E9A34090 GAA34090 9.0 10 38 88 3 0.36 

E9A34100 GAA34100 10.0 10 45 95 4 0.36 

E9A34120 GAA34120 12.0 12 53 110 4 0.5 

E9A34140 GAA34140 14.0 12 53 110 4 0.55 

E9A34160 GAA34160 16.0 16 63 123 4 0.55 

E9A34180 GAA34180 18.0 16 63 123 4 0.55 

E9A34200 GAA34200 20.0 20 75 141 4 0.55 

E9A34220 GAA34220 22.0 20 75 141 5 0.55 

E9A34250 GAA34250 25.0 25 90 166 5 0.55 

Допуск no СИМ 7160 и 7161 

ЩЕ: 

Е EL 

от1 до3 or3g06 or6n010 | of10g018 | of18n030 | of 309050 
  

    82| +50 £60 +75 +90 | #105 | +125 
0 0 0 0 0 0 

ы -6 -8 -9 - 1 - 13 - 16     

  

          
Enforced Cutting Edge 

О: Отпично О : Хорошо 

0 ООО ОИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От о Nea 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 5 

fomd © © © © © 90 © © © G6 0 оО о ©Ф GO © © GHG GO о 

мн 

nga eta eg MOT Raye) Неторшь—— Жоропрнные отеротаы Sega om Sant материала / Латунь} материалы сталь чуун  чуун 
VDI 3323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 3839 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
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БЕЗ ПОКРЫТИЯ ВВ 51 7. Frey 

ТАМ ПОКРЫТИЕ ВХ с. | 7. № УИ 

TANK-POWER Ie Hss-PmM END MILLS 

  

  

  

  

  

  

  

  

                  

ТВЕРДЫЙ 
с 

  

  

  

  

  

  

            

  

     

  

  
  

  

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, С 485 ЗУБЬЯМИ, С ШЕЙКОЙ, 
м CBN 

ЧЕРНОВАЯ ОБРАБОТКА - КРУПНЫЙ ШАГ ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
> Отличный отвод стружки и минимум сколов на кромках > Schnelle Spanabfuhr und Minimierung von Schneidkantenausbriichen ФРЕЗЫ 
}> Предназначены для обработки углеродистых, легированных, > Geeignet zum Frasen von Stahl, legiertem Stahl und rostfreier Stahl. 

нержавеющих сталей > Neuentwickelte Beschichtung fir Hochgeschwindigkeitsfrasen. -SMART 
}> Благодаря специально разработанному \УС-1 покрытию, МОЛЬЫЕ 

фрезы ТАМК-РОМ/ЕК подходят для высокоскоростной об-ки. ФРЕЗЫ 

29) X5070 
2) ФРЕЗЫ 

Г жи TSS aaat em 
ФРЕЗЫ 

Х-РОМЕК 
PRO 

= ФРЕЗЫ 

DIN TitaNox- 
1835B C.668~669 POWER 

ФРЕЗЫ 

Eee a | Длина Общая | Диаметр № JET-POWER 
фрезы |хвостовика|реж. части| шейки длина | шейки ay6uen ФРЕЗЫ 

БЕЗ ПОКРЫТИЯ Х-ПОКРЫТИЕ Di(jsi2)  Da(h6) lu Ls La D3 

E9E43100 GAE43100 10.0 10 22 69 110 8.5 4 0.34 V7 PLUS 

E9E43120 GAE43120 12.0 12 26 78 125 10.5 4 | 0.50 ФРЕЗЫ 
E9E43160 GAE43160 16.0 16 32 87 138 14 4 0.55 ALU-POWER 

E9E43200 GAE43200 20.0 20 38 108 160 18 в 0.55 НРС 

E9E43250 GAE43250 25.0 25 45 155 216 23 5 0.55 ФРЕЗЫ 

ALU- 
ри POWER 

fy ФРЕЗЫ 

Допуск по ПЛМ 7160 и 7161 р Ce] D-POWER 
Диапазон до Г GRAPHITE 

Ho РЕ И |] ФРЕЗЫ 

or1703 | or3n06 | 0т6до10 | 0т10до18 | от18до30 | от30до50 | D-POWER 

82 £50 +60 +75 +90 +105 +125 в 
he 0 0 0 0 0 0 , 

-6 -8 -9 -1 - 3 - 16 a 
~ Enforced Cutting Edge РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 

dt) 
ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 

О: Отлично О : Хорошо ФРЕЗЫ 
ТО ООО «ООО АИ ООО a 

Описание GENERAL 
iropare = Нооированная сталь Нежолорован. сталь бт Норжиеющая сталь ерыйчиун SHOE Koma 
№013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 и 12138 14 15 8 1 81. ФРЕЗЫ 

HRe 1325 28 3 10 2 3 38 15 35 15 23 0 10 2 
НВ 125 190 | 250 270 300 | 180 275 300 |350 200 325 200 240 180 180 260 
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= eae 

HB 0 10 7 9 13% 0 9 100 20 20 25 350-320 400Rm 1050Rm 550 630 40 650 LE 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

ее 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

ЕОМАВТ 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
СЕВР 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

  

Ve 

fz 
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Ve 

fz 
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FEED 

Ve 

fz 

RPM 
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Vc 

fz 
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FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

RPM 

FEED 

0.50 0.20 

Ve 

fz 

RPM 

FEED   

Orel Ae faa 
MaTepvana ol za Ree eee ee 

75 85 85 85 85 85 85 75 

re ee it 
Hss-PpM END MILLS 

  

    

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

PCL КУЛ С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ 

  
Ж ПОДАЧА для дпинных и сверхдлинных фрез должна быть уменьшена примерно на 50%. 

        

Ус = м/мин. 

RPM = ./ MH 
ЕЕЕО = мм/мин, 

  

70 
0.023 | 0036 | 0.055 | 0079 0109 | 0115 | 0141 | 0.156 | 0.163 
7427 | 5968 | 4509 | 3382 | 2706 | 2255 1691 1353 955 
342 430 496 534 590 519 477 422 311 
55 60 65 65 65 70 65 65 60 

0.02 0.031 | 0046 | 0.067 | 0095 | 0097 | 0123 014 | 0142 
5836 | 4775 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 1293 1035 764 
233 296 317 347 393 360 318 290 217 
35 40 45 45 45 45 45 45 35 

0.016 | 0027 | 0039 | 0056 0.082 | 0083 | 0.101 0.11 0.122 
3714 | 3183 | 2387 1790 1432 1194 895 716 446 
119 172 186 201 235 198 181 158 109 
20 20 25 20 20 20 20 25 20 

0.014 | 0023 | 0.035 | 0048 0.075 | 0.073 | 0091 | 0097 | 0.104 
2122 1592 1326 796 637 531 398 398 255 
59 73 93 76 95 7 72 7 53 
55 60 65 65 65 70 65 65 60 

0.02 0.031 | 0046 | 0067 | 0095 | 0097 | 0.123 014 | 0142 
5836 | 4775 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 1293 1035 764 
233 296 317 347 393 360 318 290 217 
35 40 45 45 45 45 45 45 35 

0.016 | 0027 | 0039 | 0056 | 0.082 | 0.083 | 0.101 0.11 0.122 
3714 | 3183 | 2387 1790 1432 1194 895 716 446 
119 172 186 201 235 198 181 158 109 
20 20 25 20 20 20 20 25 20 

0.014 | 0023 | 0.035 | 0.048 | 0.075 | 0.073 | 0091 | 0.097 | 0.104 
2122 1592 1326 796 637 531 398 398 255 
59 73 93 76 95 77 72 7 53 
55 60 65 65 65 70 65 65 60 

0.02 0.031 | 0.046 | 0067 | 0095 | 0097 | 0,123 014 | 0142 
5836 | 4775 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 1293 1035 764 
233 296 317 347 393 360 318 290 217 
20 20 25 20 20 20 20 2 20 

0.014 | 0023 | 0035 | 0048 0075 | 0073 | 0091 | 0097 | 0.104 
2122 1592 1326 796 637 531 398 398 255 
59 73 93 76 95 77 72 7 53 
20 20 25 25 25 25 25 25 20 

0.014 | 0023 | 0.036 | 0048 | 0073 | 0074 | 0092 0.1 0.1 
2122 1592 1326 995 796 663 497 398 255 
59 73 95 95 116 98 92 80 51 
55 60 65 65 65 70 65 65 60 

0.02 0.031 | 0046 | 0.067 | 0095 | 0097 | 0.123 014 | 0442 
5836 | 4775 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 1293 1035 764 
233 296 317 347 393 360 318 290 217 

Ap 

Wa 
__ 
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1 

TANK-POWER 
Hss-PpmM END MILLS 

0.5D 0.2D 
fz 

RPM 

FEED 

  

0.021 

4775 

201 

35 

0.018 

0.018 

3714 

134 

  

  

0.033 

3979 

263 

  

0.05 

2918 

292 

45 

0.043 

0.043 

2387 

205 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

[Уи р |527, К УЛЕУЕИЯ С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ 

  
Ж ПОДАЧА для длинных и сверхдлинных фрез должна быть уменьшена примерно на 50%. 

Ol easy la pA EY) 

и mem 30 | 40 | 60 | 80 | 
Ve 45 50 55 60 

          

Vc = W/MMH. 
f= 
RPM = об./мин 
ЕЕ = ммИмин, 

ИНЕТЕ 
55 55 55 60 50 

0.072 0.103 0.11 0.136 0.14 0.148 

2387 1751 1459 1094 955 637 

344 361 321 298 267 188 

45 45 45 45 45 40 

0,061 0,089 0,092 0.111 0.12 0,13 

1790 1432 1194 895 716 509 

218 255 220 199 172 132 

30 30 30 30 30 25 

0.052 0.07 0.076 0.092 0.099 0.103 

1194 955 796 597 477 318 

124 134 121 110 95 66 

15 15 15 15 15 15 

0.046 0.068 0.069 0.083 0.094 0.086 

597 477 398 298 239 191 

55 65 55 50 45 33 

45 45 45 45 45 40 

0.061 0.089 0.092 0.111 0.12 0,13 

1790 1432 1194 895 716 509 

218 255 220 199 172 132 

30 30 30 30 30 25 

0.052 0.07 0.076 0.092 0.099 0.103 

1194 955 796 597 477 318 

124 134 121 110 95 66 

15 15 15 15 15 15 

0.046 0.068 0.069 0.083 0.094 0.086 

597 477 398 298 239 191 

55 65 55 50 45 33 

45 45 45 45 45 40 

0.061 0.089 0,092 0,111 0,12 0.13 

1790 1432 1194 895 716 509 

218 255 220 199 172 132 

15 15 15 15 15 15 

0.046 0.068 0.069 0.083 0.094 0.086 

597 477 398 298 239 191 

55 65 55 50 45 33 

15 15 15 15 15 15 

0.049 0.075 0.074 0.091 0.104 0.09 

597 477 398 298 239 191 

58 72 59 54 50 34 

45 45 45 45 45 40 

0.061 0.089 0.092 0.111 0.12 0.13 

1790 1432 1194 895 716 509 

218 255 220 199 172 132 

у 

Ар 
a 

—>| 

  

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

-Xmill 
ФРЕЗЫ 

  

ФРЕЗЫ 
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TANK- 
РОМЕВ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



re ee it 
uss.pm END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

GA936 р [7.7.7 РЕ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ teaming 
ВРМ =об./мин 
ЕЕЕО = мм/мин, 

ВН НЫ О НИ И 
3323 | _warepwara EAE ee 

Vc 45 45 | 55 | 60 | 65 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70 65 | 60 | 60 | 60 

fz 0.008 | 0.016 | 0.027 | 0.033 | 0.038 | 0.053 | 0.071 | 0.076 | 0.083 | 0.098 | 0.104 | 0.116} 0.11 | 0.103 

RPM | 7162 | 4775 | 4377 | 3820 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 | 1393 1149 | 955 868 | 764 

FEED | 115 | 153 | 236 | 252 | 262 | 274 | 294 | 282 | 264 | 273 | 239 | 222 | 191 | 157 

Ve 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 55 | 50 | 50 | SO 

fz 0.008 | 0.016 | 0,024 | 0,031 | 0.036 | 0.055 | 0,074 | 0.083 | 0.084 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0,106 | 0.111 

RPM | 5570 | 4244 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1251 | 1194 973 | 796 | 723 | 637 

FEED | 89 136 | 172 | 197 | 210 | 241 | 259 242 | 210 | 203 200 | 169 | 153 | 141 

\ 30 | 30 | 40 | 40 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 40 | 40 

fz 0.008 | 0.017 | 0.025 | 0.036 | 0.041 | 0.056 | 0.079 | 0.091 | 0.098 | 0.101 | 0.101 | 0.107 | 0.104 | 0.117 

ВРМ 4775 3183 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1023 | 895 | 796 | 716 | 579 | 509 

FEED 76 108 | 159 | 183 | 196 | 201 | 226 |217 | 201 | 181 161 | 153 120 | 119 

Vc 45 45 | 55 | 60 | 65 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70, 65 | 60 | 60 | 60 

fz 0.008 | 0.016 | 0.027 | 0.033 | 0.038 | 0.053 | 0.071 | 0.076 | 0.083 | 0.098 0.104 | 0.116} 0.11 | 0.103 

RPM 7162 | 4775 | 4377 | 3820 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 | 1393 | 1149 | 955 | 868 | 764 

FEED | 115 | 153 | 236 | 252 | 262 | 274 | 294 | 282 | 264 | 273 | 239 | 222 | 191 | 157 

Ve 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 55 | 50 | 50 | 50 

fz 0,008 | 0,016 | 0.024 | 0,031 | 0.036 | 0.055 | 0,074 | 0.083 | 0.084 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0.106 | 0,111 

RPM | 5570 | 4244 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1251 | 1194 973 | 796 | 723 | 637 

FEED 89 136 | 172 | 197 | 210 | 241 | 259 |242 | 210 | 203 200 | 169 | 153 | 141 

Ve 30 | 30 | 40 | 40 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 40 | 40 

fz 0.008 | 0.017 | 0.025 | 0.036 | 0.041 | 0.056 | 0.079 | 0.091 | 0.098 | 0.101 0.101 | 0.107 | 0.104 | 0.117 

RPM | 4775 | 3183 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1023 | 895 | 796 | 716 | 579 | 509 

FEED 76 108 | 159 |183 | 196 | 201 | 226 | 217 | 201 | 181 | 161 | 153 | 120 | 119 

Vc 45 45 | 55 | 60 | 65 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70 65 | 60 | 60 | 60 

fz 0.008 | 0.016 | 0.027 | 0.033 | 0.038 | 0.053 | 0.071 | 0.076 | 0.083 | 0.098 | 0.104 | 0.116 | 0.11 | 0.103 

RPM 7162 | 4775 | 4377 | 3820 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 | 1393 1149 | 955 868 | 764 

FEED | 115 | 153 | 236 | 252 | 262 | 274 | 294 | 282 | 264 | 273 | 239 | 222 | 191 | 157 

Ve 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 55 | 50 | 50 | SO 

fz 0,008 | 0,016 | 0.024 | 0.031 | 0.036 | 0.055 | 0,074 | 0.083 | 0.084 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0.106 | 0,111 

RPM | 5570 | 4244 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1251 | 1194 973 | 796 | 723 | 637 

FEED 89 136 | 172 | 197 | 210 | 241 | 259 242 | 210 | 203 200 | 169 | 153 | 141 

Ve 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 55 | 50 | 50 | 50 

fz 0.008 | 0.016 | 0.024 | 0.031 | 0.036 | 0.055 | 0.074 | 0.083 | 0.084 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0.106 | 0.111 

ВРМ 5570 4244 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1251 | 1194 973 | 796 | 723 | 637 

FEED 89 | 136 | 172 | 197 | 210 | 241 | 259 | 242 | 210 | 203 | 200 | 169 | 153 | 141 

Vc 45 45 | 55 | 60 | 65 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70 65 | 60 | 60 | 60 

fz 0.008 | 0.016 | 0.027 | 0.033 | 0.038 | 0.053 | 0.071 | 0.076 | 0.083 | 0.098 | 0.104 | 0.116} 0.11 | 0.103 

RPM | 7162 | 4775 | 4377 | 3820 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 1393 1149 | 955 | 868 | 764 

FEED | 115 | 153 | 236 | 252 | 262 | 274 | 294 | 282 | 264 | 273 | 239 | 222 | 191 | 157 

Ve 35 | 40 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 55 | 50 | 50 | 50 

15-20 fz 0.008 | 0.016 | 0.024 | 0.031 | 0.036 | 0.055 | 0.074 | 0.083 | 0.084 | 0.085 | 0.103 | 0.106 | 0.106 | 0.111 

‘ ВРМ 5570 4244 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1251 | 1194 973 | 796 | 723 | 637 

FEED 89 136 | 172 | 197 | 210 | 241 | 259 | 242 | 210 | 203 200 | 169 | 153 | 141 

Ж ПОДАЧА для дпинных и сверхдлинных фрез должна быть уменьшена примерно на 50%. 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

РИ ни MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

E9936 г |!) $2 ЕВ С 2 ЗУБЬЯМИ -ОБРАБОТКА ПАЗОВ ard oo 
= об./мин о 

  

  

    

РЕЕО = мм/мин. ФРЕЗЫ 

Bee О И ИИ 
материала ЕЕ CAC aoa oor aE 

45 50 45 45 40 40 40 

  

Е обо 001s oom 0031 0035 ooa|0 .064 | 0.071 | 0.073 | 0.089 | 0.094 | 0.102 | 0.096 | 0.093 

RPM 4775 3183 | 2785 | 2546 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1137 | 895 | 796 | 637 | 579 | 509 

FEED 67 | 95 | 134 | 158 | 167 | 168 | 183 | 170 | 166 | 159 | 150 | 130 | 111 | 95 

Ve 25 25 | 30 | 35 | 40 | 40 | 40 | 40 | 35 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 

fz 0,007 | 0.015 | 0.023 | 0.028 | 0.034 | 0.05 | 0.069 | 0.075 | 0.082 | 0.09 | 0,094 | 0,093 | 0.094 | 0.099 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 2228 | 2122 | 1592 | 1273 | 1061 | 796 | 796 | 619 | 557 | 506 | 446 

FEED 56 80 | 110 | 125 | 144 | 159 | 176 | 159 | 131 | 143 | 116 | 104 | 95 | 88 

Ve 20 | 20 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 2 

fz 0,008 | 0.017 | 0.024 | 0.032 | 0.038 | 0.052 | 0.07 | 0.081 | 0.088 | 0.092 | 0.094 | 0,099 | 0.094 | 0.103 

RPM | 3183 | 2122 | 1989 | 1910 | 1592 | 1194 | 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 318 4G MILL 

FEED 51 72 | 95 | 122 | 121 | 124 | 134 | 129 | 120 | 110 | 100 | 95 | 82 | 66 ФРЕЗЫ 

Ve 15 15 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 

fz 0.01 0.016 | 0.023 | 0.03 | 0.033 | 0.047 | 0.067 | 0.07 | 0.076 | 0.086 | 0.081 | 0,092 | 0.093 | 0.094 

RPM | 2387 | 1592 | 1194 | 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 354 | 318 | 289 | 255 

FEED 48 | 51 | 55 | 57 | 70 | 75 | 8 | 74 | 69 | 68 | 57 | 59 | 54 | 48 

Ve 25 | 25 | 30 | 35 | 40 | 40 | 40 | 40 | 35 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 

fz 0.007 | 0.015 | 0.023 | 0.028 | 0.034 | 0.05 | 0.069 | 0.075 | 0.082 | 0.09 | 0,094 | 0,093 | 0.094 | 0.099 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 2228 | 2122 | 1592 | 1273 | 1061 | 796 | 796 | 619 | 557 | 506 | 446 

FEED 56 80 | 110 | 125 | 144 | 159 | 176 | 159 | 131 | 143 | 116 | 104 | 95 | 88 

Ve 20 | 20 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 25 

fz 0,008 0.017 | 0.024 | 0.032 | 0.038 | 0.052 | 0.07 | 0.081 | 0.088 | 0.092 | 0.094 | 0,099 | 0.094 | 0.103 

RPM | 3183 | 2122 | 1989 | 1910 | 1592 | 1194 | 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 318 

FEED 51 | 72 | 95 | 122 | 121 | 124 | 134 | 129 | 120 | 110 | 100 | 95 | 82 | 66 

Ve 15 15 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 

fz 0.01 0.016 0.023 | 0.03 | 0.033 | 0.047 | 0.067 | 0.07 | 0.076 | 0.086 | 0.081 | 0.092 | 0.093 | 0.094 

RPM 2387 1592 | 1194 | 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 354 | 318 | 289 | 255 

FEED 48 51 | 55 | 57 | 70 | 75 | & | 74 | 69 | 68 | 57 | 59 | 54 | 48 

Ve 10 | 10 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 

fz 0,01 | 0,017 | 0.021 | 0.025 | 0.037 | 0.046 | 0.068 | 0.069 | 0.074 | 0,083 | 0.083 | 0.083 | 0.083 | 0.086 

RPM 1592 1061 1194 | 955 | 796 597 | 477 | 398 | 341 | 298 | 265 | 239 | 217 | 191 

FEED 32 36 | 50 | 48 | 59 | 55 | 65 | 55 | 50 | 50 | 44 | 40 | 36 | 33 

Ve 25° «25 | 30 | 35 | 40 | 40 | 40 | 40 | 35 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 

fz 0.007 | 0.015 | 0.023 | 0.028 | 0.034 | 0.05 | 0.069 | 0.075 | 0.082 | 0.09 | 0.094 | 0.093 | 0.094 | 0.099 

RPM | 3979 2653 2387 | 2228 | 2122 1592 | 1273 | 1061 | 796 | 796 | 619 | 557 506 | 446 

FEED 56 80 110 | 125 | 144 |159 | 176 | 159 | 131 143 | 116 | 104 95 | 88 

15 15 | 15| 15120 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 

0.01 0.016 | 0.023 | 0.03 | 0.033 | 0.047 | 0.067 | 0.07 | 0.076 | 0.086 | 0.081 | 0.092 | 0.093 | 0.094 

2387 | 1592 | 1194| 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 354 | 318 | 289 | 255 

48 51 | 55 | 57 | 70 | 75 | 8 | 74 | 69 | 68 | 57 | 59 | 54 | 48 

40 | 35 | 35 | 35 | 35 

0.007 | 0.015 | 0.023 | 0.028 | 0.034 | 0.05 | 0.069 | 0.075 | 0.082 | 0.09 | 0.094 | 0.093 | 0.094 | 0.099 

796 

143 

10D 05D 

      

    
3979 2653 | 2387 | 2228 | 2122 | 1592 | 1273 | 1061 | 796 619 | 557 | 506 | 446 

56 80 | 110 | 125 | 144 | 159 | 176 | 159 | 131 116 | 104 | 95 | 88 

Ж ПОДАЧА для длинных и сверхдлинных фрез должна быть уменьшена примерно на 50%. 
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TANK-POWER 
BbICTPO- н5$рм ЕМО МЫ $ RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

GA942 р [ЕТУ ПРЕ С 3 ЗУБЬЯМИ - ОБРАБОТКА ПАЗОВ teaming 
ВРМ =об./мин 
ЕЕЕО = мм/мин, 

ВЕНЫ О ИИ И 
3323 | _warepwara XEON | 250. 

Vc 40 45 | 55 | 60 | 65 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70 65 | 60 | 60 | 60 

fz 0.004 | 0.007 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.031 | 0.033 | 0.051 | 0.052 | 0.059 | 0.07 | 0.081 | 0.091 | 0107 

RPM | 6366 | 4775 | 4377 | 3820 | 3448 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 | 1393 1149 | 955 868 | 764 

FEED | 76 | 100 | 144 | 160 | 238 | 241 | 205 | 284 | 248 | 246 | 241 | 232 | 237 | 245 

Ve 35 | 35 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 60 | 50 | 50 | 50 5 

fz 0.003 | 0.007 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.032 | 0,039 | 0.053 | 0.054 | 0.061 | 0.071 | 0.08 | 0,089 | 0111 

RPM | 5570 | 3714 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1364 | 1194 884 | 796 723 | 637 

FEED 50 78 | 118 | 134 | 201 | 210 | 205 | 232 | 221 | 218 | 188 | 191 | 193 | 212 

Ve 30 | 30 | 40 | 40 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 40 | 40 

fz 0.003 | 0.005 | 0.009 | 0.012 | 0.02 | 0.028 | 0.038 | 0.047 | 0.053 | 0.056 0.063 | 0.067 | 0.083 | 0.109 

RPM | 4775 | 3183 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1023 | 895 | 796 | 716 | 579 | 509 

FEED 43 48 | 86 | 92 | 143 | 150 | 163 | 168 | 163 | 150 | 150 | 144 | 144 | 167 

Vc 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 

fz 0.004 | 0.007 | 0.009 | 0.012 | 0.021 | 0.03 | 0.043 | 0.052 | 0.056 | 0.061 | 0.063 | 0.07 | 0.079 | 0.094 

RPM | 3183 | 2122 | 1989 | 1592 | 1326 | 1194) 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 382 

FEED 38 45 | 54 | 57 | 84 | 107 | 123 | 124 | 115 | 109 | 100 | 100 | 103 | 108 

Ve 35 | 35 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 60 | 50 | 50 | 50 | 50 

fz 0.003 | 0.007 | 0.011 | 0,014 | 0.023 | 0.032 | 0,039 | 0.053 | 0.054 | 0.061 | 0.071 | 0.08 | 0.089 | 0,111 

RPM | 5570 | 3714 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1364 | 1194 884 | 796 | 723 | 637 

FEED 50 78 | 118 | 134 | 201 | 210 | 205 | 232 | 221 | 218 | 188 | 191 | 193 | 212 

Ve 30 | 30 | 40 | 40 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 40 | 40 

fz 0.003 | 0.005 | 0.009 | 0.012 | 0.02 | 0.028 | 0.038 | 0.047 | 0.053 | 0.056 0.063 | 0.067 | 0.083 | 0.109 

RPM | 4775 | 3183 | 3183 | 2546 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1023 | 895 | 796 | 716 | 579 | 509 

FEED 43 48 | 86 | 92 | 143 | 150 | 163 | 168 | 163 | 150 150 | 144 | 144 | 167 

Vc 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 

fz 0.004 | 0.007 | 0.009 | 0.012 | 0.021 | 0.03 | 0.043 | 0.052 | 0.056 | 0.061 | 0.063 | 0.07 | 0.079 | 0.094 

RPM 3183 2122 | 1989 | 1592 | 1326 | 1194 | 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 382 

FEED | 38 | 45 | 54 | 57 | 84 | 107 | 123 | 124 | 115 | 109 | 100 | 100 | 103 | 108 

Ve 10 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 25 | 25 | 20 | 20 

fz 0,005 | 0,008 | 0.012 | 0,014 | 0,023 | 0.032 | 0.045 | 0.053 | 0.057 | 0.064 0,067 | 0.074 | 0.09 | 0.113 

RPM | 1592 | 1592 | 1592 | 1273 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 442 | 398 | 289 | 255 

FEED 24 38 | 57 | 53 | 73 | 76 | 86 84 78 76 89 88 78 86 

Ve 35 | 35 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 60 | 50 | 50 | 50 | 50 

fz 0.003 | 0.007 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.032 | 0.039 | 0.053 | 0.054 | 0.061 0.071 | 0.08 | 0.089 | 0.111 

RPM | 5570 | 3714 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1364 | 1194 884 | 796 | 723 | 637 

FEED | 50 | 78 | 118 | 134 | 201 | 210 | 205 | 232 | 221 | 218 | 188 | 191 | 193 | 212 

Vc 20 | 20 | 25 | 25 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 

fz 0.004 | 0.007 | 0.009 | 0.012 | 0.021 | 0.03 | 0.043 | 0.052 | 0.056 | 0.061 | 0.063 | 0.07 | 0.079 | 0.094 

RPM | 3183 | 2122 | 1989 | 1592 | 1326 | 1194 | 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 382 

FEED 38 45 | 54 | 57 | 84 | 107 | 123 | 124 | 115 | 109 | 100 | 100 | 103 | 108 

35 | 35 | 45 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 60 | 60 | 50 | 50 | 50 | 50 

0.003 | 0.007 | 0.011 | 0.014 | 0.023 0.032 | 0.039 | 0.053 | 0.054 | 0.061 | 0.071 | 0.08 | 0.089 | 0.111 

3714 | 3581 | 3183 | 2918 | 2188 | 1751 | 1459 | 1364 1194 | 884 796 | 723 | 637 

FEED 50 78 | 118 | 134 | 201 | 210 | 205 | 232 | 221 | 218 | 188 | 191 | 193 | 212 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

РИ ни MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

GA942 р ЕТ. У. & ИРА С 3 ЗУБЬЯМИ -БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ard т 
= об./мин a 

РЕЕО = мм/мин. ФРЕЗЫ 

ee СЕТИ EE 
Ve 65 | 75 | 80 | 80 | 80 | 80 | 8 | 8) | 75 | 80 | 80 | 80 

ED 
50 | 55 

0.004 | 0.008 

      
fz . . 0,012 | 0.015 | 0.024 | 0.034 | 0.047 | 0.056 | 0.065 | 0.069 | 0.077 0.08 | 0.09 | 0.11 

RPM | 7958 5836 | 5173 | 4775 | 4244 | 3183 | 2546 | 2122 | 1819 | 1592 | 1326 | 1273 | 1157 | 1019 

FEED | 95 | 140 | 186 | 215 | 306 | 325 | 359 | 357 | 355 | 329 | 306 | 306 | 313 | 336 

Vc 45 45 | 55 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 

fz 0.004 | 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0,077 | 0,081 | 0,093 | 0.109 

RPM | 7162 | 4775 | 4377 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1478 | 1293 | 1149 | 1035 | 940 | 828 

FEED 86 115 | 158 | 186 | 256 | 272 | 286 | 312 | 279 | 275 | 266 | 251 | 262 | 271 

Ve 35 | 35 | 45 | 45 | 50 | 50 | 50 | 55 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 5 

fz 0,004 | 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.024 | 0.033 | 0.044 | 0.055 | 0.061 | 0.067 | 0.073 | 0.081 | 0.088 | 0.111 

RPM 5570 3714 | 3581 | 2865 | 2653 | 1989 | 1592 | 1459 | 1137 | 995 | 884 | 796 | 723 | 637 4G MILL 

FEED 67 78 | 107 | 120 | 191 | 197 | 210 | 241 | 208 | 200 | 194 | 193 | 191 | 212 ФРЕЗЫ 

Ve 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0,004 0.008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 | 0.06 | 0.071 | 0.075 | 0.08 | 0.092 | 0.107 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 1910 | 1857 | 1393 | 955 | 928 | 796 | 696 | 619 | 557 | 434 | 446 

FEED 48 64 | 79 | 80 | 128 | 150 | 143 | 156 | 143 | 148 | 139 | 134 | 120 | 143 

Ve 45 45 | 55 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 

fz 0,004 | 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0,071 | 0,077 | 0.081 | 0.093 | 0.109 

RPM 7162 4775 | 4377 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1478 | 1293 | 1149 | 1035 | 940 | 828 

FEED 86 115 | 158 | 186 | 256 | 272 | 286 | 312 | 279 | 275 | 266 | 251 | 262 | 271 

Ve 35 | 35 | 45 | 45 | 50 | 50 | 50 | 55 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 5 

fz 0.004 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.024 | 0.033 | 0.044 | 0.055 | 0.061 | 0.067 | 0.073 | 0.081 | 0.088 | 0.111 

RPM 5570 3714 | 3581 | 2865 2653 | 1989 1592 1459 1137 | 995 | 884 796 | 723 | 637 

FEED 67 78 | 107 | 120 191 | 197 | 210 |241 | 208 | 200 | 194 193 | 191 | 212 

Ve 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0.004 | 0.008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 | 0.06 | 0.071 | 0.075 | 0.08 | 0.092 | 0.107 

RPM 3979 2653 | 2387 | 1910 1857 | 1393 | 955 |928 | 796 | 696 | 619 | 557 | 434 | 446 

FEED 48 64 | 79 | 80 | 128 | 150 | 143 | 156 | 143 | 148 | 139 | 134 | 120 | 143 

Ve 15 | 20 | 25 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 

fz 0.006 | 0.01 | 0.013 | 0.015 | 0.022 | 0.035 | 0.047 | 0.056 | 0.063 | 0.07 | 0.073 | 0.083 | 0.092 | 0.111 

RPM (2387 2122 1989 | 1592 | 1592 1194 | 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 382 

FEED 43 64 | 78 | 72 | 105 | 125 | 135 | 134 | 129 | 125 | 116 | 119 | 120 | 127 

Ve 45 45 | 55 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 

fz 0.004 | 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.081 | 0.093 | 0.109 

RPM | 7162 4775 4377 | 4138 | 3714 2586 | 2069 | 1857 | 1478 | 1293 | 1149 | 1035 | 940 | 828 

FEED 86 115 | 158 | 186 | 256 | 272 | 286 | 312 | 279 | 275 | 266 | 251 | 262 | 271 

Ve 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0.004 | 0.008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 | 0.06 | 0.071 | 0.075 | 0.08 | 0.092 | 0.107 

RPM = 3979 2653 | 2387 | 1910 | 1857 | 1393 | 955 | 928 | 796 | 696 | 619 | 557 | 434 | 446 

EED 48 64 | 79 | 80 | 128 | 150 | 143 | 156 | 143 | 148 | 139 | 134 | 120 | 143   

1 0,10 1.50 

    

    
Ve 45 45 | 55 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 65 | 6 | 65 | 65 | 65 | 65 

fz 0.004 0,008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.081 | 0.093 | 0.109 

RPM = 7162 4775 | 4377 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1478 | 1293 | 1149 | 1035 | 940 | 828 

FEED 86 115 | 158 | 186 | 256 | 272 | 286 | 312 | 279 | 275 | 266 | 251 | 262 | 271                         
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РС м nes RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е9942 р у ИЕ С 3 ЗУБЬЯМИ -ОБРАБОТКА ПАЗОВ teaming 
АИ 

VDI БЕ ann -— 
ме 20 30 [40 [50 [60 80 |100 |120 |140 160 180 |200 | 220 | 250. 

Ve 30 30 | 35 | 40 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 45 | 40 | 40 | 40 

| 

     

fz 0.003 | 0.007 | 0.01 | 0.013 | 0.021 | 0.028 | 0.037 | 0.047 | 0.048 | 0.054 | 0.064 | 0.076 | 0.085 | 0.096 

RPM _ | 4775 | 3183 | 2785 | 2546 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1023 | 895 | 796 | 637 | 579 | 509 

FEED | 43 67 | 84 | 99 | 150 | 150 | 159 | 168 | 147 | 145 | 153 | 145 | 148 | 147 

Ve 25 | 25 | 30 | 35 | 35 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 

fz 0.003 0,007 | 0.01 | 0,012 | 0.021 | 0.029 | 0,036 | 0.048 | 0.048 | 0.056 | 0.066 | 0.075 | 0,08 | 0.101 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 2228 | 1857 | 1592 | 1273 | 1061 | 909 | 796 | 619 | 557 | 506 | 446 

FEED 36 56 | 72 | 80 | 117 | 138 | 138 | 153 | 131 | 134 | 123 | 125 | 122 | 135 

Ve 20 | 30 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 2 

fz 0.003 | 0.003 | 0.008 | 0.01 | 0.018 | 0.026 | 0.035 | 0.043 | 0.049 | 0.052 | 0.06 | 0.059 | 0.077 | 0.098 

RPM | 3183 | 3183 | 1989 | 1910 | 1592 | 1194) 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 318 

FEED 29 29 | 48 | 57 | 86 | 93 | 100 | 103 | 100 | 93 95 | 85 | 100 | 94 

Vc 15 | 15 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 

fz 0.003 | 0.007 | 0.009 | 0.012 | 0.018 | 0.028 | 0.038 | 0.047 | 0.048 | 0.057 | 0.057 | 0.061 | 0.074 0.09 

RPM 2387 1592 | 1194 | 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 354 | 318 | 289 | 255 

FEED | 21 | 33 | 32 | 34 | 57 | 67 | 73 | 75 | 65 | 68 60 | 58 | 64 | 69 

Ve 25 | 25 | 30 | 35 | 35 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 

fz 0,003 0,007 | 0.01 | 0,012 | 0.021 | 0.029 | 0,036 | 0.048 | 0.048 | 0.056 | 0.066 | 0.075 | 0.08 | 0,101 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 2228 | 1857 | 1592 | 1273 | 1061 | 909 | 796 | 619 | 557 | 506 | 446 

FEED 36 56 | 72 | 80 | 117 | 138 | 138 | 153 | 131 | 134 | 123 | 125 | 122 | 135 

Ve 20 | 30 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 25 

fz 0.003 | 0.003 | 0.008 | 0.01 | 0.018 | 0.026 | 0.035 | 0.043 | 0.049 | 0.052 0.06 | 0.059 | 0.077 | 0.098 

RPM | 3183 | 3183 | 1989 | 1910 | 1592 | 1194) 955 | 796 | 682 | 597 531 | 477 | 434 | 318 

FEED 29 29 | 48 | 57 | 86 | 93 | 100 | 103 | 100 | 93 95 | 85 | 100 | 94 

Vc 18 | 15 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 20 | 20 | 20 | 20 

fz 0.003 | 0.007 | 0.009 | 0.012 | 0.018 | 0.028 | 0.038 | 0.047 | 0.048 | 0.057 | 0.057 | 0.061 | 0.074 0.09 

RPM 2387 1592 | 1194 | 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 354 | 318 | 289 | 255 

FEED 21 +33 | 32 | 34 | 57 | 67 | 73 | 75 | 65 | 68 | 60 | 58 | 64 | 69 

Ve 10 | 10 | 15 | 15 | 15) 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 

fz 0,005 | 0.008 | 0.012 | 0.013 | 0,02 | 0.03 | 0.042 | 0.049 | 0.053 | 0.061 0,062 | 0.068 | 0.085 | 0.108 

RPM 1592 1061 | 1194 955 | 796 | 597 | 477 | 398 | 341 | 298 265 | 239 | 217 | 191 

FEED 24 25 | 43 | 37 | 48 | 54 | 60 | 58 | 54 | 55 | 49 | 49 | 55 | 62 

Ve 25 | 25 | 30 | 35 | 35 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 

fz 0.003 | 0.007 | 0.01 | 0.012 | 0.021 | 0.029 | 0.036 | 0.048 | 0.048 | 0.056 | 0.066 | 0.075 | 0.08 | 0.101 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 2228 | 1857 | 1592 | 1273 | 1061 | 909 | 796 | 619 | 557 | 506 | 446 

FEED 36 | 56 | 72 | 80 | 117 | 138 | 138 | 153 | 131 | 134 | 123 | 125 | 122 | 135 

Vc 15 | 15 | 15 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 20 | 20 | 20 | 20 

fz 0.003 | 0.007 | 0.009 | 0.012 | 0.018 | 0.028 | 0.038 | 0.047 | 0.048 | 0.057 | 0.057 | 0.061 | 0.074 0.09 

RPM | 2387 | 1592 | 1194) 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 354 | 318 | 289 | 255 

FEED | 21 (33 | 32 | 34 | 57 | 67 | 73 | 75 | 65 | 68 | 60 | 58 | 64 | 69 

25 | 25 | 30 | 35 | 35 | 40 | 40 | 40 | 40 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 

0.003 0.007 | 0.01 | 0.012 | 0.021 | 0.029 | 0.036 | 0.048 | 0.048 | 0.056 | 0.066 | 0.075 | 0.08 | 0.101 

1592 | 1273 | 1061 | 909 | 796 | 619 | 557 | 506 | 446 

FEED 36 56 | 72 | 80 | 117 | 138 | 138 | 153 | 131 | 134 | 123 | 125 | 122 | 135   
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

РИ ни MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

LT ae ЕВ С 3 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ reams 
= об./мин 

ЕЕЕО = мм/мин, 

Е СЕТИ тИтИт АВЕ СЕБЕ 
Ve 65 | 75 | 80 | 80 | 80 | 80 | 8 | 80 | 75 | 80 | 80 | 80 

Ea 
50 | 55 

0.004 | 0.008 

      

  

fz . . 0,012 | 0.015 | 0.024 | 0.034 | 0.047 | 0.056 | 0.065 | 0.069 | 0.077 0.08 | 0.09 | 0.11 

RPM | 7958 | 5836 | 5173 | 4775 | 4244 | 3183 | 2546 | 2122 | 1819 | 1592 | 1326 | 1273 | 1157 | 1019 

FEED | 95 | 140 | 186 | 215 | 306 | 325 | 359 | 357 | 355 | 329 | 306 | 306 | 313 | 336 

Vc 45 45 | 55 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 

fz 0,004 | 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0,077 | 0,081 | 0.093 | 0.109 

RPM | 7162 | 4775 | 4377 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1478 | 1293 | 1149 | 1035 | 940 | 828 

FEED 86 115 | 158 | 186 | 256 | 272 | 286 | 312 | 279 | 275 | 266 | 251 | 262 | 271 

Ve 35 | 35 | 45 | 45 | 50 | 50 | 50 | 55 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 

fz 0.004 | 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.024 | 0.033 | 0.044 | 0.055 | 0.061 | 0.067 | 0.073 | 0.081 | 0.088 | 0.111 

RPM 5570 3714 | 3581 | 2865 | 2653 | 1989 | 1592 | 1459 | 1137 | 995 | 884 | 796 | 723 | 637 

FEED 67 78 | 107 | 120 | 191 | 197 | 210 | 241 | 208 | 200 | 194 | 193 | 191 | 212 

Ve 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0.004 | 0,008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 | 0.06 | 0.071 | 0.075 | 0.08 | 0.092 | 0.107 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 1910 | 1857 | 1393 | 955 | 928 | 796 | 696 | 619 | 557 | 434 | 446 

FEED 48 64 | 79 | 80 | 128 | 150 | 143 | 156 | 143 | 148 | 139 | 134 | 120 | 143 

Ve 45 45 | 55 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 

fz 0,004 | 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0,071 | 0,077 | 0.081 | 0.093 | 0.109 

RPM 7162 | 4775 | 4377 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1478 | 1293 | 1149 | 1035 | 940 | 828 

FEED 86 115 | 158 | 186 | 256 | 272 | 286 | 312 | 279 | 275 | 266 | 251 | 262 | 271 

Ve 35 | 35 | 45 | 45 | 50 | 50 | 50 | 55 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 | 50 

fz 0.004 0.007 | 0.01 | 0.014 | 0.024 | 0.033 | 0.044 | 0.055 | 0.061 | 0.067 | 0.073 | 0.081 | 0.088 | 0.111 

RPM 5570 3714 | 3581 | 2865 2653 | 1989 1592 1459 1137 | 995 | 884 796 | 723 | 637 

FEED 67 78 | 107 | 120 191 | 197 | 210 |241 | 208 | 200 | 194 193 | 191 | 212 

Ve 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0.004 | 0.008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 | 0.06 | 0.071 | 0.075 | 0.08 | 0.092 | 0.107 

RPM 3979 2653 | 2387 | 1910 1857 | 1393 | 955 |928 | 796 | 696 | 619 | 557 | 434 | 446 

FEED 48 64 | 79 | 80 | 128 | 150 | 143 | 156 | 143 | 148 | 139 | 134 | 120 | 143 

Ve 15 | 20 | 25 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 

fz 0.006 | 0.01 | 0.013 | 0.015 | 0.022 | 0.035 | 0.047 | 0.056 | 0.063 | 0.07 | 0.073 | 0.083 | 0.092 | 0.111 

RPM (2387 2122 1989 | 1592 | 1592 1194 | 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 382 

FEED 43 64 | 78 | 72 | 105 | 125 | 135 | 134 | 129 | 125 | 116 | 119 | 120 | 127 

Ve 45 45 | 55 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 | 65 

fz 0.004 | 0.008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.081 | 0.093 | 0.109 

ВРМ | 7162 4775 4377 | 4138 | 3714 2586 | 2069 | 1857 | 1478 | 1293 | 1149 | 1035 | 940 | 828 

FEED 86 115 | 158 | 186 | 256 | 272 | 286 | 312 | 279 | 275 | 266 | 251 | 262 | 271 

Ve 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0.004 | 0.008 | 0.011 | 0.014 | 0.023 | 0.036 | 0.05 | 0.056 | 0.06 | 0.071 | 0.075 | 0.08 | 0.092 | 0.107 

RPM 3979 2653 | 2387 | 1910 | 1857 | 1393 | 955 | 928 | 796 | 696 | 619 | 557 | 434 | 446 

EED 48 64 | 79 | 80 | 128 | 150 | 143 | 156 | 143 | 148 | 139 | 134 | 120 | 143   

1 0,10 1.50 

    
Ve 45 45 | 55 | 65 | 70 | 6 | 65 | 70 | 6 | 6 | 65 | 65 | 65 | 65 

fz 0.004 0,008 | 0.012 | 0.015 | 0.023 | 0.035 | 0.046 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.077 | 0.081 | 0.093 | 0.109 

RPM | 7162 4775 4377 | 4138 | 3714 2586 | 2069 | 1857 | 1478 | 1293 | 1149 | 1035 | 940 | 828 

FEED 86 115 | 158 | 186 | 256 | 272 | 286 | 312 | 279 | 275 | 266 | 251 | 262 | 271                         
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= 
uss.pm END MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

GA938 р [е7. У. М ВНИИ С 4 ЗУБЬЯМИ -БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ teaming 
ВРМ =об./мин 
ЕЕЕО = мм/мин, 

С ИИ 2 ik ЕЕ ЕТ ЕЕ И ЕАО ОЕ 
Vc 60 | 60 | 65 | 70 | 75 | 80 | 70 | 75 | 80 | 80 | 8 | 80 | 75 | 80 

fz 0.008 | 0.016 | 0.023 | 0.029 | 0.035 | 0.046 | 0.068 | 0.071 | 0.076 | 0.08 | 0.077 | 0.088 | 0.098 | 0.093 

RPM 9549 | 6366 | 5173 | 4456 | 3979 | 3183 | 2228 | 1989 | 1819 | 1592 | 1503 | 1273 | 1085 | 1019 

FEED | 306 | 407 | 476 | 517 | 557 | 586 | 606 | 565 | 553 | 509 463 448 425 379 

Ve 55 | 55 | 60 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70 | 70 | 65 | 65 | 65 

fz 0,007 | 0,015 | 0.021 | 0,026 | 0.031 | 0.046 | 0,063 | 0.067 | 0.072 | 0.077 | 0.08 | 0.088 | 0,084 | 0.091 

RPM | 8754 | 5836 | 4775 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 | 1393 1238 | 1035 940 | 828 

FEED | 245 350 | 401 | 430 | 460 | 476 | 521 | 498 | 458 | 429 396 | 364 | 316 | 301 

Ve 40 40 | 45 | 45 | 50 | 50 | 50 | 55 | 50 5 50 | 50 | 45 | 50 

fz 0.007 | 0.014 | 0.021 | 0.028 | 0.032 | 0.046 | 0.059 | 0.066 | 0.08 | 0.085 | 0.087 | 0.088 | 0.094 | 0.091 

RPM | 6366 | 4244 | 3581 | 2865 | 2653 | 1989 | 1592 | 1459 | 1137 | 995 | 884 | 796 | 651 | 637 

FEED | 178 | 238 | 301 | 321 | 340 | 366 | 376 | 385 | 364 | 338 | 308 | 280 | 245 | 232 

Vc 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0.008 | 0.017 | 0.022 | 0.028 | 0.032 | 0.043 | 0.066 | 0.067 | 0.073 | 0.081 0.077 | 0.083 | 0.085 | 0.089 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 1910 | 1857 | 1393 | 955 | 928 | 796 | 696 | 619 | 557 | 434 | 446 

FEED | 127 | 180 | 210 | 214 | 238 | 240 | 252 | 249 | 232 | 226 | 191 | 185 | 148 | 159 

Ve 55 | 55 | 60 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70 | 70 | 65 | 65 | 65 

fz 0,007 | 0,015 | 0.021 | 0,026 | 0.031 | 0.046 | 0,063 | 0.067 | 0.072 | 0.077 | 0.08 | 0.088 | 0.084 | 0,091 

RPM | 8754 | 5836 | 4775 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 | 1393 | 1238 | 1035 | 940 | 828 

FEED 245 350 | 401 | 430 | 460 | 476 | 521 | 498 | 458 | 429 396 | 364 | 316 | 301 

Ve 40 40 | 45 | 45 | 50 | 50 | 50 | 55 | 50 | 50 50 | 50 | 45 | 50 

fz 0.007 | 0.014 | 0.021 | 0.028 | 0.032 | 0.046 | 0.059 | 0.066 | 0.08 | 0.085 | 0.087 | 0.088 | 0.094 | 0.091 

RPM | 6366 | 4244 | 3581 | 2865 | 2653 | 1989 | 1592 | 1459 | 1137 | 995 | 884 | 796 | 651 | 637 

FEED | 178 | 238 | 301 | 321 | 340 | 366 | 376 | 385 | 364 | 338 | 308 | 280 | 245 | 232 

Vc 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0.008 | 0.017 | 0.022 | 0.028 | 0.032 | 0.043 | 0.066 | 0.067 | 0.073 | 0.081 | 0.077 | 0.083 | 0.085 | 0.089 

RPM | 3979 | 2653 | 2387 | 1910 | 1857 | 1393 | 955 | 928 | 796 | 696 | 619 | 557 | 434 | 446 

FEED | 127 | 180 | 210 | 214 | 238 | 240 | 252 | 249 | 232 | 226 | 191 | 185 | 148 | 159 

Ve 20 | 25 | 25 | 25 | 25 | 30 | 30 | 25 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 

fz 0,006 | 0.013 | 0.019 | 0.024 | 0.031 | 0.04 | 0.056 | 0.064 | 0.067 | 0.075 0,075 | 0.08 | 0.081 | 0,087 

RPM | 3183 | 2653 | 1989 | 1592 | 1326 | 1194) 955 | 663 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 382 

FEED 76 138 | 151 | 153 | 164 | 191 | 214 | 170 | 183 | 179 | 159 | 153 | 141 | 133 

Ve 55 | 55 | 60 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70 | 70 | 65 | 65 | 65 

fz 0,007 | 0.015 | 0.021 | 0.026 | 0.031 | 0.046 | 0.063 | 0.067 | 0.072 | 0.077 | 0.08 | 0.088 | 0.084 | 0.091 

RPM | 8754 | 5836 | 4775 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 | 1393 | 1238 | 1035 | 940 | 828 

FEED | 245 350 | 401 | 430 | 460 | 476 | 521 | 498 | 458 | 429 396 | 364 | 316 | 301 

Vc 25 | 25 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 35 | 35 | 35 | 35 | 35 | 30 | 35 

fz 0.008 | 0.017 | 0.022 | 0.028 | 0.032 0.043 | 0.066 | 0.067 | 0.073 | 0.081 | 0.077 | 0.083 | 0.085 | 0.089 

ВРМ 3979 2653 | 2387 1910 | 1857 | 1393 | 955 | 928 | 796 | 696 619 | 557 434 | 446 

FEED | 127 180 | 210 | 214 | 238 | 240 | 252 |249 | 232 | 226 | 191 | 185 | 148 | 159 

Ve 55 | 55 | 60 | 65 | 70 | 65 | 65 | 70 | 70 | 70 | 70 | 65 | 65 | 65 

15-20 fz 0.007 | 0.015 | 0.021 | 0.026 | 0.031 | 0.046 | 0.063 | 0.067 | 0.072 | 0.077 | 0.08 | 0.088 | 0.084 | 0.091 

‘ RPM | 8754 | 5836 | 4775 | 4138 | 3714 | 2586 | 2069 | 1857 | 1592 | 1393 | 1238 | 1035| 940 | 828 

FEED | 245 350 | 401 | 430 | 460 | 476 | 521 | 498 | 458 | 429 396 | 364 | 316 | 301 

Ж ПОДАЧА для дпинных и сверхдлинных фрез должна быть уменьшена примерно на 50%. 

  

  

    

   

010 15D 

01 15D 

010 15D 

010 15D 

016 15D 

01D 150 

0/16 15D 

ОЛ 15D 

00 15D 

0.1D     15D                             
  

  
  

662 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “G& YG-1C0,, LTD.



  

  

fz 

RPM 

FEED 

  

0,007 

6366 

178 

35 

0,007 

5570 

156 

  

TANK-POWER 
Hss-PpmM END MILLS 

0.014 

4244 

238 

  

  

0.021 

3581 

301 

0.02 

2387 

191 

0.02 

1592 

127 

0.018 

1194 

0.02 

3183 

255 

0.02 

1592 

127 

0.02 

3183 

255   0.025   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

0.032 

2653 

Ж ПОДАЧА для длинных и сверхдлинных фрез должна быть уменьшена примерно на 50%. 

  

0.043 

2188 

376 

45 

0.042 

167 

45 

0.042 

301   

0.061 

1592 

388 

45 

0.059 

1432 

0.059 

1432 

338   

0.069 

1326 

366 

45 

167 

0.058 

531 

123 

45 

0.063 

1194 

301 

167 

45 

0.063 

1194 

301   

[ЕЕ Я ВЕ С4 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

ВЕНЕ: Е Е ЕМС рт ИЕ 

Ve 40 40 | 45 | 45 | 50 | 55 

ed 
RRO OOO 

50 | 50 | 55 | 55 | 55 | 55 | 50 | 55 
0.071 
1251 
355 
50 

0.065 
1137 
296 
35 

0.069 
796 
220 
25 

0.066 
568 
150 
50 

0,065 
1137 
296 
35 

0.069 
796 
220 
25 

0.066 
568 
150 
20 

0.061 
455 
111 
50 

0.065 
1137 

B
E
R
S
 

Ru
y 

58
   

0.07 
1094 
306 
45 

0.074 
895 
265 
35 

0.075 
696 
209 
25 

0.075 
497 
149 
45 

0,074 
895 
265 
35 

0.075 

209 

0.075 

497 

149 

0,067 
398 
107 

0.074 

895 

0.075 
497 
149 

0.074   

0.07 
973 
272 
50 

0,074 
884 
262 
35 

0.079 
619 
196 
25 

0.07 
442 
124 
50 

0,074 
884 
262 
35 

0.079 
619 
196 
25 

0.07 
442 
124 
20 

0.07 
354 
99 
50 

0.074 
884 
262 
25 

0.07 
442 
124 
50 

0.074 
884 
262 

Ар 

  

0.079 
875 
277 
45 

0,081 
76 
232 
35 

0.081 
557 
180 
25 

0.076 
398 
121 
45 

0.081 
716 
232 
35 

0.081 
557 
180 
25 

0.076 
398 
121 
20 

0.071 
318 
90 
45 

0.081 
716 
232 
25 

0.076 
398 
121 
45 

0.081 
716 
232   

Vc = W/MMH. 
fz 
КРМ = об./мин 
FEED = мм/мин, 

0,092 
723 
266 
45 

0,078 
651 
203 
30 

0.087 
434 
151 
20 

0.078 
289 
90 
45 

0.078 
651 
203 
30 

0.087 
434 
151 
20 

0.078 
289 
90 

  

0.085 
700 
238 
45 

0.083 
573 
190 
35 

0.081 
446 
144 
20 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



РС м nes RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-А - КС = м/мин. С ни БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ п 
ЕЕЕО = мм/мин, 

VDI BEA ee 
ous de ВР РЕ ВРС ЕО ВЕЕТ 

Ve 55 60 60 60 60 60 60 60 60 

1 

     

60 

fz 0.027 0.04 | 0.055 | 0.065 | 0.074 | 0.086 | 0099 | 0.111 | 0096 | 0.105 

RPM 2918 | 2387 1910 1592 1364 1194 | 1061 955 868 764 

FEED | 236 286 420 414 404 411 420 424 417 401 

\ 40 50 45 45 45 50 50 50 45 45 

fz 0.027 0,04 | 0,053 | 0,069 | 0079 | 0.087 | 0.093 | 0.109 0102 | 0.105 

RPM 2122 1989 1432 1194 1023 995 884 796 651 573 

FEED | 172 239 304 329 323 346 329 347 332 301 

Ve 30 35 35 35 35 35 35 35 30 35 

fz 0.024 | 0.038 | 0.046 | 0.064 | 0.076 | 0.087 | 0.094 | 0.108 | 0.098 | 0.105 

RPM 1592 1393 1114 928 796 696 619 557 434 446 

FEED | 115 159 205 238 242 242 233 241 213 234 

Vc 25 25 30 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.027 0.04 | 0.045 | 0.061 | 0071 | 0.082 | 0.092 | 0.102 0,09 0.1 

RPM 1326 995 955 796 682 597 531 477 434 382 

FEED | 107 119 172 194 194 196 195 195 195 191 

Ve 40 50 45 45 45 50 50 50 45 45 

fz 0.027 0,04 | 0.053 | 0,069 | 0.079 | 0.087 | 0.093 | 0.109 0102 | 0.105 

RPM 2122 1989 1432 1194 1023 995 884 796 651 573 

FEED | 172 239 304 329 323 346 329 347 332 301 

Ve 30 35 35 35 35) 55) 35) 35 30 35 

fz 0.024 | 0.038 | 0.046 | 0.064 | 0.076 | 0.087 | 0.094 | 0.108 | 0.098 | 0.105 

RPM 1592 1393 1114 928 796 696 619 557 434 446 

FEED | 115 159 205 238 242 242 233 241 213 234 

Vc 25 25 30 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.027 0.04 | 0.045 | 0.061 | 0071 | 0.082 | 0.092 | 0.102 0,09 0.1 

RPM 1326 995 955 796 682 597 531 477 434 382 

FEED | 107 119 172 194 194 196 195 195 195 191 

Ve 40 50 45 45 45 50 50 50 45 45 

fz 0,027 0,04 | 0.053 | 0,069 | 0.079 | 0.087 | 0093 | 0.109 0,102 | 0,105 

RPM 2122 1989 1432 1194 1023 995 884 796 651 573 

FEED | 172 239 304 329 323 346 329 347 332 301 

Ve 25 25 30 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.027 0.04 | 0.045 | 0.061 | 0071 | 0.082 | 0.092 | 0.102 0,09 0.1 

RPM 1326 995 955 796 682 597 531 477 434 382 

FEED 107 119 172 194 194 196 195 195 195 191 

Vc 25 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.025 | 0.039 | 0.045 | 0.064 | 0.074 | 0.085 | 0.093 | 0.107 | 0.095 | 0.103 

RPM | 1326 1194 955 796 682 597 531 477 434 382 

FEED 99 140 172 204 202 203 197 204 206 197 

Ve 40 50 45 45 45 50 50 50 45 45 

fz 0.027 0.04 (| 0.053 | 0069 | 0079 | 0.087 | 0093 | 0.109 | 0102 | 0.105 

RPM 2122 1989 1432 1194 1023 995 884 796 651 573 

FEED | 172 239 304 329 323 346 329 347 332 301 

Ж ПОДАЧА для длинных и сверхдлинных фрез должна быть уменьшена примерно на 50%. 

  

05D 15D 

                    
  

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 
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РИ АО MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - Ve =i 
al aa Dea cell BOKOBOE @PESEPOBAHME п 

ЕЕЕО = мм/мин, 

Seeder ee en ne nee ne ee материала ПОСТОВ ee ee 
Ve 35 40 40 40 40 40 40 40 40 40 
fz 0.018 | 0.028 | 0.05 0.059 | 0.056 | 0.063 | 0.061 | 0.067 0.072 0.08 
RPM 1857 1592 1273 1061 909 796 707 637 579 509 
FEED 100 134 255 250 204 201 173 171 208 204 
Vc 30 35 30 30 30 30 35 30 30 30 

fz 0.018 | 0.027 | 0.049 | 0.063 | 0.058 | 0.064 | 0,056 | 0.067 | 0.078 0.081 
RPM | 1592 | 1393 955 796 682 597 619 477 434 382 
FEED 86 113 187 201 158 153 139 128 169 155 

Ve 20 25 20 25 20 25 25 25 20 20 
fz 0.017 | 0.028 | 0.044 | 0.058 | 0.055 | 0.062 | 0.057 | 0.065 | 0.073 0.08 
RPM 1061 995 637 663 455 497 442 398 289 255 
FEED 54 84 112 154 100 123 101 103 106 102 

Vc 15 20 20 20 20 20 20 20 20 20 
fz 0.018 | 0027 | 0.042 | 0.055 | 0.051 | 0.059 | 0,056 | 0.061 0.068 | 0.076 
RPM 796 796 637 531 455 398 354 318 289 255 
FEED 43 64 107 117 93 94 79 78 98 97 

Ve 30 35 30 30 30 30 35 30 30 30 
fz 0.018 | 0027 | 0.049 | 0,063 | 0.058 | 0,064 | 0056 | 0.067 | 0.078 0.081 
RPM 1592 1393 955 796 682 597 619 477 434 382 
FEED 86 113 187 201 158 153 139 128 169 155 

Ve 20 25 20 25 20 25 25 25 20 20 
fz 0.017 | 0.028 | 0.044 | 0.058 | 0.055 | 0.062 | 0.057 | 0.065 | 0.073 0.08 
RPM 1061 995 637 663 455 497 442 398 289 255 
FEED 54 84 112 154 100 123 101 103 106 102 

Vc 15 20 20 20 20 20 20 20 20 20 
fz 0.018 | 0027 | 0.042 | 0.055 | 0.051 | 0.059 | 0.056 | 0.061 0.068 | 0.076 
RPM 796 796 637 531 455 398 354 318 289 255 
FEED 43 64 107 117 93 94 79 78 98 97 
Ve 30 35 30 30 30 30 35 30 30 30 

fz 0.018 | 0.027 | 0.049 | 0.063 | 0.058 | 0.064 | 0.056 | 0067 | 0.078 0,081 
АРМ (1592 | 1393 955 796 682 597 619 477 434 382 
FEED 86 113 187 201 158 153 139 128 169 155 

Ve 15 20 20 20 20 20 20 20 20 20 
fz 0.018 | 0.027 | 0.042 | 0.055 | 0.051 | 0.059 | 0.056 | 0.061 0.068 0.076 
RPM 796 796 637 531 455 398 354 318 289 255 
FEED 43 64 107 117 93 94 79 78 98 97 
\ 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0.02 0.03 | 0.045 | 0.065 | 0.06 | 0.069 | 0.064 | 0073 0.081 0.086 
RPM 1061 796 637 531 455 398 354 318 289 255 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

  

  

   

     

1 05D 15D 

0.50 15D 

05D 15D 

05D 15D 

0.50 15D 

05D 1.50 

05D 15D 

05D 15D 

0.50 15D       0.50 15D 

64 72 115 138 109 110 91 93 117 109 

30 35 30 30 30 30 35 30 30 30 

0.018 | 0.027 | 0.049 | 0.063 | 0.058 | 0.064 | 0.056 | 0.067 0.078 0.081 

1592 1393 955 796 682 597 619 477 434 382 

86 113 187 201 158 153 139 128 169 155               
Ж ПОДАЧА для длинных и сверхдлинных фрез должна быть уменьшена примерно на 50%. 

Ар 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

ТАМК- 
POWER 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



ТВЕРДЫЙ 
С 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

ЕЗМАКТ 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

Х-РОМЕВ 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
НРС 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(P60) 

ФРЕЗЫ 

  

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
BbICTPOPEXK. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

    

  

МНОГОЗУБЫЕ 
БОКОВОЕ ФРЕ АЕ 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

№ 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

№ 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

05D 15D 

Ve 

fz 

RPM 

FEED   

0,021 

2918 

245 

0.018 

  

re ae it 
Hss-PM END MILLS 

  

0.03 

2387 

286 

  

ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - 
ЗЕРОВАНИЕ 

0.055 

1910 

420 

45 

0.053 

1432 

304 

35 

0.046 

1114 

205 

30 

0.045 

955 

172 

45 

0,053 

1432 

304 

35 

0.046 

1114 

205 

30 

0,045 

955 

172 

0,053 

1432 

30 

0.045 

955 

172 

0.045 

955 

172 

45 

0.053 

1432   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ИЗ nN 
материал | № ВЕКИ 

Ve 55 60 60 60 

0.065 

1592 

414 

45 

0,069 

1194 

329 

35 

0.064 

928 

238 

30 

0.061 

796 

194 

45 

0,069 

1194 

329 

35 

0.064 

928 

238 

30 

0.061 

796 

194 

45 

0.069 

1194 

329 

30 

0.061 

796 

194 

30 

0.064 

796 

204 

45 

0.069 

1194 

329 

Ус = м/мин. 

RPM = ./ MH 
ЕЕЕО = мм/мин, 

Eu) 

Eee И ВЕТ 
60 60 60 60 60 60 

0.059 | 0.069 | 0.066 | 0.074 0.08 0.088 

1364 1194 1061 955 868 764 

402 412 420 424 417 403 

45 50 50 50 45 45 

0.063 | 0.069 | 0.062 | 0072 | 0085 | 0.088 

1023 995 884 796 651 573 

322 343 329 344 332 303 

35 35 35 35 30 35 

0.061 0.07 0.063 | 0.072 | 0.082 | 0.087 

796 696 619 557 434 446 

243 244 234 241 214 233 

30 30 30 30 30 30 

0.057 | 0.065 | 0.061 0.068 | 0.075 | 0.083 

682 597 531 477 434 382 

194 194 194 195 195 190 

45 50 50 50 45 45 

0.063 | 0.069 | 0.062 | 0072 | 0085 | 0.088 

1023 995 884 796 651 573 

322 343 329 244 332 303 

35 35 35 35 30 35 

0.061 0.07 0.063 | 0.072 | 0.082 | 0.087 

796 696 619 557 434 446 

243 244 234 241 214 233 

30 30 30 30 30 30 

0.057 | 0.065 | 0.061 0.068 (0.075 | 0.083 

682 597 531 477 434 382 

194 194 194 195 195 190 

45 50 50 50 45 45 

0.063 | 0.069 | 0.062 | 0072 | 0.085 | 0.088 

1023 995 884 796 651 573 

322 343 329 344 332 303 

30 30 30 30 30 30 

0.057 | 0.065 | 0.061 0.068 | 0.075 | 0.083 

682 597 531 477 434 382 

194 194 194 195 195 190 

30 30 30 30 30 30 

0.059 | 0.068 | 0.062 | 0.071 0.079 | 0.085 

682 597 531 477 434 382 

201 203 197 203 206 195 

45 50 50 50 45 45 

0.063 | 0.069 | 0.062 | 0.072 | 0.085 | 0,088 

1023 995 884 796 651 573 

322 343 329 344 332 303         
  

  
Ap 7 

  
+ Ае 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

РИ sheen Shy MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - И 
|7 БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ fem 

  

  

  

  

РЕЕО = мм/мин. ФРЕЗЫ 

[На ПО ИИ == ОНИ 
материала ee eee ee xii 

№ 35 40 40 40 40 40 40 40 40 40 ФРЕЗЫ 
fz 0.018 | 0.028 | 0.05 0.059 | 0.056 | 0.063 | 0.061 | 0.067 0.072 0.08 
RPM 1857 1592 1273 1061 909 796 707 637 579 509 
FEED 134 178 255 250 255 251 259 256 250 244 
Vc 30 35 30 30 30 30 35 30 30 30 

fz 0.018 | 0.027 | 0.049 | 0.063 | 0.058 | 0.064 | 0,056 | 0.067 | 0.078 0.081 
RPM | 1592 | 1393 955 796 682 597 619 477 434 382 
FEED | 115 150 187 201 198 191 208 192 203 186 

  

1 05D 15D 

  

Ve 20 25 20 25 20 25 25 25 20 20 

fz 0.017 | 0.028 | 0.044 | 0.058 | 0.055 | 0.062 | 0.057 0.065 | 0.073 0.08 

RPM 1061 995 637 663 455 497 442 398 289 255 4G MILL 

FEED 72 111 112 154 125 154 151 155 127 122 ФРЕЗЫ 

\ 15 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0.018 | 0027 | 0.042 | 0.055 | 0.051 | 0.059 | 0,056 | 0.061 0.068 | 0.076 

RPM 796 796 637 531 455 398 354 318 289 255 

FEED 57 86 107 117 116 117 119 117 118 116 

Ve 30 35 30 30 30 30 35 30 30 30 

fz 0.018 | 0027 | 0.049 | 0,063 | 0.058 | 0,064 | 0056 | 0.067 | 0.078 0.081 

RPM 1592 1393 955 796 682 597 619 477 434 382 

FEED | 115 150 187 201 198 191 208 192 203 186 

Ve 20 25 20 25 20 25 25 25 20 20 

fz 0.017 | 0.028 | 0.044 | 0.058 | 0.055 | 0.062 | 0.057 | 0.065 | 0.073 0.08 

RPM 1061 995 637 663 455 497 442 398 289 255 

FEED 72 111 112 154 125 154 151 155 127 122 

Vc 15 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0.018 | 0027 | 0.042 | 0.055 | 0.051 | 0.059 | 0.056 | 0.061 0.068 | 0.076 

RPM 796 796 637 531 455 398 354 318 289 255 

FEED 57 86 107 117 116 117 119 117 118 116 

Ve 30 35 30 30 30 30 35 30 30 30 

fz 0.018 | 0.027 | 0.049 | 0.063 | 0.058 | 0.064 | 0.056 | 0067 | 0.078 0,081 

RPM | 1592 1393 955 796 682 597 619 477 434 382 

FEED 115 150 187 201 198 191 208 192 203 186 

\ 15 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0.018 | 0.027 | 0.042 | 0.055 | 0.051 | 0.059 | 0.056 | 0.061 0.068 0.076 

RPM 796 796 637 531 455 398 354 318 289 255 

FEED 57 86 107 117 116 117 119 117 118 116 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0.02 0.03 0.045 | 0.065 0.06 | 0.069 | 0.064 | 0.073 0.081 0.086 

RPM 1061 796 637 531 455 398 354 318 289 255 

FEED 85 95 115 138 136 137 136 139 141 131 

Ve 30 35 30 30 30 30 35 30 30 30 

fz 0.018 | 0.027 | 0.049 | 0.063 | 0058 | 0.064 | 0.056 | 0.067 0.078 | 0.081 

RPM | 1592 | 1393 955 796 682 597 619 477 434 382 

FEED 115 150 187 201 198 191 208 192 203 186 

                    
Ар 

— fe 

ТАМК- 
POWER   
ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 

os TANK-POWER 
ее RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

ASSAM СВИ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - Ve= wh 
CBN SERUM БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ мно МИН 

  

  

  

            
  

  

ФРЕЗЫ ЕЕЕД = мм/мин, 

МХ | Описание О 
ixmil Sar aoe о [о о | 6 | 0% | 50 | 

ФРЕЗЫ Vc 41 41 41 41 41 
fz 0.042 0.05 0.067 0.085 0.081 

SMART 05D 15D ppm 1305 1088 816 653 522 
МОПУЛЬНЫЕ FEED 219 218 219 222 211 
ФРЕЗЫ Vc 32 32 32 32 32 

fz 0.041 0.053 0,068 0.086 0.083 
x5070 RPM 1019 849 637 509 407 
ФРЕЗЫ FEED 167 180 173 175 169 

Ve 23 2B 23 23 23 
fz 0.037 0.05 0.067 0.083 0.082 

4G MILL RPM 732 610 458 366 293 
ФРЕЗЫ FEED 108 122 123 122 120 

№ 19 19 19 19 19 
ХРОМЕВ fz 0.035 0.048 0.064 0.079 0.079 

PRO RPM 605 504 378 302 242 
ФРЕЗЫ FEED 85 97 97 96 96 

Ve 32 32 32 32 32 
TitaNox- fz 0.041 0.053 0.068 0.086 0.083 
POWER RPM 1019 849 637 509 407 
ФРЕЗЫ FEED 167 180 173 175 169 

Vc 23 23 23 23 23 
JET-POWER fz 0.037 0.05 0.067 0.083 0.082 

ФРЕЗЫ АРМ 732 610 458 366 293 
FEED 108 122 123 122 120 
Vc 19 19 19 19 19 

V7 PLUS fz 0.035 0.048 0.064 0.079 0.079 
ФРЕЗЫ RPM 605 504 378 302 242 

FEED 85 97 97 96 96 
ALU-POWER Ve 19 19 19 19 19 

HPC fz 0.035 0.048 0.064 0.079 0.079 
ФРЕЗЫ RPM 605 504 378 302 242 

FEED 64 97 97 119 96 
ALU- Ve 32 32 32 32 32 

POWER fz 0.041 0.053 0.068 0.086 0.083 
ФРЕЗЫ RPM 1019 849 637 509 407 

. FEED 167 180 173 175 169 
oe Vc 19 19 19 19 19 

ФРЕЗЫ fz 0.035 0.048 0.064 0.079 0.079 
RPM 605 504 378 302 242 

D-POWER FEED 85 97 97 96 96 
CFRP Ve 21 21 21 21 21 

ФРЕЗЫ fz 0.038 0.058 0.074 0.095 0.089 
RPM 668 557 418 334 267 
FEED 102 129 124 127 119 

РОУТЕРЫ № 32 32 32 32 32 
fz 0.041 0.053 0.068 0.086 0.083 
RPM 1019 849 637 509 407 

CRXS FEED 167 180 173 175 169 
ФРЕЗЫ 

K-2 __ 
ФРЕЗЫ 

А 
ONLY ONE р 

(PM60) ; 
ФРЕЗЫ 

Ае 

TANK- = 
POWER 
OPE3bI 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

РИ sheen Sy MILLS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - уе 
С-В БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ rene 

      

     
  

  

        

  

ЕЕ = мм/мин, ФРЕЗЫ 

[На ПО ПО — od TX 
Vc 60 60 60 60 60 ФРЕЗЫ 

fz 0.047 0.055 0.074 0.094 0.09 
у 05D 150 RPM 1910 1592 1194 955 764 SMART 

FEED 359 350 353 359 344 МОДУЛЬНЫЕ 
Vc 47 47 47 47 47 ФРЕЗЫ 

fz 0.045 0.058 0.074 0,092 0.09 
RPM 1496 1247 935 748 598 Х5070 

FEED 269 289 277 275 269 ФРЕЗЫ 

№ 33 33 33 33 33 
fz 0.039 0.054 0.074 0.092 0.088 

RPM 1050 875 657 525 420 4G MILL 
FEED 164 189 194 193 185 ФРЕЗЫ 

Ve 28 28 28 28 28 
fz 0.038 0.052 0.07 0.088 0.086 
RPM 891 743 557 446 357 
FEED 135 154 156 157 153 

Ve 47 47 47 47 47 
fz 0.045 0.058 0.074 0.092 0.09 
RPM 1496 1247 935 748 598 

FEED 269 289 277 275 269 
№ 33 33 33 33 33 

fz 0.039 0.054 0.074 0.092 0.088 
RPM 1050 875 657 525 420 
FEED 164 189 194 193 185 
Ve 28 28 28 28 28 
fz 0.038 0.052 0.07 0.088 0.086 V7 PLUS 
RPM 891 743 557 446 357 ФРЕЗЫ 
FEED 135 154 156 157 153 

Ve 47 47 47 47 47 ALU-POWER 
fz 0.045 0.058 0.074 0.092 0.09 HPC 
RPM 1496 1247 935 748 598 ФРЕЗЫ 

FEED 269 289 27 275 269 
Ve 28 28 28 28 28 

fz 0.038 0.052 0.07 0.088 0.086 
RPM 891 743 557 446 357 

FEED 135 154 156 157 153 
Vc 30 30 30 30 30 
fz 0.038 0.055 0.073 0.091 0.087 
RPM 955 796 597 477 382 
FEED 145 175 174 174 166 

Ve 47 47 47 47 47 

fz 0.045 0.058 0.074 0.092 0.09 

RPM 1496 1247 935 748 598 

FEED 269 289 277 275 269 
РОУТЕРЫ 

Ар 

K-2 
А ФРЕЗЫ 

+ 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



К лучшему через инновации 

SSS 
NRE 
  

BOLT Troma) Llane meee el Su A Nk ol sk  



BbICTPO- 
РЕЖУЩАЯ 

СТАЛЬ 

    

  

РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ я ЕЛЕ 3574 

Yo BYBbA] = 2 =| Mutorosy6ue| 2 4 
ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ| +30° 30° #30° | #30° 

ИНСТРУМЕНТ ФОРМА РЕЖУЩЕЙ КРОМКИ| Плоскторец | Пложк.торец  Плоск.торец | Плоск, торец 

ДЛЯ РАЗМЕРММ! 03.0 06.0 02.5 02.0 

ФРЕЗЕРОВАНИЯ РАЗМЕРМАХ| 0250 | 0300 D180 | D180 

СТРАНИЦА| 678 679 680 681 

БЫСТРОРЕЖУЩАЯ СТАЛЬ |“ ты sree |e 

GENERAL HSS 
END MILLS 

Общего назначения, с покрытием и без 

©: Отлично О:Хорошо 

ювия об-ки: С. 738   Рекомендуемые 

    
    

   

   

     

   
    

    

     

      
    

ВТО 
 ЕПЕВУЕТЕ Состав / Структура / Термообработка и 

Около 0.15% С Отожженная 125 

Около 0.45% С Отожженная 190 13 

Нелегированная  около0д5%С — Закаленная 20 25 
Около 0.75% С Отожженная 270 28 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 

Низколегирован. Закаленная 275 29 

сталь Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Высоколегир. Отожженная 200 15 

Закаленная 325 35 

Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

Мартенситная Закаленная 240 23 

Аустенитная 180 10 

Перлит, / Феррит, 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 В 

18 Перлитная 250 25 

о neces 20 20 Перлитная 230 21 

Алюминиевый Не отверждаемая 60 

сплав Отвержд. Закаленная 100 

< 12% 9, Не отверждаемая 75 

МИНИ 17% 5 Отвержд. Закаленная 90 
литиевый сплав 

> 12% 91, Не отверждаемая 130 

Медь имедные Сплавы, РВ>1% 110 

сплавы CuZn, CuSnZn (Латунь) 90 

ГР: (Бронза/Латунь) Сибп,бессвинц. и электролитич.медь 100 
Неметаллич. — Дюропласт, пластик 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

ee Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

№или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

Е  Зкаленная сталь Закаленная 550 55 

Е Закаленная 630 60 
Е Отбелен, чугун Литье 400 42 

Е  Закален. чугун Закаленная 550 55 

ИЯ о 
| 

Н$$-РМ HSS-PM HSS-PM 
  

   

      

0/0
 0

/0 
6 

0 
0|0

 0
0 

0 p
e 

© о _ © 
© © © 
© © © 
© © © 
О О О 
© © © 
© © © 
О о о 
О О о 
© © © 
О О о 

О О О о 
О О О о 
О О О о 
О О О о 
О о О о       
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3 2 2 3 486 486 1 1 2 2 

  

  

  

  

          

    

2 

60° = 30° = 30° 30° 30° 30° = 30° = 30° = 30° 30° 30° 

Плоск. торец (ферич. (ферич. (ферич. ферич. (ферич. Плоск.торец | Плоасторец | Плоасторец | Плос.торец | Плоск. торец 

07.0 R1.0 R1.0 R1.0 R3.0 R5.0 D3.0 D3.0 01.0 01.5 02.5 С BN 

D20.0 R16.0 R15.0 R3.0 R125 R12.5 010.0 010.0 040.0 040.0 040.0 a 

682 683 684 685 686 687 688 689 690 693 695 Xml 

Короткие Короткие | Удлиненные пе | Короткие Удлиненные - - Короткие Удлиненные лы PPESbI 

| 
HSS-PM HSS Co8 HSS Со8 HSS Co8 Н$$ 008 Н$$ Со8 HSSE HSS-E HSS Co8 HSS Co8 HSS Co8 . 

9 i 7 7 РЕ 

4 | | } ] | | MILL 
i; 1 | ФРЕЗЫ 

| | 0) Е Ы 

© © © © © © О О © © © ~ 
© © © © © © О О © © © JET-POWER 
© © © © © © О © © © ФРЕЗЬ 
© © © © © © О © © © 
О О oO О О О О О О О И 
© © © © © © О О © © © ф ЕЗЫ 

© © © © © © О © © © 
о О о о о о о © о о U-POWER 
О О О О О О О О О НРС 
© © © © © © О О © © © ФРЕЗЬ 
О О О О О О О О О \ 

| ЕВ 

О о о о О о О © О О О 
О о о о О о о © о О О 
О о о о О о О © О О О 
О о о о о о о © О О О 
О о о о О о о о О О О                   
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БЫСТРО- 
ЭТИМ 

СТАЛЬ 

  

[ев 
HSS 

ФРЕЗЫ 

  

        

     

РУКОВОДСТВО ПО = 
ВЫБОРУ 

3 3 3 3 3 

  

    

   

  

  

  

ЗУБЬЯ 

Doo ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ 42° 42° 33 30° = 30° 30° 30° 30° 

ФОРМАРЕЖУЩЕЙ Плоск.торец | Плоск.торец | Плоск.торец | Плоск.торец | Плоакторец | Плоск.торец | Плоск. торец 

ИНСТРУМЕНТ PA3MEPMIN| 010 020 015 010 020 Dio D2.0 
ДЛЯ РАЗМЕРМАХ| 0320 | 0200 | D320 0400 0400 0200 D100 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ СТРАНИЦА| 696 698 699 700 702 704 705 
БЫСТРОРЕЖ. СТАЛЬ Короткие Удлиненные | Укороченные | Короткие Удлиненные Короткие Набор 

* Por Без pea raperore ния ыы Без 

GENERAL HSS esc. ыы свя | выс | вая | нов | за 

Общего назначения, с покрытием и без ( ) 4 

©: Отлично О: Хорошо (i () ( 9 ( 
= 7, 

р О a 

: ep 

125 О О © © © © © 

7 190 13 О О © © © © © 

НН 250 25 © © © © © 
Za 270 28 © © © © © 
ШИ 300 32 © © © © © 
ia 180 10 о О © © © © © 

[52 Низколегирован, 275 29 © © © © © 

[8 can 300 32 © © © © © 
Го | 350 38 о о о о о 
Е? Высоколегир. 200 15 О О © © © © © 
ШИ сталь 325 35 о о о о о 
fa 200 15 

eerie 240 23 
14 180 10 

180 10 

260 26 

160 3 

250 25 

130 

230 21 

Алюминиевый 60 © © О О О О О 

сплав 100 © © О О О О О 

Алюминиево- 75 о о о о о о о 
A 90 © © О oO О О О 

литиевый сплав 130 О о О о О о О 

110 

90 

100 

материалы 

200 15 

280 30 

250 25 

350 38 

320 34 

ae т 

eS 

550 55 
Е оленя свль 630 60 

= Oréenen.uyryy 400 42 
ЕЛИ закален.чуун | 550 55               
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[УЕ E2461 
E2462 

EEE Ae abe E2598 E2463 
3 3 3 4&6 486 486 486 Многозубые | Многозубые | Многозубые 3&4 

30° 30° 30° = 30° = 30° 30° 45° 30° 50° 30° 30° 

  

Пло. торец  Плоск.торец | Плоск.торец | Плоакторец | Плоск.торец | Плоск.торец | Плоск.торец | Плоск.торец | Плоск. торец, panacea rena 

01.5 01.0 01.5 D2.0/D21.0 | D2.0/D22.0 | D2.0/D22.0 | D2.0/D22.0 0140 D20/060/0220 D60 R3.0 DN 

D10.0 D10.0 D10.0 | D20.0/D40.0| D25.0/D40.0 | D20.0/D40.0 | D20.0/D40.0; 0500 | D50/D230/0300/ 0250 R16.0 a 

706 707 708 709 710,711 712 713,714 715 716 717 718 
  

Удлиненные Короткие Удлиненные Короткие Короткие | Удлиненные | Удлиненные | Короткие | Короткие Короткие Короткие PPESbI 

Bes noxppima / | Bea nokppima| bes nokppima| bes nokppia| be3 nokpbimua| Bes nokpbima | Bes nokppima | Bes nokpprma |Be3 nokppimma /|be3 nokpbrma|be3 nokpbrmMa SMAR 
a ra fa A A A A] /TIAIN ШО /TIAIN AL rl MA Sy 

HSS Co8 HSS Co8 HSS Co8 HSS Co8 HSS CoB HSS Co8 HSS Co8. HSS CoB HSS Co8 HSS CoB HSSCo8 

| 

  

  

  

   () 
у 
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БЫСТРО- 
ЭТИМ 

СТАЛЬ 

  

[ев 
HSS 

ФРЕЗЫ 

  

РУКОВОДСТВО ПО ~ IIT 

  

  

      

    
   

  

   

      

    

   

    

  

BbIBOPY 
ЗУБЬЯ Многозубые | Многозубые 

Goo УГОЛНАКЛОНА| — 30° 30° 30° 30° 30° 30° 37° 

ФОРМАР A} Mn Mno nl . Плоск, Пл Пл ОЙ [в Че | Ча | Чон Чери | Чон 
ИНСТРУМЕНТ РАЗМЕРММ! 06.0 060 060 R40 2100 0100 060 
ДЛЯ РАЗМЕРМАХ| 0200 | 0400 | D400 R125 0400 0400 D30.0 
ФРЕЗЕРОВАНИЯ СТРАНИЦА| 719 720 721 722 723 724 725 
БЫСТРОРЕЖ. СТАЛЬ | Укороченные | Короткие Удлиненные Короткие Короткие  Удлиненные | Короткие 

GENERAL HS РЕБЕ ЕИБЕиЕЕти = 
HSS CoB HSS Co8 HSSCo8 HSS CoB HSS Co8 HSSCo8 HSS Co8 

Общего назначения, с покрытием и без [ 9 

©: Отлично О: Хорошо р 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 738 Г. | 

| 

VDI Описание 
3323| материала 

| © о о © © © © 
[2 | 4 ванная 13 © о о © © © © 

р 25 © © © © © © о 
ШИ 270 28 © © © © © © О 
[5 | 300 32 © © © © © © о 
Я 180 10 © © © © © © © 

275 29 © © © © © © О 
[8 | 300 32 © © © © © © о 
ЕЯ 350 38 о о о о о О 
Е 200 15 © © © © © © © 

| 11 | 325 35 о о о о о о 
120 200 15 

240 23 

14, 180 10 
180 10 

260 26 

17 160 3 
18 250 25 

130 Ee 
17 Алюминиевый 60 О О О О О О © 

сплав 100 О О О О О О © 
En 75 О О О О О О © 

anowninese 90 о о о о о о о 
130 О О О о О О О 

(ES) Медьимедные 110 
Ea сплавы 90 
ГРИ (Бронза/Латунь) 100 

Ey Неметаллич, 
[Е материалы 

31 200 15 

32 280 30 

33 , 250 25 
Е 350 38 

35 320 34 

36 400 Rm 
Е 1050 Rm 

ЕЯ 550 55 
Г зо 630 60 

ВЕ отбелен.чуун 400 42 
ПЕ закален.чуун 550 55 
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3 Многозу Многозу Многозу Многозу Многозу 3 3   

  

  

  

  

  

  

Многозубые | Многозубые 

37° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 30° 

Плоск.торец | Плоск.торец | Плоск.торец | Плоск.торец | Плоск, торец Плоскторец Tock Topey, Tinock Tope, TInock. Tope Плоск.торец 
Черновая Черновая Черновая Черновая Черновая | ЧерноваяиЧистовая | Чезноваяи Чистовая | Черновая и Чистовая ` ЧерноваяиЧистовая ЧерноваяиЧистовая 

010.0 06.0 06.0 0200 0140 020.0 06,0 06.0 06.0 06.0 

030.0 050.0 040.0 050.0 045.0 045.0 040.0 040.0 040.0 045.0 

726 727 729 731 732 733 734 735 736 737 

Короткие Короткие — Удлиненные Короткие Короткие Короткие Короткие Удлиненные Короткие Удлиненные 

Без i nn a 
HSS CoB HSS CoB HSS Co8 HSS CoB. Н$$ 008 Н$$ С08 Н$$ Со8 Н5$ Со8 HSS Co8 HSS Co8, 

© © © © © © © © © 
© © © © © © © © © 
О © © © О © © © © 
О © © © О © © © © 
О © © © О © © © © 
© © © © © © © © © 

О © © © О © © © © 
О © © © О © © © © 

О О О О О О О 
© © © © © © © © © 

О О О О О О О 

| 

© о о о О © О о О О 
© о о о О © о О о О 
© о о о О © О О О О 
© о о о о © о о О О 
О о о о О о о о О О 

| 
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СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

СЕРИЯ С 
9, лыской E9410 cen 

Woes СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ St 1) СЕРИЯ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ УЛУЧШЕННОЙ ПОРОШКОВОЙ 

БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

  

  

РД “N 
1835B C.738 

Ед.изм: ММ 

Диаметр 

  

          
  

  

  

            
  

Без покрытия ТАМ 

4 Е9410030 4 EP410030 3.0 6 5 49 

- 4 EP410040 4.0 6 7 51 

- 4 EP410050 5.0 6 8 52 

- 4 EP410060 6.0 6 8 52 

- А EP410080 8.0 10 11 61 

A E9410100 A EP410100 10.0 10 13 63 

д Е9410120 - 12.0 12 16 73 

- А ЕР410140 14.0 12 16 73 

д Е9410160 А ЕР410160 16.0 16 19 79 

д Е9410180 - 18.0 16 19 79 

А Е9410250 - 25.0 25 26 102 

ДЖ: Только при наличии на складе 
>По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПОМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Допуск в т 

Е ШИ 

от1 до3 от3Здоб | 0т6до10 | 0т10до18 | of 189030 | of 300050 

8 - 14 -20 -25 - 32 -40 -50 
-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16 

О: Отпично О: Хорошо 

50 I i i ii iii ii И ООО «ООО 

Sree Hemremanancmm Herne cam REEF amma xin HREM Naan 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 | 25 28 32 10 | 29 3 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Fomnd © © © © оО ооо о <I О 
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СЕРИЯ С ПАВ и 
9, Го Е9720 сея wees 

Woes СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ EP720 СЕРИЯ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ УЛУЧШЕННОЙ ПОРОШКОВОЙ 

БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ, МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ae 

ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ ШАГ 

  

    

  ВН = ы Е — CASE 18358 [00] gD С.739 POWER 

Ед.изм: мм PRO 
ЕЗЫ 

реж. [ЕТ Кол-во 7 

13 57 

  

  

  

Без покрытия МАМ ]512 POWE 

д Е9720060 д ЕР720060 6.0 6 4 0.18 зы 
д Е9720090 - 9.0 10 19 69 5 0.18 ТРО 
A £E9720100 4 EP720100 10.0 10 22 72 5 0.18 ФРЕЗЫ 
А Е9720110 А ЕР720110 11.0 12 22 79 5 0.18 
А Е9720120 А ЕР720120 12.0 12 26 83 5 0.18 ИХ 
A £9720130 A EP720130 13.0 12 26 83 5 0.18 РЕЗ 
& Е9720140 А ЕР720140 14.0 12 26 83 5 0.25 

- A EP720150 15.0 12 26 83 5 0.25 ALU-POWER 
д Е9720160 д ЕР720160 16.0 16 32 92 5 0.25 HPC 

- д ЕР720180 18.0 16 32 92 5 0.25 в 
д Е9720200 - 20.0 20 38 104 5 0.25 ALU 
A £9720220 A EP720220 22.0 20 38 104 5 0.30 О 

- д ЕР720250 25.0 25 45 121 6 0.36 
A £9720300 А ЕР720300 30.0 25 45 121 6 0.33               
  

  

A: Только при наличии на складе 
»>По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
»> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

      

Допуски по Г/М 7160 и 7161 

Допуск в ип 
ЕЕ 

0т1403 | or3q06 | 0т6д010 | от10д018 0т18до30 | от30 до50 

  

  

  

  

    
jsi2 #50 #60 #75 #90 #105 #125 в 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -11 -13 -16       
  

©: Отлично О: Хорошо 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

=, я ee 
IS НЯ ЕР5Т0 сы 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ УЛУЧШЕННОЙ ПОРОШКОВОЙ 

БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

  

  

РД “N 
1835B С.740 

Ед.изм: ММ 

Диаметр 

  

Без покрытия ТАМ 

А Е3570025 - 2.5 6 5 49 

- 4 ER570030 3.0 6 5 49 

А ЕЗ570040 - 4.0 6 7 51 

A E3570050 А ЕВ570050 5.0 6 8 52 

А ЕЗ570060 A ERS70060 6.0 6 8 52 

А E3570070 - 7.0 10 10 60 

А ЕЗ570080 А ЕВ570080 8.0 10 11 61 

4 E3570090 - 9.0 10 11 61 

д ЕЗ570100 - 10.0 10 13 63 

д ЕЗ570110 - 11.0 12 13 70 

д ЕЗ570120 А ЕВ570120 12.0 12 16 73 

А ЕЗ570130 > 13.0 12 16 73 

А ЕЗ570140 - 14.0 12 16 73 

А ЕЗ570150 > 15.0 12 16 73 

А ЕЗ570160 А ЕВ570160 16.0 16 19 79 

- А ЕВ570170 17.0 16 19 79 

- 4 ER570180 18.0 16 19 79           
  

А : Только при наличии на складе 
}>По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}»>По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

  

  

Номинальный диаметр в пи 

or1 p03 0т3406 | 0т6до10 | or 10qo18 | or 189030 or 30-9050 

ев - 14 -20 -25 - 32 -40 -50 
-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -11 -13 - 16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От Ао Neon 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

fomnd © © © © O G8 OO Оо о © O 
50 ОЗ 

Описание me ee Rica 2 ea ICES Неметаллич. _ Жаропрочные суеротлавы — ТИНОВые Закаленная Отбелен Закален. 
материала — сплав (Bronze. сталь 
№13323°_21 2 23 24125 26121 28 29 9 3 3 0 3 м“ 3 361 9 38 3 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
HB 0 100 7 9 130 110 90 100 20 20 25 350320. 400Rm1050Rm 550 630 40 55 

Reoomed O O OO O 0 
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  Wea 
СЕРИЯ С 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ УЛУЧШЕННОЙ ПОРОШКОВОЙ 

БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ С 4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ о 

  

    

    

1 Bova _ ый et С.741 POWER 

Диаметр фрезы Диаметр хвостовика | Длина реж. части Общая длина 

| покрытия 

  

  

  

  

4 ЕЗ574020 6 

А ЕЗ574030 30 6 3 с 
А ЕЗ574040 4.0 6 11 

A ЕЗ574050 5.0 6 13 
А ЕЗ574060 6.0 6 13 

А ЕЗ574090 9.0 10 19 

А E3574100 10.0 10 22 

A ЕЗ574120 12.0 12 26 ER 
A E3574140 14.0 12 26 

4 _ E3574180 18.0 16 32           

A: Tonbko при наличии на складе 
»По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
»>По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

+ 0.04 
-0 86 

    

   
       

©: Отпично О: Хорошо 

Е Нелегированная сталь Низколегирован. сталь Выбоолегир 
\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 
240    180 

№013323 21 2 23 24 25 zr 37 38 39 40 41 
HRe 60 42 55 —_ —_ 
HB 0 10 7 9 13% 110 9 100 № 280 в 2 00 Rin 1060R 65 60 40 | 55 ЕХНИЧЕСКИЕ 

Reoommernd OO O 0 О О АННЫЕ 
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СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

  
М, 

Wes sees ES ee 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ УЛУЧШЕННОЙ ПОРОШКОВОЙ 

БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ С 3 ЗУБЬЯМИ, УГОЛ НАКЛОНА 

СПИРАЛИ 60°, КОРОТКИЕ 

  

  

DIN “N 
1835B С.741 

Ед.изм: ММ 

Е Диаметр хвостовика | Длина реж. части Общая длина 

Го | покрытия 
  

А ЕЗ462070 

А ЕЗ462080 во о 9 <3 

А E3462090 9.0 10 19 69 

А ЕЗ462100 10.0 10 22 72 

А ЕЗ462120 12.0 12 26 83 

А ЕЗ462140 14.0 12 26 83 

А ЕЗ462150 15.0 12 26 83 

А ЕЗ462160 16.0 16 32 92 
A ЕЗ462180 18.0 16 32 92 

A E3462200 20.0 20 38 104           

Щ : Только при наличии на складе 
> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

  
  

  

  

  

Допуск на диам. 
ЕЕ ЩО Е 

orges | 1098 

070-0100 *0058 
+0070 ы 

210.5 ~ 218.0 . 0 

oraig0 | 100       

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | кк | 

о меинись = Борисыь | MEEEP Haas ов МЫ ee 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Котт © © © © о оо оО о © оО 
150 ПН НЕ ЗН ПО eee 

Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomed O O OO O 0 
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СЕРИЯ С 
“Gj ЛЫСКОЙ 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$Со8, С 2 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

    

  

ays FEN 4 
(0) GEES С.742-743 

Ед.изм: мм 

Quametp 

  

              

Без покрытия В (=0.02) hé 

E2535020 en R1.0 A 6 4 48 

Е2535025 EQ535025 R1.25 25 6 5 49 

E2535030 EQ535030 R15 3.0 6 5 49 

Е2535035 EQ535035 R1.75 3.5 6 6 50 

Е2535040 EQ535040 R2.0 4.0 6 7 51 

Е2535045 EQ535045 R2.25 45 6 7 51 

E2535050 EQ535050 R2.5 5.0 6 8 52 

E2535055 EQ535055 R2.75 5.5 6 8 52 

E2535060 EQ535060 R3.0 6.0 6 8 52 

E2535070 EQ535070 R3.5 7.0 10 10 60 

E2535080 EQ535080 R4.0 8.0 10 11 61 

E2535090 EQ535090 R4.5 9.0 10 11 61 

E2535100 EQ535100 R5.0 10.0 10 13 63 

E2535110 EQ535110 R5.5 11.0 12 13 70 

E2535120 EQ535120 R6.0 12.0 12 16 73 

E2535130 EQ535130 R6.5 13.0 12 16 73 

E2535140 EQ535140 R7.0 14.0 12 16 73 

E2535150 EQ535150 В7.5 15.0 12 16 73 

E2535160 EQ535160 R8.0 16.0 16 19 79 

E2535170 EQ535170 R8.5 17.0 16 19 79 

E2535180 EQ535180 R9.0 18.0 16 19 79 

E2535190 EQ535190 R9.5 19.0 16 19 79 

E2535923 EQ535923 R10.0 20.0 16 22 82 

E2535200 EQ535200 R10.0 20.0 20 22 88 

E2535220 EQ535220 R11.0 22.0 20 22 88 

E2535922 EQ535922 R11.0 22.0 25 22 98 

E2535240 EQ535240 R12.0 24.0 25 26 102 

Е2535250 EQ535250 R12.5 25.0 25 26 102 

E2535260 EQ535260 R13.0 26.0 25 26 102 

E2535280 EQ535280 R14.0 28.0 25 26 102 

E2535300 EQ535300 R15.0 30.0 25 26 102 

E2535320 EQ535320 R16.0 32.0 32 32 112 

}»> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
а м »По доп. ааа, moctyni с ем TIN u TICN 

0~-0.03 hé 
©: Отлично О: Хорошо 

150 ПО «ЗОО ом 

i — Ниоосьь ВИ “Oops “oom 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 10 26 3 25 21 

  

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 250 130 230 

ООО ООО ООС ООО ООО, ООО 

Я Teng CO eas) орлы, Жеропроньвсуеролевы Торо Star On Se материала — сплав сплав (Вгопге/ ) материалы сталь чуун  чуун 
25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 | 38 | 39 40 41 23 24 

38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 135 110 90 100 200 20 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

оо 
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СЕРИЯ С 
9, лыской №8 7.” УД 

Woes СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ EQ492 rad 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$Со8, С 2 ЗУБЬЯМИ, ДЛИННЫЕ 

  

    

  

Ом N 
1835B С.742-743 

Ед.изм: ММ 

А) О ee Eee 
Без покрытия ТАМ В (+0.02) hé 
  

E2492020 EQ492020 R1.0 6 7 54 

E2492030 EQ492030 R1.5 30 6 8 56 

E2492040 EQ492040 R2.0 4.0 6 11 63 
E2492050 EQ492050 R25 5.0 6 13 68 

Е2492060 EQ492060 R3.0 6.0 6 13 68 

E2492070 EQ492070 R3.5 7.0 10 16 80 

E2492080 EQ492080 R4.0 8.0 10 19 88 

E2492090 EQ492090 R4.5 9.0 10 19 88 

E2492100 EQ492100 R5.0 10.0 10 22 95 

E2492110 EQ492110 R5.5 11.0 12 22 102 

E2492120 EQ492120 R6.0 12.0 12 26 110 

E2492130 EQ492130 R6.5 13.0 12 26 110 
E2492140 EQ492140 R7.0 14.0 12 26 110 

E2492150 EQ492150 R7.5 15.0 12 26 110 

E2492160 EQ492160 R80 16.0 16 32 123 

E2492170 EQ492170 88.5 17.0 16 32 123 

Е2492180 EQ492180 R9.0 18.0 16 32 123 

E2492190 EQ492190 R9.5 19.0 16 32 123 

E2492200 EQ492200 R10.0 20.0 20 38 141 

E2492220 EQ492220 R11.0 22.0 20 38 141 

E2492240 EQ492240 R12.0 24.0 25 45 166 
E2492250 EQ492250 R12.5 25.0 25 45 166 

E2492260 EQ492260 R13.0 26.0 25 45 166 

E2492280 EQ492280 R14.0 28.0 25 45 166 

E2492300 EQ492300 R15.0 30.0 25 45 166               

}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

РЕ Е о АЕ В 
ет LUD) XBOCTOBMKa 

  

О: Отпично О: Хорошо 

0 АА. к 
Описание a3 ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От А Neen 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Г НВс 13 | 25 28 31 10 | 29 32 38 5 % 16 23 10 0 26 
HB 125 190 250 270 300 180 215 300 350 200 325 200 240 180 180 260 480 250 130 30 

fomnd © © © © O оо оО о © OC 
150 но 

Описание Алюминиевый Алюминисво:литиСвЫй Copper and ‘Alloys Hemerannvy. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 

33 34 35 
34 

  

№13323 21 22 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 
HRe 15 30 
HB 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 

Recommend © о о О [®) 
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СЕРИЯ С 

TS ons eC 
КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

HSSCo8, С 3 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ т 

  

  

    

  

5 R й a ФРЕЗЫ 
J ВИН в C.744~745 oye 

Quametp 

| Aan | Общая длина 
4acTn 

2.0 

  

  

  

  

Без покрытия АМ К (+0.02) hé 

A E2512020 A EQ512020 R1.0 6 4 

д Е2512025 A EQ512025 R1.25 2.5 6 5 Е 

A £E2512030 A EQ512030 R15 3.0 6 5 

A Е2512040 A EQ512040 R2.0 4.0 6 7 

A E2512050 A EQ512050 R2.5 5.0 6 8 

A E2512060 A EQ512060 R3.0 6.0 6 8               

А : Только при наличии на складе 

> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

[ЕС хвостовика 

0~-0.03 hé 

    

©: Отпично О: Хорошо 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    
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СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

© ло УИ РВ 
  [о] Е0410 сея 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
HSSCo8, С 4&6 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

ВОО = 1835B С.744-745 

Ед.изм: ММ —c R (£0.02) фрезы DE tea | длина зубьев 

  

Без покрытия ТАМ hé 

А E2410060 A EQ410060 R3.0 6 13 57 4 

4 E2410080 A EQ410080 R4.0 a0 10 19 69 4 

A E2410100 A EQ410100 R5.0 10.0 10 22 72 4 

A E2410120 > R6.0 12.0 12 26 83 4 

A E2410160 A EQ410160 R8.0 16.0 16 32 92 4 

А Е2410200 3 R10.0 20.0 20 38 104 4 

д Е2410250 - R12.5 25.0 25 45 121 6               
  

А : Только при наличии на складе 

Допуск на диам. | Допуск на диам. 
aoe LUD) Ея: 

  

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | кк | 

i нивчтн 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Fomn © © © © оО ооо о <I О 

= 
HB 60 100 75 90 130 10 90 100 200 20 № a г 400 Вт 1050Rm 550 630 °— 400 550 

Recommend © о о О [®) 
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ТВЕРДЫЙ 

Yo bickon = 
fibickon BLA 4 ea 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
HSSCo8, С 4&6 ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

  

   
SOW = 4. 9 ВВЕНЕ tA... — 

ee ae фрезы части РЕ 

  

д.изм: мм PRO 

    

  

  

Без покрытия АМ К (+0.02) hé 

А Е2429100 - R5.0 10.0 10 45 95 4 ФРЕЗЫ 

д Е2429120 4 EQ429120 R6.0 12.0 12 53 110 4 

А Е2429160 - R8.0 16.0 16 63 123 4 

A £E2429200 - R10.0 20.0 20 75 141 4 

А Е2429250 - R12.5 25.0 25 90 166 6 ИР                 

А : Только при наличии на складе 

ЩО. хвостовика 

      
    

      

     

  

0--0.03 hé 

D-POWE 
CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

©: Отлично О: Хорошо Ы 
ИР EEE eee — 

Ста Мипрщанисвь Машина св МИ Нероющстоь Comin SAE oouiyon RTE 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12,138 1415 18 20 
HRe 3 2 2 32 10 2 3 38 6 3 1 2 10 10 26 

  

НВ 125 190 | 250 270 300 |180 275 300 | 350 200 325 200 240 180 180 260 
оо осо о       

38 34 55 60 _ А 
НВ 60 10 75 9 130 10 9 10 200 280 250 350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 ТЕХНИЧЕСКИЕ 

Вехи ООО О ДАННЫЕ 
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БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

    

OPESbI 

IS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК ШТОР 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$-Е, С 1 

ЗУБОМ 

  

  

  

STD ПИН “N 
WU 1835A C.745 

Ед.изм: ММ 

  

  

Без покрытия 514 

4 EL623030 3.0 8 60 

4 EL623040 4.0 8 60 

4 EL623050 5.0 8 60 

4 EL623060 6.0 8 60 

A EL623070 7.0 8 60 

А Е 623080 8.0 8 80 

A EL623090 9.0 8 80 

А EL623100 10.0 8 80           

А : Только при наличии на складе 

  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

eee 

Номинальный диаметр в пт 

or1 703 or3q06 | or69010 | or10q018 | or 187030 or 30-9050 

jsi4 #125 #150 #180 #215 #260 #310 

h6 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 -13 - 16               

О: Отпично О: Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae re Hemgemvancm Ноно сть ° “Conn SE Kato 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Recommend О О ооо О О О о 
150 ee 

ga eg eg Но Нео — Napomowme cqnepomaan — TE” ee a a материала сталь 
VDI 21 23 2 28 29 30 31 33 36 37 | 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 60 42 55 
HB 6 10 75 9 10 110 9 10 200 20 250 350. 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
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  IS ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ ХВОСТОВИК УР 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$-Е, С 1 

ЗУБОМ ДЛЯ АЛЮМИНИЯ CBN 

    

for ALUMINUM 
для АЛЮМИНИЯ    

И С.745 (-POWER 

Диаметр фрезы | Диаметр хвостовика 
ЕН Общая длина 

  

  

  

        
  

  

  

      

  

    
  

    

  

            
  

  

Без покрытия jsi4 

EL612030 3.0 8 12 

EL612040 4.0 8 12 

EL612050 5.0 8 12 

EL612060 6.0 8 14 

EL612070 7.0 8 14 

EL612080 8.0 8 14 

EL612090 9.0 8 14 

EL612100 10.0 8 14 

Ds __ 

— of | SS bo 
1 ы 

Ls 

Le 

Д.изм: ММ 

Диаметр Диаметр nD Toe a PAVED Tyre) 

Без покрытия 010314) D2(h6) li La La 2 

ЕЁ 612904 5.0 8 18 35 80 4.8 РОУТЕРЫ 
EL612909 5.0 8 40 - 100 - 

EL612932 8.0 8 14 68 120 75 

Допуски по Г/М 7160 и 7161 

  

  

0т1403 | от3Здоб "ото 0т10д018 | 0т18до30 | от30до50 wee 
  

    

   

  

   

  

54 4125 #150 #180 #215 #260 #310 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -11 -13 -16             

©: Отпично О: Хорошо 

Е Нелегированная сталь Низколегирован. сталь Balcoxanenp. 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 
300 240 180    
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

Goes TibicKon fA * YA Rea 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

    

  

РД “N 
1835B С.746-749 

Ед.изм: ММ 

Диаметр 

  

            

  

  

Без покрытия ТАМ 

E2570010 EQ570010 1.0 6 2.5 47 

Е2570015 EQ570015 15 6 3 47 

E2570020 EQ570020 2.0 6 4 48 

E2570025 EQ570025 2.5 6 5 49 

Е2570028 EQ570028 2.8 6 5 49 

E2570030 EQ570030 3.0 6 5 49 

E2570035 EQ570035 3.5 6 6 50 

E2570038 EQ570038 3.8 6 7 51 

E2570040 EQ570040 4.0 6 7 51 

Е2570045 EQ570045 45 6 7 51 

E2570048 EQ570048 48 6 8 52 

Е2570050 EQ570050 5.0 6 8 52 

Е2570055 EQ570055 5.5 6 8 52 

E2570957 EQ570957 5.8 6 8 52 

E2570060 EQ570060 6.0 6 8 52 

E2570065 EQ570065 6.5 10 10 60 

Е2570967 EQ570967 6.8 10 10 60 

Е2570070 EQ570070 7.0 10 10 60 

E2570075 EQ570075 75 10 10 60 

E2570977 EQ570977 7.8 10 11 61 

E2570080 EQ570080 8.0 10 11 61 

E2570085 EQ570085 8.5 10 11 61 

Е2570087 EQ570087 8.7 10 11 61 

Е2570090 EQ570090 9.0 10 11 61 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 > По доп. заказу доступны с другим типом }> ДАЛЕЕ 

Promom a }> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

or1g03 рр or6g010 | or 10f018 | of 189030 | of 30.0050 

eB -14 -20 -25 - 32 -40 -50 
-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -11 - 13 - 16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От Ао Neon 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

fomnd © © © © O оо оО о © O 
150 ПН Е НИ ПО eee 

Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 9 
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СЕРИЯ С 

=, Я 
GS cera Maly (ae 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

  

  

DIN | 

= Ш Pl La 
1 1835B С.746-749 

Ед.изм: мм 

Quametp о дла рии части | Общ они 
  

            

Без покрытия 

E2570095 55 9.5 10 11 61 
Е2570097 EQ570097 9.7 10 13 63 
E2570100 EQ570100 10.0 10 13 63 
E2570105 EQ570105 10.5 12 13 70 
E2570107 EQ570107 10.7 12 13 70 
E2570110 EQ570110 11.0 12 13 70 
E2570115 EQ570115 11.5 12 13 70 
E2570117 EQ570117 11.7 12 16 73 
E2570120 EQ570120 12.0 12 16 73 
E2570125 EQ570125 12.5 12 16 73 
E2570127 EQ570127 12.7 12 16 73 
E2570130 EQ570130 13.0 12 16 73 
E2570135 EQ570135 13.5 12 16 73 
E2570137 EQ570137 13.7 12 16 73 
Е2570140 EQ570140 14.0 12 16 73 
Е2570147 EQ570147 14.7 12 16 73 
E2570150 EQ570150 15.0 12 16 73 
E2570157 EQ570157 15.7 16 19 79 
E2570160 EQ570160 16.0 16 19 79 
E2570167 EQ570167 16.7 16 19 79 
E2570170 EQ570170 17.0 16 19 79 
E2570177 EQ570177 17.7 16 19 79 
E2570180 EQ570180 18.0 16 19 79 

E2570190 EQ570190 19.0 16 19 79 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 > По доп. заказу доступны с другим типом }> ДАЛЕЕ 
Допуск в и хвостовика. 

}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 
Е 
  

  

  

            

от1 03 от3Здоб | стбдо10 | от10до18 | от18до30 | от30 до50 

е8 - 14 -20 -25 - 32 -40 -50 
- 28 - 38 -47 -59 - 73 - 89 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -1 -13 -16 

©: Отпично О: Хорошо 

150 DT ООО А ООО «ООО 

Sree, Henge can ‘Hence cam ВАЖНУЮ Homasmmusn cam Coil ann ARDS tain 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

VDI "УС 323. 21 И 23 on 30 33 36 37 | 38 | 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 5 60 42 55 

HB 60 100 75 90 130-110 90 100 20 280 250 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
Recommend © о о О о 
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

Goes лыской В * YA Resa 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

    

  

РД “N 
1835B С.746-749 

Ед.изм: ММ 

Диаметр 

  

            

  

  

Без покрытия ТАМ 

Е2570197 EQ570197 19.7 20 22 88 

E2570920 EQ570920 20.0 16 22 82 

E2570200 EQ570200 20.0 20 22 88 

E2570210 EQ570210 21.0 20 22 88 

E2570220 EQ570220 22.0 20 22 88 

E2570922 EQ570922 22.0 25 22 98 

E2570240 EQ570240 24.0 25 26 102 

E2570250 EQ570250 25.0 25 26 102 

E2570260 EQ570260 26.0 25 26 102 

E2570270 EQ570270 27.0 25 26 102 

E2570280 EQ570280 28.0 25 26 102 

E2570290 EQ570290 29.0 25 26 102 

E2570300 EQ570300 30.0 25 26 102 

E2570320 EQ570320 32.0 32 32 112 

E2570340 EQ570340 34.0 32 32 112 

Е2570350 EQ570350 35.0 32 32 112 

E2570360 EQ570360 36.0 32 32 112 

E2570380 EQ570380 38.0 32 38 118 

E2570938 EQ570938 38.0 40 38 130 

E2570400 EQ570400 40.0 32 38 118 

E2570903 EQ570903 40.0 40 38 130 

}> По доп. заказу доступны с другим типом 
хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Допуск в 

Е: 

or1 03 or3q06 | or69010 | or 10g018 | or 189030 or 30-9050 

8 - 14 -20 -25 - 32 -40 -50 
-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 

h6 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae р ———_ Hoaares > ртс От Ао Neon 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

fomnd © © © © O оо оО о © O 
150 ПЕНИ ПО eee 

Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 9 
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СЕРИЯ С 

TS on: Co 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

  

  

DIN | 

be BAA OMe ms 1835B C.746~749 

Ед.изм: мм 

Quametp 

Ss и Длина реж. части | Общая длина 
  

            

Без покрытия 

E2571015 Я 1.5 6 7 51 
Е2571020 EQ571020 2.0 6 7 51 
E2571025 EQ571025 2.5 6 8 52 
Е2571030 EQ571030 3.0 6 8 52 

E2571035 EQ571035 3.5 6 10 54 
Е2571040 EQ571040 4.0 6 11 55 
E2571045 EQ571045 45 6 11 55 
E2571050 EQ571050 5.0 6 13 57 
E2571055 EQ571055 55 6 13 57 
E2571060 EQ571060 6.0 6 13 57 
E2571065 EQ571065 6.5 10 16 66 
Е2571070 EQ571070 7.0 10 16 66 
E2571075 EQ571075 75 10 16 66 
E2571080 EQ571080 8.0 10 19 69 
E2571085 EQ571085 85 10 19 69 
E2571090 EQ571090 9.0 10 19 69 
E2571095 EQ571095 9.5 10 19 69 
E2571100 EQ571100 10.0 10 22 72 
E2571110 EQ571110 11.0 12 22 79 
E2571120 EQ571120 12.0 12 26 83 
E2571130 EQ571130 13.0 12 26 83 
E2571140 EQ571140 14.0 12 26 83 
E2571150 EQ571150 15.0 12 26 83 
E2571160 EQ571160 16.0 16 32 92 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 > По доп. заказу доступны с другим типом }> ДАЛЕЕ 
Допуск в и хвостовика. 

}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 
Е 
  

  

  

            

от1 03 от3Здоб | стбдо10 | от10до18 | от18 до30 | от30 до50 

е8 - 14 -20 -25 - 32 -40 -50 
- 28 - 38 -47 -59 - 73 - 89 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -1 -13 -16 

©: Отпично О: Хорошо 

150 DT ООО А ООО «ООО 

Sree, Hongo am ‘Hence cam BER Hgmasomusn cam Coil nn MSDS tai an 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

VDI ‘yDI3323° 21 ee 23 on 30 33 36 37 | 38 | 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 5 60 42 55 

HB 60 100 75 90 130-110 90 100 20 20 250 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
Recommend © о о О о 
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OPESbI 

СЕРИЯ С UY лено МИГ eee 
  ЛЫСКОЙ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

  

РД “N 
1835B С.746-749 

Ед.изм: ММ 

Диаметр 

  

Без покрытия ТАМ 

Е2571180 EQ571180 18.0 16 32 92 

E2571200 EQ571200 20.0 20 38 104 

E2571220 EQ571220 22.0 20 38 104 

E2571240 EQ571240 24.0 25 45 121 

E2571250 EQ571250 25.0 25 45 121 

E2571260 EQ571260 26.0 25 45 121 

E2571270 EQ571270 27.0 25 45 121 

E2571280 EQ571280 28.0 25 45 121 

E2571300 EQ571300 30.0 25 45 121 

E2571320 EQ571320 32.0 32 53 133 

E2571400 EQ571400 40.0 40 63 155           
  

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ТЕМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

  

  

Номинальный диаметр в пп 

or1g03 or3g06 | or6g010 of 10g018 | of 189030 | of 300050 

е8 - 14 -20 -25 - 32 -40 -50 
-28 - 38 -47 -59 -73 -89 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -11 - 13 - 16             
  

О: Отпично О: Хорошо 

0 iii ЗИ м | кк | 

i иивчтн 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

fomd © © © © O0O G0 © O 01 G6 о 
150 Пн Е он 

sere eas SS iB ‘gop: Maroon crepe ТОПЫ Пи Оу Зи материала a "триал сталь чуун  ЧУУН 
№013323 21 (22 23124 2 026 из з м 5 

НВс 45 | 30 34 
HB © 100 ББ 0 8 0 9 100 2 20 

Reoomend O O OO O 0 
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СЕРИЯ С 

=, Sects Е2540 сея 
GS cera Mal (1 ae 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, ЭКСТРА ДЛИННЫЕ 

  

  

  

} 
1835B C.746~749 

Ед.изм: мм 

Quametp | rem etn ovens pnw pe tc] ofuan 
e8 hé 
  

          
  

  

  

              

Без покрытия ТАМ 

Е2510025 EQ510025 2.5 6 8 56 

E2510030 EQ510030 3.0 6 8 56 

E2510035 EQ510035 3.5 6 10 59 

Е2510040 EQ510040 4.0 6 11 63 

E2510045 EQ510045 45 6 11 63 

E2510050 EQ510050 5.0 6 13 68 

E2510055 EQ510055 5.5 6 13 68 

E2510060 EQ510060 6.0 6 13 68 

E2510065 EQ510065 6.5 10 16 80 

E2510070 EQ510070 7.0 10 16 80 

E2510080 EQ510080 8.0 10 19 88 

E2510085 EQ510085 8.5 10 19 88 

Е2510090 EQ510090 9.0 10 19 88 

E2510100 EQ510100 10.0 10 22 95 

E2510120 EQ510120 12.0 12 26 110 

E2510140 EQ510140 14.0 12 26 110 

E2510160 EQ510160 16.0 16 32 123 

E2510180 EQ510180 18.0 16 32 123 

E2510200 EQ510200 20.0 20 38 141 

E2510220 EQ510220 22.0 20 38 141 

E2510240 EQ510240 24.0 25 45 166 

E2510250 EQ510250 25.0 25 45 166 

E2510260 EQ510260 26.0 25 45 166 

E2510280 EQ510280 28.0 25 45 166 

E2510300 EQ510300 30.0 25 45 166 

E2510320 EQ510320 32.0 32 53 186 

E2510360 EQ510360 36.0 32 53 186 

E2510400 EQ510400 40.0 32 63 207 

E2510940 EQ510940 40.0 40 63 217 

Допуски по Г/М 7160 и 7161 }> По доп. заказу доступны с другим типом 

хвостовика. 
Номинальный диаметр в > По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПОМ 

or1 703 or3q06 от6бдо10 | of 109018 | or 18030 | of 30n050 

8 - 14 -20 -25 -32 -40 -50 
-28 - 38 -47 -59 -73 -89 

8 8 3 | ft | 8 | 18 
©: Отпично О: Хорошо 

150 DT ООО А ООО «ООО 

Sars Hoemanatcas ——Hamnavenen. care IEE ounce обыч Ре Канун 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 | 14 | 15 | 161718 92 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

VDI3323 21 22 23 24 30 31 32 33 36 37 | 38 | 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 5 60 42 55 

HB 60 100 75 90 130-110 90 100 20 20 250 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
Recommend © о о О о 
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OPESbI 

  
М, 

Wes sees BS ee 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ, СПИРАЛЬ 42°, ДЛЯ АЛЮМИНИЯ 

for ALUMINUM 
для АЛЮМИНИЯ 

  

о - 4 

РД “N 
1835B C.748~749 

Ед.изм: ММ 

Без покрытия 

  

  

        
  

  

  

Е2464010 1.0 6 3 49 

E2464015 15 6 5 49 

E2464020 2.0 6 7 51 

E2464025 2.5 6 8 52 

E2464030 3.0 6 8 52 

E2464035 3.5 6 10 54 

E2464040 4.0 6 11 55 

Е2464045 4.5 6 11 55 

Е2464050 5.0 6 13 57 

Е2464055 5.5 6 13 57 

Е2464060 6.0 6 13 57 

Е2464065 6.5 10 16 66 

Е2464070 7.0 10 16 66 

Е2464075 7.5 10 16 66 

Е2464080 8.0 10 19 69 

Е2464085 8.5 10 19 69 

Е2464090 9.0 10 19 69 

Е2464100 10.0 10 22 72 

Е2464110 11.0 12 22 79 

Е2464120 12.0 12 26 83 

Е2464130 13.0 12 26 83 

Е2464140 14.0 12 26 83 

Е2464150 15.0 12 26 83 

Е2464160 16.0 16 32 92 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 }> По доп. заказу доступны с другим типом }> ДАЛЕЕ 
хвостовика. 

> По дог, заказу доступны с покрытием ПМи СМ 
Е ЗИ 

or1 p03 or3q06 | or69010 | or10qo18 | or 189030 or 30-0050 

ев - 14 -20 -25 - 32 -40 - 50 

-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 
he 0 0 0 0 0 0 

-6 -8 -9 -11 -13 - 16               

О: Отпично О: Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae re Hemgemvancm Ноно сть ° “Conan ME Keto 
VDI 3323 1 2 33 4 5} 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 3 35 15 3 0 0 38 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 г = 130 Bn 

Recommend О о о о 

150 ПО НЕ НИ ПО eee 
Описание Аломинисвый АлюминисволитиСвЫЙ Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОвые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материапа (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Romd © © © © O 
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’/ 

Wes sees EZ ee 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ, СПИРАЛЬ 42°, ДЛЯ АЛЮМИНИЯ ae 

  

for ALUMINUM ОЕ, 
для АЛЮМИНИЯ 

-——— <: оч 

DIN оРЕЗЫ 
ГУТ ом 

и 1835B С.748-749 -POWER 

Ед.изм: мм PRO 
ЕЗЫ 

  

  

  

  

        
  

Без покрытия POWE 

E2464200 20.0 20 38 104 зы 
Е2464210 21.0 20 38 104 
E2464220 22.0 20 38 104 ФРЕЗЫ 
E2464230 23.0 20 38 104 
E2464240 24.0 25 45 121 ИХ 
E2464250 25.0 25 45 121 bPE3bI 

E2464260 26.0 25 45 121 
E2464280 28.0 25 45 121 ALU-POWER 
E2464300 30.0 25 45 121 HPC 

Е2464320 32.0 32 53 133 в 
}> По доп. заказу доступны с другим типом р LU _ 

  

хвостовика. 
> Mo fon. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

  

    
  

  

  

от1 до3 or3n06 бо от10до18 | or 180030 | of 300050 РОУТЕРЫ 

е8 - 14 -20 -25 - 32 -40 -50 
- 28 - 38 -47 -59 -73 -89 

he 0 0 0 0 0 0 СВХ < 
-6 -8 -9 -11 - 13 -16 РЕЗ           
  

©: Отлично О: Хорошо 

9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 8 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

300 350 5 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    
23 24 

HB 60 10075 90 135 10 9 10 200 280 250 м 2 400 Rm 1050 Rm se 630 400 550 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
о о | 
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М, 

Wes sees Se 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 2 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ, СПИРАЛЬ 42°, ДЛЯ АЛЮМИНИЯ 

  

  

for ALUMINUM 
fur ALUMINIUM 

SS 

DIN “N 
1835B C.748~749 

Ед.изм: ММ 

Без покрытия 

  

  

        
  

Е2509020 2.0 6 10 54 

Е2509030 3.0 6 12 56 

Е2509040 4.0 6 19 63 

Е2509050 5.0 6 24 68 

Е2509060 6.0 6 24 68 

Е2509070 7.0 10 30 80 

Е2509080 8.0 10 38 88 

Е2509090 9.0 10 38 88 

Е2509100 10.0 10 45 95 

Е2509110 11.0 12 45 102 

Е2509120 12.0 12 53 110 

Е2509130 13.0 12 53 110 

Е2509140 14.0 12 53 110 

Е2509150 15.0 12 53 110 

Е2509160 16.0 16 63 123 

Е2509180 18.0 16 63 123 

Е2509200 20.0 20 75 141 

}> По доп. заказу доступны с другим типом 
хвостовика. 
> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

  

  

            
  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

[115971 

Е ЗИ 

or1 p03 or3q06 | or69010 | or10qo18 | or 189030 or 30-9050 

ев - 14 -20 -25 - 32 -40 -50 
-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 

h6 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16 

О: Отпично О : Хорошо 

50 I i i ii iii ii И ООО «ООО 

Gere Herceatcas —‘Honnenmen. ca HR “Ca SE Nansen 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

ФРЕЗЫ HRe 13 | 25 28 32 10 | 29 3 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Recommend О о о о 

150 ПН НЕ НИ ПН eee 
Описан ЕТ ee eae eee 14 Copper and еметаллич. 'Закаленная Отбелен. Закален. 
материала cnn = (Bronze /| ok материалы _ Жаропрочные уперотлавы — THORN сталь чугун чуун 
№01 3323 a a) 23 a 25 26127128 81 82 | 8H HG 8 39 040 41 

HRc 15 30| 25 38 55 60| 42 55 
HB 60 10 7 9 130 110 9 100 20 20 250 350-320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Romd © © © © O 
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СЕРИЯ С 
“Gj ЛЫСКОЙ 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, УКОРОЧЕННЫЕ 

  

Г) В 

  

Менее 93мм От 93мм 

  

} 
1835B С.750-757 

Ед.изм: мм 

Диаметр СЕ ни 
es hé 
  

            
  

  

              

Без покрытия ТАМ 

Е2572015 EQ572015 15 6 3 47 

E2572020 EQ572020 2.0 6 4 48 

E2572025 EQ572025 2.5 6 5 49 

Е2572030 EQ572030 3.0 6 5 49 

E2572035 EQ572035 3.5 6 6 50 

E2572040 EQ572040 4.0 6 7 51 

E2572045 EQ572045 4.5 6 7 51 

E2572050 EQ572050 5.0 6 8 52 

E2572055 EQ572055 5.5 6 8 52 

Е2572060 EQ572060 6.0 6 8 52 

Е2572065 EQ572065 6.5 10 10 60 

Е2572070 EQ572070 7.0 10 10 60 

E2572075 EQ572075 75 10 10 60 

E2572080 EQ572080 8.0 10 11 61 

Е2572085 EQ572085 85 10 11 61 

E2572100 EQ572100 10.0 10 13 63 

E2572120 EQ572120 12.0 12 16 73 

E2572140 EQ572140 14.0 12 16 73 

E2572150 EQ572150 15.0 12 16 73 

E2572160 EQ572160 16.0 16 19 79 

E2572180 EQ572180 18.0 16 19 79 

E2572200 EQ572200 20.0 20 22 88 

E2572220 EQ572220 22.0 20 22 88 

E2572240 EQ572240 24.0 25 26 102 

E2572250 EQ572250 25.0 25 26 102 

E2572260 EQ572260 26.0 25 26 102 

E2572280 EQ572280 28.0 25 26 102 

E2572300 EQ572300 30.0 25 26 102 

E2572320 EQ572320 32.0 32 32 112 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 }> По доп. заказу доступны с другим типом 

Допуск в п хвостовика. 
И }> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

ori p03 or3a06 or67010 | of 10018 | of 189030 | от30до50 

8 - 14 -20 -25 - 32 - 40 -50 
-28 - 38 -47 -59 - 73 - 89 

he 0 0 0 
-6 -8 -9 -И -13 -16 ©: Отпично О: Хорошо 

150 DT ООО А ООО «ООО 

СЕ Hoemanatcas ——Hamnarenan. care Ми Нероюощиснь Copan BEM dann 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 (13 | 14 | 15161118 192 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

VDI3323 21 22 23 24 30 31 32 33 36 37 | 38 | 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 5 60 42 55 

HB 60 100 75 90 130-110 90 100 20 20 250. 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
Recommend © о о О о 
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

TS aso 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

  

i 1 

Менее 93мм От 93мм 

  

РД “N 
1835B С.750-757 

Ед.изм: ММ 

Диаметр 

  

            

  

  

Без покрытия ТАМ 

Е2573010 EQ573010 1.0 6 3 47 

E2573015 EQ573015 15 6 7 51 

E2573020 EQ573020 2.0 6 7 51 

E2573025 EQ573025 2.5 6 8 52 

Е2573030 EQ573030 3.0 6 8 52 

Е2573035 EQ573035 3.5 6 10 54 

E2573040 EQ573040 4.0 6 11 55 

Е2573045 EQ573045 45 6 11 55 

E2573050 EQ573050 5.0 6 13 57 

E2573055 EQ573055 5.5 6 13 57 

E2573060 EQ573060 6.0 6 13 57 

E2573065 EQ573065 6.5 10 16 66 

E2573070 EQ573070 7.0 10 16 66 

Е2573075 EQ573075 75 10 16 66 

E2573080 EQ573080 8.0 10 19 69 

E2573085 EQ573085 8.5 10 19 69 

E2573090 EQ573090 9.0 10 19 69 

E2573095 EQ573095 9.5 10 19 69 

E2573100 EQ573100 10.0 10 22 72 

E2573120 EQ573120 12.0 12 26 83 

E2573140 EQ573140 14.0 12 26 83 

E2573150 EQ573150 15.0 12 26 83 

E2573160 EQ573160 16.0 16 32 92 

E2573180 EQ573180 18.0 16 32 92 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 }> По доп. заказу доступны с другим типом }> ДАЛЕЕ 
хвостовика. 
> По доп, заказу доступны с покрытием ПМ и СМ 

Е ЗИ 

or1 p03 or3q06 | or69010 | or 10qo18 | or 189030 or 30-9050 

ев - 14 -20 -25 - 32 -40 - 50 

-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 
he 0 0 0 0 0 0 

-6 -8 -9 -11 -13 - 16               

О: Отлично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От А Naan 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

fomnd © © © © © O© O09 GO OO © O 
150 Е НИ ПО eee 

Описание Аломинисвый АлюминисволитиСвЫЙ Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Весотте O O O OO 
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СЕРИЯ С 

IS ons 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ о 

  

  

   
i 

Менее @Змм От 03мм 

+ ВНЕ 
: | 

DAA ом 
j 1835В С.750-757 -POWER 

Ед.изм: мм PRO 
ЕЗЫ 

Quametp > 

И ния Ея длина TitaNox- 

е8 hé OV 

  

  

  

  

            

Без покрытия ТАМ POWER 

E2573200 EQ573200 20.0 20 38 104 Evol 
E2573220 EQ573220 22.0 20 38 104 JETPOWE 
E2573240 EQ573240 24.0 25 45 121 ФРЕЗЫ 
E2573250 EQ573250 25.0 25 45 121 
E2573260 EQ573260 26.0 25 45 121 
Е2573280 EQ573280 28.0 25 45 121 
E2573300 EQ573300 30.0 25 45 121 
E2573320 EQ573320 32.0 32 53 133 ALU-POWER 
E2573400 EQ573400 40.0 40 63 155 HPC | 

}> По доп. заказу доступны с другим типом — 

XBOCTOBMKA. ALU — 

> No jon. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСОМ В 0| VER 

Допуски по Г/М 7160 и 7161 

  

  

  

  

  

  

            

    

©: Отлично О: Хорошо DESL) 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

=, я И 
IS серия с ВГТУ [1 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

РД “N 
1835B С.750-757 

Ед.изм: ММ 

Qvametp 

Диаметр фрезы АЕ Общая длина 

  

От 92.5мм От 92.5тт 

  

  

            

  

  

Без покрытия ТАМ е8 hé 

E2516020 EQ516020 2.0 6 10 54 

E2516025 EQ516025 2.5 6 12 56 

E2516030 EQ516030 3.0 6 12 56 

E2516035 EQ516035 3.5 6 15 59 

E2516040 EQ516040 4.0 6 19 63 

E2516045 EQ516045 45 6 19 63 

E2516050 EQ516050 5.0 6 24 68 

E2516055 EQ516055 5.5 6 24 68 

Е2516060 EQ516060 6.0 6 24 68 

E2516070 EQ516070 7.0 10 30 80 

E2516075 EQ516075 75 10 30 80 

E2516080 EQ516080 8.0 10 38 88 

E2516090 EQ516090 9.0 10 38 88 

E2516100 EQ516100 10.0 10 45 95 

E2516110 EQ516110 11.0 12 45 102 

E2516120 EQ516120 12.0 12 53 110 

E2516130 EQ516130 13.0 12 53 110 

E2516140 EQ516140 14.0 12 53 110 

E2516150 EQ516150 15.0 12 53 110 

E2516160 EQ516160 16.0 16 63 123 

E2516170 EQ516170 17.0 16 63 123 

E2516180 EQ516180 18.0 16 63 123 

E2516190 EQ516190 19.0 16 63 123 

E2516901 EQ516901 20.0 16 75 135 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 > По доп. заказу доступны с другим типом > ДАЛЕЕ 

и пмудооуныснирымем Ти ТСЯ 
or 1 03 name or6g010 or 109018 | of 18.9030 | of 30.9050 

8 -14 -20 -25 - 32 -40 -50 

-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 
he 0 0 0 0 0 0 

-6 -8 -9 - 11 -13 - 16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Новин сть > ртс От Ао Naan 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Fomnd © © © © © GO © © © G8 O 
150 ПН Е НИ ПО ПОНИ 

Описание Аломинисвый АлюминисволитиСвЫЙ Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 З5ы 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 9 
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СЕРИЯ С 

=, peat) E2516 ccm | 
GS cera c a1 (ae 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ о 

  

  

   
От 92.5мм От 92.5тт 

7 OPE: | 

~ ВЫ-Е(..... Е 

Ед.изм: мм PRO 
ЕЗЫ 

Диаметр > 

И ния Ея длина TitaNox- 

е8 hé О\ 

  

  

  

  

            

Без покрытия ТАМ POWER 

E2516200 EQ516200 20.0 20 75 141 Evol 
E2516220 EQ516220 22.0 20 75 141 lane 
E2516240 Е0516240 24.0 25 90 166 ФРЕЗЫ 
Е2516250 Е0516250 25.0 25 90 166 
E2516260 Е0516260 26.0 25 90 166 
Е2516280 Е0516280 28.0 25 90 166 
E2516300 EQ516300 30.0 25 90 166 
£2516320 EQ516320 32.0 32 106 186 ALU-POWER 
E2516350 EQ516350 35.0 32 106 186 HPC 

Е2516360 Е0516360 36.0 32 106 186 в 
E2516400 Е0516400 40.0 40 125 217 ALU- 

}> По доп. заказу доступны с другим типом . so | 
хвостовика. 

}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и СМ 

     

  

  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Noes Ful 
альнь 2518, 

Г 

от1 до3 от3Здоб | of69010 | of 109018 | от18до30 | от30 до50 ФРЕЗЫ 

е8 - 14 -20 -25 -32 -40 -50 
-28 -38 -47 -59 -73 - 89 РОУТЕРЫ 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -11 -13 - 16             

    

©: Отпично О: Хорошо DEL) 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

TS ons ВЕТЕР 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

  

От 910тт От 910тт 

  
С.750-757 

Ед.изм: ММ 

И ee 
Без покрытия ТАМ 
  

            

E2553010 EQ553010 1.0 6 2 34 

E2553013 EQ553013 1.3 6 3 34 

E2553015 EQ553015 15 6 3 34 

E2553018 EQ553018 1.8 6 3 34 

E2553020 EQ553020 2.0 6 4 35 

E2553023 EQ553023 2.3 6 4 35 

Е2553025 EQ553025 2.5 6 5 36 

E2553028 EQ553028 2.8 6 5 36 

E2553030 EQ553030 3.0 6 5 36 

E2553033 EQ553033 3.3 6 6 37 

E2553035 EQ553035 3.5 6 6 37 

E2553038 EQ553038 3.8 6 7 38 

E2553040 EQ553040 4.0 6 7 38 

E2553043 EQ553043 43 6 7 38 

Е2553045 EQ553045 45 6 7 38 

Е2553048 EQ553048 48 6 8 39 

E2553050 EQ553050 5.0 6 8 39 

E2553053 EQ553053 53 6 8 39 

E2553055 EQ553055 5.5 6 8 39 

E2553957 EQ553957 5.8 6 8 39 

Е2553060 EQ553060 6.0 6 8 39 

Е2553065 EQ553065 6.5 8 10 42 

E2553070 EQ553070 7.0 8 10 42 

Е2553075 EQ553075 7.5 8 10 42 

}> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ > ДАЛЕЕ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

  

  

Е 

or1 903 or3g06 | or6g010 or10g018 | of 189030 | of 300050 

е8 - 4 -20 -25 - 32 -40 - 50 
-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16               О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От Ао Naan 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Fomnd © © © © © © © © OO G8 оО 
150 ПН НЕ НИ ПО eee 

Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and ‘Alloys Hemerannvy. _ Жаропрочные суеролавы -«“TTavose Закаленная Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 9 
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СЕРИЯ С 

ITS ons ТЕР 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ о 

  

    

От 910тт От 910тт 

OPESbI 

Ab wl... cous 

  

  

Ед.изм: мм PRO 
ЕЗЫ 

Диаметр > 

И ния Ея длина TitaNox- 

е8 hé О\ Без покрытия ТАМ 
  

    

          

Е2553080 EQ553080 8.0 8 11 43 

Е2553085 EQ553085 8.5 10 11 48 PO 

E2553090 EQ553090 9.0 10 11 48 ЕЗЫ 

Е2553095 EQ553095 95 10 11 48 

E2553100 EQ553100 10.0 10 13 50 

E2553120 EQ553120 12.0 12 16 58 
E2553160 EQ553160 16.0 16 19 64 

E2553200 EQ553200 20.0 20 22 78 ALU-POWER 
  

}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПОМ ФРЕЗЫ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

  

  

  

Допуск в ип 
нальный диаметр 

от1 403 от3д0б | 0т6д010 | от10д018 | 0т18до30 | от30до50 

8 -14 -20 -25 - 32 -40 -50 
- 28 - 38 -47 - 59 - 73 - 89 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - И -13 -16           
  

  

КОМПЛЕКТ ДЛЯ ЗАКАЗА №.: РИС 
E2SET553 OPES) 

* 12 ШТ. Короткие 

- ПО 2 ШТ.КАЖДОГО 

РАЗМЕРА 2, 3, 4, 5, 6 ММ (СЗЕ$С) РЕЗ 

- ПО 1 ШТ.КАЖДОГО 

РАЗМЕРА 8, 10 ММ (СЗЕ$С} ONLY ONE 

eee     

  

©: Отлично О: Хорошо 

С Hemeomecam = арены В “оо Вены кой 
VDI 3323 41 2 3 4 SI 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

=, pea) E2554 cm | 
IS серия с МОГУ eae 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

  

  
С.750-757 

Ед.изм: ММ 

И ed 
  

Без покрытия ТАМ 

Е2554015 EQ554015 1.5 6 4 35 

Е2554020 EQ554020 2.0 6 7 38 

E2554025 EQ554025 2.5 6 8 39 

E2554030 EQ554030 3.0 6 8 39 

E2554035 EQ554035 3.5 6 10 41 

E2554040 EQ554040 4.0 6 11 42 

Е2554045 EQ554045 45 6 11 42 

E2554050 EQ554050 5.0 6 13 44 

E2554055 EQ554055 5.5 6 13 44 

Е2554060 EQ554060 6.0 6 13 44 

E2554065 EQ554065 6.5 8 16 48 

E2554070 EQ554070 7.0 8 16 48 

E2554075 EQ554075 75 8 16 48 

Е2554080 EQ554080 8.0 8 19 51 

E2554085 EQ554085 8.5 10 19 56 

E2554090 EQ554090 9.0 10 19 56 

E2554095 EQ554095 9.5 10 19 56 

E2554100 EQ554100 10.0 10 22 59             

}> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

  

  

Е 

or1 703 or3q06 | or69010 | or10q018 | or 187030 or 30-9050 

68 -14 -20 -25 -32 -40 -50 
-28 - 38 -47 -59 -73 - 89 

16 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От Ао Neon 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Fomnd © © © © © ©0 GO GO OO G8 O 
150 ПО Е НИ ПО eee 

Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and ‘Alloys Hemerannvy. _ Жаропрочные суеролавы -«“TTavose Закаленная Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 09 
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СЕРИЯ С 
“Gj ЛЫСКОЙ 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ PES 

  

      

ie) 
STD о р С.750-757 

OT gS 6mm Ot B6mm 

  

tome | tae Диаметр 

  

  

Общая длина 

Без покрытия 

А Е2551010 - 1.0 6 2 24.5 

д Е2551015 - 1.5 6 25) 24.5 

А £E2551020 4 EQ551020 2.0 6 3 25.5 

А Е2551025 - 2.5 6 4 26 

А Е2551028 - 2.8 6 4.5 28 

4 Е2551030 А ЕО551030 3.0 6 4.5 28 

А Е2551035 д EQ551035 3.5 6 5.5 30 

&А Е2551040 А ЕО551040 4.0 6 6.5 B25) 

д Е2551045 - 4.5 6 7 34.5 

А Е2551048 - 4.8 6 5 36 

д Е2551050 - 5.0 6 7.5 36 

А Е2551055 - 5.5 6 8.5 36 

A E2551957 - 5.8 6 9.5 36 

д Е2551060 - 6.0 6 9.5 36 

А Е2551075 А ЕО551075 7.5 10 11 47.5 

4 Е2551080 - 8.0 10 11 47.5 

&А Е2551095 - 9.5 10 13 51.5 

А Е2551100 - 10.0 10 13 51.5           

  

  

А : Только при наличии на складе 
> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

  

  

  

    

    

РОУТЕРЫ 

Допуски по ОМ 7160 и a 

“ - 0.018 
or 1703 3906 “6m 10 or 10.018 | or 189030 | or 30050 - 0.025 

14 -20 -25 -32 -40 -50 
8.28 -38 “AT -59 -73 -89 07 @6 16 my 

he 0 0 0 0 0 0 : 
-6 -8 -9 - И -13 -16             

Е Нелегированная сталь Низколегирован. сталь Выбоолегир 
\013323 1 2 3 4 5 6 8 9 10 12 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15    240 — 180 

©: Отпично О: Хорошо 

  

G& У@-1 СО. LD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 

    
  



    

OPESbI 

СЕРИЯ С 

TS as 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

  

  

С.750-757 

Ед.изм: ММ 

Диаметр фрезы ЕТ oa 

  

  

            
  

    

Без покрытия ТАМ е8 

д E2552015 A EQ552015 1.5 6 4 28 

А Е2552020 - 2.0 6 4.5 29 

A E2552025 - 2.5 6 6.5 32 

А Е2552030 > 3.0 6 7.5 34 

А Е2552035 A EQ552035 3.5 6 85 36.5 

4 E2552040 4 EQ552040 4.0 6 95 39 

д Е2552045 A EQ552045 45 6 11 42 

А E2552050 A EQ552050 5.0 6 12.5 44.5 

д E2552055 A EQ552055 5.5 6 14.5 46 

д E2552060 A EQ552060 6.0 6 16 44.5 

д Е2552080 A EQ552080 8.0 10 19 55.5 

A E2552090 A EQ552090 9.0 10 22.5 61 

A E2552100 A EQ552100 10.0 10 22.5 61 

ДЖ : Только при наличии на складе 

> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Е ID 

от1д03 | 0т3доб | 0т6д010  0т10до18 | or 189030 | от30до50 От 96 0018 

зла о ов 
hé 0 0 0 0 0 0 

-6 -8 -9 -11 -13 - 16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | ome ee 
ата Понять Ноколотрован, сталь ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун BSCOSTEONEH Кой чин 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Fomend © © © © © O© © © OO G8 O 
150 ee 

ИЯ Но Меир" Жоропрнныю стерты Торре Зоя ОЧ Чаи материала сталь 
VDI 21 23 2 28 29 30 31 33 36 37 | 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 60 42 55 
HB 6 10 75 9 10 110 9 10 20 20 250 350. 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 
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СЕРИЯ С 
“Gj rater] E2574, EQ574 cous 

IS ares oe 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, C 4&6 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

Менее 93мм 

  

  

й 

Е La , 1835B C.758~761 

Ед.изм: мм 

рые од, | ое | община Боно зуб 
Без покрытия ТАМ 

2.0 7 51 
  

            
  

Е2574020 EQ574020 6 4 

E2574025 EQ574025 2.5 6 8 52 4 

E2574030 EQ574030 3.0 6 8 52 4 

E2574035 EQ574035 3.5 6 10 54 4 

E2574040 EQ574040 4.0 6 11 55 4 

E2574050 EQ574050 5.0 6 13 57 4 

E2574060 EQ574060 6.0 6 13 57 4 

E2574070 EQ574070 7.0 10 16 66 4 

E2574080 EQ574080 8.0 10 19 69 4 

E2574090 EQ574090 9.0 10 19 69 4 

E2574100 EQ574100 10.0 10 22 72 4 

E2574110 EQ574110 11.0 12 22 79 4 

E2574120 EQ574120 12.0 12 26 83 4 

E2574130 EQ574130 13.0 12 26 83 4 

E2574140 EQ574140 14.0 12 26 83 4 

E2574150 EQ574150 15.0 12 26 83 4 

E2574160 EQ574160 16.0 16 32 92 4 

E2574170 EQ574170 17.0 16 32 92 4 

E2574180 EQ574180 18.0 16 32 92 4 

E2574190 EQ574190 19.0 16 32 92 4 

E2574200 EQ574200 20.0 20 38 104 4 

A E2575210 - 21.0 20 38 104 6 

A E2575220 - 22.0 20 38 104 6 

A Е2575230 - 23.0 20 38 104 6 

A E2575240 - 24.0 25 45 121 6 

A E2575250 A EQ575250 25.0 25 45 121 6 

& Е2575260 - 26.0 25 45 121 6 

д Е2575300 д ЕО575300 30.0 25 45 121 6 

д Е2575320 - 32.0 32 53 133 6 

A E2575400 - 40.0 32 63 143 6 

A: Только при наличии на складе 
ЕО] хвостовика > По доп. заказу доступны с другим типом 
0-+0.04 16 хвостовика. 

}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ ©: Отлично О: Хорошо 

50 De ООО А ООО «ООО 

Se, поинты emo MERE Nip sam тон МЕ Kean 
vol3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 12) 13 4 #15 6 17 18 19 20 

HRe 3 2 2 3 10 42 2 3 % 3 1 23 0 10 2 3 2 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

№013323° 21 22 23 24 30 31 32 33 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 5 60 42 55 

HB 60 100 75 90 130-110 90 100 20 20 250) 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
Recommend © о о О о 
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OPESbI 

Yo СЕРИЯ С ЛЫСКОЙ ТТИ 

и Е©@595 серия 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 4 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ 

  

РД “N 
1835B С.772-775 

Ед.изм: ММ 

ЕТ tamer Ew ey ae eng] Общая длина 

ss покрытия ТАМ 

  

  

          

Е2595020 EQ595020 6 

E2595030 EQ595030 30 6 3 5 

E2595040 EQ595040 4.0 6 11 55 
E2595050 EQ595050 5.0 6 13 57 

E2595060 EQ595060 6.0 6 13 57 

E2595070 EQ595070 7.0 10 16 66 

E2595080 EQ595080 8.0 10 19 69 

E2595090 EQ595090 9.0 10 19 69 

E2595100 EQ595100 10.0 10 22 72 

E2595110 EQ595110 11.0 12 22 79 

E2595120 EQ595120 12.0 12 26 83 

E2595130 EQ595130 13.0 12 26 83 
E2595140 EQ595140 14.0 12 26 83 

E2595150 EQ595150 15.0 12 26 83 

E2595160 EQ595160 16.0 16 32 92 

E2595170 EQ595170 17.0 16 32 92 

E2595180 EQ595180 18.0 16 32 92 

E2595190 EQ595190 19.0 16 32 92 

E2595920 EQ595920 20.0 16 38 98 

E2595200 EQ595200 20.0 20 38 104 

E2595220 EQ595220 22.0 20 38 104 
E2595250 EQ595250 25.0 25 45 121   

}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

Допуск на диам. 
фрезы (мм) 

0- + 0.04 

ЕВ 
хвостовика 

  

         

   

  

О: Отпично О : Хорошо 

0 АА. к 
Описание Вести р ———_ Howares > прет От А Neen 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

fomd © © © © © © © © © © о 
1 ОО ООО О он 

Описание Алюминиевый Алюминисволитисвый Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная Отбелен. Закален. 
материапа сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 

33 34 35 VDI3323 21 22 23 ти 25 26 27 28 29 30 31 32 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
HB 60 100 75 90 130 110 9 100 20 20 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 0 
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и” / ей 22596 серия 

GS СЕРИЯ С ЛыСкОЙ В 1}! ] eee 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 6 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ ae 

  

      

re —_ - . 

rv РДУ 4 
PERE) С.772-775 -POWER 

Ед.изм: мм PRO 
ЕЗЫ 

Диаметр фрезы НЙ Длина реж. части Общая длина TitaNox- 

[es покрытия PO Mt R 

  

  

      

          

A £2596220 A ео 220 104 
А Е2596240 А ЕО596240 24.0 25 45 121 aa 
А Е2596250 А ЕО596250 25.0 25 45 121 ФРЕЗЫ] 
А Е2596260 A EQ596260 26.0 25 45 121 
А Е2596280 А ЕО596280 28.0 25 45 121 
A E2596300 A EQ596300 30.0 25 45 121 
A E2596320 А ЕО596320 32.0 32 53 133 
А Е2596340 № ЕО596340 34.0 32 53 133 ALU-POWER 
А Е2596350 A EQ596350 35.0 32 53 133 HPC 

- д Е0596360 36.0 32 53 133 в 
А Е2596380 - 38.0 32 63 143 ALU 
A E2596901 А ЕО596901 40.0 32 63 143 
А Е2596400 д ЕО596400 40.0 40 63 155   

А : Только при наличии на складе 
> No gon. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> Mo fon. заказу доступны с покрытием ТИМ и СМ 

aa НЫ мм) XBOCTOBMKa 

0-+0.04 hé 

      

    ©: Отлично О: Хорошо 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 

  

  

© У@-1 СО, ТО. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru



БЫСТРО- 
“Gy HSS TibicKon E2576, EQ576 com 

exer Wd TEND MILLS cerns EEA 
СТАЛЬ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 4&6 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

  

  

Менее @Змм 

  

р 

— [bi 1: C.758~761 

Ед.изм: мм 

ja pe: 
a ee cppespl Paint a actos con Общая длина | Кол-во зубьев 

Без покрытия ТАМ 
  

              

- 4 EQ576020 4 

4 E2576030 = 30 2 56 4 

4 E2576040 - 4.0 19 63 4 

А Е2576045 2 45 19 63 4 
А Е2576050 A EQ576050 5.0 24 68 4 

4 E2576060 2 6.0 24 68 4 

4 E2576070 - 7.0 30 80 4 

4 E2576080 ei 8.0 38 88 4 
4 E2576090 - 9.0 38 88 4 

4 E2576100 4 EQ576100 10.0 45 95 4 

A E2576110 - 11.0 45 102 4 

4 E2576120 2 12.0 58} 110 4 

4 E2576130 - 13.0 53 110 4 

А Е2576140 2 14.0 53 110 4 

4 E2576160 - 16.0 63 123 4 

4 E2576180 4 EQ576180 18.0 63 123 4 

A E2576902 - 20.0 75 135 4 

4 E2576200 ei 20.0 75 141 4 
A E2577220 - 22.0 75 141 6 

А Е2577240 = 24.0 90 166 6 

4 E2577250 А ЕО577250 25.0 90 166 6 

4 E2577320 2 32.0 106 186 6 

А Е2577400 А ЕО577400 40.0 125 217 6 
  

Д : Только при наличии на складе 
> No доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

Ча: 
ene ine [Е г 

Е 

От 96 | 0-+0.04 
  №6 

от 6 | 0-+0.05       
©: Отлично О: Хорошо 

кк | 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend ©) © © © © © © © О © О 

ТСО ООО ООО ООО ЗОО ООО ООО 
Описание: Алюминиевый Алюминиево-литиевый Copper and 'Аюуз Неметаллич. _  Жаропрочные супероплавы —  ТИтановые Закаленная Отбелен. Закален. 
материапа сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
МУ 3323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 10 90 100 200 280 250 350 320 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Reommend © | O O OO 
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Yi 
СЕРИЯ С ЛЫСКОЙ ИИ 

С СЕРИЯ С ЛыСкОЙ В а Г. у aoe 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 4 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

——ы 
SSS Se 

DIN | 

= AEF ry La Е a inl 1835B C.758~761 

Ед.изм: мм 

Диаметр фрезы НЙ Длина реж. части Общая длина 

[es покрытия 

  

  

  

            
  

      

Е2597020 aa 6 

E2597025 EQ597025 5 6 3 36 

E2597030 EQ597030 3.0 6 12 56 

Е2597035 EQ597035 3.5 6 15 59 

E2597040 EQ597040 4.0 6 19 63 

E2597045 EQ597045 45 6 19 63 

E2597050 EQ597050 5.0 6 24 68 

E2597055 EQ597055 5.5 6 24 68 

E2597060 EQ597060 6.0 6 24 68 

E2597070 EQ597070 7.0 10 30 80 

E2597080 EQ597080 8.0 10 38 88 

E2597090 EQ597090 9.0 10 38 88 

E2597100 EQ597100 10.0 10 45 95 

E2597110 EQ597110 11.0 12 45 102 

E2597120 EQ597120 12.0 12 53 110 

E2597130 EQ597130 13.0 12 53 110 

E2597140 EQ597140 14.0 12 53 110 

E2597150 EQ597150 15.0 12 53 110 

E2597160 EQ597160 16.0 16 63 123 

E2597170 EQ597170 17.0 16 63 123 

E2597180 EQ597180 18.0 16 63 123 

E2597190 EQ597190 19.0 16 63 123 

E2597200 EQ597200 20.0 20 75 141 

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> Mo gon. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

Е lie ne) 

ВЫ РИ 

От 96 | 0-+0.04 
hé 

от 26 | 0-+0.05 

©: Отпично О: Хорошо 

И nee eee 

fre Hereceattcam Hamner cam EOP Hepasncusr cr Сбыт HARES Koen 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 1213 14 15 8 1 81 
HRe 3 2 2 32 10 2 3 38 6 3 1 2 10 410 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

№013323° 21 22 23 24 30 31 32 33 36 37 38 39 40 41 
HRe 15 30 25 38 5 60 42 55 

HB 60 100 75 90 130-110 90 100 200. 280 250) 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 
Recommend © о о О о 
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OPESbI 

Yoo СЕРИЯ С ЛЫСКОЙ 

  СЕРИЯ С ЛыСкОЙ № 5 [1+]; ceons 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 6 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ 

  

  

DIN “N 
1835B C.758~761 

Ед.изм: ММ 

Е cpesbi НИЙ Е Общая длина 

ss покрытия ТАМ 
  

      

Е2598220 EQ598220 22.0 141 

E2598240 EQ598240 24.0 25 00 166 

E2598250 EQ598250 25.0 25 90 166 
E2598260 EQ598260 26.0 25 90 166 

E2598280 EQ598280 28.0 25 90 166 

E2598300 EQ598300 30.0 25 90 166 

E2598320 EQ598320 32.0 32 106 186 

E2598360 EQ598360 36.0 32 106 186 

E2598400 EQ598400 40.0 40 125 217     
  

}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и СМ 

Допуск на Допуск на 
Ее диам. 

CD) Е] 

  

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a3 ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От Ао Neon 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Fomnd © © © © © © © © OO G8 оО 
150 О Е НИ ПО eee 

Описание Аломинисвый Алюминисво:литиСвЫй Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 9 
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27 os a 
Goa хвостовик конус ya ee ratte 

  
CTAJIb 

  

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ 

  

ое 45 Вы om Е: . 

УТ: м 
at 228A С.758-761 Е 

Ед.изм: мм PE 

a ee а р Общая длина Кевина Кол-во зубъев 

Без покрытия 

  

  

А Е2776140 - 14.0 111 2 4 
A 2776160 Е 16.0 32 117 2 4 ae 
А Е2776180 А Е0776180 18.0 32 117 2 4 | 
А Е2776200 4 EQ776200 20.0 38 123 2 4 
А Е2776220 А Е0776220 22.0 38 123 2 6 coy 
A E2776240 Е 24.0 45 147 3 6 ESbI 
А Е2776250 - 25.0 45 147 3 6 
A E2776260 Е 26.0 45 147 3 6 ALU- 
А Е2776280 А Е0776280 28.0 45 147 3 6 HPC 
A E2776300 Е 30.0 45 147 3 6 ag 
А Е2776320 - 32.0 53 178 4 6 ALU 
А E2776350 35.0 53 178 4 6 POWER 
A E2776360 - 36.0 53 178 4 6 sles 
A E2776380 Е 38.0 63 188 4 6 D-POWER 
А Е2776400 - 40.0 63 188 4 6 a 

Е № Е0776420 42.0 63 188 4 6 7 
А Е2776440 А Е0776440 44.0 63 188 4 6 D-POWE 
А Е2776450 А Е0776450 45.0 63 188 4 8 FRI | 
А Е2776500 - 50.0 75 233 5 8               

Щ : Только при наличии на складе 
> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 

}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и СМ 

ee 

£0120 

©: Отлично О: Хорошо DEA | 

150 DT ООО А ООО «ООО — 

ОЕ Hence | ооо ВЕСЕ мщения Keto VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

  

НВ (125 190 | 250 270 300 |180 275 300 | 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
оо 
о зн ни ПИ 

ve cn oem Mepwporwecnopsmens = ew a ти 
HB 60 100 6 о 130 110 90 100 № 280 м 0 2m 400 Rm 1050 Rm ee 3 2 ыы ТЕ ЧЕСКИЕ 

  

  
би 
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

ф, лыской [7 У УСН 

IS cenunc POWTER TS ws 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, СПИРАЛЬ 50°, КОРОТКИЕ 

  

   1 Доой от 

cut type 

  

  

DIN “N 
1835В С.762-763 

Ед.изм: ММ 

a ee MameTp cbpesbl tamer adie Общая длина | Кол-во зубьев 

Без покрытия ТАМ 
  

    

А Е2461020 6 2 

А Е2461030 4 EQ461030 30 6 в 52 2 

A E2461040 - 4.0 6 11 55 2 

A E2461050 2 5.0 6 13 57 2 

А Е2462060 - 6.0 6 13 57 3 

А Е2462070 ы 7.0 10 16 66 3 

А Е2462080 A EQ462080 8.0 10 19 69 3 

4 E2462090 a 9.0 10 19 69 3 
А Е2462100 - 10.0 10 22 72 3 

A E2462110 4 EQ462110 11.0 12 22 79 3 

А Е2462120 4 EQ462120 12.0 12 26 83 3 

A Е2462130 2 13.0 12 26 83 3 

A E2462140 A EQ462140 14.0 12 26 83 3 

А Е2462150 A EQ462150 15.0 12 26 83 3 
4 E2462160 - 16.0 16 32 92 3 

4 E2462180 a 18.0 16 32 92 3 

4 E2462200 - 20.0 20 38 104 3 

4 E2462230 a 23.0 20 38 104 3 
А Е2463220 - 22.0 25 45 121 4 

A E2463250 2 25.0 25 45 121 4 

А Е2463300 - 30.0 25 45 121 4           
А : Только при наличии на складе 

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

   
       

  07 83.0 

4.0 ~ 06.0 

27.0 - 210.0 

510.5 - 218.0 

or 218.0 

D0 llc (i‘it | к 
Описание a3 ae Sr Hompsanancere Новин сть > ртс От Ао Neon 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 

0~+0.04 

0-+0.048 

0-+0.058 

0-+0.07 

0-+0.084 

   

      

    

16 

       
      О: Отпично О: Хорошо 

HB 125 190 250 270 300 180 215 300 350 200 325 200 240 180 180 260 480 250 130 30 
Fomnd © © © © © © GO GO OO G8 OC 

150 Е НИ ПО eee 
Описание Аломинисвый АлюминисволитиСвЫЙ Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 З5ы 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommend 
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СЕРИЯ С 

=, Sects Cee 
GS aed EQT76M com 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - ОЧЕНЬ an 

МЕЛКИЙ ШАГ 

  

    

  

  

z ISL _ ss ee Obs N C.764~767 POWER 
Ед.изм: мм PRO 

ЕЗЫ 
Диаметр Диаметр 7 — 

= ete ELLE sale “_ Общая и ine а Tita и 4acTu PMT зубьев a 

  

  

Без покрытия ae POWE 

A E2761060 A ae 6.0 6 3 0.30 зы 
A E2761070 4 EQ761070 7.0 10 16 66 3 0.30 ТРО 
A E2761080 A EQ761080 8.0 10 19 69 3 0.30 ФРЕЗЫ 
A Е2761090 - 9.0 10 19 69 3 0.30 
A E2761100 A EQ761100 10.0 10 22 72 4 0.30 mene 
A E2761120 A EQ761120 12.0 12 26 83 4 0.34 РЕЗ 
A E2761140 - 14.0 12 26 83 4 0.34 
A E2761160 A EQ761160 16.0 16 32 92 4 0.34 ALU-POWER 
A E2761180 4 EQ761180 18.0 16 32 92 4 0.44 HPC 
A £E2761200 A EQ761200 20.0 20 38 104 4 0.44 в 
A E2761220 A EQ761220 22.0 20 38 104 5 0.44 ALU 
A 2761250 Е 25.0 25 45 121 5 0.44 О               
  

  

Д : Только при наличии на складе 

> No gon. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> No доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСК 

      

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

  

  
  

  

от1 до3 от3Здоб or6,z0 10 or 10018 | or 180030 | of 300050 
  

  

  

            

РОУТЕРЫ 
812 +50 +60 #75 +90 +105 +125 
he 0 0 0 0 0 0 режущая кромка — 

-6 -8 -9 - И -13 -16 СВХ 

©: Отлично О: Хорошо 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    
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СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

© пая РТТ ee 
  mibickon MLA" LS)". 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 
Н$$Со8, С 3&4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

МЕЛКИЙ ШАГ 

  

  

Ро 8 
1835B C.768~769 

Ед.изм: ММ 

И ЕЕ 7 

ыы Е зубьев 

  

Без покрытия ТАМ В (+0.02) ie 

4 E2606060 4 EQ606060 R3.0 6.0 6 13 57 3 

д E2606080 4 EQ606080 R4.0 8.0 10 19 69 3 

4 E2606100 - R5.0 10.0 10 22 72 3 

А Е2606120 - R6.0 12.0 12 26 83 4 

А Е2606160 A EQ606160 R8.0 16.0 16 32 92 4 

А Е2606200 - R10.0 20.0 20 38 104 4 

д Е2606250 A EQ606250 R12.5 25.0 25 45 121 4 

4 Е2606320 4 EQ606320 R16.0 32.0 32 53 133 4               
  

A: Tonbko npv Hanv4nn Ha cknage 
}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> Mo gon. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

  

  

Номинальный диаметр в и 

or1 03 or3q06 | or69010 | or10qo18 | or 189030 or 30-9050 

Js12 +50 +60 +75 +90 #105 #125 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16               

О: Отпично О: Хорошо 

ее as 
Описание a ae Sr Hompnanancere Новин сть > прет От Ао Naan 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 3 35 15 3 0 0 38 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 0 By 130 25 

fomnd © © © © © GO © © OO GB O 

  

718 Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “G&S YG-1C0,, LTD.



СЕРИЯ С 

=, Sects У ОИ 
GS НЯ Е0524 и 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3&4 

ЗУБЬЯМИ, УКОРОЧЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - о 

МЕЛКИЙ ШАГ 

  

    

  

    

prevodi Ovametp 7 

4acTu PMT зубьев 

Е 18958 C.770~771 POWER 
  

  

  

  

              
  

Без покрытия 

A E2524060 A aaa 6.0 6 8 52 3 0.18 ~ 
A E2524080 - 8.0 10 11 61 4 0.18 В 
А Е2524100 - 10.0 10 13 63 4 0.18 ФРЕЗЫ 
A E2524120 A EQ524120 12.0 12 16 73 4 0.18 
A E2524140 - 14.0 12 16 73 4 0.25 am 
A E2524160 = 16.0 16 19 79 4 0.25 ФРЕЗЫ 

А E2524180 A EQ524180 18.0 16 19 79 4 0.25 
A E2524200 - 20.0 20 22 88 4 0.25 НВ 

А : Только при наличии на складе 
}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

Допуски по Г/М 7160 и 7161   

  

  

0т1 403 от3д0б | 0т6до10 | 0т10до18 | 0т18до30 | от30до50 

+ 100 + 120 + 150 + 180 +210 4 250 
  

  

  

          
2 0 0 0 0 0 0 
he 0 0 0 0 0 0 

“6 “8 “9 “M1 “13 “16 POYTEPHI 
  

  

   

  

   

   
  

©: Отпично О: Хорошо 

Е Нелегированная сталь Низколегирован. сталь Выбоолегир 
01332 14 ББ 6 тв 9 0 Ш 121344 

HRe 315 28 32 10 2 3 3 №6 3% 45 2 1 
240 — 180    

   60 100 

Reoommend O О О 
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

TS es ЕО 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ 

ШАГ 

  

      
От 920тт OT 20mm 

18358 02) Ug С.764-767 

Ед.изм: ММ 

Е ТЕН 

ми Ри зубьев 

  

  

Без покрытия ТАМ 1512 

Е2753060 EQ753060 6.0 6 13 57 3 0.18 

E2753070 EQ753070 7.0 10 16 66 3 0.18 

E2753080 EQ753080 8.0 10 19 69 3 0.18 

E2753090 EQ753090 9.0 10 19 69 3 0.18 

E2753100 EQ753100 10.0 10 22 72 4 0.18 

E2753110 EQ753110 11.0 12 22 79 4 0.18 

E2753120 EQ753120 12.0 12 26 83 4 0.18 

E2753130 EQ753130 13.0 12 26 83 4 0.18 

E2753140 EQ753140 14.0 12 26 83 4 0.25 

E2753150 EQ753150 15.0 12 26 83 4 0.25 

E2753160 EQ753160 16.0 16 32 92 4 0.25 

E2753180 EQ753180 18.0 16 32 92 4 0.25 

E2753200 EQ753200 20.0 20 38 104 4 0.25 

E2753250 EQ753250 25.0 25 45 121 5 0.36 

E2753280 EQ753280 28.0 25 45 121 6 0.36 

E2753300 EQ753300 30.0 25 45 121 6 0.36 

E2753320 EQ753320 32.0 32 53 133 6 0.51 

E2753350 EQ753350 35.0 32 53 133 6 0.51 

E2753400 EQ753400 40.0 32 63 155 6 0.56                 
}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

  

  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Допуск в 

Е: 

or1 p03 0т3406 | 0т6до10 | or 10qo18 | or 189030 or 30-0050 

Js12 +50 +60 #75 +90 +105 #125 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16               

О: Отпично О: Хорошо 

0 iii ЗИ м | к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Новин сть > ртс От Ао Neon 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Fomnd © © © © © © © © OO G8 оО 
150 ПН Е ЗН ПО eee 

Описание Аломинисвый АлюминисволитиСвЫЙ Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 20 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 9 
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СЕРИЯ С 

=, Я УИ 
GS ЕЯ Е0762 и 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, УДЛИНЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

МЕЛКИЙ ШАГ 

р а 
От 920тт От 920тт 

J PEERED i!) yy C.764~767 

Ss О Ел фрезы XBOCTOBMKa Не] 
Е АЕ зубьев 

  

   
  

  

Без покрытия ]512 

Е2762060 ie 6.0 6 3 0.18 

E2762070 EQ762070 7.0 10 30 80 3 0.18 

E2762080 EQ762080 8.0 10 38 88 3 0.18 

E2762090 EQ762090 9.0 10 38 88 В 0.18 

E2762100 EQ762100 10.0 10 45 95 4 0.18 

E2762110 EQ762110 11.0 12 45 102 4 0.18 

E2762120 EQ762120 12.0 12 53 110 4 0.18 

E2762130 EQ762130 13.0 12 53 110 4 0.18 

E2762140 EQ762140 14.0 12 53 110 4 0.25 

E2762150 EQ762150 15.0 12 53 110 4 0.25 

E2762160 EQ762160 16.0 16 63 123 4 0.25 

E2762170 EQ762170 17.0 16 63 123 4 0.25 

E2762180 EQ762180 18.0 16 63 123 4 0.25 

E2762190 EQ762190 19.0 16 63 123 4 0.25 

E2762200 EQ762200 20.0 20 75 141 4 0.25 

E2762220 EQ762220 22.0 20 75 141 5) 0.36 

E2762240 EQ762240 24.0 25 90 166 5 0.36 

E2762250 EQ762250 25.0 25 90 166 э 0.36 

Е2762260 EQ762260 26.0 25 90 166 6 0.36 

E2762280 EQ762280 28.0 25 90 166 6 0.36 

E2762300 EQ762300 30.0 25 90 166 6 0.36 

E2762320 EQ762320 32.0 32 106 186 6 0.51 

E2762350 EQ762350 35.0 32 106 186 6 0.51 

E2762360 EQ762360 36.0 32 106 186 6 0.56 

E2762380 EQ762380 38.0 32 125 217 6 0.56 

E2762400 EQ762400 40.0 32 125 217 6 0.56 

E2762940 EQ762940 40.0 40 125 217 6 0.56                 
}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и СМ 

Допуски по ОИ№ 7160 и 7161 

Oy Teel 
als elie) Lae 

  

     
  
  

            

or 103 or3n06 | of69010 | or 10018 | of 18030 | or 300050 

512 #50 #60 #75 #90 #105 #125 Упрочненная 

h6 4 8 6 я 13 18 режущая кромка 
©: Отпично О: Хорошо 

И nee eee 

fre Hereceatncam Hamner cam EOP Hepasncusr crm Сбыт HAREM Koen 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 | 14 | 15 | 161718 92 
HRe 13 | 25 | 28 32 10 29 32| 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
НВ (125 190 | 250 270 300 |180 275 300 | 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

оо 
ООО ЗОО ООО, ООО es 

me oer м || 
аа ne 23 a 25 30.0 31 32 | 88 HH 3% 9 381939 40 41 

38 34 55 60 42 55 
у 0 10 7 9 13% 0 9 100 20 20 25 350320 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

оо Recommend О О О 
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СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

СЕРИЯ С UY пеня МИ 
  ЛЫСКОЙ 

КОНЦЕВЫЕ СФЕРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

С 3&4 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

КРУПНЫЙ ШАГ 

  

  

Ро 8 
1835B C.768~769 

Ед.изм: ММ 

И ЕЕ 7 

ыы Е зубьев 

  

Без покрытия ТАМ В (+0.02) ie 

д E2757080 4 EQ757080 R4.0 8.0 10 19 69 3 

A E2757100 - R5.0 10.0 10 22 72 3 

A E2757120 - R6.0 12.0 12 26 83 4 

A E2757160 A EQ757160 R8.0 16.0 16 32 92 4 

A E2757200 - R10.0 20.0 20 38 104 4 

4 EQ757250 R12.5 25.0 25 45 121 4               
  

А : Только при наличии на складе 

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 

}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Ae eee 

Номинальный диаметр в пт 

or1 703 or3q06 | or69010 | or 10q018 | or 187030 or 30-9050 

12 #560 #60 #75 +90 #105 #125 

h6 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 “1 -13 -16             
  

О: Отпично О : Хорошо 

0 АА. к 
Описание a ae Sr Hompsanancere Haaren > ртс От А tea 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 3 35 15 3 0 0 38 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 0 By 130 Bp 

Fomnd © © © © © ©0 GO GO OO © OC 
150 ee 

og et eg Meee)” ‘narepar —— Naponmowmecnepomaan§— TE Se Oa a материала сталь 
VDI 21 23 2 28 29 30 31 33 36 37 | 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 60 42 55 
HB 6 10 75 9 10 110 9 10 200 20 250 350. 320 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

  

722 тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “G&S YG-1C0,, LTD.



СЕРИЯ С on bin 
“Gj arte = =E2764 серия wees 

IS genus c MT y ee 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - КРУПНЫЙ an 

ШАГ 

  

      

  
5 WZ SE ФРЕЗЫ 

Ед.изм: мм PRO 
ЕЗЫ 

Диаметр > eee. 
  

  

Без покрытия js12 POWE 

A E2764100 A Gena 10.0 10 22 72 0.34 зы 
A E2764120 A EQ764120 12.0 12 26 83 0.50 ТРО 
A E2764140 A EQ764140 14.0 12 26 83 0.55 ФРЕЗЫ 
A E2764160 A EQ764160 16.0 16 32 92 0.55 
A E2764180 A EQ764180 18.0 16 32 92 0.55 am 
A Е2764200 A EQ764200 20.0 20 38 104 0.55 РЕЗ 
A E2764220 - 22.0 20 38 104 0.55 
A Е2764250 A EQ764250 25.0 25 45 121 0.55 ALU-POWER 

- д Е0764300 30.0 25 45 121 0.70 HPC 
A E2764320 A EQ764320 32.0 32 53 133 0.70 i 
A E2764360 A EQ764360 36.0 32 53 133 0.70 ALU 
A Е2764400 A EQ764400 40.0 32 63 155 0.88 О             
  

  

Д : Только при наличии на складе 

> No gon. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> No доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСК 

      

  
  

  

  

  

          
  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

TT а 
от1 до3 от3Здоб | отбдо10 | от10до18 | от18до30 | от30 до50 =” 

1812 #50 #60 #75 +90 #105 #125 

he 0 0 0 0 0 0 СВХ $ 

-6 -8 -9 - 11 -13 -16 ФРЕЗЬ 

©: Отпично О: Хорошо PO В 

И nee eee _ 

Сет Heecnanancane ———Honenenims am SE pcan cae Сочи Я Kamion РТИ 
vDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 12 13 | 44 15 16 17s 181920 HSS 

HRe 13 25 2 32 10 2 32 38 15 3 1 2 10 10 2 3 2 21 
НВ | 125 190 250 |270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 | 230 

     

8B
 24 

HRe 3 2 ~ —- 
НВ 60 100 75 90 135 10 9 10 200 20 250 35 2 00 Rin 1060R 65 630 40 sa) ЕХНИЧЕСКИЕ 

Recommend © о о О 
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СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

СЕРИЯ С 

Goes Petree =EQ765 ccm 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

КРУПНЫЙ ШАГ 

  

  

  

Ze x 
Pt 

1835B С.764-767 

Ед.изм: ММ 

Диаметр ee ee 
  

Без покрытия ТАМ 1512 

д Е2765100 A EQ765100 10.0 10 45 95 0.34 

А Е2765120 A EQ765120 12.0 12 53 110 0.50 

A E2765140 - 14.0 12 53 110 0.55 

А Е2765160 A EQ765160 16.0 16 63 123 0.55 

А Е2765180 A EQ765180 18.0 16 63 123 0.55 

А Е2765200 4 EQ765200 20.0 20 75 141 0.55 

- д ЕО765250 25.0 25 90 166 0.55 

д Е2765280 - 28.0 25 90 166 0.70 

д Е2765300 4 EQ765300 30.0 25 90 166 0.70 

- A EQ765360 36.0 32 106 186 0.70 

A _E2765400 - 40.0 32 125 217 0.88               
A: Только при наличии на складе 
> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
№ По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

   
  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Допуск в м 

Е: . 

or1no3 | or3go6 | or6g010 | or10g018 | of 189030 | of 300050 Le Упрочненная 

js12 #50 #60 #75 #90 #105 #125 режущая кромка 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -11 -13 -16               

О: Отпично О : Хорошо 

ее as 
Описание a Вести Sr Hompsanancere Новин сть > пр От РА Киву 
№13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 3 35 15 3 0 0 38 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 0 By 130 25 

fomnd © © © © © O© O09 GO OO © O 
рн я ей ори Пи, жены ен И ВОИНА 

VDI3323 21 22 23 24 25 26 27 40 
HRe = 0 42 5 
HB 60 100 75 90 130 110 9 100 № 20 м Е г 400 Вт 1050 Вт 550 630 400 550 
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  Wea 
СЕРИЯ С 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, СПИРАЛЬ 37°, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ 

АЛЮМИНИЯ 

  

for ALUMINUM 
для АЛЮМИНИЯ 

2) Е 

мм 

  

SCIEN caE SAL | есь... 
Ед.изм: мм Pr 

Qvametp porn sem oe en ee 
  

  

    

Без покрытия | 

E2755060 0 6 13 57 0.51 ob 
E2755080 8.0 10 19 69 0.51 ane 
E2755100 10.0 10 22 72 0.60 ФРЕЗЫ 
E2755120 12.0 12 26 83 0.74 
E2755140 14.0 12 26 83 0.94 Soy) 
E2755160 16.0 16 32 92 0.94 РЕЗЫ 
E2755180 18.0 16 32 92 0.94 
E2755200 20.0 20 38 104 0.94 ALU-P 
E2755220 22.0 20 38 104 0.94 HPC 
Е2755250 25.0 25 45 121 0.94 ag 
E2755300 30.0 25 45 121 1,23 |       
  

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. ee | 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и СМ a — 

  

  

  

  

  

          
  

D-POWER 
SRAPHIT 

ЕЗЫ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 0.20 

FRI 

or 103 or3n06 № от10до18 | от18 до30 | от30 до 50 

82 50 +60 +75 +90 +105 +125 РОУТЕРЬ 
he 0 0 0 0 0 0 

-6 -8 -9 - 11 -13 -16 

р 

POWER 
©: Отлично О: Хорошо ФРЕЗЫ 

И nee eee — 

ет Homecare ОЖ Нриищюстиь Сбыт КОРНЯ Корти STEM 
№013323°_1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 12 13 | 44 0 15 16 17s 1819S HSS 

HRe 325 2 3 10 2 3 3 15 3 15 23 №0 0 2 3 25 21 ТС 

  

HB 125 190 250 ОЕ Sea aon ese А 180 180 260 160 250 130 230 
Вет © O© ОО О O © О Оо | 

имели see neni) ‘atop пираты ae Ma ae ТАЛИ 

110 90 100 200 Е г = Е О ОБР © г Sy ТЕ НЕС Е 
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СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

  Wea 
СЕРИЯ С 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, СПИРАЛЬ 37°, УДЛИНЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ 

АЛЮМИНИЯ 

  

  

Ze ‘i 
ei] 
ЕН) С.776-777 

Ед.изм: ММ 

Диаметр 

| Arn | ae ФРеЗы | хвостовика и ole TFT) ETc) 

  

    

Без покрытия ]512 

А Е2756100 10.0 10 45 95 0.60 

4 E2756120 12.0 12 53 110 0.74 

А E2756140 14.0 12 53 110 0.76 

4 E2756160 16.0 16 63 123 0.94 

А Е2756180 18.0 16 63 123 0.76 

А Е2756200 20.0 20 75 141 0.94 

А Е2756220 22.0 20 75 141 0.94 

А Е2756250 25.0 25 90 166 0.94 

A E2756300 30.0 25 90 166 1.23       
  

№ : Только при наличии на складе 

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ТЕМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Допуск в 

  

  

  

Е Ш 

or 1 03 oT3g06 | of6g010 | or10f018 | of 189030 | of 30.9050 

Js12 +50 +60 #75 +90 #105 #125 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -1 - 13 - 16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | 
Описание 

кк | 

о миинись = Борисыь МОЕМУ рролитьь Colas SURE ee 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe ооо 
a a 

Foomnd © © ООО © оо © 
Iso ПО ЗИ 
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СЕРИЯ С =, поно МАГИ 
СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

КРУПНЫЙ ШАГ 

  

   
От 920тт От 20mm 

Е TRE SAMOA SL... 
  

  

                

Ед.изм: мм 

Без покрытия is12 4acTu PMT зубьев 

Е2751060 ово 6.0 6 3 0.25 

E2751070 EQ751070 7.0 10 16 66 В 0.25 

Е2751080 EQ751080 8.0 10 19 69 3 0.25 

E2751090 EQ751090 9.0 10 19 69 3 0.34 

E2751095 EQ751095 9.5 10 19 69 3 0.34 

E2751100 EQ751100 10.0 10 22 72 4 0.34 

E2751110 EQ751110 11.0 12 22 79 4 0.50 

E2751120 EQ751120 12.0 12 26 83 4 0.50 

E2751125 EQ751125 12.5 12 26 83 4 0.50 

E2751130 EQ751130 13.0 12 26 83 4 0.50 

E2751140 EQ751140 14.0 12 26 83 4 0.55 

E2751145 EQ751145 14.5 12 26 83 4 0.55 

E2751150 EQ751150 15.0 12 26 83 4 0.55 

E2751160 EQ751160 16.0 16 32 92 4 0.55 

E2751170 EQ751170 17.0 16 32 92 4 0.55 

E2751180 EQ751180 18.0 16 32 92 4 0.55 

E2751190 EQ751190 19.0 16 32 92 4 0.55 

E2751200 EQ751200 20.0 20 38 104 4 0.55 

E2751901 EQ751901 20.0 16 38 98 4 0.55 

E2751220 EQ751220 22.0 20 38 104 5) 0.55 

To fon. заказу доступны с другим типом хвостовика. }> ДАЛЕЕ 

> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и СМ 

Допуски по Г/М 7160 и 7161 

О ЕЕ ООО Е АЕ 
  

ot 1403 от3 доб отб до 10 от 10 до 18 от 18 до 30 от 30 до 50 
  

82 450 #60 #75 +90 #105 #125 
  

0 0 0           0 0 0 
he “6 -8 “9 1 “13 “16 
  

DTT 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 
НВ 125 190 250 270 300 180 275 — 300 350 200 325 200 

2 о о о © © 6 © 0 8. OA 

— toons cas an OP 
25 
  

— аа 21 23 24 31 32 33 
15 30 25 

в 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 
Recommend © о о О о 

    
: Упрочненная 

режущая кромка 

©: Отпично О: Хорошо 

к 

20 13 14 15 16 17 18 19 
23 10 10 26 3 25 21 
240 180 180 260 160 250 130 230 

о зн ни ПИ 
о о aan oe ae yTyH чуун 

34 35 36 37 38 39 40 41 
38 34 55 60 42 55 
350 320 400Ат 1050Рт 550 630 400 550 
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

TS oa: 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

КРУПНЫЙ ШАГ 

  

  

От 920тт От 920тт 

ЕЕ = Dba Ug С.764-767 
  

Ед.изм: ММ 

РН и д 7 

п И фрезы ХВОСТОВИКА nai pe во Фаска he части длина зубьев 

  

Без покрытия ТАМ 1512 

E2751240 EQ751240 24.0 25 45 121 5 0.55 

E2751250 EQ751250 25.0 25 45 121 5 0.55 

E2751260 EQ751260 26.0 25 45 121 6 0.55 

E2751280 EQ751280 28.0 25 45 121 6 0.70 

E2751300 EQ751300 30.0 25 45 121 6 0.70 

E2751320 EQ751320 32.0 32 53 133 6 0.70 

E2751340 EQ751340 34.0 32 53 133 6 0.70 

E2751350 EQ751350 35.0 32 53 133 6 0.70 

E2751360 EQ751360 36.0 32 53 133 6 0.70 

E2751380 EQ751380 38.0 32 63 155 6 0.70 

E2751938 EQ751938 38.0 40 63 155 6 0.70 

E2751400 EQ751400 40.0 32 63 155 6 0.88 

E2751940 EQ751940 40.0 40 63 155 6 0.88 

E2751450 EQ751450 45.0 32 63 143 6 0.88 

E2751500 EQ751500 50.0 50 75 177 6 0.88                 

> No gon. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и СМ 

  

  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

ey eee ee 

Номинальный диаметр в 

от1 до3 or3f06 | or6f010 | or10q018 | of 187030 | of 30,9050 

1512 #50 #60 #75 +90 #105 #125 

he 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | ome ee 
ата _Heperpooawian crane Horentposar. crane ЧЬИ Норииоощаясталь Сорыйчлун SSCOSTEOEH Kanaan 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Fomnd © © © © © GO © © © G8 O 
150 a ЗОО ООО О 

Описание! Алюминиевый Алюминиево-литиевый Соррегапа ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропронные супероллавы = 'Закаленная Отбелен. Закален. 
материала сплав сплав (Bronze/ } материалы сталь чуун  чуун 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 10 90 100 20 20 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomed O O OO O 0 
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СЕРИЯ С 
“Gj ЛЫСКОЙ 

СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, УДЛИНЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

КРУПНЫЙ ШАГ 

2) М ДУЛЬНЫЕ 
Ay oe Pee | 

‘or 20mm OT 220mm 

z WL SHOAL SL.... 

  

  

     

  

  

                

Ед.изм: мм 

ЕТ: РИ) 7 

Без покрытия is12 yacTu РЕ зубьев 

Е2752060 ОБ 6.0 6 24 68 3 0.25 

E2752070 EQ752070 7.0 10 30 80 3 0.25 

E2752080 EQ752080 8.0 10 38 88 3 0.25 

E2752090 EQ752090 9.0 10 38 88 3 0.34 

E2752100 EQ752100 10.0 10 45 95 4 0.34 

E2752110 EQ752110 11.0 12 45 102 4 0.50 

E2752120 EQ752120 12.0 12 53 110 4 0.50 

E2752130 EQ752130 13.0 12 53 110 4 0.50 

E2752140 EQ752140 14.0 12 53 110 4 0.55 

E2752150 EQ752150 15.0 12 53 110 4 0.55 

E2752160 EQ752160 16.0 16 63 123 4 0.55 

E2752170 EQ752170 17.0 16 63 123 4 0.55 

E2752180 EQ752180 18.0 16 63 123 4 0.55 

E2752190 EQ752190 19.0 16 63 123 4 0.55 

E2752200 EQ752200 20.0 20 75 141 4 0.55 

E2752901 EQ752901 20.0 16 75 135 4 0.55 

E2752220 EQ752220 22.0 20 75 141 5 0.55 

E2752902 EQ752902 22.0 25 75 151 5 0.55 

}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. }> ДАЛЕЕ 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

Допуски по Г/М 7160 и 7161 

  

  

от 10 до 18 от 18 до 30 от 30 до 50 
  

+90 #105 #125   

      0 
-   -13   -16 

  

  

режущая кромка 

©: Отпично О: Хорошо РЕЗЫ 

10 О ООО : к 

repr _Heprassouaa craw [epi onal Siar a | Keoaa | 
№013323°_1 203 4 5 6 7 8 8 0 1 12 13 14 15 16 17 18 19 2 
HRe 13 25 2832 10S HHH 25 21 

НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 
2 о о о © © 6 © 0 8. OA 

a Wee 
ea a mtorr SS he 

  

  
№013323 21 23 24 

у 0 10 7 0 10 10 © 10 № м м 2 00 Rin 1060R 65 630 40 sa) TE ЕСКИЕ 
Romer OO  O  O O 0 ДАННЕ 
  

© У@-1 СО, ТО. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 729



    

OPESbI 

СЕРИЯ С 

TS сета: ВЕРЕ 
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, УДЛИНЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

КРУПНЫЙ ШАГ 

  

  

i 

От 920тт От 920тт 

ЕЕ Е: ООН Lg C.764~767 
  

Ед.изм: мм 

и") Е) | 7 

parm фрезы ТЕН nh rn ied м yacTn длина зубьев 

  
Без покрытия ТАМ ]512 

Е2752240 EQ752240 24.0 25 90 166 5 0.55 

E2752250 EQ752250 25.0 25 90 166 5 0.55 

E2752260 EQ752260 26.0 25 90 166 6 0.55 

E2752280 EQ752280 28.0 25 90 166 6 0.70 

E2752300 EQ752300 30.0 25 90 166 6 0.70 

E2752320 EQ752320 32.0 32 106 186 6 0.70 

E2752350 EQ752350 35.0 32 106 186 6 0.70 

E2752360 EQ752360 36.0 32 106 186 6 0.70 

E2752380 EQ752380 38.0 32 125 217 6 0.70 

E2752938 EQ752938 38.0 40 125 217 6 0.70 

E2752400 EQ752400 40.0 32 125 217 6 0.88 

E2752940 EQ752940 40.0 40 125 217 6 0.88                 

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

A eee) 

  

  

  

Е Ш 

or1 903 or3g06 | or6g010 or10a018 | of 189030 | of 300050 

js12 +50 +60 #75 +90 #105 #125 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 - 11 - 13 - 16               

О: Отлично О: Хорошо 

0 АА. к 
Описание ere р Hoare > ртс От ой Кид 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 10 0 28 
HB 125 199 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 180 5 130 г 

Весотте © © © © © © © © © © OC 

150 Пн ОТ, ОИ 
Описание Аломинисвый Алюминисво:литиевый Copper and rows METER. Жаропрочные суперсллавы | 'Закаленная Отбелен. Закален. 
материала 3 "ата сталь чуун  чуун 

30 31 33 34 35 
34 

№13323 a a2 23 on 25 26 32 
HRe 15 30 
HB 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 

Reomend O O O O 0 
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IS   
КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - МЕЛКИЙ 

ШАГ 

    

т 
228A C.764~767 

XBOCTOBUK конус Е2778 pane 

XBOCTOBMK KOHYC Е0778 сели 

  

  

              
  

Д.ИЗМ: ММ 

Диаметр | Длина реж. Общая |Конус Морзе| Кол-во 

фрезы части Ри №. зубьев 
[es 

А Е2778200 - 20.0 123 2 4 

А Е2778220 - 22.0 38 123 2 5 0.30 

- A EQ778320 32.0 53 178 4 6 0.51 

А Е2778500 - 50.0 75 233 5 6 0.56 

А : Только при наличии на складе 

> Mo доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 

> No gon. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

Aonyck Ha quam. 

С] 

0.120 

es | Упрочненная 

режущая кромка 

©: Отлично О: Хорошо 

0 ПООООООООООО «ОООООО 

р ca, BEN Гойи IO neon 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 | 13 | 14 | 15 TT 1 
HRe 3 2 2 3 10 2 3 38 6 3 1 2 10 10 26 3 25 21 
НВ 125 190 | 250 270 300 180 275 300 350 |200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommend © © © © 

Iso 

teers eas as Scr 
25 —— 21 

у 60 100 

23 24 

75 90 
Recommend © о о О 

© 

130 
О 

© © 

  

110 100 

© 

an oa Meme ee Ma a 
37 

м в 2 400 Rin 060Re 650 

о es о 

   

3 

630 
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BbICTPO- 
ИЯ 
CTASIb 

               



  

СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

XBOCTOBMK KOHYC =, ed E2777 com | 
ХВОСТОВИК КОНУС 

МОРЗЕ 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБРАБОТКИ - 

КРУПНЫЙ ШАГ 

  

  

  

| Ом — OLE... 
Ед.изм: мм 

ss покрытия ТАМ ЧАН части РЕ №. и 

  

              

- д ЕО777140 14.0 111 2 4 0.56 

A E2777160 a 16.0 32 117 2 4 0.56 

A E2777180 A EQ777180 18.0 32 117 2 4 0.56 
A E2777200 a 20.0 38 123 2 4 0.56 

A E2777220 - 22.0 38 123 2 5 0.56 

А Е2777240 a 24.0 45 147 3 5 0.56 

4 E2777250 - 25.0 45 147 3 5 0.56 

4 E2777280 a 28.0 45 147 3 6 0.70 

4 E2777300 - 30.0 45 147 3 6 0.70 

4 E2777320 A EQ777320 32.0 53 178 4 6 0.70 

A E2777350 - 35.0 53 178 4 6 0.70 

A E2777360 2 36.0 53 178 4 6 0.70 
A E2777400 - 40.0 63 188 4 6 0.88 

А Е2777450 2 45.0 63 188 4 6 0.88   

ЩЖ : Только при наличии на складе 

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

фрезы (мм) 

+ 0.120    
Упрочненная 

режущая кромка 

©: Excellent ©: Good 
кк | 

and 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 
HB 125 (190 250 270 300 180 275 300 350 20 

Витте © © © O© © O© оО GO | O GO 
ООО a ООО ООО ООО 

Material == Aluminum- Copper and ‘Alloys Non Metallic Hardened Chiled Hardened 
Descipon wrought alloy Ее им Мета | Heat Resistant Super Als Tianium Aloys steel Castlron Castiron 
№ 13323 21 23 24 25 =o 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 
НВ 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 250 З5ы 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommended = ©) о о О [®) 
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XBOCTOBMK KOHYC cnn AB 

Yoo XBOCTOBMK конус EQ779 oun sate 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ae 

ОБРАБОТКИ 

  

  

CTAJIb 

  

  

  

— re оные - . 
845 228A (3 C.778-779 -POWE 

Ед.изм: мм PRO 
ЕЗЫ 

Диаметр | Длина реж. Общая |Конус Морзе| Кол-во р 7 

фрезы части Ри №. зубьев амох- 
[es покрытия POWE 

  

  

                

            

A E2779200 A ео 20.0 123 2 2 4 bl 

A E2779220 - 22.0 38 123 2 2 5 pO 

A E2779250 A EQ779250 25.0 45 147 3 3 5 ЕЗЫ 

A Е2779260 - 26.0 45 147 3 3 5 

A Е2779280 A EQ779280 28.0 45 147 3 3 6 7 DI I 

A £E2779300 A EQ779300 30.0 45 147 3 3 6 РЕЗЫ 

A Е2779320 A EQ779320 32.0 53 178 4 4 6 

- A EQ779350 35.0 53 178 4 4 6 ALU-P 

А Е2779450 - 45.0 63 188 4 4 6 ne 

A: Только при наличии на складе —_ 
}> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. ALU 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПОМ 0 

СЫ WER 
ЧО oR 
+ 0.120 ie 

РОУТЕРЫ 

©: Отлично О: Хорошо PO 1 

И nee eee _ 

Ses Hoemeanatcas ——Hanenan. car Ми Homose Copan MEE dann ГОРИ 
vDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 12) 13 4 #15 6 17 «818 19 20 HSS 

HRe 3 2 2 3 10 2 3 38 15 3 15 2 10 410 2 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Romend © © OF 0 ооо © 
ООО ЗОО ООО, ООО es 

One Аеивый и а 
а ne 25 30.31 8288 

  

  
23 24 

2 
у 6 10 7 95 1350 10 9 10 20 280 25 30 ОРВИ 0 60 40 sa) ТЕХНИЧЕСКИЕ 

Веотте9 © © © © О АННЫЕ 
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OPESbI 

СЕРИЯ С 
9, etter E2766 cen 

Woes СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ EQ766 rad 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 

3 ЗУБЬЯМИ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ 

ОБРАБОТКИ 

  

  

  

РД a 
1835B С.780-783 

Ед.изм: ММ 

Диаметр 

  

Без покрытия ТАМ 

А Е2766060 A EQ766060 6.0 6 13 57 

4 E2766080 A EQ766080 8.0 10 19 69 

4 E2766100 A EQ766100 10.0 10 22 72 

A E2766120 A EQ766120 12.0 12 26 83 

А Е2766130 A EQ766130 13.0 12 26 83 

A E2766140 A EQ766140 14.0 12 26 83 

А E2766160 4 EQ766160 16.0 16 32 92 

А E2766180 A EQ766180 18.0 16 32 92 

д E2766200 4 EQ766200 20.0 20 38 104 

A E2766220 A EQ766220 22.0 20 38 104 

4 E2766250 A EQ766250 25.0 25 45 121 

4 E2766280 A EQ766280 28.0 25 45 121 

А E2766300 - 30.0 25 45 121 

А Е2766320 2 32.0 32 53 133 

А E2766360 A EQ766360 36.0 32 53 133 

4 §E2766400 4 EQ766400 40.0 32 63 155           
  

А : Только при наличии на складе 
> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
}> По доп. заказу доступны с покрытием ПМ и ПСМ 

  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

Допуск в 
Номинальный диаметр в 

от1 до3 от3д0б 0764010 0т10д018 | от18до30 | от30 до 50 

ко +40 +48 +58 +70 +84 +100 
0 0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 

ы -6 -8 -9 “1 “13 “16               

О: Отпично О : Хорошо 

0 iii ЗИ м | кк | 

Seat, meno Howemntcas | MEEEP Heian Coulee 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

fomd © © © © © O90 © © © © о 
150 Пн Е он 

Описание С POISE ‘and 'Закаленная Отбелен. Закален. ЕЕ СЕ Г Жоли Тр ЗО 
30 31 33 34 35 

34 
VDI 3323 a a 23 on 25 26 32 

HRe 15 30 
HB 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 

Recommend © о о О [®) 
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СЕРИЯ С 

=, Я 
GS cena Mey Ly Bae 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 3 

ЗУБЬЯМИ, УДЛИНЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ae 

ОБРАБОТКИ 

  

    

  

  

т р > 
= СЯ ОЕ Ее 

ooo 1835B C.780~783 -POWER 

Ед.изм: ММ PRO 
ЕЗЫ 

Quametp > 

  

  

Без покрытия POWE 

A E2767060 A ae 6.0 6 24 68 Зы 
4 E2767080 4 EQ767080 8.0 10 38 88 ТРО 
A E2767100 A EQ767100 10.0 10 45 95 ФРЕЗЫ 

Е 4 EQ767120 12.0 12 53 110 
А E2767140 A EQ767140 14.0 12 53 110 am 

- A EQ767160 16.0 16 63 123 bPE3bI 

4 E2767180 4 EQ767180 18.0 16 63 123 
A E2767200 A EQ767200 20.0 20 75 141 ALU-POWER 

- A EQ767220 22.0 20 75 141 HPC 
: д EQ767250 25.0 25 90 166 i 

4 E2767280 - 28.0 25 90 166 ALU 
A E2767300 A EQ767300 30.0 25 90 166 О 
A E2767360 A EQ767360 36.0 32 106 186 

Е A EQ767400 40.0 32 125 217           
  

  

A: Tonbko при наличии на складе 
> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> Mo доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСК 

      

  

  

  

Допуски по Г/М 7160 и 7161 РОУТЕРЫ 

от1 403 от3д06 | 0тбдо10 |0т10до18 0т18до30 | of 309050 4 Г. и 

10 +40 +48 +58 +70 +84 +100 
0 0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 

neg -8 “9 “1 “13 “16             

©: Отлично О: Хорошо 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230    

23 24 

HB 60 10075 90 135 10 9 10 200 280 250 м 2 00 Rin 1060R 65 630 400 550 ТЕХНИЧЕСКИЕ 
оо 
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OPESbI 

СЕРИЯ С 

Go Patten = EQ754 cco 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Соё8, 

МНОГОЗУБЫЕ, КОРОТКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ 

ОБРАБОТКИ 

  

        I 

Ot 20mm 

1:55: 67.) Uy С.784-787 

ee : Lf фрезы XBOCTOBMKa 

Or 20mm 

  

Ед.изм: ММ 

Ее] 

  

  

Без покрытия ТАМ 

А Е2754060 A EQ754060 6.0 6 57 3 

A E2754070 A EQ754070 7.0 10 66 3 

A E2754080 A EQ754080 8.0 10 69 4 

А Е2754090 A EQ754090 9.0 10 69 4 

A E2754100 A EQ754100 10.0 10 72 4 

A E2754110 A EQ754110 11.0 12 79 4 

A E2754120 A EQ754120 12.0 12 83 4 

4 E2754130 A EQ754130 13.0 12 83 4 

д E2754140 - 14.0 12 83 4 

A E2754150 A EQ754150 15.0 12 83 4 

A E2754160 A EQ754160 16.0 16 92 4 

A E2754180 A EQ754180 18.0 16 92 4 

A E2754200 A EQ754200 20.0 20 104 4 

A E2754220 A EQ754220 22.0 20 104 5 

А Е2754250 A EQ754250 25.0 25 121 5 

А Е2754280 А ЕО754280 28.0 25 121 5 

- A EQ754300 30.0 25 121 5 

А Е2754320 A EQ754320 32.0 32 133 5 

д E2754360 - 36.0 32 133 6 

A E2754400 - 40.0 32 155 6               
№ : Только при наличии на складе 

> По доп. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> По доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ТЕМ 

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

a f 

  

  

ene Meals (ccd EMF 

or1g03 or3g06 | or6g010 or10g018 | of 189030 | of 300050 

ко +40 +48 +58 +70 +84 +100 
0 0 0 0 0 0 
0 0 0 0 0 0 

h6 -6 -8 -9 “1 “13 “16               
О: Отпично О : Хорошо 

0 АА. к 
Описание a ae Sr Hompesanancere Haaren > рес От Я Кейт 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 в %5 5 2 0 0 28 
HB 125 1909 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 180 5 130 Е 

Fomnd © © © © © ©0 GO GO OO G8 O 
150 ПН Е НИ ПО ПОНИ 

Описание Аломинисвый АлюминисволитиСвЫЙ Copper and ‘Аюуз Неметаллич. _ Жаропрочные суеролавы — ТИНОВые Закаленная 'Отбелен. Закален. 
материала (Bronze/ } материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 a a 23 on 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 | 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 55 | 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 20 280 250 35 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Reoomend O O OO O 0 
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СЕРИЯ С on bin 
raf Го Е2768 сея wees 

Woes СЕРИЯ С 
ЛЫСКОЙ EQ768 rs 

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, 

МНОГОЗУБЫЕ, УДЛИНЕННЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ae 

ОБРАБОТКИ 

  

  

    От 920тт Or 20mm 

DIN aw ое 
Ед.изм: мм PRO 

ЕЗЫ 
Диаметр > 

Е. farted cnn | Maer oon anne a 
k10 hé OWER 

   

  
  

  

  

Без покрытия ТАМ POWE 

A E2768060 A EQ768060 6.0 6 24 68 3 Зы 
4 E2768080 4 EQ768080 8.0 10 38 88 4 20 
A E2768100 4 EQ768100 10.0 10 45 95 4 ЕЗЫ 
А E2768120 A EQ768120 12.0 12 53 110 4 
A E2768140 A EQ768140 14.0 12 53 110 4 ТИ 
№ Е2768160 A EQ768160 16.0 16 63 123 4 РЕЗЫ 
4 E2768180 4 EQ768180 18.0 16 63 123 4 
A E2768200 A EQ768200 20.0 20 75 141 4 ALUP 
A E2768220 4 EQ768220 22.0 20 75 141 5 HPC 
A E2768250 A EQ768250 25.0 25 90 166 5 в 
4 E2768300 4 EQ768300 30.0 25 90 166 5 ALU 

Е A EQ768320 32.0 32 106 186 5 О 
A E2768450 A EQ768450 45.0 40 125 217 6               

А : Только при наличии на складе 
> Mo gon. заказу доступны с другим типом хвостовика. 
> No доп. заказу доступны с покрытием ТМ и ПСМ 

    

  

  

  

Допуски по ОМ 7160 и 7161 

ие a 

eau eG РОУТЕРЫ 

от1до3 от3Здоб | отбдо10 | от10до18 | от18 до30 | от30 до50 

ко +40 +48 +58 +70 +84 +100 СРХ с 

0 0 0 0 0 0 РЕЗ 
0 0 0 0 0 0 

h6 6 -8 -9 “1 -13 -16             

©: Отлично О: Хорошо 
к 

Никотин сталь PHS"? Heprazecuancrere Серый лун SPST Konan 
6 7 8 9 | 0 М | 12) 13) 4 15 6 17) 18 2 
10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

И Е ЗИ И 
Я ИЯ ЕТ Перти Ждотроньвслюротаеы TEES OR ба 

26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 41 
Вс 15 30 25 38 34 55 60 42 55 — о 

110 90 100 200. 280 250 350 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 ЕХНИЧЕСКИЕ 
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wy / ae YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

|+. КТ, ААА С 2 ЗУБЬЯМИ -ОБ-КА ПАЗОВ Ре 

ЕЕ = мм/мин, 

Бы EEE EEE 
40 

10D 05D 0.003 | 0.007 | 0.013 | 0.019 | 0.025 | 0.039 | 0.05 | 0.063 | 0.061 | 0.079 | 0.092 | 0.098 | 0.098 | 0/1 
. ” fom 5570 4244 | 2785 | 2228 | 2122 | 1393 | 1114 | 1061 | 909 | 696 619 | 557 | 579 | 509 

FEED | 33. 59 | 72 | 85 | 106 | 109 | 111 | 134 | 111 | 110 | 114 | 109 | 113 | 102 
№ 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 

050 fz 0.004 | 0.008 | 0.013 | 0.019 | 0.025 0.039 | 0.05 | 0.063 | 0.071 | 0.076 | 0.085 | 0.085 | 0.094 | 0.094 
. RPM 4775 3183 | 2387 1910 | 1592 | 1194 | 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 382 

FEED 38 51 | 62 | 73 | 80 | 93 | 95 | 100 | 97 | 91 | 90 | 81 | 82 | 72 
Ve 20 | 20 | 20 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 15 | 20 | 20 | 20 

050 fz 0.004 | 0.006 | 0.013 | 0.02 | 0.025 | 0.039 | 0.049 | 0.06 | 0.067 | 0.079 0.092 | 0.098 | 0.098 | 0.098 
“ RPM | 3183 | 2122 | 1592 | 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 265 | 318 | 289 | 255 

FEED 25 25 | 41 | 38 | 53 | 62 | 62 | 64 | 61 | 63 | 49 | 62 | 57 | 50 
Ve 35 | 40 | 35 | 35 | 40 | 35 | 35 | 40 | 40 | 35 | 35 | 35 | 40 | 40 

10D 05D fz 0.003 | 0.007 | 0.013 | 0.019 | 0.025 | 0.039 | 0.05 | 0.063 | 0.061 | 0.079 | 0.092 | 0.098 | 0,098 | 0/1 
. . RPM | 5570 | 4244 | 2785 | 2228 | 2122 | 1393 | 1114 | 1061 | 909 | 696 | 619 | 557 | 579 | 509 

FEED 33 59 | 72 | 85 | 106 | 109 | 111 | 134 | 111 | 110 | 114 | 109 | 113 | 102 
Ve 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 | 30 
fz 0,004 | 0.008 | 0.013 | 0.019 | 0.025 | 0.039 | 0.05 | 0.063 | 0.071 | 0.076 | 0.085 | 0.085 | 0.094 | 0.094 

  et 
CTAIIb 

  

   
tun | CSP RPM 4775 3183 | 2387 | 1910 | 1592 | 1194 | 955 | 796 | 682 | 597 | 531 | 477 | 434 | 382 

FEED 38 51 | 62 | 73 | 80 | 93 | 95 | 100| 97 | 91 | 90 | 81 | 82 | 72 
Ve 20 20 | 20 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20.) 15 | 20 | 20 | 20 

10D 05D fz 0.004 | 0.006 | 0.013 | 0.02 | 0.025 | 0.039 | 0.049 | 0.06 | 0.067 | 0.079 0.092 | 0.098 | 0.098 | 0.098 
RPM 3183 | 2122 | 1592 | 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 265 | 318 | 289 | 255 
FEED 25 25 | 41 | 38 | 53 | 62 | 62 | 64 | 61 | 63 | 49 | 62 | 57 | 50 

Ve 35 | 40 | 35 | 35 | 40 | 35 | 35 | 40 | 40 | 35 | 35 | 35 | 40 | 40 
10D 05D Е 0.003 | 0.007 | 0.013 | 0.019 | 0.025 | 0.039 | 0.05 | 0.063 | 0.061 | 0.079 | 0.092 | 0.098 | 0.098 | 0/1 

. В RPM | 5570 | 4244 | 2785 | 2228 | 2122 | 1393 | 1114 | 1061 | 909 | 696 | 619 | 557 | 579 | 509 
FEED | 33. 59 | 72 | 85 | 106 | 109 | 111 | 134 | 111 | 110 | 114 | 109 | 113 | 102 
Ve 20 20 | 20 | 15 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20 | 20. 15 | 20 | 20 | 20 

10D 050 fz 0.004 | 0.006 | 0.013 | 0.02 | 0.025 | 0.039 | 0.049 | 0.06 | 0.067 | 0.079 0.092 | 0.098 | 0.098 | 0.098 
. " RPM 3183 | 2122 | 1592 | 955 | 1061 | 796 | 637 | 531 | 455 | 398 | 265 | 318 | 289 | 255 

FEED | 25 25 | 41 | 38 | 53 | 62 | 62 | 6 | 61 | 63 | 49 | 62 | 57 | 50                             
|9 4 1 ee C 2 ЗУБЬЯМИ, ПОКРЫТИЕМ ПАМ - ОБ-КА ПАЗОВ ая 

О || Они = 
BS eases 

ont 0425 0.04 Gos anes 062 0078 ео ones oes 0.1 
3183 | 2918 | 1989 | 1592 | 1459 те 995 | 884 | 796 | 796 | 700 
121 | 146 | 159 | 159 | 184 | 155 | 155 | 163 | 158 | 158 | 140 

40 
0.019 | 0.025 | 0.039 | 0.054 | 0.068 0.075 | 0.075 | 0.086 | 0.086 | 0.1 | 0.095 
2865 | 2122 | 1592 | 1432 | 1061 | 1023 | 796 707 | 716 | 579 |573 
109 | 106 | 124 | 155 | 144 | 153 | 119 | 122 | 123 | 116 | 109 

0,019 | 0.025 | 0.039 | 0,054 | 0.068 | 0.075 | 0.075 0.086 | 0.086 | 0.086 | 0.095 
2865 | 2122 | 1592 | 1432 | 1061 | 1023 796 | 707 | 716 579 | 573 
109 | 106 | 124 | 155 | 144 | 153 | 119 | 122 | 123 | 100 | 109 

0.019 | 0.025 | 0.038 | 0.047 | 0.061 | 0.071 | 0.075 | 0.096 | 0.096 | 0.096 | 0.102 
1592 | 1326 | 995 | 796 | 663 | 568 | 497 | 354 | 398 | 362 | 318 

50 | 55 | 50 | 50 | 55 | 55 | 50 50 | 50 | 55 | 55 
0.019 | 0.025 | 0.04 | 0.05 | 0.063 0.062 | 0.078 | 0.092 | 0.099 | 0.099 | 0/1 
3183 | 2918 | 1989 | 1592 | 1459 | 1251 | 995 | 884 | 796 | 796 | 700 
121 | 146 | 159 | 159 | 184 | 155 | 155 | 163 | 158 | 158 | 140 

0.019 | 0.025 | 0.039 | 0.054 | 0.068 | 0.075 | 0.075 0.086 | 0.086/ 0.1 | 0.095 
2865 | 2122 | 1592 | 1432 | 1061 | 1023 796 | 707 | 716 579 | 573 
109 | 106 | 124 |155 | 144 |153 | 119 | 122 | 123 | 116 | 109 

0,019 | 0.025 | 0.038 | 0.047 | 0.061 | 0.071 | 0.075 0,096 | 0.096 | 0.096 | 0,102 
1592 | 1326 | 995 | 796 | 663 | 568 | 497 | 354 | 398 | 362 | 318 
60 | 66 
50 | 55 | 50 | 50 | 55 50150 50 | 50 | 55 | 55 

0.019 | 0.025 | 0.04 | 0.05 | 0.063 0.062 | 0.078 | 0.092 | 0.099 | 0.099 | 0,1 
GENERAL 3183 | 2918 | 1989 | 1592 | 1459 | 1251 | 995 | 884 | 796 | 796 | 700 

Luss} 
OPESbI 

25 | 25 25 
0.019 | 0.025 | 0.038 | 0.047 | 0.061 | 0.071 | 0.075 0.096 | 0.096 | 0.096 | 0.102 
1592 | 1326 | 995 | 796 | 663 | 568 | 497 | 354 | 398 | 362 | 318 
60 | 66 

  

                            
Ae 
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IS   

a”. МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

Описание ОИ И po ee ee Gee eee    
050 150 

150 

150 

150 

1.50 

150 

150 

150 

м 

  

oot 1 

  

ont 8 

  

0. т 
1432 
193 
35 

0.027 
1114 
150 

  

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

0, O42 
1061 
223 

531 

0.042 
1061 
223 

0.034 
531 

1 0 
235 
40 
0.04 
909 
182 
20 

0.038 

    

0, O31 
895 
228 
35 

0.051 
696 
178 
20 

0.043 
398 
85 
45 

0,051 
895 
228 
35 

0.051 
696 
178 
20 

0.043 
398 
85 
45 

0,051 
895 
228 
20 

0.043 
398 
85   

0. O58 
796 
231 
35 
0.06 

  

a“ 6 
236 
35 

0.064 
557 
178 
20 

0.057 

  

0, 093 
579 
269 
40 

0.075 
579 
217 
20 

0,07 
289 
101 
40 

0,093 
579 
269 
40 

0.075 
579 
217 
20 

0.07 
289 
101 
40 

0.093 
579 
269 
20 

0.07 
289 
101   

0. 083 
573 
285 
40 
0.07 
509 
214 
20 

0.076 
255 
116 
45 

0.083 
573 
285 
40 
0.07 
509 
214 
20 

0.076 
255 
116 

Ap 

|) ee МНОГОЗУБЫЕ, С ПОКРЫТИЕМ АМ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ    
  

oni 8 

0.017 

0.018 

0.017 

0.018 

186 

0.015   

1910 

0.027 

215 

0.027 

107 

0.027 
1910 

215 

    0,051 

330 

497 
122   

ons? 

0.057 
1149 

  
113 

    

145 

0.07 

0.076 

145 

145 

Ap 

Vc = м/мин. 
fz 
RPM = об./мин 
FEED = мм/мин, 

    

    

0087 
512 oe 
267 | 244 
40 40 
0.074 | 0.083 
455 | 424 
202 | 211 
20 20 

0,088 | 0.088 
227 | 212 
120 | 112 
45 40 

0.087 | 0.096 
512 | 424 
267 | 244 
40 40 
0.074 | 0.083 
455 | 424 
202 | 211 
20 20 

0.088 | 0.088 
227 | 212 
120 | 112 
45 40 

0.087 | 0.096 
512 | 424 
267 | 244 
20 20 

0.088 | 0.088 
227 | 212 
120 | 112 

4 Ae 

оо 
“en 637 
356 | 371 
55 55 

0.074 | 0.083 
625 | 584 
278 | 291 
25 25 
0,086 | 0.086 
284 | 265 
147 | 137 
60 60 
0.087 | 0.097 
682 | 637 
356 | 371 
55 55 

0.074 | 0.083 
625 | 584 
278 | 291 
25 25 
0.086 | 0.086 
284 | 265 
147 | 137 
60 60 
0.087 | 0.097 
682 | 637 
356 | 371 
25 25 
0.086 | 0.086 
284 | 265 
147 | 137 

| Ae 

ыы О д 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

              

ONLY ONE 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



=, БЫСТРО- YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

| E3570 com С2ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ еси 
ВРМ =об./мин 
ЕЕ = мм/мин, 

‚ВЕРЕН 
ен 30 | 35 | 35 | 30 30| 30 | 35 | 35 

10D 05D 0.004 обо 002 oats 0005 002 0.05 | 0.061 | 0,063 | 0.083 0.091 | 0.1 | 01 | 01 
. ” fom 4775 3714 | 2387 | 1910 | 1857 | 1194 | 955 | 928 | 796 597 531 477 | 506 | 446 

РЕЕБ 38 52 | 57 | 73 | 93 | 100 | 95 113 | 10| % 9 95 101 89 
№ 30 | 25 | 25 | 30 | 2 | 25 | 30 | 2 | 2 | 2 | 2 | 30 | 30 | 2 

050 fz 0.004 | 0.008 | 0.013 | 0.018 | 0.025 0.038 | 0.05 | 0.064 | 0.075 | 0.075 0.083 | 0.083 | 0.094 | 0.093 
. RPM | 4775 | 2653 | 1989 | 1910 | 1326 | 995 | 955 | 663 | 568 | 497 | 442 | 477 | 434 | 318 

FEED 38 42 | 52 | 69 | 6 | 76 | 95 | 85 | 8 | 75 | 73 | 79 | 82 | 59 
Ve 15 | 15 | 15 | 15 | 15) 15 | 15 | 15 | 20 | 15 |) 15 | 15 | 15 | 15 

050 fz 0.003 | 0.006 | 0.015 | 0.02 | 0.025 | 0.042 | 0.05 | 0.061 | 0.069 | 0.083 0.089) 01 | 01 | 0.1 
“ RPM 2387 1592 | 1194 | 955 | 796 | 597 | 477 | 398 | 455 | 298 265 | 239 | 217 | 191 

FEED 14 | 19 | 36 | 38 | 40 | 50 | 48 | 49 | 63 | 50. 47 | 48 | 43 | 38 
Ve 30 | 35 | 30 | 30 | 35 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 30 | 30 | 35 | 35 

10D 05D fz 0.004 | 0,007 | 0.012 | 0,019 | 0.025 | 0.042 | 0.05 | 0.061 | 0.063 | 0.083 0.091) 01 | 0.1 | 01 
. . RPM | 4775 | 3714 | 2387 | 1910 | 1857 | 1194 | 955 | 928 | 796 | 597 | 531 | 477 | 506 | 446 

FEED 38 52 | 57 | 73 | 93 | 100| 95 | 113 | 100 | 99 | 97 | 95 | 101 | 89 
Ve 30 | 25 | 25 | 30 | 2 | 25 | 30 | 25 | 25 | 25 | 25 | 30 | 30 | 2 

10D 05D fz 0,004 | 0.008 | 0.013 | 0.018 | 0.025 | 0.038 | 0.05 | 0.064 | 0.075 | 0.075 0.083 | 0.083 | 0.094 | 0.093 
. . RPM 4775 2653 | 1989 1910 | 1326 | 995 | 955 | 663 | 568 | 497 | 442 | 477 | 434 | 318 

FEED 38 42 | 52 | 69 | 66 | 76 | 95 | 8 | 8 | 7 | 73 | 79 | 82 | 59 
Ve 15 15 | 15 | 15 | 15 |) 15 | 15 | 15 | 20 | 15 |) 15 | 15 | 15 | 15 

10D 05D fz 0.003 | 0.006 | 0.015 | 0.02 | 0.025 | 0.042 | 0.05 | 0.061 | 0.069 | 0.083 0.089) 0.1 | 0.1 | 0.1 
. . RPM 2387 1592 | 1194 | 955 | 796 | 597 | 477 398 | 455 | 298 265 | 239 217 191 

FEED | 14 | 19 | 36 | 38 | 40 | 50 | 48 | 49 | 63 | 50. 47 | 48 | 43 | 38 
Ve 30 | 35 | 30 | 30 | 35 | 30 | 30 | 35 | 35 | 30 | 30 | 30 | 35 | 35 

10D 05D Е 0.004 | 0.007 | 0.012 | 0.019 | 0.025 | 0.042 | 0.05 | 0.061 | 0.063 | 0.083 | 0.091 | 0.1 | 0.1 | 90.1 
. В RPM 4775 3714 | 2387 | 1910 | 1857 | 1194 | 955 | 928 | 796 | 597 | 531 | 477 | 506 | 446 

FEED | 38 52 _| 57 | 73 | 93 | 100| 95 | 113 | 100 | 99 | 97 | 95 | 101 | 89 
Ve 15 15 | 15 | 15 | 15 | 15 |) 15 | 15 | 20 | 15 | 15 | 15 | 15 | 15 

10D 050 fz 0,003 0.006 | 0.015 | 0.02 | 0.025 | 0.042 | 0.05 | 0.061 | 0.069 | 0.083 0.089) 0.1 | 0.1 | 0.1 
. " RPM 2387 15921194 | 955 | 796 | 597 | 477 398 | 455 | 298 265 | 239 | 217 | 191 

FEED | 14 19 | 36 | 38 | 40 | 50 | 48 | 49 | 63 | 50 | 47 | 48 | 43 | 38 

  et 
CTAIIb 

  

   
                            

| Gy {) ee C 2 3YBbAMM, NOKPbITMEM TIAIN - O5-KA NA3OB /2 
Ae 

О || Они = 
pg pee ee Sey 

004 | 0007 oor ont 0425 oon aos 0.064 082 0463 ones 
р om те 4775 | 3581 | 2865 | 2387 | 1790 | 1432 S104 1137 | 895 | 707 76 73 637 

FEED 57 67 | 86 | 109 | 119 | 147 | 143 | 148 | 146 | 147 | 132 | 143 | 145 | 126 
Ve 40 35 | 35 | 40 | 35 | 35 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 | 40 | 40 | 40 

050 fz 0.004 | 0.008 | 0.013 | 0.018 | 0.025 | 0.038 | 0.05 | 0.064 | 0.074 | 0.075 0.083 | 0.083 | 0.094 | 0.092 
. RPM | 6366 3714 | 2785 | 2546 | 1857 | 1393 | 1273 | 928 | 796 | 696 | 619 | 637 | 579 | 509 

FEED 51 59 | 72 | 92 | 93 | 106 | 127 | 119 | 118 | 104 | 103 | 106 | 109 | 94 
Ve 20 | 25 | 20 | 20 | 25 | 20 | 20 | 25 | 25 | 20 | 20 | 20 | 25 | 20 

10D 05D Е 0.003 | 0.006 | 0.015 | 0.02 | 0.024 | 0.041 | 0.05 | 0.063 | 0.068 | 0.088 | 0.09 | 0.1 | 0.1 | 0,098 
. В RPM | 3183 | 2653 | 1592 | 1273 | 1326 | 796 | 637 | 663 | 568 | 398 354 318 362 255 

FEED 19 32| 48| 5 | 64 | 65 | 6&4 | 84 | 77 | 70 | 64 | 64 | 72 | 50 
Ve 45 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 50 | 45 40 | 45 | 50 | 50 

10D 050 fz 0.004 | 0.007 | 0.012 | 0.019 | 0.025 | 0.041 | 0.05 | 0.062 | 0.064 | 0.082 0.093) 0.1 | 0.1 | 0.099 
. " RPM 7162 | 4775 | 3581 | 2865 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1137 | 895 | 707 | 716 | 723 | 637 

FEED 57 67 | 86 |109 |119 | 147 | 143 | 148 | 146 | 147 | 132 | 143 | 145 | 126 
Ve 40 35 | 35 | 40 | 35 | 35 | 40 | 35 | 35 | 35 | 35 | 40 | 40 | 40 

10D 05D fz 0.004 | 0.008 | 0.013 | 0.018 | 0.025 0.038 | 0.05 | 0.064 0.074 | 0.075 | 0.083 | 0.083 | 0.094 | 0.092 
. . RPM | 6366 | 3714 | 2785 | 2546 | 1857 | 1393 | 1273 | 928 | 796 | 696 | 619 | 637 | 579 | 509 

FEED 51 | 59 | 72 | 92 | 93 | 106 | 127 | 119 | 118 | 104 | 103 | 106 | 109 | 94 
Ve 20 | 25 | 20 | 20 | 25 | 20 | 20 | 25 | 25 | 20 | 20 | 20 | 25 | 20 

10D 05D fz 0.003 | 0.006 | 0.015 | 0.02 | 0.024 | 0.041 | 0.05 | 0.063 | 0.068 | 0.088 0.09 | 01 | 0.1 | 0.098 
. . RPM | 3183 | 2653 | 1592 | 1273 | 1326 | 796 | 637 | 663 | 568 | 398 | 354 | 318 | 362 | 255 

FEED 19 32 | 48 | 51 | 64 | 65 | 6&4 | 8 | 77 | 70. 64 | 64 | 72 | 50 
Ve 45 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 45 | 50 | 45 40 | 45 | 50 | 50 

10D 05D fz 0,004 | 0.007 | 0.012 | 0.019 | 0.025 | 0.041 | 0.05 | 0.062 | 0.064 | 0,082 0,093) 0,1 | 0.1 | 0,099 
. " RPM | 7162 | 4775 | 3581 | 2865 | 2387 | 1790 | 1432 | 1194 | 1137 | 895 | 707 | 716 | 723 | 637 

FEED | 57 | 67 | 86 | 109 | 119 | 147 | 143 | 148 | 146 | 147 | 132 | 143 | 145 | 126 
Ve 20 2 | 20 | 20 | 2 | 20 | 20 | 2 | 2 | 20 20 | 20 | 25 | 20 

10D 05D fz 0.003 | 0.006 | 0.015 | 0.02 | 0.024 | 0.041 | 0.05 | 0.063 | 0.068 | 0.088 0.09 | 0.1 | 0.1 | 0.098 
. . RPM | 3183 | 2653 | 1592 | 1273 | 1326 | 796 | 637 | 663 | 568 | 398 | 354 | 318 | 362 | 255 

FEED | 19 | 32 | 48 | 51 | 64 | 65 | 64 | 8 | 77 | 70 | 64 | 64 | 72 | 50 

   

                            СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPE3b 
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IS   
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

BZ © + vce -soxosoe opescroawate 

    
   

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

15D 

150 

150 

150 

1.50 

150 

150 

150 

м 

  

Е
Е
 

Ё 

  
0.014 

67 

0.013 
1326 

0.017 
2122 
108 

0.014 
1592 
67 

0.013 
1326 

0.017 
2122 
108 

0.013   52 

  

006 | 0, a 1 
2387 
105 
25 

0.009 
1989 
72 
15 

0.01 
1194 
48 
30 

0.011 
2387 
105 
25 

0.009 
1989 
72 
15 

0.01 
1194 
48 
30 

0.011 
2387 
105 
15 

0.01 
1194 
48   

008 
1910 
138 
30 

0.014 
1910 
107 
15 

0.014 

  

0. ta 
1857 
163 
25 

  

107 

1273 
107 

0.021 

50 

  

0, 238 

  

  

| 4s 
955 
172 
30 

0.036 
955 
138 
15 

0.035 

  

  

0086 
928 
208 

0.041 

0.037 
455 

35 

129 

0.041 

0.037 
455 

35 
0,054 

129 

0.037 
455 
50 

  

0086 

178 

  

  

0. a7 
597 
179 
25 

0.058 

  

0. 082 
531 
174 
25 

0.064 
442 
113 

  

Vc = м/мин. 
fz=m 
RPM = об./мин 
FEED = мм/мин, 

Описание ИИ ИИ а 
о. 09 

477 
172 
30 

0.064 
477 
122 

  
25 

0.117 

155 

0.108 

115 

0.12 
531 
191 

0.117 

155 

0.108 

115 

0.12 
531 
191 

0.108 

115 

Ap 

  

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

0059 

      

  

  

    

  

  
  

БЫС 
СТАЛИ 

ТРОРЕЖ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 

ФРЕЗЫ 

  

МОДУ ть НЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

G MILL 
‘OPE ЗЫ 

X-POWER 

ФРЕЗЫ 
       

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 

ФРЕЗЫ 

    

OPE3 ЗЫ 

D-POWER 
SRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

    

ФРЕЗЫ 

ОУТЕРЫ 

  

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

    OPESbI 
ФРЕЗЫ ИЗ 

БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

GIS   

ВЕ ee Bes 
Ae 

3 Lira.) 

Ve 

  

1 

У 

0,70 

0.70 

0.70 

0,70 

0.70 

0.70 

0.70 

0,70 

0.70 

0,70 

0,70 

0,30 

0,36 

0.3D 

03D 

0.3D 

0.3D 

03D 

03D 

0.3D 

03D 

03D 

fz 
RPM 

RPM 
FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

[73ХО 7 Г УЛЕТВ С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ Ус =м/мин. 
f= 
RPM =06./MuH 
FEED = MM/MiH, 

cao ao 
0. ol 1 
4244 
93 
30 

0.01 

0.01 
11141 
223 
68 

0.01 
7215 
144     

0, а 
3183 
115 
30 

0.017 
2387 

  

0, 031 
2122 
132 
30 

0.026 
1592 

  
ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

          

ons 0069 0.085 0094 от оз 
1592 1273 1061 796 637 509 

159 176 180 150 149 132 

30 30 30 30 30 30 
0.044 0.06 0.066 0.083 0.085 0.088 
1194 955 796 597 477 382 

105 115 105 99 81 67 
20 20 15 20 20 15 

0.036 0.054 0.061 0.079 0.083 0.091 
796 637 398 398 318 191 
57 69 49 63 53 35 
15 15 10 15 15 15 

0,03 0.044 0.055 0.07 0,088 0,094 
597 477 265 298 239 191 
36 42 29 42 42 36 

30 30 30 30 30 30 
0.044 0.06 0.066 0.083 0.085 0.088 

1194 955 796 597 477 382 

105 115 105 99 81 67 

20 20 15 20 20 15 

0.036 0.054 0.061 0.079 0.083 0.091 
796 637 398 398 318 191 
57 69 49 63 53 35 
15 15 10 15 15 15 

0.03 0.044 0.055 0.07 0.088 0.094 
597 477 265 298 239 191 
36 42 29 42 42 36 

30 30 30 30 30 30 
0.044 0.06 0.066 0.083 0.085 0.088 

1194 955 796 597 477 382 

105 115 105 99 81 67 

15 15 10 15 15 15 

0.03 0.044 0.055 0.07 0.088 0.094 
597 477 265 298 239 191 
36 42 29 42 42 36 

100 100 95 100 100 100 
0.044 0.056 0.068 0.075 0.088 0.096 
3979 3183 2520 1989 1592 1273 
350 357 343 298 280 244 

65 65 62 65 65 65 
0.044 0.056 0.068 0,075 0.088 0,096 
2586 2069 1645 1293 1035 828 

228 232 224 194 182 159 

Ap 

Ae 
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IS   

  
Е 

ХУ 0,70 

03D 

03D 

03D 

0,30 

030 

03D 

0,30 

030 

030 

0.30 

0.30 

м 

      

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

EQ535, ey: fy eee С 2 ЗУБЬЯМИ, СФЕРИЧЕСКИЕ, С ПОКРЫТИЕМ ПАМ ний 
=06./мин 

Ге ЕЕК 

  

60 
0.011 0.018 0,031 0,05 
6366 4377 3183 2188 

140 158 197 219 
45 40 45 45 

0.011 0.016 0.026 0.043 
4775 3183 2387 1790 
105 102 124 154 
25 25 25 25 

0.007 0.013 0.023 0.035 
2653 1989 1326 995 
37 52 61 70 
20 20 20 20 

0,008 0,013 0.018 0,029 
2122 1592 1061 796 
34 41 38 46 
45 40 45 45 

0.011 0.016 0.026 0.043 
4775 3183 2387 1790 
105 102 124 154 
25 25 25 25 

0.007 0.013 0.023 0.035 
2653 1989 1326 995 
37 52 61 70 
20 20 20 20 

0,008 0.013 0.018 0,029 
2122 1592 1061 796 
34 41 38 46 
45 40 45 45 

0.011 0.016 0.026 0.043 
4775 3183 2387 1790 
105 102 124 154 
20 20 20 20 

0.008 0.013 0.018 0.029 
2122 1592 1061 79% 
34 41 38 46 
145 140 150 140 

0.01 0.016 0.025 0.044 
15385 11141 7958 5570 
308 357 398 490 
94 91 98 91 

0.01 0.016 0.025 0.044 
9974 7242 5199 3621 

199 232 260 319 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

  

0.069 
1751 
242 
45 

0.061 
1432 
175 

  

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

FEED = мм/мин, 

0,086 0,095 0,115 0,129 
1459 1094 875 700 
251 208 201 181 

7 75 70 59 
15 20 20 15 

0.056 0.071 0.083 0.1 
398 398 318 191 
45 57 53 38 
40 45 45 45 

77 75 70 59 
15 20 20 15 

0,056 0,071 0.083 0.1 
398 398 318 191 
45 57 53 38 

      

  

БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

  

OPESbI 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GS   

МНОГОЗУБЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ 

rr 

21-22 

Ел 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0,70 

0.70 

0,70 

0,70 

0,70 

0,70 

0.70 

0,70 

0,70 

0.70 

0,30 

0,36 

0,30 

0,30 

0,36 

0.3D 

03D 

0.3D 

0.3D 

г 
FEED 

FEED 

RPM 
FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус =м/мин. 
f= 
RPM =06./muH 
FEED = MM/MiH, 

pu 

a a В 
40 

00 03 
2122 
255 

30 
0.026 
1592 
166 
20 

0.023 
1061 
98 
15 

0.019 
796 
60 
30 

0.026 
1592 
166 

    

00 05 
1592 
318 
30 

0,044 
1194 
210 
20 

0.036 
796 
115 
15 

0.03 
597 
72 

30 
0,044 
1194 
210 
20 

0.036 
796 
115 
15 

0.03 
597 
72 

30 
0,044 
1194 
210 
15 

0.03 
597 
72 
100 

0.044 
3979 
700 

65 
0.044 
2586 
455   

0. 69 
1273 
351 

30 
0,06 
955 
229 
20 

0.054 
637 
138 
15 

0.042 
477 
80 
30 

0.06 
955 
229 
20 

0.054 
637 
138 
15 

0.042 
477 
80 
30 

0.06 
955 
229 
15 

0.042 
477 
80 
100 

0.056 
3183 
713 

65 
0.056 
2069 
463   

0.087 
1061 
369 
30 

0.067 
796 
213 
15 

0.059 
398 
94 
15 

0.052 
398 
83 
30 

0.067 
796 
213 
15 

0.059 
398 
94 
15 

0.052 
398 
83 
30 

0.067 
796 
213 
15 

0.052 
398 
83 
95 

0.068 
2520 
685 
62 

0.068 
1645 
447     

  

  

0, 86 0. и 17 0. 133 
796 637 509 
306 298 406 
30 30 30 

0,083 0.087 0.088 
597 477 382 
198 166 202 
20 20 15 

0.076 0.083 0.091 
398 318 191 
121 106 104 
15 15 15 

0.067 0,083 0,094 
298 239 191 
80 79 108 
30 30 30 

0.083 0.087 0.088 
597 477 382 
198 166 202 
20 20 15 

0.076 0.083 0.091 
398 318 191 
121 106 104 
15 15 15 

0.067 0,083 0,094 
298 239 191 
80 79 108 
30 30 30 

0,083 0.087 0.088 
597 477 382 
198 166 202 
15 15 15 

0.067 0.083 0.094 
298 239 191 
80 79 108 
100 100 100 

0.075 0.088 0.097 
1989 1592 1273 
597 560 741 

65 65 65 
0.075 0.088 0.097 
1293 1035 828 
388 364 482 

Ар 

7 
Ае 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

EQ41 0, ЕО429, EQ512 — МНОГОЗУБЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ, С ПОКРЫТИЕМ =. ae oy 

  

  

   

   

        

  

FEED = MM/MHH, ФРЕЗЫ 

PAS Е Е ЕН ИЕ] | 60 | 80 | 100 | 120 | 160 | 20 | 250 | 
№ 

003 005 07 0087 0087 ов 0133 
070 03D ppm | 3077 2268 1814 1406 1094 844 700 

FEED 369 454 508 489 425 391 559 
№ 45 43 44 41 43 44 43 

op op 0.026 0.044 0.06 0.068 0.082 0.086 0.088 
RPM 2387 1711 1401 1088 855 700 547 
ГЕО | 248 301 336 296 281 241 289 
№ 26 25 25 25 25 25 24 
f 0.024 0035 0.052 0.056 0.073 0.088 0.094 

0.70 03D ppm чз 995 796 663 497 398 306 
FEED 132 139 166 149 145 140 172 
№ 19 18 17 17 18 19 16 

fz 0018 0.031 0,042 0.052 0.067 0.078 0.108 
070 03D Rpm | 1008 716 541 451 358 302 204 

FED 73 89 91 94 96 94 132 
Vc 45 43 a4 41 43 44 43 

00 030 © 0.026 0.044 0.06 0.068 0.082 0.086 0.088 
RPM 2387 1711 1401 1088 855 700 547 
FEED 248 301 336 296 281 241 289 
№ 26 25 25 25 25 25 24 

fz 0.024 0.035 0.052 0.056 0073 0.088 0.094 
07D 03D RPM 1379 995 796 663 497 398 306 

FEED ‘132 139 166 149 145 140 172 
№ 19 18 17 17 18 19 16 

fz 0018 0031 0.042 0.052 0.067 0.078 0.108 
070 03D Rpm | 1008 716 541 451 358 302 204 

FED 73 89 91 94 96 94 132 
№ 45 43 a4 al 43 44 43 

|... # 0.026 0.044 0.06 0,068 0.082 0.086 0.088 
RPM 2387 1711 1401 1088 855 700 547 ALU-POWER 
FEED 248 301 336 296 281 241 289 UPC 

Ve 19 18 17 17 18 19 16 We 
om os ® 0018 0.031 0.042 0.052 0.067 0.078 0.108 2 

RPM = 1008 716 541 451 358 302 204 
FED | 73 89 91 94 96 94 132 
№ 148 141 141 132 141 141 141 

om os @ 0.025 0.044 0.056 0.068 0.075 0.087 0.098 
RPM | 7852 5610 4488 3501 2805 2244 1795 
FEED 785 987 1005 952 842 781 1056 

Ve 96 92 92 86 92 92 92 
fz 0.025 0.044 0.056 0.068 0.075 0.087 0.098 

ты 07D 03D ppm 5093 3661 2928 2281 1830 1464 1171 
ЕЕ | 509 644 656 620 549 510 689             

  

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

  

ЗА УЯУКУХ ЕТ 1 ЗУБЬЯ - ОБЖА ПАЗОВ 

я а На | ONLY ONE 
к ones OF 31, 

60st =- ~m. 2222248 4 
FEED 1097 953 756 604 550 451 378 

    

Ve 122 147 143 135 143 139 143 

23-24 1.00 0.50 fz 0.055 0.053 0.054 0.055 0.055 0.053 0.054 

7 (~#3:020) RPM 12945 11698 9104 7162 6503 5531 4552 
FEED 712 620 492 394 358 293 246 

ФРЕЗЫ ИЗ 

Ар БЫСТРОРЕХ. 
я СТАЛИ 

и 

к ТЕХНИЧЕСКИЕ 
Ае ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GS   

21-22 

Ел 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

100 

1.00 

1.00 

100 

1.00 

100 

100 

1.00 

100 

1.00 

1.00 

Orel 
материала 

0,50 

0.50 

0,50 

0,50 

0,55 

0,50 

0.50 

0,55 

0.55 

FEED 

fz 
RPM 
FEED       

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

om ЗНАЕТ С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ 

ри До) 

ea [14050 |160 | 80 |100 | 120 | 
35 35 35 35 35 35 35 

      

Ус =м/мин. 
f= 
RPM =06./muH 
FEED = MM/MiH, 

    
  

35 
0.004 0.008 0.013 0.02 0.025 0.036 0.045 0.061 
5570 3714 2785 2228 1857 1393 1114 928 
45 59 72 89 93 100 100 113 

30 30 30 30 30 30 30 30 
0.003 0.007 0.013 0.019 0.025 0.041 0.05 0.063 
4775 3183 2387 1910 1592 1194 955 796 

29 45 62 73 80 98 95 100 

25 25 25 25 25 25 25 25 
0.004 0.008 0.013 0.019 0.025 0.039 0.05 0.063 

3979 2653 1989 1592 1326 995 796 663 

32 42 52 60 6 78 80 84 
15 15 15 15 15 15 15 15 

0.003 0.006 0.014 0.019 0.025 0.04 0.05 0.063 
2387 1592 1194 955 796 597 477 398 
14 19 33 36 40 48 48 50 

30 30 30 30 30 30 30 30 
0.003 0.007 0.013 0.019 0.025 0.041 0.05 0.063 
4775 3183 2387 1910 1592 1194 955 796 

29 45 62 73 80 98 95 100 

25 25 25 25 25 25 25 25 
0.004 0.008 0.013 0.019 0.025 0.039 0.05 0.063 

3979 2653 1989 1592 1326 995 796 663 

32 42 52 60 66 78 80 84 
15 15 15 15 15 15 15 15 

0.003 0.006 0.014 0.019 0.025 0.04 0.05 0.063 
2387 1592 1194 955 796 597 477 398 
14 19 33 36 40 48 48 50 

30 30 30 30 30 30 30 30 
0.003 0.007 0.013 0.019 0.025 0.041 0.05 0.063 
4775 3183 2387 1910 1592 1194 955 796 

29 45 62 73 80 98 95 100 

15 15 15 15 15 15 15 15 
0,003 0.006 0.014 0.019 0.025 0.04 0.05 0.063 

2387 1592 1194 955 796 597 477 398 

14 19 33 36 40 48 48 50 
75 105 100 100 105 100 95 95 

0.007 0.011 0.018 0.025 0.028 0.049 0.065 0.076 
11937 11141 7958 6366 5570 3979 3024 2520 
167 245 286 318 312 390 393 383 

49 68 65 65 68 65 62 62 
0.007 0.011 0.018 0.025 0.028 0,049 0.065 0.076 
7799 7215 5173 4138 3608 2586 1974 1645 

109 159 186 207 202 253 257 250 

}> ДАЛЕЕ 

Ар 

и, 
к 

Ае 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ТИРАЖИ А созубьями -ОБЖА ПАЗОВ ae 

  

                      
  

FEED = мм/мин, 

We 
BS ee ee ee 

Ve 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 
fz 0.069 0.079 0.079 0.089 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.097 0.107 
RPM 796 696 619 557 506 446 398 371 348 309 279 
FEED) 110 110 98 99 101 89 80 74 70 60 60 
Vc 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

2 fz 0,064 0.08 0.09 0.1 0.1 0.1 0.1 0,097 0,098 0.1 0,114 
ВРМ 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 
FEED) 87 95 95 95 87 76 68 62 58 53 54 

\ 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 
Pw fz 0.071 0.078 0.088 0.088 0.1 0.097 0.098 0.1 0.102 0.1 0.111 

RPM 568 497 442 398 362 318 284 265 199 221 199 
FEED) 81 78 78 70 72 62 56 53 41 44 44 
№ 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.071 0.08 0.09 0.102 0.102 0.097 0.094 0.094 0.107 0.104 0.114 
RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 
FEED 48 48 48 49 44 37 32 30 32 28 27 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
fz 0,064 0.08 0.09 0.1 0.1 0.1 0.1 0.097 0.098 0.1 0,114 
ВРМ 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 
FEED) 87 95 95 95 87 76 68 62 58 53 54 

Ve 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 
i fz 0.071 0.078 0.088 0.088 0.1 0.097 0.098 0.1 0.102 0.1 0.111 
RPM 568 497 442 398 362 318 284 265 199 221 199 
FEED) 81 78 78 70 72 62 56 53 41 44 44 
№ 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.071 0.08 0.09 0.102 0.102 0.097 0.094 0.094 0.107 0.104 0.114 
RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 
FEED 48 48 48 49 44 37 32 30 32 28 27 

Vc 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
fz 0.064 0.08 0.09 ол 01 0.1 0.1 0.097 0.098 0.1 0,114 
RPM 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 
FEED 87 95 95 95 87 76 68 62 58 53 54 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.071 0.08 0.09 0.102 0.102 0.097 0.094 0.094 0.107 0.104 0.114 
RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 
FEED 48 48 48 49 44 37 32 30 32 28 27 
Ve 95 100 100 100 95 95 95 105 100 100 100 
fz 0.08 0.088 0.097 0.1 0.107 0.117 0.123 0.123 0.12 0.122 0.125 
RPM 2160 1989 1768 1592 1375 1210 1080 1114 995 884 796 
FEED) 346 350 343 318 294 283 266 274 239 216 199 
Ve 62 65 65 65 62 62 62 68 65 65 65 
fz 0.08 0.088 0.097 0.1 0.107 0.117 0.123 0.123 0.12 0.122 0,125 
RPM 1410 1293 1149 1035 897 789 705 722 647 575 517 
FEED 226 228 223 207 192 185 173 177 155 140 129 

Ap 

и, 
о 

Ае   
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

   

   

  

GIS   

0s 

У 

100 

1.00 

1.00 

100 

1.00 

1.00 

100 

1.00 

1.00 

100 

100 

0,50 

0.50 

0.5D 

0,50 

0,50 

0,50 

0.50 

0,50 

05D 

FEED 

RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

16711 
234 
68 

0,007 
10823   152   145 

0.011 
15385 
338 
94 

0.011 
9974 
219   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

50 50 
0,013 0,02 
3979 3183 
103 127 
40 40 

0.012 0.02 
3183 2546 
76 102 
30 35 

0.013 0.019 
2387 2228 
62 85 
20 20 

0.013 0.02 
1592 1273 
41 51 
40 40 

0.012 0.02 
3183 2546 
76 102 
30 35 

0.013 0.019 
2387 2228 
62 85 
20 20 

0.013 0.02 
1592 1273 
41 51 
40 40 

0.012 0.02 
3183 2546 
76 102 
20 20 

0.013 0.02 
1592 1273 
41 51 
140 140 

0.018 0.025 
11141 8913 
401 446 

91 91 
0,018 0,025 
7242 5793 
261 290 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

Е2464, [7-1 ИАА С 2 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ 

ПИН". 
ПЕ ИВ ЕВ ВИТ В С ВЕ В 180 | 00 

vDI Oey 
3323 материала 

100 

1.00 

0,50 

0,50 

fm 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

о г 
6897 
690 
85 

0.05 
4509 
451 554 

4934 
1184 
101 
0,12 
3215 
772 

  
5040 
1210 
124 
0.12 
3289 
789 

  

с 2 ЗУБЬЯМИ, ПОКРЫТИЕМ ПАМ - ОБ-КА 
ПАЗОВ 

  

45 50 
0.025 0.036 
2387 1989 

119 143 

40 40 
0.024 0.04 
2122 1592 
102 127 
30 30 

0.025 0.04 
1592 1194 
80 95 
20 20 

0.025 0.041 
1061 796 

53 65 

40 40 
0.024 0.04 

2122 1592 

102 127 
30 30 

0.025 0.04 
1592 1194 
80 95 
20 20 

0.025 0.041 
1061 796 

53 65 

40 40 
0.024 0.04 

2122 1592 

102 127 
20 20 

0.025 0.041 
1061 796 

53 65 
150 140 

0.028 0,049 
7958 5570 
446 546 

98 91 
0.028 0.049 
5199 3621 

291 355 

Ар 

3524 
1248 
101 

0.177 
2296 
813 

Ар 

  

175 
0.177 
3482 
1232 
114 

0.177 
2268 
803 

  

Ус=м/мин. 
f= 
RPM = об. мин 
ЕЕ = ммУмин, 

  

50 45 
0.045 0.062 
1592 1194 
143 148 
40 40 

0.05 0.064 
1273 1061 
127 136 
35 35 

0.05 0.061 
1114 928 
111 113 
20 20 

0.05 0.064 
637 531 
64 68 
40 40 

0.05 0.064 
1273 1061 
127 136 
35 35 

0.05 0.061 
1114 928 
111 113 
20 20 

0.05 0.064 
637 531 
64 68 
40 40 

0.05 0.064 
1273 1061 
127 136 
20 20 

0.05 0.064 
637 531 
64 68 
135 130 
0.064 0.076 
4297 3448 
550 524 
88 85 

0.064 0,076 
2801 2255 
359 343 

}> ДАЛЕЕ 

130 145 
0.283 0.283 
2299 2308 
1301 1306 
85 94 

0.283 0,283 
1503 1496 
851 847 

}> ДАЛЕЕ 

7 
Ае 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

EQ570, lyon EQ510 РИ 623 ЗУБЬЯМИ, ПОКРЫТИЕМ ПАМ - ОБ-КА и 

  

      

w
 И fz 0.069 0.077 0.091 0.091 0,1 0.094 0,094 0.1 0.108 0.092 0.11 

96 

№ 
2 

rD » FEED 110 107 97 101 101 84 75 74 64 57 53 

37
8 

3"
я 
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3
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7
8
3
*
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 88
 

8 8 & $ в $ a 3 р 8 в 

  

  

СаЗУБЬЯМИ  ОБЖА ПАЗОВ 

63-010-0.250 015 ans 037 
612~920-0.5D 7958 6897 3968 4934 5040 м а 29 2308 

   

  

  

    

72 | 83 | 1098 1480 1512 1614 15% 171 — 1708 
№ 49 85 98 101 124 101 114 85 94 

8~910-0.25D 0046 0064 0092 045 045 0229 | 0229 | 037 |037 
612--920-0.50 5199 | 4509 389 3215 3289 2246 2268 1503 1496 

478 577 717 964 987 1052 1039 1112 1107 

  

7 ФРЕЗЫ ИЗ 
р БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

Ae ТЕХНИЧЕСКИЕ 
—+ ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GIS   

VDI Orel Ae 
3323 maTepvana 

| 

7 

34 

5 

6 

я 

89 

21-22 

Е 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

1.00 

1.00 

100 

1.00 

1.00 

100 

1.00 

1.00 

100 

1.00 

1.00 

0.50 

0.50 

0,50 

0.50 

0,50 

0,50 

0.50 

0,50 

0.50 

FEED 

4775 
29 
25 

0,002 
3979 
24 
15 

0,002 
2387 
14 

30 
0,002 
4775 
29 
25 

0,002 
3979 
24 
15 

0,002 
2387 
14 

30 
0,002 
4775 
29 
15 

0,002 
2387 
14 
75 

0,003 
11937 
107 

49 
0,003 
7799 
70     

3183 
38 

25 
0.003 
2653 
24 
15 

0.003 
1592 
14 

30 
0.004 
3183 
38 
15 

0.003 
1592 
14 
105 

0.005 
11141 
167 

68 
0,005 
7215 
108   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ЗЕРЕН ТТУ 
С 3 ЗУБЬЯМИ - ОБ-КА ПАЗОВ 

0.006 
1194 
21 

30 
0.007 
2387 
50 
25 

0.006 
1989 
36 
15 

0.006 
1194 
21 

30 
0.007 
2387 
50 
15 

0.006 
1194 
21 
100 

0.008 
7958 
191 

65 
0.008 
5173 
124   

1592 

1910 

0.007 
955 
20 
100 

0.011 
6366 
210 

65 
0.011 
4138 
137   

0.014 
1592 
67 

0.011 
1326 

15 
0.01 

24 

30 
0.014 
1592 
67 
15 

0.01 
796 
24 
105 

0.013 
5570 
217 

0.013 
3608 
141   

0.021 
1194 
75 
25 

0.019 
995 
57 
15 

0.018 
597 
32 

30 
0.021 
1194 
75 
15 

0.018 
597 
32 
100 

0.022 
3979 
263 

65 
0.022 
2586 
171 

Ар 
  

Ус =м/мин. 
f= 
RPM =06./muH 
FEED = MM/MiH, 

    

35 35 
0,027 0.037 
1114 928 
90 103 
30 30 

0.026 0,033 
955 796 
74 79 
25 25 

0.023 0.029 
796 663 
55 58 
15 15 

0,022 0,029 
477 398 
32 35 
30 30 

0,026 0,033 
955 796 
74 79 
25 25 

0.023 0.029 
796 663 
55 58 
15 15 

0,022 0,029 
477 398 
32 35 
30 30 

0,026 0,033 
955 796 
74 79 
15 15 

0,022 0,029 
477 398 
32 35 
95 95 

0,029 0,035 
3024 2520 
263 265 
62 62 

0,029 0,035 
1974 1645 
172 173 

> ДАЛЕЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

УС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

E2572, E2573, E2516, E2553, E2554, E2551, E2552 ceons И 

  

  

                        

    

    

                    

  

  

С 3 ЗУБЬЯМИ -ОБ-КА ПАЗОВ fem 
= Auamerp @) 

[140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 250 | 280 | 300 | 320 | 350 | 360 | 400 | 
Ve 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 

fz 0.042 0.048 0.048 0.054 0.06 0.059 0.058 0.057 0.057 0.057 0.059 0.065 4 

RPM 796 696 619 557 506 446 398 371 348 318 309 279 

FEED) 100 100 89 90 91 79 69 64 60 54 55 54 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

2 fz 0.033 0,042 0,047 0052 0.052 0.054 0.052 0.054 0,054 0.051 0.053 0.061 

RPM 682 597 531 477 434 382 341 318 298 273 265 239 

FEED) 68 75 75 74 68 62 53 52 48 42 42 44 

Ve 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 25 

4 fz 0.033 0.037 0.042 0.042 0.048 0,043 0.042 0.04 0.045 0.04 0,042 0.046 

RPM 568 497 442 398 362 318 284 265 199 227 221 199 

FEED) 56 55 56 50 52 41 36 32 27 27 28 27 ФРЕЗЫ 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.033 0.036 0.04 0.045 0.045 0.037 0.042 0,042 0.048 0.038 0.042 0.045 

RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 136 133 119 

FEED) 34 32 32 32 29 21 21 20 21 16 7 16 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.033 0.042 0.047 0.052 0.052 0.054 0.052 0.054 0,054 0.051 0.053 0.061 

RPM 682 597 531 477 434 382 341 318 298 273 265 239 

FEED) 68 75 75 74 68 62 53 52 48 42 42 44 

Ve 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 25 

7 fz 0.033 0.037 0.042 0.042 0.048 0.043 0.042 0.04 0.045 0.04 0.042 0.046 

RPM 568 497 442 398 362 318 284 265 199 227 221 199 

FEED) 56 55 56 50 52 41 36 32 27 27 28 27 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.033 0.036 0.04 0.045 0.045 0.037 0.042 0.042 0.048 0.038 0.042 0.045 

RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 136 133 119 

FEED) 34 32 32 32 29 21 21 20 21 16 17 16 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.033 0,042 0,047 0.052 0.052 0.054 0.052 0.054 0,054 0.051 0.053 0.061 A 

RPM 682 597 531 477 434 382 341 318 298 273 265 239 

FEED 68 75 75 74 68 62 53 52 48 42 42 44 а 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 - 

fz 0.033 0.036 0.04 0.045 0.045 0.037 0.042 0.042 0.048 0.038 0,042 0.045 

RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 136 133 119 

FEED 34 32 32 32 29 21 21 20 21 16 17 16 

№ 95 100 100 100 95 95 95 105 100 105 100 100 

fz 0.036 0.04 0.044 0.046 0.048 0.053 0.055 0.055 0.053 0.053 0.056 0.054 

RPM 2160 1989 1768 1592 1375 1210 1080 1114 995 955 884 79% 

FEED, 233 239 233 220 198 192 178 184 158 152 149 129 

Ve 62 65 65 65 62 62 62 68 65 68 65 65 

fz 0.036 0.04 0,044 0.046 0.048 0.053 0.055 0.055 0,053 0.053 0.056 0.054 D-POWER 

RPM 1410 1293 1149 1035 897 789 705 722 647 618 575 517 ( 

FEED 152 155 152 143 129 126 116 119 103 98 97 84 

— РОУТЕРЫ 

Ар 

a 
т 

Ае 

  
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GS   

FE ee ee 
С 3 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI Oye Ae 
3323 материала 

| 

7 

34 

5 

6 

я 

89 

21-22 

Е 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

010 

0.1D 

010 

0.1D 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1,50 

150 

1.50 

1,50 

150 

150 

FEED 

4775 
43 
25 

0,003 
3979 
36 
15 

0,002 
2387 
14 

30 
0,003 
4775 
43 
25 

0,003 
3979 
36 
15 

0,002 
2387 
14 

30 
0,003 
4775 
43 
15 

0,002 
2387 
14 
75 

0,005 
11937 
179 

49 
0,005 
7799 
117     

57 

0.006 
2653 
48 
15 

0.004 
1592 
19 

30 
0.006 
3183 
57 

25 
0.006 
2653 
48 
15 

0.004 
1592 
19 

30 
0.006 
3183 
57 
15 

0.004 
1592 
19 
105 

0.008 
11141 
267 

68 
0.008 
7215 
173   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

15 
0.009 
1194 
32 

30 
0,011 
2387 
79 
25 

0.009 
1989 
54 
15 

0.009 
1194 
32 

30 
0,011 
2387 
79 
15 

0.009 
1194 
32 
100 

0.014 
7958 
334 
65 

0.014 
5173 
217   

0.018 
1910 
103 
25 

0.014 
1592 
67 
15 

0.013 
955 
37 

30 
0.018 
1910 
103 
15 

0.013 
955 
37 
100 

0.019 
6366 
363 
65 

0,019 
4138 
236   

0,023 
1592 
110 
15 

0.019 
796 
45 
105 

0.021 
5570 
351 

0.021 

3608 
227   

129 

0.03 
597 

100 
0.037 
3979 
442 

65 
0.037 
2586 
287 

Vc = M/MHH, 
fz 
RPM = об./мин 
НЕЕ = мм/мин, 

    

35 35 
0.045 0.061 
1114 928 
150 170 
30 30 

0.044 0.056 
955 796 
126 134 
25 25 

0.038 0.048 
796 663 
91 95 
15 15 

0.037 0.046 
477 398 
53 55 
30 30 

0.044 0.056 
955 796 
126 134 
25 25 

0.038 0.048 
796 663 
91 95 
15 15 

0.037 0.046 
477 398 
53 55 
30 30 

0.044 0.056 
955 796 
126 134 
15 15 

0.037 0.046 
477 398 
53 55 

95 95 
0.048 0.057 
3024 2520 
435 431 
62 62 
0.048 0.057 
1974 1645 
284 281 

}> ДАЛЕЕ 

Ар 

| Ae 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

УС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

E2572, E2573, E2516, E2553, E2554, E2551, E2552 ceons улей 

  

  

  

С 3 ЗУБЬЯМИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ оби 

Ба Aametp (@) 

| 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 250 | 280 | 300 | 320 | 350 | 360 | 400 | 
Ve 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 

fz 0.069 0.079 0.079 0.089 0.1 0.1 0.1 0.1 0.1 0.099 0.097 0.107 

RPM 796 696 619 557 506 446 398 371 348 318 309 279 

FEED) 165 165 147 149 152 134 119 111 104 95 90 89 

  

я 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
0.057 0,071 0,08 0,089 0,089 0,092 0.09 0,086 0,089 0.083 0.087 0.098 

RPM 682 597 531 477 434 382 341 318 298 273 265 239 
FEED) 117 127 127 127 116 105 92 82 80 68 69 70 

№ 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 25 
fz 0.054 0.059 0.067 0.067 0.076 0.07 0.071 0.073 0.076 0.071 0.075 0.083 

БУ
 

    

ae
 

ъ
 

          

    

    

                    

a RPM 568 497 442 398 362 318 284 265 199 227 221 199 
FEED 92 88 89 80 82 67 61 58 45 48 50 50 ФРЕЗЫ 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.052 0.06 0.067 0.076 0.076 0.065 0,063 0,063 0.071 0.064 0.069 0.076 
RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 136 133 119 
FEED 3) 54 53 54 49 37 32 30 32 26 27 27 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
fz 0.057 0,071 0,08 0,089 0.089 0.092 0.09 0,086 0,089 0,083 0.087 0.098 
RPM 682 597 531 477 434 382 341 318 298 273 265 239 
FEED} 117 127 127 127 116 105 92 82 80 68 69 70 

№ 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 25 
7 fz 0.054 0.059 0.067 0.067 0.076 0.07 0.071 0.073 0.076 0.071 0.075 0.083 
RPM 568 497 442 398 362 318 284 265 199 227 221 199 
FEED 92 88 89 80 82 67 61 58 45 48 50 50 
№ 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.052 0.06 0.067 0.076 0.076 0.065 0.063 0.063 0.071 0.064 0.069 0.076 
RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 136 133 119 
FEED 53 54 33 54 49 37 32 30 32 26 27 27 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
fz 0.057 0.071 0,08 0.089 0.089 0.092 0.09 0.086 0,089 0.083 0.087 0.098 
RPM 682 597 331 477 434 382 341 318 298 273 265 239 
FEED| 117 127 127 127 116 105 92 82 80 68 69 70 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.052 0.06 0.067 0.076 0.076 0.065 0.063 0.063 0.071 0.064 0.069 0.076 
RPM 341 298 265 239 217 191 171 159 149 136 133 119 
FEED) 53 54 53 54 49 37 32 30 32 26 27 27 
Ve 95 100 100 100 95 95 95 105 100 105 100 100 
fz 0.061 0.067 0.074 0.075 0.081 0.089 0.091 0.091 0.09 0.091 0.093 0.092 
RPM| 2160 1989 1768 1592 1375 1210 1080 1114 995 955 884 796 
FEED) — 395 400 393 358 334 323 295 304 269 261 247 220 
\ 62 65 65 65 62 62 62 68 65 68 65 65 

fz 0.061 0.067 0,074 0.075 0.081 0.089 0.091 0.091 0,09 0,091 0,093 0,092 D-POWER 
RPM| 1410 1293 1149 1035 897 789 705 722 647 618 575 517 ( 
FEED| 258 260 255 233 218 211 192 197 175 169 160 143 

  

  
  
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

wy / ae YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
  

  

                  
  

РЕЖУЩАЯ РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 
CTAMb 

cn EPR lace et a cy oy сея sl 
= мм/3уб 

ФРЕЗЫ . С 
° С 3 ЗУБЬЯМИ, ПОКРЫТИЕМ ТАМ - ОБ-КА ПАЗОВ HEM = 06, 

ФРЕЗЫ 3323 | материала ры рю 
a, 0, 02 0005 0. 007 0, 2 oot 5 0. г 0, 28 0. 36 

a Л о в OU OSL eM 7958 | 4775 | 3979 | 3183 | 2387 | 1989 1432 | 1326 
me ФРЕЗЫ FEED 48 72 84 115 107 125 120 143 

Ve 40 40 40 40 40 40 40 40 
ОЙ = 0,002 0.004 0.006 0.01 0.014 0.022 0.028 0.033 

Х5070 : . RPM | 6366 4244 3183 2546 2122 1592 1273 1061 
ФРЕЗЫ FEED 38 51 57 76 89 105 107 105 

Ve 35 35 30 35 30 35 35 35 
. ООВ е 0.002 0.003 0.005 0.008 0.011 0.018 0.023 0.028 

4G MILL : . RPM | 5570 3714 2387 2228 1592 1393 1114 928 
ФРЕЗЫ FEED 33 33 36 53 53 75 7 78 

Vc 20 20 20 20 20 20 20 20 
fz 0.002 0.003 0.007 0.008 0.011 0.017 0.021 0.03 WI 

a 10D 05D RPM зо 212 | 152 173 10 | 76 | 69 51 
ФРЕЗЫ FEED 19 19 33 31 35 41 40 48 

Ve 40 40 40 40 40 40 40 40 
и fz 0,002 0.004 0.006 0.01 0.014 0.022 0.028 0.033 

a 10D 05D pM | 6366 4244 3183 2546 2122 1592 1273 1061 
ФРЕЗЫ FEED 38 51 57 76 89 105 107 105 

Ve 35 35 30 35 30 35 35 35 
_ am | oan WE 0.002 0.003 0.005 0.008 0.011 0.018 0.023 0.028 
JET-POWER ' ‘ RPM 5570 3714 2387 2228 1592 1393 1114 928 

ФРЕЗЫ FEED 33 33 36 53 53 75 77 78 
Vc 20 20 20 20 20 20 20 20 

10 050 @ 0.002 0.003 0.007 0.008 0.011 0.017 0.021 0.03 
V7 PLUS , . RPM 3183 2122 1592 1273 1061 796 637 531 
ФРЕЗЫ FEED 19 19 33 31 35 41 40 48 

Ve 40 40 40 40 40 40 40 40 
ALU-POWER fz 0,002 0.004 0.006 0.01 0.014 0.022 0.028 0.033 

: oS 10D 05D ppm | 6366 4244 3183 2546 2122 1592 1273 1061 
ФРЕЗЫ FEED 38 51 57 76 89 105 107 105 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 
ALU- О-В = 0.002 0.003 0.007 0.008 0.011 0.017 0.021 0.03 

POWER . . RPM 3183 2122 1592 1273 1061 796 637 531 
ФРЕЗЫ FEED 19 19 33 31 35 4 40 48 

. Vc 105 145 140 140 145 140 135 130 
D-POWER 21-22 102 050 @ 0.003 0.005 0.008 0.011 0.012 0.021 0.029 0.034 
GRAPHITE ' . RPM | 16711 15385 | 11141 8913 7692 5570 4297 3448 
^ ФРЕЗЫ FEED 150 231 267 294 277 351 374 352 

Ve 68 94 91 91 94 91 88 85 
D-POWER Ms fz 0.003 0.005 0.008 0.011 0.012 0.021 0.029 0,034 

CERP ea 10D 05D RPM © 10823 9974 7242 5793 4987 3621 2801 2255 
FEED 97 150 174 191 180 228 244 230 ФРЕЗЫ 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% }> ДАЛЕЕ 

РОУТЕРЫ — 

Ар 

СВХ $ О 
ФРЕЗЫ и, 

ны 
Ае 

K2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

da) 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

УС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

EQ572, EQ573, EQ516, EQ553, EQ554, EQ551, EQ552 cereus ye 

  

  

              

  

  

  

С 3 ЗУБЬЯМИ, ПОКРЫТИЕМ ППА!К - ОБ-КА ПАЗОВ roam 

ВЕ 5 (ea Sa a 
50 50 50 50 50 50 50 45 50 50 50 50 

0.042 0.048 0.047 0.053 0.06 0.058 0.06 0.058 0.058 0.059 0.058 0.064 

1137 995 884 796 723 637 568 477 497 455 442 398 

143 143 125 127 130 111 102 83 87 80 77 76 

45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 

2 0.034 0,043 0,048 0.053 0,053 0.054 0.051 0,054 0,056 0.056 0.052 0.059 

1023 796 707 637 651 573 512 424 398 364 354 318 

104 103 102 101 104 93 78 69 67 61 55 56 

35 30 30 35 35 35 35 35 30 30 30 30 

4 0.032 0.037 0.042 0.042 0.048 0.043 0.043 0.038 0.043 0.04 0.042 0.047 

796 597 531 557 506 446 398 371 298 273 265 239 \ 

76 66 67 70 73 57 51 42 38 33 33 34 ЗЫ 

20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

0.034 0.034 0.038 0.043 0.043 0.04 0.045 0.045 0.05 0.046 0.039 0.044 

455 398 354 318 289 255 227 212 199 182 177 159 

46 41 40 41 37 31 31 29 30 25 21 21 ФРЕЗЫ 

45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 ee 

0.034 0.043 0,048 0.053 0.053 0.054 0.051 0,054 0,056 0.056 0.052 0.059 

1023 796 707 637 651 573 512 424 398 364 354 318 

104 103 102 101 104 93 78 69 67 61 55 56 

35 30 30 35 35 35 35 35 30 30 30 30 

7 0.032 0.037 0.042 0.042 0.048 0.043 0.043 0.038 0.043 0.04 0,042 0.047 

796 597 531 557 506 446 398 371 298 273 265 239 

76 66 67 70 73 57 51 42 38 33 33 34 

20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

0.034 0.034 0.038 0.043 0.043 0.04 0.045 0.045 0.05 0.046 0.039 0.044 

455 398 354 318 289 255 227 212 199 182 177 159 

46 41 40 41 37 31 31 29 30 25 21 21 

45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 

0.034 0.043 0,048 0.053 0.053 0.054 0.051 0.054 0,056 0.056 0.052 0.059 

1023 796 707 637 651 573 512 424 398 364 354 318 

104 103 102 101 104 93 78 69 67 61 55 56 

20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

0.034 0.034 0.038 0.043 0.043 0.04 0.045 0.045 0.05 0.046 0.039 0.044 ALU 

455 398 354 318 289 255 227 212 199 182 177 159 

46 41 40 41 37 31 31 29 30 25 21 21 

135 140 140 140 135 135 130 140 140 145 140 140 

0037 | «004 | 005 | 0047 | 0048 | 0053 | 0056 0056 | 0054 | 0055 | 0056 0055 D-POWER 
3069 2785 2476 2228 1953 1719 1478 1485 1393 1319 1238 1114 

341 334 334 314 281 273 248 250 226 218 208 184 

88 91 91 91 88 88 85 91 91 94 91 91 

0.037 0.04 0,045 0.047 0.048 0.053 0.056 0.056 0,054 0.055 0.056 0.055 

2001 1810 1609 1448 1273 1120 966 966 905 855 805 724 

222 217 217 204 183 178 162 162 147 141 135 119                       

  

  

  
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

ХР ow E E 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

  

OPESbI 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GS   

EN oN eee a ey 
С 3 ЗУБЬЯМИ, ПОКРЫТИЕМ ТАМ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI ore 
3323 материала 

21-22 

Е 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

010 

0.1D 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1,50 

150 

1.50 

1,50 

150 

1.50 

FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Vc = M/MHH, 
fz 
RPM = об./мин 
НЕЕ = мм/мин, 

ры рю, 
0, 04 
7958 
95 
40 

0,003 
6366 
57 

35 
0,003 
5570 
50 
20 

0,002 
3183 
19 

40 
0,003 
6366 
57 

&5 
0,003 
5570 
50 
20 

0,002 
3183 
19 

40 
0,003 
6366 
57 
20 

0,002 
3183 
19 
105 

0,005 
16711 
251 

68 
0,005 
10823 
162     

0. 07 
4775 
100 

40 
0,006 
4244 
76 

35 
0.006 
3714 
67 
20 

0.005 
2122 
32 

0.006 

0.006 
4244 
76 
20 

0,005 
2122 
32 
145 

0.008 
15385 
369 
94 

0.008 
9974 
239   

0. о 2 
3979 
143 

40 
0,011 

3183 
105 

30 
0.009 
2387 
64 
20 

0.009 
1592 
43 

40 
0,011 

3183 
105 

30 
0.009 
2387 
64 
20 

0.009 
1592 
43 

40 
0,011 

3183 
105 
20 

0.009 
1592 
43 
140 

0.014 
11141 
468 
91 

0.014 
7242 
304   

a: 2 
3183 
191 

40 
0.017 
2546 
130 

35 
0.014 
2228 
94 
20 

0.013 
1273 
50 
40 

0.017 
2546 
130 

&5 
0.014 
2228 
94 
20 

0.013 
1273 
50 
40 

0.017 
2546 
130 
20 

0.013 
1273 
50 
140 

0,019 
8913 
508 
91 

0,019 
5793 
330   

0. os 
2387 
179 

40 
0,023 
2122 
146 

30 
0.018 
1592 
86 
20 

0.018 
1061 
57 

40 
0.023 
2122 
146 

30 
0.018 
1592 
86 
20 

0.018 
1061 
57 

40 
0.023 
2122 
146 
20 

0.018 
1061 
57 
145 

0.021 
7692 
485 
94 

0.021 
4987 
314   

0. 035 
1989 
209 

40 
0,038 
1592 
181 

35 
0.028 
1393 
117 
20 

0.03 
796 
72 

40 
0.038 
1592 
181 

0.037 
5570 
618 
91 

0.037 
3621 
402     

0.087 0.059 
1432 1326 
202 235 
40 40 

0.044 0.058 
1273 1061 
168 185 
35 35 

0.038 0.047 
1114 928 
127 131 
20 20 

0.037 0.045 
637 531 
71 72 
40 40 

0.044 0.058 
1273 1061 
168 185 
35 35 

0.038 0.047 
1114 928 
127 131 
20 20 

0.037 0.045 
637 531 
71 72 
40 40 

0.044 0.058 
1273 1061 
168 185 
20 20 

0.037 0.045 
637 531 

71 72 
135 130 

0.049 0.057 
4297 3448 
632 590 
88 85 

0.049 0.057 
2801 2255 
412 386 

}> ДАЛЕЕ 

Ар 

| Ae 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

EQ572, EQ573, EQ516, EQ553, EQ554, EQ551, EQ552 ceo тым, os 

  

    

С 3 ЗУБЬЯМИ, ПОКРЫТИЕМ ПА! - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ оби 

[140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 250 | 280 (| 300 | 320 | 350 | 360 | 400 | 
Ve 50 50 50 50 50 50 50 45 50 50 50 50 

fz 0.07 0.078 0.08 0.09 0.1 0.101 0.101 0.099 0.099 0.096 0.097 0.107 

RPM 1137 995 884 796 723 637 568 477 497 455 442 398 

FEED 239 233 212 215 217 193 172 142 148 131 129 128 

  

я 45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 
0.058 0.073 0,081 0,09 0.09 0,092 0.088 0,085 0,09 0,088 0.086 0.097 БУ

 

              

    

  

                    

ВРМ| 1023 796 707 637 651 573 512 424 398 364 354 318 Х507 
FEED) 178 174 172 172 176 158 135 108 107 96 91 93 

№ 35 30 30 35 35 35 35 35 30 30 30 30 
Fw fz 0,053 0.058 0.065 0.065 0.075 0.07 0.073 0.071 0.075 0.075 0.077 0.087 

RPM 796 597 531 557 506 446 398 371 298 273 265 239 46 MILL 
FEED) 127 104 103 109 114 94 87 79 67 61 61 62 ФРЕЗЫ 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 
fz 0.051 0.06 0.067 0.075 0.075 0,067 0.061 0.061 0.067 0.065 0.069 0.078 
RPM 455 398 354 318 289 255 227 212 199 182 177 159 
FEED 70 72 71 72 65 51 42 39 40 35 37 37 

Ve 45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 
fz 0.058 0.073 0,081 0,09 0.09 0.092 0.088 0,085 0,09 0.088 0.086 0.097 
RPM| 1023 796 707 637 651 573 512 424 398 364 354 318 
FEED! 178 174 172 172 176 158 135 108 107 96 91 93 

№ 35 30 30 35 35 35 35 35 30 30 30 30 
7 fz 0.053 0.058 0.065 0.065 0.075 0.07 0.073 0.071 0.075 0.075 0.077 0.087 
RPM 796 597 531 557 506 446 398 371 298 273 265 239 
FEED) 127 104 103 109 114 94 87 79 67 61 61 62 
№ 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0.051 0.06 0.067 0.075 0.075 0.067 0.061 0.061 0.067 0.065 0.069 0.078 
RPM 455 398 354 318 289 255 227 212 199 182 177 159 
FEED 70 72 71 72 65 51 42 39 40 35 37 37 

Ve 45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 
fz 0.058 0.073 0,081 0,09 0,09 0,092 0.088 0.085 0,09 0.088 0.086 0.097 А VER 
RPM| 1023 796 707 637 651 573 512 424 398 364 354 318 НР — 
FEED! 178 174 172 172 176 158 135 108 107 96 91 93 ФРЕАН 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 п 
fz 0.051 0.06 0.067 0.075 0.075 0.067 0.061 0.061 0.067 0.065 0.069 0.078 
ВРМ| 455 398 354 318 289 255 227 212 199 182 177 159 

FEED) 70 72 7 72 65 51 42 39 40 35 37 37 
Ve 135 | (140 140 140 135 135 130 140 140 145 140 140 
fz 0.06 0.067 0.075 0.076 0.082 0.088 0.093 0.093 0.09 0.092 0.093 0.094 
КРМ 3069 2785 2476 2228 1953 1719 1478 1485 1393 1319 1238 1114 
FEED) 552 560 557 508 481 454 412 414 376 364 345 314 
\ 88 91 91 91 88 88 85 91 91 94 91 91 
fz 0.06 0.067 0,075 0.076 0.082 0.088 0.093 0.093 0,09 0,092 0,093 0,094 
RPM| 2001 1810 1609 1448 1273 1120 966 966 905 855 805 724 
FEED| 360 364 362 330 313 296 270 269 244 236 224 204 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

  

OPESbI 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GS   

VDI ore Ae 
3323 материала 

Е 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

010 

0.1D 

0.1D 

010 

0.1D 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1,50 

150 

1.50 

1,50 

150 

1.50 

FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

E2574, E2575, E2576, E2577, E2597, E2598, E2776 av 
МНОГОЗУБЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

Ус=м/мин, 
fz 
RPM = об./мин 
ЕЕ = мм/мин, 

ПОЕТ ВОВЕ ПТ ПОЕТ ПВ ВЕ В 
0. 04 
5570 
89 
30 

0.003 
4775 
57 
25 

0.003 
3979 
48 
15 

0.002 
2387 
19 

30 
0.003 
4775 
57 
25 

0.003 
3979 
48 
15 

0.002 
2387 
19 

30 
0.003 
4775 
57 
15 

0.002 
2387 
19 
75 

0.005 
11937 
239 

49 
0.005 
7799 
156     

0. 08 
3714 
119 

30 
0,006 
3183 
76 

25 
0.006 
2653 
64 
15 

0.005 
1592 
32 

30 
0,006 
3183 
76 

25 
0.006 
2653 
64 
15 

0.005 
1592 
32 

30 
0,006 
3183 
76 
15 

0.005 
1592 
32 
105 

0.009 
11141 
401 

68 
0,009 
7215 
260   

0. ar 3 
2785 
145 

30 
0,011 
2387 
105 

25 
0.009 
1989 
72 
15 

0.01 
1194 
48 
30 

0.011 
2387 
105 

25 
0.009 
1989 
72 
15 

0.01 
1194 
48 
30 

0.011 
2387 
105 
15 

0.01 
1194 
48 
100 

0.014 
7958 
446 
65 

0.014 
5173 
290 

ЖПри использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

  

35 
0.02 
2228 
178 

30 
0.017 
1910 
130 
25 

0.014 
1592 
89 
15 

0.014 
955 
D3) 
30 

0.017 
1910 
130 

  

0, 5 
1857 
186 

30 
0,023 
1592 
146 
25 

0.019 
1326 
101 
15 

0.019 
796 
60 
30 

0,023 
1592 
146 
25 

0.019 
1326 
101 
15 

0.019 
796 

30 
0,023 
1592 
146 
15 

0.019 
796 

105 
0.021 
5570 

0.021 

3608 
303     

0. 036 0. 5 
1393 1114 
201 201 
30 30 

0.036 0.044 
1194 955 
172 168 
25 25 

0.029 0.038 
995 796 
115 121 
15 15 

0.029 0.036 
597 477 
69 69 
30 30 

0.036 0.044 
1194 955 
172 168 
25 25 

0.029 0.038 
995 796 
115 121 
15 15 

0.029 0.036 
597 477 
69 69 
30 30 

0.036 0.044 
1194 955 
172 168 
15 15 

0.029 0.036 
597 477 
69 69 
100 95 

0.036 0.048 
3979 3024 
573 581 
65 62 

0.036 0.048 
2586 1974 
372 379 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

УС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

E2574, E2575, E2576, E2577, E2597, E2598, E2776 cm у, 

  

  

            

    

    

                    

  

  

= мм/зуб 

МНОГОЗУБЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ea 5 OG 

= Auamerp @) 
| 120 | 140 | 160 | 180 | 200 | 220 | 250 | 20 | 300 | 320 | 360 | 400 | 

Ve 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 

fz 0.061 0.069 0.079 0.079 0.089 0.067 0.067 0.067 0.067 0.067 0.065 0.071 

RPM 928 796 696 619 557 506 446 398 371 348 309 279 

FEED) 227 220 220 196 198 204 179 160 149 140 121 119 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

2 fz 0.056 0,057 0.071 6.08 0.089 0.059 0.06 0.06 0,059 0.06 0.06 0.068 

RPM 796 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 

FEED) 178 156 170 170 170 154 138 123 113 107 95 97 

Ve 25 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 

4 fz 0.048 0.054 0.058 0.066 0.066 0.05 0.048 0.048 0.05 0.049 0.05 0.056 

RPM 663 568 497 442 398 362 318 284 265 199 221 199 \ 

FEED) 127 123 115 117 105 109 92 82 80 58 66 67 ЗЫ 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 5 15 15 15 

fz 0.047 0.054 0.058 0.065 0.074 0.049 0.046 0.047 0.047 0.054 0.049 0.053 

RPM 398 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 

FEED) 75 74 69 69 7 64 53 48 45 48 39 38 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.056 0.057 0.071 6.08 0.089 0.059 0.06 0,06 0,059 0.06 0.06 0.068 

RPM 796 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 

FEED) 178 156 170 170 170 154 138 123 113 107 95 97 

Ve 25 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 

7 fz 0.048 0.054 0.058 0.066 0.066 0.05 0.048 0.048 0.05 0.049 0.05 0.056 

RPM 663 568 497 442 398 362 318 284 265 199 221 199 

FEED) 127 123 115 117 105 109 92 82 80 58 66 67 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.047 0.054 0.058 0.065 0.074 0.049 0.046 0.047 0.047 0.054 0.049 0.053 

RPM 398 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 

FEED) 75 74 69 69 71 64 53 48 45 48 39 38 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

fz 0.056 0.057 0,071 0.08 0.089 0.059 0.06 0.06 0,059 0.06 0.06 0.068 

RPM 796 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 

FEED 178 156 170 170 170 154 138 123 113 107 95 97 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.047 0.054 0.058 0.065 0.074 0.049 0.046 0.047 0.047 0.054 0.049 0.053 ALU 

RPM 398 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 

FEED 75 74 69 69 71 64 53 48 45 48 39 38 

Ve 95 95 100 100 100 95 95 95 105 100 100 100 

fz 0.057 0.06 0.066 0.074 0.075 0.054 0.058 0.061 0.061 0.06 0.061 0.063 

RPM 2520 2160 1989 1768 1592 1375 1210 1080 1114 995 884 79% 

FEED, 575 518 525 523 477 445 421 395 408 358 324 301 

Ve 62 62 65 65 65 62 62 62 68 65 65 65 

fz 0.057 0.06 0,066 0.074 0.075 0.054 0.058 0.061 0,061 0.06 0.061 0.063 D-POWER 

RPM 1645 1410 1293 1149 1035 897 789 705 722 647 575 517 ( 

FEED 375 338 341 340 310 291 275 258 264 233 210 196 

— 77 РОУТЕРЫ 

Ар 

—_r_ 

a Ae 

  
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

“MN ae YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
  

  

                  

ia РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

„ САЗАН ee st 
= Mw iyo 

ФРЕЗЫ . = 
° МНОГОЗУБЫЕ, С ПОКРЫТИЕМ ТА! - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ BEM = 08 fai 

ФРЕЗЫ 3323 | материала ры рю, 
ay) 0004 0008 0013 O02 0025 0036 ots 0062 

a Л ae ale) | ele eM 7958 | 4775 | 3979 | 3183 | 2387 | 1989 | 1592 | 1194 
me ФРЕЗЫ FEED 127 153 207 255 239 286 286 296 

Ve 40 40 40 40 40 40 40 40 
one 0,003 0.006 0.011 0.018 0.023 0.036 0.045 0.057 

Х5070 . . RPM | 6366 4244 3183 2546 2122 1592 1273 1061 
ФРЕЗЫ FEED 76 102 140 183 195 229 229 242 

Ve 35 35 30 35 30 30 35 35 
am | agp ie 0.003 0.006 0.009 0.014 0.018 0.029 0.039 0.047 

4G MILL . . RPM | 5570 3714 2387 2228 1592 1194 1114 928 
ФРЕЗЫ FEED 67 89 86 125 115 138 174 175 

Vc 20 20 20 20 20 20 20 20 
fz 0.002 0.004 0.01 0.014 0.019 0.028 0.035 0.048 WI 

a 1D 152 м | 33 212 | 159 | 123 | 1061 76 | 67 5 
ФРЕЗЫ FEED 25 34 64 71 81 89 89 102 

Ve 40 40 40 40 40 40 40 40 
TitaNox- am | ag ie 0,003 0.006 0.011 0.018 0.023 0.036 0.045 0.057 
POWER . . RPM | 6366 4244 3183 2546 2122 1592 1273 1061 
ФРЕЗЫ FEED 76 102 140 183 195 229 229 242 

Ve 35 35 30 35 30 30 35 35 
_ am | age WE 0.003 0.006 0.009 0.014 0.018 0.029 0.039 0.047 
JET-POWER RPM | 5570 3714 2387 2228 1592 1194 1114 928 

ФРЕЗЫ FEED 67 89 86 125 115 138 174 175 
Vc 20 20 20 20 20 20 20 20 

_ oi sp) 0.002 0.004 0.01 0.014 0.019 0.028 0.035 0.048 
V7 PLUS RPM 3183 2122 1592 1273 1061 796 637 531 
ФРЕЗЫ FEED 25 34 64 71 81 89 89 102 

Ve 40 40 40 40 40 40 40 40 
ALU-POWER one = 0,003 0.006 0.011 0.018 0.023 0.036 0.045 0.057 

HPC RPM | 6366 4244 3183 2546 2122 1592 1273 1061 
ФРЕЗЫ FEED 76 102 140 183 195 229 229 242 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 
ALU- am | agp ie 0.002 0.004 0.01 0.014 0.019 0.028 0.035 0.048 

POWER RPM 3183 2122 1592 1273 1061 796 637 531 
ФРЕЗЫ FEED 25 34 64 7 81 89 89 102 

: Vc 105 145 140 140 150 140 135 130 
D-POWER 21-22 ор 152 @ 0.005 0.009 0.014 0.019 0.021 0.036 0.048 0.057 
GRAPHITE . . RPM | 16711 15385 | 11141 8913 7958 5570 4297 3448 
^ ФРЕЗЫ FEED | 334 554 624 677 668 802 825 786 

Ve 68 94 91 91 98 91 88 85 
D-POWER Ms fz 0.005 0.009 0.014 0.019 0.021 0.036 0.048 0.057 

CERP i O1D 15D ppm — 10823 | «9974 | 7242 | 5793 | 5199 | 3621 | 2801 2255 
ФРЕЗЫ FEED 216 359 406 440 437 521 538 514 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% }> ДАЛЕЕ 

РОУТЕРЫ 

Ар 
СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

| Ae 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

da) 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
  

760 тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “G& YG-1C0,, LTD.



  IS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

IC CLEA CN EAL A ae 
МНОГОЗУБЫЕ, С ПОКРЫТИЕМ ПАМ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

ООО Е 
Se ee ee ee 

Ve 50 50 50 50 50 50 50 45 50 50 50 
fz 
RPM 
FEED 

м
я
 

ae
 

ъ
 

  aE 
Е
 

И
 

Re
 

0.07 
1137 
318 
45 

0,056 
1023 
229 

35 
0.053 
796 
169 
20 

  

0.078 
995 
310 
40 
0,07 
796 
223 

35 
0.056 
696 
156 
20 

0.056 

1810   

0.078 
884 
276 

40 
0,08 
707 
226 

30 
0.066 
531 
140 
20 

0.064 
354 
91 

0.074 
2476 
733 
91 

0.074 
1609 
476   

0,088 
796 
280 

40 
0.087 
637 
222 

35 
0.066 
557 
147 
20 

0.075 
318 
95 
40 

0.087 
637 
222 

35 
0.066 
557 
147 
20 

0.075 
318 
95 
40 

0.087 
637 
222 
20 

0.075 
318 
95 
140 

0.074 
2228 
660 
91 

0.074 
1448 
429   

0,067 
723 
291 

45 
0.058 
651 
227 

35 
0.048 
506 
146 
20 

0.05 
289 
87 

1953 
633 

0.054 
1273 
413   

0.064 
637 
244 

45 
0.062 

573 
213 

35 
0.046 
446 
123 
20 

0.047 
255 
72 

45 
0.062 

573 
213 

35 
0.046 

123 

0.047 
255 
72 

45 
0.062 

573 
213 
20 

0.047 
255 
72 
135 

0.058 
1719 

0.058 
1120 
390 

0.068 
568 
232 

45 
0,058 
512 
178 

35 
0.046 

1535     

0.065 
477 
186 

40 
0.057 
424 
145 

35 
0.05 
371 
111 
20 

0,054 
212 
69 
40 

0.057 
424 
145 

35 
0.05 
371 
111 
20 

0.054 
212 
69 
40 

0.057 
424 
145 
20 

0.054 
212 
69 
145 
0.06 
1538 
554 
94 
0.06 
997 
359   

0.065 
497 
194 
40 

0.058 
398 
138 
30 

0.05 
298 
90 
20 

0.054 
199 

  

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

Vc = м/мин. 

nM м мин 
НЕО = мм/мин, 

              

  

      

0.063 0.071 
442 398 
167 170 

40 40 
0.06 0,069 
354 318 
127 132 

35 30 
0.047 0.057 
309 239 V 
87 82 ЗЫ 

15 20 
0.056 0.056 

133 159 
45 53 ФРЕЗЫ 

40 40 . : 
0.06 0,069 
354 318 
127 132 

55) 30 
0.047 0.057 

309 239 
87 82 
15 20 

0.056 0.056 
133 159 
45 53 

40 40 
0.06 0,069 
354 318 
127 132 
15 20 

0.056 0.056 LU 
133 159 
45 53 
140 140 

0.061 0.064 
1238 1114 
453 428 
91 91 

0.061 0,064 D-POWE 

805 724 
294 278 

= РОУТЕРЫ 

Ар 

—_*_ 

+ Ае 

  
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

ЕЗМАВТ 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

СЕМЕВАЕ 
Luss} 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

GS   

arc    

  

ESE 

03D 

0.3D 

0.3D 

03D 

0.3D 

0.3D 

0,30 

03D 

0.3D 

03D 

0.3D 

0.3D 

03D 

0.3D 

0.3D 

03D 

150 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1,50 

    

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

    

17, 

  

      

  

МНОГОЗУБЫЕ - БОКОВОЕ Ve= i 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ А ин 

Е РЕЕО = мм/мин, 

a 

ви 
aos 0007 0.012 oni opis 0526 

fem 4775 3714 2387 1910 1857 1194 
FEED 38 52 57 73 89 93 
№ 30 30 25 30 25 25 

fz 0.003 0.006 0.01 0.015 0.014 0.022 
RPM 4775 3183 1989 1910 1326 995 
FEED 29 38 40 57 56 66 
№ 15 15 15 15 15 15 

fz 0.002 0.006 0.01 0.015 0.013 0.022 
RPM 2387 1592 1194 955 796 597 
FEED 10 19 24 29 31 39 
Ve 30 35 30 30 35 30 
fz 0.004 0.007 0.012 0.019 0.016 0.026 
АРМ 4775 3714 2387 1910 1857 1194 
FEED 38 52 57 73 89 93 

Ve 30 30 25 30 25 25 
fz 0.003 0.006 0.01 0.015 0.014 0.022 
RPM 4775 3183 1989 1910 1326 995 
FEED 29 38 40 57 56 66 

Vc 15 15 15 15 15 15 
fz 0.002 0.006 0.01 0.015 0.013 0.022 
RPM 2387 1592 1194 955 796 597 
FEED 10 19 24 29 31 39 

Vc 30 35 30 30 35 30 
fz 0.004 0.007 0.012 0.019 0.016 0.026 
RPM 4775 3714 2387 1910 1857 1194 
FEED 38 52 57 73 89 93 
Ve 15 15 15 15 15 15 
fz 0.002 0.006 0.01 0.015 0.013 0.022 
RPM 2387 1592 1194 955 796 597 
FEED 10 19 24 29 31 39 

}> ДАЛЕЕ 

fom 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
№ 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

МНОГОЗУБЫЕ, С ПОКРЫТИЕМ TIAIN - 
БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 1). 

end ЕТ ИИ ПЕНИ a т 
45 

    

0. 007 
4775 
67 
35 

0,006 
3714 

        

0.012 ото oats 0027 
3581 2865 2653 1592 
86 109 127 129 
35 40 35 35 

0.01 0.015 0.014 0.021 
2785 2546 1857 1393 
56 76 78 88 
20 20 25 20 

0.01 0.014 0.013 0.022 
1592 1273 1326 796 
32 36 52 53 
45 45 50 40 

0.012 0.019 0.016 0.027 
3581 2865 2653 1592 
86 109 127 129 
35 40 35 35 

0,01 0.015 0.014 0.021 
2785 2546 1857 1393 
56 76 78 88 
20 20 25 20 

0.01 0.014 0.013 0.022 
1592 1273 1326 796 
32 36 52 53 
45 45 50 40 

0.012 0.019 0.016 0.027 
3581 2865 2653 1592 
86 109 127 129 
20 20 25 20 

0.01 0.014 0.013 0.022 
1592 1273 1326 796 
32 36 52 53 

}> ДАЛЕЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

E2461, E2462, E2463 avn МНОГОЗУНЫЕ БОКОВОЕ 14, ae 
н «А FRED = w/a, 

  

    

AS и 

a ИИ ПИКУ И ПОЕТ 
Ve 30 35 35 30 30 30 
fz 0.032 0.041 0.04 0.053 0.058 0.063 
RPM 955 928 796 597 531 477 
FEED 92 114 95 95 92 90 
Ve 30 25 25 25 25 30 
Е 0.026 0.033 0.039 0.043 0.048 0.048 
RPM 955 663 568 497 442 477 
FEED 74 66 67 64 64 69 
№ 15 15 20 15 15 15 

fz 0.027 0.033 0.038 0.044 0.048 0.053 
RPM 477 398 455 298 265 239 
FEED 39 39 52 39 38 38 

Ve 30 35 35 30 30 
fz 0.032 0.041 0.04 0.053 0.058 0.063 
RPM 955 928 796 597 531 477 
FEED 92 114 95 95 92 90 

Vc 30 25 25 25 30 
a) 0.026 0.033 0.039 0.043 0.048 0.048 

RPM 955 663 568 497 442 477 
FEED 74 66 67 64 64 69 

Vc 15 15 20 15 15 15 
fz 0.027 0.033 0.038 0.044 0.048 0.053 
RPM 477 398 455 298 265 239 
FEED 39 39 52 39 38 38 

Vc 30 35 35 30 30 30 
fz 0.032 0.041 0.04 0.053 0.058 0.063 
RPM 955 928 796 597 531 477 
FEED 92 114 95 95 92 90 

Vc 15 15 20 15 15 15 
fz 0.027 0.033 0.038 0.044 0.048 0.053 
RPM 477 398 455 298 265 239 
FEED 39 39 52 39 38 38 

  

                    
A aX ый TAIN: п” 

    
                  

12 Е 0482 oat о од ones ons ods ом opis 
RPM| 1432 1326 1137 796 796 oe 723 637 568 477 
FEED| — 138 163 136 129 138 138 139 122 107 88 ae 
Ve 40 35 35 35 35 40 40 40 35 35 РОУТЕРЫ 

vy 0.026 0.034 0.04 0.043 0.048 0.048 0.04 0.038 0.042 0.042 
RPM 1273 928 796 696 619 637 579 509 398 371 
FEED| — 99 95 95 90 89 92 93 77 67 62 

Ve 20 25 25 20 20 20 20 20 
5 fz 0.026 0.034 0.039 0.044 0.047 0.052 0.039 0.036 0.035 0.035 

RPM| — 637 663 568 398 354 318 362 255 227 
FEED| — 50 68 67 53 50 50 56 37 32 37 
Ve 45 50 50 40 45 45 50 50 50 45 

е 0.032 0.041 0.04 0.054 0.058 0.064 0.048 0.048 0.047 0.046 
RPM| 1432 1326 1137 796 796 716 723 637 568 477 
FEED| — 138 163 136 129 138 138 139 122 107 88 
№ 40 35 35 35 35 40 40 40 35 35 

7k 0.026 0.034 0.04 0.043 0.048 0.048 0.04 0.038 0.042 0.042 
RPM| 1273 928 796 696 619 637 579 509 398 371 
FEED) 9 95 95 90 89 92 93 77 67 62 

Ve 20 25 25 20 20 20 25 20 20 25 
fz 0.026 0.034 0.039 0.044 0.047 0.052 0.039 0.036 0.035 0.035 

RPM 637 663 568 398 354 318 362 255 227 265 

FEED, — 50 68 67 53 50 50 56 37 32 37 
Ve 45 50 50 40 45 45 50 50 50 45 

f 0.032 0.041 0.04 0.054 0.058 0.064 0.048 0.048 0.047 0.046 
RPM| 1432 1326 1137 796 796 716 723 637 568 477 
FEED| — 138 163 136 129 138 138 139 122 107 88 
№ 20 25 25 20 20 20 25 20 20 25 
fz 0.026 0.034 0.039 0.044 0.047 0.052 0.039 0.036 0.035 0.035 
RPM| 637 663 568 398 354 318 362 255 227 265 БЫСТРОРЕЖ 
FEED) 50 68 67 53 50 50 56 37 32 37 СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GIS   

Fn Е2764, Е2752, Е2765, Е2778, Е2777 ся 
МНОГОЗУБЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI Ore Ae 
3323 MaTepvana 

1 

21-22 

Е” 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0.50 

0.55 

0,50 

0.50 

0.55 

0,50 

0.50 

0.55 

0,50 

0.50 

0.55 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

FEED     

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

        

№ = М/МИН, 

eM noe ams 
ЕЕ = мм/мин, 

ОВ ЗОО ПОЗ ОТ: ЗО ПОЕТ И ПОТ ПОС ВИ 
35 35 35 35 35 35 

0.015 0.025 0.034 0.05 0.056 0.064 
1857 1393 1114 928 796 696 
84 104 152 186 178 178 

30 30 30 30 30 30 
0.013 0,023 0.033 0.044 0.05 0.063 
1592 1194 955 796 682 597 
62 82 126 140 136 150 
25 25 25 25 25 25 
0.015 0.024 0.034 0.044 0.049 0.061 
1326 995 796 663 568 497 
60 72 108 117 111 121 
15 15 15 15 15 15 

0.013 0.021 0.033 0.044 0.05 0.063 
796 597 477 398 341 298 
31 38 63 70 68 75 
30 30 30 30 30 30 

0.013 0,023 0.033 0.044 0.05 0.063 
1592 1194 955 796 682 597 
62 82 126 140 136 150 
25 25 25 25 25 25 
0.015 0.024 0.034 0.044 0.049 0.061 
1326 995 796 663 568 497 
60 72 108 117 111 121 
15 15 15 15 15 15 

0.013 0.021 0.033 0.044 0.05 0.063 
796 597 477 398 341 298 
31 38 63 70 68 75 
30 30 30 30 30 30 

0.013 0,023 0.033 0.044 0.05 0.063 
1592 1194 955 796 682 597 
62 82 126 140 136 150 
15 15 15 15 15 15 

0.013 0.021 0.033 0.044 0.05 0.063 
796 597 477 398 341 298 
31 38 63 70 68 75 
85 80 80 75 80 80 
0.015 0.025 0.035 0.05 0.058 0.07 
4509 3183 2546 1989 1819 1592 
203 239 357 398 422 446 

55 52 52 49 52 52 
0.015 0,025 0.035 0.05 0.058 0.07 
2918 2069 1655 1300 1182 1035 
131 155 232 260 274 290 

}> ДАЛЕЕ 

Ар 

+ Ае 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

PALER ACN ЩЕ к, 

  

      

  

“ RPM =об./мин 
МНОГОЗУБЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ ЕЕ) = мм/мин, 

Е _ Avamerp (2) 
[180 | 20 | 20 | 20 | 

Ve 35 35 35 35 35 35 
fz 0.071 0.08 0.088 0.098 0.088 0.1 
RPM 619 557 506 446 398 371 
FEED} 176 178 223 218 210 223 

Ve 30 30 30 30 30 30 
2 fz 0.07 0.078 0.076 0.085 0.076 0.086 

RPM 531 477 434 382 341 318 
FEED 149 149 165 162 156 164 

Ve 25 25 25 25 25 25 
34 fz 0.069 0.069 0.08 0.09 0.077 0.087 

RPM 442 398 362 318 284 265 
FEED 122 110 145 143 131 138 

Vc 15 15 15 15 15 15 
fz 0.07 0.08 0.077 0.094 0.089 0.089 
RPM 265 239 217 191 171 159 
FEED) 74 76 84 90 91 85 

Ve 30 30 30 30 30 30 
fz 0.07 0.078 0.076 0.085 0.076 0.086 0.095 0.107 0.114 0.157 
RPM 531 477 434 382 341 318 298 265 239 191 
FEED 149 149 165 162 156 164 170 170 163 180 

Ve 25 25 25 25 25 25 20 25 25 25 
7 fz 0.069 0.069 0.08 0.09 0.077 0.087 0.098 0.108 0.111 0.146 
RPM 442 398 362 318 284 265 199 221 199 159 
FEED 122 110 145 143 131 138 117 143 132 139 

Vc 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.07 0.08 0.077 0.094 0.089 0.089 0.101 0.118 0.121 0.148 
RPM 265 239 217 191 171 159 149 133 119 95 
FEED. 74 76 84 90 91 85 90 94 87 85 
Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
fz 0.07 0.078 0.076 0.085 0,076 0.086 0.095 0.107 0.114 0.157 
RPM| 531 477 434 382 341 318 298 265 239 191 
FEED, 149 149 165 162 156 164 170 170 163 180 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.07 0.08 0.077 0.094 0.089 0.089 0.101 0.118 0.121 0.148 
RPM 265 239 217 191 171 159 149 133 119 95 
FEED. 74 76 84 90 91 85 90 94 87 85 

Ve 80 75 75 80 80 85 80 80 80 80 
fz 0.084 0.104 0.085 0.09 0.094 0.098 0.104 0.112 0.119 0.123 
RPM 1415 1194 1085 1019 909 902 796 707 637 509 
FEED) 475 497 461 458 513 530 497 475 455 376 
Ve 52 49 49 52 52 55 52 52 52 52 
fz 0.084 0.104 0.085 0.09 0.094 0.098 0.104 0.112 0.119 0.123 
RPM 920 780 709 662 591 584 517 460 414 331 
FEED) 309 324 301 298 333 343 323 309 295 244                   

  
ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

wy / ae YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
  

  

ia РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

_ ERROR ed xe 
ФРЕЗЫ RPM = об./мин 

МНОГОЗУБЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ, С ПОКРЫТИЕМ ПА! - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Н®=мими. 

              

i-Xmil VDI Onncanne he 6) 
ФРЕЗЫ 3323 | материала 6 0 | 100 | 120 | 40 | 160 | 

№ 45 50 50 45 50 50 
i-SMART 1 osp isp @ 0.015 0.025 0034 0.05 0.057 0.063 

МОДУЛЬНЫЕ 4 =D RPM 2387 1989 1592 1194 1137 995 
ФРЕЗЫ FEED 107 149 216 239 259 251 

№ 40 40 40 40 45 40 
р fz 0.013 0.023 0.034 0.044 0.049 0.061 

xS070 DSO SES om 2122 1592 1273 1061 1023 796 
ФРЕЗЫ FEED 83 110 173 187 201 194 

Ve 30 30 35 35 35 35 
. fz 0015 0.024 0.035 0.043 0048 0.06 
4G MILL 05D 15D ppm 1592 1194 1114 928 796 696 
ФРЕЗЫ FEED 72 86 156 160 153 167 

Ve 20 20 20 20 20 20 
X-POWER osp isp @ 0.012 0.021 0.033 0.045 0.05 0.063 

PRO 4 =D RPM 1061 796 637 531 455 398 
ФРЕЗЫ FEED 38 50 84 95 91 100 

№ 40 40 40 40 45 40 
TitaNox- osp isp ® 0.013 0.023 0.034 0.044 0.049 0.061 
POWER 4 =D RPM 2122 1592 1273 1061 1023 796 
ФРЕЗЫ FEED 83 110 173 187 201 194 

Ve 30 30 35 35 35 35 
fz 0015 0.024 0.035 0.043 0048 0.06 

ae 05D | 150 ppm 1592 1194 1114 928 796 696 
FEED 72 86 156 160 153 167 
№ 20 20 20 20 20 20 

и fz 0.012 0.021 0.033 0.045 0.05 0.063 
у on SO SCE rem 1061 796 637 531 455 398 

FEED 38 50 84 95 91 100 
№ 40 40 40 40 45 40 

ALU-POWER osp isp 0.013 0.023 0.034 0.044 0.049 0.061 
HPC ’ =D RPM 2122 1592 1273 1061 1023 796 

ФРЕЗЫ FEED 83 110 173 187 201 194 
Ve 20 20 20 20 20 20 

ALU- osp 150 @ 0012 0.021 0.033 0.045 005 0.063 
POWER . . RPM 1061 796 637 531 455 398 
ФРЕЗЫ FEED 38 50 84 95 91 100 

Ve 120 110 110 105 110 115 
D-POWER fz 0.015 0.025 0.035 0.05 0.059 0.07 
GRAPHITE 21-22 wee) | ee) прм 6366 4377 3501 2785 2501 2288 
ФРЕЗЫ FEED 286 328 490 557 590 641 

; vc 78 72 72 68 72 75 
D-POWER fz 0.015 0,025 0.035 0.05 0.059 0.07 

CFRP р 05D 15D пом 4138 2865 2292 1804. 1637 1492 
ФРЕЗЫ FEED 186 215 321 361 386 418 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% }> ДАЛЕЕ 
РОУТЕРЫ 

Ар 
СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

— « Ае_ 

К 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 

(PM60) 
ФРЕЗЫ 

TANK: 
POWER 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

УС RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

AS ERTS Cy ALS eS ey SSS Vea 

  

    

м 
МНОГОЗУБЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ, С ПОКРЫТИЕМ ПАП - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ Feehan 

Е п УИ 
| 180 200 | 20 | 250 | 

Ve 50 50 50 50 50 45 

fz | 0069 0.078 0.089 0095 0.089 0.098 
RPM| 884 796 723 637 568 477 
FEED) 244 248 322 302 304 281 

Ve 40 40 45 45 45 40 
fz 0.07 0.075 0,074 0.087 0,075 0.083 
RPM 707 637 651 573 512 424 
FEED 198 191 241 249 230 211 

№ 30 35 35 35 35 35 
fz 0.07 0.07 0.078 0.087 0.075 0.086 
RPM 531 557 506 446 398 371 
FEED 149 156 197 194 179 192 

Ve 20 20 20 20 20 20 
fz 0.071 0.083 0.08 0,096 0,091 0.091 
RPM 354 318 289 255 227 212 
FEED 100 106 116 122 124 116 

Ve 40 40 45 45 45 40 
fz 0.07 0.075 0,074 0.087 0,075 0.083 
RPM 707 637 651 573 512 424 
FEED 198 191 241 249 230 211 

№ 30 35 35 35 35 35 
fz 0.07 0.07 0.078 0.087 0.075 0.086 ь 

371 298 309 239 223 

rs 

     

    

                  a
E
 

E
e
 
e
e
e
 

e
a
e
 

H
s
 

eS
 

B
o
 

53
 

а
л
 

м
и
 

a
n
 

eo 3
5
 w
 8 

  

194 179 192 179 186 162 198 
Vc 20 20 20 20 20 20 20 20 15 20 
fz 0.071 0.083 0.08 0.096 0.091 0.091 0.1 0.118 0.141 0.153 
RPM 354 318 289 255 227 212 199 177 119 127 
FEED! = 100 106 116 122 124 116 119 125 101 117 

Ve 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 
fz 0.07 0.075 0.074 0.087 0.075 0.083 0,094 0.107 0.117 0.16 
RPM 707 637 651 573 512 424 398 354 318 255 
FEED) — 198 191 241 249 230 211 224 227 223 244 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 15 20 
fz 0.071 0.083 0.08 0.096 0.091 0.091 ол 0118 0.141 0.153 ALU 
RPM 354 318 289 255 227 212 199 177 119 127 
FEED) — 100 106 116 122 124 116 119 125 101 117 

Vc 110 105 105 110 110 120 110 115 115 110 
fz 0.085 0.103 0.085 0.09 0.095 0.099 0.106 011 0.117 0.124 
АРМ| — 1945 1671 1519 1401 1251 1273 1094 1017 915 700 
FEED| — 661 689 646 630 73 756 696 671 642 521 

Ve 72 68 68 72 72 78 72 75 75 72 г 
fz 0.085 0.103 0.085 0.09 0.095 0.099 0.106 011 0.117 0.124 D-POWER 
RPM| — 1273 1082 984 917 819 828 716 663 597 458 
FEED) — 433 446 418 413 467 492 456 438 419 341 

— РОУТЕРЫ 

Ар 

—r_ 

| Ae 

  
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

“MN ae YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   et 

CTAIIb 

МНОГОЗУБЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - 
CBN E2606, E2757 |: №8 БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ дл 

  

                
    

ФРЕЗЫ 

ва [SR ee . fe) || eee во [ № [| м | 60 [ 20 [ 20 | 30 [ 0 | 
ФРЕЗЫ 35 35 35 35 35 35 35 35 

Е 0.025 0.045 0.05 0.064 0.08 0.122 0.15 0.179 
— . . м 1393 1114 928 696 557 446 348 279 

i-SMART FEED 104 150 186 178 178 217 209 199 
МОДУЛЬНЫЕ Vc 30 30 30 30 30 30 30 30 

ФРЕЗЫ | IB 0.023 0044 | 0044 0.063 0078 | 0106 0.143 0.17 
RPM | 1194 955 796 597 477 382 298 239 

x5070 FEED 82 126 140 150 149 162 171 162 
ФРЕЗЫ Ve 25 25 25 25 25 25 20 25 

В = 0024 | 0046 | 0044 0061 0069 | 0113 | 0148 | 0.167 
. , RPM 995 796 663 497 398 318 199 199 

4G MILL FEED 72 110 117 121 110 144 118 133 

ФРЕЗЫ № 15 15 15 15 15 15 15 15 
|, EB 0.021 0044 | 004 0063 0.08 0118 | 0.152 0.182 

. . RPM 597 477 398 298 239 191 149 119 
ХРОМЕВ FEED —38 63 70 75 76 90 91 87 

PRO Vc 30 30 30 30 30 30 30 30 
ФРЕЗЫ osp 150 @ 0.23 0.044 0.044 0.063 0.078 0.106 0.143 0.17 

. . RPM | 1194 955 796 597 477 382 298 239 
TitaNox- FEED 82 126 140 150 149 162 171 162 
POWER ve 25 25 25 25 25 25 20 25 
ФРЕЗЫ ag | aan WE 0.024 0.046 0.044 0.061 0.069 0.113 0.148 0.167 

. . RPM 995 796 663 497 398 318 199 199 
JET-POWER FEED 72 110 117 121 110 144 118 133 

ФРЕЗЫ № 15 15 15 15 15 15 15 15 
aa la 0.021 0044 | 0044 0063 0.08 0118 | 0.152 0.182 

. . RPM 597 477 398 298 239 191 149 119 
V7 PLUS FEED 38 63 70 75 76 90 91 87 
ФРЕЗЫ № 30 30 30 30 30 30 30 30 

eee = 0.023 0044 | 0044 0.063 0078 | 0106 0.143 0.17 
ALU-POWER . , RPM | 1194 955 796 597 477 382 298 239 
ALU-POWER FEED 82 126 140 150 149 162 171 162 

HPC vc 15 15 15 15 15 15 15 15 
ФРЕЗЫ Е © 0.021 0.044 0.044 0.063 0.08 0.118 0.152 0.182 

т . . RPM 597 477 398 298 239 191 149 119 
ir U- FEED —-38 63 70 75 76 90 91 87 

POWER Vc 80 80 75 80 75 80 80 80 
ФРЕЗЫ ОЙ © 0.025 0.033 0.05 0.07 0.104 0.113 0.156 0.179 
er . . RPM — 3183 2546 1989 1592 1194 1019 796 637 
Е FEED | 239 252 398 446 497 460 497 456 

GRAPHITE № 52 52 49 52 49 52 52 52 
ФРЕЗЫ 23.24 |. B 0025 | 0033 | 005 007 | 0104 | 0113 | 0156 | 0.179 
eater . . RPM | 2069 1655 1300 1035 780 662 517 414 
U-POWER FEED | 155 164 260 290 324 299 323 296 

CFRP 

ФРЕЗЫ Х При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

РОУТЕРЫ 7 
Ар 

CRX$ — bo 
ФРЕЗЫ Ае 

к 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

  

OPESbI 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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IS   

  
Е 

РЕ 050 

Oye 
материала 

150 

150 

150 

150 

150 

150 

150 

150 

150 

150 

1.50   g
e
r
*
g
a
r
s
 

ПОКРЫТИЕМ 

0.026 
1989 
155 

40 
0,023 
1592 
110 

30 
0.024 
1194 
86 
20 

0.021 
796 
50 
40 

0.023 
1592 
110 

30 
0.024 
1194 
86 
20 

0.021 
796 
50 
40 

0.023 
1592 
110 
20 

0.021 
796 
50 
110 

0.025 
4377 
328 
72 

0.025 
2865 
215   

0,045 
1592 
215 

40 
0,045 
1273 
172 

35 
0.046 
1114 
154 
20 

0,045 
637 
86 
40 

0,045 
1273 
172 

35 
0.046 
1114 
154 
20 

0.045 
637 
86 
40 

0.045 
1273 
172 
20 

0.045 
637 
86 
110 

0.033 
3501 
347 

72 
0.033 
2292 
227   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

МНОГОЗУБЫЕ, СФЕРИЧЕСКИЕ 
IAIN - BOKOBOE 

a 
ПОЕТ ВЕЗЕТ ТВ ВИРУС ВВЕСТИ 

50 50 50 50 50 50 50 50 
0.05 
1326 
265 

40 
0,044 
1061 
187 

35 
0.044 
928 
163 
20 

0.045 
531 
95 
40 

0,044 
1061 
187 

35 
0.044 
928 
163 
20 

0.045 
531 
95 
40 

0.044 
1061 
187 
20 

0.045 
531 
95 
105 
0.05 
2785 
557 

68 
0.05 
1804 
361 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

  

Ф 

0.064 
995 
255 

40 
0.062 
796 

597 

102 

0.062 
796 
197 
20 

0.064 
398 
102 
115 
0.07 

641 

75 
0.07 
1492 
418   

0.079 
796 
251 

40 
0,077 
637 
196 
35 

0.069 
557 
154 

20 
0.081 
318 
103 
40 

0,077 
637 
196 

35 
0.069 
557 

154 
20 

0.081 
318 
103 

0.077 
637 
196 
20 

0.081 
318 
103 
105 

0.104 
1671 
695 

0.104 
1082 
450 

  

0.123 
637 
313 

45 
0.107 

573 
245 
35 

0.111 
446 
198 

20 
0.12 
255 
122 
45 

0.107 

573 
245 

35 
0.111 

198 
20 

0.12 
255 
122 

45 
0.107 

573 
245 
20 
0.12 
255 
122 

110 
0.113 
1401 

72 
0.113 
917 
414 

Я НЕРНОВОЙ ОБ-И, С 
ЕРОВАНИ 

0.151 
497 
300 
40 

0.144 
398 
229 
30 

0.145 
298 
173 
20 

0.15 
199 
119 
40 

0.144 
398 
229 
30 

0.145 
298 
173 
20 

0.15 
199 
119 
40 

0.144 
398 
229 
20 

0.15 
199 
119 
115 

0.156 
1144 
714 
75 

0.156 
746   466 

Ар 
я   

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

0.179 
398 
285 
40 

0.169 
318 
215 
30 

0.17 
239 
162 
20 

0.172 
159 
109 
40 

0.169 
318 
215 

    

0.17 

        

БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GS   
RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е2524 МНОГОЗУБЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

0,50 

0.55 

0.50 

0,50 

0.50 

0.55 

0,50 

0,50 

0.50 

0.5D 

0,50 

АЗ 
Ae 

материала 

1.50 

150 

1.50 

1.50 

150 

1.50 

1,50 

150 

150 

1,50 

1.50           
Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

      

35 35 35 35 5 35 
0.015 0.019 0.034 0.05 0.056 0.064 0.071 0.08 
1857 1393 1114 928 796 696 619 557 
84 106 152 186 178 178 176 178 
30 30 30 30 30 30 30 30 

0.013 0.017 0.033 0.044 0.05 0.063 0.07 0.078 
1592 1194 955 796 682 597 531 477 
62 81 126 140 136 150 149 149 
25 25 25 25 25 25 25 25 

0.015 0.018 0.034 0.044 0.049 0.061 0.069 0.069 
1326 995 796 663 568 497 442 398 
60 72 108 117 111 121 122 110 

15 15 15 15 15 15 15 15 
0.013 0.016 0.033 0.044 0.05 0.063 0.07 0.08 

796 597 477 398 341 298 265 239 
31 38 63 70 68 75 74 76 
30 30 30 30 30 30 30 30 

0.013 0.017 0.033 0.044 0.05 0.063 0.07 0.078 
1592 1194 955 796 682 597 531 477 
62 81 126 140 136 150 149 149 
25 25 25 25 25 25 25 25 

0.015 0.018 0.034 0.044 0.049 0.061 0.069 0.069 
1326 995 796 663 568 497 442 398 
60 72 108 117 111 121 122 110 

15 15 15 15 15 15 15 15 
0.013 0.016 0.033 0.044 0.05 0.063 0.07 0.08 

796 597 477 398 341 298 265 239 
31 38 63 70 68 75 74 76 
30 30 30 30 30 30 30 30 

0.013 0.017 0.033 0.044 0.05 0.063 0.07 0.078 
1592 1194 955 796 682 597 531 477 
62 81 126 140 136 150 149 149 

15 15 15 15 15 15 15 15 
0.013 0.016 0.033 0.044 0.05 0.063 0.07 0.08 
796 597 477 398 341 298 265 239 
31 38 63 70 68 75 74 76 
85 80 80 75 80 80 80 75 
0.015 0.019 0.035 0.05 0.058 0.07 0.084 0.104 
4509 3183 2546 1989 1819 1592 1415 1194 
62 81 126 140 136 150 149 149 
55 52 52 49 52 52 52 49 

0.015 0.019 0.035 0.05 0.058 0.07 0.084 0,104 
2918 2069 1655 1300 1182 1035 920 780 
62 81 126 140 136 150 149 149 

Ap 

— „А 
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GIS   

Oye 
Pris Yc) 

1 

  

MOF O3YBBIE, 
ФРЕЗЕРОВАН 

0,50 

0,50 

150 

1.50 

150 

150 

150 

150 

150 

150 

15D 

150 

150 

FEED 

для ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ, С ПОКРЫТИЕМ ПА! - БОКОВОЕ 

я, 
45 50 50 45 50 50 

      

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

      

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

          

    

  

  

50 
0.015 0.019 0.034 0.05 0.057 0.063 0.069 0.078 
2387 1989 1592 1194 1137 995 884 7 
107 151 216 239 259 251 244 248 i-SMAR 
40 40 40 40 45 40 40 40 

0.013 0.017 0.034 0.044 0.049 0.061 0.07 0.075 
2122 1592 1273 1061 1023 796 707 637 
83 108 173 187 201 194 198 191 
30 30 35 35 35 35 30 35 

0.015 0.018 0.035 0.043 0.048 0.06 0.07 0.07 
1592 1194 1114 928 796 696 531 557 
72 86 156 160 153 167 149 156 
20 20 20 20 20 20 20 20 

0.012 0.016 0.033 0.045 0.05 0.063 0.071 0.083 
1061 796 637 531 455 398 354 318 
38 51 84 95 91 100 100 106 
40 40 40 40 45 40 40 40 

0.013 0.017 0.034 0.044 0.049 0.061 0.07 0.075 
2122 1592 1273 1061 1023 796 707 637 
83 108 173 187 201 194 198 191 
30 30 35 35 35 35 30 35 

0.015 0.018 0.035 0.043 0.048 0.06 0.07 0.07 
1592 1194 1114 928 796 696 531 557 
72 86 156 160 153 167 149 156 
20 20 20 20 20 20 20 20 

0.012 0.016 0.033 0.045 0.05 0.063 0.071 0.083 
1061 796 637 531 455 398 354 318 
38 51 84 95 91 100 100 106 
40 40 40 40 45 40 40 40 

0.013 0.017 0.034 0.044 0.049 0.061 0.07 0.075 
2122 1592 1273 1061 1023 796 707 637 7 PLUS 
83 108 173 187 201 194 198 191 
20 20 20 20 20 20 20 20 

0.012 0.016 0.033 0.045 0.05 0.063 0.071 0.083 
1061 796 637 531 455 398 354 318 ALU-POWER 
38 51 84 95 91 100 100 106 HPC 
120 110 110 105 110 115 110 105 ФРЕЗЫ 

0.015 0.018 0.035 0.05 0.059 0.07 0.085 0.103 т 
6366 4377 3501 2785 2501 2288 1945 1671 AL 
286 315 490 557 590 641 661 689 м 
78 72 72 68 72 75 72 68 

0.015 0.018 0.035 0.05 0.059 0.07 0.085 0.103 
4138 2865 2292 1804 1637 1492 1273 1082 

186 206 321 361 386 418 433 446 

| B 
Ap 

—r_ 

Za Ae РОУТЕРЫ 

  

БЫСТРОРЕЖ 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

  

OPESbI 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GIS   

Labs |572, | УР МНОГОЗУБЫЕ -БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

VDI Orel Po ae 

21-22 

Ел 

Х При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

010 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

150 

150 

1,50 

150 

150 

1,50 

150 

150 

1,50 

1.50 

150 

FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус =м/мин. 
f= 
ЯРМ = об. мин 
ЕЕ = мм/мин, 

ПОЕТ ВОВЕ ВТ ПОЕТ ПЗ ВЕ ТВ 
0. 04 
5570 
89 
30 

0,003 
4775 
57 
25 

0.003 
3979 
48 
15 

0.002 
2387 
19 

30 
0.003 
4775 
57 
25 

0.003 
3979 
48 
15 

0.002 
2387 
19 

30 
0.003 
4775 
57 
15 

0.002 
2387 
19 
75 

0.005 
11937 
239 

49 
0.005 
7799 
156     

0. 08 
3714 
119 

30 
0,006 
3183 
76 

25 
0.006 
2653 
64 
15 

0.005 
1592 
32 

30 
0,006 
3183 
76 

25 
0.006 
2653 
64 
15 

0.005 
1592 
32 

30 
0,006 
3183 
76 
15 

0.005 
1592 
32 
105 

0.009 
11141 
401 

68 
0.009 
7215 
260   

0. о 3 
2785 
145 

30 
0.011 
2387 
105 

25 
0.009 
1989 
72 
15 

0.01 
1194 
48 
30 

0.011 
2387 
105 

25 
0.009 
1989 
72 
15 

0.01 
1194 
48 
30 

0.011 
2387 
105 
15 

0.01 
1194 
48 
100 

0.014 
7958 
446 
65 

0.014 
5173 
290   

35 
0.02 
2228 
178 

30 
0.017 
1910 
130 
25 

0.014 
1592 
89 
15 

0.014 
955 
53 
30 

0.017 
1910 
130 

  

0, 5 
1857 
186 

30 
0,023 
1592 
146 
25 

0.019 
1326 
101 
15 

0.019 
796 
60 
30 

0,023 
1592 
146 
25 

0.019 
1326 
101 
15 

0.019 
796 

30 
0,023 
1592 
146 
15 

0.019 
796 

105 
0.021 
5570 

0.021 

3608 
303     

0036 08s 
1393 1114 
201 201 
30 30 

0.036 0.044 
1194 955 
172 168 
25 25 

0.029 0.038 
995 796 
115 121 
15 15 

0.029 0.036 
597 477 
69 69 
30 30 

0.036 0.044 
1194 955 
172 168 
25 25 

0.029 0.038 
995 796 
115 121 
15 15 

0.029 0.036 
597 477 
69 69 
30 30 

0.036 0.044 
1194 955 
172 168 
15 15 

0.029 0.036 
597 477 
69 69 
100 95 

0.036 0.048 
3979 3024 
573 581 
65 62 

0.036 0.048 
2586 1974 
372 379 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

УЗСЕЕАСТСТЕИЙЙ МНОГОЗУБЫЕ - БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ aod 
=00./MHH 

  

  

              

     

  

                      

    

  
  

FEED = MM/MHH, 

= Диаметр (0) 
[120 | 140 | 160 | 180 _| 200 | 220 | 250 (| 280 | 300 | 320 | 360 | 400 | 

№ | 3 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 35 
fz | 0061 | 0069 | 0079 | 0079 | 0089 0.1 ol 007 | 0067 | 0067 | 0065 | 007 
RPM| 928 796 696 619 557 506 446 398 371 348 309 279 
FEED| 227 220 220 196 198 203 178 160 149 140 121 119 
ve | 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 

Пе | 0056 0057 | 00 008 | 0089 | 0089 | 0091 06 | 0059 | 006 006 | 0068 
РМ — 796 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 
FEED! 178 156 170 170 170 155 139 123 113 107 95 97 
ve | 5 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 

Myf | 0043 0054 | 0058 | 0065 | 0066 | 0075 | 0073 008 | 005 | 009 | a05 | 0056 
RPM| 663 568 497 442 398 362 318 284 265 199 221 199 
FEED| 127 123 115 117 105 109 93 82 80 58 66 67 4G MILL 
№ | 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 ФРЕЗЫ 
fz | 0047 | 0054 | 0058 | 0065 | 0074 | 0074 | 009 0047 | 0047 | 0054 | 0049 | 0.053 
RPM| 398 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 я 
FEED) 75 74 69 69 7 64 53 48 45 48 39 38 | 
ve | 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 ee 
fz | 0056 | 0057 | 007 008 | 0089 | 0089 | 0091 006 | 0059 | 006 006 | 0068 ae 

В RPM| 796 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 
FEED! 178 156 170 170 170 155 139 123 113 107 95 97 
№ | 5 25 25 25 25 25 25 25 25 20 25 25 

Ft | 004s 004 | 008 | 0065 | 0066 | 0075 | 0073 008 | 005 | oo | a05 | 0056 
RPM| 663 568 497 442 398 362 318 284 265 199 221 199 
FEED! 127 123 115 117 105 109 93 82 80 58 66 67 
№ | 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
fz | 0047 | 0054 | 0058 | 0065 | 0074 | 0074 | 0069 0047 | 0047 | 0054 | 0049 | 0053 
RPM| 398 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 
FEED) 75 74 69 69 7 64 53 48 45 48 39 38 
№ | 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
fz | 0055 | 007 | 0071 | 008 | 009 | 0089 | 0091 006 | 0059 | 006 006 | 0068 
RPM| 796 682 597 531 477 434 382 341 318 298 265 239 VER 
FEED) 178 156 170 170 170 155 139 123 113 107 95 97 . 
№ | 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 ра 
& | 007 | 00% | 0058 | 0065 | 0074 | 0074 | 0069 0047 | 0047 | 0054 | oo49 0053 eth 
RPM| 398 341 298 265 239 217 191 171 159 149 133 119 ; 
FEED) 75 74 69 69 71 64 53 48 45 48 39 38 
ve | 5% 95 100 100 100 95 95 95 105 100 100 100 
f | 0057 | 006 | 0066 | 0074 | 0075 | 008 | 0088 | 0061 | 0061 | 006 | 0.061 0.06 
RPM| 2520 2160 | 1989 | 1768 | 1592 | 1375 | 1210 1080 | 1114 | 995 884 796 D-POWER 
FEED) 575 518 525 523 477 440 426 395 408 358 324 286 
ve | @ 62 65 65 65 62 62 62 68 65 65 65 
fz | 0057 | 006 | 0066 | 0074 | 0075 | 008 | 0088 | 0061 | 0061 | 006 | 0.061 0.06 
РМ 1645 — 140 123 | 1149 | 1035 897 789 705 722 647 575 517 
FEED, — 375 338 341 340 310 287 278 258 264 233 210 186 

— «А _ 
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Ар 

—_r_ 

71] Ae ay Ae 

  
  

“G@& YG-1C0,, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 773



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

  

OPESbI 

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GIS   

VDI Orel 
33. Lira.) 

21-22 

Ел 

Х При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

010 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

0.1D 

150 

150 

1,50 

150 

150 

1,50 

150 

150 

1,50 

1.50 

150 

МНОГОЗУБЫЕ, С ПОКРЫТИЕМ ПА -БОКОВОЕ 
ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

7M 
FEED 

FEED 

fz 
RPM 
FEED 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус =м/мин. 
f= 
ЯРМ = об. мин 
ЕЕ = мм/мин, 

О д ee 
ПЕ ВОВЕ ПОЕТ ПОЕТ В ИЗ ВЕ В ТВ 

оды 
7958 
127 

40 
0.003 
6366 
76 

35 
0.003 
5570 
67 
20 

0.002 
3183 
25 

40 
0.003 
6366 
76 

35 
0.003 
5570 
67 
20 

0.002 
3183 
25 

40 
0.003 
6366 
76 
20 

0.002 
3183 
25 
105 

0.005 
16711 
334 
68 

0.005 
10823 
216     

anos 
4775 
153 

40 
0,006 
4244 
102 

35 
0.006 
3714 
89 
20 

0.004 
2122 
34 

40 
0,006 
4244 
102 

35 
0.006 
3714 
89 
20 

0.004 
2122 
34 

40 
0,006 
4244 
102 
20 

0,004 
2122 
34 
145 

0,009 
15385 
554 

94 
0.009 
9974 
359   

0013 
3979 
207 

40 
0.011 

3183 
140 

30 
0.009 
2387 
86 
20 

0.01 
1592 
64 
40 

0.011 

3183 
140 

30 
0.009 
2387 
86 
20 

0.01 
1592 
64 
40 

0.011 

3183 
140 
20 

0.01 
1592 
64 
140 

0.014 
11141 
624 

91 
0.014 
7242 
406   

50 
0.02 
3183 
255 

40 
0.018 
2546 
183 

35 
0.014 
2228 
125 
20 

0.014 
1273 
71 

0.018 
2546 
183 

35 
0.014 
2228 
125 
20 

0.014 
1273 
71 

0.018 
2546 
183 
20 

0.014 
1273 
7 
140 

0.019 
8913 
677 

91 
0.019 
5793   

0, {D5 
2387 
239 

40 
0,023 
2122 
195 

30 
0.018 
1592 
115 
20 

0.019 
1061 
81 

40 
0,023 
2122 
195 

30 
0.018 
1592 
115 
20 

0.019 
1061 
81 

40 
0,023 
2122 
195 
20 

0.019 
1061 
81 
150 

0.021 
7958 

0.021 

5199 
437     

0036 oes 
1989 1592 
286 286 
40 40 

0.036 0.045 
1592 1273 
229 229 
30 35 

0.029 0.039 
1194 1114 
138 174 
20 20 

0.028 0.035 
796 637 
89 89 
40 40 

0.036 0.045 
1592 1273 
229 229 
30 35 

0.029 0.039 
1194 1114 
138 174 
20 20 

0.028 0.035 
796 637 
89 89 
40 40 

0.036 0.045 
1592 1273 
229 229 
20 20 

0.028 0.035 
796 637 
89 89 
140 135 

0.036 0.048 
5570 4297 
802 825 
91 88 

0.036 0.048 
3621 2801 

521 538 
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YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Е 059 г Е 0596 ИЯ а O3YBBIE, с ПОКРЫТИЕМ ПАМ - БОКОВОЕ =: Е 

  

  

              

  

  

                      

    

  
  

ГЕЕВ = ммИмин, 

Ба Диаметр (0) 
[120 | 140 | 160 | 180 _| 200 | 220 | 250 (| 280 | 300 | 320 | 360 | 400 | 

№ | 4 50 50 50 50 50 50 50 45 50 50 50 
fz | 0062 | 007 | 0078 | 0078 | 008 0.1 0096 | 0068 | 0065 | 0065 | 0063 | 0071 
RPM! 1194 1137 995 884 796 723 637 568 477 497 442 398 
FEED! 296 318 310 276 280 289 244 232 186 194 167 170 
ve | 40 45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 
ры | 0057 005 | 007 008 | 008 (0089 | 0093 | 0058 | 0057 | 0058 | 006 | 0069 
RPM| 1061 1023 796 707 637 651 573 512 424 398 354 318 
FEED| 242 229 223 226 222 227 213 178 145 138 127 132 507 
№ | 35 35 35 30 35 35 35 35 35 30 35 30 

Pri | 0047 003 | 005 | 005 | 0066 | 0073 | 0069 0086 | 005 005 | 0047 | 0057 
RPM| 928 796 696 531 557 506 446 398 371 298 309 239 
FEED| 175 169 156 140 147 148 123 110 111 90 87 82 4G MILL 
ve | 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 15 20 ФРЕЗЫ 
& | 004 | 0053 | 0056 | 00% | 0075 | 0075 | 007 | 0054 | 0.054 | 0054 | 0056 | 0056 
RPM| 531 455 398 354 318 289 255 227 212 199 133 159 
FEED! 102 96 89 91 95 87 7 74 69 64 45 53 
ve | 40 45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 
fz | 0057 | 0056 | 007 008 | 0087 | 0087 | 0093 | 0058 | 0057 | 0058 | 006 | 0069 
RPM| 1061 1023 796 707 637 651 573 512 424 398 354 318 
FEED| 242 229 223 226 222 227 213 178 145 138 127 132 
№ | 35 35 35 30 35 35 35 35 35 30 35 30 

Bf | 0047 003 | 005 | 0065 | 0066 | 0073 | 0069 0086 | 005 005 | 0047 | 0057 
RPM| 928 796 696 531 557 506 446 398 371 298 309 239 
FEED| 175 169 156 140 147 148 123 110 111 90 87 82 
ve | 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 15 20 
& | 004 | 0053 | 0056 | 00% | 0075 | 0075 | oo7 | 0054 | 0054 | 0054 | 0056 | 0056 
RPM| 531 455 398 354 318 289 255 227 212 199 133 159 
FEED! 102 96 89 91 95 87 7 74 69 64 45 53 
№ | 40 45 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 
& | 0057 0056 | 007 008 (008 | 0087 | 0093 0058 | 0057 | 0058 | 006 | 0069 
RPM| 1061 1023 796 707 637 651 573 512 424 398 354 318 VER 
FEED) 242 229 223 226 22 227 213 178 145 138 127 132 . 
ve | 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 15 20 ра 
& | 004 | 003 |005 (00% (0075 0075 007 004 | 004 | 005 | 0056 | 0056 eth 
RPM| 531 455 398 354 318 289 255 227 212 199 133 159 д 
FEED! 102 96 89 91 95 87 7 74 69 64 45 53 
№ | 130 135 140 140 140 135 135 135 145 140 140 140 
f | 0057 006 | 0066 | 0074 | 0074 | 0081 | 0087 006 006 06 | 007 0064 
RPM| 348 — 3009 275 246 228 193 179 1535 | 1538 | 1303 | 1238 | 1114 D-POWER 
FEED) 786 737 735 733 660 633 598 552 554 501 453 428 
№ | 85 88 91 91 91 88 88 88 94 91 91 91 
fz | 0057 | 006 | 0066 | 0074 | 0074 | 0081 | 0087 | 006 0.06 00s | 0061 | 0064 
rPM| 2255 2001 | 1810 | 1609 | 1448 | 1273 | 1120 1000 997 905 805 724 
FEED) 514 480 478 476 429 413 390 360 359 326 294 278 

a _ 

р РОУТЕРЫ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

ЕЗМАВТ 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GIS   

E2755, E2756 com 

3323 Bora. ur) 

21-22 

Ел 

ХХ При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0,50 

0.55 

0,50 

0,50 

0.5D 

0,50 

0.55 

0.5D 

0,50 

0.55 

1.50 

150 

1,50 

1.50 

150 

1,50 

1.50 

150 

1,50 

1.50 

150 

С 3 ЗУБЬЯМИ, 
ФРЕЗЕРОВАН 

FEED   

си 
0.015 
1857 
84 
30 

0.013 
1592 
62 
25 

0.015 
1326 
60 
15 

0.013 
796 
31 

30 
0.013 
1592 
62 
25 

0.015 
1326 
60 
15 

0.013 
796 
31 

30 
0.013 
1592 
62 
15 

0.013 
796 
31 
85 

0.015 
4509 
203 

55 
0.015 
2918 
131 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

    

„для ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - БОКОВОЕ Ус = м/мин, 
fz 
RPM = об./мин 
НЕЕ = мм/мин, 

  

a ee ce 
0.025 0.045 0.067 
1393 1114 928 
104 150 187 

30 30 30 
0.023 0,044 0.058 
1194 955 796 
82 126 138 

25 25 25 
0.024 0.046 0.058 
995 796 663 
72 110 115 
15 15 15 

0.021 0.044 0.058 
597 477 398 
38 63 69 
30 30 30 

0.023 0,044 0,058 
1194 955 796 
82 126 138 

25 25 25 
0.024 0.046 0.058 
995 796 663 
72 110 115 
15 15 15 

0.021 0.044 0.058 
597 477 398 
38 63 69 
30 30 30 

0.023 0,044 0,058 
1194 955 796 
82 126 138 
15 15 15 

0.021 0.044 0.058 
597 477 398 
38 63 69 
80 80 75 

0.025 0.047 0.067 
3183 2546 1989 
239 359 400 
52 52 49 

0.025 0,047 0,067 
2069 1655 1300 
155 233 261 

I 
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  IS 
ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

  

С 3 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ ОБ-КИ - БОКОВОЕ Ус= мин. 
E2755, ЕТ ФРЕЗЕРОВАН fa =. ma 

= ‘MAH, 

w
 a 

  

  [5] 

  

              

    

FEED 137 149 148 149 164 163 164 

Ve 25 25 25 25 25 25 25 
fz 0.065 0.081 0,092 0,092 0.133 0.151 0.173 
RPM 568 497 442 398 362 318 265 
FEED 111 121 122 110 144 144 138 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.067 0.083 0,093 0.106 0.129 0.157 0.177 
RPM 341 298 265 239 217 191 159 
FEED 69 74 74 76 84 90 85 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 
fz 0.067 0,083 0,093 0.104 0.126 0,142 0.172 
RPM 682 597 531 477 434 382 318 
FEED 137 149 148 149 164 163 164 

Ve 25 25 25 25 25 25 25 
fz 0.065 0.081 0.092 0.092 0.133 0.151 0.173 
RPM 568 497 442 398 362 318 265 
FEED 111 121 122 110 144 144 138 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.067 0.083 0,093 0.106 0.129 0.157 0.177 
RPM 341 298 265 239 217 191 159 
FEED 69 74 74 76 84 90 85 
Ve 30 30 30 30 30 30 30 
fz 0.067 0.083 0.093 0.104 0.126 0.142 0.172 
RPM 682 597 531 477 434 382 318 
FEED) 137 149 148 149 164 163 164 
Ve 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.067 0.083 0.093 0.106 0.129 0.157 0.177 
RPM 341 298 265 239 217 191 159 
FEED 69 74 74 76 84 90 85 
Ve 80 80 80 75 75 80 85 
fz 0.078 0.094 0.112 0.139 0.142 0.15 0.196 
RPM 1819 1592 1415 1194 1085 1019 902 
FEED) 426 449 475 498 462 458 530 / 

Ve 52 52 52 49 49 52 55 РЕЗЫ 

fz 0.078 0.094 0.112 0.139 0.142 0,15 0.196 - 
RPM 1182 1035 920 780 709 662 584 D-POWER 
FEED) 277 292 309 325 302 298 343 СЕВ 
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ФРЕЗЫ ИЗ 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

OPESbI 

  

  

wy / YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

— МНОГОЗУБЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБ-КИ - БОКОВОЕ — \-=нии. 
ФРЕЗЕРОВАНИ О ин 

НЕЕ = мм/мин. 

Бы оо о ао оо вт [ато то т 
35 35 35 35 35 35 35 

  

0502 150 0. 052 0. 058 0. 065 о: 7 0. в 0.071 | 0.081 | 0.081 | 0.091 | 0.095 | 0.099 0.11 
. у 7M 696 | 619 | 557 | 506 | 446 | 398 | 371 | 348 | 309 279 | 248 223 

FEED 145 | 144 | 145 | 177 | 174 | 170 | 180 | 169 | 169 159 | 147 | 147 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
05D 15D fz 0,049 | 0.055 | 0.061 | 0.06 | 0.068 | 0.062 | 0.07 | 0.077 | 0.087 | 0,091 | 0.099 | 0.106 

° . RPM 597 | 531 | 477 434 | 382 | 341 |318 | 298 | 265 239 | 212 191 
FEED 117 | 117 | 117 | 130 | 130 | 127 | 134 | 138 | 138 | 130 | 126 121 

\ 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 
05D 150 fz 0.05 | 0.056 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.063 | 0.07 | 0.08 | 0.088 | 0,088 | 0.088 | 0.094 

. . RPM 497 |442 | 398 | 362 | 318 | 284 | 265 | 249 | 221 199 | 177 | 159 
FEED 99 9 89 114 | 113 | 107 | 111 119 | 117 | 105 93 90 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
05D 150 fz 0,049 | 0.055 | 0.063 | 0.064 | 0.078 | 0.073 | 0.073 | 0.083 | 0.097 | 0,098 | 0.099 0.1 

. у RPM 298 | 265 | 239 | 217 | 191 171 159 | 149 | 133 | 119 | 106 95 
FEED 58 58 60 69 74 75 70 74 77 70 63 57 

\ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
05D 15D fz 0,049 | 0.055 | 0.061 | 0.06 | 0.068 | 0.062 | 0.07 | 0.077 | 0.087 | 0,091 | 0.099 | 0.106 

RPM 597 | 531 | 477 434 | 382 | 341 |318 | 298 | 265 239 | 212 191 
FEED 117 | 117 | 117 | 130 | 130 | 127 | 134 | 138 | 138 | 130 | 126 121 

\ 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 25 
052 150 fz 0.05 | 0.056 | 0.056 | 0.063 | 0.071 | 0.063 | 0.07 | 0.08 | 0.088 | 0,088 | 0.088 | 0.094 

. . RPM |» 497 | 442 | 398 | 362 | 318 | 284 | 265 | 249 | 221 199 | 177 | 159 
FEED 99 99 89 114 | 113 | 107 | 11 119 | 117 | 105 93 90 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
05D 150 fz 0,049 | 0.055 | 0.063 | 0.064 | 0.078 | 0.073 | 0.073 | 0.083 | 0.097 | 0,098 | 0.099 0.1 

. у RPM 298 | 265 | 239 | 217 | 191 171 159 | 149 | 133 | 119 | 106 95 
FEED 58 58 60 69 74 75 70 74 77 70 63 57 

\ 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 30 
05D 15D fz 0,049 | 0.055 | 0.061 | 0.06 | 0.068 | 0.062 | 0.07 | 0.077 | 0.087 | 0,091 | 0.099 | 0.106 

° . RPM 597 | 531 | 477 434 | 382 | 341 |318 | 298 | 265 239 | 212 191 
FEED 117 | 117 | 117 | 130 | 130 | 127 | 134 | 138 | 138 | 130 | 126 121 
\ 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

052 150 fz 0.049 | 0.055 | 0.063 | 0.064 | 0.078 | 0.073 | 0.073 | 0.083 | 0.097 | 0,098 | 0.099 0.1 
. . RPM 298 | 265 | 239 | 217 | 191 171 159 | 149 | 133 | 119 | 106 95 

FEED 58 58 60 69 74 75 70 74 77 70 63 57 
Ve 80 80 80 80 80 80 85 80 80 80 80 80 

21-22 05D 150 fz 0.056 | 0.068 | 0.083 | 0.069 | 0.072 | 0.076 | 0.078 | 0.083 | 0.09 0.095 0.1 0.11 
. . RPM 1592 | 1415 | 1273 | 1157 | 1019 99 902 | 796 | 707 637 | 566 | 509 

FEED | 357 | 385 | 423 | 399 | 367 | 415 | 422 | 396 | 382 363 |340 336 

\ 52 52 52 52 52 52 55 52 52 52 52 52 
ЕЯ 05D 15D fz 0,056 | 0.068 | 0.083 | 0.069 | 0.072 | 0.076 | 0.078 | 0.083 | 0.09 0.095 | 01 0.11 

° . RPM 1035 | 920 | 828 | 752 | 662 | 591 | 584 | 517 | 460 414 | 368 331 
FEED | 232 | 250 | 275 | 260 | 238 | 270 | 273 | 258 | 248 236 | 221 | 218                         

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

il 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

МНОГОЗУБЫЕ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБ-КИ С Ve= nl, 
[5222888 ПОКРЫТИЕМ THAIN - BOKOBOE ®PE3EPOBAHVE tas 

FEED = мм/мин, 

    

  

0, 051 0. 057 о: 7 0, 5 0. 73 0089 0. oo 0.099 | 0. 04 
eM 995 | 884 тв 723 | 637 |568 331 у 442 | 398 | 354 | 318 
FEED | 203 | 202 | 204 253 239 | 249 | 255 | 239 | 236 | 224 | 210 | 199 

Vc 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 40 
fz 0,048 | 0.055 | 0.06 | 0.058 0.069 | 0.06 | 0.067 | 0.075 0,086 | 0.094 | 0.102 | 0.11 
RPM = 796 | 707 | 637 | 651 573 | 512 | 424 | 398 354 | 318 | 283 | 255 
РЕЕО | 153 | 156 | 153 | 189 198 | 184 | 171 | 179 | 182 | 180 | 173 | 168 

Ve 35 30 35 35 35 35 35 30 30 30 30 30 
fz 0,048 | 0.057 | 0.057 | 0.062 0.069 | 0.06 | 0.069 | 0.081 0.086 | 0.09 | 0.094 | 0.099 
ВРМ |696 | 531 |557 | 506 | 446 | 398 | 371 | 298 | 265 |239 | 212 | 191 
FEED | 134 | 121 127 | 157 | 154 | 143 | 154 | 145 137 | 129 | 120 | 113 

Vc 20 20 20 20 20 20 20 15 15 20 20 20 
fz 0.047 | 0.054 | 0.063 | 0.067 0.08 | 0.083 | 0.083 | 0.098 0.111 | 0.1 | 0.103 | 0.106 
RPM = 398 | 354 | 318 | 289 255 | 227 | 212 | 149 133 | 159 | 141 127 
FEED 75 76 80 97 102 | 113 | 106 88 88 95 87 81 

Vc 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 40 b 
fz 0,048 | 0.055 | 0.06 | 0.058 0,069 | 0.06 | 0,067 | 0.075 0,086 | 0.094 | 0.102 | 0.11 - 
RPM = 796 | 707 | 637 | 651 | 573 | 512 | 424 | 398 354 | 318 | 283 | 255 
FEED 153 | 156 | 153 | 189 198 | 184 | 171 | 179 | 182 | 180 | 173 | 168 

№ 35 30 35 35 35 35 35 30 30 30 30 30 
fz 0.048 | 0.057 | 0.057 | 0.062 0.069 | 0.06 | 0.069 | 0.081 0.086 | 0.09 | 0.094 | 0.099 
ВРМ | 696 |531 |557 |506 | 446 | 398 | 371 | 298 | 265 | 239 | 212 | 191 
FEED 134 | 121 127 | 157 | 154 | 143 | 154 | 145 | 137 | 129 | 120 | 113 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 15 15 20 20 20 
fz 0,047 | 0.054 | 0.063 | 0.067 0.08 | 0.083 | 0.083 | 0.098 0.111 | 01 | 0.103 | 0.106 
RPM | 398 | 354 | 318 | 289 255 | 227 | 212 | 149 133 | 159 | 141 127 
FEED 75 76 80 97 102 | 113 | 106 88 88 95 87 81 

Ve 40 40 40 45 45 45 40 40 40 40 40 40 
fz 0.048 | 0.055 | 0.06 | 0.058 0,069 | 0.06 | 0.067 | 0.075 0.086 | 0094 | 0.102 | 011 
RPM 796 | 707 | 637 | 651 573 | 512 | 424 | 398 354 | 318 | 283 | 255 
FEED 153 | 156 | 153 | 189 198 | 184 | 171 | 179 | 182 | 180 | 173 | 168 

20 20 20 20 20 20 20 15 15 20 20 20 
0.047 | 0.054 | 0.063 | 0.067 0.08 | 0.083 | 0.083 | 0.098 0.111 | O1 | 0.103 | 0.106 

Описание ОИ Е ЕН ЕЕ НИНЕ 

Ve 
fz 
RPM 398 | 354 | 318 | 289 255 | 227 | 212 | 149 133 | 159 | 141 127 
FEED 75 76 80 97 102 | 113 | 106 | 88 88 95 87 81 

Ve 115 | 110 | 105 | 105 110 | 110 | 120 | 110 | 115 | 115 | 115 | 115 
21-22 050 150 fz 0.056 | 0.068 | 0.082 | 0.068 0.072 | 0.077 | 0.079 | 0.085 | 0.088 | 0.094 | 0.1 | 0.106 

RPM | 2288 | 1945 | 1671 | 1519 1401 | 1251 | 1273 | 1094 1017 | 915 | 813 | 732 
FEED 512 529 |548 | 517 504 578 | 604 | 558 | 537 | 516 | 488 | 466 
Ve 
fz 
RPM 
FEED 

05D 15D 

05D 15D 

  

05D 150 

    

05D 15D 

  

05D 15D 

  

05D 150 

05D 15D 

05D 15D 

05D 150       
75 72 68 68 72 72 78 72 75 75 75 75 

0.056 | 0,068 | 0.082 | 0.068 0,072 | 0.077 | 0.079 | 0.085 | 0,088 | 0.094 | 0.1 | 0.106 
1492 | 1273 | 1082 | 984 917 | 819 | 828 | 716 663 | 597 | 531 | 477 
334 | 346 | 355 | 335 330 | 378 | 392 | 365 350 | 337 | 318 | 304 

РЕ 05D 15D                   

  

Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

  
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GS   

ah 

VDI Orel 
3323 материала 

21-22 

Ел 

Х При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0,50 

0.55 

0,50 

0,50 

0.5D 

0,50 

0.55 

0.5D 

0,50 

0.55 

150 

150 

1,50 

150 

150 

1,50 

150 

150 

1,50 

1.50 

150 

С 3 ЗУБЬЯМИ, 
ОБ-И - БОКО! 

FEED 

Я ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ 
Е ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин, 
fz = мм/зуб 
RPM =06./mHH 
НЕО = мм/мин, 

ни" 

В ТЛИ ПЕ ОКТ ВОО ОИК ОКТ ОИ 
35 35 35 35 35 35 
0.012 
1857 
67 

30 
0.01 
1592 
48 

25 
0.013 
1326 
52 
15 

0.01 
796 
24 

30 
0,01 
1592 
48 

25 
0.013 
1326 
52 
15 

0.01 
796 
24 

30 
0,01 
1592 
48 
15 

0.01 
796 
24 
85 

0.012 
4509 
162 

55 
0.012 
2918 
105   

0.02 
1393 
84 
30 

0,018 
1194 
64 

25 
0.019 
995 
57 
15 

0.018 
597 
32 

30 
0,018 
1194 
64 

25 
0.019 
995 
57 
15 

0.018 
597 
32 

30 
0,018 
1194 
64 
15 

0.018 
597 
32 
80 

0.02 
3183 
191 

52 
0,02 
2069   124         

0.036 0.054 0.06 0.069 
1114 928 796 696 
120 150 143 144 

30 30 30 30 
0.035 0.046 0.052 0.065 
955 796 682 597 
100 110 106 116 
25 25 25 25 

0.038 0.048 0.054 0.067 
796 663 568 497 
91 95 92 100 
15 15 15 15 

0.037 0.046 0.052 0.065 
477 398 341 298 
53 55 53 58 
30 30 30 30 

0.035 0.046 0.052 0.065 
955 796 682 597 
100 110 106 116 
25 25 25 25 

0.038 0.048 0.054 0.067 
796 663 568 497 
91 95 92 100 
15 15 15 15 

0.037 0.046 0.052 0.065 
477 398 341 298 
53 55 53 58 

30 30 30 30 
0,035 0,046 0.052 0.065 
955 796 682 597 
100 110 106 116 
15 15 15 15 

0.037 0.046 0.052 0.065 
477 398 341 298 
53 55 53 58 
80 80 80 80 

0.037 0.053 0.063 0.075 
2546 2122 1819 1592 
283 337 344 358 

52 52 52 52 
0.037 0.053 0.063 0.075 
1655 1379 1182 1035 
184 219 223 233 

}> ДАЛЕЕ 

a 
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IS   

E2766, E2767 ccm 

We 

w a ы г
 

э 
w 

g
a
 

w
 

ъ
 

FEED 58 

FEED) 116 
Ve 25 

RPM 442 
FEED 99 

RPM 265 

<
7
 

wr 
т
 

Ы
Е
:
 

ы 
oO 

o 

uw
 а 

fz 0.073     

wt
 

> = Я a 

ga"
 *
ga

'*
 9

3 

8 

557 
144 

0.081 
477 
116 
25 

0.075 
398 

15 
0.083 
239 
59 

0.081 
477 
116 
25 

0.075 
398 

15 

239 
59 

0.081 
477 
116 
15 

0.083 
239 
59 

0.111 
1273 
424 

52 
0.111 

276 

С 3 ЗУБЬЯМИ, 
ОБ-КИ - БОКО 

35 35 

0.117 0.13 

506 446 

178 174 

30 30 

0.1 0.113 

434 382 

130 129 

25 25 

0.105 0.118 

362 31 

114 113 

15 15 

0.106 0.13 

217 191 

69 74 

30 30 

0.1 0.113 

434 382 

130 129 

25 25 

0.105 0.118 

362 318 

114 113 

15 15 

0.106 0.13 

217 191 

69 74 

30 30 

0.1 0.113 

434 382 

130 129 

15 15 

0.106 0.13 

217 191 

69 74 

80 80 

0.115 0.12 

1157 1019 

399 367 

52 52 

0.115 0.12 

752 662 

260 238       

Я ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ 
Е ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

w я 

0.142 
398 
170 

30 
0.124 
341 
127 
25 

0.125 
284 
107 
15 

0.146 
171 
75 

30 
0.124 
341 
127 
25 

0.125 
284 
107 
15 

0.146 
171 
75 

30 
0.124 
341 
127 
15 

0.146 
171 
75 

0.152 

415 

52 
0.152 
591 
270 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

w я 

0.162 
371 
180 

30 
0.14 

318 
134 
25 

0.14 
265 
111 
15 

0.146 
159 
70 

30 
0.14 

318 
134 
25 

0.14 
265 
111 
15 

0.146 
159 
70 

30 
0.14 

318 
134 
15 

0.146 
159 
70 

0.156 
902 
422 

55 
0.156   273   

w a 

0.162 

169 

30 
0.155 
298 
139 
25 

0.159 
249 
119 

15 
0.167 
149 
75 
30 

0.155 
298 
139 

25 
0.159 
249 

119 
15 

0.167 

75 

30 
0.155 
298 
139 
15 

0.167 
149 
75 

0.167 

399 
52 

0.167 
517 
259   

w a 

0.183 

170 

Ус = м/мин, 

нии 
ЕЕЕО = мм/мин. 

w a 
  

  

“G& YG-1 C0, LTD. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 781 

  

  

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

    

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 
СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

wy / ae YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
  

  

ia РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

С 3 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБ-КИ, С Ус = м/мин. 
CBN OCA S ETON MOKPBITMEM TAIN -BOKOBOE ФРЕЗЕРОВАНИЕ teas 

ФРЕЗЫ FEED = mm/min. 

М | Описание 
О lk oe CO 60 | 

50 50 50 50 50 50 

              

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

0502 150 0.012 0.021 0.037 0.055 0.062 0.068 
SMART eM 2653 1989 1592 1326 1137 995 

МОДУЛЬНЫЕ FEED 95 125 177 219 211 203 

me Vc 40 40 40 40 45 40 
ФРЕЗЫ 05D 15D fz 0.01 0.018 0.036 0.047 0.052 0.065 

° . RPM 2122 1592 1273 1061 1023 796 

Х5070 FEED 64 86 138 150 160 155 

ФРЕЗЫ Ve 30 30 35 35 35 35 
050 1.50 fz 0.013 0.019 0.038 0.046 0.052 0.064 

“ . RPM 1592 1194 1114 928 796 696 

4G MILL FEED 62 68 127 128 124 134 
ФРЕЗЫ Ve 20 20 20 20 20 20 

05D 15D fz 0.011 0.017 0.036 0.045 0.05 0.063 
Х.РОМЕВ RPM 1061 796 637 531 455 398 

PRO FEED 35 41 69 72 68 75 

ФРЕЗЫ Ve 40 40 40 40 45 40 
05D 150 fz 0.01 0.018 0.036 0.047 0.052 0.065 

TitaNox- RPM 2122 1592 1273 1061 1023 796 

POWER FEED 64 86 138 150 160 155 

ФРЕЗЫ Ve 30 30 35 35 35 35 
050 1.50 fz 0.013 0.019 0.038 0.046 0.052 0.064 

“ . RPM 1592 1194 1114 928 796 696 

JET-POWER FEED 62 68 127 128 124 134 

ФРЕЗЫ Ve 20 20 20 20 20 20 

05D 150 fz 0.011 0.017 0.036 0.045 0.05 0.063 
. . RPM 1061 796 637 531 455 398 

V7 PLUS FEED 35 41 69 72 68 75 

ФРЕЗЫ № 40 40 40 40 45 40 
052 150 fz 0.01 0.018 0.036 0.047 0.052 0.065 

ALU-POWER ° . RPM 2122 1592 1273 1061 1023 796 
НРС FEED 64 86 138 150 160 155 

ФРЕЗЫ Ve 20 20 20 20 20 20 
050 1.50 fz 0.011 0.017 0.036 0.045 0.05 0.063 

ALU- “ . RPM 1061 796 637 531 455 398 

POWER FEED 35 41 69 72 68 75 

ФРЕЗЫ Ve 120 110 110 105 110 115 

21-22 05D 15D fz 0.012 0.02 0.037 0.054 0.063 0.075 
D-POWER . >” RPM 6366 4377 3501 2785 2501 2288 
GRAPHITE FEED 229 263 389 451 473 515 

ФРЕЗЫ Ve 78 72 72 68 72 75 

ЕЯ 05D 15D fz 0.012 0.02 0.037 0.054 0.063 0.075 

D-POWER . . RPM 4138 2865 2292 1804 1637 1492 
CFRP FEED 149 172 254 292 309 336 

ФРЕЗЫ Ж При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% }> ДАЛЕЕ 

РОУТЕРЫ 

Ар 

СВХ $ 

ФРЕЗЫ Ae ae 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 

POWER 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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IS   

EQ766, EQ767 com Bs 

w
 

ъ
 

FEED 75 

FEED) 157 
Ve 30 

RPM 531 
FEED 121 

RPM 354 

0.074 
707 
157 
20 

0.071 
354 
75 
110 

0.091 
1945 
531 

72 
0.091 
1273     

БУ
 

> = Я a 

g
e
"
*
g
e
"
*
g
e
"
*
 

ge
" 

8 

0,079 
637 
151 

35 
0.076 
557 
127 
20 

318 
79 

0.079 
637 
151 
20 

0.083 
318 
79 
105 
0.11 
1671 
551 

0.11 
1082 
357   0.111 

289 

105 
0.114 
1519 
520 

0.114 

ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБ-КИ, С 
КРЫТИЕМ ПАК -БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

0.133 

102 

45 
0.115 

573 
198 
20 

0.133 
255 
102 
110 
0.12 
1401 

72 
0.12 
917     

0.167 
227 
114 

45 
0.12 
512 
184 

35 
0.121 
398 
144 
20 

0.167 
227 
114 

45 
0.12 
512 
184 
20 

0.167 
227 
114 
110 

0.153 
1251 
574 

72 
0.153 
819 
376 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

0.167 
212 
106 

0.133 
424 
169 

35 
0.138 
371 
154 
20 

0.167 
212 
106 

0.133 
424 
169 
20 

0.167 
212 
106 
120 

0.157 
1273 

0.157   390   

0.196 

0.15 
398 
179 

30 
0.161 
298 
144 
15 

0.196 
149 

0.15 

179 
15 

0.196 
149 

110 
0.17 
1094 
558 
72 
0.17 
716   

0.173 

138 
15 

0.222 
133 

0,171 
354 
181 

30 
0.173 
265 
138 
15 

0.222 
133 

0.171 
354 
181 

0.222 
133 

115 
0.177 
1017 

75 
0.177 

352 

  

Ус = м/мин, 
fz = 

We 
ЕЕЕО = мм/мин, 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

                          

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GIS   

E2754, E2768 ccm 

VDI Orel 
3323 материала ВЫ ЛИ ПЕТЛИ 

21-22 

Ел 

ХЖ При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0,50 

0.55 

0,50 

0,50 

0.5D 

0,50 

0.55 

0.5D 

0,50 

0.55 

150 

150 

1,50 

150 

150 

1,50 

1.50 

150 

1,50 

1.50 

150 

МНОГОЗУБЫЕ, 
БОКОВОЕ ФР 

7M 
FEED 

FEED 

fz 
RPM 
FEED   

0. о 2 
1857 
67 

30 
0.01 
1592 
48 

25 
0.013 
1326 
52 
15 

0.01 
796 
24 

30 
0,01 
1592 
48 

25 
0.013 
1326 
52 
15 

0.01 
796 
24 

30 
0,01 
1592 
48 
15 

0.01 
796 
24 
85 

0.012 
4509 
162 

55 
0.012 
2918 
105   

Я ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБ-КИ - 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

РОВАНИЕ 

0. os 
1393 
84 
30 

0.014 
1194 
67 

25 
0.014 
995 
56 
15 

0.013 
597 
31 

30 
0.014 
1194 
67 

25 
0.014 
995 
56 
15 

0.013 
597 
31 

30 
0.014 
1194 
67 
15 

0.013 
597 
31 
80 

0.015 
3183 
191 

52 
0,015 
2069 
124         

Ус = м/мин, 
Чё =мм!3уб 
RPM =06./mHH 
FEED = mm/min. 

Eu) 

a ЗИ ПИТТ ЗИ ВЕТВИ 
35 35 35 35 

0.027 0.04 0.045 0.052 
1114 928 796 696 
120 149 143 145 

30 30 30 30 
0.026 0.034 0.039 0,049 
955 796 682 597 
99 108 106 117 
25 25 25 25 

0.028 0.036 0.04 0.05 
796 663 568 497 
89 95 91 9 
15 15 15 15 

0.028 0.034 0.039 0.049 
477 398 341 298 
53 54 53 58 
30 30 30 30 

0.026 0.034 0.039 0.049 
955 796 682 597 
99 108 106 117 
25 25 25 25 

0.028 0.036 0.04 0.05 
796 663 568 497 
89 95 91 99 
15 15 15 15 

0.028 0.034 0.039 0.049 
477 398 341 298 
53 54 53 58 
30 30 30 30 

0.026 0.034 0.039 0,049 
955 796 682 597 
99 108 106 117 
15 15 15 15 

0.028 0.034 0.039 0.049 
477 398 341 298 
53 54 53 58 

80 80 80 80 
0.028 0.04 0.047 0.056 
2546 2122 1819 1592 
285 340 342 357 

52 52 52 52 
0.028 0.04 0.047 0.056 
1655 1379 1182 1035 
185 221 222 232 

}> ДАЛЕЕ 

Ар 

— Ае 
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IS   

AT Ah 

   

w
 

ъ
 

fz 0.055 0,063 
RPM 265 239 

fz 0,055 0,061 
RPM 531 477 
FEED 117 117 

25 
0.056 

89 
15 15 

0.055 0,063 
265 239 

№ 
fz 
RPM 
FEED 

Ve 
fz 0.055 0.061 
RPM 531 477 
FEED) 117 117 
Ve 15 15 
fz 0.055 0.063 
RPM 265 239 
FEED) 
Ve 
fz 0.068 0.083 
RPM 1415 1273 
FEED 385 423 
Ve 
fz 
RPM 
FEED) 

52 52 
0.068 0.083 

Е
В
Е
 

Е
 

ВЕ
 

Б
И
 

СЗ
 
Е
Е
 
С
И
Е
 

Be
 

Ba
go

 

8 

    275   

МНОГОЗУБЫЕ 
БОКОВОЕ ФР 

130 

0.063 
362 
114 

217 

752   

130 

0.071 
31 
113 
15 

0.078 
191 
74 

30 
0.068 
382 
130 
25 

0.071 
318 
113 
15 

0.078 
191 
74 

30 

382 
130 
15 

0.078 
191 
74 

0.072 
1019 
367 

52 
0.072   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

  

Я ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБ-КИ - е-мит, 

171 

0.074 
341 
126 
25 

0.075 
284 
107 
15 

171 
75 

30 
0.074 
341 
126 
15 

0.088 
171 
75 

0.091 

414 

52 
0.091 
591 

РОВАНИЕ 

318 

265 
111 
15 

0.088 
159 
70 

30 
0.084 
318 
134 
25 

0.084 
265 
111 
15 

159 
70 

30 

318 
134 
15 

0.088 
159 
70 

0.093 
902 
419 

55 
0.093   271   

0.093 

139 
25 

0.095 
249 
118 

15 
0.1 
149 
75 
30 

0.093 
298 
139 

25 
0.095 
249 
118 
15 
01 

75 

30 
0,093 
298 
139 
15 
0.1 
149 
75 

0.1 

398 
52 
0,1 
517 
259   

нии 
ЕЕЕО = мм/мин, 

            

  

      

0.087 0,091 
265 239 
138 130 
25 25 

0.088 0.088 
221 199 

117 105 V 
15 15 ЗЫ 

0.097 0.098 
133 119 
77 70 
30 30 

0.087 0,091 
265 239 
138 130 

25 25 
0.088 0.088 
221 199 
117 105 
15 15 

0.097 0.098 
133 119 
77 70 

30 30 
0.087 0.091 
265 239 
138 130 
15 15 

0.097 0.098 
133 119 
77 70 

80 80 
0.09 0.095 
707 637 
382 363 

52 52 

0.09 0.095 - 
460 414 D-POWE 
248 236 

a 

РОУТЕРЫ 

Ар 

—_r_ 

  
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

БЫСТРО- 
et 

CTAIIb 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i-SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 

ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
РКО 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕК 
ФРЕЗЫ 

OPESbI 

  

ФРЕЗЫ ИЗ 
БЫСТРОРЕЖ. 

СТАЛИ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

WIS   

ИОВ 

VDI Orel 
3323 Lira.) 

21-22 

Ел 

Х При использовании длинных и экстра длинных фрез необходимо снизить подачу на 50% 

0,50 

0.50 

0,50 

0,50 

0.5D 

0,50 

0.55 

0.5D 

0,50 

0.50 

150 

150 

1,50 

150 

150 

1,50 

1.50 

150 

1,50 

1.50 

150 

МНОГОЗУБЫЕ 
ПОКРЫТИЕМ Ti 

7M 
FEED 

FEED 

fz 
RPM 
FEED 

Я ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБ-КИ, С 
-БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

Ус = м/мин, 
fz = мм/зуб 
RPM =06./mHH 
FEED = mm/min. 

0.012 
2653 
95 
40 

0,01 
2122 
64 

30 
0.013 
1592 
62 
20 

0.011 
1061 
35 
40 

0,01 
2122 
64 

30 
0.013 
1592 
62 
20 

0.011 
1061 
35 
40 

0,01 
2122 
64 
20 

0.011 
1061 
35 
120 

0.012 
6366 
229 

78 
0.012 
4138 
149     

0.015 
1989 
119 

40 
0.014 
1592 
89 

30 
0.014 
1194 
67 
20 

0.013 
796 
41 

40 
0.014 
1592 
89 

30 
0.014 
1194 
67 
20 

0.013 
796 
41 

40 
0.014 
1592 
89 
20 

0.013 
796 
41 
110 

0.015 
4377 
263 

72 
0,015 
2865 
172       

о о Тю т 10 Г 60 | 
50 50 50 50 50 50 

  

0.027 0.041 0.047 0.051 
1592 1326 1137 995 
172 218 214 203 

40 40 45 40 
0.027 0.035 0.039 0.048 
1273 1061 1023 796 
138 149 160 153 

35 35 35 35 
0.028 0.035 0.039 0.048 
1114 928 796 696 
125 130 124 134 
20 20 20 20 

0.027 0.034 0.038 0.047 
637 531 455 398 
69 72 69 75 
40 40 45 40 

0.027 0.035 0.039 0.048 
1273 1061 1023 796 
138 149 160 153 

35 35 35 35 
0.028 0.035 0.039 0.048 
1114 928 796 696 
125 130 124 134 
20 20 20 20 

0.027 0.034 0.038 0.047 
637 531 455 398 
69 72 69 75 
40 40 45 40 

0.027 0.035 0.039 0.048 
1273 1061 1023 796 
138 149 160 153 
20 20 20 20 

0.027 0.034 0.038 0.047 
637 531 455 398 
69 72 69 75 
110 105 110 115 

0.028 0.04 0.048 0.056 
3501 2785 2501 2288 
392 446 480 512 
72 68 72 75 

0.028 0.04 0.048 0.056 
2292 1804 1637 1492 
257 289 314 334 

}> ДАЛЕЕ 

I 
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w
 

ъ
 

FEED 

FEED 
Ve 

RPM 
FEED 

RPM 

  B
E
 

E
s
 
E
e
 
e
e
 
e
e
e
 

wt
 

33°
 

037
 g

are
 g

in
" g 

GS 

0.055 
707 
156 
20 

0.054 
354 
76 
110 

1945 
529 
72 

1273   
153 

318 

105 
0.082 
1671 

0.082 
1082 
355   

МНОГОЗУБЫ 
ПОКРЫТИЕМ 

0.058 
651 
189 

35 
0.062 
506 
157 
20 

0.067 
289 
97 

45 
0.058 
651 
189 
20 

0.067 
289 

105 
0.068 
1519 
517 

0.068   

255 
102 

45 
0.069 
573 
198 

35 
0.069 

154 
20 

255 
102 

45 

573 
198 
20 

0.08 
255 
102 
110 

0.072 
1401 

72 
0.072 
917   

Я ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБ-КИ, С 
М- БОКОВОЕ ФРЕЗЕРОВАНИЕ 

145 

227 
114 

45 
0.072 
512 
184 

35 
0.073 
398 
145 
20 
0.1 
227 
114 

45 
0.072 
512 
184 
20 
0.1 
227 
114 
110 

0.092 
1251 
575 
72 

0.092 
819 
377 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

212 

424 
170 

35 
0.083 
371 
154 
20 
0.1 
212 
106 

0.08 
424 
170 
20 
0.1 
212 
106 
120 

0,094 
1273 
598 

0,094     

0.097 
298 
145 

15 
0.118 
149 

0.09 
398 
179 

30 
0.097 
298 
145 
15 

0.118 
149 

0.09 

179 
15 

0.118 
149 

110 
0.102 
1094 
558 
72 

0.102 
716   

137 

0.111 
133 

354 

  

Ус = м/мин, 
fz = 

We 
ЕЕЕО = мм/мин, 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

                      
ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



Wo 
Мировой лидер по производству режущих инструментов \С-1 

ДИ 
  

     



LS 
К лучшему через инновации 

      
  

БЫСТРОРЕЖУЩАЯ 
СТАЛЬ 

RB eee Use 
®PE3bI 

 



    РУКОВОДСТВО ПО ВЫБОРУ TTP ova teen ty ae 7) 
rer) ML112,ML122 | ML132,ML142| L162 

  

НИ чу, Yo MPa oa Pera У ВТ 
a) Ласточкин хвост | Ласточкин хвост Для ых 

ИНСТРУМЕНТ ДЛЯ ЗУБЬЯ . . . 

ФРЕЗЕРОВАНИЯ ПЕРЕМЕННЫЙ УГОЛ| 0 0 10°-20° 
РАЗМЕРММ| — 016.0 D160 2105 
РАЗМЕРМАХ| 0500 0380 245.5 
СТРАНИЦА| — 792 793 794 

  

BbICTPOPEKYLUAA CTAMb | 
Без покрытия Без покрытия Без покрытия 

MILLING CUTTERS |= == 
Для общего применения. Доступны фрезы для обработки пазов типа 

"Ласточкин хвост", шпоночных пазов, Т-образных пазов, а также дисковые 
и торцово-цилиндрические фрезы из быстрореж. стали (Н$$Со8%), фрезы 

для обработки фасок 

  

©: Отлично О: Хорошо 

Рекомендуемые условия об-ки: С. 811   

    
    

   

     

   
   
    

  Состав / Структура / Термообработка fas) 
  

        
Oxono 0.15% C Отожженная 125 © © © 

Ш Около 0.45%С — Отожженная 190 13 © © © 
Нелегированная около045%С — Закаленная 250 25 о © © 

Ши Около 075%С — Отожженная 270 28 © © © 
Ea Около075%С —  Закаленная 300 32 © © © 
[6 | Отожженная 180 10 © © © 

Низколегирован. Закаленная 275 29 © © © 

Я сталь Закаленная 300 32 © © © 
Я Закаленная 350 38 о о о 
Е  высоколегир. Отожженная 200 15 © © © 
ШИ сталь Закаленная 325 35 О O° О 
120 Феррит. / Мартенс. Отожженная 200 15 

bag Нержавеющая те сутная = Закаленная 240 23 
1 1  Аутенитная 180 10 

Перлит. / Феррит, 180 10 

Перлитная (Мартенситная) 260 26 

Ферритная 160 3 

Перлитная 250 25 

Ферритная 130 

Перлитная 230 21 

Алюминиевый  Неотверждаемая 60 О О О 
сплав Отвержд. Закаленная 100 О О О 

< 12% 9, Не отверждаемая 75 О О О 

ASIOMMEMEBO” 14 с; Отвержд. Закаленная 90 о о о 
литиевыи сплав 

> 12% 9, Не отверждаемая 130 О О О 

Сплавы, РВ>1% 110 

Сийп, Сибп7п (Латунь) 90 
Сибп,бессвинц.и электролитич. медь 100 

Дюропласт, пластик 

Каучук, дерево 
Отожженная 200 15 

Fe Основа Состаренная 280 30 

Отожженная 250 25 

№или Со Основа  Состаренная 350 38 

Литье 320 34 

Чистый Титан 400 Вт 

Альфа Бета сплавы Закаленная 1050 Вт 

PESbI M3 Закаленная 550 55 

ча Закаленная 630 60 ear N17 
Литье 400 42 

Закаленная 550 55 
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Трехсторонние Трехсторонние Торцово- Торцово- Торцово- Торцово- Торцово- 

ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

Деко 

    

  

  

  

  

  

Ana T-nasos дисковые дисковые цилиндрич. цилиндрич. цилиндрич. цилиндрич. цилиндрич. Обработка фасок 

- - - Многозубые | Многозубые | Многозубые | Многозубые | Многозубые 4 

10°-20° 10° - 30° 42° 30° 30° 30° 0° 

012.5 050.0 050.0 030.0 036.0 040.0 040.0 040.0 08.0 

040.0 0125.0 0200.0 0160.0 0100.0 0160.0 0160.0 0160.0 056.0 

796 797 799 805 806 807 808 809 810 

Тип АА, АВ, А у ‹ № eal для Алюминия - - 

Безпокрытия Без покрытия Без покрытия Без покрытия Без покрытия Без покрытия Без покрытия Безпокрытия Без покрытия 

HSS HSSE HSSE HSS Co8, HSS Go8 HSS CoB. HSS Co8 HSS Co8 HSS Co8 

© © © © О © © © © 
© © © © О © © © © 
© © © © О © © © © 
© © © © О © © © © 
© © © © oO О [®) О 
© © © © О © © © © 
© © © © О © © © © 

© © © © О О О О 
О О О О О О О 

© © © © О © © © © 
о О О о о о О 

О о о © О о о [®) 
О о о © О О О О 
О о о © О О о [®) 
О о О © О О О [®) 
О О о © О о о О                 

    

    

OPESbI 3 
ео 5% 
и 

B
B
M
 

S
e
r
e
 
e
e
e
 

ЕЕ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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с 

ДД 
ТАЛЬ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

СЕРИЯ С ЛЫСКОЙ 

reocrosmc sso PAP 
ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$-Е ДЛЯ ПАЗОВ 

"ЛАСТОЧКИН ХВОСТ", ТИПЫ “А”, “С”, “Е” 

Yoo цилиндрический т ey ee 

  

> Рекомендуется для использования вместо сборных фрез в > Empfohlen zur Nutzung anstelle von Arbor und C PESbBOMed 

целях сокращения времени наладки и упрощения обработки hole type Cutters um Montierzeit zu verkiirzen und Handhabung 
zu erleichtem. « 

      

    

  

  

  

  

Di 

Sai Ly ОМ ОМ РД] 
1835А } 1835В ] 18350 С.812 

д.изм: мм 

Артикул ocd TT hc отн ВРУ ЧЕЫ 
ЦИЛИНДРИЧ. СЛЫСКОЙ С РЕЗЬБОЙ 014316) $0314)  а(+15) — 02иб) L(js18) 2 

MLO1201601 ML11201601 - 16.0 4 45° 12 60 6 

MLO1202001 ML11202001 | 4ML21202001 20.0 5 45° 12 63 6 

MLO1202201 ML11202201 - 22.0 6 45° 12 67 6 

MLO1202501 ML11202501 | 4ML21202501 25.0 6.3 45° 16 67 8 

MLO1202801 ML11202801 - 28.0 7.5 45° 16 67 8 

MLO1203201 ML11203201 - 32.0 8 45° 16 71 10 

MLO1203801 ML11203801 - 38.0 10 45° 16 80 12 

MLO2201601 ML12201601 | 4ML22201601 16.0 6.3 60° 12 60 6 

MLO2202001 ML12202001 - 20.0 8 60° 12 63 6 

МЕ02202201 ML12202201 - 22.0 9 60° 12 67 6 

MLO2202501 ML12202501 - 25.0 10 60° 16 67 8 

МЕ02202801 ML12202801 - 28.0 11 60° 16 67 8 

MLO2203201 ML12203201 - 32.0 12.5 60° 16 71 10 

MLO02203801 ML12203801 - 38.0 16 60° 16 80 12 

MLO2204001 ML12204001 | 4ML22204001 40.0 13 60° 25 85 12 

MLO2205001 ML12205001 - 50.0 16 60° 25 100 16                 
  

А : Только при наличии на складе 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

С Е 

  

Ш 

616 40.375 +0.45 +0.55 +065 +£0.80 +0.95 +1.10 

514 £0.15 +£0.18 £0215 £0.26 £0.31 £0.37 0.435 

jsi8 +£0.90 £1.10 £1.35 £1.65 £1.95 £2.30 £270 Е 

Ре] ssh 

16 0 0 0 0 0 0 0 
-8 -9 “1 -13 -16 -19 -22 

  

  

              

  

О: Отлично О : Хорошо 

к 
Описание = Высоколегир. От Hemera Homann cam EERE прошить овчины Kd on 

20 №\13323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 101 12 | 13 | 141516 118 № 
НВс 13_ 25 28 30 29 3 38 15 35115123110 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Веоте] О © © © © © G6 GO © о OC 
150 ОО: 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый Mere uwer ne crea Неметаллич. Trace ПОД 'Отбелен. Закален. 
материала — сплав "Латунь) материалы сталь 
№013323 21 (22 2324025 25 228 0 9х м 5 6 9 в 3 01 41 

НВс 45 30| 25 38 34 55 60 | 42 55 
HB 0 10 ББ 0 м 0 9 100 20 20 250 350320 400m 1050Rm 550 630 40 550 

Romened ООО 09 
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СЕРИЯ С ЛыСкОЙ МКР 
ХВОСТОВИК С РЕЗЬБОЙ  ' ХУ | | By. be 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$-Е ДЛЯ ПАЗОВ 

"ЛАСТОЧКИН ХВОСТ", ТИПЫ “В”, “О», “Е” OPES 

WANNER HECK Kye Yi 
ХВОСТОВИК HU 

  

  

  
  

  

  

    
Ол 

    

    

  

      

  

  

  

DIN а OPE DIN | DIN | DIN ibe EX 1835А | 18356 | 1835D C.813 Е 
  

    

  

  

                  

дизм: мм POM | 

— SS aera eee) a= 
ЦИЛИНДРИЧ. СЛЫСКОЙ СРЕЗЬБОЙ — 010316) $0514)  а(+15°) 026) — 14518) 2 ER 
ML03201601 ML13201601 - 16.0 4 45° 12 60 6 

ML03202001 ML13202001 - 20.0 5 45" 12 63 6 РИ 

ML03202201 ML13202201 - 22.0 6 45 12 67 6 РЕЗЫ 

МЕ 03202501 ML13202501 | 4ML23202501 25.0 63 45° 16 67 8 

ML03202801 ML13202801 - 28.0 7.5 45° 16 67 8 ALU-POWER 

ML03203201 ML13203201 - 32.0 8 45° 16 71 10 Н Г 

ML03203801 ML13203801 - 38.0 10 45° 16 80 12 НЫ 

№МЕ04201601 ML14201601 - 16.0 6.3 60° 12 60 6 ALU 

ML04202001 ML14202001 | 4ML24202001 20.0 8 60° 12 63 6 i 

ML04202201 ML14202201 - 22.0 9 60° 12 67 6 

ML04202501 ML14202501 - 25.0 10 60° 16 67 8 

ML04202801 ML14202801 - 28.0 11 60° 16 67 8 

ML04203201 ML14203201 - 32.0 12.5 60° 16 71 10 

ML04203801 ML14203801 - 38.0 16 60° 16 80 12 D-P о ER 

& : Только при наличии на складе р р 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 РО 

Е 

  

or) 
До 

1816 — #0375 £045 £0.55 £0.65 +£0.80 £0.95 £1.10 

  

  

  

и 
814 — +045] +048 +0245 — +026 — +031 +037) +0435 В р 

618 +£0.90 £1.10 £1.35 £1.65 £1.95 £2.30 £2.70           

    

   
     

  
py Tee) 

he 0 0 0 0 0 0 0 
-8 -9 -11 - 13 -16 -19 -22 
  

©: Отлично О: Хорошо 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 

240 180 180 260 160          
OPESbI 3 
ео 5% 
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с 

eT 
ТАЛЬ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

    

yeocronmc resol a 
ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$-Е ДЛЯ ШПОНОЧНЫХ 
ПАЗОВ, ТИПЫ “В”, “О”, “Е” 

ЦИЛИНДРИЧЕСКИЙ | ly 
UY 

XBOCTOBMK 

  

  

  

  
  

          

  

  

  

  

                

__ == 
02 | - — = = i Di 

is а 
at 

“ | 

ЗЕ: Lg DIN | DIN | DIN 
1835A Л 18358 ] 18350 С.814 

д.изм: мм 

4 р 
ЦИЛИНДРИЧ. СЛЫСКОЙ С РЕЗЬБОЙ D1(h11) S(e8) Da(h6) L(js18) 2 

ML06210E01 ML16210E01 - 10.5 2 6 50 8 

MLO6210E02 | ML16210E02 - 10.5 2.5 6 50 8 

MLO6210E03 | ML16210E03 - 10.5 3 6 50 8 

ML06213E01 ML16213E01 - 13.5 2 10 56 8 

ML06213E02 | ML16213E02 - 13.5 2.5 10 56 8 

ML06213E03 | ML16213E03 - 13.5 3 10 56 8 

ML06213E04 | ML16213E04 - 13.5 4 10 56 8 

ML06216E01 ML16216E01 - 16.5 2.5 10 56 8 

MLO6216E02 | ML16216E02 - 16.5 3 10 56 8 

MLO06216E03 | ML16216E03 - 16.5 4 10 56 8 

ML06216E04 | ML16216E04 - 16.5 5 10 56 8 

ML06219E01 ML16219E01 = 19.5 В 10 56 8 

MLO06219E02 | ML16219E02 - 19.5 4 10 63 8 

MLO06219E03 | ML16219E03 - 19.5 5 10 63 8 

ML06219E04 | ML16219E04 - 19.5 6 10 63 8 

ML06222E01 ML16222E01 - 22.5 4 10 63 10 

MLO6222E02 | ML16222E02 | AML26222E02 22.5 5 10 63 10 

ML06222E03 | ML16222E03 = 22.5 6 10 63 10 

ML06222E04 | ML16222E04 - 22.5 8 10 63 10 
ML06225E01 ML16225E01 - 25.5 5 10 63 10 

Допуск по Г/М 7160 и 7161 А : Только при наличии на складе > ДАЛЕЕ 
ЗИ ря 

ид | 306 обдио оч | обр азы _ ee 
Допуск в тп Ра 

88 +00 #140 #13] #185 | #18] #250. 

  

  

                О: Отлично О : Хорошо 

к 
Описание Высоколегир. Sree Нотршнисть —  Нолорн сть BEE прошить Oman SSE Kd on 

20 VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Ват; © © © © © O© OO GO OO © O 
150 ОО: 

Я ag ee inves лы Taras “cae gg Sane материала — сплав "Латунь) материалы сталь 
№013323 21 (22| 23| 24| 25| 26 2.28 м0 9 хз м 6 9 в эЭ 4 41 

HRc 5 30 2 38| 34 55 60| 42 55 
HB 60 10 7 9 130 110 90 100 20 20 250 350-320. 400Rm 1050Rm 550 6390 400 550 

Вехтте ООО 09 
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о м6. 
ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$-Е ДЛЯ ШПОНОЧНЫХ 

ПАЗОВ, ТИПЫ “В”, “0”, “Е” 

—— $. 

Yo ЦИЛИНАРИЧЕСКИЙ MLO62 Ca 

  

  

  

  
  

            

  

  

  

  

              
  

  

  

              

  

+ - - - ot Di 
— 

t | 

DIN | | 392 
Hse i J О ы в = te 1835A | 1835B 3 1835D С.814 

д.изм; мм 

Диаметр Avametp Кол-во 
[т Толщина Е И бщая длина зубьев 

ЦИЛИНДРИЧ. СЛЫСКОЙ С РЕЗЬБОЙ D1(h11) S(e8) Da(h6) L(js18) 2 

ML06225E02 | ML16225E02 - 25.5 6 10 63 10 

№МЕ06225ЕОЗ | ML16225E03 - 25.5 7 10 63 10 

ML06225E04 | ML16225E04 - 25.5 8 10 63 10 

MLO6228E01 | ML16228E01 | AML26228E01 28.5 5 10 63 10 

MLO6228E02 | ML16228E02 - 28.5 6 10 63 10 

MLO06228E03 | ML16228E03 - 28.5 7 10 63 10 

ML06228E04 | ML16228E04 - 28.5 8 10 63 10 

MLO6228E05 | ML16228E05 | AML26228E05 28.5 10 12 71 10 

ML06232E01 | ML16232E01 - 32.5 5 12 71 12 

ML06232E02 | ML16232E02 - 32.5 6 12 71 12 

ML06232E03 | ML16232E03 | AML26232E03 32.5 7 12 71 12 

ML06232E04 | ML16232E04 - 32.5 8 12 71 12 

MLO06232E05 | ML16232E05 | AML26232E05 32.5 10 12 71 12 

MLO06238E01 | ML16238E01 - 38.5 7 12 71 12 

MLO06238E02 | ML16238E02 - 38.5 8 12 71 12 

MLO6238E03 | ML16238E03 - 38.5 9 12 71 12 

ML06238E04 | ML16238E04 - 38.5 10 12 71 12 

MLO06245E01 | ML16245E01 - 45.5 10 12 71 14 

A: Только при наличии на складе 

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

ЕН = 
we 

- 

©: Отпично О: Хорошо 

ПИ ООО «ООО 

оне Неоанииь Hanan cam EOP Нриооощистоь Сбыт HARES Kae 
№\013323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 1 12138 14 15 8 1 819. 

HRe 13 25 2813 10 2 3 38 15 3 115 231 10110 26 3 25 21 
НВ 125 190 | 250 270 300 180 275 300 | 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Рахит © © © O© O© © © GO OO © OC 
м он 

Tana Sera pant an 
ник oo 

  

25 2 7 2 wm 3% 3 №013323 21 2 23 24 1 | 32 3830 
HRe 15 30 55 60 
HB 0 10 7 9 13% 110 9 100 20 20 250 350 30 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Recommended О о о о о 
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ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

reocronmc resol a 
ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$-Е ДЛЯ Т-ОБРАЗНЫХ 

ПАЗОВ, ТИПЫ “АА”, “АВ”, “АО” 

  

  

  

  

        

  

    

  

  

a Ds ТЕ 

02 И Г Di 

, —t 

DIN DIN РДУ 
1835А ] 1835В ] 18350 С.815 

д.изм: мм 

Quametp Диаметр | Диаметр | Общая Кол-во 
Е Е ОО ПЕСНЕ 

ЦИЛИНДРИЧ. СЛЫСКОЙ С РЕЗЬБОЙ D1(d11) S(d11) Da(h6) Da(h12) L(@js18) 2 

MLO7212E01 ML17212E01 - 12.5 6 10 5 57 6 

MLO7201601 ML17201601 - 16.0 8 10 6.5 62 6 

MLO7201801 ML17201801 - 18.0 8 12 8 70 6 

MLO7201901 ML17201901 - 19.0 9 12 8 71 6 

MLO7202101 ML17202101 - 21.0 9 12 10 74 6 

MLO7202201 ML17202201 - 22.0 10 12 10 75 6 

№МЕ07202501 ML17202501 - 25.0 11 16 12 82 6 

№МЕ07202801 ML17202801 | 4ML27202801 28.0 12 16 13 83 6 

MLO07203201 ML17203201 - 32.0 14 16 15 90 8 

MLO07203601 ML17203601 | 4ML27203601 36.0 16 25 17 103 8 

MLO7204001 ML17204001 | 4ML27204001 40.0 18 25 19 108 8                   

A: Tonbko при наличии на складе 

Допуск no СИМ 7160 и 7161 

ТЕ: 

  

Допуск в пп 

hi2 0 0 0 0 0 0 0 
-0.12 -0.15 -0.18 -021 -0.25 -0,30 - 0,35 

Jsi8 £0.90 £1.10 £1.35 £165 £1.95 £230 £2.70 

[1:7 

-30 -40 -50 -65 0-0 м 
an -105 -130 -160 -15 -240 -290 -340 77 

0 0 0 0 0 0 2 
hé -8 -9 “1 -13 -16 -19 

  

  
                  

О: Отлично О : Хорошо 

0 ООО ОИ м | кк | 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

foment © © © © © GO © O © 
150 ОО: 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый ЕЯ Неметаллич. | Traceo aa eee 
материала — сплав "Латунь} материалы сталь 
№13323_ 21 (22 2324025 26 7.2 ю 953 м 5 $ 9 в 3 01 41 

НВс 45 30| 25 38 34 55 60| 42 55 
HB 0 10 ББ 0 8 10 9 100 20 20 25 350320 400Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Romened ООО 09 

796 тел.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru “G&S YG-1C0,, LTD. 
 



  
YS 

ПРЯМЫЕ ЗУБЬЯ 

ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$-Е С ПРЯМЫМИ ЗУБЬЯМИ OPES 

  

№ Используются для одновременной обработки боковых > Пезе М/егктеиде мегаеп Бе! а!цететеп Зейеп-ипа Вге#тазеп РЕЗЬ 

поверхностей заготовки eingesetzt, wo Tiefschnitte nicht vorkommen. 

  

MILL   

  

fst 

  

О В [4 C.816 - 

д.изм: мм POW ; 

  

  

    

  

  

        
  

D1(js14) S(k11) d(H7) 2 ET-POWE 

ML09205001 50.0 4 16 18 
ML09205002 50.0 5 16 18 sok 
ML09205003 50.0 6 16 18 ФРЕЗЫ 
ML09205004 50.0 8 16 16 
ML09205005 50.0 10 16 16 POWER 
ML09206301 63.0 5 22 22 HPC 
ML09206302 63.0 6 22 22 ве 
ML09206303 63.0 8 22 20 ALU 
ML09206304 63.0 10 22 20 P 
ML09206305 63.0 12 22 20 
MLO9208001 80.0 6 22 24 
ML09208002 80.0 8 22 24 
ML09208003 80.0 10 22 24 
ML09208004 80.0 12 22 20 D-POWER 
ML09208005 80.0 6 27 24 oo 
ML09208006 80.0 8 27 24 о 
ML09208007 80.0 10 27 24 и 
ML09208008 80.0 12 27 20 АЛЕНЕ 
ML09210001 100.0 6 27 26 
ML09210002 100.0 8 27 26 

}> ДАЛЕЕ 

  

    

    
   

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

Номинальный диаметр в т 

вл 
Допуск в та 

54| +0. 
Допуск в :       
  

            
  

OPESbI 3 
ео 5% 

  

© У@-1 СО, ТО. Ten.:+7-499-110-7106, www.yg1.kr, E-mail:russia@yg1.ru 797



  

ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

  
YS 

ПРЯМЫЕ ЗУБЬЯ 

ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$-Е С ПРЯМЫМИ ЗУБЬЯМИ 

> Используются для одновременной обработки боковых №» Diese Werkzeuge werden bei allgemeinen Seiten-und Breitfrasen 

поверхностей заготовки eingesetzt, wo Tiefschnitte nicht vorkommen. 

| i 
— 5 

Е ) BAL... 

д.изм: мм 

2 

  

  

  

  

        
  

  

  

    
  

Di(js14) S(k11) d(H7) 

ML09210003 100.0 10 27 22 

ML09210004 100.0 6 32 26 

MLO09210005 100.0 8 32 26 

MLO9210006 100.0 10 32 22 

ML09210007 100.0 12 32 22 

MLO09212501 125.0 8 32 30 

ML09212502 125.0 10 32 30 

ML09212503 125.0 12 32 24 

Допуск по DIN 7160 u 7161 

Номинальный диаметр в т 

“див 
Ш: 

+045 +048] #025] #08] #05] #037] #0435 
ey 

kit +75 +90/ +10 +190 +10] +190] +220) +250 
0 0 0 0 0 0 0 0 

H7 +12 +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 
0 0 0 0 0 0 0 0                       

  

О: Отлично О: Хорошо 

50 EE TTT tii is i as 
Описание Вы Sree Homgemvencan Hearne. can ВАЖНУЮ Ноьвисоль ann RES dan 
vbI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommended © © © © © © © © О © О 

gata eas eg Me Raye) ‘narepans — Жоропрнныю стерты Торре Зная ОЧ Чаи материала сталь 
№13323 21 23 24 29 30 31 36 37 | 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 6 10 75 9 10 110 9 10 200 20 250 350. 320. 400 Rm 1050Rm 550 6390 40 550 

Вехтте ООО 09 
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  ЗС ПЕРЕКРЕСТНЫЕ ЗУБЬЯ ЕР 

ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$-Е С ПЕРЕКРЕСТНЫМИ ЗУБЬЯМИ OPES 

  

> Для прорезания пазов > Dieser Typ ist zum Schlitzfrasen geeignet. Das alternierende РЕЗЬ 

}№>Переменный угол накпона зубьев препятствует Spiral wirkt allen Schnatterbewegungen entgegen. 
возникновению вибраций “OMAR 

  

MILL      : 42h 
BBL... 

д.изм: мм POW ; 

  

  

    

  

  

        
  

  

D(js14) S(k11) d(H7) 2 ET-POWE 

ML10205001 50.0 3 16 14 
ML10205002 50.0 4 16 14 a 
ML10205003 50.0 5 16 14 ФРЕЗЫ 
МЕ10205004 50.0 6 16 14 
ML10205005 50.0 7 16 14 ALU-POWER 
ML10205006 50.0 8 16 14 HPC 
ML10205007 50.0 9 16 14 ве 
ML10205008 50.0 10 16 14 ALU. 
ML10206301 63.0 3 22 16 P 
ML10206302 63.0 4 22 16 
ML10206303 63.0 5 22 16 
ML10206304 63.0 6 22 16 
ML10206305 63.0 7 22 16 
ML10206306 63.0 8 22 16 D-POWER 
ML10206307 63.0 9 22 16 oo 
ML10206308 63.0 10 22 16 
ML10206309 63.0 12 22 16 и 
ML10206310 63.0 14 22 16 АЛЕНЕ 
ML10206311 63.0 16 22 16 
ML10206312 63.0 18 22 16 

Допуск по DIN 7160 4 7161 > ДАЛЕЕ 
Е: | 

  

      
   

     

к +75 +90 + 110 +130 +160 +190 +220 +250 +290 
0 0 0 0 0 0 0 0 0 

H7 +12 +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 +46 
0 0 0 0 0 0 0 0 

  

  

              
  

©: Отлично О: Хорошо 
И 

See ноинить = Нооериитиь БОИ “Coin EA чи 
VDI 3323 41 2 3 4 5 6 7 9 10 "1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
HRe 13 25 28 32 10 29 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 

     
8 
32 

300 | 350 200 325 |200 240 180 | 180 260 160 250 130 
о о те 

nea 
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ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

  ЗС ПЕРЕКРЕСТНЫЕ ЗУБЬЯ ТРИ 

ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$-Е С ПЕРЕКРЕСТНЫМИ ЗУБЬЯМИ 

> Для прорезания пазов > Dieser Typ ist zum Schlitzfrasen geeignet. Das alternierende 

}№>Переменный угол накпона зубьев препятствует Spiral wirkt allen Schnatterbewegungen entgegen. 

возникновению вибрацийвозникновению вибраций 

     sf 
ES О B Е C.817 

д.изм: мм 

2 

  

  

00314) S(k11) d(H7) 
ML10208001 80.0 3 22 18 
ML10208002 80.0 4 22 18 
ML10208003 80.0 5 22 18 
ML10208004 80.0 6 22 18 
ML10208005 80.0 7 22 18 
ML10208006 80.0 8 22 18 
ML10208007 80.0 9 22 18 
ML10208008 80.0 10 22 18 
ML10208009 80.0 12 22 18 
ML10208010 80.0 14 22 18 
ML10208011 80.0 16 22 18 
ML10208012 80.0 18 22 18 
ML10208013 80.0 20 22 18 
ML10208014 80.0 4 27 18 
ML10208015 80.0 5 27 18 
ML10208016 80.0 6 27 18 
ML10208017 80.0 7 27 18 
ML10208018 80.0 8 27 18 
ML10208019 80.0 9 27 18 
ML10208020 80.0 10 27 18         
  

  

     

    

      

> ДАЛЕЕ 
Допуск по ОМ 7160 и 7161 

Е 

  

       

  

  
  

Допуск в т 

  eee 

  

к +75 +90 +110 + 130 +160 +190 +2 +250 

H7 +12 +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 + 
0 0 0 0                   
  

О: Отлично О : Хорошо 

к 
Описание Высоколегир. Sree Нериннисть Норы сть САТО прожить овчины Kd on 

20 VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Ват; © © © © © O© OO GO OO © O 
150 ОО: 

Я ag ee inves ель Taras’ “cae gg Sane материала — сплав "Латунь) материалы сталь 
VbI3823 21 (22| 23| 24| 25| 26 228 м0 9 хз м 6 9 в э 4 41 

HRc 5 30 2 38 34 55 60| 42 55 
HB 60 10 7 9 130 110 90 100 20 20 250 350-320. 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Romened ООО 09 
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  ЗС ПЕРЕКРЕСТНЫЕ ЗУБЬЯ ГР 

ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$-Е С ПЕРЕКРЕСТНЫМИ ЗУБЬЯМИ oP 

  

> Для прорезания пазов > Dieser Typ ist zum Schlitzfrasen geeignet. Das alternierende ЕЗЫ 

}№>Переменный угол накпона зубьев препятствует Spiral wirkt allen Schnatterbewegungen entgegen. 

возникновению вибраций -SMA 

  

     : 4 
BBL... 

д.изм: мм POWER 

2 oo 

  

  

  

  

  

00814) S(k11) d(H7) 

ML10208021 80.0 12 27 18 
ML10208022 80.0 14 27 18 boy 
ML10208023 80.0 16 27 18 PESbI 
МЕ10208024 80.0 18 27 18 
ML10208025 80.0 20 27 18 ALU-POWER 
ML10210001 100.0 3 27 20 HPC 
ML10210002 100.0 4 27 20 ao 
ML10210003 100.0 5 27 20 
ML10210004 100.0 6 27 20 
ML10210005 100.0 7 27 20 
ML10210006 100.0 8 27 20 
ML10210007 100.0 9 27 20 
ML10210008 100.0 10 27 20 
ML10210009 100.0 12 27 20 
ML10210010 100.0 14 27 20 
ML10210011 100.0 15 27 20 
ML10210012 100.0 16 27 20 — 
ML10210013 100.0 18 27 20 РОУТЕ 
МЕ10210014 100.0 20 27 20 
ML10210015 100.0 4 32 20         
  

  

}> ДАЛЕЕ 
Допуск по ОМ 7160 и 7161 

or Ш       

  

  

  

              
  

ФРЕЗЫ ИЗ 
P10 =e 
rN 
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ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

  ЗС ПЕРЕКРЕСТНЫЕ ЗУБЬЯ ТРИ 

ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$-Е С ПЕРЕКРЕСТНЫМИ ЗУБЬЯМИ 

> Для прорезания пазов > Dieser Typ ist zum Schlitzfrasen geeignet. Das alternierende 

}№>Переменный угол накпона зубьев препятствует Spiral wirkt allen Schnatterbewegungen entgegen. 
возникновению вибраций у   

  

  

Е О B Е C.817 

д.изм: мм 

2 

  

  

00314) S(k11) d(H7) 
ML10210016 100.0 5 32 20 
ML10210017 100.0 6 32 20 
ML10210018 100.0 7 32 20 
ML10210019 100.0 8 32 20 
ML10210020 100.0 9 32 20 
ML10210021 100.0 10 32 20 
ML10210022 100.0 12 32 20 
ML10210023 100.0 14 32 20 
ML10210024 100.0 15 32 20 
ML10210025 100.0 16 32 20 
ML10210026 100.0 18 32 20 
ML10210027 100.0 20 32 20 
ML10212501 125.0 5 32 22 
ML10212502 125.0 6 32 22 
ML10212503 125.0 8 32 22 
ML10212504 125.0 10 32 22 
ML10212505 125.0 12 32 22 
ML10212506 125.0 14 32 22 
ML10212507 125.0 16 32 22 
ML10212508 125.0 18 32 22           

> ДАЛЕЕ 
Допуск по ОМ 7160 и 7161 

Е: 

orto 20 
а: 

| =05 £046) #025 #02 +054] #037 #0485] #050 
Допуск в п 

  

                    

  

Описание Высоколегир. 
материала Нелегированная сталь Низколегирован. сталь р. 

VDI 3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 
HB 125 190 | 250 270 300 180 275 300 350 200 

Ват © © © © © O© GO O | O GO 

  
HB 60 100 75 90 130 10 90 100 

Recommended О о о О [®) 
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  ЗС ПЕРЕКРЕСТНЫЕ ЗУБЬЯ ГР 

ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$-Е С ПЕРЕКРЕСТНЫМИ ЗУБЬЯМИ oP 

  

> Для прорезания пазов > Dieser Typ ist zum Schlitzfrasen geeignet. Das alternierende ЕЗЫ 

}№>Переменный угол накпона зубьев препятствует Spiral wirkt allen Schnatterbewegungen entgegen. 

возникновению вибраций 1 -SMA 
  

  

  

    

SEE... 
д.изм: мм т 

2 oo 

  

  

  

  

  

        
  

00814) S(k11) d(H7) 

ML10212509 125.0 20 32 22 
ML10216001 160.0 6 32 26 boy 
ML10216002 160.0 8 32 26 РЕЗЫ 

ML10216003 160.0 10 32 26 
ML10216004 160.0 12 32 26 ALU-POWER 
ML10216005 160.0 14 32 26 HPC 
ML10216006 160.0 16 32 26 ao 
ML10216007 160.0 18 32 26 
ML10216008 160.0 20 32 26 
ML10216009 160.0 6 40 26 
ML10216010 160.0 8 40 26 
ML10216011 160.0 10 40 26 
ML10216012 160.0 12 40 26 
ML10216013 160.0 14 40 26 
ML10216014 160.0 16 40 26 
ML10216015 160.0 18 40 26 
ML10216016 160.0 20 40 26 — 
ML10220001 200.0 10 40 30 POYTE 
ML10220002 200.0 12 40 30 
ML10220003 200.0 14 40 30 

}> ДАЛЕЕ 

  

Допуск no DIN 7160 u 7161 
    
    

  

А: | 

036 0025 
Я: 

45| #048 #025] #05 #03 £037) #0485 — #050 
    

        jst4    
  

  

              
  

ФРЕЗЫ ИЗ 
P10 =e 
rN 
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ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

  ЗС ПЕРЕКРЕСТНЫЕ ЗУБЬЯ ЕР 

ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$-Е С ПЕРЕКРЕСТНЫМИ ЗУБЬЯМИ 

> Для прорезания пазов > Dieser Typ ist zum Schlitzfrasen geeignet. Das alternierende 

}№>Переменный угол накпона зубьев препятствует Spiral wirkt allen Schnatterbewegungen entgegen. 
возникновению вибраций у   

  

  

Е = О B Е С.817 

д.изм: мм 

2 

  

  

00314) S(k11) d(H7) 
ML10220004 200.0 16 40 30 
ML10220005 200.0 18 40 30 
ML10220006 200.0 20 40 30 
ML10220007 200.0 22 40 30 
ML10220008 200.0 25 40 30           

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

Е: 

о“ ур 
Допуск в т 

| =05 £046) #025 #02 #054] #037 #0485] #050 
Crew 

  

  
kit +75 +90 +110 +130 + 160 + 190 +220 +250 +290 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 
H7 +12 +15 +18 +21 +25 +30 +35 +40 +46 

0 0 0 0 0 0 0 0 0                     

  

О: Отлично О: Хорошо 

50 EE TTT tii is i as 
Описание Вы О an 
vbI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommended © © © © © © © © О © О 

nga eg eg MTR) ‘narepans —— apomowme cqnepomaan §— Te? Se a a материала сталь 
№13323 21 23 24 29 30 31 36 37 | 38 39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 6 10 5 9 10 110 9 10 200 20 250 350. 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 400 550 

Romened ООО 09 
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  < os 
ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ 

СТАЛИ Н$$Со8 

       

  

  

ЧЕН С.818 

Ед.изм: мм 

gs 
D $ 9 2 

6 
  

Е2675300 30.0 30 @ 13 
E2675350 35.0 35 @ 16 6 
E2675400 40.0 20 @ 16 8 
E2675402 40.0 40 @ 16 8 
E2675500 50.0 25 22 8 
E2675502 50.0 50 22 8 
E2675600 60.0 30 27 8 
E2675601 60.0 60 27 8 
Е2675750 75.0 35 27 10 
Е2675751 75.0 75 27 10 
Е2675900 90.0 35 27 10 
Е2675902 110.0 35 32 10           

© Допуск на внутренний диаметр составляет +0.018 — 0 
}> По доп. заказу доступны фрезы с покрытием ТМ, СМ и ПАМ 

Г Ae 
ith С.818 

д.изм: мм 

О $ 9 2 

  

  

          

E2675401 40.0 32 @ 16 8 

E2675501 50.0 36 22 8 

E2675630 63.0 40 27 8 

E2675800 80.0 45 27 10 

E2675901 100.0 50 32 10 

E2675903 125.0 56 40 12 

E2675904 160.0 63 50 14 

9 к на внутренний диа! составляет +0.018 - 0 

> none заказу доступны фрезы спокрытием ПМ, ПСМи ПАМ ТЫ полу ПА и Я 

+0.25 | AO | +0.02 
-0.15 -0 -0   

©: Отлично О: Хорошо 
к 

№0332 124 вто и 12134 66 мов 9 пм 
HRe 325 28 3 10 29 HH 21 

  

НВ 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 200 240 180 180 — 260 160 — 250 130 — 230 

ахти © © © © © © © 6 0 G8 оО 
ООО ООО ООО ООО ООО 

ona cre Sree медные сплавы Неметаллич. ipso 'Отбелен. т м тж mou ee Sn и 
—— 21 oT. 2 a 

Не 60 100 75 90 130 110 90 100 № 0 Es a 2 400 Rm 1050 Rm. = 630 400 550 

Recommended О 
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ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

  GS 
ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ 

СТАЛИ Н$$Со8, ДЛЯ АЛЮМИНИЯ 

  

  

  
  

р 
С.818 

Ед.изм: мм 

D $ d 2 
  

Е2676300 30.0 30 © 13 4 
Е2676400 40.0 20 @ 16 4 
E2676402 40.0 40 @ 16 4 
E2676500 50.0 25 22 6 
E2676502 50.0 50 22 6 
E2676600 60.0 30 27 6 
E2676601 60.0 60 27 6 
E2676750 75.0 75 27 6           

© Допуск на внутренний диаметр составляет +0.018 ~ 0 

}> По доп. заказу доступны фрезы с покрытием ПМ, ПСМ и ПАМ 

РА 

С.818 

д.изм: мм 

Е ТЫ | толщина Виренный диаметр Кол-во зубьев 

D $ d 

  

  

  
2 

Е2676401 40.0 32 © 16 4 
Е2676501 50.0 36 22 6 
Е2676630 63.0 40 27 6 
Е2676800 80.0 45 27 6 
Е2676901 100.0 50 32 6           

© Допуск на внутренний диаметр составляет +0.018 ~ 0 

}> По доп. заказу доступны фрезы с покрытием ТМ, ПСМ и ПАМ 

  

  

О: Отпично О : Хорошо 

199 All | кк | 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommended = C) О оо О О о 
мн 

ий Норы тожы — Жоропиные сироты Ste” Scan Conn аи материала сплав сплав / Латунь} материалы сталь чуун  ЧУУН 
№13323 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38.39 40 41 

HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 
НВ 60 100 75 90 130 10 90 100 20 280 250 350 320. 400 Rm 1050Rm 550 630 40 550 

Веди © © © © O 
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  < es 
ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ 

Н$$Со8, МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - КРУПНЫЙ ШАГ oP 

    

  

  

OBE... 
  

Ед.изм: мм РЕЗЫ 

D $ а 2 р 
40 

  

        

Е2677401 40.0 @ 16 6 о 
Е2677501 50.0 50 22 8 JET-POWE 
E2677600 60.0 30 27 8 PESE 
Е2677601 60.0 60 27 8 
Е2677750 75.0 35 27 10 7PLU 
E2677751 75.0 75 27 10 РЕЗЫ 
Е2677900 90.0 35 27 10 
Е2677902 110.0 35 32 12 LU-POWE 
  

© Допуск на внутренний диаметр составляет +0.018 - 0 

> По доп. заказу доступны фрезы с покрытием ТМ, ТЮМ и ПАМ 

SEIN 1880 a C819 

д.изм: мм D-POWER 

D $ 9 72 

32 

  

  

  

  

  

        
  

  

Е2677400 40.0 @ 16 

E2677500 50.0 36 22 8 

Е2677630 63.0 40 27 8 

Е2677800 80.0 45 27 10 

Е2677901 100.0 50 32 10 

Е2677903 125.0 56 40 12 

E2677904 160.0 63 50 12 K-2 - 

© Допускна нний диаметр составляет +0.018 — 0 ~ 
> Mo zon. заказу поступны фрезы с покрытием ТМ, TICN w TAIN aa ee Te ED ap И va 

+025 | +05 | +002 РУ — 
  

©: Отлично О: Хорошо 
50 — ОООООООООООО «ЗОООООО ПИ ООО «ООО 

СЕ Hremavercen › ирисы ОЕ Номос оо ей канун VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 12 13 14 15 16 17 18 19 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 25 21 

    

  

HB 125 190 250 270 300 180 275 300 |350 200 |325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 
Recommended © © © © о © © О о © о ФРЕЗЫ ИЗ 

ООО ООО ООС ООО ООО, ООО ea 
Описание медные сплавы Неметаллич. Закаленная Отбелен. Закален. ccropane “Tenneson OMe I Mera) тори, Жареные сертавы — Тивыо Зичи mt ell 

24 25 26 | OT 8 2 я aa a a es 35 37 3 35 40 41 — №013323° 21 22 23 30 HRe 
55 60 42 55 ТЕХНИЧЕ 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200. 280250) 350. 320 400Rm 1050Rm 550 630 400 550 ni ЫЕ 

Вестей О о о О о п - 
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ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 
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  GS 
ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ 

СТАЛИ Н$$Со8, МНОГОЗУБЫЕ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА - МЕЛКИЙ ШАГ 

  

  
  

$ 

С.819 

Ед.изм: мм 

D $ d 2 
  

Е2678401 40.0 40 @ 16 6 
E2678501 50.0 50 22 8 
E2678600 60.0 30 27 8 
E2678601 60.0 60 27 8 
E2678750 75.0 35 27 10 
E2678751 75.0 75 27 10 
E2678900 90.0 35 27 10 
E2678902 110.0 35 32 12           

© Допуск на внутренний диаметр составляет +0.018 ~ 0 

}> По доп. заказу доступны фрезы с покрытием ПМ, ПСМ и ПАМ 

С.819 

д.изм: мм 

Е ТЫ | толщина Виренный диаметр Кол-во зубьев 

D $ d 2 

  

  

  

E2678400 40.0 32 © 16 6 
Е2678500 50.0 36 22 8 
Е2678630 63.0 40 27 8 
Е2678800 80.0 45 27 10 
Е2678901 100.0 50 32 10 
Е2678903 125.0 56 40 12 
Е2678904 160.0 63 50 12           

© Допуск на внутренний диаметр составляет +0.018 ~ 0 

}> По доп. заказу доступны фрезы с покрытием ПМ, ПСМ и ПАМ 

  

  

О: Отлично О : Хорошо 

199 Dl кк | 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommended © © © © Oo © © оо © О 
150 ООО ООО ООО ООО ООО ОО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. 'Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав Я материалы _ Жаропрочные уперотлавы — THORN сталь чугун чуун 
VDI3823, 21 22| 23 24125 | 2602128 919 31 313 м3 

HRc 15 | 30 34 
HB 60 10 7 9 150 110 90 100 20 20 

Вехтте О O OO O 09 
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  GS 
ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ 

СТАЛИ Н$$Со8, ДЛЯ ЧЕРНОВОЙ И ЧИСТОВОЙ ОБРАБОТКИ oP 

  

    
  

  

  

  

| 

VSS - 

Fe 
] 

4G MILL 
ФРЕЗЫ A т 

С.819 С PC ER 

Ед.изм: мм РЕЗЫ 

РЕЗЫ 
Е2679401 40.0 ® 16 6 о 
Е2679501 50.0 50 22 8 ие ЗЫ С 

Е2679600 60.0 30 27 8 ~ 

E2679601 60.0 60 27 8 

E2679750 75.0 35 27 10 7PLU 

E2679751 75.0 75 27 10 РЕЗЫ 

Е2679900 90.0 35 27 10 

Е2679902 110.0 35 32 12 LU-         
  

© Допуск на внутренний диаметр составляет +0.018 — 0 
}> По доп. заказу доступны фрезы с покрытием ТМ, ПСМ и ПАМ 

С.819 

д.изм: мм D-POWER 

— PU apes ered] — диаметр! — Кол-во зубьев q 

  

  

  

  

  

        
  

  

Е2679400 40.0 ® 16 РОУТЕ 
Е2679500 50.0 3 22 3 

E2679630 63.0 40 27 8 

E2679800 80.0 45 27 10 

E2679901 100.0 50 32 10 

E2679903 125.0 56 40 12 

E2679904 160.0 63 50 12 K-2 - 

© Допуск на нний диа! составляет +0.018 — 0 ~ 

}> По доп. ака поступны фрезы с покрытием ПМ, СМ и ПАМ ТЫ ЕТ | Я Е 

+0.25 | +05 | +0.02 РМ 
-0.15 -0 -0 ФРЕЗЫ 
  

  

©: Отлично О: Хорошо 

    

  

Е Нелегированная сталь Низколегирован. сталь  Выбожолемр. 
№013323°_1 2 3 4 5 6 7 8 9 0 м 12 #13 1 «15 1 #17 18 19 20 | 

НВс 13 25 28 3 10 2 3 3 15 3 15 2 10 0 2 3 2 21 ; 
HB 125 190 250 20 300 180 275 300 | 350 200 325 200 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommended © © © © о © © О о © о ФРЕЗЫ ИЗ 

ООО ООО ООО ООО ООО One 
ona ' Алюминиевый медные сплавы Неметаллич. `Отбелен. tee a я ра ema’ — MepowoWeqnepems Mina eae cag nm” ll 
voi sea! _21 23 и о Ш ТЕХНИЧЕСКИЕ 
у 9 10 7 0 10 №0 10 № 280 м в 2 400 Rm 1050 Rm se 60 40 | 55 rat LIE 

fomne$ OO O O О oo 
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с 

ДД 
ТАЛЬ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

  
му, 
Ye GS 

СЕРИЯ С ЛЫСКОЙ 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ ФАСОК 

> Данные фрезы можно использовать на прутковых автоматахв  }№ [езез У/егкгеид kann an vielen Scrow maschine als 

качестве инструмента для формирования закругленных Finishingtool fir spezielle Radien montiert werden. 

кромок определенного радиуса 
R R 

и + 

О О 

  

            

  

we 

1835B C.820 

д.изм: мм 

R(H11) D L 

  

  

          

  

  

D2(h6) 

E2498010 R1.0 8.0 10 60 

E2498015 R15 9.0 10 60 

E2498020 R2.0 10.0 10 60 

Е2498025 82.5 11.0 10 60 

Е2498030 R3.0 12.0 12 60 

E2498035 R3.5 13.0 12 60 

E2498040 R4.0 14.0 12 60 

E2498045 R4.5 15.0 12 60 

E2498050 R5.0 16.0 12 60 

E2498055 R5.5 19.0 16 67 

E2498060 R6.0 20.0 16 67 

E2498065 R6.5 21.0 16 71 

E2498070 R7.0 22.0 16 71 

E2498075 R7.5 23.0 16 71 

E2498080 R8.0 24.0 16 71 

E2498085 R8.5 25.0 25 85 

E2498090 R9.0 26.0 25 85 

E2498095 R9.5 27.0 25 85 

}> По доп. заказу доступны фрезы с покрытием ТМ, ПСМ и ПАМ }> ДАЛЕЕ 

Допуск по DIN 7160 u 7161 

Wesel EL 

or 302050 
Допуск в 

HM +60 +75 +90 +110 +130 + 160 
0 0 0 0 0 

hé 0 0 0 0 0 0 
-6 -8 -9 -1 -13 -16               

О: Отлично О : Хорошо 

0 ООО ОИ м | кк | 

10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
3 25 21 

VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 
HB 125 190 250 270 300 180 275 300 350 200 325 20 240 180 180 260 160 250 130 230 

Recommended © © © © Oo © © оо © О 
150 ООО ООО ООО ООО ООО ОО 

Описание Алюминиевый Алюминиево-литиевый имедные сплавы Неметаллич. 'Закаленная Отбелен. Закален. 
материала — сплав сплав ee hat материалы _ Жаропрочные уперотлавы — THORN сталь чугун чуун 
VDI3823, 21. | 22) (23 | 24125 | 19 31 313 м“ 3 

HRc 15 | 30 34 
HB 60 10 7 9 150 110 9 100 20 20 

Вехтте ООО 09 
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му, 
Ye GS 

СЕРИЯ С ЛЫСКОЙ 

ФРЕЗЫ ИЗ БЫСТРОРЕЖУЩЕЙ СТАЛИ Н$$Со8, С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ 

ОБРАБОТКИ ФАСОК oP 

  

> Данные фрезы можно использовать на прутковых автоматахв № [Мезез \\МегКхеид kann an vielen Scrow maschine als ЕЗЫ 

  

  

качестве инструмента для формирования закругленных Finishingtool fur spezielle Radien montiert werden. 

кромок определенного радиуса -SMA 

R в May и = 

D2| +— - — -——_ - —_- D 

          

    

i} ЕА 
ый 18358 С.820 

д.изм: мм т 

D L eta 

  

  
  

  

  

R(H11) D2(hé) 

E2498100 R10.0 28.0 25 85 
E2498105 R10.5 31.0 25 90 rom 
E2498110 R11.0 32.0 25 90 РЕЗЫ 

Е2 498120 812.0 34.0 25 90 
Е2498125 812.5 41.0 25 100 ALU-POWER 
Е2498130 813.0 42.0 25 100 HPC 
Е2498140 R14.0 44.0 25 100 ao 
E2498150 R15.0 46.0 25 100 
E2498160 R16.0 48.0 25 100 
Е2498180 R18.0 52.0 32 112 
E2498200 R20.0 56.0 32 112           

> Mo gon. заказу доступны фрезы с покрытием ПМ, СМ и ПАМ 

  

Допуск по ОМ 7160 и 7161 

Е: 

  

  

          

  

  

  

©: Отлично О: Хорошо 

  

   

  

   

   

  

Е Нелегированная сталь Низколегирован. сталь Выбоолегир 
VDI3323 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 

HRe 13 25 28 32 10 29 32 38 15 35 15 23 10 10 26 3 
240 180 180 260 160        

ФРЕЗЫ ИЗ 
[519-105 
ear 

23 24 32 
HRe 15 30 25 38 34 55 60 42 55 ТЕХНИЧЕ 

НВ 60 100 75 90 130 110 90 100 200 280 250 350 320 400 Ат 1050Вт 550 630 400 550 п Lic 

rama} OO CUO CUO О Е С 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

“MN BbICTPO- YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

В МЕО12, МЕ112, МЕО22, МЕ122, МЕ. 

  

PELE А ОН м 

                

  

ФРЕЗЫ FEED ММИмИн, 

ee 
ixmil Е С О о ОТТО ООО УИ ОО ОЕ ОИ ОЕ УИ ОЕ УЗО ОСИ 

ФРЕЗЫ Vc 30 30 30 30 30 30 30 
р fz 0.03 0.037 0.026 0.042 0.043 0.03 0.031 

МАРТ RPM 597 477 382 298 239 191 152 
МОЛУЛЬНЫЕ FEED 107 106 79 125 123 92 75 
ФРЕЗЫ Vc 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.031 0,036 0.031 0.041 0.043 0.026 0.031 
Х5070 RPM 298 239 191 149 119 95 76 
ФРЕЗЫ FEED 56 52 47 61 62 40 38 

№ 10 10 10 10 10 10 10 
fz 0.031 0.035 0.028 0.04 0.042 0.03 0.033 

4G MILL RPM 199 159 127 99 80 64 51 
ФРЕЗЫ FEED 37 33 29 40 40 31 27 

Vc 10 10 10 10 10 10 10 
X-POWER fz 0.021 0.02 0.02 0.02 0.022 0.02 0.023 

PRO RPM 199 159 127 99 80 64 51 
ФРЕЗЫ FEED 25 19 20 20 21 20 19 

Ve 15 15 15 15 15 15 15 
TitaNox- fz 0.031 0.036 0.031 0.041 0.043 0.026 0.031 
POWER RPM 298 239 191 149 119 95 76 
ФРЕЗЫ FEED 56 52 47 61 62 40 38 

Vc 10 10 10 10 10 10 10 
JET-POWER fz 0.031 0.035 0.028 0.04 0.042 0.03 0.033 

ФРЕЗЫ АРМ 199 159 127 99 80 64 51 
FEED 37 33 29 40 40 31 27 

Ve 10 10 10 10 10 10 10 
V7 PLUS fz 0.021 0.02 0.02 0.02 0.022 0.02 0.023 
ФРЕЗЫ RPM 199 159 127 99 80 64 51 

FEED 25 19 20 20 21 20 19 
ALU-POWER Vc 15 15 15 15 15 15 15 

HPC fz 0.031 0.036 0.031 0.041 0.043 0.026 0.031 
ФРЕЗЫ RPM 298 239 191 149 119 95 76 

FEED 56 52 47 61 62 40 38 
ALU- Ve 10 10 10 10 10 10 10 

POWER fz 0.021 0.02 0.02 0.02 0.022 0.02 0.023 
ФРЕЗЫ RPM 199 159 127 99 80 64 51 

- FEED 25 19 20 20 21 20 19 
р Vc 95 85 90 90 95 85 90 

ФРЕЗЫ fz 0.03 0.04 0.029 0.041 0.042 0.03 0.033 
RPM 1890 1353 1146 895 756 541 455 

D-POWER FEED 340 325 266 367 381 260 240 

CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

CRXS 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

(0) ele 
БЫСТРОРЕЖ. 

|“ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

УК НК 
ЕЕ = мм/мин, ФРЕЗЫ 

  

  

          

  

и 
SS eee ee, 

Vc 30 30 30 30 ФРЕЗЫ 
р fz 0.03 0.037 0.026 0.042 

RPM 597 477 382 298 i-SMART 
FEED 107 106 79 125 МОДУЛЬНЫЕ 
Vc 15 15 15 15 ФРЕЗЫ 

fz 0.031 0.036 0.031 0.041 
RPM 298 239 191 149 5070 
FEED 56 52 47 61 ФРЕЗЫ 

№ 10 10 10 10 
fz 0.031 0.035 0.028 0.04 
RPM 199 159 127 99 4G MILL 
FEED 37 33 29 40 ФРЕЗЫ 
Vc 10 10 10 10 

fz 0.021 0.02 0.02 0.02 Х-РОМЕВ 
RPM 199 159 127 99 PRO 
FEED 25 19 20 20 ФРЕЗЫ 

Ve 15 15 15 15 
fz 0.031 0.036 0.031 0.041 TitaNox- 
RPM 298 239 191 149 POWER 
FEED 56 52 47 61 ФРЕЗЫ 
Vc 10 10 10 10 
fz 0.031 0.035 0.028 0.04 JET-POWER 
RPM 199 159 127 99 ФРЕЗЫ 
FEED 37 33 29 40 
Vc 10 10 10 10 

fz 0.021 0.02 0.02 0.02 V7 PLUS 
RPM 199 159 127 99 ФРЕЗЫ 
FEED 25 19 20 20 

Ve 15 15 15 15 ALU-POWER 
fz 0.031 0.036 0.031 0.041 HPC 
RPM 298 239 191 149 ФРЕЗЫ 
FEED 56 52 47 61 
Ve 10 10 10 10 ALU- 
fz 0.021 0.02 0.02 0.02 POWER 
RPM 199 159 127 99 ФРЕЗЫ 
FEED 25 19 20 20 т 

к > 5 > > о 
fz 0.03 0.04 0.029 0.041 ФРЕЗЫ > 
RPM 1890 1353 1146 895 
FEED 340 325 266 367 D-POWER 

CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

CRXS 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PMG0 
ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
РОМЕВ 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
[5 [95% 
ау 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

“MN BbICTPO- YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

РВ МЕ062, МЕЧ62, МЕ262 area MTOHOMHEOTASOB, a 

  

  

                  

  

ФРЕЗЫ FEED ММИмИн, 

ee 
ixmil EE MO ПОСЕВ ПОЕТ ОСЗ ОЕ ЗИ ОЕ ОЕ ЗИ РЕЗ 

ФРЕЗЫ Ve 30 30 30 30 30 30 30 30 
р fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 

i-SMART RPM 909 707 579 490 424 335 294 210 
МОДУЛЬНЫЕ FEED 73 57 116 137 170 168 212 206 
ФРЕЗЫ Vc 20 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 
x5070 RPM 606 472 386 326 283 223 196 140 
ФРЕЗЫ FEED 49 38 т 91 113 112 141 137 

№ 15 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 

4G MILL RPM 455 354 289 245 212 168 147 105 
ФРЕЗЫ FEED 36 28 58 69 85 84 106 103 

Vc 10 10 10 10 10 10 10 10 
X-POWER fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 

PRO RPM 303 236 193 163 141 112 98 70 
ФРЕЗЫ FEED 24 19 39 46 57 56 71 69 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 
TitaNox- fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 
POWER RPM 606 472 386 326 283 223 196 140 
ФРЕЗЫ FEED 49 38 77 91 113 112 141 137 

№ 15 15 15 15 15 15 15 15 
JET-POWER fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 

ФРЕЗЫ АРМ 455 354 289 245 212 168 147 105 
FEED 36 28 58 69 85 84 106 103 

Ve 10 10 10 10 10 10 10 10 
V7 PLUS fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 
ФРЕЗЫ RPM 303 236 193 163 141 112 98 70 

FEED 24 19 39 46 57 56 71 69 
ALU-POWER Ve 20 20 20 20 20 20 20 20 

HPC fz 0.01 0.01 0,025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 
ФРЕЗЫ RPM 606 472 386 326 283 223 196 140 

FEED 49 38 77 91 113 112 141 137 
ALU- Ve 10 10 10 10 10 10 10 10 

POWER fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 
ФРЕЗЫ RPM 303 236 193 163 141 112 98 70 

D-POWER FEED 24 19 39 46 57 56 7 69 
GRAPHITE Vc 100 100 100 100 100 100 90 100 

ФРЕЗЫ fz 0.01 0.01 0.025 0.035 0.04 0.05 0.06 0.07 
RPM 3032 2358 1929 1632 1415 1117 881 700 

D-POWER FEED 243 189 386 457 566 558 635 686 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

(0) ele 
БЫСТРОРЕЖ. 

|“ 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

МНОГОЗУБЫЕ, ия Т-ОБРАЗНЫХ ПАЗОВ, Ус= м/мин, 
САИ ТИПЫ АА" 'АВ’ ‘AD м CBN 

FEED = m/min. ФРЕЗЫ 

р ae ae eee ee én 
ФРЕЗЫ 

и 0008 ont 3 001 4 ont 7 ont 8 oon 0028 0036 0036 0037 0036 

RPM 764 597 531 503 455 434 382 341 298 255 253 -SM 

FEED 37 47 45 51 49 55 64 74 86 75 73 МОДУ 

Vc 15 15 15 15 15 15 15 15 15 20 25 ФРЕЗЫ 
fz 0,007 0.011 0.012 0.013 0.016 0.019 0.026 0.037 0.035 0.037 0.04 

RPM 382 298 265 251 227 217 191 171 149 127 126 Х5070 

FEED 16 20 19 20 22 25 30 38 42 38 40 ФРЕЗЫ 

Ve 10 10 10 10 10 10 10 10 10 15 15 

fz 0.005 0.007 0.01 0.014 0.017 0.019 0.022 0.028 0.025 0.028 0.029 

RPM 255 199 177 168 152 145 127 114 99 95 76 4G MILL 

FEED 8 8 11 14 15 16 17 19 20 21 18 ФРЕЗЫ 

  

ТРИ 

  

     
№ 15 15 15 15 15 15 15 15 15 20 25 

fz 0.007 | 0011 0.012 | 0013 | 0016 0.019 | 0026 | 0037 0.035 | 0.037 | 0.04 X-POWER 
RPM | 382 298 265 251 227 217 191 171 149 127 126 PRO 
FEED 16 20 19 20 22 25 30 38 42 38 40 ФРЕЗЬ 
№ 10 10 10 10 10 10 10 10 10 15 15 

fz 0.005 | 0007 | 001 | 0014 | 0017 0019 | 0022 | 0028 0025 | 0028 | 0,029 TitaNox- 
RPM | 255 199 177 168 152 145 127 114 99 95 76 POWER 
FEED 8 8 11 14 15 16 17 19 20 21 18 ФРЕЗЫ 
№ 15 15 15 15 15 15 15 15 15 20 25 

fz 0.007 | 0011 0012 | 0013 | 0016 0.019 | 0026 | 0037 | 0035 | 0037 | 0.04 JET-POV 
RPM | 382 298 265 251 227 217 191 171 149 127 126 ФРЕЗЫ 
FEED | 16 20 19 20 22 25 30 38 42 38 40 
№ 90 90 95 90 95 90 90 90 90 125 145 

fz 0.008 | 0013 | 0.015 | 0017 | 0019 0.021 | 0026 | 0034 0.034 | 0036 | 0.036 V7 PLUS 
RPM | 2292 | 1790 1680 | 1508 | 1440 | 1302 | 1146 | 1023 9895 796 733 ФРЕЗЫ 
FEED | 110 140 151 154 164 164 179 209 244 229 211 

  

                      

  

OPE3bI 

ALU 

POWER 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
GRAPHITE 
ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CF 

  

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЬ 

СВХ 5 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 

  

РЕЗ, 

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
P10 =e 
er 

  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

еее 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i:SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 

TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  GS 

  as
 

  

[
|
|
 

Г 
П
Ш
 

il 

  

    

RPM 
FEED 

Vc 

fz 
RPM 
FEED 
Ve 

fz 
RPM 
FEED 
Vc 

fz 
RPM 
FEED 

RPM 

FEED 

RPM 

FEED 

RPM 

FEED 

RPM 

FEED 

RPM 

FEED 

RPM 

FEED 

  

  

WS 
х 

© 

    YS
 x 

< 

SS
 

SY
 х 

SS
 SS
 

х   

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

|| Що’ УДАРА ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ С ПРЯМЫМИ ЗУБЬЯМИ 

VDI Orel Ta 
3323 Lira.) ант 

Ve 

fz 
1 

Ve= wlan 

RPM = Fm 
FEED = ммУмин. 

Avamerp (@) 

P0050 
25 25 25 25 25 

0.045 0.058 0.06 0.063 0.066 

159 126 99 80 64 

129 161 143 130 126 

20 20 20 20 20 

0.04 0.036 0.041 0.038 0.05 

127 101 80 64 51 

92 80 78 63 76 

15 15 15 15 15 

0.034 0.031 0.033 0.034 0.042 

95 76 60 48 38 

58 52 47 42 48 

10 10 10 10 10 

0.031 0.029 0.03 0.03 0.036 

64 51 40 32 25 

36 32 29 25 28 

20 20 20 20 20 

0.04 0.036 0.041 0.038 0.05 

127 101 80 64 51 

92 80 78 63 76 

15 15 15 15 15 

0.034 0.031 0.033 0.034 0.042 

95 76 60 48 38 

58 52 47 42 48 

10 10 10 10 10 

0.031 0.029 0.03 0.03 0.036 

64 51 40 32 25 

36 32 29 25 28 

20 20 20 20 20 

0.04 0.036 0.041 0.038 0.05 

127 101 80 64 51 

92 80 78 63 76 

10 10 10 10 10 

0.031 0.029 0.03 0.03 0.036 

64 51 40 32 25 

36 32 29 25 28 

100 100 100 100 100 

0.018 0.023 0.026 0.024 0.033 

637 505 398 318 255 

206 256 248 199 252       
| ГЛУБИНА ФРЕЗЕРОВАНИЯ Р = ШИРИНА ТОРЦА 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ   

  

ey ee ТРЕХСТОРОННИЕ ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ С ПЕРЕКРЕСТНЫМИ ЗУБЬЯМИ — 7 CBN 
are . 
FEED = m/min. ФРЕЗЫ 

SS ee ee  пр 1 а  хо 
Vc 25 25 25 25 25 25 25 ФРЕЗЫ 

     

    

                  
  

  
            

        
      

RPM 159 126 99 80 64 50 40 i-SMART 
FEED 129 162 145 129 101 105 94 МОДУЛЬНЫЕ 
№ 20 20 20 20 20 20 20 ФРЕЗЫ 

fz 0.053 0.052 0.055 0.05 0.055 0.05 0.048 
RPM 127 101 80 64 51 40 32 Х5070 
FEED 94 84 79 64 62 52 46 ФРЕЗЫ 
Vc 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.044 0.043 0.044 0.044 0.045 0.044 0.041 
RPM 95 76 60 48 38 30 24 4G MILL 
FEED 59 52 47 42 38 34 29 ФРЕЗЫ 
№ 10 10 10 10 10 10 10 

fz 0.039 0.04 0.04 0.039 0.039 0.04 0.039 X-POWER 
RPM 64 51 40 32 25 20 16 PRO 
FEED 35 32 29 25 22 21 19 ФРЕЗЫ 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 _ 
fz 0.053 0.052 0.055 0.05 0.055 0.05 0.048 taNox- 
RPM 127 101 80 64 51 40 32 POWER 

FEED 94 84 79 64 62 52 46 ФРЕЗЫ 
Vc 15 15 15 15 15 15 15 
fz 0.044 0.043 0.044 0.044 0.045 0.044 0.041 JET-POM 
RPM $5 76 60 48 38 30 24 ФРЕЗЫ 

FEED 59 52 47 42 38 34 29 
№ 10 10 10 10 10 10 10 Е 

fz 0.039 0.04 0.04 0.039 0.039 0.04 0.039 V7 PLUS 
RPM 64 51 40 32 25 20 16 ФРЕЗЫ 
FEED 35 32 29 25 22 21 19 

Vc 20 20 20 20 20 20 20 
fz 0.053 0.052 0.055 0.05 0.055 0.05 0.048 
RPM 127 101 80 64 51 40 32 
FEED 94 84 79 64 62 52 46 ALU 
Vc 10 10 10 10 10 10 10 20 R 
fz 0.039 0.04 0.04 0.039 0.039 0.04 0.039 ФРЕЗЫ! 
RPM 64 51 40 32 25 20 16 
FEED 35 32 29 25 22 21 19 D-POWER 

Ve 100 100 100 100 100 100 100 GRAPHITE 
fz 0.023 0.031 0.035 0.031 0.036 0.029 0,031 ФРЕЗЫ 

RPM 637 505 398 318 255 199 159 
FEED 205 251 251 197 202 150 148 D-POWER 

CFRP 
ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

— - Н. СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

| 
Р 

1 ГЛУБИНА ФРЕЗЕРОВАНИЯ Р = ШИРИНА ТОРЦА K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PMG0 
ФРЕЗЫ 

  

GENERAL 
HSS 
ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
P10 =e 
er 

  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

еее 

  

CBN 
ФРЕЗЫ 

i-Xmill 
ФРЕЗЫ 

i:SMART 
МОДУЛЬНЫЕ 
ФРЕЗЫ 

Х5070 
ФРЕЗЫ 

4G MILL 
ФРЕЗЫ 

X-POWER 
PRO 

ФРЕЗЫ 
TitaNox- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

JET-POWER 
ФРЕЗЫ 

V7 PLUS 
ФРЕЗЫ 

ALU-POWER 
HPC 

ФРЕЗЫ 

ALU- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

К-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

TANK- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 

  

GS   

1-2 

  

0,750 

0,750 

0,750 

0,750 

0,750 

0,750 

0,750 

0,750 

0,750 

0,250 

0,250 

0,250 

0,250 

0,250 

0,250 

0,250 

0.250 

0,250 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

fz 

RPM 

FEED 

Ve 

fz 

RPM 

FEED 

Vc 

RPM 

FEED 

Ve 

RPM 

FEED 

Ve 

RPM 
FEED 
Vc 

RPM 

FEED 

Ve 

RPM 
FEED 
Vc 

RPM 

FEED   

0.07 

0.071 

159   

0.078 

191 

119 

25 

0.077 

159 

98 

RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

| E2675 com ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ 

VDI Orel Ae т 
3323 MaTepvana al | 400 | 500 | 630 | 

Vc 30 30 30 

Ус = м/мин, 
Чё =мм!3уб 
RPM =06./mHH 
FEED = ммУмин. 

Avametp (2) 

| 300 | 1000 | 1250 | 1600 
30 30 30 30 

0,092 0.1 0.115 0.12 0.131 

152 119 95 76 60 

112 119 110 110 109 

25 25 25 25 30 

0.091 0.1 0.119 0.113 0.119 

126 99 80 64 60 

92 99 95 86 99 

20 20 20 20 20 

0.09 0.094 0.117 0.108 0.116 

101 80 64 51 40 

73 75 74 66 65 

30 30 30 30 30 

0.092 0.1 0.115 0.12 0.131 

152 119 95 76 60 

112 119 110 110 109 

25 25 25 25 30 

0.091 0.1 0.119 0.113 0.119 

126 99 80 64 60 

92 99 95 86 99 

20 20 20 20 20 

0.09 0.094 0.117 0.108 0.116 

101 80 64 51 40 

73 75 74 66 65 

10 10 10 10 10 

0.1 0.1 0.117 0.146 0.125 

51 40 32 25 20 

40 40 37 45 35 

30 30 30 30 30 

0,092 0.1 0.115 0.12 0.131 

152 119 95 76 60 

112 119 110 110 109 

20 20 20 20 20 

0.09 0.094 0.117 0.108 0.116 

101 80 64 51 40 

73 75 74 66 65           
Е2676 серия ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ ДЛЯ АЛЮМИНИЯ 

т ОНИ: ОНИ 
А hl OE ВЕ ЕВ ЕЕ ЕВ ЕВ В 

   ы 

АРМ 

FEED 

00s 

1061 

212 

om 

36 

201 

105 100 100 

ones о 0. я "5 0.13 0.128 0.151 

605 504 480 446 398 318 

250 302 331 348 306 288 

Ap 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

YS RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ly = СТ ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ ФРЕЗЫ, ЧЕРНОВАЯ ОБ-КА ame coy 
= об./мин 7 

FEED = ММУмин. ФРЕЗЫ 

м а т МИ ИС ВИ ИЕ ВНИИ 
30 30 30 30 

  

  

    

    

              

      

ФРЕЗЫ 
0069 ore ona 0 0115 0.12 0153 

ie) 0752 0250 М 239 191 152 119 95 76 60 yas 
FEED 99 119 112 119 110 110 110 -SMAR 
Vc 25 25 25 25 25 25 30 eee 

fz 0071 0.077 0.091 ол 0.119 0.113 0.139 
0.75D 0.250 pm 199 159 126 99 80 64 60 

FEED | 85 98 92 99 95 86 100 an 
Vc 20 20 20 20 20 20 20 eat 

0755 0256 @ 0.071 0.078 0.09 0.094 0.117 0.108 0.135 ФРЕЗЫ 
RPM 159 127 101 80 64 51 40 
FEED | 68 79 B 75 74 66 64 

ve 30 30 30 30 30 30 30 4G MILL 
0.069 0078 0.092 01 0115 012 0153 ФРЕЗЫ 

CD | RS) 239 191 152 119 95 76 60 
FEED | 99 119 112 119 110 110 110 a 
№ 25 25 25 25 25 25 30 a 

fz 0071 0.077 0.091 ол 0.119 0.113 0.139 RO 
СТАР) | РЕ ВТ 199 159 126 99 80 64 60 ФРЕЗЫ 

FEED | 85 98 92 99 95 86 100 
Ve 20 20 20 20 20 20 20 
fz 0.071 0.078 0.09 0.094 0.117 0.108 0.135 : 

ИВ pM 159 127 101 80 64 51 40 ee 
FEED | 68 79 B 75 74 66 64 

ve 10 10 10 10 10 10 10 
0.073 0.08 0 0.1 0.117 0146 0.146 ЧЕТ 

0750 0250 Rem | 50 64 51 40 32 25 20 ФРЕЗЫ 
FEED | 35 41 40 40 37 45 35 

ve 30 30 30 30 30 30 30 
0069 0078 0092 01 0115 012 0153 а 

0750 0252 Rpm | 239 191 152 119 95 76 60 V7 PLUS 
FEED 99 119 112 119 110 110 110 ФРЕЗЫ 
№ 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0071 0.078 0.09 0.094 0.117 0.108 0.135 
0750 0.25D ppm 159 127 101 80 64 51 40 

FEED | 68 79 B 75 74 66 64 

Ар OWER 
1 ФРЕЗЫ 

[77:7 ТОРЦОВО-ЦИЛИНДРИЧЕСКИЕ, ЧЕРНОВАЯ И ЧИСТОВАЯ ОБ-КА D POWER 
GRAPHITE 

Ae ФРЕЗЫ 

-POWER 
oo ada CERP 

30 30 ФРЕЗЫ dt 0.069 one 0115 on 
fom | “ee 191 oe 19 95 76 sO 
FEED | 99 119 112 119 110 110 110 ЕЕ 

ve 25 25 25 25 25 25 30 OYTEPS 
0071 0.077 0.091 01 0.119 0.113 0.139 

TD) | IES) 199 159 126 99 80 64 60 
FEED | 85 98 92 99 95 86 100 CRXS 

Ve 20 20 20 20 20 20 20 ФРЕЗЫ 
07502 02502 @ 0071 0.078 0.09 0.094 0117 0.108 0135 3 

RPM 159 127 101 80 64 51 40 
FEED | 68 79 73 75 74 66 64 . 
№ 30 30 30 30 30 30 30 K-2 

fz 0.069 0078 0092 ол 0115 012 0.153 ФРЕЗЫ 
0-7505_ 0.250 Fem | 239 191 152 119 95 76 60 

FEED | 9 119 112 119 110 110 110 oy yous 
№ 25 25 25 25 25 25 30 ONLY ONE 

fz 0071 0077 0.091 01 0119 0.113 0.139 i 
0750 0256 ppm 199 159 126 99 80 64 60 

FEED | 85 98 92 99 95 86 100 
ve 20 20 20 20 20 20 20 

0071 0.078 0.09 0.094 0117 0.108 0.135 
ВАЙ пм 159 127 101 80 64 51 40 

FEED 79 B 75 74 66 64 
Ve 10 10 10 10 10 10 10 GENERA 

0750 0250 @ 0.073 0.08 ол ол 0117 0146 0.146 a 
RPM 64 51 40 32 25 20 SS 
FEED 35 41 40 40 37 45 35 ФРЕЗЫ 

Ve 30 30 30 30 30 30 30 
|. 0.069 0078 0092 01 0115 012 0153 АН 

RPM 239 191 152 119 95 76 60 БЫСТРОРЕЖ. 
FEED 99 119 112 119 110 110 110 ery 

ve 20 20 20 20 20 20 20 
0.071 0.078 0.09 0.094 0117 0.108 0.135 oe 

ВОВА ЮВА пм 159 127 101 80 64 51 40 ЕХНИЧЕСКИЕ 
FEED | 68 79 73 75 74 66 64 ДАННЫЕ                 
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ТВЕРДЫЙ 
СПЛАВ 

wy / BbICTPO- YG RECOMMENDED CUTTING CONDITIONS 
РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ ОБРАБОТКИ 

ми |577. 7; РЕВ С 4 ЗУБЬЯМИ, ДЛЯ ОБРАБОТКИ ФАСОК С 

  

  

                          

ФРЕЗЫ FEED = мм/мин, 

ixmil БЕТ | 90 | 100 | 110 | 120 [| 140 | 160 | 200 | 240 | 280 | 340 | 480 | 
ФРЕЗЫ Vc 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 20 

fz 0.017 | 0022 | 002 | 0021 | 0021 | 0025 | 0029 0.032 | 0038 | 0.042 | 0.049 | 0.058 
i-SMART RPM | 796 | 707 | 637 | 579 | 531 455 | 398 | 318 | 265 | 227 | 187 | 133 

МОПУЛЬНЫЕ FEED | 54 62 51 49 45 45 46 41 40 38 37 31 
ФРЕЗЫ Vc 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 

fz 0.015 | 0016 | 0.016 | 0019 | 0019 | 0023 | 0029 0.033 | 0039 | 0.04 | 0.048 | 0.053 
Х5070 RPM | 597 | 531 477 | 434 | 398 | 341 298 | 239 | 199 | 171 140 99 
ФРЕЗЫ FEED | 36 34 31 33 30 31 35 32 31 27 27 21 

№ 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 
fz 0.018 | 0023 | 002 | 0024 | 0024 | 0023 | 003 | 0034 | 004 | 005 | 0048 | 0.05 

4G MILL RPM | 398 | 354 | 318 | 289 | 265 | 227 | 199 159 | 133 | 114 94 66 
ФРЕЗЫ FEED | 29 33 25 28 25 21 24 22 21 23 18 13 

№ 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
X-POWER fz 0.015 | 0016 | 0.016 | 0019 | 0019 | 0023 | 0029 0.033 | 0039 | 004 | 0.048 | 0.053 

PRO RPM | 597 | 531 477 | 434 | 398 | 341 298 | 239 | 199 | 171 140 99 
ФРЕЗЫ FEED | 36 4 31 33 30 31 35 32 31 27 27 21 

Ve 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 
TitaNox- fz 0.018 | 0023 | 0502 | 0024 | 0024 | 0023 | 003 | 0034 | 004 | 005 | 0048 | 005 
РОМЕВ RPM | 398 | 354 | 318 | 289 | 265 | 227 | 199 159 | 133 | 114 94 66 
ФРЕЗЫ FEED | 29 33 25 28 25 21 24 22 21 23 18 13 

Vc 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 15 
JET-POWER fz 0.015 | 0016 | 0.016 | 0.019 | 0.019 | 0.023 | 0029 0.033 | 0.039 | 0.04 | 0.048 | 0.053 

ФРЕЗЫ RPM | 597 | 531 477 | 434 | 398 | 341 28 | 239 | 199 | 171 140 99 
FEED | 36 34 31 33 30 31 35 32 31 27 27 21 
Vc 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 10 

V7 PLUS fz 0.018 | 0023 | 0.02 | 0.024 | 0.024 | 0023 | 0.03 0.034 | 004 005 | 0.048 | 005 
ФРЕЗЫ RPM | 398 | 354 | 318 | 289 | 265 | 227 199 159 | 133 114 94 66 

FEED | 29 33 25 28 25 21 24 22 21 23 18 13 
ALU-POWER № 90 80 90 85 90 90 80 90 90 85 85 90 

HPC fz 0.018 | 0021 | 0502 | 0.023 | 0022 | 0.025 | 0031 0.034 | 0038 0.045 | 0.05 | 0058 
ФРЕЗЫ RPM | 3581 | 2829 | 2865 | 2460 | 2387 | 2046 | 1592 | 1432 | 1194 966 | 796 | 597 
a FEED | 258 | 238 | 229 | 226 | 210 | 205 | 197 | 195 | 181 174 | 159 | 138 
ALU- 

POWER 
ФРЕЗЫ 

0-РОМЕВ 
GRAPHITE 

ФРЕЗЫ 

D-POWER 
CFRP 

ФРЕЗЫ 

РОУТЕРЫ 

СВХ $ 
ФРЕЗЫ 

K-2 
ФРЕЗЫ 

ONLY ONE 
(PM60) 

ФРЕЗЫ 

ТАМК- 
POWER 
ФРЕЗЫ 

GENERAL 
HSS 

ФРЕЗЫ 

ФРЕЗЫ ИЗ 
Od Le 

er 

  

ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ 
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“Mj 
К лучшему через инновации 

TECHNICAL DATA 
ИУ  



Goo Ц КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ 
ОАТА   

  

  

КОНСТРУКЦИЯ И ГЕОМЕТРИЯ 
КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 
  

Общая длина     
    

    

< 

Длина режущей части 

  

      
Только 

С ХВОСТОвИкКОМ С ‘с резьбовым хвостовиком         

> > 4 > 

Д
и
а
м
е
т
р
 
ф
р
е
з
ы
 

Д
и
а
м
е
т
р
 

хв
ос

то
ви

ка
 

    < < <4
 

<     

“| — Угол впадины между зубьями 

Обратный конус 

  

Ленточка   

          

  

Впадина 
на торце   и 

Канавка / | 
e+ 

/ Радиальный (главный) } 

we задний угол 

\ ‹ 
/ 

Ne ^\ рамы (вспомогательный) / 

Радиальный передний угол 34M угол / 

  
Угол наклона 
спирали     / / Осевой (вспомогательный) задний угол 

/ Осевой (главный) задний угол 

Осевой передний угол 

> и 
  

РЯ ТИПЫ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 

1 К 

  

/ 
/ 557 

    
gD 

Концевая фреза Концевая сферическая Концевая фреза Концевая коническая 
с плоским торцом фреза с угловым радиусом Концевая коническая фреза сферическая фреза     
  

ИЗ 

ДАННЫЕ 
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Ye TECHNICAL 
ОАТА   

  

КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ 

  

Для получения наилучших результатов обработки необходимо 
учитывать такие важные факторы как: скорость резания, подача. 
и глубина резания. Неправильно подобранные скорость резания 
и подача отрицательно сказываются на качестве обработки, 
ведут к снижению производительности и повреждению фрезы. 
Ниже приведена информация по подбору скорости резания и 
подачи при обработке фрезерными инструментами, в том числе 
концевыми фрезами. Данную информацию можно использовать 
в качестве рекомендаций при выборе условий обработки. 

EY СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ 

  

Е ИИ 

Zs 
TJIYBMHA PESAHHA = ПОДАЧА 

ВЗАИМОСВЯЗЬ ТРЁХ ФАКТОРОВ 
  

При фрезеровании окружная СКОРОСТЬ РЕЗАНИЯ измеряется в метрах в минуту (частота вращения (обороты в минуту) 
умноженная на длину окружности фрезы (в метрах ). В данном контексте термины «окружная скорость», «скорость 
резания» означают одно и то же. 

_ 1000 
Частота вращения (об/мин) N 

m™xD 

\: Скорость резания (м/мин) 

0: Диаметр фрезы (мм} 

М: Частота вращения (об/мин) 

п: 3.1416 

Указанные выше параметры выбираются соответственно конкретным условиям обработки. 

Например: 
  

В следующих условиях рекомендуется 

выбирать более низкую скорость резания 

В следующих условиях рекомендуется 

выбирать более высокую скорость резания 
  

Обработка твёрдых материалов 
Обработка прочных материалов 
Обработка абразивных материалов 
Обработка с большими припусками 
Снижение износа инструмента 
Продление срока эксплуатации инструмента       

Обработка мягких материалов 
Получение высокого качества обрабатываемой поверхности 
Использование фрез с малым диаметром 
Обработка с малыми припусками 
Обработка хрупких заготовок 
Обработка с ручной подачей 
Максимальная производительность 
Обработка неметаллов 

  

Fy ПОДАЧА 

Как правило, подача измеряется в миллиметрах в минуту. Она вычисляется по следующей формуле: подача на зуб х число 
оборотов в минуту х число зубьев фрезы. Ввиду наличия фрез разных размеров, с различным числом зубьев и частотой 
вращения все виды подач вычисляются на основе подачи на зуб. Подача на зуб лежит в основе вычисления минутной подачи 

вне зависимости от диаметра фрезы (большой или малый), типа расположения зубьев (с мелким или крупным шагом), и 
окружной скорости резания (высокая или низкая). Величина подачи на зуб влияет на толщину получаемой стружки и является 
важным фактором в определении стойкости фрезы. 
Максимально высокая величина подачи на зуб обычно позволяет увеличить срок эксплуатации фрезы между заточками и 

увеличить производительность. Чрезмерная величина подачи может привести к перегрузке зубьев и вызвать отламывание 
или скалывание режущих кромок. При использовании рекомендуемой величины подачи на зуб необходимо учитывать 
следующие факторы. 
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ТЕХНИЧЕСКИЕ 
ДАННЫЕ



УС Ц КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ 
ОАТА   

  

  

Минутная подача в миллиметрах в минуту (Р.М.) 

F.M=F.R.x В.Р.М 

Р.А. : подача на оборот в миллиметрах на оборот 

В.Р.М .: частота вращения в оборотах в минуту 

При использовании рекомендуемой величины подачи на зуб необходимо учитывать следующие факторы. 

ИЗ 
ра. 

  

В следующих условиях рекомендуется 
выбирать более высокую подачу 

В следующих условиях рекомендуется 
выбирать более низкую подачу 

  

Обработка с большими припусками, черновая обработка. 
Обработка жёстких материалов 
Обработка мягких материалов 
Использование фрез повышенной прочности 
Обработка массивных заготовок 
Обработка материалов с низкой прочностью на разрыв 
Использование фрез с зубьями с крупным шагом 
Обработка абразивных материалов       

Обработка с малыми припусками, чистовая обработка. 
Обработка хрупких заготовок 
Обработка труднообрабатываемых материалов 
Использование малогабаритных фрез малого диаметра 
Прорезание глубоких пазов 
Обработка материалов с высокой прочностью на разрыв 
Использование фрез с зубьями с мелким шагом 

  
  

ВЫЧИСЛЕНИЕ СКОРОСТИ РЕЗАНИЯ И ПОДАЧИ ПРИ ОБРАБОТКЕ 

  

ФРЕЗАМИ И ДРУГИМИ ВРАЩАЮЩИМИСЯ ИНСТРУМЕНТАМИ 

ИСКОМОЕ ЗНАЧЕНИЕ ИМЕЮЩИЕСЯ ДАННЫЕ ИА 
  

  

  

  

  

  

      
  

  

vee) резания, Диаметр инструмента в миллиметрах =D _ Dx 3.1416x А.С.М. 

Частота вращения (об/мин) =R.P.M. 1000 

Частота вращения Скорость резания (м/мин) =V Vx 1000 

(об/мин) Диаметр инструмента в миллиметрах =0 В.С.М= Ох 3.1416 

Подача на оборот Минутная подача (мм/мин) =Р.М. Е ЕМ. 

(мм/об) Частота вращения (об/мин) =R.P.M. "ROM. 

Минутная подача Подача на оборот (мм/об) =F.R. 

(мм/мин) Частота вращения (об/мин) =R.P.M F.M.= FRx RCM. 

Число зубьев, y бъев ф т 
= исло зубьев фрезы = задействованных в _ 

минуту Частота вращения (об/мин) =R.P.M. ee 

Число зубьев фрезы =Т etre FR: 
Подача на зуб Подача на оборот (мм/об) =R.P.M. T 

Число зубьев фрезы =Т 

Подача на зуб Минутная подача (мм/мин) =Р.М. F.T.= co 

Частота вращения (об/мин) =В.Р.М. ры 
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Г ЗАТОЧКА 

По мере затупления режущих кромок, фреза больше вибрирует при обработке, стружка становится мельче, а качество 
обрабатываемой поверхности ухудшается. В таком случае необходимо заточить фрезу. Ниже приведены случаи, при 
которых необходима заточка фрезы. 

  

(а) Износ задней 

поверхности 

(5) Износ передней (c) 

поверхности Выкрашивание 

  

6 | ЗАТОЧКА ПО ВЕЛИЧИНЕ ИЗНОСА 

Заточка фрез осуществляется по мере достижения определённой величины износа 
(Рис. 2). Это позволяет осуществлять заточку фрезы без ущерба для срока её 
эксплуатации. Величина износа может исчисляться в сотых или десятых долях 
миллиметра в зависимости от типа фрезы и требуемого качества обработки заготовки. 
Данный способ заточки применяется в масштабах серийного производства, когда 

необходимо снимать припуски разной величины или, когда обрабатываются материалы 
различных типов. Также данный способ можно использовать и при производстве 
небольших партий изделий. 

ЗАТОЧКА ПЕРИФЕРИЙНЫХ РЕЖУЩИХ КРОМОК 

Рис. 1. Виды износа режущей кромки 

Рис. 2. Величина износа 

  

  

1 ЗАТОЧКА ПЕРИФЕРИЙНЫХ РЕЖУЩИХ КРОМОК 
    
  

Заточка заднего угла концевых фрез может осуществляться тремя способами как показано на Рис.3 : 
посредством круглого шлифования или плоского шлифования, а также с помощью шлифовального станка. 
с эксцентриком. Чаще всего формирование заднего угла концевых фрез осуществляют с помощью кругло- 
шлифовальных станков с эксцентриком. Это позволяет получить высокое качество затачиваемой поверхности 
и повысить прочность режущих кромок (рис. 4). В результате, срок эксплуатации инструмента увеличивается. 
Геометрия заднего угла бывает трех основных типов: вогнутый, плоский и эксцентриковый. Большинство 
выпускаемых сейчас концевых фрез имеют эксцентриковую геометрию заднего угла. Данный метод заточки 
позволяет достичь высокого качества поверхности заднего угла и увеличить прочность зуба. (Рис. 4) 
В результате увеличивается срок эксплуатации инструмента. 

Эксцентриковая заточка Bornytaa 3aTouka Плоская заточка 
  

    

      

  

  
  

Рис. 3. Три способа заточки главного заднего угла. 
ТЕХНИЧЕСКИЕ 

ДАННЫЕ 
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—  -@ =утол наклона спирали 

© =угол поворота шлифовальной головки 

Формула: tan(® ) ° =tan(a)° x tan(@ )° 

Угол поворота шлифовальной головки — 

Заточка с помощью шлифовального круга 

Сечение А-А 

    
  

Рис. 4. Заточка по главной задней поверхности 

  

2 УГОЛ ПОВОРОТА ШЛИФОВАЛЬНОЙ ГОЛОВКИ 

Эксцентриковая заточка заднего угла формируется путём позиционирования шлифовального круга 
параллельно оси инструмента или под небольшим углом к ней. Угол заточки изменяется путём поворота 
шлифовальной головки на нужный угол. 

    
  

Таблица 1. РЕКОМЕНДУЕМЫЕ ВЕЛИЧИНЫ ЗАДНЕГО УГЛА ДЛЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ 

    
  

  

  

  

  

  

ИН Pees Yron nogopora wnacbopanbHoro Kpyra_(rpay.) ty 
a ease acd neat 60° радиального [вспомогательного 
ЕЩЕ ЩЕ] 

- Мин Макс - *Yron *Угол *Угол *Угол *Угол 

3.0 0.100 0.130 0.40 4° 24 ° 9° 25 * 26°28 * | 16°02 ° 25° 

6.0 0.090 0.125 0.50 3° 18 * 7° 05 * 20°25 7 | 12°08 ” 25° 

12.0 0.100 0.135 0.65 2° 46 ° 5° 46 ° 17°23 ° | 10°15 ” 25° 

25.0 0.095 0.140 0.80 2° 15° 4° 15° 14° 16 ° 8°21 ° 25° 

40.0 0.085 0.125 0.80 2°01 * 4° 33 ° 12° 48 ° 7° 29 * 25° 

50.0 0.085 0.125 0.80 2°01 * 4° 33 ° 12° 48 ° 7° 29 * 25°                 
  

Радиальный (главный) задний угол формируется согласно указанным данным, однако он может 

отличаться в зависимости от типа фрезы, типа заготовки и текущих условий обработки. 

* Величина угла вычисляется на основе радиального (главного) заднего угла. 

ИЗ 
ра. 
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co 

ЗАТОЧКА ТОРЦОВЫХ ЗУБЬЕВ А. Использовать В. Использовать 
плоский Плоский! 

шлифовальный Концевую фрезу можно Dee ate 

У круг а = круг На Рис. 5 (А- 0) показана последовательность Yron nogro4Kn и а ыы ropa SE и 

действии по заточке торцовых зубьев на примере Ш ° круга N № © 

двузубой концевой фрезы с плоским торцом. Три их L A С JS 
действия являются обязательными для выполнения, Концевую i — q и 

а одно — необязательным. Также приводятся фрезу можно ват SF > (~~ 

рекомендации по установке. Затемнённые области нашлифовальный и 30 ПИ Пропустить ПОД или пропустить под 
кругв данном = шлифовальным кругом or 

обозначают затачиваемые поверхности. направлении iY фовальным кру 

1. Формирование впадины между 2. Формирование вспомогательного 
зубьями, с лёгким отклонением от центра _/ \_ заднего угла 7 

Использовать 
5-12° 0. . 

с. 1/2°-5° Угол Главный в плоский 
~ шлифовальный mrss Ha \ anni yron Подавать = Nai, круг 

С ‘ Использовать | | концевую 

_@хА\ чашечный | | фрезупод о и можно 

‘ae шлифовальный | | шлифовальный J ‘iat 
В круг| | круг \ "общевую фрезу на 

Концевую т y NN шлифовальный 

фрезу можно NO \ круг в данном 
подавать под направлении 
торец \ — Или шлифовальный круг 

шлифовального \ можно подавать поперёк (данная операция не обязательна для выполнения) 

круга торца концевой фрезы 
4. Заточка торца на стыке впадины между 

3. Формирование главного заднего угла _) \ зубьями и вепомогательным задним углом         
  

Рис. 5 ПОРЯДОК ДЕЙСТВИЙ ПРИ ЗАТОЧКЕ ТОРЦОВЫХ ЗУБЬЕВ 

(НА ПРИМЕРЕ ДВУЗУБОЙ КОНЦЕВОЙ ФРЕЗЫ С ПЛОСКИМ ТОРЦОМ) 

Г КОНТРОЛЬ ПОСЛЕ ЗАТОЧКИ 

Данный контроль осуществляется на основании данных, 
приведённых в Таблице 1. 
Порядок действий для контроля величины радиального 
заднего угла с помощью индикаторов. 

1. Установить фрезу так, чтобы она могла свободно поворачиваться, а торец при этом оставался неподвижным. 
2. Установить индикатор таким образом, чтобы он соприкасался с самой вершиной режущей кромки, указывая в 
радиальном направлении (Рис. 6). 
3. Переместить фрезу на контрольное расстояние, указанное в таблице, и использовать второй индикатор для проверки. 
4. Проверить приведённые в таблице данные относительно ожидаемых показаний стрелки индикатора в зависимости 
от диаметра фрезы и величины заднего угла. 

Radial Relief Peripheral Cutting Edge Cutting Angle 

Ширина 

ленточки 

Hep 

  

   
        

  

  

aa oo 
ie \ \ SS 
f> = 85 

| 8 Fo 
\ / аз S РД зе 
SSE” / ze т / az И. / , 3 

онтрольное д” 

расстояние Ход датчика         
  

Рис. 6. Установка индикатора для проверки 

ТЕХНИЧЕСКИЕ 

ДАННЫЕ 
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10 УСТРАНЕНИЕ ПРОБЛЕМ ПРИ ФРЕЗЕРОВАНИИ 

ОБА npobew 
  

Поломка 

инструмента 

. На начальном этапе контакта 
инструмента с заготовкой 
* При завершении обработки 

1. Уменьшить подачу. 

2. Уменьшить вылет инструмента 
3. Уменьшить длину режущей кромки до минимальной 
необходимой величины. 
  

. В процессе обработки 1. Уменьшить подачу. 
2. Регулярно проверять степень износа инструмента 
и своевременно заменять его. 
3. Заменить патрон или цангу. 
4. Уменьшить вылет 
5. Притупить режущую кромку. 
6. Если используется фреза с 4 зубьями, то заменить на фрезу 
с2 зубьями (брикетирование стружки). 
7. При выполнении обработки без СОЖ осуществить подачу 
СОЖ. При выполнении обработки с подачей СОЖ на 
переднюю часть инструмента, изменить направление подачи 
СОЖ так, чтобы она на заднюю или боковую часть. 
Обеспечить обильную подачу СОЖ. 

  

’ Если неисправность возникла при 

смене направления подачи 

1. Выполнить команду круговой интерполяции (при использовании 
станка с ЧПУ) или временно остановить подачу (при наличии 
ручного механизма управления подачей). 
2. Непосредственно перед и после смены направления снизить 
подачу. 
3. Заменить патрон или зажимное приспособление. 

  

Выкрашивание 

режущей кромки 

’ Выкрашивание по углам 1. Притупить режущую кромку. 
2. Попутное фрезерование У встречное фрезерование 
  

. Выкрашивание на длине, равной 
глубине резания 

’ Сколы в центральной части или 
по всей поверхности режущей 
кромки 

1. Попутное фрезерование У встречное фрезерование 
2. Уменьшить скорость резания 

1. Притупить режущую кромку. 
2. Изменить частоту вращения (если станок вибрирует). 
3. Увеличить уменьшить скорость резания. 
4, В случае появления скрипящего звука во время обработки 
необходимо увеличить подачу. 
5. При обработке без СОЖ выполнить подачу СОЖ 
или обдув воздухом. 

6. Заменить патрон или цангу. 

  

Крупные трещины на режущей 
кромке     1. Уменьшить подачу. 

2. Если используется фреза с 4 зубьями, то заменить на фрезу 
с 2 зубьями. 
3. Притупить режущую кромку. 
4. Заменить патрон или цангу. 
5. Уменьшить скорость резания. 
6. При выполнении обработки без СОЖ осуществить подачу 
СОЖ. При выполнении обработки с подачей СОЖ на 
переднюю часть инструмента, изменить направление подачи 
СОЖ так, чтобы она подавалась на заднюю или боковую 
часть. Обеспечить обильную подачу СОЖ 
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Быстрый износ 
инструмента 

1. Уменьшить скорость резания. 
2. Встречное фрезерование У попутное фрезерование 
3. Увеличить подачу. 
4. Выполнить подачу СОЖ или обдув воздухом. 
5. Выполнить заточку по главной задней поверхности 
инструмента надлежащим образом. 

  

Низкое качество 

обработанной 

поверхности 

Шероховатость поверхности 1. Уменьшить подачу. 
2. Если используется фреза с 2 зубьями, то заменить 
на фрезу с 4 зубьями. 
  

Налипание мелкой стружки 1. Увеличить скорость резания. 
2. Обеспечить обильную подачу СОЖ или обдув воздухом. 
3. Притупить режущую кромку. 
4. Встречное фрезерование У попутное фрезерование. 
5. Увеличить подачу или увеличить припуск на окончательную 

обработку. 
  

Поперечные полоски на 
обработанной поверхности 

1. Притупить режущую кромку. 
Использовать водонерастворимую СОЖ. 
2. Попутное фрезерование У встречное фрезерование 

  

Резание с превышением 

заданного припуска 

1. Уменьшить глубину чистовой обработки 
2. Увеличить скорость резания. 
3. Уменьшить подачу. 
  

Нарушена 

точность 

обработки 

Окончательные размеры в минус 1. Встречное фрезерование У попутное фрезерование 
2. Уменьшить глубину чистового прохода. 
3. Заменить патрон цангу. 
4. Уменьшить вылет инструмента. 
5. Увеличить скорость резания. 
  

Нарушение перпендикулярности 1. Уменьшить глубину чистового прохода. 
2. Заменить патрон или цангу. 
3. Уменьшить вылет инструмента. 
4. Увеличить скорость резания. 
5. Если используется фреза с 2 зубьями, то заменить на фрезу с 4 

зубьями. 
6. Уменьшить подачу. 
7. Проверить степень износа инструмента и при необходимости замените его. 
  

Вибрации при 

обработке     1. Увеличить подачу (если подача на зуб составляет 
более 0,05 мм, то уменьшить подачу). 
2. Изменить скорость резания. 
3. Заменить патрон или цангу. 
4. Уменьшить вылет инструмента. 
5. Для черновой обработки использовать фрезу с 2 зубьями, 
а для чистовой обработки использовать фрезу с 4 зубьями. 
6. Попутное фрезерование У встречное фрезерование 
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т СРАВНИТЕЛЬНАЯ ТАБЛИЦА ДЛЯ ШКАЛ ИЗМЕРЕНИЯ ТВЁРДОСТИ 

El LE Cn a А Е = 
Роквелла (индентор: lt edd be {диаметр шарика: 10 мм, | Роквелла (индентор: а нони 
алмазный конус, [У о ЕЩЕ SUE On rr Hn ЕЕ 

Harpy3ka: 150 kre) (HRc] нагрузка: 29,42 кН) (НВ} | нагрузка: 60 кгс) (HRA) нь 
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В 3323 at ite : ee aS ee 

Около 0.15% С Отожженная 125 $15С, С15, 1015 

Около 0.45% С Отожженная 190 13 

     ГРУППА МАТЕРИАЛОВ IS 
  

  

     

    

   

     

   

  

    

   

            

      
    

    

  

    

  

    
     

  

S45C, C45, 1045 

  

  

  

Нелегированная Около 0.45% С Закаленная 250 25 

сталь Около 0.75% С Отожженная 270 28 
——————__ SK5, Ck75, 1080 

Около 0.75% С Закаленная 300 32 

Отожженная 180 10 832 

Закаленная 275 29 
Низколегированная ——————  SCM440, 42CrMo4, 410 

сталь Закаленная 300 32 

Закаленная 350 38 

Высоколегированная Отожженная 200 15 9К0,02 

rE Закаленная 325 35 SKH,SUH, M42 

    

Отожженная 
SUS 420, X40Cr13, 420 

Закаленная 839 

SUS 316, 316, XSCrNiMo 17 12 2 

FC, GG, EN-GJL-250 

FCD, GGG, EN-GJS-500-7 841 

FCMW, FCMP, GTS, GJMB350-10 

  

   
   
   
   
       

  

   
         

  

   

Не отверждаемая SAE 1000, AIMg 1, 3.3315 

Отверждаемая Закаленная 100 SAE 7050, AlCuMg 1, 3.1325 

$ 12% 9, Не отверждаемая 75 ADC12, G-AISi12, 3.2581 

< 12% 9, Отверждаемая Закаленная 90 C4BS, G-AISi10Mg, 3.2381 

  

  

  

  

  

> 12% 9, Не отверждаемая 130 

PB>1% 110 CuZn36Pb 3, 2.0375 

CuZn, CuSnZn (latyHb) 90 CuZn 15, 2.0240 

  843 

  

  

Сибп, бессвинцовая и электролитическая медь 100 G-CuZn40Fe, 2.0590 
  

Дюропласт, армированный волокном пластик CFRP 
  

Каучук, дерево, и т.д. 

X12 NiCrSi 36-16, 1.4864 

Inconel 718, NiCr20TiAl, 2.4631 

NiCu30Al, 2.4375 

G-X120Mn12, 1.3401 

     
    

  

     
  

845 

TIAI6V4, 3.7165 

SK3       Закаленная 
  Закаленная сталь 

  

  

Закаленная 630 60 
847 

Отбеленный чугун Литье 400 42 

Закаленный чугун Закаленная 550 55 
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VDI | 

  

Материал 

ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 

Нелегированная сталь 

Состав / Структура / Термообработка 

0.15% С, Отожженная 

НВ HRc 

125 

  

1,0037 

1.0038 

1.0045 

10050 

1.0060 

1.0114 

1.0143 

1.0144 

1.0149 

1.0301 

10330 

1.0335 

1.0338 

1.0345 

1.0401 

1.0402 

1.0425 

1.0443 

1.0539 

1.0545 

1.0546 

1.0547 

1.0549 

1.0553 

1.0562 

1.0565 

1.0566 

1.0570 

10715 

1.0718 

1.0721 

1.0722 

1.0736 

1.0737 

1.0972 

1.0976 

1.0982 

19986 

1.1121 

1.1141 

1.1151 

1.8900 

STKM 12C 

STKM 12A 

SM 490YA 

5550 

SM58 

SMA41C SM400 

S10C 

SPHE 

SPCE 

SPV 50 

$156 

$206 

SPV315 

SC450 

$100 

$15 

$372 - 

S373 А57036 

$355 - 

St50-2 A570Gr.50 

St 60-2 5721.65 

$2350 - 

$2750 - 

St443N A573Gr.81 

Ro St 44-2 - 

cio 1010 

912 - 

20136824) — А622(1008) 

$4 A620(1008) 

P235GH A516Gr.65 

cis 1015 

2 1020 

P265GH/HIl 

GS-45 А2765-35 

5355МН 

S355N 

S355NL 

5355ЮН 

$355М Н 

55230 14880-40 

StE355 A633Gr.C 

WStE355 

TStE355 

$1523 1 

95Мп28 1213 

9SMinPb28 12113 

10520 1108 

1057620 11108 

9SMn36 1215 

9SMinPb36 12114 

$315МС 

S355MC 

S460MC 

S500MC 

S500MC 

ско 1010 

ckI5 1015 

СЕ 1020 

StE380 А572-60 

$2 A36 

StE320-3Z 

436040B 

436040C 

436050B 

436055E 

En 40C 

436043C 

43C 

045M10 

DCo1 

HS3 

14491 

P235 GH 

080M15 

050А20 

Al 

4360-50E 

4360-50ЕЕ 

4360-50C 

4360-50 

P355N 

P355NH 

P355NL1 

4360-50C 

230M07 

10520 

1501-40730 

1501-43Е35 

1501-50[45 

1501-6055 

O40A10 

O40A15 

055М15 

436055Е 

4З60АЗА. 

1501160 

$2358 

$275J2G3 

$1207 

E295 

$235J0 

$2750 

$275 J2G3 

$275J0H 

cio 

FePO1 

0013 

Fe P04 

P235GH 

1622 

Е24-3 

Е28-3 

Е28-3 

34C10,XC10 

DCO1/FeP01 

32 

Fel4 

A37@ 

С18ВВ, ХС18 

©С20 

АА2СР 

E23-45M 

TSE355-4 

E355R 

E355FP 

TSE355-3 

P355NH 

P355NL1 

10520 

10PbF2 

Е3150 

E355D 

XC10 

XC15 

2022 

NFA35-501 

1311 

1312 

2172 

1650 

1414 

1412 

1412 

1142 

1147 

1350 

1450 

1430 

2134 

2135 

2172 

2135 

1606 

2132 

2106 

2107 

2172 

1912 

1914 

1926 

1265 

1370 

1450 

2145 

1411 

1421 

Fe360B 

Fe 360 DFF 

FeS510BFN 

Fe490 

Fe 60-2 

Fe360CFN 

Fe430C 

Fe430 DFF 

Fe430C 

clo 

FeP01 

FeP13 

Dc04/FeP04 

FeE235 

€15,C16 

€20 

Fe4101KW 

Fe510B 

FeE355KT 

FeS10C 

FeS10D 

Fe510C 

FeE355KG 

FeE355 KW 

FeE355KT 

Fe510B 

CFOSMnPb28 

CF10S20 

CF10SPb20 

CFOMN36 

CF9SMnPb36 

C10 

C15 

F511 

F1110 

F1120 

F2111 

Е2112 

Е2121 

Е2113 

22114 

Е1510 

71110 

71120 

610100 

К2503 

610170 

610200 

К02801 

К12000 

К1600 

612130 

612134 

611080 

611084 

612150 

612144 

610100 

610150 

610230 

STI4KP 

STSPS 

ST6PS 

STI4KP 

15KP 

O8KP 

08 

15GF 

17615 
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УС ЧЕЗАЬОЧЬТ групППА МАТЕРИАЛОВ 
  ОАТА 

  

  

  

VDI > Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Нелегированная сталь 0.45% С, Отожженная 190 

Sooo 
1.0501 1035 1572 F113 G10350 

14503 545С cas 1045 060A47 XC42HITS 1672 C45 Е114 G10450 45 

1.0511 540с Сао 1040 080М40 1640 C40 F114 G10400 40 

1050 S50 cso 1674 50 610500 

1.0551 65-52 A2770-36 AQ 280-480M 1505 

10553 SM520M 54652-30 A14880-40 4360-50C 320-560M 1606 Fe510C 

1.0577 $355J2G4 A738 Fe510D 2 °F AS2FP 2107 

1.0726 35520 1140 212M36 8M З5МЕб 1957 611400 40 

1.727 45520 1146 45MF4 1973 611460 

11157 40Mn4 1039 150М36 15 40М5 610390 406 

1.1158 $25C C5E 1025 070М25 ХС25 5 Е1120 — 610250 2 

11165 SMn433H 34Mn5 1536 тов — 615360 

11167 SMn438(H) 36Мп5 1335 150M36 40М5 2120 36Мпб 21203 — 613350 3562 

1.1170 SCMn1 28Mn6 1330 150M28 14A 20M5 С28Мп 28М6 — 613300 306 

1.1178 $30C GE 080M30 XG32 C30 2030 — 610300 

1.1180 C35R 1035 080A35 3035 1572 21135 — 610350 

1.1181 S35C G35E 1035 O80A35 XG3B 1572 36 Е1130 10340 35 

1.1191 SASC СБ 1045 080446 ХС45 1672 C45 Е1140 45 

1126 — 550С С50Е 1050 080М50 2650 1674 50 610500 50 

11213 $506 сБз 1050 070M55 XCASHTS 1674 653 610500 50 

VDI 3 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRe 

Нелегированная сталь 0.45% С, Отожженная 

Soo 
1.0481 17Mn4/P295GH = A516Gr.70 P295GH 2102 Fe E295 

1.0501 535С Gs 1035 080A32 1635 1572 C5 21130 — 610350 35 

1.0503 S45C C45 1045 060A47 XC@42H1TS 1672 C45 21140 — 610450 45 

1.0614 6760 1074 XC75 610750 

1.0616 C86D 1086 XxC80 C85 G10860 

1.0618 6920 1095 XC90 610950 

1.0726 35520 1140 212М36 aM 35MF6 1957 611400 40 

1.1157 40Min4 1039 150M36 15 40М5 610390 406 

11165 ЭМпАЗЗН 30Mn5 1036 120M36 35М5 30Мп5 28211 — К13300 3062 

1.1167 SMn438(H) 36Mn5 1335 150M36 40M5 2120 36Мпб 21203 — 613350 3562 

1.1186 S40C C40E 1040 060A40 2C40 C40 610400 

11191 $45С Ck45 1045 080M46 2545 1672 C45 F1140 4 

1.1201 s50C С45В 1049 080M46 3C45 1660 C45 Е1145 38HM 

11213 550С сз 1050 070М55 XCASHTS 1674 53 610500 50 

1.7242 SCM418H 18CrMo4 

1.7337 16СМо4-4 A387 Gr12 A18CrMo45KW К11564 0 15СМ 

1.7362 SCMV6 12GMo0195 3606-625 Z10CD5-05 16CrMo205 K41545, 

17MnV6 А572-60 436055Е NFA35-501E36 2142 
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WIS 

  

TECHNICAL 
DATA ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 

vpI “4 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRc 

Нелегированная сталь 0.75% С, Отожженная 

  

1.0605 

1.1203 

1.1209 

1.1221 

1.1231 

1.1248 

1.1269 

1.1274 

1.1545 

1.1663 

$70C-CSP 

S55C 

558С 

$70 ССР 

C75 

SK5-CSP 

SUP4 

SK3 

SK2 

610700 

С75 1075 144980HS C75 G10740 75 

СК55 1055 060A57 2055 1655 C55 F150 — 610550 55 

C55R 1055 070M55 3055 C55 F155 — 610550 

ck60 1060 060А62 43D 2060 1678 060 21150 — 610640 60 

C67E 1070 060A67 XC6B 1770 70 25103 — 610700 65GA 

C75E 1074 060A78 XC75 1774 C15 25107 610800 75(A) 

C85E 1086 XxC90 690 610900 85(A) 

Ck101 1095 060 А96 C1005 XC100 1870 C100 Е5117 G10950 

C105W1 WI BwW2 C105U Y1 105 1880 €100KU F5118 U10A 

С125\ W112 ¥2120 U13 

vDI “5 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRc 

Нелегированная сталь 0.75% С, Закаленная 

  

  

Е1150 

10535 — $55С Gs 1055 070М55 1055 1655 55 205000 55 

1061 — $58С |< 1060 060462 43D 1€60 сво 61050 — 606) 

1128 $55 @55 1055 060457 255 1655 55 Е150 G10550 55 

1121 S58C cso 1060 060462 430 2060 1678 сво Е150 — 610640 60 

1124 SUP4 ck101 1095 060A96 1005 XC100 1870 c100 FS117 — 610950 

1155 SKB C105W1 wi Bw2 C105U Y1 105 188 =» C1OOKU 25118 UI0A 

1163 SK2 c12sw №112 У2120 из 

15120 38MnSi4 

1570 SNC236 36NIC6 3135 640435 1A 35NC6 

17701 51CMoV4 51CMoV4 
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27 ЧЕЗАЬОТОТЯ ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
  вузу 

  

  

VDI "6 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Низколегированная сталь Отожженная 180 

eC 
1.0116 St37-3 A570Gr.36 4360-40C $235J2G3 1312 Fe 360 D1(2) AE235D 

1.0904 = SKH1,SKT4 5597 9255 250453 45 5557 2085 5558 5697 — 692550 5552 

1.0961 SUP7 60997 9262 60SC6 60598 60908 — 692600 

1.2067 100Cr6 B BL3 Y100C6 100Cr6 

1.2108 90095 и 2092 1O5WCR5 

12210 T15CN3 р 100С3 1O7CV3KU — 2520. АКНЕ 

12241 51cv4 

12330 SCM4351K 35CrMo4 4135 708A37 34CD4 2234 35CrMo4 35KHM 

1249 SKS31 105WCr6 1OSWC13 105WC13 2140 1OWCI6 CWG 

12510 553 100MnCrWw4 01 BOI 90 MWCV 5 2140 — 95МПМК5К) — 2520 9KHVG 

1.2542 A45WON7 Е BSI 2710 45WCV8KU 5CW25F 

1.2550 60WCV7 Е 55\/С20 270 S8WCSKU SKHV2SF 

1.2713 SKT4 S5SNICIMOV6 16 55NCDV7 F5208, SCNM 

12721 SONICr13 16 S5NCV6 2550 F528 

1.2842 90МИСА8 02 BO2 90МУЗ 731502 9G2F 

13501 100472 Е50100 

13505 $2 100Cr6 52100 25135 31 10065 2258 10066 Е1310 $СС15 

1.5024 46977 4557 4697 Е1451 

1.5025 5157 9259Н 5057 5157 2090 50Si7 F.1450 

1.5026 5597 5697 5557 2085 5557 F1440 — 692550 5552 

1.5027 60SI7 9260 251A60 6057 6057 6057 F1441 — 692600 6052 

15028 SUP7 6597 9260H 

15415 STFA12 15Mo3 A204GrA 1508-2438 1503 2912 16Mo3(KG) — Е©26м — К!1820 

15419 SCPH11 20Mo4 4419 1503-243-430 2512 G20Mo5 644190 

15423 SB450M 16Мо5 4520 1503-245-420 16Мо5к) — 22602 — К!1522 

1.5622 14№6 АЗБОЧЕБ 16N6 1ANi6{KG) Е2641 

15732 SNC415(H) TANiICrIO 3415 14NCI1 TONICr11 

15752 SNC815(H) 14№Сг14 3310 655M13 36A 12№С15 20X2H4A 

1.6511 SUP10 36CrNIMo4 9840 81640 110 40NCD3 36NiCrMo4{KB) 40C N2MA 

16523 SNCM220(H) 21NiGMo2 8620 805M20 362 20NCD2 2506 20NiCrMo2 20CGNM 

16546  SNCM240 40NIC*Mo2-2 8740 311-Tyre7 40NiCrMo2(KB) 38CGNM 

1.6566 T7NICrM06-4 

1.6587 17CrNiMos B20A16 18NCD6 1ANICIMo13 

1.6657 TONICrMo13-4 14NiCrMo131 

17015 SC415(H) 1003 5015 523М15 1263 650150 15C 

1.7033 SCr430(H) 344 5132 530A32 188 3204 34CrA(KB) G51300 35C 

1.7035 — SCr440(H) 4104 5140 530M40 18 4204 2245 4104 651400 40H 

17131 SCRAIS T6MnCrS 5115 527M17 16МС5 2511 16МпС5 6511505 — ТЖН№ 

1.7139 16MnGSS 2127 18HG 

1,7176 SUPO(A) 5503, 5155 527A60 48 5503 2253 5503 SOCGA 

1.7218 SCM420 25CrMo4- 4130 CDS110 25004 2225 25CIMoA{KB) 20CM 

17220 SCM432 34CrMo4 4135 708 A37 35CD4 2234 34CrMo4 35CM 

17223 SNB22-1 41CrMo4 4142 41CrMo4 40C FA 

17225 SCM440(H) 42CrMo4 4140 708 M40 42 СМо4 4204 2244 42 @Мо4 Е1252 38HM 

17228 S55NiCMoV6G 823M30 33 2512 653M31 

17262 = SCM415(H) 15CrMo5 12604 2216 120 Мо4 

1.7321 20mOcR4 2625 

17335  SCM415(H) 13GMo04-4 A182-F11 1501-620 15CD45 2216 14CrMo045 120M 

1.7361 320012 722М24 408 30CD12 2240 30CrMo12 Е124А 

1.7380 10CrMo9-10 A182F22. 1501-62 12609-10 2218 12CrMio9 12KH8 
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IS TECHNICAL 

DATA ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 

  

vDI "6 Материал Состав / Структура / Термообработка HB HRe 

Низколегированная сталь Отожженная 180 

17715 

1.8159 

1.8161 

1.8509 

1.8523 

SUP 10 

SACM 645 

14MoV6-3 1503-660-440 13MoCiV6 

50crv4 6150 735A50 47 50CrvV4 2230 50crvV4 661500 50C GFA 

5804 

41CrAIMo7 A355A 905M39 41B 40CAD6-12 2940 4ICrAIMo7 

39CrMoV13-9 897M39 40С 369Мо\12 

МО 7 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Низколегированная сталь Закаленная 

  

15415 

1.5423 

15622 

15732 

15752 

15755 

1.6565 

1.6587 

1.6657 

1.6957 

1.7015 

1.7262 

1.7335 

17715 

1.7733 

1.7755 

18070 

$ТРА12 

SB450M 

SNC415(H) 

SNCB15(H) 

SNC236 

SNCM447 

SCr415(H) 

SCM415(H) 

SCM415(H) 

15Mo3 A204GrA 1503-2438 1503 2912 16M03(KG) K11820 

16Мо5 4520 — 1503-245-420 16Mo5(KG) Е2602 — К!1522 

146 АЗ5ОНЕ5 16% T4Ni6(KG) Е2641 

‘14NiICr10 3415 14NCI1 TONICI1 

T4NICr4 3310 655M13 36A 12NC15, 20X2H4A 

3INICr4 653M31 18№С13 2534 Е1270 

40МСМоб 4340 817M40 24 35NCD6 251 35NiCrMo6(KB) 38C2N2MA 

T7CrNiMo6 820A16 18NCD6 T4NiCrMo13 

TONIGMo13-4 T4NiCrMo131 

26NICMOV14-S 

1003 5015 523М15 123 650150 15C 

15 Моб 12004 2216 12CrMo4 

13С/Мо4-4 А182Е1 — 1501-620 159045 2216 14@Мо45 120M 

10CrMo9-10 A182F22. 1501-62 12009-10 2218 120 Мо9 12KH8 

14MoV63 103-660-440 13MoGV6 

24CrMOVSS 20CDV6 21аМо\511 

GS45CMoVIO-4 

21CrMoV511 35NiCr9 

VDI “8 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRe 

Низколегированная сталь Закаленная 

  

  

1.1730 

12332 SCMA40) ATCMo4 4142 708N40 19А 42504 224 — 420Мод 

15736 SNC631(H) з6мсио 3435 зом 

16523 SNCM220(H) 21МСИМо2 805M20 362 20402 25% — 20МЮМо2 20CGNM 

1733 SCr430(H) 3ACr4 5132 530A32 188 3204 ЗАВ) 651300 35С 

1728 ЗМ 25СМо4 4130 cpsi10 25004 225 — 25ОМОЖКВ) 20см 

18515 32CrMo12 722М24 40B 309012 220 — 329Мо2 — Е124А 
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WISE 
  

TECHNICAL 
DATA 

  

VDI “9 

ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 

Материал 

Низколегированная сталь 

Состав / Структура / Термообработка 

Закаленная 

НВ HRc 

  

SKH 1,SKT4 

1.0961 SUP7 

1.2067 

1.2419 SKS31 

1.2542 

1273 SKT4 

1.4882 

15120 

15710 SNC236 

15755 SNC236 

1.6511 SUP10 

1.6546 SNCM240 

1.7035 SCr440(H) 

17176 SUPS{A) 

1.7220 SCM432 

17223 SNB22-1 

17225 SCM440(H) 

1.7361 

18159 SUP 10 

18161 

18509 = SACM645 

1.8523 

5597 

6057 

100Cr6 

1O5WCr6 

45WCW7 

SSNICIMOVE 

XS0CrMNNINDN219 

38Mnsi4 

36NIC6 

31NiCr14 

36CrNIMo4 

4QNiCrMo2-2 

41074 

5508 

ЗАСИМо4 

41СМо4 

420 Мод 

32CrMo12 

50cv4 

58cv4 

41CrAIMo7 

39CrMoV13-9 

VDI 3323 

9255 

9262 

B 

$1 

3135 

8740 

5140 

5155 

4135 

4142 

4140 

6150 

A355A 

105WC13 

BS1 

640035 

830m31 

81640 

311-Tyre7 

530M40 

527460 

708Aa37 

708M 40 

722M24 

735450 

905M39 

897M39 

Материал 

111A 

110 

42 СМо4 

408 

47 

41B 

1 0 Высоколегированная сталь 

5557 

6056 

Y100C6 

105WC13 

SSN@DV7 

750СМММЬ21-09 

35№6 

18NC13 

40NCD3 

A2CA 

5563 

35904 

42004 

306012 

50cv4 

AQCADE-12 

2140 

2710 

2534 

2245 

2244 

2240 

2940 

5598 

60918 

100Cr6 

106 

ASWCV8KU 

36NiCrMo4(KB) 

AONICrMo2(KB) 

41cr4 

5593 

34CrMo4 

41CrMo4 

42CMo4 

304Мо12 

5004 

4ICrAIMO7 

36CrMoV12 

692550 

692620 

25205 

Е1270 

651400 

F252 

Е124А 

5104 — 661500 

Состав / Структура / Термообработка 

Отожженная 

CWG 

SCW25F 

СММ 

40C N2MA 

38C GNM 

40H 

50ССА 

35CM 

38HM 

50C GFA 

HB HRc 

  

10347 

10723 SUM32 

1.2080 SKD1 

12162  SCR420H 

12311 

1.2312 

12316 

1.2343 SKD6 

1.2344 SKD61 

1.2363 SKD12 

1.2379 SKD11 

1.2436 SKD2 

RRSt3 

15822 

X210Cr12 

21MnC5 

40CrMnMo7 

40CrMnM0S8.6 

Х36@Мо17 

X38CrMOV5-1 

X40CIMOV5-1 

X100CrMoV5-1 

X155CVMo121 

X210CrW12 

D3 

Р20+5 

H11 

H13 

02 

24406) 

210415 

BD3 

BH11 

BH13 

BD2 

BD6 

X210Cr12 

X38CrMo16 

2200012 

20MG 

40CMD8 

40CMD8S 

Z38CDV5 

ZA0CDV5 

Z100CDV5 

Z160CDV12 

Z00D12 

1922 

2242 

2310 

2312 

DC03/FeP03 

X205Cr12KU 

35cRmO8KU 

X37CrMoV51KU 

X40CrMoV511KU 

X100CrMoV51KU 

X165CrMoW12KU 

X215CrW121KU 

F210F 

130403 

720811 

F5318 = 720813 

F5227 

730402 

Е5213 

KH12 

4C SMFS 

ACSMF1S 

SKHSVF 

KH12MF 

KHI2 

KRUPP2379 
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=, TECHNICAL 
Woes УИ ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 

  

  

  

VDI 3323 Материал Состав / Структура / Термообработка HB HRe 

1 0 Высоколегированная сталь Отожженная 

BSc 
1.2510 100MnCrw4 9OMWCV5 OSMnWCr5KU — 25220 

1.2581 SKD5 XBOWCV9-3 H21 BH21 ZBowcva X30WCHV93KU F526 T20821 3C2W8F 

1.2601 X165CrMoV12 2310 X160CrMoV12 KH12MF 

1.2606 SKD62 X37G;MoW51 H12 BH12 Z5CWDV5 X35CrMoWO5KU — Е537 720812 5CNM 

1.2764 X19NICMo4 

1.2767 X45NiCrMo4- 45NCDI6 40NiIGMoV8KU 

1.2842 SOMnCV8 02 B02 90МУ8 SOMnVCr8KU 731502 9G2F 

13243 SKH55 56-5-2-5 7115 KCV06-05-05-04-02 2723 HS6-5-2-5 R6MSK5 

13249 SKH3 $18-1-2-5 14 BT4 Z8OWKCV 18-05-04 RI8K5F2 

1.3343 SKHS51,SKH9 S652 M2 BM2 Z85WDCV 2722 HS652 F5604 В6М5 

1.3348 SKH58 $2-9-2 М7 Z100DCWV09-04-02 — 2782 Н$292 Е5607 

1335 SKH2 $1801 п BTI Z80WCV18-~4-01 R18 

14718 SUH1 X45CrSi9-3 HNV3 401545 52 245659 X45Cr5i8 F322 40C 952 

15662  SLON6O(53) X8Ni9 ASMA353 502-650 ON Х10№ Е2645 

1.5680 12№9 2515 12Ni19 718№ 

УС 11 Материал Состав / Структура / Термообработка HB НВс 

Высоколегированная сталь Закаленная 

nooo 
X210Cr12 X210Cr12 

1.2344 ‘SKD61 X40CrMoV5-1 H13 BH13 Z40CDV5 2242  ХАОСМОУ5ЛКИ —Е5318 — 120813 ACSMF1S 

1.2363 SKD12 X100CrMoV5-1 А? ВА? 7100005 2260 =X100CrMoVSIKU — Е5227 9KHSVF 

1.2436 SKD2 X210CrW12 04{06) BD6 Z200CD12 2312 X215ChW121KU = F5213 KHI2 

1.2581 SKDS5 X80WCH9-3 H21 BH21 ZBowcve XBOWCHV93KU F526 720821 3C2W8F 

1.2601 X165CrMoV12 2310 Х1609Мо\12 KH12MF 

12714 $КТ4 SSNiCrMoV7 6F3/6 S5NiCrMoV7 F520S 5КНМУ 

13202 $12-1-4-5 ВТ15 Н$12-1-5-5 

13207 $10-4-3-10 ВТ42 Z130WKCDV 

13243 SKHS5 $6525 TIS KCV06-05-05-0402 — 2723 Н96-5-2-5 АбМ5К5 

13246 $7-4-2-5 N35 Z110WKCDV07-05-04 Н$7-4-2-5 

13247 5КН5 52-10-1-8 M42 BM42 Z110DKCWV09-08-04 HS2-9-1-8 R2AM9KS5 

13255 SKH3 518-1-2-5 T4 ВТА ZBOWKCV18-05-04 R18K5F2 

13343 SKH51,SKH9 S6-5-2 M2 BM2 Z85WDCV 2722 HS652 25604 R6MS 

13348 SKH58 $2-9-2 М7 71000С\//09-04-02 — 2782 Н$292 25607 

13355 ‘SKH2 $18-0-1 и ВТ Z80WCV18-4-01 R18 

14718 9 X45CSI9-3 HNV3 401545 52 745099 XA5CISIB F322 40.952 

14935 SUH616 X20CrMoWV121 422 542200 

1.5680 12Ni19 2515 12Ni19 718№ 
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ИС ЧЕЗЛЬОТТ Я гРупППА МАТЕРИАЛОВ 
ОАТА 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

"4 2 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Нержавеющая сталь Ферритная / Мартенситная, Отожженная 

Face ce aC 
X6Cr13 403617 X6Cr13 F3110 АП 4105 

1.4001 x7cr4 4105 40357 7813 2301 28401 08С13 

144002 55405 X6CrAI13 405 405517 Z6CA13 2302 X6CrAI13 $40500 

14005 SUS416 1201513 416 416521 711713 2380 Х12019С13 F3411 — 541600 АП 416 

14006 55410 X120r13 410 410821 56А Z10C13 2302 X12Cr13 23401 — $41000 12513 АП410 

14016 — 95430 X6Cr17 430 430515 Х8СИ7 7817 2320 ХВСИ7 23113 — $43000 12017 Am1430 

1.4027 $652 q@x20cri4 420629 220C13M 20€13L 

14028 — 5154202 X30Cr13 420 420545 280013 2304 542020 20С13 

14034 SUS420/2 X46Cr13 420545 740С14 xaocri4 Е3405 

14057 55431 X19CINi17-2 431 431529 57 215С№ 6-02 2321 XI6CINII6 F3427 — 543100 20€17N2 431 (HT) 

1.4086 GX1200129 452С11 

14104 SUS430F X12CrMoS17 430F 420837 710СЕ17 2383 X10C1517 F3117 — 543020 

14112 SUS440B X90CrMoV18 440B 544003 95КН18 

14113 SUS434 X6CrMo17 434 434517 78001701 2325 X8CrMo17 543400 А 434 

14313 $655 X8CrNi13-4 CA6-NM 425€11 ZACND13-04M 2385 (QX6GNi304 J91540 

1.4340 GX40CINi274 92615 

14417 X2CrNIMOSI195 $31500 2376 539215 

14418 X4CrNIMo165 Z6CQND16-04-01 2387 APX4 

1.4510 — SUS430LX X6CrTi17 XMB ZACTI7 X6CITI17 3115 543035 — ОВСЛТ 4301 

14511 SUS430LK X6CrNb17 ZACNb17 X6CINb17 F3122 АХС525 

14512 SUH409 хбати2 409 9 28С2 х6ети2 540900 

14720 X20CrMo13 

14724 SUS 405 X10GrA113 405 403517 710013 Х10СтАЛ12 F311 10C 13SJU 

14742 SUS430 XI0CrA118 430 439515 60 710САб18 Х8СИ7 3113 543000 — 150135] 

1.4747 SUH4 XB0CrNISI20 HNV6 443565 59 Z80CSN20-02 X80CISINI20 23208 — 565006 

1.4749 X18CrN28 446 15КН28 

14762 SUH446 X10CrA124 446 ZI0CAS24 2322 X16Cr26 544600 

1.4871 SUH35,SUH36 = X53CrMnNiN21-9 5/8 349554 Z52CMN21-09 X53CrMnNiN219 563008 — 55С2069АМ 

Х10СИ5 429 

X12GNI18-9 302 302531 ZIOCN18-09 2330 

"4 13 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HR 

Нержавеющая сталь Мартенситная, Закаленная 

Seca 
X6Cr13 403517 X6Cr13 F3110 АП4105 

1.4001 x7crl4 4108 40357 78С13 2301 78401 08С13 

14006 SUS410 Х12Сиз 410 410521 56А 710613 2302 X12Cr13 Е3401 — 541000 12013 АП410 

14016 — 95430 X6Cr17 430 430515 Х8СИ7 78417 2320 ХВСИ7 F3113 — 543000 12017 Am1430 

14021 SUS 420)1 X20Cr13 420 420537 220013 2303 14210 F5261 — 542000 20613 АП420 

14027 $652 G@X20Cr14 420029 220€13M 20C13L 

1.4031 554202 X40Cr13 420 740С14 -2304 F3404 — 542080 40С13 

14034 — 554202 X46Cr13 420545 740014 X40Cr14 F3405, 

1.4057 SUS431 XI19CrNi17-2 431 431829 57 7150№6-02 23271 XT6CINII6 F3427 543100 — 2001702 431 (НП) 

14104 954302 X12CrMoS17 430F 420537 710717 2383 Х10Сг517 3117 — 543020 

14113 SUS434 X6CrMo17 BA 434517 28001701 2325 ХВСМо17 543400 А- 434 

1.4313 SCS5 X8CrNi13-4 САб-ММ 425C11 ZACND13-04M 2385 (QX6CrNi304 J91540 

1.4544 A700 321 $524 710 СМ 1811 X6CrNITI1811 J92630  O8C 18N12T 

1.4546 XSCrNIND18-10 348 347531 X6CININD1811 J92640 ATI348 

1.4871 SUH35,SUH36 —_X53CrMnNiN21-9 [5:3 349554 752СММ21-09 X53CrMnNiN219 563008 _55C.20G9AN4 

14922 X20cRmV12-1 2317 x20cRmOn11201 

14923 X22CrMoV121 Jethete X20 
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YC ЧЕЗАЬАТТЯ ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
ОАТА   

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

m4 14 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Нержавеющая сталь Ферритная / Мартенситная, Отожженная 180 

io 
14301 SUS304 XSCINi18-10 304515 Z5CN18-09 F3551 08C.18N10 
1435 — 905303 XIOCrNiS18-10 303 303521 58M 28018-09 236 — Х100б1809 — 23508 — $30300 — З0С18М1 AT1303 
1436 SCSI9 X2cNiI911 304L 30492  X3GNI810KD. Ss Z2CN18-09 2352 © GX2CNII910-—«F3503 © $30403««O3KHTSNT1. ~—ATI304L 
14308 SUS3O4L GXECINII8-9 os 304C15 58E Z6CN18-10M 2333 8 
14310 945301 XIOGINIT8-8 301 301521 71207-07 231  Х2С87  РЗЫ7 530100  ОНе = ПЗ 
14311 SUS304LN X2CrNIN18 10 304LN 304562 220\18-10 231 ХМ — 35 — $30453  ОЗКН8МИ 
14312 $092 GXIOCINIT88 305 302025 ZIOCN18-9M TOC 1aNOL_=——ATI305 
14350 SUS304 XSCINi18-9 304 304515 58Е 250\1809 232 — ХМ 23551 $3040 АП304 
14362 X2CrNIN234 $32304 СМА 2327 $32304 АП2304ТМ 
14371 XSCrMnNiN18887 202 284516 ZBCMIN18-08-05 
14401 SUS316.——XSCINIMo17-12-2 316 316513 7300171141 — 2347 Х5СИММо!7122 23534 531600 ОВКНУНЗМТ — АПЗ16 
144 SUS316L = X2CINIMo17-13.2 316. 316511 ZACNDI17-12 238 — ХСММоТ 23533 $31608 ATI3I6L 
14406 SUS316LN -X2CrNiMoN17122. ам 316561 ZQCNDI17-12AZ X2CrNIMON1712 F3542 531653 O7C18N.-—ATISI6LN 
14408 SCSI4 GXECINIMO18-10 = CREM 316C16 233 X7CrNiMo2010«F8414 02900 — 106252МЯ. 
14410 SCS14A——GXTOCINIMo18-9 ZSCND20-12M 2328 $32750 
14429 SUSS16LN -X2CrNIMoNI7-133 Мал 316562 ZACNDI7-13AZ = 2375 ХЖИММОМ71З3 — 23543 O3KHI6N15M3 
1445 SUS316L. = X2CrNIMo18143 316L 316511 7300171203 2375 Х2СММо!7132 23533 © $3160303C.17N14N3 
14435 9506 — ХЗОММо7з3 316 316919 2600181253 2343  Х5СММой7122 Е3543 — $31600 
14438 БИТ. — X2CrNIMo18164 317L 317512 ZACNDI-15-04 «2367. X2CINIMo18 164 13539 531703 AN317L 
14439 X2CINIMoN17135 (531726) Z3CND18-14-06AZ 
14440 X2CrNIMo18-16 
149 SUS317 XSCINiMo17133 317 317516 XSCNIMO1815 531700 АП317 
14460 SUS329J1 ХВСИМО275 329 2324 532900 10ВЕБ1 
14462 SUS329)3L —_X2CrNIMoN2253 318513 7304022-05А 2377 531803 АП2205ТМ 
1.4500 X7NICrMoCuNb2520 23NCDU25-20M J95150 
14521 95444 X2CrMoTi18-2 443444 2326 X2CrMoTINb182 23123 
14539 XINiCrMoCuN25205 ZNCDU2520 2562 №8904 ATI04L 
145 SUS321 X14GrNiTI18-10 321 321831 Z6CNTI8-10 2337  ЖОМПИ8И [3523 532100  обС18мМоТ — АПЗ2 
14542 SUS630 XSCrNICUNB174 630 Z7CNU15-05 UGIMA 4542 
14545 Z7CNUI505 15-5PH $15500 АП155 
14547 Х1СИММом20187 = $31254 2378 531254 Uranus B25 6Mo 
14550 SUS347 X6CrNINb18-10 347 347917 58F Z6CNNb18-10 2338  ХбОММЫ8И 23552 $34700 0801828 — ПЗ 
14552 SCS21 GXTGININDI8-9 ZACNND19-10M J92710 
14568 915631 X7GNIAI177 3168111 Z9CAN17-7 2388 «© ZBCNAI7.07 $1700 O9C17NU1 «17-7 
1457 9653160 — Хба№МсТИ7122 31671 320831 58) ZeNDTI7-12 2350 X6CNIMoTI1712 — Е3535 10C17N13M2T ~—ATI316Ti 
1451 SCS22 GXSCrNIMoNb18 318C17 ZACNDND18-12M 
1.4583 XOCINIMONBI8-12 318 303521 ZISCNS20-12 XISCrNiSi2 12 
1.4585 GX7GNIMoCuNb1818 XOCINIMoTi17 12 394651 
1.4821 X20CrNISI254 Z20CNS25-04 544635 
1.4823 GXA0CINISIZ74 J92605 
14828 5057 XI5CHNISi20-12 309 309524 58C ZISCNS20-12 F8414 —$30900 20C20N14S2.—AT1309 
14833 SUS309S X6CINI2213 3095 309513 71502413 J93400 
14845 SUH310 X12CrNi25-21 310$ 310824 Z12CN25-20 23 X6CrNI2520 №3 531008 —20623М8 — АПЗ105 
14878 SUS321 X12GNiTI18-9 321 321520 588 Z6CNT18-12(8) — 2337  ЖОМПИ8И — 3553 532100 АСХЗ15 
14891 XSCININDI8-10 -$530415 2372 
14893 X@CrNIND11 $30815 2368 
14948 X6CINIT811 304H 304551 Z5CNI8-09 2333 530480 
1.4980 XSNIGTI2515 660 2570 566286 Incoloy A286 

XSNICIN3525 
XOGNIMON18134 = $31753 
Х2СИММОМ25227 
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УС ЧЕЗАЬОТЬ ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 
DATA 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

"4 5 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Серый чугун Перлитная / Ферритная 180 

06010 6610 A4820B Grade 100 GJL-100 Ft10D FG10 $c10 

0.6015 FC150 6615 А48258 Grade 150 GIL-150 2150 0115 615 Е615 $15 

0.6020 F200 GG20 А4830В Grade 220 61-200 Ft20D. 0120 G20 62 06020 $c20 

0.6025 FO250 GG25 А4840В Grade 260 GIL-250 А250 0125 625 FG25 $c25 

0.6660 GGL-NiCr 202 1050/700/7 GradeF2  СЛАХМКг 2-2 LNC 202 0523 - F41002 NiResist 2 

1.4449 $US317 XSCrNIMo17133 317 317516 XSCNIMO1815 $31700 АП317 

4 16 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRe 

Серый чугун Перлитная (Мартенситная) 

А4840В — Стаде260 61-250 Ft25D 0125 

0.6030 F300 GG30 A4845B Grade 300 61-300 Ft30D 0130 G30 FG30 $¢30 

0.6035 FO350 GG35 A4850B Grade 350 61-350 Ft35D 0135 G35 FG35 5635 

0.6040 FC400 6640 А4860В Grade 400 61-400 Ft40D 0140 640 К40 5640 

"41 17 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRe 

Высокопрочный чугун Ферритная 160 

FCD350-22L 666353 - 350/22L40 6/5-350-22АТ FGS 370-17 0717-15 

0.7040 FCD400 GGG40 60-40-18 SNG 420-12 GS-400-15 FCS 400-12 0717-02 GS 400-12 FGE38-17  F32800 №42-12 

07043 — 20370 666403 604018 — $5№37017  <5400МВАТ Е6$370-17 0717-12 — 6504247 №4212 

0.6040 Fc400 6640 А48608 — Сэде400 GIL-400 Ft4oD 0140 640 ЕС40 $с40 

4 18 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Высокопрочный чугун Перлитная 

SNG500-7 GIS5007 FGS 500-7 0727-02 6$500-7 FGES0-7 [33100 \50-2 

07060 — FCD600 66660 80-55-06 — №6003 65-6003 FGS 600-3 073203 © GS6003 FGE60-2 Vc60-2 

07070 ~—-FCD700 66670 100-70-03  SNG7002 GIS-700-2 FGS 700-2 0737-01 GS 700-2 FGS70-2 F34800 = Vc 70-2 

0.7652 FODANIMn137 © GGGNiMn 13-7 - GradeS6 = GJSAXNIMn 13-7. FGSNi13Mn7 0772 - Nodumag 

0.7660 GGG NiCr 20-2 A436 D2 бгафе$2 — @5АХМЮг 20-2 FGS Ni20Cr2 0776 - Ni-Resist D-2 

  

Q&S YG-1C0,, LTD. Ten.:+7 499 110 71 06, www.yg1.ru, e-mail:russia@yg1.ru 841



Ys TECHNICAL 

  

  

  

  

m4 19 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Ковкий чугун Ферритная 130 

08135 — [ОММЗ30 32510 8340-12 GJMB350-10 MN 35-10 GMNN 35 Kc 35-10 

"5 20 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRe 

Ковкий чугун Перлитная 

08145  FCMW370 A220-40010 GJMB450-6, MN450 GMN45 

08155 FCMP490 GTS-55 50005 P5104 GJMB-550-4 MP 50-5 0854 GMN55 Kc 60-3 

08165  FCMP590 615-65 70003 P5703 GJMB-650-2 MN 6503 0856 GMN65 

08170 FCMP690 GIs-70 90001 P690-2 GIMB-700-2 MN 7002 0862 GMN70 Кс70-2 
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Of Ce VR) reynina MATEPMANOB 
DATA   

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

"5 21 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Алюминиевый сплав Не отверждаемая 

30205 

30255 — (А!О50) AI995 1000 BI А59050С D1 

33315 AIMg! 

"5 >> Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRe 

Алюминиевый сплав Отверждаемая, закаленная 100 

31325 A\CuMg! 

3.1655 A2011 AICuSiPb 

32315 AlMgSi' АК 

34345 AlZnMgCu0,5 7050 136 AZAGU/9051 811-04 

34365 7075 AlZnMgCut,5 7075 7075 7075 AlZn5.8MgCucr B95 

и Е Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRe 

Алюминиево-литиевый сплав < 12% $1, Не отверждаемая 

32163 С-АБ9СиЗ 

32382 GD-AISIIOMg 

3.2383 G-AISIOMg(Cu) А3602 LM9 4253 

3.2581 GAISI12 

33561 G-AIMg5 

35101 GMgZn4sE1Zr1 ZEA MAGS 

35103 MgSE3Zn27r1 £233 MAG6 678372 

3.5812 GMgAlezn1 А781 ММАСЛ 

35912 GMgAl9Zn1 А291 MAG7 

A356-72 2789 NFA32-201 

А5052 356.1 LM25 4244 AZ 

GAISi12 А4132 LM6 4261 

ADCI2 GAIS12(Cu) 4131 LM20 4260 AKI2 

А6061 GD-AISi12 А4130 4247 

А7О75 GD-AISI8CU3 A380.1 LM24 4250 
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"> 24 Материал Состав / Структура / Термообработка HB HRe 

Алюминиево-литиевый сплав < 12% $1, Отверждаемая, закаленная 

2.1871 G-AICUATIMg 

3.1754 G-AICUSNI1,5 

32371 G-AISI7Mg 4218B АК8 

32373 CABS GAISIIMGWA 56640 А$76 4251 AK9 

32381 GAISI10Mg AKI2 

35106 G-MgAg3SE2Zrl QE22 magl2 

GALMG5 GD-AISI2 1М5 ASUIZ 4252 

VDI 3323 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRe 

26 Медь и сплавы (Бронза / Латунь PB>1% 110 

2.1090 can 93200 UE7Z5pb4 

21096 GCuSn5ZnPb 83600 152 

21098 G-CuSn2Znpb 83600 

21182 GCuPb15Sn 23000 LBI U-pb15E8 

VDI 57 Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 
Материал 

Медь и сплавы (Бронза /Латунь CuZn, CuSnZn (latyHb) 

20321 uZn37 27200 2108 CuZn36,CuZn37 ато 163 

2.0590 G-CuZn40Fe 

2.0592 G-Cuzn35Al1 686500 U-Z36N3 HTBI 

2.0596 G-Cuzn34Al2 86200 HTB1 U-Z36N3 L1s23AD 

2.1293 CuCrZr 18200 05102 U-Gr0-8Zr 

VDI 58 Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 
Материал 

Медь и сплавы (Бронза /Латунь Сибп, бессвинцовая и электролитическая медь 

  

  

  

20966 CUAITONISFe4 63000 Gal04 U-AION BrAD 

20975 GCUAITONI B-148-52 

2.1050 GCuSn10 590700 am 

2.1052 GCuSn12 90800 pb2 UE12P 

2.1292 GCuGF35 81500 CC1-FF 
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”/ TECHNICAL 
Gos РАТА ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

  

"3 31 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Жаропрочные суперсплавы Ре, Отожженная 

14558 — МЕВООТВ X2NICrAITI3220 №15 

1.4562 ХМаМоСи32287 — №8031 

1.4563 XINICrMoCuN31274 —- NO8028 ZINCDU31-27-03 2584 EK77 

14864  SUH330 Х12№ 936-16 330 №17 Z12NCS37-18 №8330 

1.4865 SCHIS GX40NICSI38-18 330C40 XGSONICI3919 194605 

14958 Х5МСТАГПЗ120 

"3 39 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Жаропрочные суперсплавы Ее, Состаренная 

14977 X40CoCrNi2020 Z42CNKDWNb 

"3 33 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Жаропрочные суперсплавы М или Со основа, Отожженная 

р и “ 

NiCu30Fe NA13 Monel400 

2.4603 Nicr30FeMo 5390А. NC22FeD Hastelloy G-30 

2.4610 NiMo16cR16Ti N26455 HastelloyC-4 

2.4630 NiCr20Ti HR5,203-4 NC20T №6075 Nimonic75 

24631 NCF80A NiCr20TIAl Hr40 NC20TA NO7080  KHN77TYuR —_Nimonic 80A 

24642 NCF 690 NiC29Fe Nnc30Fe N06690 Inconel 690 

24856 NiCr22Mo9Nb NA21 NC22FeDNb №6625 Inconel 625 

24858 NiCr21Mo NA16 N@21FeDU №8825 KHN38VT Incolay 825 

"3 34 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Жаропрочные суперсплавы № или Со основа, Состаренная 

24375 NiCu30Al NA18 NU30AT №5500 Monelk500 

24662 NiFe35Cr14MoTi 5660 ZSNCDT42 №9901 Incoloy 901 

2.4668 NiCr19Fe19NbMo 5383 HR8 NC19eNB №7718 Inconel 718 

2.4670 SANICr13A16MoNb 5391 Mar-46 NC12AD Nimocast 713 

24694 NiCr16fE7TIAIL №7751 Inconel 751 

24955 NiFe25Cr20NbTi 

24964 CoCr20W15Ni 5772 KCQOWN Haynes 25 

CoCr22W14Ni AMS5772 KQ22WN 
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WIS TECHNICAL 

DATA 

  

VDI3323 Материал Состав / Структура / Термообработка 

3 5 Жаропрочные суперсплавы Ni unu Co основа, Литье 

ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 

НВ НВс 

  

  

  

МСИ5ЕЕ7ПА! NCI5TNbA №7750 Inconel X750 

24685 G-NiMo28 №0665 Hastelloy B 

24810 G-NiMo30 Hastelloy C 

24973 NiCr19Co1 1MoTi AMS 5399 NCISKDT VI5-1 

3.7115 АБ5п2 54520 VT1-00 ATl Grade 6 

"3 36 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Титановые сплавы Чистый титан 400 Rm 

  

  

24674 №Со15СИОМОоАТ — АМ$5397 №3100 №100 

37025 м 850250 2TA1 R50250 ANI30CPGr.1 

37225 Titpd R52250 TP! R52250 

"3 37 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ HRc 

Титановые сплавы Alpha + Beta сплавы, Закаленная 1050 Rm 

  

  

  

  

  

ZTA2-24 

37145 TIAlSn2Zr4Mo2Si 54620 854620 

37165 Teva AMSR56400 —‘TAIO-13 TAGV vie 

37185 TIAMo4Sn2 M551 

3.7195 TIABV25 856320 АПЗ25 

TIAMo4Sn4Si05 

Tissn25 — АМ$В54520 — ТАТАЛТ TASE 

ТВАММИ — АМбВЗЫОТ — ТАМ 
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IS 
  

TECHNICAL 
ГРУППА МАТЕРИАЛОВ 

  

"3 38 Материал Состав / Структура / Термообработка НВ НВс 

Закаленная сталь Закаленная 

  

11291 $70C-CSP 

1.1248 C75 

1.1274 SUP 4 

1.1545 SK3 

1.2762 

1.3401 SCMnH1 

14021 SUS 42041 

14109  SUS440A 

14112 SUS440B 

14125  SUS440C 

1.6746 

17176 SUP9(A) 

1.7225  SCM440(H} 

Ck67 

Ck75 

Ck101 

C105W1 

75CiMONIW67 

6Х120Мп12 

X20Cr13 

X65 CrMo 14 

X90CrMoV 18 

X105CrMo 17 

32NiCrM014-5 

5593 

А2СМо4 

"A A0 

060A 67 c67s 

1078,1080 06078 C758 

1095 060 A96 1008 

wi Bw2 C105U 

A128) 

420 420537 X20Cr 13 

440A - X70CrMo 15 

440B 409S19 X90 CrMoV18 

440C - X105CrMo 17 

- 832М31 — 321АтЮ145 

5155 527A60 48 

4140 708 M40 42 СМо4 

Материал 

Отбеленный чугун 

XC75 

XC100 

Y1 105 

Z120M12 

220С13 

270014 

Z2CND 1805 

Z100CD 17 

35NCD14 

5563 

420D4 

1770 

1774 

1870 

2244 

C75 

c100 

C100 KU 

GX120Mn12 

X20Cr13 

хот 12 

X 105 CrMo 17 

55Cr3 

42 @Мо4 

F5103 

F5107 

F5117 

F5118 

Е8251 

F5261 

F252 

Состав / Структура / Термообработка 

Литье 

75 

UI0A 

110G13L 

20KH13 АП420 

АП 440А 

95KH18 АП 440С 

38HM 

HB HRe 

  

09625 

09630 

09640 

0.9650 

0.9655 

14841 SUH310 

GX260NiCr42 

GB30NiCr42 

GX300 CINISI9 5 2 

GX300CrMoNI1521 

@x260cr27 

GX300GNMo271 

XI5CINiSI25-20 

"A A 

AS32IB_  Grade2A_—GIN-HV520 

АЗОА  сафе2В = НО 

A532ID — Сае2с — САН 

- Grade 3 D 

- Grade 3E 

310 314531 X15 CrNiSi25 20 

Материал 

Закаленный чугун 

FBNi4.Cr2 BC 

FBNi4 G2 HC 

FBCONDS 

Z15CNS25-20 

0513 

0457 

Состав / Структура / Термообработка 

Закаленная 

F45001 

F45000 

F45003 

F45005 

$31400 

Ni-Hard2 

Ni-Hard1 

NéHard 4 

20C 25N20S2 

Cronifer 2520 

HB HRc 

  

0.9645 

GX300 CrMo 153 

GX260 CrMoNi 20 21 F45007 
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ЕТ И ИЕ: ПЕС ПИ ИС ЕВ 
Е2410 686 Е5908 481 EIB87 508 
E2429 687 E5909 482 EIB88 515 
E2461 716 E5910 480 EIB93 504 
E2462 716 E5930 483 EL612 689 
E2463 716 E5E39 491 EL623 688 
E2464 696~697 E5E40 491 EMB72 457 
E2492 684 E5E47 485 EMB73 457 
E2498 810~811 Е5Е48 486 EP922 492 
E2509 698 E5E49 488 EP923 492 
E2510 695 E5E50 489 ЕР924 493 
Е2512 685 E5E51 484 ЕР925 493 
Е2516 702--703 E5H22 472 ESB94. Dil 
E2524 719 E5H23 473 ESDO2 52 
E2535 683 E5H24 466~468 G8A01 135 
E2551 707 E5H25 469~471 G8A02 136 
E2552 708 E9410 678 G8A28 112~113 
E2553. 704~705 E9720 679 G8A36 123~124 
E2554 706 E9936 642 G8A37 128 
E2570 690~692 E9938 646 G8A38 114 
E2571 693~694 E9940 640 G8A39 130 
E2572 699 E9941 648 G8A45 131~134 
E2573 700~701 E9942 644 G8A46 107~110 
E2574 709 E9A26 650 G8A47 127 
E2575 709 E9A29 643 G8A50 126 
E2576 712 E9A30 645 G8A52 125 
E2577 712 E9A31 647 G8A53 115 
E2595 710 E9A32 641 G8A54 111 
E2596 711 E9A33 651 G8A59 116 
E2597 713 E9A34 652 G8A60 118~122 
E2598 714 Е9АЗ5 649 G8B08 129 
E2606 718 E9E43 653 G8B54 106 
E2675 805 EE515 420 G8B59 105 
E2676 806 EH830 418 G8D62 117 
E2677 807 EH831 422 G8D63 137 
E2678 808 EH840 418 G8D64 138 
E2679 809 EH841 422 G9400 596 
E2751 727~728 EH852 421 G9410 575~576 
E2752 729~730 EH862 421 G9424 563 
E2753 720 EH911 414~415 G9425 578 
E2754 736 EH912 414~415 G9432 586 
E2755 725 EH913 416~417 G9433 582 
E2756 726 EH914 416~417 G9437 550 
E2757 722 EH915 419 G9438 551 
E2761 717 EH916 419 G9439 580 
E2762 721 EH917 423 G9444 566 
E2764 723 EH918 423 G9445 568~569 
E2765 724 EH919 424 G9447 584 
E2766 734 EH920 424 G9448 589 
E2767 735 EH921 425 G9449 591 
E2768 737 EH942 425 G9452 571 
E2776 715 EHE54 405 G9453 593 
E2777 732 EHE55 405 G9454 552 
E2778 731 E1450 507 G9455 553 
E2779 733 El451 506 G9527 567 
E2SET553 705 EI880 505 G9528 581 
E3462 682 EI881 509 G9540 590 
E3570 680 E1996 510~511 G9553 575~576 
E3574 681 EI997 502~503 G9624 548 
E5521 487 EIA13 513 G9634 556 
E5522 487 EIA14 514 G9A42 595 
E5711 490 EIBO4 516 G9A68 565 
E5742 490 EIB86 512 G9A69 588         
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G9A70 549 GMF59 444 ML242 793 
G9B80 572~574 GMF60 450~451 ML262 794~795 
G9B81 554~555 GMF61 450~451 ML272 796 
G9B82 557~558 GMF62 445~447 RT1104 527 
G9B83 559 GMF63 445~447 SEM845 245~253 
G9B84 560~561 GMG12 455 SEM846 172~181 
G9B85 562 GMG13 455 SEM846 182~184 
G9D67 273 GMG14 456 SEMD98 166~171 
G9D68 273 GMG15 456 SEMD99 185~192 
G9D69 274 GMG16 452 SEMEO1 212~218 
G9D75 273 GMG17 452 SEME35 234~238 
G9D76 273 GMG18 453~454 SEME36 254~255 
G9D77 274 GMG19 453~454 SEME61 193~211 
G9F45 594 GMG24 403 SEME64- 219~233 
G9F46 594 GMG25 403 SEME70 239~244 
G9G44 564 GMG26 404 SEME71 256~259 
G9G45 570 GMG27 404 SEME72 260~265 
G9G46 577 GMG28 400 SEME73 266~270 
G9G47 579 GMG29 400 SEME75 271~272 
G9G48 583 GMG30 401~402 SGED27 532~533 
G9G49 585 GMG31 401~402 SGED28 531 
G9G50 587 GMG40 398~399 SGED29 534~535 
G9G51 592 GMG41 398~399 SGED30 537~538 
GA936 642 GMG55 442 SGED31 536 
GA938 646 GMG56 442 XMB110A 58 
GA940 640 GUF39 523 XMB110D 59 
GA941 648 GUF40 522 XMB120C 58 
GA942 644 GYF94 625 XMB130A 59 
GAA26 650 GYF95 624 XMB260T 58 
GAA29 643 GYF96 621 XMF110V 65~69 
GAA30 645 GYF97 618 XMM110V 59 
GAA31 647 GYF98 626 XMR110A 60~64 
GAA32 641 GYF99 619 XMR110D 65~69 
СААЗЗ 651 GYG01 620 XMR120C 60~64 
GAA34 652 GYG02 623 XMR260T 60~64 
GAA35 649 GYG03 627 XSEMD98 84 
GAE43 653 GYG52 622 XSEMEO1 87~88 
GAE53 275 GYG72 619 XSEME36 90 
GM810 361~362 GYG74 621 XSEME59 85 
GM811 367 GYG76 623 XSEME60 86 
GM812 369 GYG77 618 XSEME68 89 
GM813 351 JAH22 472 XSEME75 91 
GM814 371 JAH23 473 ZBC 70 
GM815 355 JAH24 466~468 ZBS 71 
GM817 368 JAH25 469~471 ZBT 72 
GM818 356 MLO12 792 ZMC 92 
GM819 360 MLO22 792 ZMS 93 
GM834 370 MLO32 793 ZMT 94 
GM839 359 ML042 793 ZRC 73 
GM876 350 ML062 794~795 ZRS 74 
©М883 363-365 МЕ 072 796 ZRT 74 
GM886 352~353 MLO92 797~798 
GM895 366 ML102 799~804 
GM8A1 357~358 ML112 792 
GM902 354 ML122 792 
GMF52 448 ML132 793 
GMF53 448 ML142 793 
GMF54 443 ML162 794~795 
GMF55 443 ML172 796 
GMF56 449 ML212 792 
GMF57 449 ML222 792 
GMF58 444 ML232 793         
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