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Фреза Стр. Фреза Стр.

215.17-11  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 150
215.17-16  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 151
215.39/215.49  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 289
215.47 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 290
215.59-06  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 195
215.59-08  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 196
215.59-08.4  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .197, 198
215.59-12  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .200, 201
215.59-12.4  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 185, 186, 189, 203, 204, 205
215.59-12.XK . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 188
216.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 135, 136, 137
217.21 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 448
217.29-03  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 406
217.29-04  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 408
217.29-05  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 410
217.29-06  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 412
217.29-08  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 416
217.29-10  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 419
217.43-05A . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 40
217.43-07S . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 44
217.53-09  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 30
217.69-06  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .110, 111
217.69-09  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 113, 114, 115
217.69-09 - Спиральная  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .176, 177
217.69-12  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 117, 118, 119
217.69-12 - Спиральная  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .179, 181
217.69-13  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .147, 148
217.69-15.XH . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 191
217.69-16  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 138
217.69-18  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .123, 124
217.69-18 - Спиральная  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 183
217.69-30A/60A . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 194
217.70 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 63
217.79-09  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 392
217.79-12  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .393, 396
217.79-16  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 395
217.97 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 430
217.99-09  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 129
217/220.43-07S  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 429
218.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .425, 426
218.19-..HFA  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 427
218.20 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 422, 423, 424
219.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 428
220.13-12  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 76
220.13-12C . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 77
220.13-12CG  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 78
220.13-12CT  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 79
220.13-15  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 80
220.13-15C . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 81
220.13-15CG  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 82
220.13-15CT  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 83
220.17-16  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 151
220.17-22  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 152
220.21 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .55, 449
220.23-16  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 75
220.29-03  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 407
220.29-04  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 409
220.29-05  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 411
220.29-06  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 413, 414, 415
220.29-08  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .417, 418
220.29-10  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .420, 421
220.30-12C . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 58
220.30-12CG  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 59
220.30-12CT  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 60
220.30-12ST . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .56, 57
220.33-12  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 84

220.42-05/A . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 85
220.43-05 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 38
220.43-05/A . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 39
220.43-05C  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 41
220.43-05CG . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 42
220.43-05CT  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 43
220.43-07C  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 34
220.43-07CG . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 35
220.43-07CT  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 36
220.43-07S  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 45
220.43-07SA  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 46
220.43-07T  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 37
220.43-07W . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 33
220.44-15ST  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 61, 62
220.47  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 290
220.49  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 289
220.53-09 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 31, 32
220.53-12 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .27, 28, 29
220.59-08.4  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 199
220.59-12 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .187, 190, 202
220.60-19CH . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 69
220.60-19CHT . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 71
220.60-19CHTXZ  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 72
220.60-19CHXZ  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 70
220.60-19CM . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 67
220.60-19CMXZ  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 68
220.60-28CH . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 73
220.60-28CHT . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 74
220.66-12 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 47, 48
220.66-12CH . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 51
220.66-12CHT . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 53
220.66-12CHTXZ  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 54
220.66-12CHXZ  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 52
220.66-12CM . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 49
220.66-12CMXZ  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 50
220.68-T16C  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 153
220.69-06 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 112
220.69-09 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 116
220.69-09 - Спиральная  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 178
220.69-12 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .120, 121, 122
220.69-12 - Спиральная  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 180, 182
220.69-13 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 149
220.69-15.XH  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 192, 193
220.69-15H  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 146
220.69-16 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 139, 140
220.69-16C  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 141
220.69-16CG . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 142
220.69-16CT  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 143
220.69-18 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 125, 126, 127, 128
220.69-18 - Спиральная  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 184
220.70  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 64
220.70-09 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 65
220.74-09 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 66
220.79-12 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 393, 394, 396, 397
220.79-16 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 395
220.90-26C  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 144
220.90-26CXZ . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 145
220.97  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 431
220.99-09 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 129, 130
220.99-12 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 131, 132
220.99-15 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 133, 134
230.19-12 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 86
235.15  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 206
335.10  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 233
335.18  . . . . . . .242, 243, 244, 245, 246, 247, 248, 249, 250, 251, 252, 253
335.19  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 236, 237
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396.18  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .293
396.19  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 293, 294
B
BC

5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .477
5821 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .477

BD
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .475
5821 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .475
5822 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .475

BM
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .478

BS
5803 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .479
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 473, 474

BW
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .476
5821 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .476

C
Combimaster . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 480, 481, 482, 483, 484
E
E3414

5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .472
5821 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .472

E3416
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .472

E3476
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .471
5821 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .471

E3478
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .471

E40  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .296
E9302

5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .468
E9303

5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .468
E9304

5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .468
5821 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .468

E9305
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .469

E9306
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .469

E9341
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .470

E9342
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .470

E9343
5820 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .470

M
Minimaster . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .491
R
R335.10 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 232, 233
R335.15 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .231
R335.18 . . . . . . . . . . 241, 244, 245, 246, 247, 248, 249, 250, 251, 252, 253
R335.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 236, 237
R335.29 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .239
R395.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .292
R417.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .291
T
TM (Threadmaster) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .295
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13NMS/XMS . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 350
150.10 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 337
17NM/NMS/XMS  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 351
218.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .338, 463
218.20 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 464
219.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 465
25EM/NM/XM . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 352
335.18 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 339
335.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .340, 341
396.19 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .354, 355
40.2NM/XM . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 353
A
ABER2606  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 305
ACET1506  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 306
ACEX1506  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 306
ADKT1505  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 356
APEX1604  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 307
APFT1604  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .307, 454
APHT - PCD20 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 343
APKT1604  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .307, 454
APKX1604  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 308
APMT1003  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 356
APMX1604 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 308
C
CCMX0602 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 309
CCMX0603 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 309
CCMX0803 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 309
CCMX08T3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 309
CCMX09T3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 309
CCMX1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 309
COMX0601 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 309
H
HPMR/N1206 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 310
L
LNJN2205 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 357
LNJN3007 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 357
LNKN2205  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 357
LNKN3007  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 357
LNKT . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 311
LNKW  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 311
O
ODMT0504 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 314
OFEN - PCD20 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 342
OFEN0704  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 312
OFEN0704 - CBN  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 348
OFER0704  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 312
OFET0704  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 312
OFEW0704 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 312
OFEX - PCD20 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 342
OFEX05T3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 313
OFEX0704  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 313
OFMR0704 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 312
OFMT0704 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 312
R
R230.19  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 315
R235.15  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 315
R335.15-13 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 316
R335.15-18 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 316
RD..06M0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .318, 455
RD..0803  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .318, 455
RD..10T3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .318, 455
REHR1605 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 317
RNGN0603 - CBN  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 345
RNGN0903 - CBN  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 345

RNMN0603 - CBN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 345
RNMN0903 - CBN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 345
RP..1204  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 319, 456
RP..16/20 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 457
RP..1605  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 320
RP..2006  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 320
RPHT0803 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 358
RPHT10T3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 358
S
SBAN1203 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 358
SBEX1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 358
SCET1206 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 321, 458
SCEX1206 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 321, 458
SEAN1203 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 322
SEAN1303 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 322
SEAN1504 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 322
SEAN1604 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 322
SEEN1203 - CBN  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 347
SEEX09/12  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 349
SEEX09T3 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 325
SEEX1203 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 325
SEEX1203 - CBN  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 347
SEEX1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 327
SEHN - PCD20  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 343
SEKN1203 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 323
SEKN1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 323
SEKN1504 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 323
SEKR1203 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 324
SEKR1303 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 324
SEKR1504 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 324
SEKR1604 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 324
SEMN2506  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 359
SEMN3107  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 359
SEMX09T3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 326
SEMX1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 327
SENN1203 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 326
SNEN0903 - CBN  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 347
SNEX1203 - CBN  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 346
SNGN1204  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 359
SNHF1504 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 328
SNHN1504 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 328
SNKF1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 360
SNKN1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 360
SNMF0903 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 360
SNMF1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 360
SNMN0603 - CBN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 346
SNMN0903 - CBN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 346
SNUN1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 361
SONX09T3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 328
SONX1205 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 328
SONX1505 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 328
SPEN1906 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 329
SPEN2807 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 329
SPER1904 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 362
SPER1906 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 329
SPFN1904 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 362
SPKN1203 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 363
SPKN1504 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 363
SPKR1203 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 363
SPKR1504 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 363
SPMT1004 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 330, 459
SPMX0602 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 330, 459
SPMX0703 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 330, 459
SPMX0903 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 330, 459
SPMX12T3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 330, 459
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Пластина Стр. Пластина Стр.

SPMX1504  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 330, 459
SPUN1203  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .364
T
TNGN1604 - CBN . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .348
TNHF1204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .364
TPKN1603 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .365
TPKN2204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .365
TPKR1603 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .365
TPKR2204 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .365
TPUN1603  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .365
TPUN2204  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .365
V
VPGX2206  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .460
X
XCEX13T3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .331
XCHX - PCD20 . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .344
XCKX13T3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .332
XCMX0502  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .331
XCMX1204  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .331
XCMX13T3  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .332
XOEX0602  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .333
XOEX0903  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 334, 461
XOEX1204  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 335, 462
XOMX0602  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .333
XOMX0903  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 334, 461
XOMX1806  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .336
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R 0100220 53 12 3--.

16

22

   27***

32

40

60*

  60**

  35

  47

  62

  77

  90

130

225

A-

Обозначения

Правостороннее
вращение

Система 
фрез

Размер пластины

217 = С хвостовиком
220 = Торцевое крепление

Диаметр фрезы

A = Отверстия для внутренней 
  подачи СОЖ
W = Зажим пластины клином
G = Версия с большим шагом 
  для станков с малой 
  мощностью
T = Версия с малым шагом 
  для больших подач на 
  мощных станках
C = С регулируемыми кассетами

Обозначение для торцевой фрезы типа 217/220.53

Диаметр задней части фрез 
монтируемых на оправку

В фрезеровании Seco использует специальные системы обозначений изделий,
не следуя системе ISO для фрез. См. пример ниже.

Необходимо иметь в виду, что части обозначения для различных систем фрез 
могут различаться.

Конкретные обозначения приведены в рекомендациях по выбору фрез.

Фрезы

Отверстие 
оправки мм

Диаметр задней 
части фрезы в мм

* Для диаметра фрезы 160 - 250 мм диаметр заднего торца = 130 мм.
** Для диаметра фрезы 315 - 500 мм диаметр заднего торца = 225 мм.
*** Для фрез типа 220.69-0063-12-13 и -18 диаметр заднего торца = 52 мм.

Эффективное 
число зубьев
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Хвостовики

Тип 0 – Цилиндрический

Пример: R217.69-2525.0-16

Инструментальные 
патроны по станд.
ISO 5414
DIN 1835

Тип 2 – Конус Морзе ISO 
296

Пример:  R217.69-03025-16
Альт.  R217.69-0325.2-09
Конус Морзе No. 3

Тип 3 – Weldon*

Пример: R217.69-2525.3-09A

Тип 3S – Seco/Weldon*

Пример: R217.69-2532.3S-16A

Тип 3P – Weldon*/байонет

Пример: R218.20-2.0050.3P-70.120

Тип VDI 2814 Тип ISO-297/DIN 2080

Пример: R215.59-50.063.077-12.4   No. 50

Тип CV

Пример: R215.59-CV50.049.072-08.4   No. 50

Тип MAS BT

Пример: R215.59-BT50.063.068-12.4   No. BT50

Инструментальные 
патроны по станд.
ISO 5414
DIN 1835

Для использования в 
держателе Weldon или 
цанговом патроне с 
байонетном соединением.

ISO 7388
DIN 69871 Форма A
ANSI-B5.50
JIS B6339

*Weldon это регистрированная торговая марка.
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�

�p

�f

Геометрии фрез

Угол резца в плане

Осевой передний угол Радиальный передний 
угол

� = Главный угол резца в плане
�o = Главный передний угол резания
�p = Главный осевой передний угол
�f = Главный радиальный передний угол

220.43C

Фреза диаметром = 160 мм
Число пластин = 10

Фреза с нормальным шагом.

220.43CG

Фреза диаметром = 160 мм
Число пластин = 7

 Фреза с большим шагом для 
станков низкой мощности.

220.43CT

Фреза диаметром = 160 мм
Число пластин = 14

 Фреза с малым шагом 
для больших подач на 

мощных станках.

Примеры различного шага
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Упругий зажим

Системы зажима режущих пластин

Зажим S-образным винтом

Режущие пластины зажимаются 
наклонным винтом, который 
удерживает режущую пластину в 
рабочем положении 
в ее гнезде.

Клиновой зажим

Режущие пластины 
удерживаются в рабочем 
положении клином и 
винтом, который вжимает 
режущую пластину в гнездо.
(В данном примере показана 
фреза с кассетами.)

Зажим с центральным замком

Режущие пластины закрепляются 
через центральное отверстие 
посредством винта, который 
прочно прижимает режущую 
пластину ко дну и боковой стенке 
ее гнезда.

Режущие пластины вжимаются 
в неподвижное гнездо где 
удерживаются за счёт упругости 
конструкции фрезы.

Система зажима Minimaster

Режущая пластина зажимается в 
рабочем положении 
с помощью пальцевидного 
зажимного винта, который 
затягивает ее в конус.
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A B C

D E F

G N P

A B C

D E H

K L M

O P R S

T V W

m s d 3,
17

5*

4,
76

6,
35
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15
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75

19
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25
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31
,7
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38
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0,025
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0,013

0,005

0,005

0,005

0,005

0,005

0,013

0,013

0,013

0,013

0,013

0,08

0,13

0,15

0,18

0,20

0,13

0,20

0,27

0,38

0,025

0,025

0,025

0,025

0,025

0,025

0,025

0,025

0,025

0,025

0,13

0,13

0,13

0,13

0,13

0,13

0,13

0,13

0,13

0,05

0,08

0,10

0,13

0,15

0,05

0,08

0,10

0,13

0,15

0,05

0,08

0,10

0,13

0,15

0,08

0,13

0,18

0,25

E

F

G

H

J

K

M

U

1

S
3

M
2

E
5

12
9

N
10

ME12
4

X
6

04
7

AF
8

T -

Пластины - Метрические серии, Извлечение из ISO 1832–1991
Размеры относительно теоретических измерений. Номинальные размеры и допуски на пластинах Seco могут 
отличаться от таблицы приведённой ниже. Фактические допуски для каждого типа пластин показаны в 
разделе по пластинам.

Обозначения 

2. Задний угол

1. Форма 3. допуски

Доп.- 
класс

Допуск +/– мм Для d, размер мм

*не ISO

0 = Специальные
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01 = 1,59 mm
T1 = 1,98 mm
02 = 2,38 mm
03 = 3,18 mm
T3 = 3,97 mm

04 = 4,76 mm
05 = 5,56 mm
06 = 6,35 mm
07 = 7,94 mm
08 = 8,00 mm
09 = 9,52 mm

FA

MG

QN

TR

WU

F = 25°
G = 30°
N =   0°
P = 11°

L

N

R

F E

T S

A, B, K C, D, E, M, V H, O, P

L R S

T W

4.Тип 6. Толщина

5. Длина режущей кромки

Обозначения

8. Обозначение режущей кромки

7. Пластина с угловыми фасками/
радиусами носка

A  = 45°
D = 60°
E  = 75°
F  = 85°
P  = 90°

Z = 
Специальный

A  =  3°
B  =   5°
C =   7°
D = 15°
E  = 20°
Z = 
Специальный

M0* = круглые пластины
00  = острая
01  = 0,1 мм
02  = 0,2 мм
04  = 0,4 мм
08  = 0,8 ммa
12  = 1,2 мм
и т.д.

9. Направление резания

10. Внутреннее обозначение

X = Специальное
1-я буква

2-я буква

Радиус 
вершины

*Метрическая версия

Условия обработки

E = Простые
M = Средние
D = Тяжёлые

Нет обязательной информации

Пластины

Правостороннее 
вращение

Левостороннее 
вращение

Нейтральный
(Пр. и Лев. стороннее 

вращение)
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Геометрия пластин
Система маркировки
Система маркировки фирмы Seco для фрезерных режущих 
пластин была разработана с той целью, чтобы облегчить 
пользователю определение областей применения режущих 
пластин различной конфигурации.

Тяжёлые условия 
обработки, 
прочная режущая 
кромка пластины.

Простые условия 
обработки, острая 
режущая кромка.

Увеличение толщины стружки / скорости подачи

..AFTN-D20 Негативная и хорошо защищённая 
режущая кромка

..AFTN-MD18 Негативная и защищённая режущая 
кромка

..AFTN-M14 Позитивная и защищённая режущая 
кромка

..AFTN-ME11 Сильно позитивная и защищённая 
режущая кромка

..AFN-M10 Позитивная и острая режущая 
кромка

..AFN-E08 Сильно позитивная и очень острая 
режущая кромка

Примеры различных геометрий пластин для 
определённого типа пластины.
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PCD

CB
N

PV
D

CV
D

Сплавы пластин

Цементированный карбид это сплав карбида вольфрама (WC) и кобальта (Co). Кубические карбиды 
как карбид тантала (TaC), карбид титана (TiC) и карбид ниобия (NbC) могут быть также добавлены. 
Карбид вольфрама это основной компонент и даёт твёрдость. Кобальт это связующее вещество 
дающее прочность. Кубические карбиды добавляются для придания свойств таких как термопрочность, 
сопротивляемость деформации и химическая защищённость.

Большинство современных сплавов покрыты или с помощью CVD (Chemical Vapour Deposition) или PVD 
(Physical Vapour Deposition) техники. Покрытие улучшает сопротивляемость износу сплава.
С помощью CVD-технологии слои карбида титана (TiC), нитрида титана (TiN), карбонитрида титана 
(Ti(C,N)) и (Al2O3) могут накладываться на сплав. CVD-покрытие сплавов придаёт им износостойкость для 
требующуюся в операциях с большими подачами и скоростями резания. 
Обычные материалы покрытий сделанные с помощью PVD-технологии - нитрид титана (TiN), карбонитрид 
титана (Ti(C,N)) и алюминий титан нитрид ((Ti, AL)N). PVD-покрытые сплавы рекомендуются для 
применений с небольшими полачами там где требуется высокая прочность кромки. PVD-покрытые сплавы 
подходят для операций со скоростями от низкой до средней.

Сплавы

Сплавы

Бе
з 

по
кр

ы
ти

я

Кермет
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T150M

T350M

F40M

T200M

F15M

F25M

F30M

T60M

T25M

T250M

Сплавы пластин
Основные марки сплавов

Основная марка с CVC-покрытием для фрезерования серого чугуна и чугуна с шаровидным 
графитом с СОЖ или без нее.

Ti (C, N) – Al2O3

CVD-покрытый сплав это базовый выбор для сталей средней твёрдости и базовый выбор для 
нержавеющей стали с охлаждением или без.

Ti (C, N) – Al2O3/TiN

PVD-покрытый сплав для фрезерования от чистового до получистового. Предпочтительный 
выбор для фрезерования с малыми подачами и/или низкими скоростями резания. 
Отличный для фрезерования когда существует риск вибрации и когда используется СОЖ. 
Рекомендуется для обработки суперсплавов. (Ti, Al) N – TiN

Дополнительно PVD покрытые сплавы

Сплав для получернового фрезерования при стабильных условиях на высоких скоростях 
резания и для обработки упрочнённых сталей. Отличный сплав для черновой обработки 
серого и с шаровидным графитом чугуна. 
Ti (C, N) – Al2O3  – TiN

Твёрдый и износостойкий сплав для фрезерования алюминия и цветных сплавов. 
Отличный сплав, в сочетании с защитой режущих кромок, для высокоскоростной обработки 
упрочнённых сталей.
(Ti, Al) N – TiN

Ударопрочная марка для чернового фрезерования инструментальных сталей.

(Ti, Al) N – TiN

Основной сплав для пластин Minimaster и пластин резьбонарезных фрез. Также подходит для 
обработки нержавеющих сталей, упрочнённых сталей и суперсплавов.

(Ti, Al) N – TiN

Дополнительные марки с CVC-покрытием

Прочный сплав для пластин Minimaster. Подходит для фрезерования мягких и среднетвёрдых 
сталей.

(Ti, Al) N – TiN

Износостойкая марка для черновой механической обработки нелегированной и нержавеющей 
стали с СОЖ или без него.
 
Ti (C, N) – TiC/Ti (C, N) – TiN

Оптимальный сплав по сталям - от мягких до среднетвёрдых при стабильных условиях с 
или без охлаждения.

Ti (C, N) – Al2O3/TiN
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HX

H15

H25

C15M

PCD20

CBN200

CBN300

CBN300P

CBN10

CBN100

CBN100P

CBN150

Сплавы пластин
Сплавы без покрытия

Износостойкая марка для фрезерования чугуна и сплавов цветных металлов.

Твердая, износостойкая марка для фрезерования алюминия.

Ударопрочная твердосплавная марка мелкозернистой структуры для фрезерования  
сверхпрочных сплавов и алюминия.

Сплав Кермет для операций от чистовой до получерновой по сталям с высокими скоростями 
резания и для чистовой обработки аустенитных нержавеющих сталей. Предпочтительный 
выбор при необходимости получения высокой чистоты обработки.

Сплав кубический нитрид бора для чистовых операций по упрочнённой стали и черновой/
чистовой обработки перлитного серого чугуна с содержанием свободного феррита не более 
5%.

Нитрид бора (PCBN)

Поликристаллический алмаз для фрезерования алюминиевых сплавов и графита.

Алмаз (Поликристаллический алмаз, PCD)

Сплав кубический нитрид бора для чистовых операций по упрочнённой стали и черновой/
чистовой обработки перлитного серого чугуна с содержанием свободного феррита не более 
5%.

Кермет

Кубический нитрид бора для черновой обработки упрочнённых сталей и черновой/чистовой 
обработки перлитного серого чугуна с содержанием свободного феррита не более 5%.

Покрытие PVD (Ti, Al)N+TiN.

*Только пластины Minimaster.

Кубический нитрид бора для чистовых операций по упрочнённым сталям.

Кубический нитрид бора для чистовых операций по упрочнённым сталям.

Покрытие PVD (Ti, Al)N+TiN.

Кубический нитрид бора для чистовых операций по упрочнённым сталям.

CBN20*
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Торцевое фрезерование 

Тип операции

Врезание

Кодировка
Необходимо иметь в виду, что части обозначения для различных 
систем фрез могут различаться.

Предпочтительный выбор для общего применения

Seco QuattroMill-12 
220.53-12 

Врезание под 
углом

Врезание по 
спирали

Сверление Длинный вылет Нестабильные 
условия

• Диапазон диам. Ø 40-200 мм, См. 
 стр. 27–29.
• Лёгкая торцевая фреза общего 
 назначения для смешанных 
 обработок всех материалов.
• Фиксированные гнёзда, 
 нормальный крупный и мелкий шаг  
• Пластины типа SEEX1204, SEMX1204  
• Размер пластины 12 мм  
• Макс. ap 6 мм  

Также подходит для: Seco QuattroMill-09
217/220.53-09 

• Диапазон диам. Ø 20-100 мм, См. 
 стр. 30–32.
• Лёгкая торцевая фреза общего 
 назначения для смешанных 
 обработок всех материалов. 
• Фиксированные гнёзда, 
 нормальный и мелкий шаг 
• Пластины типа SEEX09T3, 
 SEMX09T3 
• Размер пластины 09 мм 
• Макс. ap 4,5 мм  

Также подходит для:

Предпочтительный выбор для общего применения, 
малая глубина резания

Правое 
вращение

Система 
фрез

Размер пластины

217 = С хвостовиком
220 = Торцевое крепление

Диаметр фрезы

A = Отверстия для внутренней подачи СОЖ
W = Зажим пластины клином
G = Версия с большим шагом для станков с малой 
  мощностью
T = Версия с малым шагом для больших подач на 
  мощных станках
C = С регулируемыми кассетами

Эффективное число 
зубьев
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Торцевое фрезерование 
Предпочтительный выбор, универсальное решение

Octomill-07W
220.43-07 

• Диапазон диам. Ø 63-500 мм, См. 
 стр. 33–36.
• Универсальная торцевая фреза 
 которая может использоваться для 
 многих различных операций по 
 всем материалам
• Фиксированные гнёзда и кассеты, 
 нормальный, большой и мелкий 
 шаги 
• Пластины типа OFE_ 070405
• Размер пластины 07 мм 
• Макс. ap 5 мм  

Также подходит для: Octomill-05
220.43-05 

• Диапазон диам. Ø 24-500 мм, См. 
 стр. 38–43.
• Универсальная торцевая фреза 
 которая может использоваться для 
 многих различных операций по 
 всем материалам
• Фиксированные гнёзда и кассеты, 
 нормальный, большой и мелкий шаги 
• Пластины типа OFEX 05T305
• Размер пластины 05 мм 
• Макс. ap 3,5 мм 

Также подходит для:

Предпочтительный выбор, универсальное решение

Предпочтительный выбор, универсальное решение

Octomill-07S
217/220.43-07S

• Диапазон диам. Ø 32-113 мм, См. 
 стр. 44–46.
• Универсальная торцевая фреза 
 которая может использоваться 
 как для обработки уступов, так и 
 плоскостей по всем материалам
• Постоянные гнёзда, нормальный 
 шаг 
• Пластины типа OF.T/W 070405
• Размер пластины 07 мм 
• Макс. ap 5 мм 

Также подходит для: Hexamill-12CM/CH/CHT 
220.66-12

• Диапазон диам. Ø 63-315 мм, См. 
 стр. 47–54.
• Торцевая фреза для глубины 
 резания до 8 мм для смешанного 
 производства по всем материалам.
• Фиксированные гнёзда и кассеты, 
 нормальный, большой и мелкий шаги 
• Пластины типа HPM_1206ZE..
• Размер пластины 12 мм  
• Макс. ap 8 мм

Предпочтительный выбор для глубокой обработки

Решение - большие подачи

Фрезы для больших подач
220.21-R160C

• Диапазон диам. Ø 88-208 мм, См. 
 стр. 55
• Торцевая фреза для малой глубины 
 резания, но с большими подачами 
 для смешанного производства по 
 всем материалам. 
• Кассеты, нормальный шаг
• Пластины типа 218.19-160..
• Размер пластины 11,18 мм
• Макс. ap 2,5 мм 

Также подходит для:
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Торцевое фрезерование
Предп. выбор для чист. обработки чугуна

220.30-12ST

• Диапазон диам. Ø 80-355 мм, См. 
 стр. 56–60.
• Торцевая фреза для чистовой 
 обработки чугуна. 
• Регулируемые карманы, оправка 
 или CAP крепление, супер малый шаг 
• Пластины типа SEEX1203AFTN
• Размер пластины 12 мм
• Макс. ap 1 мм 

220.44-15ST

• Диапазон диам. Ø 80-500 мм, См. 
 стр. 61–62.
• Торцевая фреза для черновой 
 обработки чугуна. 
• Регулируемые карманы, оправка 
 или CAP крепление, супер малый шаг 
• Пластины типа SNHF1504
• Размер пластины 15 мм
• Макс. ap 7 мм 

Предп. выбор для черн. обработки чугуна

Экономичное решение

Octomill-07T
220.43-07T

• Диапазон диам. Ø 63-125 мм, См. 
 стр. 37
• Торцевая фреза с восемью 
 режущими кромками для широкого 
 использования по чугуну. 
• Регулируемые карманы, супер 
 малый шаг
• Пластины типа OFE_ 070405
• Размер пластины 07 мм
• Макс. ap 5 мм 

Экономичное решение, массовое производство

217/220.70-06/09

• Диапазон диам. Ø 20-63 (06 размер) 
 Ø 63-200 мм (09 размер), См. стр. 
 63–65.
• Торцевая фреза для 
 высокоскоростной черновой 
 обработки чугуна. 
• Фиксированные гнёзда (06 размер) 
 или регулируемые гнёзда 
 (09 размер), нормальный шаг
• Пластины типа RN..060300 или 
 RN..09/SNEX12
• Пластины типа 06 или 09 мм
• Макс. ap 3 или 4,5 мм 

Экономичное решение, массовое производство

220.74-09

• Диапазон диам. Ø 63-200 мм, См. 
 стр. 66
• Торцевая фреза для 
 высокоскоростной черновой и 
 чистовой обработки чугуна. 
• Регулируемые гнёзда, нормальный 
 шаг 
• Пластины типа SN..09/SNEX12
• Размер пластины 09 мм
• Макс. ap 8 мм 
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220.60-19CM..

� = 43°

Ø 60 – 250 mm

220.60-19CH..

� = 43°

Ø 125 – 315 mm

220.60-28CH/28CHT

� = 60°

Ø 125 – 315 mm

220.23-16

Ø 50 – 100 mm

220.13-12/12C/12CG/12CT

Ø 40 – 315 mm

� = 45°

220.13-15/15C/15CG/15CT

Ø 80 – 315 mm

� = 45°

230.19-12

Ø 100 – 160 mm

220.33-12

Ø 63 – 125 mm

� = 88°

220.42

Ø 40 – 100 mm

� = 42° � = 7°

Дполнительные Торцевые фрезы

стр. 67– 68

Для большой глубины резания
Макс. ap 12 мм

Пластина типа SP..19

стр. 69– 72

Для большой глубины резания с нормальным и 
малым шагом

Макс. ap 12 мм
Пластина типа SP..19

стр. 73– 74

Для большой глубины резания с нормальным и 
малым шагом

Макс. ap 12 мм
Пластина типа SP..19

стр. 75

Для обработки твёрдых материалов 
– фиксированные гнёзда

Макс. ap 8 мм
Пластины типа REHR16

стр. 76– 79

Фиксированные гнёзда, кассетная версия - 
нормальный, большой и малый шаги

Макс. ap 6/5 мм
Пластина типа SE..12/13

стр. 80– 83

Фиксированные гнёзда, кассетная версия - 
нормальный, большой и малый шаги

Макс. ap 9/7 мм
Пластина типа SE..15/16

стр. 86

Для исключительно высокой чистоты 
поверхности

Макс. ap 1 мм
Пластины типа R230.19-1205

стр. 84

Фиксированные гнёзда
Макс. ap 11/10 мм

Пластина типа SE..12/13

стр. 85

Оптимально для энергетики и аэрокосмической 
промышленности
Макс. ap 3,5 мм

Пластины типа ODMT05
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Торцевое фрезерование 

Выбор фрезы

• Идеальный диаметр фрезы для подходящей обработки 
 - 1,25 x ширина детали. (См. рис.1.)

Выбор фрезы, режущих пластин и режимов резания

Выбрать диаметр фрезы

• Найти в каталоге страницы, с описанием выбранной 
 фрезы, и выбрать подходящий диаметр из таблицы 
 данных по инструменту.

Выбрать режущие пластины
• Пользуйтесь таблицами начинающимися на стр. 379 
 для определения принадлежности материала заготовки к 
 определённой группе материалов по классификации Seco.
• Для выбора подходящих режущих пластин 
 пользоваться таблицей для выбора режущих пластин.

• Пользуйтесь таблицей данных для определения 
 количества требуемых пластин.

• Максимальная рекомендованная глубина резания 
 находится в таблице данных по инструменту. (См. 
 рис.2.)

Выбор режимов резания

• Рекомендации по минимальным и максимальным 
 подачам на зуб находятся в таблице выбора пластин.

 Выберите одно из средних значений.

• Подача на оборот должна быть меньше чем wiper 
 плоскость выбранной пластины для получения 
 хорошей чистоты поверхности. (Ширина wiper 
 плоскости может быть найдена в таблице размеров 
 пластин.) Если подача на оборот больше чем ширина 
 wiper плоскости выбранной пластины, один или больше 
 wiper пластин могут использоваться для получения 
 хорошей чистоты поверхности.
• Рекомендуемые скорости резания указаны в таблице 
 режимов резания.

• Формула для подсчёта режимов резания  на стр. 373.

Требования мощности
• См. страницу 377 для подсчёта требуемой мощности.

• Для выбора подходящей фрезы см. информацию на 
 предыдущих страницах.

Фигура 1

Фигура 2

• Максимальные обороты, которые из соображений 
 безопасности никогда не следует превышать, указаны 
 на каждой странице описания.

Molykote 1000 рекомендуется для винтов крепления 
пластин. Обозначение MOLYKOTE 1000-50G.
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Tool angles:

T150M

 0,10 0,25 0,40

 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 300 230 195
 280 210 180
 255 195 165
 205 155 –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –

T200M/F15M*

 0,10 0,25 0,40

 365 275 235
 325 250 210
 270 205 170
 250 190 160
 210 160 135
 165 125 –
 60 45 –
 295 225 190
 260 195 165
 220 170 –
 175 130 –
 240 180 155
 220 170 140
 200 155 130
 165 125 –
 1245 950 800
 1005 765 645
 – – –
 – – –
 – – –

T250M/F20M

 0,10 0,25 0,40

 310 235 200
 280 210 180
 230 175 145
 210 160 135
 180 135 115
 140 105 –
 50 35 –
 255 195 165
 220 170 140
 190 145 –
 145 110 –
 205 155 130
 190 145 120
 170 130 110
 140 105 –
 1060 810 680
 860 650 550
 65 50 –
 40 30 –
 65 50 –

T350M/F30M

 0,10 0,25 0,40

 285 215 180
 255 195 165
 210 160 135
 195 145 125
 165 125 105
 125 95 –
 45 35 –
 230 175 150
 200 155 130
 170 130 –
 135 100 –
 185 140 120
 170 130 110
 155 120 –
 125 95 –
 970 735 625
 785 595 505
 60 45 –
 35 30 –
 60 45 –

T25M

 0,10 0,25 0,40

 295 225 190
 265 200 170
 220 165 140
 205 155 130
 170 130 110
 135 100 –
 45 35 –
 240 185 155
 210 160 135
 180 135 115
 140 105 –
 195 150 125
 180 135 115
 165 125 105
 135 100 –
 1015 775 655
 820 625 525
 65 50 –
 40 30 –
 65 50 –

F40M

 0,10 0,25 0,40

 270 205 175
 240 185 155
 200 150 130
 185 140 120
 155 120 100
 120 90 –
 45 30 –
 220 165 140
 190 145 125
 165 125 105
 130 95 80
 180 135 115
 165 125 105
 150 115 95
 120 90 –
 925 700 595
 745 565 480
 55 45 –
 35 25 –
 55 45 –

H15

 0,10 0,25 0,40

 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 190 145 125
 175 135 115
 160 125 –
 – – –
 1000 760 640
 805 615 520
 – – –
 – – –
 – – –

0,15–0,40
0,15–0,40
0,15–0,35
0,15–0,35
0,10–0,30
0,10–0,20
0,10–0,15
0,15–0,40
0,15–0,35
0,15–0,25
0,15–0,20
0,15–0,40
0,15–0,35
0,10–0,30
0,10–0,25
0,15–0,40
0,15–0,40
0,10–0,20
0,10–0,20
0,10–0,25

OFMR 070405TR-ME13 F40M
OFMR 070405TR-ME13 F40M
OFMR 070405TR-M15 T250M
OFMR 070405TR-M15 T250M
OFMR 070405TR-M15 T250M
OFMR 070405TR-M15 T250M
OFEN 070405TN-D18 T200M
OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFER 070405TN-M16 T350M
OFMR 070405TR-M15 F40M
OFMR 070405TR-M15 T150M
OFMR 070405TR-M15 T150M
OFMR 070405TR-M15 T150M
OFMR 070405TR-M15 T150M
OFER 070405N-E07 H15
OFER 070405N-E07 H15
OFMR 070405TR-ME13 T350M
OFMR 070405TR-M15 F40M
OFMR 070405TR-ME13 F40M

OFER 070405TN-M16 T350M
OFER 070405TN-M16 T350M
OFER 070405TN-M16 T350M
OFER 070405TN-M16 T350M
OFER 070405TN-M16 T350M
OFEN 070405TN-D18 T200M
OFEN 070405TN-D18 F30M
OFER 070405TN-M16 T350M
OFER 070405TN-M16 T350M
OFMR 070405TR-M15 F40M
OFMR 070405TR-M15 F40M
OFER 070405TN-M16 T200M
OFER 070405TN-M16 T200M
OFER 070405TN-M16 T200M
OFEN 070405TN-D18 T200M
OFER 070405N-E07 F15M
OFER 070405N-E07 F15M
OFMR 070405TR-M15 F40M
OFEN 070405TN-D18 F30M
OFMR 070405TR-M15 F40M

OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFER 070405N-M10 F30M
OFMR 070405TR-ME13 F40M
OFMR 070405TR-ME13 F40M
OFMR 070405TR-ME13 T350M
OFMR 070405TR-ME13 T350M
OFER 070405N-M10 F30M
OFER 070405N-M10 F30M
OFER 070405N-M10 F30M
OFER 070405N-M10 F30M
OFER 070405N-E07 H15
OFER 070405N-E07 H15
OFMR 070405TR-ME13 T250M
OFMR 070405TR-ME13 T350M
OFER 070405N-M10 F30M

OFE.070405

OFE.0704ZZ

1,5
2,0
6,0

< 1,0
0,5
0,7

7 5 (12) ~ 1,7

Dc Dc2 l1 ap

R220.43 -0050-07W
 -0063-07W
 -0080-07W
 -0100-07W
 -0125-07W
 -8160-07W

50
63
80
100
125
160

62
75
92
112
137
172

60
40
50
50
63
63

5
5
5
5
5
5

4
4
5
6
8
10

0,4
0,5
1,2
1,8
3,0
4,7

OFE.070405
OFE.070405
OFE.070405
OFE.070405
OFE.070405
OFE.070405

�o = +15°
�p = +15°
�f  = +  5°

R220.43-0050
R220.43-0063
R220.43-0080
R220.43-0100-8160

334.5-640
–
–
–

R220.43-0050
R220.43-0063
R220.43-0080
R220.43-0100
R220.43-0125
R220.43-8160

dmm

22
22
27
32
40
40

LD8018
LD8020
LD8020
LD8020

T25-4
T25-4
T25-4
T25-4

220.17-696
MF6S 10x40
MC6S 12x35

–

Bkw

10,4
10,4
12,4
14,4
16,4
16,4

c

6,3
6,3
7
8
9
9

dhc1

–
–
–
–
–

66,7

22
22
27
32
40
40

–
–
–
–
–

ISO40

–
CW0810
CW0810
CW0810

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

Part No.

Dimensions in mm

Pitch
Normal

Octomill 220.43-07W First choice

Face milling cutters

• For insert selection and cutting data
 recommendations, see page 
• For complete insert programme, see page 
• For ramping, see page

For cutter

Wedge

For cutter

Wedge
screw

Key

Dimensions in mm

Arbor screw

Spare parts

Dimensions of mounting

In earlier milling cutters without W in the designation such as R220.43-8160-07 the insert is locked by means of screw SL68023T 
instead of wedge and wedge screw.

For 
arbor

For 
spindle-nose

Please check availibility in current price and stock-list.

Seco
Material

group No.

Grades

Feed, fz (mm/tooth)

Cutting speed, vc (m/min)

Seco
Material

group No.

Recom.
feed

fz, mm/tooth First choice Difficult operations Easy operations

Alternatives

Universal insert: OFMR 070405TR-M15 T250MInsert selection – Octomill 220.43-07

Cutting data

Surface finish

Face milling cutters

Type of insert
Feed/mm

rev <= Ra �m

Dimension in mm

Insert 
size

l

Max
D.O.C.

ap

Wiper flat 
width

B

Finish of the milled surface is determined by feed/rev used. Wiper insert OFE.0704ZZ should not be used for cutters up to 100 mm dia.

Wedge

*For grade F15M only use values in material groups 12-14 and 16-17. For T200M only use values in groups 1-15.

3a4b

3b
4a

4d

4c

2a

Торцевое фрезерование 
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QuattroMill 220.53-12

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.53  -0040-12-3A 40 52 40 6 3 0,4 16500 SE.X1204

 -0050-12-4A 50 62 40 6 4 0,4 14800 SE.X1204
 -0063-12-5A 63 75 40 6 5 0,5 13200 SE.X1204
 -0080-12-6A 80 92 50 6 6 1,1 11700 SE.X1204
 -0100-12-7A 100 112 50 6 7 1,7 10500 SE.X1204
 -0125-12-8A 125 137 63 6 8 3,2 9400 SE.X1204
 -8160-12-10 160 172 63 6 10 4,6 8300 SE.X1204
 -8200-12-12 200 212 63 6 12 7,6 7400 SE.X1204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.53-0040–0063 C04011-T15P T15P-4 220.17-696
R220.53-0080–8200 C04011-T15P T15P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.53-0040–0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.53-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.53-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.53-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.53-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.53-8200 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 87.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 327. Углы установки: γ o = +10°
γ p = +20°
γ f = - 5°
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QuattroMill 220.53-12

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Редкий
R220.53  -0100-12-5A 100 112 50 6 5 1,7 10500 SE.X1204

 -0125-12-6A 125 137 63 6 6 3,1 9400 SE.X1204
 -8160-12-7 160 172 63 6 7 4,6 8300 SE.X1204
 -8200-12-8 200 212 63 6 8 7,4 7400 SE.X1204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R220.53-.. C04011-T15P T15P-4

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw C dhc1

R220.53-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.53-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.53-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.53-8200 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 87.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 327. Углы установки: γ o = +10°
γ p = +20°
γ f = - 5°
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QuattroMill 220.53-12

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Частый
R220.53  -0040-12-4A 40 52 40 6 4 0,3 16500 SE.X1204

 -0050-12-5A 50 62 40 6 5 0,4 14800 SE.X1204
 -0063-12-6A 63 75 40 6 6 0,5 13200 SE.X1204
 -0080-12-8A 80 92 50 6 8 1,1 11700 SE.X1204
 -0100-12-10A 100 112 50 6 10 1,7 10500 SE.X1204
 -0125-12-12A 125 137 63 6 12 3,1 9400 SE.X1204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.53-0040–0063 C04011-T15P T15P-4 220.17-696
R220.53-0080–0125 C04011-T15P T15P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.53-0040–0063 22 10,4 6,3 22
R220.53-0080 27 12,4 7 27
R220.53-0100 32 14,4 8 32
R220.53-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 87.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 327. Углы установки: γ o = +10°
γ p = +20°
γ f = - 5°
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QuattroMill 217.53-09

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc Dc2 dmm l2 lp lc ap

R217.53  -2020.3S-09-2A 20 30 20 90 40 50 4,5 2 0,2 Seco/Weldon 25100 SE..09T3
 -2025.3S-09-3A 25 35 20 90 40 50 4,5 3 0,3 Seco/Weldon 22400 SE..09T3
 -2032.3S-09-4A 32 42 20 90 40 50 4,5 4 0,4 Seco/Weldon 19800 SE..09T3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.53-.. C03008-T09P T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 88.

• Полную программу пластин см. на стр. 325-326. Углы установки: γ o = +10°
γ p = +20°
γ f = -7° – -5°
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QuattroMill 220.53-09

Комплектующие

* Значение момента  2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.53  -0032-09-4A 32 42 40 4,5 4 0,2 19800 SE..09T3

 -0040-09-4A 40 50 40 4,5 4 0,4 17700 SE..09T3
 -0050-09-5A 50 60 40 4,5 5 0,4 15800 SE..09T3
 -0063-09-6A 63 73 40 4,5 6 0,6 14100 SE..09T3
 -0080-09-6A 80 90 50 4,5 6 1,2 12500 SE..09T3
 -0100-09-7A 100 110 50 4,5 7 1,8 11200 SE..09T3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.53-0032 C03008-T09P T09P-3 220.17-690
R220.53-0040–0063 C03008-T09P T09P-3 220.17-696
R220.53-0080–0100 C03008-T09P T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.53-0032 16 8,4 5,6 16
R220.53-0040–0063 22 10,4 6,3 22
R220.53-0080 27 12,4 7 27
R220.53-0100 32 14,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 88.

• Полную программу пластин см. на стр. 325-326. Углы установки: γ o = +10°
γ p = +20°
γ f = - 5°
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QuattroMill 220.53-09

Комплектующие

* Значение момента 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Частый
R220.53  -0040-09-5A 40 50 40 4,5 5 0,4 17700 SE..09T3

 -0050-09-6A 50 60 40 4,5 6 0,4 15800 SE..09T3
 -0063-09-7A 63 73 40 4,5 7 0,6 14100 SE..09T3
 -0080-09-8A 80 90 50 4,5 8 1,2 12500 SE..09T3
 -0100-09-10A 100 110 50 4,5 10 1,8 11200 SE..09T3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку 

R220.53-0040–0063 C03008-T09P T09P-3 220.17-696
R220.53-0080–0100 C03008-T09P T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.53-0040–0063 22 10,4 6,3 22
R220.53-0080 27 12,4 7 27
R220.53-0100 32 14,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 88.

• Полную программу пластин см. на стр. 325-326. Углы установки: γ o = +10°
γ p = +20°
γ f = - 5°
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Octomill 220.43-07W Первый выбор

Комплектующие

В более ранних фрезах без W в обозначении, таких как R220.43-8160-07, пластина зажималась винтом SL68023T
вместо клина и клинового винта.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.43  -0050-07W 50 62 60 5 4 0,4 6300 OFE.070405

 -0063-07W 63 75 40 5 4 0,5 5600 OFE.070405
 -0080-07W 80 92 50 5 5 1,2 5000 OFE.070405
 -0100-07W 100 112 50 5 6 1,8 4400 OFE.070405
 -0125-07W 125 137 63 5 8 3,0 4000 OFE.070405
 -8160-07W 160 172 63 5 10 4,7 3500 OFE.070405

Для фрезы

Клин Клин Клиновой
винт

Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.43-0050 334.5-640 – LD8018-T25P T25P-4 220.17-696
R220.43-0063 – CW0810 LD8020-T25P T25P-4 MF6S 10x40
R220.43-0080 – CW0810 LD8020-T25P T25P-4 MC6S 12x35
R220.43-0100–8160 – CW0810 LD8020-T25P T25P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.43-0050 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.43-0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.43-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.43-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.43-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 89.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 312.
• Для врезания под углом см. стр. 370.

Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-07C Первый выбор

Комплектующие

Кассета OF07AL для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.43  -0080-07C 80 92 50 5 5 1,7 4800 OFE.070405

 -0100-07C 100 112 50 5 6 2,6 4300 OFE.070405
 -0125-07C 125 137 63 5 8 4,2 3800 OFE.070405
 -8160-07C 160 172 63 5 10 6,3 3300 OFE.070405
 -8200-07C 200 212 63 5 12 8,9 3000 OFE.070405
 -8250-07C 250 262 63 5 16 17,2 2700 OFE.070405
 -8315-07C 315 327 80 5 20 28,0 2400 OFE.070405

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Винт монтажа 
на оправку

Установочный 
шаблон

R220.43-0080 OF07AR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 MC6S12x35 AU1114T-T15P
R220.43-0100 OF07AR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 220.17-694 AU1114T-T15P
R220.43-0125–8315 OF07AR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 – AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.43-0080 27 12,4 7 – – 27 –
R220.43-0100 32 14,4 8 – – 32 –
R220.43-0125 40 16,4 9 – – 40 –
R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.43-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.43-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 89.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 312. Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-07CG Первый выбор

Комплектующие

Кассета OF07AL для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Редкий
R220.43  -8160-07CG 160 172 63 5 7 6,4 3300 OFE.070405

 -8200-07CG 200 212 63 5 8 9,0 3000 OFE.070405
 -8250-07CG 250 262 63 5 10 17,3 2700 OFE.070405
 -8315-07CG 315 327 80 5 12 28,0 2400 OFE.070405
 -8400-07CG 400 412 80 5 16 44,0 2100 OFE.070405
 -8500-07CG 500 512 80 5 20 82,0 1800 OFE.070405

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.43-.. OF07AR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.43-8200 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.43-8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.43-8315-8500 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 89.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 312. Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-07CT Первый выбор

Комплектующие

Кассета OF07AL для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Частый
R220.43  -0080-07CT 80 92 50 5 6 1,6 4800 OFE.070405

 -0100-07CT 100 112 50 5 8 2,4 4300 OFE.070405
 -0125-07CT 125 137 63 5 10 3,7 3800 OFE.070405
 -8160-07CT 160 172 63 5 14 5,7 3300 OFE.070405
 -8200-07CT 200 212 63 5 18 8,3 3000 OFE.070405
 -8250-07CT 250 262 63 5 22 18,3 2700 OFE.070405
 -8315-07CT 315 327 80 5 28 27,4 2400 OFE.070405

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Винт монтажа 
на оправку

Установочный 
шаблон

R220.43-0080 OF07AR FS96018 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 MC6S12x35 AU1114T-T15P
R220.43-0100 OF07AR FS96018 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 220.17-694 AU1114T-T15P
R220.43-0125–8315 OF07AR FS96018 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 – AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.43-0080 27 12,4 7 – – 27 –
R220.43-0100 32 14,4 8 – – 32 –
R220.43-0125 40 16,4 9 – – 40 –
R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.43-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.43-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 89.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 312. Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-07T Для "короткостружечных" материалов

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
** Ключ T15P-4ST для регулировки шаблона заказывается отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Сверх-частый
R220.43  -0063-07-6T 63 75 50 5 6 0,6 5600 OFE.070405

 -0080-07-9T 80 92 50 5 9 1,3 5000 OFE.070405
 -0100-07-12T 100 112 50 5 12 1,9 4400 OFE.070405
 -0125-07-15T 125 137 63 5 15 3,1 4000 OFE.070405

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочн
ый шаблон

Клиновой
винт

Клин Клиновой
винт

Винт 
крепления 

R220.43-0063 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 AS6011 LD1619-T15P CW0608 LD6018T-T15P MF6S 10x40
R220.43-0080 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 AS6011 LD1619-T15P CW0608 LD6018T-T15P MC6S 12x35
R220.43-0100–8125 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 AS6011 LD1619-T15P CW0608 LD6018T-T15P –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.43-0063 22 10,4 6,3 22
R220.43-0080 27 12,4 7 27
R220.43-0100 32 14,4 8 32
R220.43-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 89.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 312. Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-05 для обработки небольших глубин

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm.  Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.43  -0032-05 32 41 40 3,5 3 0,2 14800 OFEX05T305/OFMT050405

 -0040-05 40 49 40 3,5 3 0,3 13200 OFEX05T305/OFMT050405
 -0050-05 50 59 40 3,5 4 0,4 11900 OFEX05T305/OFMT050405
 -0063-05 63 72 40 3,5 5 0,5 10600 OFEX05T305/OFMT050405
 -0080-05 80 89 50 3,5 6 1,0 9400 OFEX05T305/OFMT050405
 -0100-05 100 109 50 3,5 7 1,7 8400 OFEX05T305/OFMT050405
 -0125-05 125 134 63 3,5 8 3,1 7500 OFEX05T305/OFMT050405
 -8160-05 160 169 63 3,5 10 5,7 6600 OFEX05T305/OFMT050405

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.43-0032 C04008-T15P T15P-3 220.17-690
R220.43-0040 C04008-T15P T15P-3 TCEI0825
R220.43-0050–0063 C04008-T15P T15P-3 220.17-692
R220.43-0080–8160 C04008-T15P T15P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.43-0032–0040 16 8,4 5,6 – 16 –
R220.43-0050–0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.43-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.43-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.43-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин и режимов, см. стр 90.
• Для обзора полной программы пластин см. стр. 313.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.
Углы установки: γ o = +15°

γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-05/A

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm.  Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Частый
R220.43  -0040-05-4A 40 49 40 3,5 4 0,3 13200 OFEX05T305/OFMT050405

 -0050-05-5A 50 59 40 3,5 5 0,4 11900 OFEX05T305/OFMT050405
 -0063-05-6A 63 72 40 3,5 6 0,5 10600 OFEX05T305/OFMT050405
 -0080-05-8A 80 89 50 3,5 8 1,0 9400 OFEX05T305/OFMT050405
 -0100-05-10A 100 109 50 3,5 10 1,7 8400 OFEX05T305/OFMT050405
 -0125-05-12A 125 134 63 3,5 12 3,1 7500 OFEX05T305/OFMT050405
 -8160-05-14 160 169 63 3,5 14 5,7 6600 OFEX05T305/OFMT050405

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.43-0040 C04008-T15P T15P-3 TCEI0825
R220.43-0050–0063 C04008-T15P T15P-3 220.17-692
R220.43-0080–8160 C04008-T15P T15P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.43-0040 16 8,4 5,6 – 16 –
R220.43-0050–0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.43-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.43-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.43-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 90.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 313.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,

Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 217.43-05A для обработки небольших глубин

*По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 3,5 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Стандартные части

Тип монтажаDc Dc2 l1 M ap

R217.43  -1624.RE-05.2A 24 32 40 M16 3,5 2 0,2 17200 Combimaster* OFEX05T305/OFMT050405
 -1632.RE-05.3A 32 40 40 M16 3,5 3 0,2 14800 Combimaster* OFEX05T305/OFMT050405
 -1642.RE-05.3A 42 50 40 M16 3,5 3 0,3 13000 Combimaster* OFEX05T305/OFMT050405

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.43-.. C04008-T15P T15P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 90.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 313.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,

Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°



Торцевые фрезы

41

Octomill 220.43-05C для обработки небольших глубин

Комплектующие

Кассета OF05AL для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключH05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.43  -0080-05C 80 89 50 3,5 5 1,6 4800 OFEX05T305

 -0100-05C 100 109 50 3,5 6 2,4 4300 OFEX05T305
 -0125-05C 125 134 63 3,5 8 3,7 3800 OFEX05T305
 -8160-05C 160 169 63 3,5 10 5,8 3300 OFEX05T305
 -8200-05C 200 209 63 3,5 12 9,0 3000 OFEX05T305
 -8250-05C 250 259 63 3,5 16 17,3 2700 OFEX05T305
 -8315-05C 315 324 80 3,5 20 28,0 2400 OFEX05T305

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Винт монтажа 
на оправку

Установочный 
шаблон

R220.43-0080 OF05AR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 MC6S12x35 AU1114T-T15P
R220.43-0100 OF05AR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 220.17-694 AU1114T-T15P
R220.43-0125–8315 OF05AR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 – AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.43-0080 27 12,4 7 – – 27 –
R220.43-0100 32 14,4 8 – – 32 –
R220.43-0125 40 16,4 9 – – 40 –
R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.43-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.43-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 90.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 313. Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-05CG для обработки небольших глубин

Комплектующие

Кассета OF05AL для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключH05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Редкий
R220.43  -8160-05CG 160 169 63 3,5 7 6,4 3300 OFEX05T305

 -8200-05CG 200 209 63 3,5 8 8,9 3000 OFEX05T305
 -8250-05CG 250 259 63 3,5 10 17,5 2700 OFEX05T305
 -8315-05CG 315 324 80 3,5 12 28,0 2400 OFEX05T305
 -8400-05CG 400 409 80 3,5 16 44,4 2100 OFEX05T305
 -8500-05CG 500 509 80 3,5 20 82,0 1800 OFEX05T305

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.43-.. OF05AR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.43-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.43-8315–8500 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 90.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 313. Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-05CT для обработки небольших глубин

Комплектующие

Кассета OF05AL для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключH05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Частый
R220.43  -0080-05CT 80 89 50 3,5 6 1,5 4800 OFEX05T305

 -0100-05CT 100 109 50 3,5 8 2,4 4300 OFEX05T305
 -0125-05CT 125 134 63 3,5 10 3,9 3800 OFEX05T305
 -8160-05CT 160 169 63 3,5 14 5,6 3300 OFEX05T305
 -8200-05CT 200 209 63 3,5 18 8,1 3000 OFEX05T305
 -8250-05CT 250 259 63 3,5 22 18,3 2700 OFEX05T305
 -8315-05CT 315 324 80 3,5 28 27,5 2400 OFEX05T305

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Винт монтажа 
на оправку

Установочный 
шаблон

R220.43-0080 OF05AR FS96018 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 MC6S12x35 AU1114T-T15P
R220.43-0100 OF05AR FS96018 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 220.17-694 AU1114T-T15P
R220.43-0125–8315 OF05AR FS96018 334.5-640 LD8020-T25P T25P-4 – AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.43-0080 27 12,4 7 – – 27 –
R220.43-0100 32 14,4 8 – – 32 –
R220.43-0125 40 16,4 9 – – 40 –
R220.43-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.43-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.43-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 90.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 313. Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 217.43-07S Также подходит для чернового объёмного фрезерования

*По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 5,0 Nm По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc Dc2 dmm l1 l2 lp l3 lc M ap

R217.43  -3232.3-07SA 32 44 32 69 105 45 45 70 – 5 2 0,6 Цил./Weldon 8800 OF.T/W070405
 -3238.3-07SA 38 50 32 84 120 60 60 80 – 5 3 0,7 Цил./Weldon 8200 OF.T/W070405

R217.43  -3232.0-07SA 32 44 32 – 200 140 140 165 – 5 2 1,2 Цилиндр 8800 OF.T/W070405
 -4038.0-07SA 38 50 40 – 220 113 113 173 – 5 3 1,8 Цилиндр 8200 OF.T/W070405

R217.43  -1638.RE-07S.3A 38 50 – 40 – – – – M16 5 3 0,3 Combimaster* 8200 OF.T/W070405

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.43-.. C05010-T20P T20P-4

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 91.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 312.
• Для врезания под углом и по спирали см. стр 370-371.

Цилиндр/Weldon Цилиндр Combimaster

Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-07S Также подходит для чернового объёмного фрезерования

Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R220.43  -0051-07S 51 63 40 5 4 0,4 7300 OF.T/W070405
 -0068-07S 68 80 50 5 5 0,9 6400 OF.T/W070405
 -0088-07S 88 100 50 5 6 1,3 5800 OF.T/W070405

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.43-0051 C05013-T20P T20P-4 220.17-692
R220.43-0068 C05013-T20P T20P-4 –
R220.43-0088 C05013-T20P T20P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.43-0051 22 10,4 6,3 22
R220.43-0068 27 12,4 7 27
R220.43-0088 32 14,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 91.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 312.
• Для врезания под углом и по спирали см. стр 370-371.

Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.43-07SA

Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R220.43  -0063-07SA 63 75 40 5 4 0,6 6800 OF.T/W070405
 -0080-07SA 80 92 50 5 5 1,0 6200 OF.T/W070405
 -0100-07SA 100 112 50 5 6 1,6 5600 OF.T/W070405
 -0125-07S 125 137 63 5 8 3,0 5100 OF.T/W070405

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.43-0063 C05013-T20P T20P-4 220.17-692
R220.43-0080 C05013-T20P T20P-4 –
R220.43-0100 C05013-T20P T20P-4 –
R220.43-0125 C05013-T20P T20P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.43-0063 22 10,4 6,3 22
R220.43-0080 27 12,4 7 27
R220.43-0100 32 14,4 8 32
R220.43-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 91.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 312.
• Для врезания под углом и по спирали см. стр 370-371.

Углы установки: γ o = +15°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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Hexamill 220.66-12

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.66  -0063-12-4 63 77,6 50 8 4 1,2 3700 HP..1206..

 -0080-12-5 80 94,6 50 8 5 1,8 3300 HP..1206..
 -0100-12-6 100 114,6 50 8 6 2,7 2900 HP..1206..
 -0125-12-8 125 139,6 63 8 8 4,2 2600 HP..1206..
 -8160-12-10 160 174,6 63 8 10 6,7 2300 HP..1206..

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Ключ *

R220.66.. CW0813 LD8020-T25P T25P-4

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.66-0063 22 10,4 7 – 22 –
R220.66-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.66-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.66-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.66-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 92.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 310. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = + 14°
γ f = -11°
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Hexamill 220.66-12

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Редкий
R220.66  -0063-12-3 63 77,6 50 8 3 1,2 3700 HP..1206..

 -0080-12-4 80 94,6 50 8 4 1,8 3300 HP..1206..
 -0100-12-5 100 114,6 50 8 5 2,7 2900 HP..1206..
 -0125-12-6 125 139,6 63 8 6 4,2 2600 HP..1206..
 -8160-12-7 160 174,6 63 8 7 6,7 2300 HP..1206..

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Ключ *

R220.66.. CW0813 LD8020-T25P T25P-4

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.66-0063 22 10,4 7 – 22 –
R220.66-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.66-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.66-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.66-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 92.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 310. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = + 14°
γ f = -11°
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Hexamill 220.66-12CM Для больших глубин резания

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Ключ T15P-3 для регулировки шаблона и ключ 5SMS795 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R220.66  -0063-12-4CM 63 75,7 50 8 4 1,2 3700 HP..1206ZETR
 -0080-12-5CM 80 92,7 50 8 5 1,8 3300 HP..1206ZETR
 -0100-12-6CM 100 112,7 50 8 6 2,7 2900 HP..1206ZETR
 -0125-12-8CM 125 137,7 63 8 8 4,2 2600 HP..1206ZETR
 -8160-12-10CM 160 172,7 63 8 10 6,7 2300 HP..1206ZETR
 -8200-12-12CM 200 212,7 63 8 12 9,7 2000 HP..1206ZETR
 -8250-12-16CM 250 262,7 63 8 16 17,1 1800 HP..1206ZETR

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.66-.. HP12DRM FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1

R220.66-0063 22 – 10,4 7 – 22 –
R220.66-0080 27 – 12,4 7 – 27 –
R220.66-0100 32 – 14,4 8 – 32 –
R220.66-0125 40 90 16,4 9 – 40 –
R220.66-8160 40 128 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.66-8200 60 168 25,7 14 101,6 – ISO50
R220.66-8250 60 218 25,7 14 101,6 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 92.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 310. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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Hexamill 220.66-12CMXZ Для больших глубин резания

*При заказе укажите кол-во требуемых  wiper кассет. Пример:  R220.66-8160-12-10CM2Z (2 wiper кассеты).
Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Ключ T15P-3 для регулировки шаблона и ключ 5SMS795 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R220.66  -0063-12-4CMXZ* 63 77,6 50 8 4 1,2 3700 HP..1206.. SP..1906ZZTR
 -0080-12-5CMXZ* 80 94,6 50 8 5 1,8 3300 HP..1206.. SP..1906ZZTR
 -0100-12-6CMXZ* 100 114,6 50 8 6 2,7 2900 HP..1206.. SP..1906ZZTR
 -0125-12-8CMXZ* 125 139,6 63 8 8 4,2 2600 HP..1206.. SP..1906ZZTR
 -8160-12-10CMXZ* 160 174,6 63 8 10 6,7 2300 HP..1206.. SP..1906ZZTR
 -8200-12-12CMXZ* 200 214,6 63 8 12 9,7 2000 HP..1206.. SP..1906ZZTR
 -8250-12-16CMXZ* 250 264,6 63 8 16 17,1 1800 HP..1206.. SP..1906ZZTR

Для фрезы

Кассета Wiper 
Кассета

Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.66-.. HP12DRM SP19DZRM FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1

R220.66-0063 22 – 10,4 7 – 22 –
R220.66-0080 27 – 12,4 7 – 27 –
R220.66-0100 32 – 14,4 8 – 32 –
R220.66-0125 40 90 16,4 9 – 40 –
R220.66-8160 40 128 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.66-8200 60 168 25,7 14 101,6 – ISO50
R220.66-8250 60 218 25,7 14 101,6 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 92.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 310, 
329.

• Также подходит для токарно-фрезерных операций.

Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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Hexamill 220.66-12CH Для больших глубин резания

Комплектующие

Кассета HP12DLH для левосторонних фрез.
Ключ 4SMS795 для установочного шаблона и ключ H06-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 8,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Нормальный
R220.66  -0160-12-6CH 155,2 201,7 80 8 6 11,5 3200 HP..1206ZETR/L

 -8200-12-8CH 195,2 241,7 80 8 8 15,3 2900 HP..1206ZETR/L
 -8250-12-10CH 245,2 291,7 80 8 10 22,7 2600 HP..1206ZETR/L
 -8315-12-12CH 310,2 355,9 80 8 12 31,8 2300 HP..1206ZETR/L

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой винт Ключ * Установочный 
шаблон

R220.66-.. HP12DRH FS98030 CW1016M LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.66-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.66-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.66-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.66-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 92.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 310. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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Hexamill 220.66-12CHXZ Для больших глубин резания

*При заказе укажите кол-во требуемых  wiper кассет. Пример:  R220.66-8250-12-10CH2Z (2 wiper кассеты).
Комплектующие

Кассеты  HP12DLH и SP19DZLH для лево- сторонних фрез.
Ключ 4SMS795 для шаблона и ключ H06-4 винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 8,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Нормальный
R220.66  -0160-12-6CHXZ* 155,2 201,7 80 8 6 11,5 3200 HP..1206.. SP..1906ZZT.

 -8200-12-8CHXZ* 195,2 241,7 80 8 8 15,3 2900 HP..1206.. SP..1906ZZT.
 -8250-12-10CHXZ* 245,2 291,7 80 8 10 22,7 2600 HP..1206.. SP..1906ZZT.
 -8315-12-12CHXZ* 310,2 355,9 80 8 12 31,8 2300 HP..1206.. SP..1906ZZT.

Для фрезы

Кассета Wiper 
Кассета

Винт 
кассеты

Клин Wiper
Клин

Клиновой
винт

Ключ * Установочн
ый шаблон

R220.66-.. HP12DRH SP19DZRH FS98030 CW1016M CW1016MW LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.66-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.66-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.66-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.66-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 92.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 310, 
329.

• Также подходит для токарно-фрезерных операций.

Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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Hexamill 220.66-12CHT Для больших глубин резания

Комплектующие

Кассета HP12DLH для левосторонних фрез.
Ключ 4SMS795 для установочного шаблона и ключ H06-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 8,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Частый
R220.66  -0125-12-5CHT 120,2 168,7 80 8 5 7,7 3700 HP..1206ZETR/L

 -0160-12-8CHT 155,2 201,7 80 8 8 10,6 3200 HP..1206ZETR/L
 -8200-12-10CHT 195,2 241,7 80 8 10 14,4 2900 HP..1206ZETR/L
 -8250-12-12CHT 245,2 291,7 80 8 12 21,9 2600 HP..1206ZETR/L
 -8315-12-15CHT 310,2 355,9 80 8 15 30,6 2300 HP..1206ZETR/L

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.66-.. HP12DRH FS98030 CW1016M LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.66-0125 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.66-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.66-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.66-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.66-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 92.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 310. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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Hexamill 220.66-12CHTXZ Для больших глубин резания

*При заказе укажите кол-во требуемых  wiper кассет. Пример:  R220.66-8250-12-12CHT2Z (2 wiper кассеты).
Комплектующие

Кассеты  HP12DLH и SP19DZLH для лево- сторонних фрез.
Ключ 4SMS795 для шаблона и ключ H06-4 винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 8,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Частый
R220.66  -0125-12-5CHTXZ* 120,2 168,7 80 8 5 7,7 3700 HP..1206.. SP..1906ZZT.

 -0160-12-8CHTXZ* 155,2 201,7 80 8 8 10,6 3200 HP..1206.. SP..1906ZZT.
 -8200-12-10CHTXZ* 195,2 241,7 80 8 10 14,4 2900 HP..1206.. SP..1906ZZT.
 -8250-12-12CHTXZ* 245,2 291,7 80 8 12 21,9 2600 HP..1206.. SP..1906ZZT.
 -8315-12-15CHTXZ* 310,2 355,9 80 8 15 30,6 2300 HP..1206.. SP..1906ZZT.

Для фрезы

Кассета Wiper 
Кассета

Винт 
кассеты

Клин Wiper
Клин

Клиновой
винт

Ключ * Установочн
ый шаблон

R220.66-.. HP12DRH SP19DZRH FS98030 CW1016M CW1016MW LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.66-0125 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.66-0160 40 90 16,4 9 – – 40 ISO50
R220.66-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.66-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.66-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин и режимов, см. стр. 92.
• Для обзора полной программы пластин см. стр. 310, 

329.
• Также подходит для токарно-фрезерных операций.

Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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R220.21 Фрезы для больших подач

Комплектующие

* Зажимные винты C03508-T15P включены.
Ключ T15P-3 для настройки шаблона, ключ T25P-4 для винта клина и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 3,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

ПластинаDc Dc2 l1 ap

R220.21  -0088-R160.5C 70 88 50 2,5 5 1,7 7200 218.19-160..
 -0108-R160.6C 90 108 50 2,5 6 2,6 6500 218.19-160..
 -0133-R160.8C 115 133 63 2,5 8 4,2 5900 218.19-160..
 -8168-R160.10C 150 168 63 2,5 10 6,3 5200 218.19-160..
 -8208-R160.12C 190 208 63 2,5 12 8,9 4700 218.19-160..

Для фрезы

Кассета* Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Винт монтажа 
на оправку

Установочный 
шаблон

R220.21-0088 218.19-160ZR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T15P-3 MC6S12x35 AU1114T-T15P
R220.21-0108 218.19-160ZR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T15P-3 220.17-694 AU1114T-T15P
R220.21-0133–8208 218.19-160ZR FS96018 CW0810 LD8020-T25P T15P-3 – AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw C dhc1

R220.21-0088 27 12,4 7 – 27 –
R220.21-0108 32 14,4 8 – 32 –
R220.21-0133 40 16,4 9 – 40 –
R220.21-8168 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.21-8208 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 93.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 338.
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220.30-12ST Для чистовых операций по "короткостружечным" материалам

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Сверх-частый
R220.30  -0080-12ST 80 50 1 9 1,6 5300 SEEX1203..

 -0100-12ST 100 50 1 12 2,0 4800 SEEX1203..
 -0125-12ST 125 63 1 15 3,8 4300 SEEX1203..
 -8160-12ST 160 63 1 20 5,1 3800 SEEX1203..
 -8200-12ST 200 63 1 25 8,1 3300 SEEX1203..

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Установочный 
шаблон

Клиновой
винт

Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.30-0080 CW0608 LD6018T-T15P AS6011 LD1619-T15P T15P-4ST MC6S 12x40
R220.30-0100 CW0608 LD6018T-T15P AS6011 LD1619-T15P T15P-4ST 220.17-694
R220.30-0125–8200 CW0608 LD6018T-T15P AS6011 LD1619-T15P T15P-4ST –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.30-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.30-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.30-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.30-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.30-8200 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 94.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 325. Углы установки: γ o = + 5°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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220.30-12ST CAP Для чистовых операций по "короткостружечным" материалам

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 3,5 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм
Тело 

суппорта 
Обозначение.Dc l1 ap

Сверх-частый
R220.30  -9250-12ST 250 63 1 260-425M-1 32 8,5 3000 SEEX1203..

 -9315-12ST 315 63 1 260-431M-1 40 15,9 2700 SEEX1203..
 -9355-12ST 355 63 1 260-435M-1 44 20,0 2500 SEEX1203..

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Установочный 
шаблон

Клиновой
винт

Ключ *

R220.30-9250–9355 CW0608 LD6018T-T15P AS6011 LD1619-T15P T15P-4ST

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 94.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 325. Углы установки: γ o = + 5°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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220.30-12C

Комплектующие

Кассета SE12PLC для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона заказывается отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.30  -0080-12C 80 50 1 5 1,3 4800 SEEX1203..

 -0100-12C 100 50 1 6 2,2 4300 SEEX1203..
 -0125-12C 125 63 1 8 3,1 3800 SEEX1203..
 -8160-12C 160 63 1 10 5,5 3300 SEEX1203..
 -8200-12C 200 63 1 12 8,0 3000 SEEX1203..
 -8250-12C 250 63 1 16 16,1 2700 SEEX1203..

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой 
винт

Винт монтажа 
на оправку

Ключ * Установочны
й шаблон

R220.30-0080 SE12PRC FS95018 CW0810 268-650 MF6S 12x45 H04-4 AU1114T-T15P
R220.30-0100 SE12PRC FS95018 CW0810 268-650 220.17-694 H04-4 AU1114T-T15P
R220.30-0125–8250 SE12PRC FS95018 CW0810 268-650 – H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.30-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.30-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.30-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.30-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.30-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 94.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 325. Углы установки: γ o = + 5°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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220.30-12CG

Комплектующие

Кассета SE12PLC для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона заказывается отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Редкий
R220.30  -0125-12CG 125 63 1 6 3,5 3800 SEEX1203..

 -8160-12CG 160 63 1 7 4,9 3300 SEEX1203..
 -8200-12CG 200 63 1 8 7,8 3000 SEEX1203..
 -8250-12CG 250 63 1 10 13,0 2700 SEEX1203..

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой винт Ключ * Установочный 
шаблон

R220.30-.. SE12PRC FS95018 CW0810 268-650 H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.30-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.30-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.30-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 94.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 325. Углы установки: γ o = + 5°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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220.30-12CT

Комплектующие

Кассета для SE12PLC для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона заказывается отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Частый
R220.30  -0080-12CT 80 50 1 6 1,3 4800 SEEX1203..

 -0100-12CT 100 50 1 8 2,1 4300 SEEX1203..
 -0125-12CT 125 63 1 10 3,5 3800 SEEX1203..
 -8160-12CT 160 63 1 14 6,0 3300 SEEX1203..
 -8200-12CT 200 63 1 18 8,0 3000 SEEX1203..
 -8250-12CT 250 63 1 22 16,4 2700 SEEX1203..

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой 
винт

Винт монтажа 
на оправку

Ключ * Установочны
й шаблон

R220.30-0080 SE12PRC FS95018 334.5-640 268-650 MF6S 12x45 H04-4 AU1114T-T15P
R220.30-0100 SE12PRC FS95018 334.5-640 268-650 220.17-694 H04-4 AU1114T-T15P
R220.30-0125–8250 SE12PRC FS95018 334.5-640 268-650 – H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.30-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.30-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.30-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.30-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.30-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 94.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 325. Углы установки: γ o = + 5°
γ p = +15°
γ f = + 5°
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220.44-15ST Для черновых операций в "короткостружечных" материалах

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Сверх-частый
R220.44  -0080-15ST 80 50 7 9 2,0 3200 SNHF1504

 -0100-15ST 100 50 7 12 2,9 2900 SNHF1504
 -0125-15ST 125 63 7 15 4,8 2600 SNHF1504
 -8160-15ST 160 63 7 20 7,1 2300 SNHF1504
 -8200-15ST 200 63 7 25 14,0 2000 SNHF1504

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Установочный 
шаблон

Клиновой
винт

Ключ *

R220.44-.. CW0608 LD6018T-T15P AS6011 LD1619-T15P T15P-4ST

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.44-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.44-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.44-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.44-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.44-8200 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 95.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 328. Углы установки: γ o = - 7°
γ p = - 8°
γ f  = - 2°
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220.44-15ST CAP Для черновых операций в "короткостружечных" материалах

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 3,5 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм
Тело 

суппорта 
Обозначение.Dc l1 ap

Сверх-частый
R220.44  -9250-15ST 250 63 7 260-425M-1 32 16,0 1800 SNHF1504

 -9315-15ST 315 63 7 260-431M-1 40 22,0 1600 SNHF1504
 -9355-15ST 355 63 7 260-435M-1 44 26,0 1500 SNHF1504
 -9400-15ST 400 63 7 260-440M-1 50 28,0 1400 SNHF1504
 -9500-15ST 500 63 7 260-450M-1 64 40,0 1200 SNHF1504

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Установочный 
шаблон

Клиновой
винт

Ключ *

R220.44-.. CW0608 LD6018T-T15P AS6011 LD1619-T15P T15P-4ST

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 95.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 328. Углы установки: γ o = - 7°
γ p = - 8°
γ f  = - 2°
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217.70-06 Для PCBN пластин

*По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 1,5 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc Dc2 dmm l1 l2 lp l3 lc M ap

R217.70  -2020.3-06-3 20 26,35 20 75 100 50 50 70 – 3 3 0,2 Цилиндр/Weldon 31800 RN..060300
 -2525.3-06-4 25 31,35 25 78 110 78 78 70 – 3 4 0,2 Цилиндр/Weldon 25500 RN..060300
 -3232.3-06-5 32 38,35 32 84 120 84 84 70 – 3 5 0,4 Цилиндр/Weldon 19900 RN..060300

R217.70  -1220.RE-06-3 20 26,35 – 25 – – – – M12 3 3 0,1 Combimaster* 31800 RN..060300
 -1625.RE-06-4 25 31,35 – 30 – – – – M16 3 4 0,2 Combimaster* 25500 RN..060300
 -1632.RE-06-5 32 38,35 – 35 – – – – M16 3 5 0,3 Combimaster* 19900 RN..060300

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Ключ *

R217.70-.. CW0405 LD4012-T09P T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 96.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 345.

Цилиндр/Weldon Combimaster

Углы установки: γ o = -20° – -15°
γ p = - 6°
γ f = -20° – -15°
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220.70-06 Для PCBN пластин

Комплектующие

* Значение момента 1,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.70  -0040-06-6 40 46,35 40 3 6 0,3 15900 RN..060300

 -0050-06-8 50 56,35 40 3 8 0,4 12700 RN..060300
 -0063-06-12 63 69,35 40 3 12 0,5 10100 RN..060300

Для фрезы

Клин Клиновой
винт

Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.70-0040 CW0405 LD4012-T09P T09P-3 TCEI0825
R220.70-0050 CW0405 LD4012-T09P T09P-3 220.17.692
R220.70-0063 CW0405 LD4012-T09P T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.70-0040 16 8,4 5,6 16
R220.70-0050 22 10,4 6,3 22
R220.70-0063 27 12,4 7 27

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 96.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 345. Углы установки: γ o = -15°
γ p = - 6°
γ f = -15°
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220.70-09 Для PCBN пластин

*Wiper пластина.
Комплектующие

Винт оправки 220.17-692для фрез R220.70-0063-09-06. Клин CW0608S для пластин с wiper.
Ключ T15P-4ST* для винтов зажима пластин, ключ T09P-3 для винта упорной площадки, ключ T09P-3 для винта wiper упорной площадки.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 3,5 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R220.70  -0063-09-6 63 72,5 40 4,5 6 1,0 10200 RN..09
 -0080-09-6 80 89,5 50 4,5 6 1,1 9100 RN..09
 -0100-09-8 100 109,5 50 4,5 8 2,1 8100 RN..09
 -0125-09-8 125 134,5 63 4,5 8+1* 4,2 7200 RN..09/SNEX12*
 -8160-09-10 160 169,5 63 4,5 10+1* 5,7 6400 RN..09/SNEX12*
 -8200-09-12 200 209,5 63 4,5 12+1* 8,5 5700 RN..09/SNEX12*

Для фрезы

Торцевая 
оправка

Винт 
монтажа

Установочн
ый шаблон

Клиновой
винт

Клин Клиновой
винт

Торцевая 
оправка

Винт 
монтажа

R220.70-0063–0100 117.10-620 174.10-652 AS6011F LD6019-T15P CW0608M LD06018T-T15P – –
R220.70-0125–8200 117.10-620 174.10-652 AS6011F LD6019-T15P CW0608M LD06018T-T15P 268-621 F94009-T09P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.70-0063 22 10,4 7 – 22 –
R220.70-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.70-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.70-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.70-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.70-8200 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 96.

• Полную программу пластин см. на стр. 345-346. Углы установки: γ o = - 6°
γ p = - 6°
γ f = - 9°– - 6°
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220.74-09 Для PCBN пластин

*Wiper пластина.
Комплектующие

Винт оправки 220.17-692 для фрез R220.70-0063-09-06. Клин CW0608S для пластин с wiper.
Ключ T15P-4ST* для винтов зажима пластин, ключ T07P-3 для винта упорной площадки, ключ T09P-3 для винта wiper упорной площадки.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 3,5 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R220.74  -0063-09-6 63 65,3 40 8 6 0,8 10200 SN..09
 -0080-09-6 80 82,3 50 8 6 1,4 9100 SN..09
 -0100-09-8 100 102,3 50 8 8 2,1 8100 SN..09
 -0125-09-8 125 127,3 63 8 8+1* 4,0 7200 SN..09/SNEX12*
 -8160-09-10 160 162,3 63 8 10+1* 6,3 6400 SN..09/SNEX12*
 -8200-09-12 200 202,3 63 8 12+1* 9,1 5700 SN..09/SNEX12*

Для фрезы

Торцевая 
оправка

Винт монтажа 
на оправку

Установочны
й шаблон

Клиновой
винт

Клин Клиновой
винт

Торцевая 
оправка

Винт монтажа 
на оправку

R220.74-0063–0100 174.10-620 174.10-652 AS6011 LD1619-T15P CW0608M LD6018T-T15P – –
R220.74-0125–8200 174.10-620 174.10-652 AS6011 LD1619-T15P CW0608M LD6018T-T15P 268-621 F94009-T09P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.74-0063 22 10,4 7 – 22 –
R220.74-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.74-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.74-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.74-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.74-8200 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 96.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 346. Углы установки: γ o = - 6°
γ p = - 6°
γ f = - 7,5°– - 7°
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220.60-19CM Для больших глубин резания

Комплектующие

Кассета SP19DLM для левосторонних фрез.
Ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ 5SMS795 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R220.60  -0063-19-4CM 63 78 50 12 4 1,0 3700 SP..1906ZETR/L
 -0080-19-5CM 80 95 50 12 5 1,7 3300 SP..1906ZETR/L
 -0100-19-6CM 100 115 50 12 6 2,5 2900 SP..1906ZETR/L
 -0125-19-8CM 125 140 63 12 8 3,9 2600 SP..1906ZETR/L
 -8160-19-10CM 160 175 63 12 10 6,0 2300 SP..1906ZETR/L
 -8200-19-12CM 200 215 63 12 12 9,3 2000 SP..1906ZETR/L
 -8250-19-16CM 250 265 63 12 16 20,0 1800 SP..1906ZETR/L

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.60-.. SP19DRM FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1

R220.60-0063 22 – 10,4 7 – 22 –
R220.60-0080 27 – 12,4 7 – 27 –
R220.60-0100 32 – 14,4 8 – 32 –
R220.60-0125 40 90 16,4 9 – 40 –
R220.60-8160 40 128 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.60-8200 60 168 25,7 14 101,6 – ISO50
R220.60-8250 60 218 25,7 14 101,6 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 97.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 329. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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220.60-19CMXZ Для больших глубин резания

*При заказе укажите кол-во требуемых  wiper кассет. Пример: R220.60-8160-19-10CM2Z (2 wiper кассеты).
Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Ключ T15P-3 для регулировки шаблона и ключ 5SMS795 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R220.60  -0063-19-4CMXZ* 63 78 50 12 4 1,0 3700 SP..1906ZETR SP..1906ZZTR
 -0080-19-5CMXZ* 80 95 50 12 5 1,7 3300 SP..1906ZETR SP..1906ZZTR
 -0100-19-6CMXZ* 100 115 50 12 6 2,5 2900 SP..1906ZETR SP..1906ZZTR
 -0125-19-8CMXZ* 125 140 63 12 8 3,9 2600 SP..1906ZETR SP..1906ZZTR
 -8160-19-10CMXZ* 160 175 63 12 10 6,0 2300 SP..1906ZETR SP..1906ZZTR
 -8200-19-12CMXZ* 200 215 63 12 12 9,0 2000 SP..1906ZETR SP..1906ZZTR
 -8250-19-16CMXZ* 250 265 63 12 16 20,0 1800 SP..1906ZETR SP..1906ZZTR

Для фрезы

Кассета Wiper 
Кассета

Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.60-.. SP19DRM SP19DZRM FS96018 CW0810 LD8020-T25P T25P-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1

R220.60-0063 22 – 10,4 7 – 22 –
R220.60-0080 27 – 12,4 7 – 27 –
R220.60-0100 32 – 14,4 8 – 32 –
R220.60-0125 40 90 16,4 9 – 40 –
R220.60-8160 40 128 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.60-8200 60 168 25,7 14 101,6 – ISO50
R220.60-8250 60 218 25,7 14 101,6 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.97.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 329.
• Также подходит для токарно-фрезерных операций.

Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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220.60-19CH Для больших глубин резания

Комплектующие

Кассета SP19DLH6 для левосторонних фрез.
Ключ 4SMS795 для установочного шаблона и ключ H06-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 8,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Нормальный
R220.60  -0160-19-6CH 155,2 201,7 80 12 6 11,5 3200 SPE.1906ZETR/L

 -8200-19-8CH 195,2 241,7 80 12 8 15,3 2900 SPE.1906ZETR/L
 -8250-19-10CH 245,2 291,7 80 12 10 22,7 2600 SPE.1906ZETR/L
 -8315-19-12CH 310,2 355,9 80 12 12 31,8 2300 SPE.1906ZETR/L

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.60-.. SP19DRH6 FS98030 CW1016M LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.60-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 97.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 329. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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220.60-19CHXZ Для больших глубин резания

*При заказе укажите кол-во требуемых  wiper кассет. Пример:  R220.60-8250-19-10CH2Z (2 wiper кассеты).
Комплектующие

Кассеты SP19DLH6 и SP19DZLH для лево- сторонних фрез.
Ключ 4SMS795 для шаблона и ключ H06-4 винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 8,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Нормальный
R220.60  -0160-19-6CHXZ* 155,2 201,7 80 12 6 11,5 3200 SP..1906ZET. SP..1906ZZT.

 -8200-19-8CHXZ* 195,2 241,7 80 12 8 15,3 2900 SP..1906ZET. SP..1906ZZT.
 -8250-19-10CHXZ* 245,2 291,7 80 12 10 22,7 2600 SP..1906ZET. SP..1906ZZT.
 -8315-19-12CHXZ* 310,2 355,9 80 12 12 31,8 2300 SP..1906ZET. SP..1906ZZT.

Для фрезы

Кассета Wiper 
Кассета

Винт 
кассеты

Клин Wiper
Клин

Клиновой
винт

Ключ * Установочн
ый шаблон

R220.60-.. SP19DRH6 SP19DZRH FS98030 CW1016M CW1016MW LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.60-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.97.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 329.
• Также подходит для токарно-фрезерных операций.

Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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220.60-19CHT Для больших глубин резания

Комплектующие

Кассета SP19DLH6 для левосторонних фрез.
Ключ 4SMS795 для установочного шаблона и ключ H06-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 8,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Частый
R220.60  -0125-19-5CHT 120,2 168,7 80 12 5 7,7 3700 SPE.1906ZETR/L

 -0160-19-8CHT 155,2 201,7 80 12 8 10,6 3200 SPE.1906ZETR/L
 -8200-19-10CHT 195,2 241,7 80 12 10 14,4 2900 SPE.1906ZETR/L
 -8250-19-12CHT 245,2 291,7 80 12 12 21,9 2600 SPE.1906ZETR/L
 -8315-19-15CHT 310,2 355,9 80 12 15 30,6 2300 SPE.1906ZETR/L

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.60-.. SP19DRH6 FS98030 CW1016M LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.60-0125 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 97.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 329. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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220.60-19CHTXZ Для больших глубин резания

*При заказе укажите кол-во требуемых  wiper кассет. Пример:  R220.60-8250-19-12CHT2Z (2 wiper кассеты).
Комплектующие

Кассеты SP19DLH6 и SP19DZLH для лево- сторонних фрез.
Ключ 4SMS795 для шаблона и ключ H06-4 винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 8,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Частый
R220.60  -0125-19-5CHTXZ* 120,2 168,7 80 12 5 7,7 3700 SP..10906ZET. SP..1906ZZT.

 -0160-19-8CHTXZ* 155,2 201,7 80 12 8 10,6 3200 SP..10906ZET. SP..1906ZZT.
 -8200-19-10CHTXZ* 195,2 241,7 80 12 10 14,4 2900 SP..10906ZET. SP..1906ZZT.
 -8250-19-12CHTXZ* 245,2 291,7 80 12 12 21,9 2600 SP..10906ZET. SP..1906ZZT.
 -8315-19-15CHTXZ* 310,2 355,9 80 12 15 30,6 2300 SP..10906ZET. SP..1906ZZT.

Для фрезы

Кассета Wiper 
Кассета

Винт 
кассеты

Клин Wiper
Клин

Клиновой
винт

Ключ * Установочн
ый шаблон

R220.60-.. SP19DRH6 SP19DZRH FS98030 CW1016M CW1016MW LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.60-0125 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.97.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 329.
• Также подходит для токарно-фрезерных операций.

Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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220.60-28CH Для очень больших глубин резания

Комплектующие

* Значение момента 8,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Ключ 4SMS795 для регулировки шаблона и ключ H06-4 для винта кассеты заказывается отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Нормальный
R220.60  -0160-28-6CH 160 201,7 80 20 6 11,5 1900 SPEN2807ZETR/ZZTR

 -8200-28-8CH 200 241,7 80 20 8 15,3 1700 SPEN2807ZETR/ZZTR
 -8250-28-10CH 250 291,7 80 20 10 22,7 1500 SPEN2807ZETR/ZZTR
 -8315-28-12CH 315 355,9 80 20 12 31,8 1300 SPEN2807ZETR/ZZTR

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.60-.. SP28DRH FS98030 CW1016M LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.60-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 98.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 329. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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220.60-28CHT Для очень больших глубин резания

Комплектующие

* Значение момента 8,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Ключ 4SMS795 для регулировки шаблона и ключ H06-4 для винта кассеты заказывается отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc D1 l1 ap

Частый
R220.60  -0125-28-5CHT 125 168,7 80 20 5 7,7 2200 SPEN2807ZETR/ZZTR

 -0160-28-8CHT 160 201,7 80 20 8 10,6 1900 SPEN2807ZETR/ZZTR
 -8200-28-10CHT 200 241,7 80 20 10 14,4 1700 SPEN2807ZETR/ZZTR
 -8250-28-12CHT 250 291,7 80 20 12 21,9 1500 SPEN2807ZETR/ZZTR
 -8315-28-15CHT 315 355,9 80 20 15 30,6 1300 SPEN2807ZETR/ZZTR

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой
винт

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.60-.. SP28DRH FS98030 CW1016M LD1024 H05-4 AU1625

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm D5m Bkw c dhc1 dhc2

R220.60-0125 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-0160 40 90 16,4 9 – – 40 –
R220.60-8200 60 130 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8250 60 160 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.60-8315 60 225 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 98.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 329. Углы установки: γ o = - 2°
γ p = +14°
γ f = -11°
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220.23-16 Фрезы с круглыми пластинами для очень трудных операций

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Зажимной винт 269.2-648 для левосторонних фрез.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.23  -0050-16 50 66 50 8 4 0,8 6300 REHR1605MOT

 -0063-16 63 79 50 8 4 1,0 5600 REHR1605MOT
 -0080-16 80 96 50 8 5 1,2 5000 REHR1605MOT
 -0100-16 100 116 50 8 6 1,6 4400 REHR1605MOT

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.23-0050 269.2-649 H04-4 220.17-691
R220.23-0063 269.2-649 H04-4 220.17-692
R220.23-0080–0100 269.2-649 H04-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.23-0050 22 10,4 6,3 22
R220.23-0063 22 10,4 6,3 22
R220.23-0080 27 12,4 7,0 27
R220.23-0100 32 14,4 8,0 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 99.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 317. Углы установки: γ p = +14°
γ f = + 5°
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220.13-12

* С 13 мм длины режущей кромкой, ap = 5 мм.
Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Зажимной винт 269.2-648 для левосторонних фрез (для L220.13-0040-12 винт S68015).

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap*

Нормальный
R220.13  -0040-12 40 54 45 6 3 0,4 10700 SE..1203/1303

 -0050-12 50 64 48 6 4 0,6 9600 SE..1203/1303
 -0063-12 63 77 40 6 5 0,6 8500 SE..1203/1303
 -0080-12 80 94 50 6 6 1,0 7600 SE..1203/1303
 -0100-12 100 114 50 6 6 1,6 6800 SE..1203/1303
 -0125-12 125 139 63 6 7 2,8 6000 SE..1203/1303
 -8160-12 160 174 63 6 7 5,0 5300 SE..1203/1303

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Торцевая оправка Винт монтажа Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.13-0040 SL68015 H04-4 220.13-621 F94009-T09P T09P-3 220.17-691
R220.13-0050 269.2-649 H04-4 220.13-621 F94009-T09P T09P-3 220.17-691
R220.13-0063 269.2-649 H04-4 220.13-621 F94009-T09P T09P-3 220.17-692
R220.13-0080–8160 269.2-649 H04-4 220.13-621 F94009-T09P T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.13-0040–0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.13-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.13-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.13-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.13-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  100.

• Для обзора полной программы пластин 
см. стр. 322-326.

Углы установки: γ o = +12°
γ p = +20°
γ f = - 3°
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220.13-12C

* С 13 мм длины режущей кромкой, ap = 5 мм.
Комплектующие

Кассета SE12AL и зажимной винт S68026 для левосторонних фрез.
Установочный шаблон, ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap*

Нормальный
R220.13  -0080-12C 80 94 50 6 5 1,7 4800 SE..1203/1303

 -0100-12C 100 114 50 6 6 2,3 4300 SE..1203/1303
 -0125-12C 125 138 63 6 8 4,2 3800 SE..1203/1303
 -8160-12C 160 174 63 6 10 6,5 3300 SE..1203/1303
 -8200-12C 200 214 63 6 12 10,0 3000 SE..1203/1303
 -8250-12C 250 264 63 6 16 18,0 2700 SE..1203/1303
 -8315-12C 315 329 80 6 20 34,0 2400 SE..1203/1303

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Зажимной винт Ключ * Установочный 
шаблон

R220.13-.. SE12AR FS96018 SL68026 H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.13-0080 27 12,4 7 – – 27 –
R220.13-0100 32 14,4 8 – – 32 –
R220.13-0125 40 16,4 9 – – 40 –
R220.13-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.13-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.13-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  100.

• Для обзора полной программы пластин 
см. стр. 322-326.

Углы установки: γ o = +12°
γ p = +20°
γ f = - 3°
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220.13-12CG

* С 13 мм длины режущей кромкой, ap = 5 мм.
Комплектующие

Кассета SE12AL и зажимной винт S68026 для левосторонних фрез.
Установочный шаблон, ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap*

Редкий
R220.13  -8160-12CG 160 174 63 6 7 6,5 3300 SE..1203/1303

 -8200-12CG 200 214 63 6 8 10,0 3000 SE..1203/1303
 -8250-12CG 250 264 63 6 10 15,0 2700 SE..1203/1303
 -8315-12CG 315 329 80 6 12 28,0 2400 SE..1203/1303

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Зажимной винт Ключ * Установочный 
шаблон

R220.13-.. SE12AR FS96018 SL68026 H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.13-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.13-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.13-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  100.

• Для обзора полной программы пластин 
см. стр. 322-326.

Углы установки: γ o = +12°
γ p = +20°
γ f = - 3°
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220.13-12CT

* С 13 мм длины режущей кромкой, ap = 5 мм.
Комплектующие

Кассета SE12AL и зажимной винт S68026 для левосторонних фрез.
Установочный шаблон, ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap*

Частый
R220.13  -0080-12CT 80 94 50 6 6 1,7 4800 SE..1203/1303

 -0100-12CT 100 114 50 6 8 2,3 4300 SE..1203/1303
 -0125-12CT 125 138 63 6 10 4,2 3800 SE..1203/1303
 -8160-12CT 160 174 63 6 14 6,5 3300 SE..1203/1303
 -8200-12CT 200 214 63 6 18 10,0 3000 SE..1203/1303
 -8250-12CT 250 264 63 6 22 18,0 2700 SE..1203/1303
 -8315-12CT 315 329 80 6 28 34,0 2400 SE..1203/1303

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой винт Ключ * Установочный 
шаблон

R220.13-.. SE12AR FS96018 334.5-640 268-650 H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.13-0080 27 12,4 7 – – 27 –
R220.13-0100 32 14,4 8 – – 32 –
R220.13-0125 40 16,4 9 – – 40 –
R220.13-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.13-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.13-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.322.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 326. Углы установки: γ o = +12°
γ p = +20°
γ f = - 3°
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220.13-15

*С 16 мм длины режущей кромкой, ap = 7 мм.
Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Зажимной винт 269.2-648 для левосторонних фрез.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap*

Нормальный
R220.13  -0080-15 80 98 50 9 5 1,0 5000 SE..1504/1604

 -0100-15 100 118 50 9 6 1,6 4400 SE..1504/1604
 -0125-15 125 143 63 9 7 2,8 4000 SE..1504/1604

Для фрезы

Зажимной винт Ключ под внутренний 
шестигранник

Торцевая оправка Винт монтажа на 
оправку

Ключ *

R220.13-.. 269.2-649 H04-4 220.13-624 F94009-T09P T09P-3

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.13-0080 27 12,4 7 27
R220.13-0100 32 14,4 8 32
R220.13-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  101.

• Полную программу пластин см. на стр. 322-324. Углы установки: γ o = +12°
γ p = +20°
γ f = - 3°
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220.13-15C

*С 16 мм длины режущей кромкой, ap = 7 мм.
Комплектующие

Кассета SE15AL и зажимной винт S68026 для левосторонних фрез.
Установочный шаблон, ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap*

Нормальный
R220.13  -0080-15C 80 98 50 9 5 1,7 4800 SE..1504/1604

 -0100-15C 100 118 50 9 6 2,3 4300 SE..1504/1604
 -0125-15C 125 143 63 9 8 4,2 3800 SE..1504/1604
 -8160-15C 160 178 63 9 10 6,5 3300 SE..1504/1604
 -8200-15C 200 218 63 9 12 10,0 3000 SE..1504/1604
 -8250-15C 250 268 63 9 16 10,8 2700 SE..1504/1604
 -8315-15C 315 333 80 9 20 34,0 2400 SE..1504/1604

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Зажимной винт Ключ * Установочный 
шаблон

R220.13-.. SE15AR FS96018 SL68026 H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.13-0080 27 12,4 7 – – 27 –
R220.13-0100 32 14,4 8 – – 32 –
R220.13-0125 40 16,4 9 – – 40 –
R220.13-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.13-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.13-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  101.

• Полную программу пластин см. на стр. 322-324. Углы установки: γ o = +12°
γ p = +20°
γ f = - 3°
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220.13-15CG

*С 16 мм длины режущей кромкой, ap = 7 мм.
Комплектующие

Кассета SE15AL и зажимной винт S68026 для левосторонних фрез.
Установочный шаблон, ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap*

Редкий
R220.13  -8160-15CG 160 178 63 9 7 6,5 3300 SE..1504/1604

 -8200-15CG 200 218 63 9 8 10,0 3000 SE..1504/1604
 -8250-15CG 250 268 63 9 10 15,0 2700 SE..1504/1604
 -8315-15CG 315 333 80 9 12 28,0 2400 SE..1504/1604

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Зажимной винт Ключ * Установочный 
шаблон

R220.13-.. SE15AR FS96018 SL68026 H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.13-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.13-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.13-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  101.

• Полную программу пластин см. на стр. 322-324. Углы установки: γ o = +12°
γ p = +20°
γ f = - 3°
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220.13-15CT

*С 16 мм длины режущей кромкой, ap = 7 мм.
Комплектующие

Кассета SE15AL и зажимной винт S68026 для левосторонних фрез.
Установочный шаблон, ключ T15P-3 для установочного шаблона и ключ H05-4 для винта кассеты заказываются отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 6,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap*

Частый
R220.13  -0080-15CT 80 98 50 9 6 1,7 4800 SE..1504/1604

 -0100-15CT 100 118 50 9 8 2,3 4300 SE..1504/1604
 -0125-15CT 125 143 63 9 10 4,2 3800 SE..1504/1604
 -8160-15CT 160 178 63 9 14 6,5 3300 SE..1504/1604
 -8200-15CT 200 218 63 9 18 10,0 3000 SE..1504/1604
 -8250-15CT 250 268 63 9 22 18,0 2700 SE..1504/1604
 -8315-15CT 315 333 80 9 28 34,0 2400 SE..1504/1604

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Клин Клиновой винт Ключ * Установочный 
шаблон

R220.13-.. SE15AR FS96018 334.5-640 268-650 H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1 dhc2

R220.13-0080 27 12,4 7 – – 27 –
R220.13-0100 32 14,4 8 – – 32 –
R220.13-0125 40 16,4 9 – – 40 –
R220.13-8160 40 16,4 9 66,7 – 40 ISO40
R220.13-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – – ISO50
R220.13-8315 60 25,7 14 101,6 177,8 – ISO50, ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  101.

• Полную программу пластин см. на стр. 322-324. Углы установки: γ o = +12°
γ p = +20°
γ f = - 3°
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220.33-12

*С 13 мм длины режущей кромкой, ap = 10 мм.
Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Зажимной винт S68015 для левосторонней фрезы.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap*

Нормальный
R220.33  -0063-12 63 40 11 4 0,7 8500 SE..1203/1303

 -0080-12 80 50 11 5 0,9 7600 SE..1203/1303
 -0100-12 100 50 11 6 1,6 6800 SE..1203/1303
 -0125-12 125 63 11 8 2,8 6000 SE..1203/1303

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Торцевая оправка Винт монтажа Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.33-0063 SL68015 H04-4 220.13-621 F94009-T09P T09P-3 MF6S 10x40
R220.33-0080 SL68015 H04-4 220.13-621 F94009-T09P T09P-3 MC6S 12x35
R220.33-0100 SL68015 H04-4 220.13-621 F94009-T09P T09P-3 220.17-694
R220.33-0125 SL68015 H04-4 220.13-621 F94009-T09P T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.33-0063 22 10,4 6,3 22
R220.33-0080 27 12,4 7 27
R220.33-0100 32 14,4 8 32
R220.33-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 102.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 322-
326.

Углы установки: γ o = + 5° 
γ p = + 0° – +15°
γ f = + 5°
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Octomill 220.42-05/A

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

Нормальный
R220.42  -0040-05-3A 40 49 40 3,5 3 0,2 15000 ODMT050408

 -0050-05-4A 50 59 40 3,5 4 0,3 13500 ODMT050408
 -0063-05-5A 63 72 40 3,5 5 0,5 12000 ODMT050408
 -0080-05-6A 80 89 50 3,5 6 1,0 10700 ODMT050408
 -0100-05-7A 100 109 50 3,5 7 1,7 9500 ODMT050408

Частый
R220.42  -0040-05-4A 40 49 40 3,5 4 0,2 15000 ODMT050408

 -0050-05-5A 50 59 40 3,5 5 0,3 13500 ODMT050408
 -0063-05-6A 63 72 40 3,5 6 0,5 12000 ODMT050408
 -0080-05-7A 80 89 50 3,5 7 1,0 10700 ODMT050408

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.42-0040 C04011-T15P T15P-3 TCEI0825
R220.42-0050-0063 C04011-T15P T15P-3 220.17-692
R220.42-0080 C04011-T15P T15P-3 –
R220.42-0100 C04011-T15P T15P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw C

R220.42-0040 16 8,4 5,6 16
R220.42-0050-0063 22 10,4 6,3 22
R220.42-0080 27 12,4 7 27
R220.42-0100 32 14,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  103.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 314. Углы инструмента: γ o = - 5°
γ p = +5°
γ f = -5°
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230.19-12 Для обработки поверхностей исключительно высокой чистоты

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc Dc2 l1 ap

R230.19  -0100-12 100 125 63 1 6 4,2 7600 R230.19-1205
 -8160-12 160 185 63 1 7 9,3 6000 R230.19-1205

Для фрезы

Регулируемая
кассета

Винт 
кассеты

Зажимной 
винт

Ключ * Коническая 
шайба

Винт 
крепления

Регулировоч
ный винт

Винт 
монтажа

R230.19-0100 230.19-612 117.26-655 C94010-T15P T15P-3 SMS2313-A16-2 MF6S5x25 230.19-680 MC6S 20x45
R230.19-8160 230.19-612 117.26-655 C94010-T15P T15P-3 SMS2313-A16-2 MF6S5x25 230.19-680 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R230.19-0100 40 16,4 9 – 40 –
R230.19-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  104.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 315. Углы установки: γ o = - 6°
γ p = - 6°
γ f = -30°
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Выбор пластин – QuattroMill 220.53-12 Универсальная пластина: SEMX 1204AFTN-M15 T350M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,15–0,35 SEMX 1204AFTN-M15 T350M SEMX 1204AFTN-M15 F40M SEMX 1204AFTN-ME12 T250M
2 0,15–0,35 SEMX 1204AFTN-M15 T350M SEMX 1204AFTN-M15 F40M SEMX 1204AFTN-ME12 T250M
3 0,15–0,30 SEMX 1204AFTN-M15 T350M SEMX 1204AFTN-M15 F40M SEMX 1204AFTN-ME12 T250M
4 0,15–0,30 SEMX 1204AFTN-M15 T350M SEMX 1204AFTN-M15 F40M SEMX 1204AFTN-ME12 T250M
5 0,10–0,25 SEMX 1204AFTN-M15 T200M SEEX 1204AFTN-MD18 T200M SEMX 1204AFTN-M15 T250M
6 0,10–0,20 SEMX 1204AFTN-M15 T200M SEEX 1204AFTN-MD18 T200M SEMX 1204AFTN-M15 T200M
7 0,10–0,15 SEEX 1204AFTN-MD18 T200M SEEX 1204AFTN-MD18 F30M SEEX 1204AFTN-M14 T200M
8 0,15–0,30 SEEX 1204AFTN-M14 F40M SEEX 1204AFN-M10 T350M SEEX 1204AFTN-ME11 T250M
9 0,15–0,30 SEEX 1204AFTN-M14 F40M SEEX 1204AFN-M10 T350M SEEX 1204AFTN-ME11 T350M

10 0,15–0,20 SEEX 1204AFN-M10 T350M SEEX 1204AFN-M10 F40M SEEX 1204AFTN-ME11 T350M
11 0,10–0,20 SEEX 1204AFN-M10 T350M SEEX 1204AFN-M10 F40M SEEX 1204AFTN-ME11 T350M
12 0,15–0,35 SEMX 1204AFTN-M15 T150M SEEX 1204AFTN-MD18 T200M SEMX 1204AFTN-M15 T150M
13 0,15–0,30 SEMX 1204AFTN-M15 T150M SEEX 1204AFTN-MD18 T200M SEMX 1204AFTN-M15 T150M
14 0,10–0,25 SEMX 1204AFTN-M15 T150M SEEX 1204AFTN-MD18 T200M SEMX 1204AFTN-M15 T150M
15 0,10–0,20 SEMX 1204AFTN-M15 T200M SEEX 1204AFTN-MD18 T200M SEMX 1204AFTN-M15 T150M
16 0,15–0,40 SEEX 1204AFN-E08 H25 SEEX 1204AFN-E08 F40M SEEX 1204AFN-E08 H25
17 0,15–0,35 SEEX 1204AFN-E08 H25 SEEX 1204AFN-E08 F40M SEEX 1204AFN-E08 H25
20 0,10–0,20 SEEX 1204AFTN-ME11 T350M SEEX 1204AFN-M10 F40M SEEX 1204AFTN-ME11 T250M
21 0,10–0,15 SEEX 1204AFN-M10 F40M SEEX 1204AFN-M10 F30M SEEX 1204AFTN-ME11 T350M
22 0,10–0,20 SEEX 1204AFTN-ME11 F40M SEEX 1204AFN-M10 F40M SEEX 1204AFTN-ME11 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F30M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 430 330 275 385 290 245 370 280 235 335 255 215 320 245 205 – – –
2 – – – 385 290 245 340 260 220 325 250 210 300 225 190 285 215 185 – – –
3 – – – 315 240 205 280 215 180 270 205 175 245 185 160 235 180 150 – – –
4 – – – 290 220 185 255 195 165 245 185 155 225 170 145 215 160 135 – – –
5 – – – 240 180 155 215 160 135 205 155 130 185 140 120 180 135 115 – – –
6 – – – 175 130 – 155 115 – 145 110 – 135 100 – 130 95 – – – –
7 – – – 60 45 – 50 40 – 50 35 – 45 35 – 45 30 – – – –
8 – – – 295 225 190 255 195 165 240 185 155 230 175 150 220 165 140 – – –
9 – – – 260 195 165 220 170 140 210 160 135 200 155 130 190 145 125 – – –

10 – – – 220 170 – 190 145 – 180 135 – 170 130 110 165 125 105 – – –
11 – – – 175 130 – 145 110 – 140 105 – 135 100 – 130 95 80 – – –
12 300 230 195 240 180 155 215 160 135 205 155 130 185 140 120 180 135 115 190 145 125
13 280 210 180 220 170 140 195 150 125 190 145 120 170 130 110 165 125 105 175 135 115
14 255 195 165 200 155 130 180 135 115 170 130 – 155 120 100 150 115 95 160 125 –
15 205 155 – 165 125 – 145 110 – 140 105 – 125 95 – 120 90 – – – –
16 – – – 1245 950 800 1110 845 710 1060 810 680 970 735 625 925 700 595 1000 760 640
17 – – – 1005 765 645 895 680 575 860 650 550 785 595 505 745 565 480 805 615 520
20 – – – – – – 70 50 – 65 50 – 60 45 – 55 45 – – – –
21 – – – – – – 45 30 – 40 30 – 35 30 – 35 25 – – – –
22 – – – – – – 70 50 – 65 50 – 60 45 – 55 45 – – – –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

SE.. 1203.. 1,5 1,5 12 6 1,6
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Выбор пластин – QuattroMill 217/220.53-09 Универсальная пластина: SEMX 09T3AFTN-M06 F40M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,09–0,16 SEMX 09T3AFTN-ME06 F40M SEMX 09T3AFTN-M08 T350M SEMX 09T3AFTN-ME06 T250M
2 0,09–0,16 SEMX 09T3AFTN-ME06 F40M SEMX 09T3AFTN-M08 T350M SEMX 09T3AFTN-ME06 T250M
3 0,09–0,14 SEMX 09T3AFTN-ME06 F40M SEMX 09T3AFTN-M08 T350M SEMX 09T3AFTN-ME06 T250M
4 0,09–0,14 SEMX 09T3AFTN-ME06 F40M SEMX 09T3AFTN-M08 T350M SEMX 09T3AFTN-ME06 T250M
5 0,06–0,11 SEMX 09T3AFTN-M08 T250M SEEX 09T3AFTN-D09 T200M SEMX 09T3AFTN-M08 T250M
6 0,06–0,11 SEMX 09T3AFTN-M08 T250M SEEX 09T3AFTN-D09 T200M SEMX 09T3AFTN-M08 T250M
7 0,06–0,08 SEEX 09T3AFTN-D09 T200M SEEX 09T3AFN-M05 F30M SEEX 09T3AFN-M05 F30M
8 0,09–0,16 SEEX 09T3AFTN-ME07 F40M SEEX 09T3AFTN-M08 T350M SEEX 09T3AFTN-ME07 F40M
9 0,09–0,14 SEEX 09T3AFTN-ME07 F40M SEEX 09T3AFTN-M08 T350M SEEX 09T3AFTN-ME07 F40M

10 0,09–0,11 SEEX 09T3AFTN-M08 T350M SEEX 09T3AFTN-M08 F40M SEEX 09T3AFTN-ME07 T350M
11 0,07–0,10 SEEX 09T3AFTN-M08 T350M SEEX 09T3AFTN-M08 F40M SEEX 09T3AFTN-ME07 T350M
12 0,09–0,14 SEEX 09T3AFTN-M08 T150M SEEX 09T3AFTN-D09 T200M SEEX 09T3AFN-M05 F30M
13 0,09–0,14 SEEX 09T3AFTN-M08 T150M SEEX 09T3AFTN-D09 T200M SEEX 09T3AFN-M05 F30M
14 0,06–0,11 SEEX 09T3AFTN-M08 T150M SEEX 09T3AFTN-D09 T200M SEEX 09T3AFN-M05 F30M
15 0,06–0,11 SEEX 09T3AFTN-D09 T200M SEEX 09T3AFTN-D09 T200M SEEX 09T3AFN-M05 F30M
16 0,09–0,16 SEEX 09T3AFN-E04 H15 SEEX 09T3AFN-E04 F40M SEEX 09T3AFN-E04 H15
17 0,09–0,16 SEEX 09T3AFN-E04 H15 SEEX 09T3AFN-E04 F40M SEEX 09T3AFN-E04 H15
20 0,06–0,08 SEEX 09T3AFTN-ME07 T350M SEEX 09T3AFTN-M08 F40M SEEX 09T3AFTN-ME07 T250M
21 0,06–0,08 SEEX 09T3AFTN-M08 F40M SEEX 09T3AFN-M05 F30M SEEX 09T3AFTN-ME07 T350M
22 0,07–0,10 SEEX 09T3AFTN-ME07 F40M SEEX 09T3AFTN-M08 F40M SEEX 09T3AFTN-M08 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F15M F30M/F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 495 440 385 445 395 345 425 375 330 – – – 370 330 290 – – –
2 – – – 440 390 340 395 350 305 380 335 295 – – – 330 295 255 – – –
3 – – – 365 320 280 325 290 255 310 275 240 – – – 275 240 210 – – –
4 – – – 330 295 255 295 260 230 285 250 220 – – – 250 220 195 – – –
5 – – – 275 245 215 245 220 190 235 210 185 – – – 205 185 160 – – –
6 – – – 200 175 – 175 155 – 170 150 – – – – 150 130 – – – –
7 – – – 65 60 – 60 50 – 55 50 – – – – 50 45 – – – –
8 – – – 340 300 265 295 260 225 280 250 215 – – – 255 225 – – – –
9 – – – 295 265 230 255 225 200 245 215 190 – – – 225 200 – – – –

10 – – – 255 225 195 215 190 170 210 185 160 – – – 190 170 – – – –
11 – – – 200 175 – 170 150 – 165 145 – – – – 150 130 – – – –
12 350 310 270 275 245 215 245 220 190 235 210 185 290 255 225 205 185 160 230 200 175
13 320 285 250 255 225 195 225 200 175 215 190 170 265 235 205 190 170 150 210 185 165
14 295 260 230 230 205 180 205 185 160 200 175 155 240 215 – 175 155 135 190 170 –
15 235 210 – 185 165 – 165 150 – 160 140 – – – – 140 125 – – – –
16 – – – 1430 1270 1110 1280 1135 995 1225 1085 955 1500 1325 1165 1075 950 835 1185 1050 920
17 – – – 1155 1025 900 1035 915 805 990 880 770 1210 1070 940 870 770 675 960 850 745
20 – – – – – – 80 70 – 70 65 – – – – 65 60 – – – –
21 – – – – – – 50 45 – 45 40 – – – – 40 35 – – – –
22 – – – – – – 80 70 – 70 65 – – – – 65 60 – – – –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

SEEX09T3.. 1,5 1,0 9 4,5 1,5
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Выбор пластин – Octomill 220.43-07 Универсальная пластина: OFMR 070405TR-M15 T350M

Параметры резания

*Только для сплава F15M используйте величины в группах материалов 12-14 и 16-17. Только для T200M используйте величины в группах материалов 1-15.

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами. Wiper пластину OFE. 0704ZZ не следует устанавливать на фрезы до 100 мм 
диаметром.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,15–0,40 OFMR 070405TR-ME13 F40M OFER 070405TN-M16 T350M OFMR 070405TR-ME13 T250M
2 0,15–0,40 OFMR 070405TR-ME13 F40M OFER 070405TN-M16 T350M OFMR 070405TR-ME13 T250M
3 0,15–0,35 OFMR 070405TR-M15 T350M OFER 070405TN-M16 T350M OFMR 070405TR-ME13 T250M
4 0,15–0,35 OFMR 070405TR-M15 T350M OFER 070405TN-M16 T350M OFMR 070405TR-ME13 T250M
5 0,10–0,30 OFMR 070405TR-M15 T350M OFER 070405TN-M16 T350M OFMR 070405TR-ME13 T250M
6 0,10–0,20 OFMR 070405TR-M15 T350M OFEN 070405TN-D18 T200M OFMR 070405TR-ME13 T250M
7 0,10–0,15 OFEN 070405TN-D18 T200M OFEN 070405TN-D18 F30M OFER 070405N-M10 F30M
8 0,15–0,40 OFMR 070405TR-ME13 T350M OFER 070405TN-M16 T350M OFMR 070405TR-ME13 F40M
9 0,15–0,35 OFMR 070405TR-ME13 T350M OFER 070405TN-M16 T350M OFMR 070405TR-ME13 F40M

10 0,15–0,25 OFER 070405TN-M16 T350M OFMR 070405TR-M15 F40M OFMR 070405TR-ME13 T350M
11 0,15–0,20 OFMR 070405TR-M15 F40M OFMR 070405TR-M15 F40M OFMR 070405TR-ME13 T350M
12 0,15–0,40 OFMR 070405TR-M15 T150M OFER 070405TN-M16 T200M OFER 070405N-M10 F30M
13 0,15–0,35 OFMR 070405TR-M15 T150M OFER 070405TN-M16 T200M OFER 070405N-M10 F30M
14 0,10–0,30 OFMR 070405TR-M15 T150M OFER 070405TN-M16 T200M OFER 070405N-M10 F30M
15 0,10–0,25 OFMR 070405TR-M15 T150M OFEN 070405TN-D18 T200M OFER 070405N-M10 F30M
16 0,15–0,40 OFER 070405N-E07 H15 OFER 070405N-E07 F15M OFER 070405N-E07 H15
17 0,15–0,40 OFER 070405N-E07 H15 OFER 070405N-E07 F15M OFER 070405N-E07 H15
20 0,10–0,20 OFMR 070405TR-ME13 T350M OFMR 070405TR-M15 F40M OFMR 070405TR-ME13 T250M
21 0,10–0,20 OFMR 070405TR-M15 F40M OFEN 070405TN-D18 F30M OFMR 070405TR-ME13 T350M
22 0,10–0,25 OFMR 070405TR-ME13 F40M OFMR 070405TR-M15 F40M OFER 070405N-M10 F30M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M/F15M* T250M/F20M T350M F30M F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 430 330 275 385 290 245 370 280 235 335 255 215 320 245 205 – – –
2 – – – 385 290 245 340 260 220 325 250 210 300 225 190 285 215 185 – – –
3 – – – 315 240 205 280 215 180 270 205 175 245 185 160 235 180 150 – – –
4 – – – 290 220 185 255 195 165 245 185 155 225 170 145 215 160 135 – – –
5 – – – 240 180 155 215 160 135 205 155 130 185 140 120 180 135 115 – – –
6 – – – 175 130 – 155 115 – 145 110 – 135 100 – 130 95 – – – –
7 – – – 60 45 – 50 40 – 50 35 – 45 35 – 45 30 – – – –
8 – – – 295 225 190 255 195 165 240 185 155 230 175 150 220 165 140 – – –
9 – – – 260 195 165 220 170 140 210 160 135 200 155 130 190 145 125 – – –

10 – – – 220 170 – 190 145 – 180 135 – 170 130 110 165 125 105 – – –
11 – – – 175 130 – 145 110 – 140 105 – 135 100 – 130 95 80 – – –
12 300 230 195 240 180 155 215 160 135 205 155 130 185 140 120 180 135 115 190 145 125
13 280 210 180 220 170 140 195 150 125 190 145 120 170 130 110 165 125 105 175 135 115
14 255 195 165 200 155 130 180 135 115 170 130 – 155 120 100 150 115 95 160 125 –
15 205 155 – 165 125 – 145 110 – 140 105 – 125 95 – 120 90 – – – –
16 – – – 1245 950 800 1110 845 710 1060 810 680 970 735 625 925 700 595 1000 760 640
17 – – – 1005 765 645 895 680 575 860 650 550 785 595 505 745 565 480 805 615 520
20 – – – – – – 70 50 – 65 50 – 60 45 – 55 45 – – – –
21 – – – – – – 45 30 – 40 30 – 35 30 – 35 25 – – – –
22 – – – – – – 70 50 – 65 50 – 60 45 – 55 45 – – – –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

OFE.070405 1,5 <1,0 7 5 (12) ~ 1,7
OFE.0704ZZ 2,0 0,5

6,0 0,7
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Выбор пластин – Octomill 220.43-05 Универсальная пластина: OFMT 050405TR-M14 T350M

Параметры резания

*Только для сплава F15M используйте величины в группах материалов 12-14 и 16-17. Только для T200M используйте величины в группах материалов 1-15.

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 
Рекомендовано

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,09–0,18 OFMT 050405TR-ME12 F40M OFMT 050405TR-ME12 T350M OFMT 050405TR-ME12 T250M
2 0,09–0,18 OFMT 050405TR-ME12 F40M OFMT 050405TR-ME12 T350M OFMT 050405TR-ME12 T250M
3 0,09–0,15 OFMT 050405TR-M14 T350M OFMT 050405TR-M14 T250M OFMT 050405TR-ME12 T250M
4 0,09–0,15 OFMT 050405TR-M14 T350M OFMT 050405TR-M14 T250M OFMT 050405TR-ME12 T250M
5 0,06–0,12 OFMT 050405TR-M14 T350M OFMT 050405TR-M14 T250M OFMT 050405TR-ME12 T250M
6 0,06–0,12 OFMT 050405TR-M14 T350M OFEX 05T305TN-D09 T200M OFMT 050405TR-ME12 T250M
7 0,06–0,09 OFEX 05T305TN-D09 T200M OFEX 05T305TN-D09 T200M OFEX 05T305N-M05 F30M
8 0,09–0,18 OFMT 050405TR-ME12 T350M OFMT 050405TR-M14 F40M OFMT 050405TR-ME12 F40M
9 0,09–0,15 OFMT 050405TR-ME12 T350M OFMT 050405TR-M14 F40M OFMT 050405TR-ME12 F40M

10 0,09–0,12 OFMT 050405TR-ME12 T350M OFMT 050405TR-M14 F40M OFMT 050405TR-ME12 T350M
11 0,07–0,11 OFMT 050405TR-M14 F40M OFEX 05T305TN-D09 T200M OFMT 050405TR-ME12 T350M
12 0,09–0,15 OFMT 050405TR-M14 T150M OFEX 05T305TN-D09 T200M OFEX 05T305N-M05 F30M
13 0,09–0,15 OFMT 050405TR-M14 T150M OFEX 05T305TN-D09 T200M OFEX 05T305N-M05 F30M
14 0,06–0,12 OFMT 050405TR-M14 T150M OFEX 05T305TN-D09 T200M OFEX 05T305N-M05 F30M
15 0,06–0,12 OFMT 050405TR-M14 T150M OFEX 05T305TN-D09 T200M OFEX 05T305N-M05 F30M
16 0,09–0,18 OFEX 05T305N-E04 H15 OFEX 05T305N-E04 F15M OFEX 05T305N-E04 H15
17 0,09–0,18 OFEX 05T305N-E04 H15 OFEX 05T305N-E04 F15M OFEX 05T305N-E04 H15
20 0,07–0,09 OFMT 050405TR-ME12 T350M OFMT 050405TR-M14 F40M OFMT 050405TR-ME12 T250M
21 0,07–0,09 OFMT 050405TR-M14 F40M OFEX 05T305N-M05 F30M OFMT 050405TR-ME12 T350M
22 0,07–0,11 OFMT 050405TR-ME12 F40M OFMT 050405TR-M14 F40M OFEX 05T305N-M05 F30M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M/F15M* T250M T350M F30M F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 515 435 385 455 385 340 435 370 325 400 335 300 380 320 285 – – –
2 – – – 455 385 340 405 340 305 390 330 290 355 300 265 340 285 255 – – –
3 – – – 375 315 280 335 280 250 320 270 240 295 245 220 280 235 210 – – –
4 – – – 340 290 255 305 255 230 290 245 220 265 225 200 255 215 190 – – –
5 – – – 285 240 – 255 215 – 245 205 – 220 185 – 210 180 – – – –
6 – – – 205 175 – 180 155 – 175 145 – 160 135 – 150 130 – – – –
7 – – – 70 60 – 60 50 – 60 50 – 55 45 – 50 45 – – – –
8 – – – 355 300 265 300 255 225 290 245 215 275 230 205 260 220 195 – – –
9 – – – 310 260 230 260 220 195 250 210 190 240 200 180 230 190 170 – – –

10 – – – 260 220 – 225 190 – 215 180 – 205 170 155 195 165 145 – – –
11 – – – 205 175 – 175 145 – 165 140 – 160 135 – 150 130 115 – – –
12 360 305 270 285 240 215 255 215 190 245 205 180 220 185 165 210 180 160 225 190 170
13 330 280 245 260 220 195 235 195 175 225 190 165 205 170 155 195 165 145 205 175 155
14 300 255 225 240 200 180 215 180 160 205 170 – 185 155 140 175 150 135 190 160 –
15 245 205 – 195 165 – 170 145 – 165 140 – 150 125 – 145 120 – – – –
16 – – – 1480 1250 1110 1315 1110 985 1260 1065 945 1150 970 865 1095 925 820 1170 990 880
17 – – – 1195 1010 895 1065 900 795 1020 860 765 930 785 695 885 750 665 945 800 710
20 – – – – – – 80 70 – 75 65 – 70 60 – 70 55 – – – –
21 – – – – – – 50 45 – 45 40 – 45 35 – 40 35 – – – –
22 – – – – – – 80 70 – 75 65 – 70 60 – 70 55 – – – –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

OFEX 05T305 1,5 <1,0 5 3,5 (8,5) ~ 1,5
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Выбор пластин – Octomill 217/220.43-07S Универсальная пластина: OFMT 070405TR-M15 T350M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,10–0,35 OFMT070405TR-ME13 F40M OFMT070405TR-M15 T250M
2 0,10–0,35 OFMT070405TR-ME13 F40M OFMT070405TR-M15 T250M
3 0,10–0,35 OFMT070405TR-M15 T350M OFEW070405TN-D18 T200M
4 0,10–0,35 OFMT070405TR-M15 T350M OFEW070405TN-D18 T200M
5 0,10–0,30 OFMT070405TR-M15 T250M OFEW070405TN-D18 T200M
6 0,10–0,25 OFMT070405TR-M15 T250M OFEW070405TN-D18 T200M
7 0,10–0,15 OFEW070405TN-D18 T200M OFEW070405TN-D18 T200M
8 0,10–0,30 OFMT070405TR-ME13 T350M OFMT070405TR-ME13 T350M
9 0,10–0,30 OFMT070405TR-ME13 T350M OFMT070405TR-ME13 T350M

10 0,10–0,25 OFMT070405TR-ME13 T350M OFMT070405TR-M15 F40M
11 0,10–0,20 OFMT070405TR-M15 F40M OFMT070405TR-M15 F40M
12 0,10–0,40 OFMT070405TR-M15 T150M OFEW070405TN-D18 T200M
13 0,10–0,35 OFMT070405TR-M15 T150M OFEW070405TN-D18 T200M
14 0,10–0,30 OFMT070405TR-M15 T150M OFEW070405TN-D18 T200M
15 0,10–0,25 OFMT070405TR-M15 T150M OFEW070405TN-D18 T200M
16 0,10–0,40 OFMT070405TR-ME13 F40M OFMT070405TR-ME13 F40M
17 0,10–0,40 OFMT070405TR-ME13 F40M OFMT070405TR-ME13 F40M
20 0,10–0,20 OFMT070405TR-ME13 T350M OFMT070405TR-M15 F40M
21 0,10–0,20 OFMT070405TR-M15 F40M OFMT070405TR-M15 F40M
22 0,10–0,25 OFMT070405TR-ME13 F40M OFMT070405TR-M15 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 425 335 285 380 295 255 365 285 245 315 245 210
2 – – – 380 295 255 335 265 225 320 250 215 280 220 190
3 – – – 310 245 210 275 215 185 265 210 180 230 180 155
4 – – – 285 220 190 250 195 170 240 190 160 210 165 140
5 – – – 235 185 160 210 165 140 200 160 135 175 135 120
6 – – – 170 135 – 150 120 – 145 115 – 125 100 –
7 – – – 55 45 – 50 40 – 50 40 – 40 35 –
8 – – – 295 230 195 250 195 170 240 185 160 215 170 145
9 – – – 255 200 170 220 170 145 210 165 140 190 150 125

10 – – – 220 170 – 185 145 – 175 140 – 160 125 –
11 – – – 170 135 – 145 115 – 140 110 – 125 100 –
12 300 235 200 235 185 160 210 165 140 200 160 135 175 135 120
13 275 215 185 220 170 145 195 150 130 185 145 125 160 125 110
14 250 195 170 200 155 135 175 140 120 170 130 115 145 115 100
15 200 160 – 160 125 – 145 110 – 135 105 – 120 95 –
16 – – – 1230 960 825 1095 855 735 1045 820 705 910 715 610
17 – – – 995 775 665 885 690 590 845 660 570 735 575 495
20 – – – – – – 65 55 – 60 50 – 55 45 –
21 – – – – – – 40 35 – 40 30 – 35 25 –
22 – – – – – – 65 55 – 60 50 – 55 45 –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

OFEX 070405 1,5 <1,0 7 5 (12)
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Выбор пластин – Hexamill 220.66-12 Универсальная пластина: HPMR1206ZETR-M17 T250M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 T250M HPMR1206ZETR-M17 T350M
2 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 T250M HPMR1206ZETR-M17 T350M
3 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 T250M HPMR1206ZETR-M17 T350M
4 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-M17 T250M HPMR1206ZETR-M17 T350M
5 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-M17 T250M HPMN1206ZETR-MD20 T250M
6 0,25–0,50 HPMN1206ZETR-MD20 T250M HPMN1206ZETR-D25 T200M
7 0,25–0,35 HPMN1206ZETR-D25 F30M HPMN1206ZETR-D25 T200M
8 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 T250M HPMR1206ZETR-ME15 T350M
9 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 T250M HPMR1206ZETR-ME15 T350M

10 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 T350M HPMR1206ZETR-M17 F40M
11 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 F40M HPMR1206ZETR-M17 F40M
12 0,25–0,50 HPMN1206ZETR-MD20 T150M HPMN1206ZETR-D25 T200M
13 0,25–0,50 HPMN1206ZETR-MD20 T150M HPMN1206ZETR-D25 T200M
14 0,25–0,50 HPMN1206ZETR-MD20 T150M HPMN1206ZETR-D25 T200M
15 0,25–0,50 HPMN1206ZETR-D25 T200M HPMN1206ZETR-D25 T200M
16 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 F40M HPMR1206ZETR-ME15 F40M
17 0,25–0,50 HPMR1206ZETR-ME15 F40M HPMR1206ZETR-ME15 F40M
20 0,25–0,35 HPMR1206ZETR-M17 T350M HPMR1206ZETR-M17 F40M
21 0,25–0,35 HPMR1206ZETR-M17 F40M HPMN1206ZETR-D25 F30M
22 0,25–0,35 HPMR1206ZETR-ME15 F40M HPMR1206ZETR-M17 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F30M F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,25 0,50 0,75 0,25 0,50 0,75 0,25 0,50 0,75 0,25 0,50 0,75 0,25 0,50 0,75 0,25 0,50 0,75

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 380 290 245 380 290 245 365 280 235 335 255 215 315 245 205
2 – – – 335 255 215 340 260 215 325 250 210 295 225 190 280 215 180
3 – – – 275 210 180 280 215 180 265 205 170 245 185 155 235 180 150
4 – – – 250 195 160 255 195 165 245 185 155 220 170 140 210 160 135
5 – – – 210 160 135 210 160 135 205 155 130 185 140 120 175 135 115
6 – – – 150 115 95 150 115 100 145 110 95 135 100 85 125 95 80
7 – – – 50 40 – 50 40 – 50 35 – 45 35 – 40 30 –
8 – – – 260 200 165 250 190 160 240 185 155 230 175 145 220 165 140
9 – – – 225 175 145 220 165 140 210 160 135 200 155 130 190 145 120

10 – – – 195 150 125 185 145 120 180 135 115 170 130 110 160 125 105
11 – – – 150 115 – 145 110 – 140 105 – 135 100 – 125 95 –
12 265 200 170 210 160 135 210 160 135 205 155 130 185 140 120 175 135 115
13 245 185 155 195 150 125 195 150 125 185 145 120 170 130 110 160 125 105
14 220 170 145 175 135 115 180 135 115 170 130 110 155 120 100 150 115 95
15 180 140 – 145 110 – 145 110 – 140 105 – 125 95 – 120 90 –
16 – – – – – – 1100 840 705 1055 805 675 960 735 615 915 700 590
17 – – – – – – 890 680 570 850 650 545 775 595 500 740 565 475
20 – – – 65 50 – 70 50 – 60 45 – 60 45 – 55 45 –
21 – – – 40 30 – 40 30 – 40 30 – 35 30 – 35 25 –
22 – – – 65 50 – 70 50 – 60 45 – 60 45 – 55 45 –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

HPMR 1206 0,8 1,5 12 8 0,8
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Фрезы для высоких подач – R220.21

Скорость резания: Vc (м / мин)

Выделенное жирным - предпочтительный выбор по каждой группе материалов.

Подача

Группа
матер. 

по клас. 
СЕКО

Черновая 
обработка

Первый выбор

Сплавы

F25M F15M F40M F30M H25 T350M T200M T25M

1 218.19..M..F25M 300/350 – 260/310 270/320 – 280/330 200/250
2 218.19..M..F25M 270/320 – 230/280 240/290 – 250/300 170/220
3 218.19..M..F25M 220/270 – 180/230 190/240 – 200/260 120/170
4 218.19..MD..F25M 180/250 190/270 140/210 150/220 – 160/230 190/270 80/150
5 218.19..MD..F25M 160/220 170/240 120/180 130/190 – 140/200 170/240 –
6 218.19..MD..F25M 140/200 150/220 100/160 110/170 – 120/180 150/220 –
7 218.19..MD.F15M – 100/200 – 80/140 – –
8 218.19..M..T350M – – 200/240 220/260 – 230/270 –
9 218.19..M..T350M – – 180/220 200/240 – 210/250 –

10 218.19..M..T350M – – 160/200 180/220 – 190/230 110/140
11 218.19..M..T350M – – 140/160 160/180 – 170/190 90/130
12 218.19..MD.F15M 170/190 210/230 – – – 210/230 –
13 218.19..MD.F15M 150/170 190/210 – – – 190/210 –
14 218.19..MD.F15M 130/150 170/190 – – – 170/190 –
15 218.19..MD.F15M 110/130 150/170 – – – 150/170 –
16 218.19..E..H25 – – – – 1000/1500 –
17 218.19..E..H25 – – – – 400/600 –
20 218.19..ME.T350M – – – – – 40/90 35/65
21 218.19..ME.T350M – – – – – 30/50 25/50
22 218.19..M..F40M – – 30/80 – – 40/90 30/60

Диам.
(мм)

Размер
пластины

fz
мм/зуб

Макс. ap
(мм)

Установочные размеры

fz ap

88 218.19-160.. 0,5/3,0 2,5 1,0 1,7
108 218.19-160.. 0,5/3,0 2,5 1,0 1,7
133 218.19-160.. 0,5/3,0 2,5 1,0 1,7
168 218.19-160.. 0,5/3,0 2,5 1,0 1,7
208 218.19-160.. 0,5/3,0 2,5 1,0 1,7
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Выбор пластин – 220.30-12 Универсальная пластина: SEEX 1203AFTN-M13 T200M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

1 0,15–0,30 SEEX 1203AFTN-M13 T200M
2 0,15–0,30 SEEX 1203AFTN-M13 T200M
3 0,15–0,25 SEEX 1203AFTN-M13 T200M
4 0,15–0,25 SEEX 1203AFTN-M13 T200M
5 0,10–0,20 SEEX 1203AFTN-M13 T200M
6 0,10–0,20 SEEX 1203AFTN-MD14 F15M
7 0,10–0,15 SEEX 1203AFTN-MD14 F15M
8 0,15–0,30 SEEX 1203AFTN-M13 T350M
9 0,15–0,25 SEEX 1203AFTN-M13 T350M

10 0,15–0,20 SEEX 1203AFTN-M13 T350M
11 0,12–0,18 SEEX 1203AFTN-M13 T350M
12 0,15–0,30 SEEX 1203AFTN-MD14 T150M
13 0,15–0,25 SEEX 1203AFTN-MD14 T150M
14 0,10–0,20 SEEX 1203AFTN-MD14 T150M
15 0,10–0,20 SEEX 1203AFTN-MD14 T150M
16 0,15–0,30 SEEX 1203AFTN-MD14 H15
17 0,15–0,30 SEEX 1203AFTN-MD14 H15
20 0,10–0,15 SEEX 1203AFTN-M13 T350M
21 0,10–0,15 SEEX 1203AFTN-MD14 H15
22 0,10–0,15 SEEX 1203AFTN-MD14 H15

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T350M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 335 280 245 285 240 210 – – –
2 – – – 295 250 220 255 210 185 – – –
3 – – – 245 205 180 210 175 155 – – –
4 – – – 225 185 165 190 160 140 – – –
5 – – – 185 155 135 160 130 115 – – –
6 – – – 135 110 – 115 95 85 – – –
7 – – – 45 35 – 40 30 – – – –
8 – – – 230 190 170 190 155 140 – – –
9 – – – 200 165 150 165 135 120 – – –

10 – – – 170 145 – 140 115 105 – – –
11 – – – 135 110 – 110 90 – – – –
12 235 195 170 185 155 135 160 130 115 130 110 95
13 215 180 160 170 145 125 145 120 105 120 100 90
14 195 165 145 155 130 115 135 110 100 110 90 80
15 160 135 – 125 105 – 110 90 – 90 75 65
16 – – – – – – 820 685 605 680 565 500
17 – – – – – – 665 555 490 550 460 405
20 – – – – – – 50 40 – 25 20 –
21 – – – – – – 30 25 – 15 15 –
22 – – – – – – 50 40 – 25 20 –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

SEEX 1203.. 5,0 0,5 12 1 8,0
8,0 1,0
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Выбор пластин – 220.44-15 Универсальная пластина: SNHF 1504XNN-M14 T200M

*Выберите SNHF 1504XNN-ME10 для фрезер. деталей с тонкими стенками или иными слабыми местами.

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор*

1 0,15–0,35 SNHF 1504XNN-M14 T200M
2 0,15–0,35 SNHF 1504XNN-M14 T200M
3 0,15–0,35 SNHF 1504XNN-M14 T200M
4 0,15–0,35 SNHF 1504XNN-M14 T200M
5 0,10–0,30 SNHF 1504XNN-M14 T200M
6 0,10–0,20 SNHF 1504XNN-M14 T200M
7 0,10–0,15 SNHF 1504XNN-M14 T200M
8 0,15–0,30 SNHF 1504XNN-M14 T200M
9 0,15–0,30 SNHF 1504XNN-M14 T200M

10 0,15–0,25 SNHF 1504XNN-M14 T200M
11 0,15–0,20 SNHF 1504XNN-M14 T200M
12 0,15–0,35 SNHF 1504XNN-M14 T150M
13 0,15–0,35 SNHF 1504XNN-M14 T150M
14 0,10–0,30 SNHF 1504XNN-M14 T150M
15 0,10–0,25 SNHF 1504XNN-M14 T200M
16 0,10–0,25 SNHF 1504XNN-M14 T150M
17 0,10–0,25 SNHF 1504XNN-M14 T150M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M

Подача, fz (мм/зуб)

0,15 0,25 0,35 0,15 0,25 0,35

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 340 290 255
2 – – – 300 255 230
3 – – – 250 210 190
4 – – – 225 190 170
5 – – – 190 160 145
6 – – – 135 115 105
7 – – – 45 40 35
8 – – – 235 200 175
9 – – – 205 175 155

10 – – – 175 150 130
11 – – – 135 115 105
12 235 200 180 190 160 145
13 215 185 165 175 150 130
14 200 170 150 160 135 120
15 160 135 – 130 110 –
16 1230 1050 935 – – –
17 995 850 755 – – –
20 – – – – – –
21 – – – – – –
22 – – – – – –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

SNHF 1504XNN 1,4 1,0 15 7 1,4
SNHF1504ZZN 4,0 0,6

7,0 0,8



PCBN – Торцевое фрезерование

96

Допустимые материалы заготовки
Режущие пластины типа Secomax CBN10/CBN100/CBN100P/CBN150 пригодны для следующих работ:
• Операции чистового и чернового фрезерования материалов группы 7 по классификации Seco с твердостью 52 - 63 HRc, например нагартованной стали.
• Режущими пластинами типа CBN100 можно также обрабатывать подшипниковую сталь.
• При  обработке материалов группы № 7 по клас. Seco для увеличения стойкости инструмента рекомендуется применять пластины типа CBN100 с защищенной фаской (c литерой S).

Режущие пластины типа Secomax CBN200/CBN300/CBN300P пригодны для следующих работ:
• Операции чистового и чернового фрезерования перлитного серого чугуна с содержанием свободного феррита  менее 5 %.
• Черновой обработки материалов 7 группы Seco.

Рекомендуемая подача и скорость резания

Особенности фрезерования с PCBN
• Не использовать СОЖ.
•  Встречное и попутное фрезерование
• Использовать  закругленные и хонингованные режущие кромки.

Группа
материалов 

по клас. СЕКО

Закаленная сталь 7

Материалы на основе серого чугуна

SS
DIN

1691
ASTM
A48-76

Группа
материалов 

по клас. СЕКО

0125 GG25 35B/40B 13
0130 GG30 45B 14
0135 GG35 50B 15
0140 GG40 60B 15

Группа
материалов 

по клас. СЕКО
Подача fz
(мм/зуб)

Скорость 
резания vc, м/

мин.

7 0,1 - 0,2 250 - 500
13 0,1 - 0,4 800 - 2000
14 0,1 - 0,4 800 - 2000
15 0,1 - 0,4 500 - 2000
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Выбор пластин – 220.60-19 Универсальная пластина: SPEN 1906ZETR-MD20 T350M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T350M
2 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T350M
3 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T350M
4 0,25–0,50 SPEN 1906ZETR-MD20 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T350M
5 0,25–0,50 SPEN 1906ZETR-MD20 T250M SPEN 1906ZETR-D25 T200M
6 0,25–0,50 SPEN 1906ZETR-MD20 T250M SPEN 1906ZETR-D25 T200M
7 0,25–0,35 SPEN 1906ZETR-D25 T200M SPEN 1906ZETR-D25 T200M
8 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T350M
9 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T350M

10 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T350M
11 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T350M
12 0,25–0,50 SPEN 1906ZETR-MD20 T150M SPEN 1906ZETR-D25 T200M
13 0,25–0,50 SPEN 1906ZETR-MD20 T150M SPEN 1906ZETR-D25 T200M
14 0,25–0,50 SPEN 1906ZETR-MD20 T150M SPEN 1906ZETR-D25 T200M
15 0,25–0,50 SPEN 1906ZETR-D25 T200M SPEN 1906ZETR-D25 T200M
16 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPER 1906ZETR-M17 T350M
17 0,25–0,50 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPER 1906ZETR-M17 T350M
20 0,25–0,35 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPEN 1906ZETR-MD20 T250M
21 0,25–0,35 SPEN 1906ZETR-MD20 T250M SPEN 1906ZETR-D25 T200M
22 0,25–0,35 SPER 1906ZETR-M17 T350M SPER 1906ZETR-M17 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M

Подача, fz (мм/зуб)

0,25 0,50 0,75 0,25 0,50 0,75 0,25 0,50 0,75 0,25 0,50 0,75

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 415 320 265 395 305 255 380 290 245
2 – – – 370 285 235 355 270 225 340 260 215
3 – – – 305 235 195 290 225 185 280 215 180
4 – – – 275 210 180 265 200 170 255 195 165
5 – – – 230 175 150 220 170 140 210 160 135
6 – – – 165 125 105 160 120 100 150 115 100
7 – – – 55 40 – 55 40 – 50 40 –
8 – – – 285 220 185 260 200 170 250 190 160
9 – – – 250 190 160 230 175 145 220 165 140

10 – – – 210 165 135 195 150 125 185 140 120
11 – – – 165 125 105 150 115 100 145 110 95
12 275 210 175 230 175 150 220 170 140 210 160 135
13 255 195 165 210 165 135 205 155 130 195 150 125
14 230 175 150 195 150 125 185 140 120 175 135 115
15 190 145 – 155 120 – 150 115 – 145 110 –
16 – – – – – – 1145 875 735 1100 840 705
17 – – – – – – 925 710 595 885 680 570
20 – – – 75 55 – 70 55 – 65 50 –
21 – – – 45 35 – 45 35 – 40 30 –
22 – – – 75 55 – 70 55 – 65 50 –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

SPE. 1906.. 1,0 1,5 19 12 1,0
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Выбор пластин – 220.60-28 Универсальная пластина: SPEN 2807ZETR-D35 T200M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

1 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
2 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
3 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
4 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
5 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
6 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
7 0,30–0,40 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
8 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
9 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M

10 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
11 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
12 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-MD35 T150M
13 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-MD35 T150M
14 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-MD35 T150M
15 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-MD35 T150M
16 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-MD35 T150M
17 0,30–0,70 SPEN 2807ZETR-MD35 T150M
20 0,30–0,40 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
21 0,30–0,40 SPEN 2807ZETR-D35 T200M
22 0,30–0,40 SPEN 2807ZETR-D35 T200M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M

Подача, fz (мм/зуб)

0,30 0,60 0,90 0,30 0,60 0,90

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 370 280 235
2 – – – 330 250 205
3 – – – 270 205 170
4 – – – 245 185 155
5 – – – 205 155 130
6 – – – 150 110 95
7 – – – 50 35 –
8 – – – 255 190 160
9 – – – 220 165 140

10 – – – 190 145 120
11 – – – 150 110 –
12 260 195 165 205 155 130
13 235 180 150 190 145 120
14 215 165 135 170 130 110
15 175 135 110 140 105 90
16 1340 1015 845 1065 805 670
17 1085 820 685 860 650 545
20 – – – 65 50 –
21 – – – 40 30 –
22 – – – 65 50 –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

SPEN 2807.. 1,5 1,5 28 20 1,5
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Выбор пластин – 220.23-16 Универсальная пластина: REHR 1605M0T-M14 T350M

Параметры резания Глубина резания = 8 мм

Параметры резания для других глубин резания Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Используйте скорость из базовых режимов резания.

Seco
Группа

материалов 

Рекомендовано
fz мм/зуб
(ap=8мм) Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции

1 0,12–0,20 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-MD15 S10M
2 0,12–0,20 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-MD15 S10M
3 0,12–0,20 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-MD15 S10M
4 0,10–0,18 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-MD15 S10M
5 0,10–0,18 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-MD15 S10M
6 0,10–0,16 REHR 1605M0T-MD15 T200M REHR 1605M0T-MD15 S10M
7 0,08–0,14 REHR 1605M0T-MD15 T200M REHR 1605M0T-MD15 S10M
8 0,12–0,18 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-M14 T350M
9 0,12–0,16 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-M14 T350M

10 0,12–0,14 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-MD15 S10M
11 0,12–0,14 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-MD15 S10M
12 0,15–0,20 REHR 1605M0T-M14 T150M REHR 1605M0T-MD15 T200M
13 0,10–0,18 REHR 1605M0T-M14 T150M REHR 1605M0T-MD15 T200M
14 0,10–0,17 REHR 1605M0T-M14 T150M REHR 1605M0T-MD15 T200M
15 0,10–0,15 REHR 1605M0T-M14 T150M REHR 1605M0T-MD15 T200M
16 0,12–0,20 REHR 1605M0T-M14 HX REHR 1605M0T-M14 HX
17 0,12–0,20 REHR 1605M0T-M14 HX REHR 1605M0T-M14 HX
20 0,10–0,14 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-M14 HX
21 0,08–0,12 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-M14 HX
22 0,10–0,14 REHR 1605M0T-M14 T350M REHR 1605M0T-M14 HX

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T350M S10M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 445 385 345 400 345 310 330 285 255 – – –
2 – – – 395 345 310 355 310 275 295 255 230 – – –
3 – – – 330 285 255 295 255 230 245 210 190 – – –
4 – – – 300 255 230 270 230 205 220 190 170 – – –
5 – – – 250 215 190 225 195 175 185 160 140 – – –
6 – – – 180 155 – 160 140 – 130 115 – – – –
7 – – – 60 50 – 55 45 – 45 40 – – – –
8 – – – 310 265 240 265 230 205 230 195 175 – – –
9 – – – 270 230 210 230 200 180 200 170 155 – – –

10 – – – 230 195 175 195 170 150 170 145 130 – – –
11 – – – 180 155 – 155 135 – 130 115 – – – –
12 330 285 255 250 215 190 225 195 175 185 160 140 185 160 145
13 305 260 235 230 195 175 205 175 160 170 145 130 170 145 130
14 275 240 215 210 180 160 190 160 145 155 135 120 155 135 120
15 225 195 175 170 145 130 150 130 120 125 110 95 125 110 95
16 – – – – – – 1160 1000 900 – – – 960 830 745
17 – – – – – – 940 810 725 – – – 775 670 600
20 – – – – – – 70 60 – – – – 35 30 –
21 – – – – – – 45 35 – – – – 20 20 –
22 – – – – – – 70 60 – – – – 35 30 –

Глубина резания
мм

Рекоменд. 
подача
мм/зуб

Размер 
пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

8 0,08 0,14 0,20 16 8
6 0,09 0,16 0,24
4 0,11 0,20 0,30
2 0,16 0,28 0,41
1 0,23 0,39 0,59
Средн. толщ. стружки 0,05 0,09 0,13
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Выбор пластин – 220.13-12 Универсальная пластина: SEKN 1203AFTN-M14 T350M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 
Рекомендовано

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,15–0,30 SEKR 1203AFTN-ME10 F40M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
2 0,15–0,30 SEKR 1203AFTN-ME10 F40M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
3 0,15–0,25 SEKR 1203AFTN-ME13 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
4 0,15–0,25 SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
5 0,10–0,20 SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
6 0,10–0,20 SEKN 1203AFTN-M14 T250M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
7 0,10–0,15 SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKN 1203AFTN-M14 T200M
8 0,15–0,30 SEKR 1203AFTN-ME13 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 F40M
9 0,15–0,25 SEKR 1203AFTN-ME13 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 F40M

10 0,15–0,20 SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKR 1203AFTN-ME13 T350M
11 0,12–0,18 SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKN 1203AFTN-M14  F40M SEKR 1203AFTN-ME13 T350M
12 0,15–0,30 SEKN 1203AFTN-M14 T150M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFN-E07 F30M
13 0,15–0,25 SEKN 1203AFTN-M14 T150M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFN-E07 F30M
14 0,10–0,20 SEKN 1203AFTN-M14 T150M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFN-E07 F30M
15 0,10–0,20 SEKN 1203AFTN-M14 T150M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFN-E07 F30M
16 0,15–0,30 SEKR 1203AFN-E07 F30M SEKR 1203AFN-E07 F40M SEKR 1203AFN-E07 F30M
17 0,15–0,30 SEKR 1203AFN-E07 F30M SEKR 1203AFN-E07 F40M SEKR 1203AFN-E07 F30M
20 0,10–0,15 SEKR 1203AFTN-ME13 T350M SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
21 0,10–0,15 SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEAN 1203AFN-E12 F30M
22 0,10–0,15 SEKR 1203AFTN-ME13 F40M SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKR 1203AFTN-ME13 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F30M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 430 350 305 380 315 275 365 300 260 335 275 240 320 260 225 – – –
2 – – – 380 315 275 340 280 245 325 265 230 295 245 210 285 230 200 – – –
3 – – – 315 260 225 280 230 200 270 220 190 245 200 175 235 190 165 – – –
4 – – – 285 235 205 255 210 180 245 200 175 225 180 160 210 175 150 – – –
5 – – – 240 195 170 210 175 150 205 165 145 185 150 135 175 145 125 – – –
6 – – – 170 140 – 155 125 – 145 120 – 135 110 – 125 105 – – – –
7 – – – 55 45 – 50 40 – 50 40 – 45 35 – 40 35 – – – –
8 – – – 295 240 210 250 205 180 240 200 170 230 190 165 220 180 155 – – –
9 – – – 260 210 185 220 180 155 210 170 150 200 165 145 190 155 135 – – –

10 – – – 220 180 155 185 155 135 180 145 130 170 140 120 165 135 115 – – –
11 – – – 170 140 – 145 120 – 140 115 – 135 110 – 125 105 – – – –
12 300 245 215 240 195 170 210 175 150 205 165 145 185 150 135 175 145 125 170 140 120
13 275 225 200 220 180 155 195 160 140 185 155 135 170 140 120 165 135 115 155 125 110
14 255 205 180 200 165 145 180 145 125 170 140 120 155 130 110 150 120 105 140 115 100
15 205 165 – 160 135 – 145 120 – 140 115 – 125 105 – 120 100 – 115 95 –
16 – – – – – – 1105 905 790 1060 865 755 965 790 690 920 755 655 875 715 625
17 – – – – – – 890 730 635 855 700 610 780 640 555 745 610 530 705 580 505
20 – – – – – – 70 55 – 60 50 – 60 50 – 55 45 – 30 25 –
21 – – – – – – 40 35 – 40 30 – 35 30 – 35 30 – 20 15 –
22 – – – – – – 70 55 – 60 50 – 60 50 – 55 45 – 30 25 –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

SE.. 1203.. 1,5 1,5 12 6 1,6
SE.. 1303.. 2,0 1,0 13 5 3,5
SE.. 1203ZZ. 2,0 0,5

6,0 0,7
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Выбор пластин – 220.13-15 Универсальная пластина: SEKN 1504AFTN-M18 T250M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Чистота обработанной поверхности определяется подачей и оборотами.

Seco
Группа

материалов 
Рекомендовано

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,15–0,40 SEKR 1504AFTN-ME12 T350M SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKR 1504AFTN-ME12 T350M
2 0,15–0,40 SEKR 1504AFTN-ME12 T350M SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKR 1504AFTN-ME12 T350M
3 0,15–0,35 SEKR 1504AFTN-ME16 T350M SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKR 1504AFTN-ME12 T350M
4 0,15–0,35 SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKR 1504AFTN-ME16 T350M
5 0,10–0,30 SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKR 1504AFTN-ME16 T350M
6 0,10–0,20 SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKN 1504AFTN-MD20 T200M SEKR 1504AFTN-ME16 T350M
7 0,10–0,15 SEKN 1504AFTN-MD20 T200M SEKN 1504AFTN-MD20 T200M SEKN 1504AFTN-M18 T250M
8 0,15–0,40 SEKR 1504AFTN-ME12 T350M SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKR 1504AFTN-ME12 T350M
9 0,15–0,35 SEKR 1504AFTN-ME16 T350M SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKR 1504AFTN-ME16 T350M

10 0,15–0,25 SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKN 1504AFTN-M18 F40M SEKR 1504AFTN-ME16 T350M
11 0,15–0,20 SEKN 1504AFTN-M18 F40M SEKN 1504AFTN-M18 F40M SEKN 1504AFTN-M18 F40M
12 0,15–0,40 SEKN 1504AFTN-M18 T150M SEKN 1504AFTN-MD20 T200M SEKN 1504AFTN-M18 T150M
13 0,15–0,35 SEKN 1504AFTN-M18 T150M SEKN 1504AFTN-MD20 T200M SEKN 1504AFTN-M18 T150M
14 0,10–0,30 SEKN 1504AFTN-M18 T150M SEKN 1504AFTN-MD20 T200M SEKN 1504AFTN-M18 T150M
15 0,10–0,25 SEKN 1504AFTN-MD20 T200M SEKN 1504AFTN-MD20 T200M SEKN 1504AFTN-M18 T150M
16 0,15–0,40 SEKN 1504AFN-E15 HX SEKR 1504AFTN-ME12 T350M SEKN 1504AFN-E15 HX
17 0,15–0,40 SEKN 1504AFN-E15 HX SEKR 1504AFTN-ME12 T350M SEKN 1504AFN-E15 HX
20 0,10–0,20 SEKN 1504AFTN-M18 T250M SEKN 1504AFTN-M18 F40M SEKR 1504AFTN-ME12 T350M
21 0,10–0,20 SEKN 1504AFTN-M18 F40M SEKN 1504AFTN-M18 F40M SEKR 1504AFTN-ME16 T350M
22 0,10–0,25 SEKN 1504AFTN-M18 F40M SEKN 1504AFTN-M18 F40M SEKR 1504AFTN-ME12 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40 0,10 0,25 0,40

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 415 315 270 370 280 240 310 235 200 – – –
2 – – – 370 280 240 330 250 210 275 210 175 – – –
3 – – – 305 230 195 270 205 175 225 170 145 – – –
4 – – – 280 210 180 245 190 160 205 155 130 – – –
5 – – – 230 175 150 205 155 130 170 130 110 – – –
6 – – – 165 125 – 150 115 – 125 95 – – – –
7 – – – 55 40 – 50 40 – 40 30 – – – –
8 – – – 285 220 185 245 185 155 215 160 135 – – –
9 – – – 250 190 160 215 160 135 185 140 120 – – –

10 – – – 215 160 135 180 140 115 160 120 100 – – –
11 – – – 165 125 – 140 110 – 125 95 – – – –
12 290 220 185 230 175 150 205 155 130 170 130 110 165 125 105
13 270 205 170 215 160 135 190 145 120 160 120 100 150 115 95
14 245 185 155 195 150 125 175 130 110 145 110 95 135 105 90
15 200 150 – 155 120 – 140 105 – 115 90 – 110 85 –
16 – – – 1205 915 775 1070 815 685 890 680 575 845 645 545
17 – – – 975 740 625 865 655 555 720 550 465 685 520 440
20 – – – 75 55 – 65 50 – 55 40 – 30 25 –
21 – – – 45 35 – 40 30 – 35 25 – 20 15 –
22 – – – 75 55 – 65 50 – 55 40 – 30 25 –

Тип пластины
Подача мм/

об < = Ra µm
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

SE.. 1504.. 1,5 1,5 15 9 1,6
SE.. 1604.. 3,5 1,0 16 7 4,1
SE.. 1504ZZ. 2,0 0,5

6,0 0,7
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Выбор пластин – 220.33-12 Универсальная пластина: SEKN 1203AFTN-M14 T350M

Параметры резания – При полном контакте (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,10–0,20 SEKR 1203AFTN-ME10 F40M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
2 0,10–0,20 SEKR 1203AFTN-ME10 F40M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
3 0,10–0,16 SEKR 1203AFTN-ME13 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
4 0,10–0,16 SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
5 0,10–0,14 SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
6 0,10–0,14 SEKN 1203AFTN-M14 T250M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
7 0,08–0,10 SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKN 1203AFTN-M14 T200M
8 0,10–0,20 SEKR 1203AFTN-ME13 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 F40M
9 0,10–0,16 SEKR 1203AFTN-ME13 T350M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKR 1203AFTN-ME13 F40M

10 0,10–0,14 SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKR 1203AFTN-ME13 T350M
11 0,10–0,13 SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKN 1203AFTN-M14  F40M SEKR 1203AFTN-ME13 T350M
12 0,10–0,20 SEKN 1203AFTN-M14 T150M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFN-E07 F30M
13 0,10–0,18 SEKN 1203AFTN-M14 T150M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFN-E07 F30M
14 0,08–0,16 SEKN 1203AFTN-M14 T150M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFN-E07 F30M
15 0,08–0,14 SEKN 1203AFTN-M14 T150M SEKN 1203AFTN-D16 T200M SEKR 1203AFN-E07 F30M
16 0,10–0,20 SEKR 1203AFN-E07 F30M SEKR 1203AFN-E07 F40M SEKR 1203AFN-E07 F30M
17 0,10–0,20 SEKR 1203AFN-E07 F30M SEKR 1203AFN-E07 F40M SEKR 1203AFN-E07 F30M
20 0,08–0,12 SEKR 1203AFTN-ME13 T350M SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKR 1203AFTN-ME13 T250M
21 0,08–0,10 SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKN 1203AFTN-M14 T350M SEAN 1203AFN-E12 F30M
22 0,08–0,12 SEKR 1203AFTN-ME13 F40M SEKN 1203AFTN-M14 F40M SEKR 1203AFTN-ME13 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F30M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 375 325 290 335 290 260 320 275 250 295 250 225 280 240 215 – – –
2 – – – 335 290 260 295 255 230 285 245 220 260 225 200 250 215 190 – – –
3 – – – 275 240 215 245 210 190 235 205 180 215 185 165 205 175 160 – – –
4 – – – 250 215 195 225 190 170 215 185 165 195 170 150 185 160 145 – – –
5 – – – 210 180 160 185 160 145 180 155 140 165 140 125 155 135 120 – – –
6 – – – 150 130 – 135 115 – 130 110 – 115 100 – 110 95 – – – –
7 – – – 50 45 – 45 40 – 45 35 – 40 35 – 35 30 – – – –
8 – – – 260 225 200 220 190 170 210 180 165 200 175 155 190 165 150 – – –
9 – – – 225 195 175 190 165 150 185 160 140 175 150 135 165 145 130 – – –

10 – – – 190 165 150 165 140 125 155 135 120 150 130 115 140 125 110 – – –
11 – – – 150 130 – 130 110 – 125 105 – 115 100 – 110 95 – – – –
12 265 225 205 210 180 160 185 160 145 180 155 140 165 140 125 155 135 120 145 125 115
13 240 210 185 190 165 150 170 145 130 165 140 125 150 130 115 140 125 110 135 115 105
14 220 190 170 175 150 135 155 135 120 150 130 115 135 120 105 130 110 100 125 105 95
15 180 155 – 140 125 – 125 110 – 120 105 – 110 95 – 105 90 – 100 85 –
16 – – – – – – 965 835 745 925 800 715 845 730 655 805 695 620 765 660 590
17 – – – – – – 780 675 605 750 645 580 685 590 530 650 560 505 620 535 480
20 – – – – – – 60 50 – 55 45 – 50 45 – 50 45 – 25 25 –
21 – – – – – – 35 30 – 35 30 – 35 30 – 30 25 – 15 15 –
22 – – – – – – 60 50 – 55 45 – 50 45 – 50 45 – 25 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

Пластина Макс.
Глуб. резания

ap

Полный контакт 100% 0,08 0,14 0,20 1,00 12 11
Боковое 25% 0,11 0,19 0,27 1,30 13 10
фрезерование 10% 0,16 0,29 0,41 1,50

5% 0,23 0,40 0,57 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,05 0,09 0,13 –
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Выбор пластин – Octomill 220.42 Универсальная пластина: ODMT 050408TN-MD20 F40M

Параметры резания

Размеры в мм

Seco
Группа

материалов 
Рекомендовано

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

1 0,10–0,22 ODMT 050408TN-MD20 F40M
2 0,10–0,22 ODMT 050408TN-MD20 F40M
3 0,10–0,20 ODMT 050408TN-MD20 F40M
4 0,09–0,18 ODMT 050408TN-MD20 F40M
5 0,08–0,15 ODMT 050408TN-MD20 T250M
6 0,08–0,15 ODMT 050408TN-MD20 T250M
7 0,08–0,12 ODMT 050408TN-MD20 T200M
8 0,10–0,22 ODMT 050408TN-MD20 F40M
9 0,10–0,18 ODMT 050408TN-MD20 F40M

10 0,10–0,14 ODMT 050408TN-MD20 F40M
11 0,09–0,12 ODMT 050408TN-MD20 F40M
12 0,10–0,20 ODMT 050408TN-MD20 T200M
13 0,10–0,20 ODMT 050408TN-MD20 T200M
14 0,09–0,18 ODMT 050408TN-MD20 T200M
15 0,09–0,18 ODMT 050408TN-MD20 T200M
16 0,10–0,22 ODMT 050408TN-MD20 F40M
17 0,10–0,22 ODMT 050408TN-MD20 F40M
20 0,08–0,12 ODMT 050408TN-MD20 F40M
21 0,07–0,09 ODMT 050408TN-MD20 F40M
22 0,09–0,15 ODMT 050408TN-MD20 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T200M T250M F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,08 0,15 0,22 0,08 0,15 0,22 0,08 0,15 0,22

Скорость резания, vc (м/мин)

1 430 365 325 380 325 290 315 270 245
2 380 325 290 340 290 260 280 240 215
3 315 270 240 280 240 215 235 200 180
4 285 245 220 255 215 195 210 180 160
5 240 205 – 210 180 – 175 150 –
6 170 145 – 150 130 – 125 110 –
7 55 50 – 50 45 – 40 35 –
8 295 250 225 250 215 190 220 185 165
9 255 220 195 220 185 165 190 165 145

10 220 185 – 185 160 – 160 140 –
11 170 145 – 145 125 – 125 110 –
12 240 205 180 210 180 160 175 150 135
13 220 185 165 195 165 150 160 140 125
14 200 170 155 180 150 135 150 125 115
15 160 140 145 125 – 120 105 –
16 – – – 1100 940 840 915 785 700
17 – – – 890 760 680 740 635 565
20 – – – 70 60 – 55 50 –
21 – – – 40 35 – 35 30 –
22 – – – 70 60 – 55 50 –

Размер 
пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

5 3,5 (8,5)
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Выбор пластин – 230.19 Универсальная пластина: R230.19-1205-M07 F30M

Параметры резания

Чистота поверхности Размеры в мм

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 
f мм/об Первый выбор

1 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M
2 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M
3 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M
4 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 C15M
5 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 C15M
6 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M
7 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M
8 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M
9 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M

10 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M
11 2,0–6,0 R230.19-1205-M07 F30M
12 2,0–6,0 R230.19-1205-E05 HX
13 2,0–6,0 R230.19-1205-E05 HX
14 2,0–6,0 R230.19-1205-E05 HX
15 2,0–6,0 R230.19-1205-E05 HX
16 2,0–6,0 R230.19-1205-E05 HX
17 2,0–6,0 R230.19-1205-E05 HX
22 2,0–6,0 R230.19-1205-E05 HX

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

F30M HX C15M

Подача, f (мм/об)

2,0 4,0 6,0 2,0 4,0 6,0 2,0 4,0 6,0

Скорость резания, vc (м/мин)

1 295 250 225 – – – 365 310 280
2 260 225 200 – – – 325 275 245
3 215 185 165 – – – 270 230 205
4 195 170 150 – – – 245 210 185
5 165 140 125 – – – 185 160 145
6 120 100 90 – – – 135 115 105
7 40 35 30 – – – 45 40 35
8 205 175 155 – – – 230 200 175
9 175 150 135 – – – 200 170 155

10 150 130 115 – – – 170 145 130
11 120 100 90 – – – 135 115 105
12 165 140 125 175 145 130 185 160 145
13 150 130 115 160 135 120 170 145 130
14 140 115 105 145 125 110 155 135 120
15 110 95 85 115 100 90 125 110 95
16 850 725 650 900 765 685 – – –
17 690 585 525 725 620 555 – – –
20 – – – – – – – – –
21 – – – – – – – – –
22 – – – 30 25 25 – – –

Подача мм/
об

Сталь
Ra µm

Чугун
Ra µm

Размер 
пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

2,0 0,3 1,0 12 1,0
6,0 0,3 1,2
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R 25 32 3S217 69 12 A4- - -. .

Тип операции

Врезание

Предп. выбор для очень малой

Seco Nano Turbo
217.69-06

Врезание под 
углом

Врезание по 
спирали

Сверление Длинный вылет Нестабильные 
условия

• Диапазон диам. Ø 10-40 мм,
 См. стр. 110–112.
• Прямоугольная лёгкая фреза общего 
 назначения для смешанных 
 обработок всех материалов 
• Фиксированные гнёзда, нормальный 
 и мелкий шаг 
• Пластина типа XOMX0602 
• Размер пластины 06 мм 
• Макс. ap 5 мм 

Также подходит для: Seco Micro Turbo
217/220.69-09

• Диапазон диам. Ø 12-100 мм, См. стр. 
 113–116.
• Прямоугольная лёгкая фреза общего 
 назначения для смешанных 
 обработок всех материалов. 
• Фиксированные гнёзда, нормальный 
 и мелкий шаг 
• Пластина типа XO..0903 
• Размер пластины 09 мм 
• Макс. ap 8 мм 

Также подходит для:

Предп. выбор для малой глубины

Фрезерование уступов и пазов

Правое 
вращение

Маркировка Диаметр фрезы Размер пластины

K-значение (используется для 
расчёта режимов резания)

216, 217 = С хвостовиком
220 = Торцевое крепление 

Диаметр хвостовика Тип хвостовика

A = Со сквозной подачей СОЖ
G = Версия с большим шагом 
  для станков с малой мощностью
T = Частозубая версия для контурной 
  обработки
C = С регулируемыми кассетами

Обозначения
Необходимо иметь в виду, что обозначения для различных систем 
фрез могут различаться.
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Фрезерование уступов и пазов
Предп. выбор для сред. глубины

Seco Super Turbo
217/220.69-12

• Диапазон диам. Ø 20-100 мм, См. 
 стр. 117–122.
• Прямоугольная лёгкая фреза 
 общего назначения для смешанных 
 обработок всех материалов. 
• Фиксированные гнёзда и кассеты, 
 нормальный и мелкий шаг 
• Пластина типа XO..1204 
• Размер пластины 12 мм 
• Макс. ap 11 мм 

Также подходит для: Seco Power Turbo
217/220.69-18

• Диапазон диам. Ø 32-250 мм, См. 
 стр. 123–128.
• Прямоугольная лёгкая фреза 
 общего назначения для смешанных 
 обработок всех материалов. 
• Фиксированные гнёзда и кассеты, 
 нормальный и мелкий шаг 
• Пластина типа XO..1806 
• Размер пластины 18 мм 
• Макс. ap 17 мм 

Также подходит для:

Предп. выбор для глуб. обработки

Экономичное решение, малая глубина резания

Seco Mini Square
217/220.99-09

• Диапазон диам. Ø 25-100 мм, См. 
 стр. 129–130.
• Комбинированная торцевая и 
 прямоугольная фреза для 
 смешанных обработок всех 
 материалов. 
• Фиксированные гнёзда, 
 нормальный и мелкий шаг 
• Пластина типа SONX09T3 
• Размер пластины 09 мм 
• Макс. ap 8 мм 

Seco Midi Square
220.99-12

• Диапазон диам. Ø 50-160 мм, См. 
 стр. 131–132.
• Комбинированная торцевая и 
 прямоугольная фреза для 
 смешанных обработок всех 
 материалов. 
• Фиксированные гнёзда, 
 нормальный и мелкий шаг 
• Пластина типа SONX1205
• Размер пластины 12 мм 
• Макс. ap 11 мм 

Экономичное решение, средняя глубина резания

Экономичное решение, большая глубина резания

Seco Maxi Square
220.99-15

• Диапазон диам. Ø 50-125 мм, См. 
 стр. 133–134.
• Комбинированная торцевая и 
 прямоугольная фреза для 
 смешанных обработок всех 
 материалов. 
• Фиксированные гнёзда, 
 нормальный и мелкий шаг 
• Пластина типа SONX1505 
• Макс. ap 14 мм 

Сверло-фреза общего применения

216.19

• Диапазон диам. Ø 12-50 мм, См. 
 стр. 135–137.
• Сверло-фреза для различных 
 операций в смешанном 
 производстве. 
• Постоянные гнёзда и большой шаг 
• Типы пластин. Зависит от диаметра 
 инструмента
• Размер пластины 05-15 мм 

Также подходит для:
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217/220.69-16/16G..

� = 90°

Ø 25 – 125 mm

220.69-16C/16CG/16CT

� = 90°

Ø 80 – 250 mm

220.90-26

� = 90°

Ø 63 mm

220.90-26C

Ø 80 – 200 mm

220.90-26CXZ

Ø 80 – 200 mm

� = 90°

220.69-15H

Ø 50 – 160 mm

� = 90°

215/220.17-16

Ø 20 – 40 mm (215.17)
Ø 40 – 50 mm (220.17)

217/220.69-13

Ø 16 – 32 mm (217.69)
Ø 40 – 50 mm (220.69)

� = 90°

215.17-11

Ø 12 – 25 mm

� = 90° � = 90°

� = 90°

220.17-22

Ø 63 – 160 mm

� = 90°

R220.68-T16C

Ø 63 – 160 mm

� = 90°

Дополнительная цилиндрическая фреза

стр. 138 - 140

Для большой глубины резания – в исполнениях с 
нормальным и большим шагом

Макс. ap 15 мм
Пластина типа AP..16

стр. 141 - 143

Для малой глубины резания – кассетное 
исполнение,  нормальный, большой и малый шаг

Макс. ap 15 мм
Пластина типа AP..16

стр. 144

Для очень большой глубины резания и для 
токарно-фрезерных работ

Макс. ap 20 мм
Пластина типа AP..26

стр. 144

Для очень большой глубины резания – в 
кассетном исполнении, с нормальным шагом

Макс. ap 20 мм
Пластина типа AP..26

стр. 145

Для очень большой глубины резания и токарно-
фрезерных работ – в кассетном исполнении, 

с нормальным и малым шагом
Макс. ap 20 мм

Пластина типа AP..26

стр. 146

Для очень сложных операций
Макс. ap 14 мм

Пластина типа AP..15

стр. 151стр. 147 - 149 стр. 150

стр. 152 стр. 153

Кассетная версия – для треугольных пластин из 
сплава CBN 300
Макс. ap 14 мм

Пластина типа TNGN1604

Макс. ap 12 мм
Пластина типа XC..13

Макс. ap 9 мм
Пластина типа TP..11

Макс. ap 14,5 мм
Пластина типа TP..16

Макс. ap 20 мм
Пластина типа TP..22
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3a

3b
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4a

4b

4c

4d

4

5

6

Фрезерование уступов и пазов

Выбор фрезы

• Найти в каталоге страницы, с описанием выбранной 
 фрезы, и выбрать подходящий диаметр из таблицы 
 данных по инструменту.

Выбор фрезы, режущих пластин и режимов резания

Выбрать диаметр фрезы

• Преимущества фрез малого диаметра:
 -Универсальность
 -Цена

• Преимущества фрез большого диаметра:
 -Скорость снятия металла
 -Жесткость

• Для концевых фрез пользуйтесь таблицей данных по 
 инструменту чтобы проверить наличие требуемого типа 
 крепления.

Выбрать режущие пластины
• Пользуйтесь таблицами начинающимися на стр. 379 
 для определения принадлежности материала заготовки к 
 определённой группе материалов по классификации Seco.
• Для выбора подходящих режущих пластин 
 пользоваться таблицей для выбора режущих пластин.

• Пользуйтесь таблицей данных по инструменту для 
 определения количества требуемых пластин.

• Максимальная рекомендованная осевая глубина 
 резания находится в таблице данных по инструменту. 
 (См. рис.1.)

Выбор режимов резания

• Рекомендации по минимальным и максимальным 
 подачам на зуб находятся в таблице выбора пластин. 
 Выберите значение в середине для нормальных 
 операций, когда фреза имеет полный контакт. 
 (См. рис.2.)
• Рекомендуемые скорости резания указаны в таблице 
 режимов резания.

• Максимальные об/мин которые из соображений 
 безопасности никогда не следует превышать, указаны 
 на каждой странице описания.
• Формула для подсчёта режимов резания  на стр. 373.

• Учитывайте, что чистота обработки ухудшится при 
 увеличении подачи. (См. рис.4.)

• Когда подача на зуб и скорость резания при 
 боковом фрезеровании должны быть увеличены по 
 сравнению с рекомендациями для фрезерования при 
 полном контакте. Причиной тому удержание толщины 
 стружки и рабочей температуры в зоне резания в 
 тех же значениях, как при полном контакте фрезы. 
 Рекомендации по допустимым увеличениям режимов 
 (ограничения) находятся в таблице данных по фрезам 
 для бокового фрезерования. Поделите радиальную 
 глубину резания на диаметр фрезы и используйте 
 полученный процент для получения правильных 
 режимов. (ae/Dc%)
 (См. рис.3.)

Требования мощности
• См. страницу 377 для подсчёта требуемой мощности.

• Для выбора подходящей фрезы см. информацию на 
 предыдущих страницах.

Фигура 1

Фигура 2

• Дополнительные таблицы и формулы для расчёта 
 режимов резания при боковом фрезеровании на стр. 
 375.

Molykote 1000 рекомендуется для винтов крепления 
пластин. Обозначение MOLYKOTE 1000-50G.
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0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,20
0,10-0,18
0,10-0,16
0,08-0,14
0,08-0,18
0,08-0,16
0,10-0,18
0,10-0,14
0,10-0,25
0,10-0,20
0,10-0,18
0,10-0,16
0,10-0,20
0,08-0,18
0,06-0,10
0,06-0,08
0,06-0,12

XOMX 120408TR-ME08 F40M
XOMX 120408TR-ME08 F40M
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-M12 T250M
XOMX 120408TR-M12 T200M
XOMX 120408TR-D14 T200M
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-ME08 T350M
XOMX 120408TR-M12 F40M
XOMX 120408TR-M12 T150M
XOMX 120408TR-M12 T150M
XOMX 120408TR-M12 T150M
XOMX 120408TR-M12 T200M
XOEX 120408FR-E06 H15
XOEX 120408FR-E06 F40M
XOMX 120408TR-ME08 T350M
XOEX 120408R-M07 F40M
XOMX 120408TR-ME08 F40M

XOMX 120408TR-ME08 T350M
XOMX 120408TR-ME08 T350M
XOMX 120408TR-ME08 T350M
XOMX 120408TR-ME08 T350M
XOMX 120408TR-M12 T350M
XOMX 120408TR-D14 T250M
XOMX 120408TR-D14 F30M
XOEX 120408R-M07 T350M
XOEX 120408R-M07 T350M
XOEX 120408R-M07 F40M
XOEX 120408R-M07 F40M
XOMX 120408TR-M12 T200M
XOMX 120408TR-M12 T200M
XOMX 120408TR-M12 T200M
XOMX 120408TR-D14 T200M
XOMX 120408TR-ME08 F40M
XOMX 120408TR-ME08 F40M
XOEX 120408R-M07 F40M
XOEX 120408R-M07 F30M
XOEX 120408R-M07 F40M

XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-M12 T200M
XOMX 120408TR-M12 T200M
XOMX 120408TR-ME08 F40M
XOMX 120408TR-ME08 F40M
XOMX 120408TR-ME08 F40M
XOMX 120408TR-ME08 T350M
XOMX 120408TR-ME08 T150M
XOMX 120408TR-ME08 T150M
XOMX 120408TR-ME08 T150M
XOMX 120408TR-M12 T150M
XOEX 120408FR-E06 H15
XOEX 120408FR-E06 H15
XOMX 120408TR-ME08 T250M
XOMX 120408TR-ME08 T350M
XOMX 120408TR-ME08 T350M

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

9
9
8
7
6
5
5
7
7
6
5
9
9
8
7
9
9
5
5
7

Dc

R217.69 -1820.0-12-2A  
-2020.0-12-2A  
-2225.0-12-2A
 -2525.0-12-2A  
-2525.0-12-3A  
-3032.0-12-3A  
-3232.0-12-3A

R217.69 -0320.2-12-2   
 -0325.2-12-3
 -0332.2-12-4

20
20
25
25
25
32
32

20
25
32

�o = -12° – -7°
�p = +3° – +8°
�f  = -12° – -7°

dmm

18
20
22
25
25
30
32

–
–
–

l2

150
150
170
170
170
195
195

120
126
126

lp

100
100
114
114
114
135
135

39
45
45

l3

100
30

114
35
35

135
40

30
45
45

lc

120
120
135
135
135
155
155

81
81
81

M

–
–
–
–
–
–
–

M12
M12
M12

2
2
2
2
3
3
3

2
3
4

0,3
0,4
0,5
0,6
0,6
1,0
1,2

0,3
0,4
0,4

XO..1204
XO..1204
XO..1204
XO..1204
XO..1204
XO..1204
XO..1204

XO..1204
XO..1204
XO..1204

R217.69-.. C03507-T10P T10P-3
100%
25%
10%
5%

0,06
0,08
0,12
0,17

0,04

0,12
0,16
0,25
0,34

0,08

0,20
0,27
0,41
0,57

0,13

120402
120404
120408
120412
120416
120420

11
11
11
11
11
11

2,0
2,0
1,6
1,2
1,2
1,0

ap

11
11
11
11
11
11
11

11
11
11

T150M

 0,06 0,12 0,20

 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 315 265 230
 290 245 210
 265 225 195
 215 180 –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –

T200M

 0,06 0,12 0,20

 380 320 275
 340 290 250
 280 235 205
 260 220 190
 220 185 160
 170 145 125
 60 50 –
 310 265 225
 270 230 195
 230 195 165
 180 155 –
 250 210 180
 230 195 165
 210 180 155
 170 145 –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –

T250M

 0,06 0,12 0,20

 325 275 235
 290 245 210
 240 200 175
 225 190 160
 190 160 135
 145 125 105
 50 45 –
 265 225 190
 230 195 165
 195 165 145
 155 130 –
 215 180 155
 195 165 145
 180 150 130
 145 125 –
 1115 940 805
 900 760 650
 70 60 –
 45 35 –
 70 60 –

T350M/F30M

 0,06 0,12 0,20

 295 250 215
 265 225 195
 220 185 160
 205 170 145
 170 145 125
 135 110 95
 45 40 –
 245 205 175
 210 180 155
 180 150 130
 140 120 –
 195 165 140
 180 150 130
 165 140 120
 135 110 –
 1015 860 735
 820 695 595
 65 55 –
 40 35 –
 65 55 –

F15M

 0,06 0,12 0,20

 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 230 195 165
 215 180 155
 195 165 –
 – – –
 1200 1015 870
 970 820 705
 – – –
 – – –
 – – –

F40M

 0,06 0,12 0,20

 285 240 205
 255 215 185
 210 175 150
 195 165 140
 165 140 120
 125 105 90
 45 40 –
 230 195 165
 200 170 145
 170 145 125
 135 115 –
 185 155 135
 170 145 125
 155 130 115
 125 105 –
 970 815 700
 785 660 565
 60 50 –
 35 30 –
 60 50 –

H15

 0,06 0,12 0,20

 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 185 155 130
 170 140 120
 155 130 –
 – – –
 950 800 690
 770 650 555
 – – –
 – – –
 – – –

1
2
3
4
5
6
7
8
9

10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

1,00
1,30
1,50
1,60

–

Seco
Material

group No.
Recom. feed
fz, mm/tooth First choice Difficult operations Easy operations

AlternativesMax ap
slotting

mm

Insert selection – 217/220.69-12

Part No.

Dimensions in mm

Super Turbo 217.69-12/A First choice

Square shoulder and slot milling cutters

• For insert selection and cutting data
 recommendations, see page 
• For complete insert programme, see page 
• For ramping and helical interpolation,
 see pages.

Tool angles:

Type of
mounting

Cylindrical
Cylindrical
Cylindrical
Cylindrical
Cylindrical
Cylindrical
Cylindrical

Morse No.3
Morse No.3
Morse No.3

For cutter

Locking screw Key

Spare parts

Please check availibility in current price and stock-list.

Cyl/Weldon Seco/Weldon

Seco
Material

group No.

Grades

Feed, fz (mm/tooth)

Cutting speed, vc (m/min)

Universal insert: XOMX 120408TR-M12 T350M

Cutting data - Full engagement width (ae/Dc = 100%)

Cutting data - Side milling

Square shoulder and slot milling cutters

Operations ae/Dc Recom. feed fz mm/tooth

Full engagement

Side milling

Average chip thickness hm

Dimensions in mm
Insert
type

l

Max
D.O.C.

ap

Wiper flat 
width

B

Choose suitable feed. Multiply speed value from basic cutting data by speed factor.

Speed
factor

2a
4a

3b 2b

4b 3a

4c

4d

Фигура 3 Фигура 4

Фрезерование уступов и пазов
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Nano Turbo 217.69-06

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 0,5 Nm. Динамометрические ключи на стр. 369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc ap

R217.69  -1010.0-06-2A 10 10 55 15 16 38 5 2 0,1 60000 Цилиндр XO..0602
 -1010.0-06-2AD 10 10 55 15 16 38 5 2 0,1 60000 Цилиндр XO..0602
 -1212.0-06-2A 12 12 80 35 17 62 5 2 0,1 54400 Цилиндр XO..0602
 -1212.0-06-3A 12 12 60 15 17 42 5 3 0,1 54400 Цилиндр XO..0602
 -1212.0-06-3AD 12 12 80 35 17 62 5 3 0,1 54400 Цилиндр XO..0602
 -1616.0-06-3A 16 16 90 42 19 70 5 3 0,1 48000 Цилиндр XO..0602
 -1616.0-06-4A 16 16 90 42 19 70 5 4 0,1 48000 Цилиндр XO..0602
 -1616.0-06-4AD 16 16 90 42 19 70 5 4 0,3 48000 Цилиндр XO..0602
 -2020.0-06-4A 20 20 105 55 17 85 5 4 0,2 44000 Цилиндр XO..0602
 -2020.0-06-5A 20 20 105 55 17 85 5 5 0,2 44000 Цилиндр XO..0602
 -2020.0-06-5AD 20 20 105 55 20 85 5 5 0,5 44000 Цилиндр XO..0602
 -2025.0-06-7A 25 20 115 65 65 95 5 7 0,2 37600 Цилиндр XO..0602
 -2532.0-06-8A 32 25 130 74 74 105 5 8 0,5 33600 Цилиндр XO..0602
 -3240.0-06-10A 40 32 140 80 80 115 5 10 0,9 28000 Цилиндр XO..0602

R217.69  -1010.0-06-2 10 10 100 62 18 82 5 2 0,1 60000 Цилиндр XO..0602
 -1212.0-06-2 12 12 120 75 18 102 5 2 0,1 54400 Цилиндр XO..0602

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C01804-T06P T06P-3

• По выбору пластин и режимов, см. стр.  154.
• Для обзора полной программы пластин см. стр. 333.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,
см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = -12° – - 5°
γ p = + 3° – + 8°
γ f = -12° – - 5°
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Nano Turbo 217.69-06

*По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 0,5 Nm. Динамометрические ключи на стр. 369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l1 L l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -0810.0-06-2A 10 8 – – 100 64 64 82 – 5 2 0,1 60000 Цилиндр XO..0602
 -1012.0-06-2A 12 10 – – 120 80 80 102 – 5 2 0,1 54400 Цилиндр XO..0602
 -1214.0-06-3A 14 12 – – 140 95 95 122 – 5 3 0,1 51200 Цилиндр XO..0602
 -1416.0-06-3A 16 14 – – 160 115 115 140 – 5 3 0,2 48000 Цилиндр XO..0602
 -1618.0-06-4A 18 16 – – 180 132 132 160 – 5 4 0,3 45600 Цилиндр XO..0602
 -1820.0-06-4A 20 18 – – 200 150 150 180 – 5 4 0,4 44000 Цилиндр XO..0602

R217.69  -0810.0-06-2 10 8 – – 100 64 64 82 – 5 2 0,1 60000 Цилиндр XO..0602
 -1012.0-06-2 12 10 – – 120 80 80 102 – 5 2 0,1 54400 Цилиндр XO..0602

R217.69  -1616.3-06-3A 16 16 46 – 70 22 20 50 – 3 3 0,1 48000 Цил./Weldon XO..0602
 -1616.3-06-4A 16 16 46 – 70 22 20 50 – 5 4 0,1 48000 Цил./Weldon XO..0602
 -2020.3-06-4A 20 20 55 – 80 30 20 60 – 5 4 0,2 44000 Цил./Weldon XO..0602
 -2020.3-06-5A 20 20 60 – 85 35 20 65 – 5 5 0,2 44000 Цил./Weldon XO..0602
 -2025.3-06-7A 25 20 65 – 90 40 20 70 – 5 7 0,2 37600 Цил./Weldon XO..0602

R217.69  -0816.RE-06-4A 16 – 23 – – – – – M08 5 4 0,1 48000 Combimaster* XO..0602
 -1020.RE-06-5A 20 – 28 – – – – – M10 5 5 0,1 44000 Combimaster* XO..0602
 -1225.RE-06-7A 25 – 30 – – – – – M12 5 7 0,1 37600 Combimaster* XO..0602
 -1632.RE-06-8A 32 – 35 – – – – – M16 5 8 0,2 33600 Combimaster* XO..0602
 -1640.RE-06-10A 40 – 35 – – – – – M16 5 10 0,3 28000 Combimaster* XO..0602

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C01804-T06P T06P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  154.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 333.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования, см. стр. 370-371.

Цилиндр Цилиндр/Weldon Combimaster

Углы установки: γ o = -12° – - 5°
γ p = + 3° – + 8°
γ f = -12° – - 5°
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Nano Turbo 220.69-06

Комплектующие

* Значение момента 0,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.69  -0032-06-8A 32 35 5 8 0,2 33600 XO..0602

 -0040-06-10A 40 35 5 10 0,2 28000 XO..0602

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0032 C01804-T06P T06P-3 TCEI 0825
R220.69-0040 C01804-T06P T06P-3 TCEI 0825

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0032 16 8,4 5,6 16
R220.69-0040 16 8,4 5,6 16

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  154.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 333.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования, см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = - 5° – - 4°
γ p = + 8°
γ f = - 5° – - 4°
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Micro Turbo 217.69-09/T/A для обработки небольших глубин

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 1,2 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc ap

R217.69  -1612.0-09-1A 12 16 135 87 22 105 8 1 0,2 37500 Цилиндр XO..0903
 -1416.0-09-2A 16 14 160 112 24 133,5 8 2 0,3 32400 Цилиндр XO..0903
 -1616.0-09-2A 16 16 135 87 24 105 8 2 0,2 32400 Цилиндр XO..0903
 -1820.0-09-2A 20 18 200 150 29 170 8 2 0,4 29000 Цилиндр XO..0903
 -2020.0-09-2A 20 20 150 100 29 115 8 2 0,4 29000 Цилиндр XO..0903
 -2225.0-09-3A 25 22 200 144 29 170 8 3 0,6 26000 Цилиндр XO..0903
 -2525.0-09-3A 25 25 170 114 29 130 8 3 0,6 26000 Цилиндр XO..0903
 -3032.0-09-3A 32 30 200 140 31 168 8 3 1,0 22900 Цилиндр XO..0903
 -3232.0-09-3A 32 32 195 135 31 155 8 3 1,2 22900 Цилиндр XO..0903

R217.69  -2020.0-09-3A 20 20 150 100 29 115 8 3 0,4 29000 Цилиндр XO..0903
 -3232.0-09-5A 32 32 195 135 31 155 8 5 1,2 22900 Цилиндр XO..0903

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C02505-T08P T08P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  155.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 334.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = -10° – - 7°
γ p = + 5° – + 9°
γ f = -10° – - 7°
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Micro Turbo 217.69-09/T/A для обработки небольших глубин

*По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 1,2 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc l1 l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -0320.2-09 20 – 120 38 31 76 M12 8 2 0,3 29000 Конус Морзе 3 XO..0903
 -0325.2-09 25 – 120 38 38 76 M12 8 3 0,4 26000 Конус Морзе 3 XO..0903
 -0332.2-09 32 – 120 38 38 76 M12 8 3 0,4 22900 Конус Морзе 3 XO..0903

R217.69  -0320.2-09T 20 – 120 38 31 76 M12 8 3 0,3 29000 Конус Морзе 3 XO..0903
 -0325.2-09T 25 – 120 38 38 76 M12 8 4 0,4 26000 Конус Морзе 3 XO..0903
 -0332.2-09T 32 – 120 38 38 76 M12 8 4 0,4 22900 Конус Морзе 3 XO..0903

R217.69  -1020.RE-09.2A 20 28 – – – – M10 8 2 0,1 29000 Combimaster* XO..0903
 -1020.RE-09.3A 20 28 – – – – M10 8 3 0,1 29000 Combimaster* XO..0903

R217.69  -1225.RE-09.2A 25 30 – – – – M12 8 2 0,2 26000 Combimaster* XO..0903
 -1225.RE-09.3A 25 30 – – – – M12 8 3 0,2 26000 Combimaster* XO..0903
 -1225.RE-09.4A 25 30 – – – – M12 8 4 0,2 26000 Combimaster* XO..0903

R217.69  -1632.RE-09.3A 32 40 – – – – M16 8 3 0,3 22900 Combimaster* XO..0903
 -1632.RE-09.5A 32 40 – – – – M16 8 5 0,3 22900 Combimaster* XO..0903

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C02505-T08P T08P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  155.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 334.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Конус Морзе Combimaster

Углы установки: γ o = - 9° – - 6°
γ p = + 7° – + 9°
γ f = - 9° – - 6°
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Micro Turbo 217.69-09A/TA для обработки небольших глубин

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 1,2 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc ap

R217.69  -1612.3-09A 12 16 54 78 30 24 54 8 1 0,1 37500 Цил./Weldon XO..0903
 -1616.3-09A 16 16 54 78 30 24 54 8 2 0,1 32400 Цил./Weldon XO..0903
 -2018.3-09A 18 20 60 85 35 29 56 8 2 0,2 30600 Цил./Weldon XO..0903
 -2020.3-09A 20 20 65 90 40 29 61 8 2 0,2 29000 Цил./Weldon XO..0903
 -2525.3-09A 25 25 69 101 45 34 67 8 3 0,4 26000 Цил./Weldon XO..0903

R217.69  -2020.3-09TA 20 20 65 90 40 29 61 8 3 0,2 29000 Цил./Weldon XO..0903
 -2525.3-09TA 25 25 69 101 45 34 67 8 4 0,4 26000 Цил./Weldon XO..0903

R217.69  -2025.3S-09A 25 20 – 100 50 36 50 8 3 0,3 26000 Seco/Weldon XO..0903
 -2532.3S-09A 32 25 – 111 55 41 56 8 3 0,5 22900 Seco/Weldon XO..0903

R217.69  -2025.3S-09TA 25 20 – 100 50 36 50 8 4 0,3 26000 Seco/Weldon XO..0903
 -2532.3S-09TA 32 25 – 111 55 41 56 8 5 0,5 22900 Seco/Weldon XO..0903

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C02505-T08P T08P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  155.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 334.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования см. стр. 370-371.

Цилиндр/Weldon Seco/Weldon

Углы установки: γ o = -10° – - 7°
γ p = + 5° – + 9°
γ f = -10° – - 7°
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Micro Turbo 220.69-09A

Комплектующие

* Значение момента 1,2 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.69  -0040-09-4A 40 40 8 4 0,3 20500 XO..0903

 -0050-09-5A 50 40 8 5 0,4 18300 XO..0903
Частый

R220.69  -0040-09-6A 40 40 8 6 0,3 20500 XO..0903
 -0050-09-7A 50 40 8 7 0,4 18300 XO..0903
 -0063-09-8A 63 40 8 8 0,5 16300 XO..0903
 -0080-09-10A 80 50 8 10 1,0 14400 XO..0903
 -0100-09-12A 100 50 8 12 1,6 12300 XO..0903

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0040 C02505-T08P T08P-3 MC6S 8x30
R220.69-0050–0063 C02505-T08P T08P-3 220.17-692
R220.69-0080–0100 C02505-T08P T08P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0040 16 8,4 5,6 16
R220.69-0050–0063 22 10,4 6,3 22
R220.69-0080 27 12,4 7 27
R220.69-0100 32 12,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.  155.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 334.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = - 5°
γ p = + 9°
γ f = - 5°
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Super Turbo 217.69-12/A Первый выбор

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -1820.0-12-2A 20 18 150 100 100 120 – 11 2 0,3 23200 Цилиндр XO..1204
 -2020.0-12-2A 20 20 150 100 30 120 – 11 2 0,4 23200 Цилиндр XO..1204
 -2225.0-12-2A 25 22 170 114 114 135 – 11 2 0,5 20800 Цилиндр XO..1204
 -2525.0-12-2A 25 25 170 114 35 135 – 11 2 0,6 20800 Цилиндр XO..1204
 -2525.0-12-3A 25 25 170 114 35 135 – 11 3 0,6 20800 Цилиндр XO..1204
 -3032.0-12-3A 32 30 195 135 135 155 – 11 3 1,0 18400 Цилиндр XO..1204
 -3232.0-12-3A 32 32 195 135 40 155 – 11 3 1,2 18400 Цилиндр XO..1204

R217.69  -0320.2-12-2 20 – 120 39 30 81 M12 11 2 0,3 23200 Конус Морзе 3 XO..1204
 -0325.2-12-3 25 – 126 45 45 81 M12 11 3 0,4 20800 Конус Морзе 3 XO..1204
 -0332.2-12-4 32 – 126 45 45 81 M12 11 4 0,4 18400 Конус Морзе 3 XO..1204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C03507-T10P T10P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 156.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Цилиндр Конус Морзе

Углы установки: γ o = -12° – - 7°
γ p = + 3° – + 8°
γ f = -12° – - 7°
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Super Turbo 217.69-12A Первый выбор

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc ap

R217.69  -2020.3-12-2A 20 20 60 85 35 30 55 11 2 0,2 23200 Цил./Weldon XO..1204
 -2525.3-12-3A 25 25 63 95 39 32 60 11 3 0,4 20800 Цил./Weldon XO..1204
 -3232.3-12-3A 32 32 69 105 45 37 65 11 3 0,6 18400 Цил./Weldon XO..1204

R217.69  -3232.3-12-4A 32 32 69 105 45 37 65 11 4 0,6 18400 Цил./Weldon XO..1204

R217.69  -2025.3S-12-3A 25 20 – 100 50 36 50 11 3 0,3 20800 Seco/Weldon XO..1204
 -2532.3S-12-4A 32 25 – 110 54 40 56 11 4 0,5 18400 Seco/Weldon XO..1204

R217.69  -3240.3S-12-5A 40 32 – 120 60 46 60 11 5 0,8 16400 Seco/Weldon XO..1204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69- Ø 20–32 C03507-T10P T10P-3
R217.69- Ø 40 C03509-T10P T10P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 156.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Цилиндр/Weldon Seco/Weldon

Углы установки: γ o = -12° – - 6°
γ p = + 3° – + 8°
γ f = -12° – - 6°
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Super Turbo 217.69-12A Первый выбор

*По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc l1 M ap

R217.69  -1020.RE-12-2A 20 28 M10 11 2 0,1 23200 Combimaster* XO..1204
 -1225.RE-12-3A 25 30 M12 11 3 0,1 20800 Combimaster* XO..1204
 -1632.RE-12-3A 32 40 M16 11 3 0,2 18400 Combimaster* XO..1204
 -1632.RE-12-4A 32 40 M16 11 4 0,2 18400 Combimaster* XO..1204

R217.69  -1640.RE-12-4A 32 40 M16 11 4 0,2 18400 Combimaster* XO..1204
 -1640.RE-12-5A 40 40 M16 11 5 0,3 16400 Combimaster* XO..1204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69- Ø 20–32 C03507-T10P T10P-3
R217.69- Ø 40 C03509-T10P T10P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.156.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = -12° – - 6°
γ p = + 3° – + 8°
γ f = -12° – - 6°
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Super Turbo 220.69-12A

Комплектующие

* Значение момента 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.69  -0040-12-4A 40 40 11 4 0,3 16400 XO..1204

 -0050-12-5A 50 40 11 5 0,4 14800 XO..1204
 -0063-12-6A 63 40 11 6 0,6 13200 XO..1204
 -0080-12-7A 80 50 11 7 1,0 11600 XO..1204
 -0100-12-8A 100 50 11 8 1,7 10400 XO..1204
 -0125-12-10A 125 63 11 10 3,0 9200 XO..1204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0040 C03509-T10P T10P-3 MC6S 8x30
R220.69-0050 C03509-T10P T10P-3 220.17-692
R220.69-0063 C03509-T10P T10P-3 220.17-693
R220.69-0080–0125 C03509-T10P T10P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0040 16 8,4 5,6 16
R220.69-0050 22 10,4 6,3 22
R220.69-0063–0080 27 12,4 7 27
R220.69-0100 32 14,4 8 32
R220.69-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 156.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = - 7° – - 4°
γ p = + 8°
γ f = - 7° – - 4°
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Super Turbo 220.69-12A

Комплектующие

* Значение момента 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Частый
R220.69  -0040-12-5A 40 40 11 5 0,3 16400 XO..1204

 -0050-12-7A 50 40 11 7 0,4 14800 XO..1204
 -0063-12-8A 63 40 11 8 0,6 13200 XO..1204
 -0080-12-10A 80 50 11 10 1,0 11600 XO..1204
 -0100-12-12A 100 50 11 12 1,7 10400 XO..1204
 -0125-12-14A 125 63 11 14 3,0 9200 XO..1204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0040 C03509-T10P T10P-3 MC6S 8x30
R220.69-0050 C03509-T10P T10P-3 220.17-692
R220.69-0063 C03509-T10P T10P-3 220.17-693
R220.69-0080–0125 C03509-T10P T10P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0040 16 8,4 5,6 16
R220.69-0050 22 10,4 6,3 22
R220.69-0063–0080 27 12,4 7 27
R220.69-0100 32 14,4 8 32
R220.69-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 156.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = - 7° – - 4°
γ p = + 8°
γ f = - 7° – - 4°
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Super Turbo 220.69-12

Комплектующие

*Винт зажима C03509-T10P-3 и ключ зажима пластины T10P-3 прилагаются. Значение момента 2,0 Nm.
 Динамометрические ключи см. на стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Частый
R220.69  -0125-12-8C 125 63 11 8 3,1 9200 XO..1204

 -8160-12-10C 160 63 11 10 5,0 8200 XO..1204
 -8200-12-12C 200 63 11 12 7,5 7300 XO..1204
 -8250-12-16C 250 63 11 16 13,0 6500 XO..1204

Для фрезы

Кассета* Винт кассеты Ключ Установочный 
шаблон

R220.69-0125-8250 XO12PR FS96018 H05-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw C dhc1

R220.69-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.69-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.69-8200-8250 60 25,7 14 101,6 – ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 156.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 335. Углы установки: γ o = - 6°
γ p = - 6°
γ f = - 6°
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Power Turbo 217.69-18A

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 5,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -3032.0-18-2A 32 30 210 150 150 170 – 17 2 1,0 11100 Цилиндр XO..1806
 -3232.0-18-2A 32 32 210 150 38 170 – 17 2 1,1 11100 Цилиндр XO..1806
 -3232.0-18-3A 32 32 210 150 38 170 – 17 3 1,1 11100 Цилиндр XO..1806
 -3240.0-18-3A 40 32 210 150 150 165 – 17 3 1,2 9900 Цилиндр XO..1806
 -3240.0-18-4A 40 32 210 150 150 165 – 17 4 1,2 9900 Цилиндр XO..1806

R217.69  -0332.2-18-2A 32 – 125 44 39 86 M12 17 2 0,4 11100 Конус Морзе  3 XO..1806
 -0332.2-18-3A 32 – 125 44 39 86 M12 17 3 0,5 11100 Конус Морзе  3 XO..1806
 -0440.2-18-3A 40 – 145 42,5 36 109 M16 17 3 0,7 9900 Конус Морзе  4 XO..1806
 -0440.2-18-4A 40 – 145 42,5 36 109 M16 17 4 0,7 9900 Конус Морзе  4 XO..1806

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C04510-T20P T20P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 157.

• Полную программу пластин см. на стр. 336.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр.  370-371.

Цилиндр Морзе

Углы установки: γ o = - 10° – - 7°
γ p = + 5° – + 8°
γ f = - 10° – - 7°



Фрезы для фрезерования уступов и канавок

124

Power Turbo 217.69-18A

*По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 5,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -3232.3-18-2A 32 32 74 110 50 38 70 – 17 2 0,6 11100 Цил./Weldon XO..1806
 -3232.3-18-3A 32 32 74 110 50 38 70 – 17 3 0,6 11100 Цил./Weldon XO..1806

R217.69  -2532.3S-18-2A 32 25 – 109,5 54 40 55,5 – 17 2 0,5 11100 Seco/Weldon XO..1806
 -3240.3S-18-3A 40 32 – 119,5 60 46 59,5 – 17 3 0,8 9900 Seco/Weldon XO..1806

R217.69  -1632.RE-18-2A 32 – 45 – – – – M16 17 2 0,2 11100 Combimaster* XO..1806
 -1632.RE-18-3A 32 – 45 – – – – M16 17 3 0,2 11100 Combimaster* XO..1806
 -1640.RE-18-3A 40 – 45 – – – – M16 17 3 0,3 9900 Combimaster* XO..1806
 -1640.RE-18-4A 40 – 45 – – – – M16 17 4 0,3 9900 Combimaster* XO..1806

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C04510-T20P T20P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 157.

• Полную программу пластин см. на стр. 336.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр.  370-371.

Цилиндр/Weldon Seco/Weldon Combimaster

Углы установки: γ o = - 10° – - 7°
γ p = + 5° – + 8°
γ f = - 10° – - 7°
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Power Turbo 220.69-18/A

Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.69  -0050-18-4A 50 40 17 4 0,3 8900 XO..1806

 -0063-18-5A 63 40 17 5 0,5 7900 XO..1806
 -0080-18-6A 80 50 17 6 1,0 7000 XO..1806
 -0100-18-7A 100 50 17 7 1,7 6300 XO..1806
 -0125-18-8A 125 63 17 8 3,1 5600 XO..1806
 -8160-18-12 160 63 17 12 5,2 5000 XO..1806

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0050 C04510-T20P T20P-4 220.17-692
R220.69-0063 C04510-T20P T20P-4 220.17-693
R220.69-0080–8160 C04510-T20P T20P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.69-0050 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.69-0063 27 12,4 7 – 27 –
R220.69-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.69-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.69-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.69-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 157.

• Полную программу пластин см. на стр. 336.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр.  370-371.

Углы установки: γ o = - 8° – - 4°
γ p = + 8°
γ f = - 8° – - 4°
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Power Turbo 220.69-18/A

Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Частый
R220.69  -0050-18-5A 50 40 17 5 0,3 8900 XO..1806

 -0063-18-6A 63 40 17 6 0,5 7900 XO..1806
 -0080-18-8A 80 50 17 8 1,0 7000 XO..1806
 -0100-18-9A 100 50 17 9 1,7 6300 XO..1806
 -0125-18-11A 125 63 17 11 3,1 5600 XO..1806

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0050 C04510-T20P T20P-4 220.17-692
R220.69-0063 C04510-T20P T20P-4 220.17-693
R220.69-0080–0125 C04510-T20P T20P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0050 22 10,4 6,3 22
R220.69-0063 27 12,4 7 27
R220.69-0080 27 12,4 7 27
R220.69-0100 32 14,4 8 32
R220.69-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 157.

• Полную программу пластин см. на стр. 336.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр.  370-371.

Углы установки: γ o = - 8° – - 4°
γ p = + 8°
γ f = - 8° – - 4°
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Power Turbo 220.69-18/A

Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Редкий
R220.69-0063-18-4A 63 40 17 4 0,5 7900 XO..1806
R220.69-0080-18-5A 80 50 17 5 1,0 7000 XO..1806
R220.69-0100-18-6A 100 50 17 6 1,7 6300 XO..1806
R220.69-0125-18-7A 125 63 17 7 3,1 5600 XO..1806
R220.69-8160-18-7 160 63 17 7 4,6 5000 XO..1806
R220.69-8160-18-9 160 63 17 9 4,7 5000 XO..1806

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0063 C04510-T20P T20P-4 220.17-693
R220.69-0080–8160 C04510-T20P T20P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.69-0063 27 12,4 7 – 27 –
R220.69-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.69-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.69-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.69-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 157.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 336.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = - 8° – - 4°
γ p = + 8°
γ f = - 8° – - 4°
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Power Turbo 220.69-18

Комплектующие

*Винт зажима C04510-T20P и ключ зажима пластины T20P-4 прилагаются. Значение момента 5,0 Nm.
Динамометрические ключи см. на стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.69  -0125-18-8C 125 63 11 8 3,1 5600 XO..1806

 -8160-18-10C 160 63 11 10 5,0 5000 XO..1806
 -8200-18-12C 200 63 11 12 7,5 4400 XO..1806
 -8250-18-16C 250 63 11 16 13,0 3900 XO..1806

Кассета* Винт кассеты Ключ Установочный 
шаблон

Ключ

R220.69-0125-8250 XO18PR FS96018 H05-4 AU1114T-T15P T15P-3

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw C dhc1

R220.69-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.69-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.69-8200-8250 60 25,7 14 101,6 – ISO60

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 157.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 336. Углы установки: γ o = - 6°
γ p = - 6°
γ f = - 6°
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Mini Square 217/220.99-09/A Экономичный выбор, также подходит для торцевого фрезерования

Комплектующие

* Значение момента 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Тип 
монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc ap

Нормальный
R217.99  -2025.3S-09-2A 25 20 – 100 50 37 50 8 2 0,4 21100 Seco/Weld SONX09T3

 -2532.3S-09-3A 32 25 – 111 56 43 55 8 3 0,6 18600 Seco/Weld SONX09T3
Нормальный

R220.99  -0040-09-3 40 – 40 – – – – 8 3 0,3 16600 Оправка SONX09T3
 -0050-09-4 50 – 40 – – – – 8 4 0,4 14800 Оправка SONX09T3
 -0063-09-4 63 – 40 – – – – 8 4 0,6 13200 Оправка SONX09T3
 -0080-09-6 80 – 50 – – – – 8 6 1,3 11700 Оправка SONX09T3
 -0100-09-8 100 – 50 – – – – 8 8 1,7 10500 Оправка SONX09T3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R217.99-2025–2532 C03006-T09P T09P-3 –
R220.99-0040 C03006-T09P T09P-3 MC6S 8x30
R220.99-0050–0063 C03006-T09P T09P-3 220.17-692
R220.99-0080 C03006-T09P T09P-3 –
R220.99-0100 C03006-T09P T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.99-0040 16 8,4 5,6 16
R220.99-0050–0063 22 10,4 6,3 22
R220.99-0080 27 12,4 7 27
R220.99-0100 32 14,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.158.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 328.

217.99 220.99

Углы установки: γ o = - 9°
γ p = +10°
γ f = - 9°
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Mini Square 220.99-09/T Экономичный выбор, также подходит для торцевого фрезерования

Комплектующие

* Значение момента 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Частый
R220.99  -0040-09-4T 40 40 8 4 0,3 16600 SONX09T3

 -0050-09-6T 50 40 8 6 0,4 14800 SONX09T3
 -0063-09-7T 63 40 8 7 0,6 13200 SONX09T3
 -0080-09-9T 80 50 8 9 1,2 11700 SONX09T3
 -0100-09-10T 100 50 8 10 1,6 10500 SONX09T3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.99-0040 C03006-T09P T09P-3 MC6S 8x30
R220.99-0050–0063 C03006-T09P T09P-3 220.17-692
R220.99-0080 C03006-T09P T09P-3 –
R220.99-0100 C03006-T09P T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.99-0040 16 8,4 5,6 16
R220.99-0050–0063 22 10,4 6,3 22
R220.99-0080 27 12,4 7 27
R220.99-0100 32 14,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.158.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 328. Углы установки: γ o = - 9°
γ p = +10°
γ f = - 9°
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Midi Square 220.99-12 Экономичный выбор, также подходит для торцевого фрезерования

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.99  -0050-12-4 50 40 11 4 0,4 10800 SONX1205

 -0063-12-4 63 40 11 4 0,6 9600 SONX1205
 -0080-12-6 80 50 11 6 1,2 8400 SONX1205
 -0100-12-8 100 50 11 8 1,5 7600 SONX1205
 -0125-12-8 125 63 11 8 2,9 6800 SONX1205
 -8160-12-10 160 63 11 10 4,5 6000 SONX1205

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Винт монтажа на 
оправку

R220.99-0050–0063 C04011-T15P T15P-4 220.17-692
R220.99-0080 C04011-T15P T15P-4 MC6S 12x40
R220.99-0100–8160 C04011-T15P T15P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.99-0050–0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.99-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.99-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.99-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.99-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 159.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 328. Углы установки: γ o = - 6° 
γ p = +10°
γ f = - 6°
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Midi Square 220.99-12T Экономичный выбор, также подходит для торцевого фрезерования

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Частый
R220.99  -0050-12-5T 50 40 11 5 0,4 10800 SONX1205

 -0063-12-6T 63 40 11 6 0,6 9600 SONX1205
 -0080-12-8T 80 50 11 8 1,0 8400 SONX1205
 -0100-12-10T 100 50 11 10 1,6 7600 SONX1205
 -0125-12-12T 125 63 11 12 2,9 6800 SONX1205
 -8160-12-14T 160 63 11 14 4,6 6000 SONX1205

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Винт монтажа на 
оправку

R220.99-0050–0063 C04011-T15P T15P-4 220.17-692
R220.99-0080 C04011-T15P T15P-4 MC6S 12x40
R220.99-0100–8160 C04011-T15P T15P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.99-0050–0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.99-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.99-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.99-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.99-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 159.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 328. Углы установки: γ o = - 6° 
γ p = +10°
γ f = - 6°
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Maxi Square 220.99-15 Экономичный выбор, также подходит для торцевого фрезерования

Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.99  -0050-15-3 50 40 14 3 0,3 8300 SONX1505

 -0063-15-4 63 40 14 4 0,5 7300 SONX1505
 -0080-15-5 80 50 14 5 1,1 6500 SONX1505
 -0100-15-6 100 50 14 6 1,7 5800 SONX1505
 -0125-15-8 125 63 14 8 3,0 5200 SONX1505

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.99-0050 C05013-T20P T20P-4 220.17-691
R220.99-0063 C05013-T20P T20P-4 220.17-692
R220.99-0080 C05013-T20P T20P-4 MC6S 12x40
R220.99-0100–0125 C05013-T20P T20P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.99-0050–0063 22 10,4 6,3 22
R220.99-0080 27 12,4 7 27
R220.99-0100 32 14,4 8 32
R220.99-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 160.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 328. Углы установки: γ o = - 8,5° 
γ p = +10°
γ f = - 8,5°



Фрезы для фрезерования уступов и канавок

134

Maxi Square 220.99-15T Экономичный выбор, также подходит для торцевого фрезерования

Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Частый
R220.99  -0050-15-4T 50 40 14 4 0,3 8300 SONX1505

 -0063-15-5T 63 40 14 5 0,5 7300 SONX1505
 -0080-15-6T 80 50 14 6 1,1 6500 SONX1505
 -0100-15-8T 100 50 14 8 1,5 5800 SONX1505
 -0125-15-10T 125 63 14 10 2,8 5200 SONX1505

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.99-0050 C05013-T20P T20P-4 220.17-691
R220.99-0063 C05013-T20P T20P-4 220.17-692
R220.99-0080 C05013-T20P T20P-4 MC6S 12x40
R220.99-0100–0125 C05013-T20P T20P-4 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.99-0050–0063 22 10,4 6,3 22
R220.99-0080 27 12,4 7 27
R220.99-0100 32 14,4 8 32
R220.99-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 160.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 328. Углы установки: γ o = - 8,5° 
γ p = +10°
γ f = - 8,5°
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R216.19 Так же подходит для операций сверления

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc* Тип монтажа

Пластина
( ) = Кол-во пластин

Dc dmm l2 l1 lp l3 lc ap ..MX SPMX

R216.19  -1612.3-06 12 16 80 56 32 20 48 5 1 1 0,1 51000 Цил./Weldon CO..0601 (1) –
 -2015.3-06 15 20 95 70 45 18 60 5 2 1 0,2 43000 Цил./Weldon XC..0502 (1) 0602 (1)
 -2018.3-06 18 20 100 75 50 23 65 5 2 1 0,2 34000 Цил./Weldon CC..0602 (1) 0602 (1)
 -2020.3-08 20 20 120 95 70 28 70 7 2 1 0,3 22800 Цил./Weldon CC..0803 (1) 0602 (1)
 -2525.3-09 25 25 130 98 74 43 85 8 2 1 0,4 18500 Цил./Weldon CC..09T3 (1) 0903 (1)
 -3232.3-12 32 32 130 94 70 40 80 11 2 1 0,7 12900 Цил./Weldon CC..1204 (1) 12T3 (1)
 -3240.3-12 40 32 135 99 75 75 85 11 2 1 0,8 11600 Цил./Weldon CC..1204 (1) 12T3 (1)
 -3250.3-12 50 32 140 104 80 80 85 11 3 1 1,0 8700 Цил./Weldon CC..1204 (2) 0903 (1)

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Значение 
момента

R216.19-1612–2018 C02205-T07P T07P-3 0,9
R216.19-2020 C02506-T07P, C02205-T07P T07P-3 0,9
R216.19-2525 C03007-T09P T09P-3 2,0
R216.19-3232–3240 C03510-T15P T15P-3 3,0
R216.19-3250 C03510-T15P, C03007-T09P T15P-3, T09P-3 3,0/2,0

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 161-162.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 309, 
330-331.

Углы установки: γ o = -10° – - 5°
γ p = + 2°
γ f = -10° – - 5°
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R216.19 Так же подходит для операций сверления

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*

Пластина
( ) = Кол-во пластин

Dc dmm l2 l1 lp l3 lc ap CCMX SPMX

Большая 
глубина
резания

R216.19  -2520.3-17 20 25 130 105 74 27 90 17 4 1 0,4 22800 CCMX0803 (1) 0602 (3)
 -2525.3-18 25 25 130 98 74 27 90 18 4 1 0,4 15000 CCMX09T3 (1) 0602 (3)
 -3232.3-24 32 32 130 94 70 36 85 24 4 1 0,8 10800 CCMX1204 (1) 0903 (3)

Сверх 
длинный
хвостовик

Цилиндр

R216.19  -2020.0-08/200 20 20 200 – 150 28 145 8 2 1 0,5 22800 CCMX0803 (1) 0602 (1)
 -2525.0-09/220 25 25 220 – 164 43 190 9 2 1 0,9 18500 CCMX09T3 (1) 0903 (1)
 -3232.0-12/235 32 32 235 – 175 40 190 12 2 1 1,4 12900 CCMX1204 (1) 12T3 (1)
 -3240.0-12/240 40 32 240 – 180 180 195 12 2 1 1,5 11600 CCMX1204 (1) 12T3 (1)

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Значение 
момента

R216.19-2020.0 C02506-T07P, C02205-T07P T07P-3 0,9
R216.19-2520.3 C02506-T07P, C02205-T07P T07P-3 0,9
R216.19-2525.0 C03007-T09P T09P-3 2,0
R216.19-2525.3 C03007-T09P, C02205-T07P T09P-3, T07P-3 0,9
R216.19-3232.0 C03510-T15P T15P-3 3,0
R216.19-3232.3 C03510-T15P, C03007-T09P T15P-3, T09P-3 2,0/0,9
R216.19-3240.0 C03510-T15P T15P-3 3,0

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 161-162.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 309, 
330.

Цилиндр/Weldon Цилиндр

Углы установки: γ o = -10° – - 5°
γ p = + 2°
γ f = -10° – -5°
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R216.19 Так же подходит для операций сверления

*Число раб. зубьев. **Сверление = 1.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*

Пластина
( ) = Кол-во пластин

Dc dmm l2 l1 lp l3 lc ap .CMX CCMX SPMX

Большие 
подачи
стола

Цил/Weldon

R216.19  -2525.3-08.3 25 25 120 88 64 35 80 7 4 3** 0,4 20400 CCMX0602 (2) 0803 (1) 0602 (1)
 -3232.3-09.3 32 32 120 84 60 35 80 8 4 3** 0,7 14600 CCMX0803 (2) 09T3 (1) 0703 (1)
 -3240.3-12.3 40 32 125 89 65 65 80 12 4 3** 0,8 9700 XCMX1204 (2) 1204 (1) 0903 (1)
 -3250.3-12.3 50 32 130 94 70 70 80 12 4 3** 1,0 7600 XCMX1204 (1) 1204 (2) 1504 (1)

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Значени
е 

R216.19-2525.3 C02506-T07P, C02205-T07P T07P-3 0,9
R216.19-3232.3 C03007-T09P, C02506-T07P T09P-3, T07P-3 2,0/0,9
R216.19-3240.3 C03510-T15P, C03007-T09P T15P-3, T09P-3 3,0/2,0
R216.19-3250.3 C04011-T15P, C03510-T15P T15P-3 3,5

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 163-164.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 309, 
330-331.

Углы установки: γ o = -10° – - 5°
γ p = + 2°
γ f = -11° – - 5°
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217.69-16/A/G Для больших глубин резания

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 3,5 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -2025.3S-16A 25 20 100 50 35 50 – 15 2 0,4 18400 Seco/Weldon AP..1604
 -2532.3S-16A 32 25 111 55 40 56 – 15 3 0,6 16300 Seco/Weldon AP..1604
 -3240.3S-16A 40 32 120 60 45 60 – 15 4 0,9 14600 Seco/Weldon AP..1604

R217.69  -2525.0-16 25 25 165 109 45 120 – 15 2 0,7 18400 Цилиндр AP..1604
 -3232.0-16 32 32 195 135 45 150 – 15 3 1,2 16300 Цилиндр AP..1604
 -3240.0-16 40 32 200 140 45 155 – 15 4 1,3 14600 Цилиндр AP..1604

R217.69  -3232.0-16G 32 32 195 135 45 150 – 15 2 1,2 16300 Цилиндр AP..1604
 -3240.0-16G 40 32 200 140 45 155 – 15 3 1,3 14600 Цилиндр AP..1604

R217.69  -03025-16 25 – 121 40 40 81 M12 15 2 0,4 18400 Конус Морзе 3 AP..1604
 -03032-16 32 – 126 45 45 81 M12 15 3 0,4 16300 Конус Морзе 3 AP..1604
 -03040-16 40 – 126 45 45 81 M12 15 4 0,5 14600 Конус Морзе 3 AP..1604
 -04040-16 40 – 154 51,5 51,5 102,5 M16 15 4 0,9 14600 Конус Морзе 4 AP..1604

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-2025–2525 C04008-T15P T15P-3
R217.69-2532–3240 C04011-T15P T15P-3
R217.69-03025 C04008-T15P T15P-3
R217.69-03032–04040 C04011-T15P T15P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 165.

• Полную программу пластин см. на стр. 307-308.

Seco/Weldon Цилиндр Конус Морзе

Углы установки: γ o = -13° – -11°
γ p = + 6° – + 9°
γ f =  -13° – -11°
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220.69-16 Для больших глубин резания

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.69  -0040-16 40 40 15 4 0,3 14500 AP..1604

 -0050-16 50 40 15 5 0,4 13000 AP..1604
 -0063-16 63 40 15 6 0,7 11600 AP..1604
 -0080-16 80 50 15 7 1,0 10300 AP..1604
 -0100-16 100 50 15 8 1,6 9200 AP..1604

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0040 CO4011-T15P T15P-3 220.17-690
R220.69-0050–0063 CO4011-T15P T15P-3 220.17-692
R220.69-0080–0100 CO4011-T15P T15P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0040 16 8,4 5,6 16
R220.69-0050–0063 22 10,4 6,3 22
R220.69-0080 27 12,4 7 27
R220.69-0100 32 14,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 165.

• Полную программу пластин см. на стр. 307-308. Углы установки: γ o = -12° – - 6°
γ p = + 6° – + 9°
γ f =  -12° – - 6°
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220.69-16G Для больших глубин резания

Комплектующие

* Значение момента 3,5 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Редкий
R220.69  -0040-16G 40 40 15 3 0,3 14500 AP..1604

 -0050-16G 50 40 15 4 0,4 13000 AP..1604
 -0063-16G 63 40 15 4 0,7 11600 AP..1604
 -0080-16G 80 50 15 6 1,0 10300 AP..1604
 -0100-16G 100 50 15 6 1,6 9200 AP..1604
 -0125-16G 125 63 15 6 2,7 8200 AP..1604

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0040 CO4011-T15P T15P-3 220.17-690
R220.69-0050–0063 CO4011-T15P T15P-3 220.17-692
R220.69-0080–0125 CO4011-T15P T15P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0040 16 8,4 5,6 16
R220.69-0050–0063 22 10,4 6,3 22
R220.69-0080 27 12,4 7 27
R220.69-0100 32 14,4 8 32
R220.69-0125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 165.

• Полную программу пластин см. на стр. 307-308. Углы установки: γ o = -12° – - 6°
γ p = + 6° – + 9°
γ f =  -12° – - 6°
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220.69-16C Для больших глубин резания

Комплектующие

*Винт зажима C04008-T15P и ключ T15P-4 прилагаются. Значение момента 3,5 Nm.
Кассета AP16PL для левосторонних фрез. 

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
 По динамометрическим ключам см. стр. 369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.69  -0080-16C 80 50 15 5 1,6 10300 AP..1604

 -0100-16C 100 50 15 6 2,3 9200 AP..1604
 -0125-16C 125 63 15 8 3,1 8200 AP..1604
 -8160-16C 160 63 15 10 5,0 7200 AP..1604
 -8200-16C 200 63 15 12 7,5 6500 AP..1604
 -8250-16C 250 63 15 16 13,0 5800 AP..1604

Для фрезы

Кассета* Винт кассеты Клин Клиновой винт Ключ Винт монтажа 
на оправку

Установочный 
шаблон

R220.69-0080 AP16PR FS95018 CW0810 268-650 H04-4 MF6S12x45 AU1114T-T15P
R220.69-0100 AP16PR FS95018 CW0810 268-650 H04-4 220.17-694 AU1114T-T15P
R220.69-0125–8250 AP16PR FS95018 CW0810 268-650 H04-4 – AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.69-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.69-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.69-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.69-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.69-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 165.

• Полную программу пластин см. на стр. 307-308. Углы установки: γ o = - 9° – - 7°
γ p = + 8,5°
γ f =  - 9° – - 7°
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220.69-16CG Для больших глубин резания

Комплектующие

*Винт зажима C04008-T15P и ключ T15P-4 прилагаются. Значение момента 3,5 Nm.
Кассета AP16PL для левосторонних фрез. 

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Редкий
R220.69  -0125-16CG 125 63 15 6 3,1 8200 AP..1604

 -8160-16CG 160 63 15 7 5,0 7200 AP..1604
 -8200-16CG 200 63 15 8 7,5 6500 AP..1604
 -8250-16CG 250 63 15 10 13,0 5800 AP..1604

Для фрезы

Кассета* Винт кассеты Клин Клиновой винт Ключ Установочный 
шаблон

R220.69.. AP16PR FS95018 CW0810 268-650 H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.69-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.69-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.69-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 165.

• Полную программу пластин см. на стр. 307-308. Углы установки: γ o = - 7°
γ p = + 8,5°
γ f =  - 7°
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220.69-16CT Для больших глубин резания

Комплектующие

*Винт зажима C04008-T15P и ключ T15P-4 прилагаются. Значение момента 3,5 Nm.
Кассета AP16PL для левосторонних фрез. 

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
 По динамометрическим ключам см. стр. 369.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Частый
R220.69  -0080-16CT 80 50 15 6 1,6 10300 AP..1604

 -0100-16CT 100 50 15 8 2,3 9200 AP..1604
 -0125-16CT 125 63 15 10 3,1 8200 AP..1604
 -8160-16CT 160 63 15 14 5,0 7200 AP..1604
 -8200-16CT 200 63 15 18 7,5 6500 AP..1604
 -8250-16CT 250 63 15 22 13,0 5800 AP..1604

Для фрезы

Кассета* Винт кассеты Клин Клиновой винт Ключ Винт монтажа 
на оправку

Установочный 
шаблон

R220.69-0080 AP16PR FS95018 334.5-640 268-650 H04-4 MF6S12x45 AU1114T-T15P
R220.69-0100 AP16PR FS95018 334.5-640 268-650 H04-4 220.17-694 AU1114T-T15P
R220.69-0125–8250 AP16PR FS95018 334.5-640 268-650 H04-4 – AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.69-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.69-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.69-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.69-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.69-8200–8250 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 165.

• Полную программу пластин см. на стр. 307-308. Углы установки: γ o = - 9° – - 7°
γ p = + 8,5°
γ f =  - 9° – - 7°
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220.90-26C Для очень больших глубин резания

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Ключ T15P-3для регулировки шаблона заказывается отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.90  -0063-26 63 50 20 4 0,7 4600 AB..2606

 -0080-26C 80 55 20 5 1,5 4100 AB..2606
 -0100-26C 100 50 20 6 2,2 3600 AB..2606
 -0125-26C 125 63 20 7 3,4 3200 AB..2606
 -8160-26C 160 63 20 8 5,6 2800 AB..2606
 -8200-26C 200 63 20 10 8,2 2600 AB..2606

Для фрезы

Кассета Винт кассеты Зажимной винт Винт монтажа на 
оправку

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.90-0063 – – SL48013 220.17-696 H04-4 –
R220.90-0080 AB26PR FS96018 SL48013 MC6S 12x40 H04-4 AU1114T-T15P
R220.90-0100 AB26PR FS96018 SL48013 220.17-694 H04-4 AU1114T-T15P
R220.90-0125–8200 AB26PR FS96018 SL48013 – H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.90-0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.90-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.90-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.90-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.90-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.90-8200 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 166.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 305. Углы установки: γ o = -12° – - 9,5°
γ p = +17° – +18°
γ f = -12° – - 9,5°
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220.90-26CXZ Для очень больших глубин резания

*При заказе укажите кол-во требуемых  wiper кассет. Пример:  R220.90-0080-26C2Z (2 wiper кассеты).
Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Ключ T15P-3для регулировки шаблона заказывается отдельно.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.90  -0080-26CXZ* 80 55 20 5 1,5 4100 AB..2606/2606ZZ

 -0100-26CXZ* 100 50 20 6 2,2 3600 AB..2606/2606ZZ
 -0125-26CXZ* 125 63 20 7 3,4 3200 AB..2606/2606ZZ
 -8160-26CXZ* 160 63 20 8 5,6 2800 AB..2606/2606ZZ
 -8200-26CXZ* 200 63 20 10 8,2 2600 AB..2606/2606ZZ

Для фрезы

Кассета Wiper кассета Винт кассеты Зажимной винт Винт монтажа 
на оправку

Ключ * Установочный 
шаблон

R220.90-0080 AB26PR AB26PZR FS96018 SL48013 MC6S 12x40 H04-4 AU1114T-T15P
R220.90-0100 AB26PR AB26PZR FS96018 SL48013 220.17-694 H04-4 AU1114T-T15P
R220.90-0125–8200 AB26PR AB26PZR FS96018 SL48013 – H04-4 AU1114T-T15P

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.90-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.90-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.90-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.90-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40
R220.90-8200 60 25,7 14 101,6 – ISO50

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 106.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 305. Углы установки: γ o = -12° – - 9,5°
γ p = +17° – +18°
γ f = -12° – - 9,5°
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220.69-15H Для очень сложных операций

Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Редкий
R220.69  -0050-15H 50 45 14 3 0,5 8300 ACE.1506

 -0063-15H 63 40 14 4 0,6 7400 ACE.1506
 -0080-15H 80 50 14 5 1,4 6500 ACE.1506
 -0100-15H 100 50 14 6 1,5 5800 ACE.1506
 -0125-15H 125 63 14 6 2,9 5200 ACE.1506
 -8160-15H 160 63 14 7 4,6 4600 ACE.1506

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Осевая 
поддержка

Винт осевой 
поддержки

Ключ осевой 
поддержки

Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0050 C45011-T20P T20P-4 – – – 220.17-691
R220.69-0063 C45011-T20P T20P-4 – – – 220.17-693
R220.69-0080 C45011-T20P T20P-4 R215.59-611 C03510-T15P T15P-3 220.17-694
R220.69-0100–8160 C45011-T20P T20P-4 R215.59-611 C03510-T15P T15P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.69-0050 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.69-0063 27 12,4 7 – 27 –
R220.69-0080 32 14,4 8 – 32 –
R220.69-0100–0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.69-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 167.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 306.
• Для врезания под углом и кругового врезного 

фрезерования,см. стр. 370-371.

Углы установки: γ o = - 6,5° – - 4,5°
γ p = + 5° – + 7°
γ f =  - 6,5° – - 4,5°
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217.69-13A

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc ap

R217.69  -1616.3-13A 16 16 54 78 30 27 50 12 1 0,1 20800 Цил./Weldon XC..13T3
 -2020.3-13A 20 20 65 90 40 44 55 12 2 0,3 18700 Цил./Weldon XC..13T3
 -2525.3-13A 25 25 69 101 45 39 61 12 3 0,3 16700 Цил./Weldon XC..13T3

R217.69  -2025.3S-13A 25 20 – 100 50 36 50 12 3 0,4 16700 Seco/Weldon XC..13T3
 -2532.3S-13A 32 25 – 111 55 41 56 12 4 0,6 14800 Seco/Weldon XC..13T3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C03007-T09P T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 168.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 331-
332.

Цилиндр/Weldon Seco/Weldon

Углы установки: γ o = -17° – -9° 
γ p = + 0° – +3°
γ f = -17° – -9°
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217.69-13

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -2020.0-13 20 20 150 100 34 115 – 12 2 0,4 18700 Цилиндр XC..13T3
 -2525.0-13 25 25 165 109 34 130 – 12 3 0,7 16700 Цилиндр XC..13T3
 -3232.0-13 32 32 195 135 38 155 – 12 4 1,2 14800 Цилиндр XC..13T3

R217.69  -03020-13 20 – 126 45 25 81 M12 12 2 0,4 18700 Конус Морзе 3 XC..13T3
 -03025-13 25 – 126 45 39 81 M12 12 3 0,4 16700 Конус Морзе 3 XC..13T3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C03007-T09P T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 168.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 331-
332.

Цилиндр Конус Морзе

Углы установки: γ o = -13° – -9° 
γ p = + 2° – +3°
γ f = -13° – -9°
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220.69-13

Комплектующие

* Значение момента 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Нормальный
R220.69  -0040-13 40 40 12 4 0,2 13200 XC..13T3

 -0050-13 50 40 12 5 0,5 11800 XC..13T3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0040 C03007-T09P T09P-3 220.17-690
R220.69-0050 C03007-T09P T09P-3 220.17-692

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0040 16 8,4 5,6 16
R220.69-0050 22 10,4 6,3 22

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 168.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 331-
332.

Углы установки: γ o = -15° – -9° 
γ p = + 0° – +3°
γ f = -15° – -9°
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R215.17-11

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 4,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc ap

R215.17  -1212-11 12 12 90 45 23 65 9 1 0,1 16000 Цилиндр TP..1102
 -1616-11 16 16 90 42 23 65 9 1 0,1 16000 Цилиндр TP..1102
 -2020-11 20 20 105 55 28 75 9 2 0,3 16000 Цилиндр TP..1102
 -2525-11 25 25 105 49 28 75 9 2 0,4 16000 Цилиндр TP..1102

Для фрезы

Зажимной винт Ключ под 
внутренний 

R215.17-1212 174.16-630 2,5SMS 795
R215.17-1616–2525 174.16-636 3SMS 795

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 169.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 365. Углы установки: γ o = 0°
γ p = 0°
γ f = 0°
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215/220.17-16

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Тип 
монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc ap

Нормальный
R215.17  -2020-16 20 20 – 105 55 30 50 14,5 1 0,2 19400 Цилиндр TP..1603

 -3232-16 32 32 – 125 65 45 60 14,5 2 0,3 15300 Цилиндр TP..1603
 -3240-16 40 32 – 125 65 45 60 14,5 3 0,4 13700 Цилиндр TP..1603

Нормальный
R220.17  -0040-16 40 – 40 – – – – 14,5 3 0,2 13700 Оправка TP..1603

 -0050-16 50 – 42 – – – – 14,5 3 0,3 12300 Оправка TP..1603

Для фрезы

Зажимной винт Ключ под 
внутренний 

Винт монтажа на 
оправку

R215.17-2020 174.16-634 4SMS795 –
R215.17-3232–3240 174.16-644 4SMS795 –
R220.17-0040 174.16-644 4SMS795 220.17-690
R220.17-0050 174.16-644 4SMS795 220.17-691

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.17-0040 16 8,4 5,6 16
R220.17-0050 22 10,4 6,3 22

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 170.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 365.

215.17 220.17

Углы установки: γ o = 0°
γ p = 0°
γ f = 0°
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220.17-22

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Шаг Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

Редкий
R220.17  -0063-22 63 47 20 3 0,6 6800 TP..2204

 -0080-22 80 50 20 4 1,0 6000 TP..2204
 -0100-22 100 45 20 5 1,2 5300 TP..2204
 -0125-22 125 63 20 6 2,8 4800 TP..2204
 -8160-22 160 63 20 7 4,7 4200 TP..2204

Для фрезы

Зажимной винт Ключ под 
внутренний 

Торцевая оправка Винт монтажа на 
оправку оправку

Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.17-0063 174.16-648 5SMS795 – – – 220.17-692
R220.17-0080 174.16-648 5SMS795 175.11-624 F94009-T09P T09P-3 220.17-694
R220.17-0100–8160 174.16-648 5SMS795 175.11-624 F94009-T09P T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.17-0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.17-0080 32 14,4 8 – 32 –
R220.17-0100–0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.17-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 171.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 365. Углы установки: γ o = 0°
γ p = 0°
γ f = 0°
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220.68-T16C Для PCBN пластин

Комплектующие

* Значение момента 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
Ключ T15P-3 для регулировки шаблона и ключ H04-4 для винта клина.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Dc l1 ap

R220.68  -0063-T16C-4 63 63 14 4 1,2 12000 TNGN1604..
 -0080-T16C-5 80 63 14 5 1,7 9600 TNGN1604..
 -0100-T16C-6 100 63 14 6 2,4 7600 TNGN1604..
 -0125-T16C-8 125 63 14 8 3,5 6100 TNGN1604..
 -8160-T16C-10 160 63 14 10 4,7 4800 TNGN1604..

Для фрезы

Кассета Кассета
Wedge

Клин
Пластины

Клиновой винт Установочный 
шаблон

Винт монтажа на 
оправку

R220.68-0063 TN16PR L257.9-120M L257.9-120-T16 268-650 AU1114T-T15P 220.17-696
R220.68-0080 TN16PR L257.9-120M L257.9-120-T16 268-650 AU1114T-T15P MC6S 12x40
R220.68-0100 TN16PR L257.9-120M L257.9-120-T16 268-650 AU1114T-T15P 220.17-694
R220.68-0125 TN16PR L257.9-120M L257.9-120-T16 268-650 AU1114T-T15P –
R220.68-8160 TN16PR L257.9-120M L257.9-120-T16 268-650 AU1114T-T15P –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправки

Для
носка шпинделяdmm Bkw c dhc1

R220.68-0063 22 10,4 6,3 – 22 –
R220.68-0080 27 12,4 7 – 27 –
R220.68-0100 32 14,4 8 – 32 –
R220.68-0125 40 16,4 9 – 40 –
R220.68-8160 40 16,4 9 66,7 40 ISO40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 172.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 348. Углы установки: γ o = - 6°
γ p = - 6°
γ f = - 6°
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Выбор пластин – 217/220.69-06 Универсальная пластина: XOMX 060204R-M05 F40M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб

Макс. ap
при 

обработке Первый выбор

1 0,04–0,10 4 XOMX 060204R-M05 F40M
2 0,04–0,09 4 XOMX 060204R-M05 F40M
3 0,04–0,09 3,5 XOMX 060204R-M05 F40M
4 0,04–0,09 3 XOMX 060204R-M05 F40M
5 0,03–0,08 2,5 XOMX 060204R-M05 F40M
6 0,03–0,07 2 XOMX 060204R-M05 F30M
7 0,03–0,06 2 XOMX 060204R-M05 F30M
8 0,04–0,09 3 XOMX 060204R-M05 F40M
9 0,03–0,08 3 XOMX 060204R-M05 F40M

10 0,03–0,07 2,5 XOMX 060204R-M05 F40M
11 0,03–0,07 2 XOMX 060204R-M05 F40M
12 0,04–0,10 4 XOMX 060204R-M05 F30M
13 0,04–0,09 4 XOMX 060204R-M05 F30M
14 0,04–0,09 3,5 XOMX 060204R-M05 F30M
15 0,03–0,07 3 XOMX 060204R-M05 F30M
16 0,05–0,13 4 XOMX 060204R-M05 F30M
17 0,05–0,11 4 XOMX 060204R-M05 F30M
20 0,03–0,06 2 XOMX 060204R-M05 F40M
21 0,02–0,05 2 XOMX 060204R-M05 F40M
22 0,03–0,07 3 XOMX 060204R-M05 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

F30M F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,02 0,07 0,12 0,02 0,07 0,12

Скорость резания, vc (м/мин)

1 415 335 290 395 320 280
2 370 295 260 355 285 245
3 305 245 215 290 235 205
4 280 225 195 265 210 185
5 230 185 160 220 175 155
6 165 135 160 125 –
7 55 45 – 55 40 –
8 285 230 200 275 220 190
9 250 200 175 240 190 165

10 215 170 – 205 165 –
11 165 135 – 160 125 –
12 230 185 160 220 175 155
13 215 170 150 205 165 140
14 195 155 135 185 150 130
15 155 125 – 150 120 –
16 1205 965 845 1145 920 805
17 975 780 680 925 745 650
20 75 60 – 70 55 –
21 45 35 – 45 35 –
22 75 60 – 70 55 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости Тип пластины

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,02 0,07 0,12 1,00 060202 5 1,1
Боковое 25% 0,03 0,09 0,16 1,30 060204 5 0,9
фрезерование 10% 0,04 0,14 0,25 1,50 060208 5 0,5

5% 0,06 0,20 0,34 1,60 060216 5 0,7

Средняя толщина стружки hm 0,01 0,04 0,08 –
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Выбор пластин – 217/220.69-09 Универсальная пластина: XOMX 090308TR-M08 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб

Макс. ap
при 

обработке Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,08–0,14 6 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-ME06 T250M
2 0,08–0,14 6 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-ME06 T250M
3 0,08–0,14 6 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-ME06 T250M
4 0,08–0,14 5 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-ME06 T250M
5 0,06–0,12 4 XOMX 090308TR-M08 T250M XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-ME06 T250M
6 0,06–0,12 3 XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-M08 T250M XOMX 090308TR-M08 T200M
7 0,05–0,09 3 XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-M08 F30M XOMX 090308TR-M08 T200M
8 0,08–0,14 5 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-ME06 T350M
9 0,06–0,12 5 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-ME06 T350M

10 0,06–0,12 4 XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-ME06 T350M
11 0,05–0,10 3 XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-ME06 T350M
12 0,08–0,14 6 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-ME06 T150M
13 0,06–0,12 6 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-ME06 T150M
14 0,06–0,12 6 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-ME06 T150M
15 0,06–0,12 5 XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-M08 T150M
16 0,08–0,14 6 XOEX 090308FR-E05 H15 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOEX 090308FR-E05 H15
17 0,08–0,14 6 XOEX 090308FR-E05 F40M XOMX 090308TR-ME06 F40M XOEX 090308FR-E05 H15
20 0,04–0,08 3 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-ME06 T250M
21 0,04–0,07 3 XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-M08 F30M XOMX 090308TR-ME06 T350M
22 0,06–0,10 5 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-ME06 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M/F25M F30M F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,04 0,08 0,14 0,04 0,08 0,14 0,04 0,08 0,14 0,04 0,08 0,14 0,04 0,08 0,14 0,04 0,08 0,14 0,04 0,08 0,14

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 485 415 360 430 370 320 410 355 305 375 325 280 360 310 265 – – –
2 – – – 430 370 320 380 330 285 365 315 270 335 290 250 320 275 235 – – –
3 – – – 355 305 265 315 270 235 300 260 225 275 240 205 260 225 195 – – –
4 – – – 320 280 240 285 245 215 275 235 205 250 215 185 240 205 175 – – –
5 – – – 270 230 200 240 205 175 230 195 170 210 180 155 200 170 150 – – –
6 – – – 195 165 145 170 150 130 165 140 120 150 130 110 145 125 105 – – –
7 – – – 65 55 – 55 50 – 55 45 – 50 45 – 50 40 – – – –
8 – – – 335 285 250 285 245 210 270 235 200 260 225 195 245 215 185 – – –
9 – – – 290 250 215 245 215 185 235 205 175 225 195 170 215 185 160 – – –

10 – – – 245 215 185 210 180 155 200 175 150 190 165 145 185 160 135 – – –
11 – – – 195 165 – 165 140 – 155 135 – 150 130 – 145 125 – – – –
12 340 290 250 270 230 200 240 205 175 230 195 170 210 180 155 200 170 150 200 170 150
13 310 270 230 245 215 185 220 190 165 210 180 155 190 165 145 185 160 135 185 160 135
14 285 245 210 225 195 170 200 175 150 190 165 145 175 150 130 165 145 125 165 145 –
15 230 200 170 180 160 135 160 140 120 155 135 115 140 125 105 135 115 100 – – –
16 – – – – – – 1240 1070 925 1190 1025 885 1085 935 805 1035 890 770 1035 895 770
17 – – – – – – 1000 865 745 960 830 715 875 755 650 835 720 620 835 720 620
20 – – – – – – 75 65 – 70 60 – 65 60 – 65 55 – – – –
21 – – – – – – 50 40 – 45 40 – 40 35 – 40 35 – – – –
22 – – – – – – 75 65 – 70 60 – 65 60 – 65 55 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Тип пластины 

l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,04 0,08 0,14 1,00 090304 8 0,8
Боковое 25% 0,05 0,11 0,19 1,30 090308 8 0,4
фрезерование 10% 0,08 0,16 0,29 1,50 090312 8 0,8

5% 0,11 0,23 0,40 1,60 090316 8 0,4
090320 8 0,4

Средняя толщина стружки hm 0,03 0,05 0,09 – 090324 8 –
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Выбор пластин – 217/220.69-12 Универсальная пластина: XOMX 120408TR-M12 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб

Макс. ap
при 

обработке Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,10–0,20 9 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M XOMX 120408TR-ME08 T250M
2 0,10–0,20 9 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M XOMX 120408TR-ME08 T250M
3 0,10–0,20 8 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOMX 120408TR-M12 T350M XOMX 120408TR-ME08 T250M
4 0,10–0,20 7 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOMX 120408TR-M12 T350M XOMX 120408TR-ME08 T250M
5 0,10–0,18 6 XOMX 120408TR-M12 T250M XOMX 120408TR-M12 T350M XOMX 120408TR-ME08 T250M
6 0,10–0,16 5 XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-D14 T250M XOMX 120408TR-M12 T200M
7 0,08–0,14 5 XOMX 120408TR-D14 T200M XOMX 120408TR-D14 F30M XOMX 120408TR-M12 T200M
8 0,08–0,18 7 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 T350M XOMX 120408TR-ME08 T350M
9 0,08–0,16 7 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 T350M XOMX 120408TR-ME08 T350M

10 0,10–0,18 6 XOEX 120408R-M07 T350M XOEX 120408R-M07 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M
11 0,10–0,14 5 XOEX 120408R-M07 T350M XOEX 120408R-M07 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M
12 0,10–0,25 9 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-ME08 T150M
13 0,10–0,20 9 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-ME08 T150M
14 0,10–0,18 8 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-ME08 T150M
15 0,10–0,16 7 XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-D14 T200M XOMX 120408TR-M12 T150M
16 0,10–0,20 9 XOEX 120408FR-E06 H15 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOEX 120408FR-E06 H15
17 0,08–0,18 9 XOEX 120408FR-E06 F40M XOMX 120408TR-ME08 F40M XOEX 120408FR-E06 H15
20 0,06–0,10 5 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 F40M XOMX 120408TR-ME08 T250M
21 0,06–0,08 5 XOEX 120408R-M07 F40M XOEX 120408R-M07 F30M XOEX 120408R-M07 T350M
22 0,06–0,12 7 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOEX 120408R-M07 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M F30M F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 455 380 330 400 340 290 385 325 280 350 295 255 335 285 245 – – –
2 – – – 400 340 290 360 300 260 345 290 250 315 265 225 300 250 215 – – –
3 – – – 330 280 240 295 250 215 285 240 205 260 220 185 245 205 180 – – –
4 – – – 300 255 220 270 225 195 255 215 185 235 200 170 225 190 160 – – –
5 – – – 250 210 180 225 190 160 215 180 155 195 165 140 185 155 135 – – –
6 – – – 180 155 130 160 135 115 155 130 110 140 120 100 135 115 95 – – –
7 – – – 60 50 – 55 45 – 50 45 – 45 40 – 45 40 – – – –
8 – – – 310 265 225 265 225 190 255 215 185 245 205 175 230 195 165 – – –
9 – – – 270 230 195 230 195 165 220 185 160 210 180 155 200 170 145 – – –

10 – – – 230 195 165 195 165 145 190 160 135 180 150 130 170 145 125 – – –
11 – – – 180 155 – 155 130 – 150 125 – 140 120 – 135 115 – – – –
12 315 265 230 250 210 180 225 190 160 215 180 155 195 165 140 185 155 135 185 155 130
13 290 245 210 230 195 165 205 175 150 195 165 145 180 150 130 170 145 125 170 140 120
14 265 225 195 210 180 155 190 160 135 180 150 130 165 140 120 155 130 115 155 130 110
15 215 180 155 170 145 125 150 130 110 145 125 105 135 110 95 125 105 90 125 105 90
16 – – – – – – 1165 980 840 1115 940 805 1015 860 735 970 815 700 950 800 690
17 – – – – – – 940 790 680 900 760 650 820 695 595 785 660 565 770 650 555
20 – – – – – – 70 60 – 65 55 – 65 55 – 60 50 – – – –
21 – – – – – – 45 40 – 40 35 – 40 35 – 35 30 – – – –
22 – – – – – – 70 60 – 65 55 – 65 55 – 60 50 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Тип пластины 

l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,06 0,12 0,20 1,00 120402 11 2,0
Боковое 25% 0,08 0,16 0,27 1,30 120404 11 2,0
фрезерование 10% 0,12 0,25 0,41 1,50 120408 11 1,6

5% 0,17 0,34 0,57 1,60 120412 11 1,2
120416 11 1,2

Средняя толщина стружки hm 0,04 0,08 0,13 – 120408ZZ 11 6,6
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Выбор пластин – 217/220.69-18 Универсальная пластина: XOMX 180608TR-M14 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб

Макс. ap
при 

обработке Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,15–0,30 13 XOMX 180608TR-ME13 F40M XOMX 180608TR-M14 T250M XOMX 180608TR-ME13 T250M
2 0,15–0,30 13 XOMX 180608TR-ME13 F40M XOMX 180608TR-M14 T250M XOMX 180608TR-ME13 T250M
3 0,15–0,25 12 XOMX 180608TR-M14 T350M XOMX 180608TR-MD15 T350M XOMX 180608TR-M14 T250M
4 0,15–0,25 11 XOMX 180608TR-M14 T350M XOMX 180608TR-MD15 T350M XOMX 180608TR-M14 T250M
5 0,12–0,21 9 XOMX 180608TR-M14 T350M XOMX 180608TR-MD15 T350M XOMX 180608TR-M14 T250M
6 0,12–0,19 8 XOMX 180608TR-MD15 T200M XOMX 180608TR-D16 T250M XOMX 180608TR-M14 T200M
7 0,12–0,16 8 XOMX 180608TR-MD15 T200M XOMX 180608TR-D16 T200M XOMX 180608TR-M14 T200M
8 0,09–0,21 11 XOMX 180608TR-M14 T350M XOMX 180608TR-M14 F40M XOMX 180608TR-ME13 T350M
9 0,09–0,19 11 XOMX 180608TR-M14 T350M XOMX 180608TR-M14 F40M XOMX 180608TR-ME13 T350M

10 0,12–0,19 9 XOMX 180608R-M10 T350M XOMX 180608R-M10 F40M XOMX 180608TR-ME13 T350M
11 0,12–0,16 8 XOMX 180608R-M10 F40M XOMX 180608R-M10 F40M XOMX 180608TR-ME13 T350M
12 0,12–0,30 13 XOMX 180608TR-MD15 T150M XOMX 180608TR-M14 T200M XOMX 180608TR-M14 T150M
13 0,12–0,25 13 XOMX 180608TR-MD15 T350M XOMX 180608TR-M14 T200M XOMX 180608TR-M14 T150M
14 0,12–0,21 12 XOMX 180608TR-MD15 T350M XOMX 180608TR-M14 T200M XOMX 180608TR-M14 T150M
15 0,12–0,19 11 XOMX 180608TR-MD15 T200M XOMX 180608TR-M14 T200M XOMX 180608TR-M14 T150M
16 0,14–0,35 13 XOEX 180608FR-E10 H25 XOEX 180608FR-E10 F40M XOEX 180608FR-E10 H25
17 0,11–0,25 13 XOEX 180608FR-E10 F40M XOEX 180608FR-E10 F40M XOEX 180608FR-E10 H25
20 0,09–0,14 8 XOMX 180608R-M10 T350M XOMX 180608R-M10 F40M XOMX 180608TR-ME13 T250M
21 0,08–0,12 8 XOMX 180608R-M10 F40M XOMX 180608R-M10 F30M XOMX 180608R-M10 T350M
22 0,09–0,17 11 XOMX 180608R-M10 F40M XOMX 180608R-M10 F40M XOMX 180608TR-ME13 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F30M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,20 0,35 0,10 0,20 0,35 0,10 0,20 0,35 0,10 0,20 0,35 0,10 0,20 0,35 0,10 0,20 0,35 0,10 0,20 0,35

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 415 340 280 370 305 250 355 290 240 325 265 220 310 250 210 – – –
2 – – – 370 305 250 330 270 220 315 260 215 290 235 195 275 225 185 – – –
3 – – – 305 250 205 270 220 185 260 215 175 240 195 160 225 185 155 – – –
4 – – – 280 225 185 245 200 165 235 195 160 215 175 145 205 170 140 – – –
5 – – – 230 190 – 205 170 – 195 160 – 180 145 – 170 140 – – – –
6 – – – 165 135 – 150 120 – 140 115 – 130 105 – 125 100 – – – –
7 – – – 55 45 – 50 40 – 45 40 – 45 35 – 40 35 – – – –
8 – – – 285 235 195 245 200 165 235 190 160 225 185 150 215 175 145 – – –
9 – – – 250 205 – 215 175 – 205 165 – 195 160 – 185 150 – – – –

10 – – – 215 175 – 180 150 – 175 140 – 165 135 – 160 130 – – – –
11 – – – 165 135 – 140 115 – 135 110 – 130 105 – 125 100 – – – –
12 290 240 195 230 190 155 205 170 140 195 160 135 180 145 120 170 140 115 170 140 115
13 270 220 180 215 175 145 190 155 130 180 150 120 165 135 110 160 130 105 155 125 105
14 245 200 – 195 160 – 175 140 – 165 135 – 150 125 – 145 120 – 140 115 –
15 200 160 – 155 130 – 140 115 – 135 110 – 120 100 – 115 95 – 115 95 –
16 – – – – – – 1070 875 720 1025 840 690 935 765 630 890 730 600 875 715 590
17 – – – – – – 865 705 580 830 675 560 755 620 510 720 590 485 705 580 475
20 – – – – – – 65 – – 60 – – 60 – – 55 – – – – –
21 – – – – – – 40 – – 40 – – 35 – – 35 – – – – –
22 – – – – – – 65 55 – 60 50 – 60 45 – 55 45 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Тип пластины 

l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,10 0,20 0,35 1,00 180604 17 2,4
Боковое 25% 0,13 0,27 0,47 1,30 180608 17 2,4
фрезерование 10% 0,20 0,41 0,72 1,50 180616 17 2,3

5% 0,29 0,57 1,01 1,60 180620 17 2,2
180624 17 2,2

Средняя толщина стружки hm 0,06 0,13 0,22 – 180631 17 2,2
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Выбор пластин – 220.99-09 Универсальная пластина: SONX 09T304TR-M10 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco Группа 
материалов 

№.

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,06–0,18 SONX 09T304TR-ME06 F40M SONX 09T308TR-M10 T250M
2 0,06–0,18 SONX 09T304TR-ME06 F40M SONX 09T308TR-M10 T250M
3 0,08–0,18 SONX 09T304TR-M10 T350M SONX 09T308TR-M10 T250M
4 0,08–0,18 SONX 09T304TR-M10 T350M SONX 09T308TR-M10 T250M
5 0,08–0,15 SONX 09T304TR-M10 T250M SONX 09T308TR-M10 T250M
6 0,08–0,15 SONX 09T304TR-M10 T250M SONX 09T308TR-M10 T250M
7 0,06–0,12 SONX 09T304TR-M10 T200M SONX 09T308TR-M10 T250M
8 0,06–0,15 SONX 09T304TR-M10 T350M SONX 09T308TR-M10 T250M
9 0,06–0,15 SONX 09T304TR-M10 T350M SONX 09T308TR-M10 T250M

10 0,08–0,12 SONX 09T304TR-M10 T350M SONX 09T308TR-M10 T250M
11 0,08–0,12 SONX 09T304TR-M10 F40M SONX 09T308TR-M10 T250M
12 0,08–0,18 SONX 09T304TR-M10 T150M SONX 09T304TR-M10 T200M
13 0,08–0,18 SONX 09T304TR-M10 T150M SONX 09T304TR-M10 T200M
14 0,08–0,16 SONX 09T304TR-M10 T150M SONX 09T304TR-M10 T200M
15 0,08–0,12 SONX 09T304TR-M10 T200M SONX 09T304TR-M10 T200M
16 0,08–0,18 SONX 09T304TR-ME06 F40M SONX 09T304TR-ME06 T250M
17 0,08–0,18 SONX 09T304TR-ME06 F40M SONX 09T308TR-M10 T250M
20 0,06–0,12 SONX 09T304TR-M10 T350M SONX 09T308TR-M10 F40M
21 0,06–0,12 SONX 09T304TR-M10 F40M SONX 09T304TR-M10 T350M
22 0,06–0,12 SONX 09T304TR-ME06 F40M SONX 09T308TR-M10 F40M

Seco Группа 
материалов 

№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18 0,06 0,12 0,18

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 425 355 315 375 315 280 360 305 270 315 265 235
2 – – – 375 315 280 335 280 250 320 270 240 280 235 210
3 – – – 310 260 230 275 230 205 265 225 200 230 195 170
4 – – – 280 240 210 250 210 185 240 200 180 210 175 155
5 – – – 235 200 175 210 175 155 200 170 150 175 145 130
6 – – – 170 145 125 150 125 110 145 120 110 125 105 95
7 – – – 55 50 – 50 40 – 50 40 – 40 35 –
8 – – – 290 245 220 250 210 185 235 200 180 215 180 160
9 – – – 255 215 190 215 180 160 205 175 155 190 160 140

10 – – – 215 180 – 185 155 – 175 150 – 160 135 –
11 – – – 170 145 – 145 120 – 140 115 – 125 105 –
12 295 250 220 235 200 175 210 175 155 200 170 150 175 145 130
13 270 230 205 215 180 160 190 160 145 185 155 140 160 135 120
14 250 210 185 195 165 150 175 150 130 170 140 125 145 125 110
15 200 170 – 160 135 – 140 120 – 135 115 – 120 100 –
16 – – – – – – 1085 915 810 1040 875 780 905 765 675
17 – – – – – – 875 740 655 840 710 630 730 615 545
20 – – – 75 65 – 65 55 – 60 50 – 55 45 –
21 – – – 45 40 – 40 35 – 40 30 – 35 30 –
22 – – – 75 65 – 65 55 – 60 50 – 55 45 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,06 0,12 0,18 1,00 9 8 1,3
Боковое 25% 0,08 0,16 0,24 1,30
фрезерование 10% 0,12 0,25 0,37 1,50

5% 0,17 0,34 0,52 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,04 0,08 0,11 –
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Выбор пластин – 220.99-12 Универсальная пластина: SONX 120508TR-M12 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco Группа 
материалов 

№.

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,08–0,23 SONX 120508TR-ME08 F40M SONX 120508TR-M12 T350M
2 0,08–0,23 SONX 120508TR-ME08 F40M SONX 120508TR-M12 T350M
3 0,10–0,23 SONX 120508TR-M12 T350M SONX 120508TR-M12 T350M
4 0,10–0,20 SONX 120508TR-M12 T350M SONX 120508TR-M12 T350M
5 0,10–0,18 SONX 120508TR-M12 T250M SONX 120508TR-M12 T350M
6 0,10–0,17 SONX 120508TR-M12 T250M SONX 120508TR-M12 T200M
7 0,08–0,12 SONX 120508TR-M12 T200M SONX 120508TR-M12 T200M
8 0,10–0,20 SONX 120508TR-M12 T350M SONX 120508TR-M12 T350M
9 0,10–0,16 SONX 120508TR-M12 T350M SONX 120508TR-M12 T350M

10 0,08–0,14 SONX 120508TR-M12 T350M SONX 120508TR-M12 F40M
11 0,08–0,14 SONX 120508TR-M12 F40M SONX 120508TR-M12 F40M
12 0,10–0,23 SONX 120508TR-M12 T150M SONX 120508TR-M12 T200M
13 0,10–0,18 SONX 120508TR-M12 T150M SONX 120508TR-M12 T200M
14 0,10–0,16 SONX 120508TR-M12 T150M SONX 120508TR-M12 T200M
15 0,10–0,14 SONX 120508TR-M12 T200M SONX 120508TR-M12 T200M
16 0,10–0,23 SONX 120508TR-ME08 F40M SONX 120508TR-M12 F40M
17 0,10–0,23 SONX 120508TR-ME08 F40M SONX 120508TR-M12 F40M
20 0,10–0,14 SONX 120508TR-M12 T350M SONX 120508TR-M12 F40M
21 0,10–0,14 SONX 120508TR-M12 F40M SONX 120508TR-M12 T350M
22 0,10–0,14 SONX 120508TR-M12 F40M SONX 120508TR-M12 F40M

Seco Группа 
материалов 

№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,08 0,15 0,23 0,08 0,15 0,23 0,08 0,15 0,23 0,08 0,15 0,23 0,08 0,15 0,23

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 400 340 295 355 300 260 340 290 250 295 250 220
2 – – – 355 300 260 315 265 235 305 255 225 265 220 195
3 – – – 295 250 215 260 220 190 250 210 185 215 185 160
4 – – – 265 225 195 235 200 175 225 190 170 195 165 145
5 – – – 220 190 165 195 165 145 190 160 140 165 140 120
6 – – – 160 135 – 140 120 – 135 115 – 120 100 –
7 – – – 55 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 –
8 – – – 275 235 205 235 200 175 225 190 165 205 170 150
9 – – – 240 205 175 205 175 150 195 165 145 180 150 130

10 – – – 205 175 – 175 145 130 165 140 125 150 130 110
11 – – – 160 135 – 135 115 – 130 110 – 120 100 –
12 280 235 205 220 190 165 195 165 145 190 160 140 165 140 120
13 255 215 190 205 175 150 180 155 135 175 145 130 150 130 110
14 235 200 175 185 160 140 165 140 120 160 135 115 140 115 100
15 190 160 – 150 130 – 135 115 – 130 110 – 110 95 –
16 – – – – – – 1025 865 760 985 830 725 855 725 630
17 – – – – – – 830 700 610 795 670 585 690 585 510
20 – – – 70 60 – 65 55 – 60 50 – 55 45 –
21 – – – 45 40 – 40 35 – 35 30 – 35 30 –
22 – – – 70 60 – 65 55 – 60 50 – 55 45 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,08 0,15 0,23 1,00 12 11 1,0
Боковое 25% 0,11 0,20 0,31 1,30
фрезерование 10% 0,16 0,31 0,47 1,50

5% 0,23 0,43 0,66 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,05 0,10 0,15 –
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Выбор пластин – 220.99-15 Универсальная пластина: SONX 150508TR-M14 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,08–0,25 SONX 150508TR-ME10 F40M SONX 150508TR-M14 T350M
2 0,08–0,25 SONX 150508TR-ME10 F40M SONX 150508TR-M14 T350M
3 0,10–0,25 SONX 150508TR-M14 T350M SONX 150508TR-M14 T350M
4 0,10–0,22 SONX 150508TR-M14 T350M SONX 150508TR-M14 T350M
5 0,10–0,20 SONX 150508TR-M14 T250M SONX 150508TR-M14 T350M
6 0,10–0,18 SONX 150508TR-M14 T250M SONX 150508TR-M14 T200M
7 0,08–0,12 SONX 150508TR-M14 T200M SONX 150508TR-M14 T200M
8 0,10–0,22 SONX 150508TR-M14 T350M SONX 150508TR-M14 T350M
9 0,10–0,18 SONX 150508TR-M14 T350M SONX 150508TR-M14 T350M

10 0,08–0,15 SONX 150508TR-M14 T350M SONX 150508TR-M14 F40M
11 0,08–0,15 SONX 150508TR-M14 F40M SONX 150508TR-M14 F40M
12 0,10–0,25 SONX 150508TR-M14 T150M SONX 150508TR-M14 T200M
13 0,10–0,20 SONX 150508TR-M14 T150M SONX 150508TR-M14 T200M
14 0,10–0,18 SONX 150508TR-M14 T150M SONX 150508TR-M14 T200M
15 0,10–0,15 SONX 150508TR-M14 T200M SONX 150508TR-M14 T200M
16 0,10–0,25 SONX 150508TR-ME10 F40M SONX 150508TR-M14 F40M
17 0,10–0,25 SONX 150508TR-ME10 F40M SONX 150508TR-M14 F40M
20 0,10–0,15 SONX 150508TR-M14 T350M SONX 150508TR-M14 F40M
21 0,10–0,15 SONX 150508TR-M14 F40M SONX 150508TR-M14 T350M
22 0,10–0,15 SONX 150508TR-M14 F40M SONX 150508TR-M14 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,08 0,15 0,25 0,08 0,15 0,25 0,08 0,15 0,25 0,08 0,15 0,25 0,08 0,15 0,25

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 395 335 285 350 295 255 335 285 240 295 250 210
2 – – – 350 295 255 315 265 225 300 255 215 260 220 185
3 – – – 290 245 210 260 220 185 245 210 180 215 180 155
4 – – – 265 225 190 235 200 170 225 190 160 195 165 140
5 – – – 220 185 160 195 165 140 185 160 135 165 140 115
6 – – – 160 135 115 140 120 100 135 115 95 115 100 85
7 – – – 55 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 –
8 – – – 275 230 195 230 195 165 220 190 160 200 170 145
9 – – – 240 200 170 200 170 145 195 165 140 175 150 125

10 – – – 200 170 – 170 145 – 165 140 – 150 125 –
11 – – – 160 135 – 135 115 – 130 110 – 115 100 –
12 275 235 200 220 185 160 195 165 140 185 160 135 165 140 115
13 255 215 185 200 170 145 180 150 130 170 145 125 150 125 110
14 235 195 165 185 155 135 165 140 120 155 135 115 135 115 100
15 190 160 – 150 125 – 135 110 – 125 110 – 110 95 –
16 – – – – – – 1015 860 730 975 825 700 845 715 610
17 – – – – – – 820 695 590 785 665 565 685 580 490
20 – – – 70 60 – 65 55 – 55 50 – 50 45 –
21 – – – 45 35 – 40 35 – 35 30 – 35 30 –
22 – – – 70 60 – 65 55 – 55 50 – 50 45 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,08 0,15 0,25 1,00 15 14 2,0
Боковое 25% 0,11 0,20 0,33 1,30
фрезерование 10% 0,16 0,31 0,51 1,50

5% 0,23 0,43 0,72 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,05 0,10 0,16 –



Фрезы для фрезерования уступов и канавок
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Требующийся тип режущих пластин – 216.19 ∅12 – 20 мм

Данные для расчета режимов резания - Полная ширина контакта (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование

Выберите подходящую подачу. Умножить значение скорости из базовых режимов резания на коэффициент скорости.

Группа
материал

ов 

∅ = 12
Подача
мм/зуб

Первый выбор
∅ = 15

Подача
мм/зуб

Первый выбор

1-3 0,05-0,08 COMX 060104T-MD05 S60M 0,06-0,10 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M
4-5 0,05-0,08 COMX 060104T-MD05 S60M 0,06-0,10 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M
6-7 0,04-0,06 COMX 060104T-MD05 S60M 0,04-0,07 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M
8 0,05-0,08 COMX 060104T-MD05 S60M 0,06-0,10 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M
9 0,04-0,07 COMX 060104T-MD05 S60M 0,06-0,10 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M

10-11 0,04-0,06 COMX 060104T-MD05 S60M 0,05-0,09 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M
12 0,05-0,08 COMX 060104T-MD05 S60M 0,06-0,10 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M

13-14 0,05-0,08 COMX 060104T-MD05 S60M 0,05-0,10 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M
15 0,04-0,06 COMX 060104T-MD05 S60M 0,05-0,08 XCMX 050204T-MD05 S60M SPMX 0602AP-75 S60M

∅ = 18 Первый выбор ∅ = 20 Первый выбор
1-3 0,07-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T25M 0,08-0,14 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
4-5 0,07-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T25M 0,08-0,13 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
6-7 0,05-0,08 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T20M 0,06-0,10 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
8 0,08-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T25M 0,10-0,14 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
9 0,07-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T25M 0,08-0,12 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

10-11 0,06-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T25M 0,07-0,11 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
12 0,07-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T20M 0,10-0,14 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

13-14 0,06-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T20M 0,08-0,12 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
15 0,06-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T20M 0,07-0,12 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

16-17 0,07-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T20M 0,10-0,14 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
20-21 0,05-0,08 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T25M 0,07-0,10 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

22 0,06-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M SPMX 0602AP-75 T25M 0,08-0,10 CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

Группа
материал

ов
по клас. 

СЕКО

Сплавы

T25M S60M

Подача, fz (мм/зуб)

0,04 0,08 0,14 0,04 0,08 0,14

Скорость резания, Vc (м/мин)

1 330 285 245 240 205 180
2 295 255 220 215 185 160
3 240 210 180 175 150 130
4 220 190 165 160 140 120
5 185 160 135 135 115 100
6 130 115 100 95 85 70
7 45 40 – 30 30 –
8 225 195 170 165 145 125
9 200 170 145 145 125 105

10 170 145 125 125 105 90
11 130 115 – 95 85 –
12 185 160 135 135 115 100
13 170 145 125 125 105 90
14 155 135 115 110 95 85
15 125 110 95 90 80 70
16 955 825 710 695 600 515
17 770 665 575 560 485 415
20 60 50 – 45 35 –
21 35 30 – 25 25 –
22 60 50 – 45 35 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб
Коэффиц.
скорости

По всей режущей 100% 0,04 0,08 0,14 1,00
25% 0,05 0,11 0,19 1,30

Боковое 10% 0,08 0,16 0,29 1,50
5% 0,11 0,23 0,40 1,60

Средняя толщина стружки hm 0,03 0,05 0,09 –



Фрезы для фрезерования уступов и канавок
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Требующийся тип режущих пластин – 216.19 ∅25 – 50 мм

*Фреза 216.19-2525.3-18 имеет пластину SPMX0602AP-75. **Фреза 216.19-3232.3-24 имеет пластину SPMX0903AP-75.

Данные для расчета режимов резания - Полная ширина контакта (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование

Выберите подходящую подачу. Умножить значение скорости из базовых режимов резания на коэффициент скорости.

Группа
материал

ов

∅ = 25
Подача
мм/зуб

Первый выбор ∅ = 32
Подача
мм/зуб

Первый выбор

1-3 0,10-0,16 CCMX 09T308T-ME09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,10-0,18 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M
4-5 0,10-0,15 CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 09T3AP-75* T25M 0,10-0,16 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M
6-7 0,06-0,10 CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,08-0,12 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M
8 0,10-0,14 CCMX 09T308T-ME09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,10-0,16 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M
9 0,08-0,12 CCMX 09T308T-ME09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,09-0,14 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M

10-11 0,08-0,12 CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,08-0,12 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M
12 0,10-0,16 CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,10-0,18 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M

13-14 0,09-0,13 CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,10-0,16 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M
15 0,08-0,12 CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,08-0,14 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M

16-17 0,10-0,16 CCMX 09T308T-ME09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,10-0,18 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M
20-21 0,10-0,12 CCMX 09T308T-ME09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,10-0,12 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M

22 0,10-0,14 CCMX 09T308T-ME09 T25M SPMX 0903AP-75* T25M 0,10-0,14 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75** T25M
∅ = 40 Первый выбор ∅ = 50 Первый выбор

1-3 0,10-0,18 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,10-0,18 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
4-5 0,10-0,16 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,10-0,16 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
6-7 0,08-0,12 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,08-0,12 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
8 0,10-0,16 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,10-0,16 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
9 0,09-0,14 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,09-0,14 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M

10-11 0,08-0,12 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,08-0,12 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
12 0,10-0,18 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,10-0,18 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M

13-14 0,10-0,16 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,10-0,16 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
15 0,08-0,14 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,08-0,14 CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M

16-17 0,10-0,18 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,10-0,18 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
20-21 0,10-0,12 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,10-0,12 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M

22 0,10-0,14 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 12T3AP-75 T25M 0,10-0,14 CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M

Группа
материал

ов
по клас. 

СЕКО

Сплавы

T25M

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,12 0,18

Скорость резания, Vc (м/мин)

1 305 255 230
2 270 230 205
3 225 190 165
4 205 170 150
5 170 145 125
6 120 105 90
7 40 35 –
8 210 175 155
9 185 155 135

10 155 130 115
11 120 105 –
12 170 145 125
13 155 130 115
14 140 120 105
15 115 95 85
16 880 740 660
17 710 600 530
20 55 45 –
21 35 30 –
22 55 45 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб
Коэффиц.
скорости

По всей режущей 100% 0,06 0,12 0,18 1,00
25% 0,08 0,16 0,24 1,30

Боковое 10% 0,12 0,25 0,37 1,50
5% 0,17 0,34 0,52 1,60

Средняя толщина стружки hm 0,04 0,08 0,11 –



Фрезы для фрезерования уступов и канавок
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Требующийся тип режущих пластин – 216.19-xx.3 ∅25 – 32 мм

Данные для расчета режимов резания - Полная ширина контакта (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование

Выберите подходящую подачу. Умножить значение скорости из базовых режимов резания на коэффициент скорости.

Группа
материалов

по клас. 

∅ = 25
Подача
мм/зуб

Первый выбор

1-3 0,07-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
4-5 0,07-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
6-7 0,05-0,08 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
8 0,08-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
9 0,07-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

10-11 0,06-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
12 0,07-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

13-14 0,06-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
15 0,06-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

16-17 0,07-0,12 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
20-21 0,05-0,08 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M

22 0,06-0,10 CCMX 060204T-MD06 T25M CCMX 080308T-MD07 T25M SPMX 0602AP-75 T25M
∅ = 32 Первый выбор

1-3 0,08-0,14 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M
4-5 0,08-0,13 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M
6-7 0,06-0,10 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M
8 0,10-0,14 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M
9 0,08-0,12 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M

10-11 0,07-0,11 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M
12 0,10-0,14 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M

13-14 0,08-0,12 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M
15 0,07-0,12 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M

16-17 0,10-0,14 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M
20-21 0,07-0,10 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M

22 0,08-0,12 CCMX 080308T-MD07 T25M CCMX 09T308T-MD09 T25M SPMX 0703AP-75 T25M

Группа
материалов

по клас. 
СЕКО

Сплавы

T25M

Подача, fz (мм/зуб)

0,05 0,10 0,14

Скорость резания, Vc (м/мин)

1 315 270 245
2 280 240 220
3 230 200 180
4 210 180 165
5 175 150 135
6 125 110 100
7 40 35 –
8 220 185 170
9 190 160 145

10 160 140 125
11 125 110 –
12 175 150 135
13 160 140 125
14 150 125 115
15 120 100 95
16 915 780 710
17 740 630 575
20 55 50 –
21 35 30 –
22 55 50 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб
Коэффиц.
скорости

По всей режущей 100% 0,05 0,10 0,14 1,00
25% 0,07 0,13 0,19 1,30

Боковое 10% 0,10 0,20 0,29 1,50
5% 0,14 0,29 0,40 1,60

Средняя толщина стружки hm 0,03 0,06 0,09 –



Фрезы для фрезерования уступов и канавок
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Требующийся тип режущих пластин – 216.19-xx.3 ∅40 – 50 мм

Данные для расчета режимов резания - Полная ширина контакта (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование

Выберите подходящую подачу. Умножить значение скорости из базовых режимов резания на коэффициент скорости.

Группа
материалов

по клас. 

∅ = 40
Подача
мм/зуб

Первый выбор

1-3 0,07-0,12 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
4-5 0,07-0,12 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
6-7 0,05-0,08 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
8 0,08-0,12 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
9 0,07-0,10 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M

10-11 0,06-0,10 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
12 0,07-0,12 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T20M SPMX 0903AP-75 T25M

13-14 0,06-0,10 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
15 0,06-0,10 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M

16-17 0,07-0,12 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
20-21 0,05-0,08 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M

22 0,06-0,10 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-ME11 T25M SPMX 0903AP-75 T25M
∅ = 50 Первый выбор

1-3 0,10-0,18 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M
4-5 0,10-0,16 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M
6-7 0,08-0,12 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M
8 0,10-0,16 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M
9 0,09-0,14 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M

10-11 0,08-0,12 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M
12 0,10-0,18 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M

13-14 0,10-0,16 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M
15 0,08-0,14 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M

16-17 0,10-0,18 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M
20-21 0,10-0,12 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M

22 0,10-0,14 XCMX 120408T-MD11 T25M CCMX 120412T-MD11 T25M SPMX 1504AP-75 T25M

Группа
материалов

по клас. 
СЕКО

Сплавы

T25M

Подача, fz (мм/зуб)

0,05 0,10 0,18

Скорость резания, Vc (м/мин)

1 315 270 230
2 280 240 205
3 230 200 165
4 210 180 150
5 175 150 125
6 125 110 90
7 40 35 –
8 220 185 155
9 190 160 135

10 160 140 115
11 125 110 –
12 175 150 125
13 160 140 115
14 150 125 105
15 120 100 85
16 915 780 660
17 740 630 530
20 55 50 –
21 35 30 –
22 55 50 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб
Коэффиц.
скорости

По всей режущей 100% 0,05 0,10 0,18 1,00
25% 0,07 0,13 0,24 1,30

Боковое 10% 0,10 0,20 0,37 1,50
5% 0,14 0,29 0,52 1,60

Средняя толщина стружки hm 0,03 0,06 0,11 –



Фрезы для фрезерования уступов и канавок
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Выбор пластин – 220.90-26 Универсальная пластина: ABER 2606ZFFR T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

1 0,15–0,35 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
2 0,15–0,35 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
3 0,12–0,30 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
4 0,12–0,30 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
5 0,10–0,30 ABER 2606ZFFR-M15 T200M
6 0,10–0,28 ABER 2606ZFFR-M15 T200M
7 0,10–0,25 ABER 2606ZFFR-M15 T200M
8 0,12–0,30 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
9 0,10–0,30 ABER 2606ZFFR-M15 T350M

10 0,10–0,28 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
11 0,10–0,28 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
12 0,15–0,35 ABER 2606ZFFR-M15 T150M
13 0,15–0,30 ABER 2606ZFFR-M15 T150M
14 0,10–0,30 ABER 2606ZFFR-M15 T150M
15 0,10–0,25 ABER 2606ZFFR-M15 T200M
16 0,15–0,35 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
17 0,15–0,35 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
20 0,10–0,28 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
21 0,10–0,25 ABER 2606ZFFR-M15 T350M
22 0,10–0,28 ABER 2606ZFFR-M15 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T350M

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,20 0,35 0,10 0,20 0,35 0,10 0,20 0,35

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 355 290 240 305 250 205
2 – – – 315 260 215 270 220 180
3 – – – 260 215 175 225 180 150
4 – – – 240 195 160 200 165 135
5 – – – 200 160 135 170 140 115
6 – – – 145 115 95 120 100 80
7 – – – 50 40 – 40 35 –
8 – – – 245 200 165 200 165 135
9 – – – 215 175 145 175 140 115

10 – – – 180 150 125 150 120 100
11 – – – 145 115 95 115 95 80
12 250 205 170 200 160 135 170 140 115
13 230 190 155 180 150 125 155 125 105
14 210 170 140 165 135 110 140 115 95
15 170 140 115 135 110 90 115 95 75
16 – – – 1030 840 695 875 715 590
17 – – – 830 680 560 710 580 475
20 – – – 65 50 – 50 40 35
21 – – – 40 30 – 30 25 –
22 – – – 65 50 – 50 40 35

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,10 0,20 0,35 1,00 26 20 2,0
Боковое 25% 0,13 0,27 0,47 1,30
фрезерование 10% 0,20 0,41 0,72 1,50

5% 0,29 0,57 1,01 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,06 0,13 0,22 –
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Выбор пластин – 217/220.69-16 Универсальная пластина: APMX 160408TR-M14 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

* Только для сплава F15M/H15 используйте величины в группах материалов 12-14 и 16-17. Только для T200M используйте величины в группах материалов 1-15.

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,12–0,20 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
2 0,12–0,20 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
3 0,12–0,20 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
4 0,12–0,20 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
5 0,10–0,18 APMX 160408TR-M14 T250M APMX 160408TR-M14 T350M APKX 1604PDR-ME12 T250M
6 0,10–0,16 APMX 160408TR-M14 T250M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 T250M
7 0,10–0,15 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTR-D15 F20M APKX 1604PDR-ME12 F30M
8 0,12–0,18 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 F40M
9 0,12–0,16 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 F40M

10 0,12–0,14 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M
11 0,10–0,14 APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M
12 0,12–0,20 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
13 0,10–0,20 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
14 0,10–0,20 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
15 0,10–0,15 APMX 160408TR-M14 T200M APFT 1604PDTR-D15 T200M APMX 160408TR-M14 T150M
16 0,12–0,20 APEX 160408FR-E08 H15 APMX 160408TR-ME11 F40M APEX 160408FR-E08 F15M
17 0,12–0,20 APEX 160408FR-E08 H15 APMX 160408TR-ME11 F40M APEX 160408FR-E08 F15M
20 0,10–0,14 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-ME11 T250M
21 0,10–0,12 APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APKX 1604PDR-ME12 T350M
22 0,10–0,14 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M/F20M F30M F40M H15/HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 335 300 275 300 270 245 285 255 235 260 235 215 250 225 205 – – –
2 – – – 300 270 245 265 240 220 255 230 210 235 210 190 220 200 180 – – –
3 – – – 245 220 200 220 195 180 210 190 170 190 170 155 185 165 150 – – –
4 – – – 225 200 185 200 180 165 190 170 155 175 155 145 165 150 135 – – –
5 – – – 185 165 155 165 150 135 160 145 130 145 130 120 140 125 115 – – –
6 – – – 135 120 – 120 105 – 115 105 – 105 95 – 100 90 – – – –
7 – – – 45 40 – 40 35 – 40 35 – 35 30 – 35 30 – – – –
8 – – – 230 210 190 200 175 160 190 170 155 180 160 150 170 155 140 – – –
9 – – – 200 180 165 170 155 140 165 145 135 155 140 130 150 135 125 – – –

10 – – – 170 155 – 145 130 – 140 125 – 135 120 – 130 115 – – – –
11 – – – 135 120 – 115 105 – 110 100 – 105 95 – 100 90 – – – –
12 235 210 195 185 165 155 165 150 135 160 145 130 145 130 120 140 125 115 130 120 110
13 215 195 175 170 155 140 155 135 125 145 130 120 135 120 110 130 115 105 120 110 100
14 200 175 160 155 140 130 140 125 115 135 120 110 120 110 100 115 105 95 110 100 90
15 160 145 – 125 115 – 115 100 – 110 95 – 100 90 – 95 85 – 90 80 –
16 – – – – – – 865 775 710 830 740 680 760 675 620 720 645 590 685 615 560
17 – – – – – – 700 625 570 670 600 550 610 545 500 585 520 475 555 495 455
20 – – – – – – 55 50 – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 25 20 –
21 – – – – – – 35 30 – 30 25 – 30 25 – 30 25 – 15 15 –
22 – – – – – – 55 50 – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 25 20 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,10 0,15 0,20 1,00 1604 15 1,5
Боковое 25% 0,13 0,20 0,27 1,30
фрезерование 10% 0,20 0,31 0,41 1,50

5% 0,29 0,43 0,57 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,06 0,10 0,13 –



Фрезы для фрезерования уступов и канавок
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Выбор пластин – 220.69-15H Универсальная пластина: ACET 150612TR-M14 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

* Только для сплава F15M используйте величины в группах материалов 12-14 и 16-17. Только для T200M используйте величины в группах материалов 1-15.

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,15–0,25 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
2 0,15–0,25 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
3 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
4 0,14–0,22 ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
5 0,12–0,20 ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
6 0,12–0,18 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACMT 150612TR-M14 T250M
7 0,10–0,15 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACMT 150612TR-M14 T250M
8 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
9 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M

10 0,12–0,20 ACET 150612TR-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M
11 0,10–0,18 ACET 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M
12 0,14–0,22 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-M11 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
13 0,14–0,22 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-M11 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
14 0,12–0,20 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
15 0,12–0,18 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
16 0,15–0,25 ACET 150612TR-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M ACET 150612TR-ME10 F40M
17 0,15–0,25 ACET 150612TR-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M ACET 150612TR-ME10 F40M
20 0,10–0,20 ACET 150612TR-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 T250M
21 0,10–0,15 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-MD15 T350M ACET 150612TR-M14 T350M
22 0,12–0,18 ACET 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M14 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F25M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 365 325 280 325 290 245 310 280 235 300 265 225 270 240 205 – – –
2 – – – 325 290 245 290 260 220 275 250 210 265 235 200 240 215 185 – – –
3 – – – 270 240 205 240 215 180 230 205 175 220 195 165 200 180 150 – – –
4 – – – 245 220 185 215 195 165 210 185 160 200 180 150 180 160 135 – – –
5 – – – 205 180 155 180 160 135 175 155 130 165 150 125 150 135 115 – – –
6 – – – 145 130 – 130 115 – 125 110 – 120 105 – 110 95 – – – –
7 – – – 50 45 – 45 40 – 40 35 – 40 35 – 35 30 – – – –
8 – – – 250 225 190 215 190 165 205 185 155 205 185 155 185 165 140 – – –
9 – – – 220 195 165 185 165 140 180 160 135 180 160 135 165 145 125 – – –

10 – – – 185 165 140 160 145 120 155 135 115 155 135 115 140 125 105 – – –
11 – – – 145 130 – 125 110 – 120 105 – 120 105 – 110 95 – – – –
12 255 230 195 205 180 155 180 160 135 175 155 130 165 150 125 150 135 115 145 130 110
13 235 210 180 185 165 140 165 150 125 160 145 120 155 135 115 140 125 105 130 120 100
14 215 190 165 170 155 130 150 135 115 145 130 110 140 125 – 125 115 95 120 105 90
15 175 155 – 140 125 – 125 110 – 120 105 – 115 100 – 105 90 – 95 85 –
16 – – – – – – 940 840 715 900 805 685 860 770 655 785 700 595 745 665 565
17 – – – – – – 760 680 575 730 650 555 695 620 530 635 565 480 600 535 455
20 – – – – – – 60 50 – 55 45 – 55 45 – 50 45 – 25 25 –
21 – – – – – – 35 30 – 35 30 – 35 30 – 30 25 – 15 15 –
22 – – – – – – 60 50 – 55 45 – 55 45 – 50 45 – 25 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,10 0,15 0,25 1,00 15 14 1,7
Боковое 25% 0,13 0,20 0,33 1,30
фрезерование 10% 0,20 0,31 0,51 1,50

5% 0,29 0,43 0,72 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,06 0,10 0,16 –
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Выбор пластин – 217/220.69-13 Универсальная пластина: XCKX 13T308R-ME10 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco Группа 
материалов 

№.

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,10–0,16 XCKX 13T308R-ME10 F40M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 T350M
2 0,10–0,16 XCKX 13T308R-ME10 F40M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 T350M
3 0,10–0,15 XCKX 13T308R-ME10 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 T350M
4 0,10–0,15 XCKX 13T308R-ME10 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 T350M
5 0,10–0,14 XCMX 13T308TR-M11 T250M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 T250M
6 0,10–0,13 XCMX 13T308TR-M11 T200M XCMX 13T308TR-M11 T200M XCMX 13T308TR-M11 T200M
7 0,08–0,10 XCMX 13T308TR-M11 T200M XCMX 13T308TR-M11 T200M XCMX 13T308TR-M11 T200M
8 0,10–0,15 XCKX 13T304R-ME10 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 F40M
9 0,10–0,14 XCKX 13T304R-ME10 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 F40M

10 0,10–0,13 XCMX 13T308TR-M11 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 F40M
11 0,08–0,12 XCMX 13T308TR-M11 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M XCKX 13T308R-ME10 F40M
12 0,10–0,16 XCMX 13T308TR-M11 T150M XCMX 13T308TR-M11 T200M XCKX 13T308R-ME10 T150M
13 0,10–0,15 XCMX 13T308TR-M11 T150M XCMX 13T308TR-M11 T200M XCKX 13T308R-ME10 T150M
14 0,10–0,14 XCMX 13T308TR-M11 T150M XCMX 13T308TR-M11 T200M XCKX 13T308R-ME10 T150M
15 0,10–0,13 XCMX 13T308TR-M11 T200M XCMX 13T308TR-M11 T200M XCKX 13T308R-ME10 T150M
16 0,10–0,16 XCEX 13T304FR-E06 HX XCKX 13T308R-ME10 F40M XCEX 13T304FR-E06 HX
17 0,10–0,16 XCEX 13T304FR-E06 HX XCKX 13T308R-ME10 F40M XCEX 13T304FR-E06 HX
20 0,06–0,10 XCKX 13T308R-ME10 F40M XCMX 13T308TR-M11 HX XCKX 13T308R-ME10 T350M
21 0,06–0,08 XCKX 13T308R-ME10 T350M XCMX 13T308TR-M11 HX XCKX 13T304R-ME10 F30M
22 0,06–0,12 XCKX 13T308R-ME10 F40M XCMX 13T308TR-M11 HX XCKX 13T304R-ME10 F30M

Seco Группа 
материалов 

№.

Сплавы

T150M T200M T350M F30M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 415 365 320 355 315 275 325 285 250 305 270 240 – – –
2 – – – 370 325 285 315 280 245 285 255 225 275 240 210 – – –
3 – – – 305 270 235 260 230 200 235 210 185 225 200 175 – – –
4 – – – 275 245 215 235 210 185 215 190 165 205 180 160 – – –
5 – – – 230 205 180 195 175 150 180 160 140 170 150 130 – – –
6 – – – 165 145 130 140 125 110 130 115 100 125 110 95 – – –
7 – – – 55 50 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – – – –
8 – – – 285 255 220 235 205 180 220 195 170 210 185 165 – – –
9 – – – 250 220 195 205 180 155 195 170 150 185 165 145 – – –

10 – – – 210 190 165 175 155 135 165 145 130 155 140 120 – – –
11 – – – 165 145 – 135 120 105 130 115 – 125 110 – – – –
12 290 255 225 230 205 180 195 175 150 180 160 140 170 150 130 175 155 135
13 265 235 205 210 190 165 180 160 140 165 145 130 155 140 120 160 140 125
14 245 215 190 195 170 150 165 145 130 150 135 115 145 125 110 145 130 115
15 195 175 – 155 140 – 135 120 – 120 110 – 115 105 – 120 105 –
16 – – – – – – 1020 905 790 930 825 725 890 785 690 900 795 695
17 – – – – – – 825 730 640 755 665 585 715 635 555 725 645 565
20 – – – – – – 60 55 – 55 50 – 55 50 – 30 30 –
21 – – – – – – 40 35 – 35 30 – 35 30 – 20 20 –
22 – – – – – – 60 55 – 55 50 – 55 50 – 30 30 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,06 0,10 0,16 1,00 13 12 0,6
Боковое 25% 0,08 0,13 0,21 1,30
фрезерование 10% 0,12 0,20 0,33 1,50

5% 0,17 0,29 0,46 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,04 0,06 0,10 –
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Требующийся тип режущих пластин – 215.17-11

Данные для расчета режимов резания - Полная ширина контакта (ae /Dc = 100%)

Данные для расчета режимов резания при при ширине паза меньше диаметра фрезы

Выберите подходящую подачу. Умножить значение скорости из базовых режимов резания на коэффициент скорости.

Группа
материалов
по классиф. 

∅ = 12-16
Подача
мм/зуб Первый выбор

∅ = 20-25
Подача
мм/зуб Первый выбор

1-3 0,05-0,08 TPUN 110208 S25M 0,07-0,12 TPUN 110208 S25M
4-5 0,05-0,08 TPUN 110208 S25M 0,07-0,12 TPUN 110208 S25M
6 0,04-0,06 TPUN 110208 S25M 0,05-0,08 TPUN 110208 S25M
7 0,04-0,06 TPUN 110208 S25M 0,05-0,08 TPUN 110208 S25M
8 0,05-0,08 TPUN 110208 S25M 0,08-0,12 TPUN 110208 S25M
9 0,04-0,07 TPUN 110208 S25M 0,07-0,10 TPUN 110208 S25M

10 0,04-0,06 TPUN 110208 S25M 0,06-0,10 TPUN 110208 S25M
12 0,05-0,08 TPUN 110208 S25M 0,07-0,12 TPUN 110208 S25M

13-14 0,05-0,08 TPUN 110208 S25M 0,06-0,10 TPUN 110208 S25M
15 0,04-0,06 TPUN 110208 S25M 0,06-0,10 TPUN 110208 S25M

Группа
материалов

по клас. 
СЕКО

Сплавы

S25M

Подача, fz (мм/зуб)

0,04 0,08 0,12

Скорость резания, Vc (м/мин)

1 290 255 225
2 260 225 200
3 215 185 165
4 195 170 150
5 160 140 125
6 115 100 –
7 40 35 –
8 200 175 155
9 175 150 135

10 150 130 115
11 – – –
12 160 140 125
13 150 130 115
14 135 120 105
15 110 95 –
16 – – –
17 – – –
20 – – –
21 – – –
22 – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффиц
иент 

скорости

TP..1102..

Полный контакт 100% 0,04 0,08 0,12 1,00

Боковое 
фрезерование

25% 0,05 0,11 0,16 1,30
10% 0,08 0,16 0,25 1,50
5% 0,11 0,23 0,34 1,60

Средняя толщина стружки hm 0,03 0,05 0,08 –
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Выбор пластин – 215/220.17-16 Универсальная пластина: TPKR 1603PDTR-ME10 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,12–0,18 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PPR-M11 F40M TPKN 1603PPTR-MD13 C15M
2 0,12–0,18 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PPR-M11 F40M TPKN 1603PPTR-MD13 C15M
3 0,12–0,16 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PPR-M11 F40M TPKN 1603PPTR-MD13 C15M
4 0,10–0,16 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PPR-M11 F40M TPKN 1603PPTR-MD13 C15M
5 0,10–0,16 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PPR-M11 F40M TPKN 1603PPTR-MD13 C15M
6 0,10–0,15 TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPTR-MD13 C15M
7 0,08–0,12 TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPTR-MD13 C15M
8 0,12–0,18 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 F40M
9 0,10–0,14 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 F40M

10 0,10–0,14 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 F40M
11 0,08–0,12 TPKN 1603PPR-M11 F40M TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 F40M
12 0,12–0,18 TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M
13 0,12–0,18 TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M
14 0,10–0,16 TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M
15 0,10–0,14 TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M
16 0,12–0,18 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M
17 0,12–0,18 TPKR 1603PDTR-ME10 T350M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M
20 0,10–0,14 TPKN 1603PPR-M11 F40M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M
21 0,08–0,12 TPKN 1603PDTR-MD12 T250M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M
22 0,10–0,14 TPKN 1603PPR-M11 F40M TPKN 1603PPR-M11 HX TPKR 1603PDTR-ME10 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T250M T350M F40M C15M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,08 0,12 0,18 0,08 0,12 0,18 0,08 0,12 0,18 0,08 0,12 0,18 0,08 0,12 0,18

Скорость резания, vc (м/мин)

1 335 300 265 320 290 255 280 250 220 360 325 290 – – –
2 295 265 235 285 255 225 245 220 195 320 290 255 – – –
3 245 220 195 235 210 185 205 185 165 265 240 210 – – –
4 220 200 180 215 190 170 185 165 150 240 215 190 – – –
5 185 165 150 180 160 140 155 140 125 185 165 150 – – –
6 135 120 105 130 115 100 110 100 90 135 120 – – – –
7 45 40 – 45 40 – 35 35 – 45 40 – – – –
8 220 200 175 210 190 170 190 170 155 230 205 185 – – –
9 190 175 155 185 165 145 165 150 135 200 180 160 – – –

10 165 145 130 155 140 125 140 130 115 170 155 135 – – –
11 130 115 – 120 110 – 110 100 – – – – – – –
12 185 165 150 180 160 140 155 140 125 185 165 150 145 130 115
13 170 155 135 165 145 130 140 130 115 170 155 135 135 120 110
14 155 140 125 150 135 120 130 115 105 155 140 125 125 110 100
15 125 115 – 120 110 – 105 95 – 125 115 – 100 90 –
16 965 865 770 925 830 740 805 725 640 – – – 765 685 610
17 780 700 620 745 670 595 650 585 520 – – – 615 555 490
20 60 55 – 55 50 – 50 45 – – – – 25 25 –
21 35 35 – 35 30 – 30 30 – – – – 15 15 –
22 60 55 – 55 50 – 50 45 – – – – 25 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,08 0,12 0,18 1,00 16 14,5 1,0
Боковое 25% 0,11 0,16 0,24 1,30
фрезерование 10% 0,16 0,25 0,37 1,50

5% 0,23 0,34 0,52 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,05 0,08 0,11 –
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Выбор пластин – 220.17-22 Универсальная пластина: TPKR 2204PDTR-ME13 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Размеры в мм

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,14–0,20 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD16 C15M
2 0,14–0,20 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD16 C15M
3 0,14–0,18 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD16 C15M
4 0,14–0,18 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD16 C15M
5 0,14–0,18 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD16 C15M
6 0,12–0,16 TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD16 C15M
7 0,08–0,14 TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKN 2204PDTR-MD16 C15M
8 0,14–0,20 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKR 2204PDTR-ME13 T350M
9 0,12–0,16 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKR 2204PDTR-ME13 T350M

10 0,10–0,15 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKR 2204PDTR-ME13 T350M
11 0,10–0,15 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PDTR-MD15 T250M TPKR 2204PDTR-ME13 T350M
12 0,14–0,20 TPKN 2204PDTR-MD15 T150M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKN 2204PDTR-MD15 T150M
13 0,12–0,18 TPKN 2204PDTR-MD15 T150M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKN 2204PDTR-MD15 T150M
14 0,12–0,16 TPKN 2204PDTR-MD15 T150M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKN 2204PDTR-MD15 T150M
15 0,10–0,15 TPKN 2204PDTR-MD15 T150M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKN 2204PDTR-MD15 T150M
16 0,15–0,25 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKR 2204PDTR-ME13 T350M
17 0,15–0,25 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKR 2204PDTR-ME13 T350M
20 0,10–0,14 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKR 2204PDTR-ME13 T350M
21 0,08–0,12 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKR 2204PDTR-ME13 T350M
22 0,10–0,14 TPKR 2204PDTR-ME13 T350M TPKN 2204PPR-M14 HX TPKR 2204PDTR-ME13 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T250M T350M C15M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20 0,08 0,14 0,20

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 325 280 250 310 265 240 350 300 270 – – –
2 – – – 290 250 220 275 240 215 310 270 240 – – –
3 – – – 235 205 185 225 195 175 255 220 200 – – –
4 – – – 215 185 165 205 180 160 235 200 180 – – –
5 – – – 180 155 140 170 150 135 180 155 140 – – –
6 – – – 130 110 100 125 105 95 130 110 – – – –
7 – – – 45 35 – 40 35 – 45 35 – – – –
8 – – – 215 185 165 205 175 160 225 190 170 – – –
9 – – – 185 160 145 180 155 140 195 165 150 – – –

10 – – – 160 135 125 150 130 115 165 145 – – – –
11 – – – 125 105 – 120 100 – – – – – – –
12 255 220 195 180 155 140 170 150 135 180 155 140 140 125 110
13 235 200 180 165 145 130 160 135 125 165 145 130 130 115 100
14 215 185 165 150 130 115 145 125 110 150 130 – 120 105 90
15 175 150 – 120 105 – 115 100 – 120 105 – 95 85 –
16 – – – 935 805 725 895 770 695 – – – 740 640 570
17 – – – 755 650 585 725 625 560 – – – 600 515 460
20 – – – 60 50 – 55 45 – – – – 25 25 –
21 – – – 35 30 – 35 30 – – – – 15 15 –
22 – – – 60 50 – 55 45 – – – – 25 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины l

Макс.
Глуб. резания

ap

Ширина Wiper 
плоскости

B

Полный контакт 100% 0,08 0,14 0,20 1,00 22 20 1,3
Боковое 25% 0,11 0,19 0,27 1,30
фрезерование 10% 0,16 0,29 0,41 1,50

5% 0,23 0,40 0,57 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,05 0,09 0,13 –
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Допустимые материалы заготовки
Пластины Secomax CBN100 подходят для:
• Чистовое и черновое фрезерование материалов группы 7 по классификации Seco с твердостью 52 - 63 HRc, например нагартованной стали.
• Режущими пластинами типа CBN100 можно также обрабатывать подшипниковую сталь.
• При обработке материалов группы № 7 по клас. Seco для увеличения стойкости инструмента рекоменд. применять пластины типа CBN100 с защищенной фаской (c литерой S).

Пластины Secomax CBN300 пригодны для:
• Операции чистового и чернового фрезерования перлитного серого чугуна с содержанием свободного феррита  менее 5 %.
• Внимание! При обработке материалов групп 13-15 используется встречное фрезерование.

Рекомендуемая подача и скорость резания

*В зависимости от мощности станка.

Группа
материалов

по клас. СЕКО

Закаленная сталь 7

Материалы на основе серого чугуна

SS
DIN

1691
ASTM
A48-76

Группа
материалов

по клас. СЕКО

0125 GG25 35B/40B 13
0130 GG30 45B 14
0135 GG35 50B 15
0140 GG40 60B 15

Группа
материалов 

по клас. СЕКО
Подача fz
(мм/зуб)

Скорость 
резания vc, м/

мин.
ap

 мм

7 0,05 - 0,2 250 - 500 0,05 - 10*
13 0,05 - 0,3 500 - 3000 0,05 - 12*
14 0,05 - 0,3 500 - 3000 0,05 - 12*
15 0,05 - 0,3 500 - 3000 0,05 - 12*
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Тип операции

Врезание

Предпочтительный выбор для малых станков/
деталей для обработки пазов и контурной обработки

Seco Спиральные Micro 
Turbo
217.69-09

Врезание под 
углом

Врезание по 
спирали

Сверление Длинный вылет Нестабильные 
условия

• Диапазон диам. Ø 20-32 мм, См. 
 стр. 176
• Спиральные фрезы общего 
 назначения предназначены для 
 обработки пазов и контурной 
 обработки в смешанном 
 производстве всех материалов 
 кроме упрочнённых сталей. 
• Постоянные гнёзда, нормальный шаг 
• Пластина типа XO..0903 
• Размер пластины 09 мм 
• Макс. ap 24 мм 

Также подходит для: Seco Спиральные Micro Turbo
217/220.69-09

• Диапазон диам. Ø 20-40 мм, См. 
 стр. 177–178
• Спиральные фрезы общего 
 назначения предназначены только 
 для контурной обработки в 
 смешанном производстве всех 
 материалов кроме упрочнённых 
 сталей. 
• Постоянные гнёзда, малый шаг 
• Пластина типа XO..0903 
• Размер пластины 09 мм 
• Макс. ap 16 -47 мм 

Также подходит для:

Предпочтительный выбор для малых станков/
деталей только для контурной обработки

Спиральные (кукуруза) фрезы

Правое 
вращение

Маркировка Диаметр фрезы Максимальная 
осевая глубина 

резания

Сквозная подача 
СОЖ

216, 217 = С хвостовиком
220 = Торцевое крепление 

Диаметр хвостовика Тип хвостовика

K-значение (используется 
для расчёта режимов 
резания)

Обозначения
Необходимо иметь в виду, что обозначения для различных систем 
фрез могут различаться.

Размер пластины

Molykote 1000 рекомендуется для винтов крепления пластин. Обозначение MOLYKOTE 1000-50G.
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Спиральные (кукуруза) фрезы
Предпочтительный выбор для средних станков/
деталей для обработки пазов и контурной обработки

Seco Спиральные Super  Turbo
217/220.69-12

• Диапазон диам. Ø 25-63 мм, См. 
 стр. 179–180
• Спиральные фрезы общего 
 назначения предназначены для 
 обработки пазов и контурной 
 обработки в смешанном 
 производстве всех материалов 
 кроме упрочнённых сталей. 
• Постоянные гнёзда, нормальный 
 шаг 
• Пластина типа XO..1204 
• Размер пластины 12 мм 
• Макс. ap 22 -55 мм 

Также подходит для: Seco Спиральные Super  Turbo
217/220.69-12

• Диапазон диам. Ø 32-63 мм, См. 
 стр. 181–182
• Спиральные фрезы общего 
 назначения предназначены 
 только для контурной обработки 
 в смешанном производстве всех 
 материалов кроме упрочнённых 
 сталей. 
• Постоянные гнёзда, малый шаг 
• Пластина типа XO..1204 
• Размер пластины 12 мм 
• Макс. ap 44 -55 мм 

Также подходит для:

Предпочтительный выбор для средних станков/
деталей только для контурной обработки

Предпочтительный выбор для больших станков/
деталей для обработки пазов и контурной обработки

Seco Спиральные Power Turbo
217/220.69-18

• Диапазон диам. Ø 40-100 мм, См. 
 стр. 183–184
• Спиральные фрезы общего 
 назначения предназначены для 
 обработки пазов и контурной 
 обработки в смешанном 
 производстве всех материалов. 
• Постоянные гнёзда, нормальный 
 шаг 
• Пластина типа XO..1806 
• Размер пластины 18 мм 
• Макс. ap 46,5 -62 мм 

215/220.59-12.X

• Диапазон диам. Ø 50-80 мм, См. 
 стр. 185–187
• Спиральные фрезы общего 
 назначения предназначены для 
 обработки пазов и контурной 
 обработки в смешанном 
 производстве всех материалов. 
• Постоянные гнёзда, нормальный 
 шаг 
• Типы пластин SCE.1206  
 и ACE.1506 
• Пластина размером 12 мм и 15 мм 
• Макс. ap 50 -77 мм 

Предпочтительный выбор для больших станков/
деталей для обработки пазов и контурной обработки 

Предпочтительный выбор для средних и больших 
станков/деталей только для контурной обработки

215/220.59-12.XK

• Диапазон диам. Ø 50-100 мм, См. 
 стр. 188–190
• Спиральные фрезы общего 
 назначения с сильными пластинами 
 предназначены только для 
 контурной обработки в смешанном 
 производстве всех материалов. 
• Постоянные гнёзда, малый шаг 
• Пластина типа SCE.1206 и 
 ACE.1506 
• Пластина размером 12 мм и 15 мм 
• Макс. ap 63 -120 мм 

Также подходит для:
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217/220.69-15xH

� = 90°

Ø 50 – 125 mm

217/69-30/60A

� = 90°

Ø 32 – 50 mm

215.59-06/08

� = 90°

Ø 20 – 50 mm

215/220.59-12xS/R6

Ø 63 – 100 mm

235.15

Ø 32 – 80 mm

� = 90°� = 90°

Дополнительные спиральные фрезы

стр. 191 - 193

Для обработки пазов и контурной 
обработки с большими подачами

Макс. ap 38/50 мм
Тип пластины ACE.15

стр. 194

Только для контурной обработки 
на маломощных станках

Макс. ap 30/60 мм
Пластина типа AP..16

стр. 195-199

Для обработки пазов и контурной обработки
Макс. ap 25-72 мм

Пластина типа CCMX/XC..

стр. 200–205

Для обработки пазов и контурной обработки со 
сменными концами.

Макс. ap 77-160 мм, Пластина типа ACE./SCE.

стр. 206

Для чистовых операций
Макс. ap 40-90 мм

Пластина типа R235.15-..
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Спиральная (кукуруза) Micro Turbo 217.69-09/09A Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев. **По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
*Значение момента 1,2 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Число 
зубьев Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -2020.3-024-09.1 20 20 65 90 40 39,5 50 – 24 1 1 Цил./Weldon 3 0,3 29000 XO..0903..

R217.69  -2525.3S-024-09.2 25 25 – 105 50 42 55 – 24 2 2 Seco/Weldon 6 0,5 26000 XO..0903..
 -2532.3S-024-09.3A 32 25 – 110 55 47 55 – 24 3 3 Seco/Weldon 9 0,5 22900 XO..0903..

R217.69  -0325.2-024-09.2 25 – – 125,5 45 39 81 M12 24 2 2 Конус Морзе 3 6 0,4 26000 XO..0903..
 -0432.2-024-09.3 32 – – 152 50 43,5 102,5 M16 24 3 3 Конус Морзе 4 9 0,7 22900 XO..0903..

R217.69  -1225.RE-024-09.2 25 – 35 – – – – M12 24 2 2 Combimaster** 6 0,1 26000 XO..0903
 -1632.RE-024-09.3A 32 – 40 – – – – M16 24 3 3 Combimaster** 9 0,2 22900 XO..0903

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-Ø 20 C02555-T08P T08P-3
R217.69-Ø 25–32 C02506-T08P T08P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 208.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 334.

Цилиндр/Weldon Seco/Weldon Конус Морзе Combimaster
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Спиральная (кукуруза) Micro Turbo 217.69-09/09A Только для контурной обработки

*Число раб. зубьев. **zc = 2 когда ap > 24 мм. ***По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
*Значение момента 1,2 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Число 
зубьев Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -2020.3-016-09.2 20 20 60 85 35 34,5 50 – 16 2 2 Цил./Weldon 4 0,2 29000 XO..0903..

R217.69  -2025.3S-031-09.3 25 20 – 110 55 47 50 – 31 3 3 Seco/Weldon 12 0,4 26000 XO..0903..
 -2525.3S-039-09.2 25 25 – 120 65 57 55 – 39 2 2 Seco/Weldon 10 0,5 26000 XO..0903..
 -2525.3S-031-09.3 25 25 – 110 55 47 55 – 31 3 3 Seco/Weldon 12 0,4 26000 XO..0903..
 -2532.3S-047-09.3A 32 25 – 120 65 57 55 – 47 3 3 Seco/Weldon 18 0,5 22900 XO..0903..
 -2532.3S-031-09.4A 32 25 – 115 60 52 55 – 31 4 4 Seco/Weldon 16 0,5 22900 XO..0903..

R217.69  -0432.2-031-09.4 32 – – 162 60 53,5 109 M16 31 4 4 Конус Морзе 4 16 0,8 22900 XO..0903..

R217.69  -1020.RE-016-09.2 20 – 28 – – – – M10 16 2 2 Combimaster*** 4 0,1 29000 XO..0903
 -1632.RE-031-09.4A 32 – 40 – – – – M16 31 4** 4 Combimaster*** 14 0,3 22900 XO..0903

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-Ø 20 C02555-T08P T08P-3
R217.69-Ø 25–32 C02506-T08P T08P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 209.

• Для обзора программы пластин см. стр. 334.

Цилиндр/Weldon Seco/Weldon Конус Морзе Combimaster
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Спиральная (кукуруза) Micro Turbo 220.69-09 Только для контурной обработки

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

*Значения моментов 1,2 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

zc* Число зубьевDc l1 ap

R220.69  -00040-031-09.4 40 43 31 4 4 16 0,3 20500 XO..0903..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-00040 C02506-T08P T08P-3 MC6S 8x30

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-00040 16 8,4 5,6 16

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 209.

• Для обзора программы пластин см. стр. 334.
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Спиральная (кукуруза) Super Turbo 217.69-12 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев. **Могут использоваться пластины с макс. рад. угла 6.0 мм. Для рад. > 3,1 фреза дорабатывается.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
*Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Число 
зубьев Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc ap

R217.69  -2025.3S-022-12.2A 25 20 99,5 50 38 50 22 2 2 Seco/Weldon 4 0,3 20800 XO..1204**
 -2532.3S-033-12.2A 32 25 115,5 60 47 56 33 2 2 Seco/Weldon 6 0,5 18400 XO..1204**
 -3240.3S-033-12.3A 40 32 119,5 60 47 60 33 3 3 Seco/Weldon 9 0,8 16400 XO..1204**
 -3240.3S-055-12.3A 40 32 139,5 80 67 60 55 3 3 Seco/Weldon 15 0,7 16400 XO..1204**

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69- Ø 25–32 C03507-T10P T10P-3
R217.69- Ø 40 C03509-T10P T10P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 210.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.

Seco/Weldon
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Спиральная (кукуруза) Super Turbo 220.69-12 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев. **Могут использоваться пластины с макс. рад. угла 6.0 мм. Для рад. > 3,1 фреза дорабатывается.
Комплектующие

*Значения моментов 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

zc* Число зубьевDc l1 ap

R220.69  -00050-033-12.4A 50 55 33 4 4 12 0,8 14800 XO..1204**
 -00063-033-12.5A 63 63 33 5 5 15 0,9 13200 XO..1204**

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-00050 C03509-T10P T10P-3 MC6S12x40
R220.69-00063 C03509-T10P T10P-3 MC6S12x50

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-00050 27 12,4 7 27
R220.69-00063 27 12,4 7 27

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 210.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.



Спиральные (кукуруза) фрезы

181

Спиральная (кукуруза) Super Turbo 217.69-12 Только для контурной обработки

*Число раб. зубьев. **Могут использоваться пластины с макс. рад. угла 1.2 мм.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
*Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Число 
зубьев Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -2532.3S-044-12.3A 32 25 125,5 70 58 56 – 44 3 3 Seco/Weldon 12 0,5 18400 XO..1204**
 -3240.3S-044-12.4A 40 32 129,5 70 57 60 – 44 4 4 Seco/Weldon 16 0,8 16400 XO..1204**
 -3250.3S-055-12.4A 50 32 139,5 80 67 60 – 55 4 4 Seco/Weldon 20 0,9 14800 XO..1204**

R217.69  -0432.2-044-12.2A 32 – 167,5 65 58,5 109 M16 44 2 2 Конус Морзе 4 8 0,6 18400 XO..1204**
 -0440.2-044-12.3A 40 – 167,5 65 58,5 109 M16 44 3 3 Конус Морзе 4 12 0,5 16400 XO..1204**
 -0450.2-055-12.4A 50 – 177,5 75 68,5 109 M16 55 4 4 Конус Морзе 4 20 1,0 14800 XO..1204**

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-2532–3240 C03507-T10P T10P-3
R217.69-3250 C03509-T10P T10P-3
R217.69-0432–0440 C03507-T10P T10P-3
R217.69-0450 C03509-T10P T10P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 211.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.

Seco/Weldon Конус Морзе
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Спиральная (кукуруза) Super Turbo 220.69-12 Только для контурной обработки

*Число раб. зубьев. **Могут использоваться пластины с макс. рад. угла 1.2 мм.
Комплектующие

*Значения моментов 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

zc* Число зубьевDc l1 ap

R220.69  -00050-044-12.4A 50 65 44 4 4 16 0,6 14800 XO..1204**
 -00050-044-12.5A 50 65 44 5 5 20 0,6 14800 XO..1204**
 -00063-055-12.5A 63 75 55 5 5 25 1,0 13200 XO..1204**

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-00050 C03509-T10P T10P-3 MC6S12x50
R220.69-00063 C03509-T10P T10P-3 MC6S12x60

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-00050 27 12,4 7 27
R220.69-00063 27 12,4 7 27

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 211.

• Полную программу пластин см. на стр. 335.
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Спиральная (кукуруза) Power Turbo 217.69-18 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 5,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Число 
зубьев Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -3240.3S-047-18.2A 40 32 134,5 75 62 60 – 46,5 2 2 Seco/Weldon 6 0,8 9900 XOMX1806..
 -3250.3S-047-18.3A 50 32 134,5 75 64 60 – 46,5 3 3 Seco/Weldon 9 1,0 8900 XOMX1806..

R217.69  -0440.2-047-18.2A 40 – 172 70 70 109 M16 46,5 2 2 Конус Морзе 4 6 0,8 9900 XOMX1806..
 -0450.2-047-18.3A 50 – 172 70 70 109 M16 46,5 3 3 Конус Морзе 4 9 1,0 8900 XOMX1806..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C04510-T20P T20P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.212.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 336.

Seco/Weldon Конус Морзе
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Спиральная (кукуруза) Power Turbo 220.69-18 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

* Значения моментов 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

zc* Число зубьевDc l1 ap

R220.69  -00063-047-18.4A 63 70 46,5 4 4 12 0,8 7900 XOMX1806..
 -00080-062-18.5A 80 85 62 5 5 20 1,8 7000 XOMX1806..
 -00100-062-18.6A 100 85 62 6 6 24 3,0 6300 XOMX1806..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.69-00063 C04510-T20P T20P-3 MC6S12x60
R220.69-00080 C04510-T20P T20P-3 MC6S16x70
R220.69-00100 C04510-T20P T20P-3 MC6S20x70

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-00063 27 12,4 7 27
R220.69-00080 32 14,4 8 32
R220.69-00100 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.212.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 336.
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215.59-12.4/A Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.  Plunging (обработка врезанием): Макс. радиальная глубина резания 10 мм.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 5,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc dmm l2 lp l3 lc ap SCE. ACE.

R215.59  -4050.3S-050-12.4A 50 40 150 80 66 70 50 4 2 3,6 8300 Seco/Weldon 10 2

R215.59  -CV50050.077-12.4A 50 – 252 150 109 – 77 4 2 3,8 8300 CV50-DIN 16 2
 -CV50063077-12.4 63 – 252 150 115 – 77 4 2 4,3 7400 CV50-DIN 16 2

R215.59  -50.080.077-12.4 80 – 257 130 115 – 77 4 2 5,7 6500 VDI 2814 50 16 2

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R215.59-12.4A C45011-T20P T20P-4

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 213.

• Полную программу пластин см. на стр. 306, 321.

Seco/Weldon CV50 VDI
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215.59-12.4/A Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.  Plunging (обработка врезанием): Макс. радиальная глубина резания 10 мм.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 5,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc dmm l2 lp l3 lc ap M SCE. ACE.

R215.59  -05050.059-12.4 50 – 226 96,5 90 136 59 M20 4 2 2,1 8300 Конус Морзе 5 12 2

R215.59  -BT50.050.059-12.4A 50 – 237 135 97 – 59 – 4 2 4,4 8300 BT 50 12 2
 -BT50.050.077-12.4A 50 – 250 148 110 – 77 – 4 2 4,5 8300 BT 50 16 2

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R215.59-.. C45011-T20P T20P-4

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 213.

• Полную программу пластин см. на стр. 306, 321.

Конус Морзе BT 50
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220.59-12.X Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.  Plunging (обработка врезанием): Макс. радиальная глубина резания 10 мм.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc*

Кол-во пластин

Dc l1 ap SCE. ACE.

R220.59  -00063.059-12.4 63 70 59 4 2 0,8 7400 12 2
 -00080.068-12.4 80 85 68 4 2 1,9 6500 14 2
 -00080.068-12.6 80 85 68 6 3 2,2 6500 21 3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.59-00063 C45011-T20P T20P-4 MC6S 12x50
R220.59-00080 C45011-T20P T20P-4 MC6S 16x70

Для фрезы

Размеры в мм

dmm Bkw c

R220.59-00063 27 12,4 7
R220.59-00080 32 14,4 8

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 213.

• Полную программу пластин см. на стр. 306, 321.
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215.59-12.XK Только для контурной обработки

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 5,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc dmm l2 lp l3 lc ap M SCE. ACE.

R215.59  -4050.3S-063-12.3K 50 40 160 90 78 70 63 – 3 3 1,4 8300 Seco/Weldon 15 3

R215.59  -0550.2-063-12.3K 50 – 219 90 90 136 63 M20 3 3 1,9 8300 Конус Морзе  5 15 3

R215.59  -BT50050072-12.3K 50 – 247 145 103 – 72 – 3 3 4,5 8300 BT 50 18 3
 -BT50063110-12.3K 63 – 282 180 138 – 110 – 3 3 4,7 7400 BT 50 30 3
 -BT50080120-12.4K 80 – 292 190 148 – 120 – 4 4 7,8 6500 BT 50 44 4

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R215.59-12.xK C45011-T20P T20P-4

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 214.

• Полную программу пластин см. на стр. 306, 321.

Seco/Weldon Конус Морзе BT50
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215.59-12.XK Только для контурной обработки

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Варианты сборки/Стандартные части

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Число 
зубьев Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc l2 lp l3 ap SCE. ACE.

R215.59  -50050072-12.3K 50 257 130 85 72 3 3 3,7 8300 SA50-DIN 2080 18 3
 -CV50050072-12.3K 50 232 130 85 72 3 3 3,7 8300 CV50-DIN 69871 18 3
 -50063110-12.3K 63 292 165 126 110 3 3 4,7 7400 SA50-DIN 2080 30 3
 -CV50063110-12.3K 63 267 165 126 110 3 3 4,7 7400 CV50-DIN 69871 30 3
 -50080120-12.4K 80 302 175 155 120 4 4 6,4 6500 SA50-DIN 2080 44 4
 -CV50080120-12.4K 80 277 175 155 120 4 4 6,4 6500 CV50-DIN 69871 44 4

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R215.59-12.xK C45011-T20P T20P-4

Обозначение.

Стандартные части

Тело фрезы
Обозначение.

R215.59  -50050072-12.3K R215.59-CV50/50050072-12.3K
 -CV50050072-12.3K R215.59-CV50/50050072-12.3K
 -50063110-12.3K R215.59-CV50/50063110-12.3K
 -CV50063110-12.3K R215.59-CV50/50063110-12.3K
 -50080120-12.4K R215.59-CV50/50080120-12.4K
 -CV50080120-12.4K R215.59-CV50/50080120-12.4K

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 214.

• Полную программу пластин см. на стр. 306, 321.

SA50 CV50
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220.59-12.XK Только для контурной обработки

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc*

Кол-во пластин

Dc l1 ap SCE. ACE.

R220.59  -00063.072-12.4K 63 90 72 4 4 1,1 7400 24 4
 -00080.072-12.5K 80 100 72 5 5 2,3 6500 30 5
 -00100.072-12.6K 100 110 72 6 6 4,2 5800 36 6

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.59-00063 C45011-T20P T20P-4 MC6S 12x80
R220.59-00080 C45011-T20P T20P-4 MC6S 16x80
R220.59-00100 C45011-T20P T20P-4 MC6S 20x80

Для фрезы

Размеры в мм

dmm Bkw c

R220.59-00063 27 12,4 7
R220.59-00080 32 14,4 8
R220.59-00100 40 16,4 9

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 214.

• Полную программу пластин см. на стр. 306, 321.
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217.69-15.XH Для обработки пазов и контуров на больших подачах

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
**Для пластин с радиусом 3.0 или 6.0, осевая поддержка должна быть заменена на CH94R3-T09P или CH94R6-T09P.
Динамометрические ключи на стр. 369.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажаDc dmm l2 lp l3 lc M ap

R217.69  -3250.3S.038-15.3HA 50 32 120 60 45 60 – 38 9 3 3 0,8 8300 Seco/Weldon ACE.1506
 -3250.3S.050-15.2HA 50 32 135 75 60 60 – 50 8 2 2 0,9 8300 Seco/Weldon ACE.1506

R217.69  -04050.038-15.3H 50 – 162 60 60 104 M16 38 9 3 3 0,9 8300 Конус Морзе 4 ACE..1506

Для фрезы

Зажимной винт Осевая поддержка** Ключ Значени
е 

Ключ осевой 
поддержки

R217.69-.. C45011-T20P CH9411-T09P T20P-4 5,0 Nm T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 215.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 306.

Seco/Weldon Конус Морзе

Углы установки: γ o= - 8,5°– - 4,5°
γ p= + 7°– +14°
γ f= - 8,5°– - 4,5°
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220.69-15.XH Для обработки пазов и контуров на больших подачах

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
**Для пластин с радиусом 3.0 или 6.0, осевая поддержка должна быть заменена на CH94R3-T09P или CH94R6-T09P. 

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

zc* Число зубьевDc l1 ap

R220.69  -0063038-15.3HA 63 63 38 3 3 9 0,8 7400 ACE.1506
 -0063038-15.4H 63 63 38 4 4 12 0,8 7400 ACE.1506
 -0063050-15.3HA 63 75 50 3 3 12 0,8 7400 ACE.1506
 -0080038-15.5H 80 63 38 5 5 15 1,2 6500 ACE.1506
 -0080050-15.4HA 80 75 50 4 4 16 1,4 6500 ACE.1506
 -0080050-15.5H 80 75 50 5 5 20 1,5 6500 ACE.1506

Для фрезы

Зажимной винт Осевая поддержка** Ключ * Ключ осевой 
поддержки

Винт монтажа на 
оправку

R220.69-0063 C45011-T20P CH9411-T09P T20P-4 T09P-3 MC6S 12x50
R220.69-0080 C45011-T20P CH9411-T09P T20P-4 T09P-3 MC6S 16x50

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-0063 27 12,4 7 27
R220.69-0080 32 14,4 8 32

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 215.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 306. Углы установки: γ o= - 8,5°– - 4,5°
γ p= + 7°– +14°
γ f= - 8,5°– - 4,5°
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220.69-15.XH Для обработки пазов и контуров на больших подачах

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.
**Для пластин с радиусом 3.0 или 6.0, осевая поддержка должна быть заменена на CH94R3-T09P или CH94R6-T09P. 

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

zc* Число зубьевDc l1 ap

R220.69  -0100038-15.6H 100 63 38 6 6 18 2,1 5800 ACE.1506
 -0100050-15.5HA 100 75 50 5 5 20 2,5 5800 ACE.1506
 -0100050-15.6H 100 75 50 6 6 24 2,6 5800 ACE.1506
 -00125038-15.7H 125 63 38 7 7 21 3,0 5200 ACE.1506
 -00125050-15.7H 125 75 50 7 7 28 3,5 5200 ACE.1506

Для фрезы

Зажимной винт Осевая поддержка** Ключ * Ключ осевой 
поддержки

Винт монтажа на 
оправку 

R220.69-00100 C45011-T20P CH9411-T09P T20P-4 T09P-3 MC6S 20x50
R220.69-00125 C45011-T20P CH9411-T09P T20P-4 T09P-3 –

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.69-00100 40 16,4 9 40
R220.69-00125 40 16,4 9 40

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 215.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 306. Углы установки: γ o= - 8,5°– - 4,5°
γ p= + 7°– +14°
γ f= - 8,5°– - 4,5°
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217.69-30A/60A Только для контурной обработки на станках малой мощности

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 3,5 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*Dc dmm l2 lp l3 lc ap

R217.69  -2532.3S-30A 32 25 106 50 36 56 30 4 2 0,5 16300 AP..1604
 -3240.3S-30A 40 32 110 50 35 60 30 4 2 0,8 14600 AP..1604
 -3250.3S-30A 50 32 100 40 40 60 30 6 3 0,8 13000 AP..1604

R217.69  -3250.3S-60A 50 32 130 70 70 60 60 8 2 1,1 13000 AP..1604

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R217.69-.. C04011-T15P T15P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 216.

• Полную программу пластин см. на стр. 307-308.

Seco/Weldon

Углы установки: γ o = -11°– - 5°
γ p = +10°– -12°
γ f = -11°– - 5°
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215.59-06 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 1,2 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Число 
зубьев Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc M ap

R215.59  -2520.3.025-06 20 25 69 101 45 45 56 – 25 1,5 3 Цил./Weldon 8 0,3 31800 CCMX0603..
 -2525.3.025-06 25 25 74 106 50 50 56 – 25 2 4 Цил./Weldon 10 0,4 28400 CCMX0603..

R215.59  -03020.025-06 20 – – 131 50 50 86 M12 25 1,5 3 Конус Морзе 3 8 0,3 31800 CCMX0603..
 -03025.025-06 25 – – 136 55 55 86 M12 25 2 4 Конус Морзе 3 10 0,4 28400 CCMX0603..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R215.59-06 C02507-T08P T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 217.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 309.

Цилиндр/Weldon Конус Морзе
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215.59-08 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Число 
зубьев Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc M ap

R215.59  -3232.3.036-08 32 32 76 112 62 62 60 – 36 2 4 Цил./Weldon 12 0,6 19800 CCMX08T3..

R215.59  -04032.036-08 32 – – 168,5 66 66 109 M16 36 2 4 Конус Морзе 4 12 1,4 19800 CCMX08T3..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R215.59-08 C03007-T09P T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 218.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 309.

Цилиндр/Weldon Конус Морзе
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215.59-08.4/A Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев. Plunging (обработка врезанием): Макс. радиальная глубина резания 6 мм.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc dmm l2 lp l3 lc M ap XC.. CCMX

R215.59  -3239.3S.048-08.4A 39 32 140 80 60 60 – 48 4 2 1,1 13400 Seco/Weldon 2 14

R215.59  -04039.048-08.4 39 – 178,5 76 76 109 M16 48 4 2 1,6 13400 Конус Морзе 4 2 14

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R215.59-.. C03007-T09P T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 219.

• Полную программу пластин см. на стр. 309, 331-332.

Seco/Weldon Конус Морзе
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215.59-08.4 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев. Plunging (обработка врезанием): Макс. радиальная глубина резания 6 мм.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc l2 lp l3 ap XC.. CCMX

R215.59  -CV50.049.072-08.4 49 227 125 89 72 4 2 2 11900 CV50-DIN 69871 2 22

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R215.59-08.4 C03007-T09P T09P-3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 219.

• Полную программу пластин см. на стр. 309, 331-332.

CV50
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220.59-08.4 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев. Plunging (обработка врезанием): Макс. радиальная глубина резания 6 мм.
Комплектующие

* Значение момента 2,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc*

Кол-во пластин

Dc l1 ap XC.. CCMX

R220.59  -00050.048-08.4 50 70 48 4 2 0,7 8300 2 14

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на 
оправку

R220.59-08.4 C03007-T09P T09P-3 MC6S 12x40

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.59-08.4 27 12,4 7 27

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 219.

• Полную программу пластин см. на стр. 309, 331-332.
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215.59-12.XS/R6 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.  Plunging (обработка врезанием): Макс. радиальная глубина резания 10 мм.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Варианты сборки/Стандартные части

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену. b *Сменный наконечник для радиусных пластин.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc l2 lp l3 R ap SCE. SCEX ACE.

R215.59  -CV50063086-12.4S 63 261 160 120 4,0 86 4 2 4,3 7400 CV50-DIN 69871 18 – 2
 -CV50080095-12.4S 80 252 150 131 0,8 95 4 2 5,0 6500 CV50-DIN 69871 20 – 2
 -CV50080095-12.6S 80 252 150 131 0,8 95 6 3 5,5 6500 CV50-DIN 69871 30 – 3

R215.59  -CV50063086-12.4SR6 63 261 160 120 4,0 86 4 2 4,3 7400 CV50-DIN 69871 16 2 2
 -CV50080095-12.4SR6 80 252 150 131 0,8 95 4 2 5,0 6500 CV50-DIN 69871 18 2 2
 -CV50080095-12.6SR6 80 252 150 131 0,8 95 6 3 5,5 6500 CV50-DIN 69871 27 3 3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Зажимной Винт Ведущая шпонка Винт 

R215.59-CV50063086-.. C45011-T20P T20P-4 215.59-691 – –
R215.59-CV50080095-.. C45011-T20P T20P-4 215.59-692S DK1010 TCEI0412

Обозначение.

Стандартные части

Тело фрезы
Обозначение.

Сменный наконечник
Обозначение

R215.59  -CV50063086-12.4SR6 R215.59-CV50063062-12.4B R220.59-RE063024-12.4R6*
 -CV50063086-12.4S R215.59-CV50063062-12.4B R220.59-RE063024-12.4
 -CV50080095-12.4S R215.59-CV50080061-12.4B R220.59-RE080034-12.4
 -CV50080095-12.4SR6 R215.59-CV50080061-12.4B R220.59-RE080034-12.4R6*
 -CV50080095-12.6S R215.59-CV50080061-12.6B R220.59-RE080034-12.6
 -CV50080095-12.6SR6 R215.59-CV50080061-12.6B R220.59-RE080034-12.6R6*

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.220.

• Полную программу пластин см. на стр. 306, 321.
• Со сменными наконечниками.
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215.59-12.XS/R6 Для обработки пазов и контуров 

*Число раб. зубьев.  Plunging (обработка врезанием): Макс. радиальная глубина резания 10 мм.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Варианты сборки/Стандартные части

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену. b *Сменный наконечник для радиусных пластин.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc l2 lp l3 R ap SCE. SCEX ACE.

R215.59  -BT50.063.086-12.4S 63 265 163 125 5 86 4 2 4,3 7400 BT 50 18 – 2
 -BT50.080.095-12.4S 80 275 173 135 5 95 4 2 5,5 6500 BT 50 20 – 2

R215.59  -BT50.063.086-12.4SR6 63 265 163 125 5 86 4 2 4,3 7400 BT 50 16 2 2
 -BT50.080.095-12.4SR6 80 275 173 135 5 95 4 2 5,5 6500 BT 50 18 2 2

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Зажимной Винт Ведущая шпонка Винт 

R215.59-BT50.063.086-.. C45011-T20P T20P-4 215.59-691 – –
R215.59-BT50.080.095-.. C45011-T20P T20P-4 215.59-692S DK1010 TCEI0412

Обозначение.

Стандартные части

Тело фрезы
Обозначение.

Сменный наконечник
Обозначение

R215.59  -BT50.063.086-12.4S R215.59-BT50.063.062-12.4B R220.59-RE063024-12.4
 -BT50.063.086-12.4SR6 R215.59-BT50.063.062-12.4B R220.59-RE063024-12.4R6*
 -BT50.080.095-12.4SR6 R215.59-BT50.080.061-12.4B R220.59-RE080034-12.4R6*
 -BT50.080.095-12.4S R215.59-BT50.080.061-12.4B R220.59-RE080034-12.4

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр.220.

• Полную программу пластин см. на стр. 306, 321.
• Со сменными наконечниками.
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220.59-12.XS/R6 Для прорезания паза и контурной обработки

*Число рабочих зубьев. Врезание: Максимальная радиальная глубина резания 10 мм.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. раздел Обработка.
Note:Всегда используйте Molykote 1000 для винтов крепления пластин. Часть номер MOLYKOTE 1000-50G.

Установочные размеры Варианты сборки / Стандартные детали

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену. *Сменный конец для радиусных пластин.

Обозначение

Размеры в мм

Кол-во
канавок Zc*

Кол-во пластин

Dc L1 ap SCE. SCEX ACE.

R220.59  -00100077-12.6S 100 100 77 6 3 3,9 5800 24 – 3
 -00100077-12.8S 100 100 77 8 4 3,8 5800 32 – 4

R220.59  -00100077-12.6SR6 100 100 77 6 3 3,9 5800 21 3 3
 -00100077-12.8SR6 100 100 77 8 4 3,8 5800 28 4 4

Для фрезы

Зажимной винт Ключ* Стопорный винт Ведущая шпонка Винт

R220.59-.. C45011-T20P T20P-4 215.59-693S DK1210 TCEI0412

Для фрезы

Размеры в мм
Сборочные фрезы

Стандартные части

dmm Bkw c Обозначение
Тело фрезы
Обозначение.

Сменный наконечник 
Обозначение

R220.59-.. 40 16,4 9 R220.59-..-12.6S R220.59-00100043-12.6B R220.59-RE100034-12.6
-..-12.8S -00100043-12.8B -RE100034-12.8

R220.59-..-12.6SR6 R220.59-00100043-12.6B R220.59-RE100034-12.6R6*
-..-12.8SR6 -00100043-12.8B -RE100034-12.8R6*

• Для выбора пластин и режимов резания см. стр.
<ref>.

• Полная номенклатура пластин приведена на стр. и .
• Со сменными лезвиями.
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215.59-12 Для больших глубин резания

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Варианты сборки/Стандартные части

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену. *Сменный наконечник для радиусных пластин.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc l2 lp l3 ap SCE. SCEX ACE.

R215.59  -50050120-12.4 50 307 180 145 120 4 2 4,5 8300 SA50-DIN 2080 26 – 2

R215.59  -50063120-12.4S 63 327 200 165 120 4 2 5,2 7400 SA50-DIN 2080 26 – 2
 -50063160-12.4S 63 377 235 200 160 4 2 5,9 7400 SA50-DIN 2080 34 – 2

R215.59  -50063120-12.4SR6 63 327 200 165 120 4 2 5,2 7400 SA50-DIN 2080 24 2 2
 -50063160-12.4SR6 63 377 235 200 160 4 2 5,9 7400 SA50-DIN 2080 32 2 2

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Зажимной Винт

R215.59-50050.. C45011-T20P T20P-4 –
R215.59-50063.. C45011-T20P T20P-4 215.59-691

Обозначение.

Стандартные части

Тело фрезы
Обозначение.

Сменный наконечник
Обозначение

R215.59  -50050120-12.4 R215.59-CV50/50050120-12.4 –
 -50063120-12.4S R215.59-CV50/50063096-12.4B R220.59-RE063024-12.4
 -50063160-12.4S R215.59-CV50/50063134-12.4B R220.59-RE063024-12.4
 -50063120-12.4SR6 R215.59-CV50/50063096-12.4B R220.59-RE063024-12.4R6*
 -50063160-12.4SR6 R215.59-CV50/50063134-12.4B R220.59-RE063024-12.4R6*

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 220.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 306, 
321.
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215.59-12 Для больших глубин резания

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Варианты сборки/Стандартные части

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену. b *Сменный наконечник для радиусных пластин.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc l2 lp l3 ap SCE. SCEX ACE.

R215.59  -CV50050120-12.4 50 282 180 145 120 4 2 4,5 8300 CV50-DIN 69871 26 – 2

R215.59  -CV50063120-12.4S 63 302 200 165 120 4 2 5,2 7400 CV50-DIN 69871 26 – 2
 -CV50063160-12.4S 63 352 235 200 160 4 2 5,9 7400 CV50-DIN 69871 34 – 2

R215.59  -CV50063120-12.4SR6 63 302 200 165 120 4 2 5,2 7400 CV50-DIN 69871 24 2 2
 -CV50063160-12.4SR6 63 352 235 200 160 4 2 5,9 7400 CV50-DIN 69871 32 2 2

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Зажимной Винт

R215.59-CV50050.. C45011-T20P T20P-4 –
R215.59-CV50063.. C45011-T20P T20P-4 215.59-691

Обозначение.

Стандартные части

Тело фрезы
Обозначение.

Сменный наконечник
Обозначение

R215.59  -CV50050120-12.4 R215.59-CV50/50050120-12.4 –
 -CV50063120-12.4S R215.59-CV50/50063096-12.4B R220.59-RE063024-12.4
 -CV50063160-12.4S R215.59-CV50/50063134-12.4B R220.59-RE063024-12.4
 -CV50063120-12.4SR6 R215.59-CV50/50063096-12.4B R220.59-RE063024-12.4R6*
 -CV50063160-12.4SR6 R215.59-CV50/50063134-12.4B R220.59-RE063024-12.4R6*

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 220.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 306, 
321.
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215.59-12 Для больших глубин резания

*Число раб. зубьев.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Варианты сборки/Стандартные части

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену. b *Сменный наконечник для радиусных пластин.

Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьев zc* Тип монтажа

Кол-во пластин

Dc l2 lp l3 ap SCE. SCEX ACE.

R215.59  -BT50050120-12.4 50 292 190 152 120 4 2 4,8 8300 BT50 26 – 2

R215.59  -BT50063120-12.4S 63 302 200 162 120 4 2 5,6 7400 BT50 26 – 2
 -BT50063160-12.4S 63 352 250 212 160 4 2 6,0 7400 BT50 34 – 2

R215.59  -BT50063120-12.4SR6 63 302 200 162 120 4 2 5,6 7400 BT50 24 2 2
 -BT50063160-12.4SR6 63 352 250 212 160 4 2 6,0 7400 BT50 32 2 2

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Зажимной Винт

R215.59-BT50050.. C45011-T20P T20P-4 –
R215.59-BT50063.. C45011-T20P T20P-4 215.59-691

Обозначение.

Стандартные части

Тело фрезы
Обозначение.

Сменный наконечник
Обозначение

R215.59  -BT50050120-12.4 – –
 -BT50063120-12.4S R215.59-BT50063096-12.4B R220.59-RE063024-12.4
 -BT50063160-12.4S R215.59-BT50063134-12.4B R220.59-RE063024-12.4R6*
 -BT50063120-12.4SR6 R215.59-BT50063096-12.4B R220.59-RE063024-12.4
 -BT50063160-12.4SR6 R215.59-BT50063134-12.4B R220.59-RE063024-12.4R6*

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 220.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 306, 
321.
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235.15 Для чистовых операций

*Макс. радиальная глубина резания. **Число рабочих зубьев= 3.
Комплектующие

* Значение момента 5,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Карманы Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc ap ae*

Фиксированн
ые R235.15  -2532.0-40 32 25 – 140 84 84 71 40 1 2 0,6 8000 Цилиндрй R235.15-032

 -2532.3S-40A 32 25 – 125 69 50 56 40 1 2 0,7 8000 Seco/Weldon R235.15-032
Регулируемы
й R235.15A  -3250.0-50 50 32 – 155 95 95 95 50 1 3 1,2 5500 Цилиндрй R235.15-050

 -3250.3S-50A 50 32 – 120 60 60 70 50 1 3 1,3 5500 Seco/Weldon R235.15-050
Регулируемы
й R235.15A  -0080-90 80 – 120 – – – – 90 1 6** 3,4 4400 Оправка R235.15-080

Для фрезы

Зажимной винт Установочный 
шаблон

Ключ * Ключ Винт монтажа на 
оправку 

R235.15-2532-.. CL85012-T25P – T25P-3 – –
R235.15A-3250-.. CL85012-T25P AU8019-T15P T25P-3 T15P-2 –
R235.15A-0080-.. CL85012-T25P AU8019-T15P T25P-3 T15P-2 MC6S 16x100

Для фрезы

Размеры в мм

dmm Bkw c

R235.15A-0080 32 14,4 8

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 221.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 315.

Цилиндр Seco/Weldon Торцевая оправка



Спиральные (кукуруза) фрезы

207



Спиральные (кукуруза) фрезы

208

Выбор пластин – 217/220.69-09 – Обработка пазов/Обработка контуров Универсальная пластина: XOMX 090308TR-M08 F40M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Альтернативы радиусных пластин

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,08–0,13 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 T350M
2 0,08–0,12 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 T350M
3 0,08–0,12 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 T350M
4 0,08–0,12 XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-M08 T350M
5 0,06–0,10 XOMX 090308TR-M08 T250M XOMX 090308TR-M08 T350M
6 0,06–0,10 XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-M08 T250M
7 – – –
8 0,08–0,12 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M
9 0,06–0,10 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M

10 0,06–0,10 XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M
11 0,06–0,08 XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-M08 F40M
12 0,09–0,13 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M
13 0,08–0,12 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M
14 0,08–0,12 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M
15 0,06–0,10 XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-M08 T200M
16 0,08–0,12 XOEX 090308FR-E05 H15 XOMX 090308TR-ME06 F40M
17 0,08–0,12 XOEX 090308FR-E05 F40M XOMX 090308TR-ME06 F40M
20 0,06–0,10 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M
21 0,05–0,08 XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-M08 F30M
22 0,06–0,09 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M/F25M F30M F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,09 0,13 0,06 0,09 0,13 0,06 0,09 0,13 0,06 0,09 0,13 0,06 0,09 0,13 0,06 0,09 0,13 0,06 0,09 0,13

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 380 345 320 340 310 285 325 295 275 295 270 250 285 255 240 – – –
2 – – – 340 310 285 300 275 255 290 265 245 265 240 220 250 230 210 – – –
3 – – – 280 255 235 250 225 210 240 215 200 220 200 185 205 190 175 – – –
4 – – – 255 230 215 225 205 190 215 195 180 200 180 165 190 170 160 – – –
5 – – – 210 195 – 190 170 160 180 165 150 165 150 140 155 145 130 – – –
6 – – – 155 140 – 135 125 – 130 120 – 120 110 – 115 105 – – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 265 240 220 225 205 190 215 195 180 205 185 170 195 175 165 – – –
9 – – – 230 210 190 195 175 165 185 170 155 180 160 150 170 155 145 – – –

10 – – – 195 175 165 165 150 140 160 145 135 150 140 125 145 130 120 – – –
11 – – – 155 140 – 130 120 – 125 115 – 120 110 – 115 105 – – – –
12 265 245 225 210 195 180 190 170 160 180 165 150 165 150 140 155 145 130 160 145 135
13 245 225 205 195 175 165 175 160 145 165 150 140 150 140 125 145 130 120 145 130 120
14 225 205 190 180 160 150 160 145 135 150 140 125 140 125 115 130 120 110 130 120 –
15 180 165 – 145 130 – 130 115 – 125 110 – 110 100 – 105 95 – – – –
16 – – – – – – 980 890 825 940 855 790 855 780 720 815 740 685 820 745 690
17 – – – – – – 790 720 665 760 690 635 695 630 580 660 600 555 660 600 555
20 – – – – – – 60 55 – 55 50 – 55 50 – 50 45 – – – –
21 – – – – – – 40 35 – 35 30 – 35 30 – 30 30 – – – –
22 – – – – – – 60 55 – 55 50 – 55 50 – 50 45 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

Пластина Макс.
Глуб. резания

ap

Wiper 
плоскость

Полный контакт 100% 0,06 0,09 0,13 1,00 0,8 [ [
Боковое 25% 0,08 0,13 0,17 1,30 0,4 - 1,2 [
фрезерование 10% 0,13 0,19 0,26 1,50

5% 0,18 0,27 0,36 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,04 0,06 0,08 –
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Выбор пластин – 217/220.69-09 – Толко для обработки контуров Универсальная пластина: XOMX 090308TR-M08 F40M

Параметры резания – 30% от ширины фрезы (ae /Dc = 30%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Альтернативы радиусных пластин

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,10–0,15 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 T350M
2 0,10–0,14 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 T350M
3 0,10–0,14 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 T350M
4 0,10–0,14 XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-M08 T350M
5 0,08–0,12 XOMX 090308TR-M08 T250M XOMX 090308TR-M08 T350M
6 0,08–0,12 XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-M08 T250M
7 – – –
8 0,10–0,14 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M
9 0,08–0,12 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M

10 0,08–0,12 XOMX 090308TR-M08 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M
11 0,08–0,10 XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-M08 F40M
12 0,09–0,15 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M
13 0,10–0,14 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M
14 0,10–0,14 XOMX 090308TR-M08 T150M XOMX 090308TR-M08 T200M
15 0,08–0,12 XOMX 090308TR-M08 T200M XOMX 090308TR-M08 T200M
16 0,10–0,14 XOEX 090308FR-E05 H15 XOMX 090308TR-ME06 F40M
17 0,10–0,14 XOEX 090308FR-E05 F40M XOMX 090308TR-ME06 F40M
20 0,08–0,12 XOMX 090308TR-ME06 T350M XOMX 090308TR-M08 F40M
21 0,07–0,10 XOMX 090308TR-M08 F40M XOMX 090308TR-M08 F30M
22 0,08–0,10 XOMX 090308TR-ME06 F40M XOMX 090308TR-M08 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M/F25M F30M F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,15 0,08 0,12 0,15

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 445 405 375 395 360 330 375 345 320 345 315 290 330 300 275 – – –
2 – – – 395 360 330 350 320 295 335 305 285 305 280 260 290 265 245 – – –
3 – – – 325 295 275 290 265 245 275 250 235 255 230 215 240 220 205 – – –
4 – – – 295 270 250 265 240 220 250 230 210 230 210 195 220 200 185 – – –
5 – – – 245 225 – 220 200 185 210 190 175 190 175 160 180 165 155 – – –
6 – – – 175 160 – 160 145 – 150 135 – 140 125 – 130 120 – – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 305 280 255 260 235 220 250 225 210 235 215 200 225 205 190 – – –
9 – – – 265 240 225 225 205 190 215 195 185 205 190 175 195 180 165 – – –

10 – – – 225 205 190 195 175 165 185 170 155 175 160 150 170 155 140 – – –
11 – – – 175 160 – 150 135 – 145 130 – 140 125 – 130 120 – – – –
12 310 280 260 245 225 210 220 200 185 210 190 175 190 175 160 180 165 155 185 165 155
13 285 260 240 225 205 190 200 185 170 195 175 165 175 160 150 170 155 140 170 155 140
14 260 235 220 205 190 175 185 165 155 175 160 150 160 145 135 155 140 130 155 140 –
15 210 190 – 165 150 – 150 135 – 145 130 – 130 120 – 125 115 – – – –
16 – – – – – – 1140 1035 960 1090 990 920 995 905 840 950 865 800 950 865 805
17 – – – – – – 920 835 775 880 800 745 805 730 680 765 695 645 770 700 650
20 – – – – – – 70 65 – 65 60 – 60 55 – 60 55 – – – –
21 – – – – – – 45 40 – 40 35 – 40 35 – 35 35 – – – –
22 – – – – – – 70 65 – 65 60 – 60 55 – 60 55 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

Пластина Макс.
Глуб. резания

ap

Wiper 
плоскость

Рад. подача – 0,06 0,09 0,13 0,80 0,8 [ [
Боковое 30% 0,08 0,12 0,15 1,00 0,4 - 1,2 [
фрезерование 20% 0,09 0,14 0,19 1,05

15% 0,11 0,16 0,21 1,10
10% 0,13 0,19 0,26 1,15
5% 0,18 0,27 0,36 1,25

Средняя толщина стружки hm 0,04 0,06 0,08 –
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Выбор пластин – 217/220.69-12 – Обработка пазов/Обработка контуров Универсальная пластина: XOMX 120408TR-ME08 F40M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Альтернативы радиусных пластин

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,10–0,18 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M
2 0,10–0,18 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M
3 0,10–0,16 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOMX 120408TR-ME08 T350M
4 0,10–0,16 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOMX 120408TR-ME08 T350M
5 0,08–0,15 XOMX 120408TR-M12 T250M XOMX 120408TR-M12 T250M
6 0,07–0,12 XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-D14 F30M
7 – – –
8 0,08–0,15 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 T350M
9 0,08–0,13 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 T350M

10 0,08–0,13 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 F40M
11 0,07–0,12 XOMX 120408TR-M12 F40M XOEX 120408R-M07 F40M
12 0,10–0,20 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M
13 0,09–0,16 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M
14 0,09–0,14 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M
15 0,08–0,13 XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-D14 T200M
16 0,10–0,18 XOEX 120408FR-E06 H15 XOMX 120408TR-ME08 F40M
17 0,10–0,15 XOEX 120408FR-E06 F40M XOMX 120408TR-ME08 F40M
20 0,06–0,09 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 F40M
21 0,06–0,08 XOEX 120408R-M07 F40M XOEX 120408R-M07 F30M
22 0,09–0,13 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOMX 120408TR-ME08 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M F30M F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,10 0,18 0,06 0,10 0,18 0,06 0,10 0,18 0,06 0,10 0,18 0,06 0,10 0,18 0,06 0,10 0,18 0,06 0,10 0,18

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 385 340 285 340 300 255 325 290 245 300 265 225 285 250 215 – – –
2 – – – 340 300 255 305 270 225 290 255 215 265 235 200 255 225 190 – – –
3 – – – 280 250 210 250 220 185 240 210 180 220 195 165 210 185 155 – – –
4 – – – 255 225 190 225 200 170 220 195 165 200 175 150 190 170 140 – – –
5 – – – 215 190 – 190 170 140 180 160 135 165 145 125 160 140 120 – – –
6 – – – 155 135 – 135 120 – 130 115 – 120 105 – 115 100 – – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 265 235 200 225 200 170 215 190 160 205 180 155 195 175 145 – – –
9 – – – 230 205 170 195 175 145 190 165 140 180 160 135 170 150 130 – – –

10 – – – 195 175 145 165 150 125 160 140 120 150 135 115 145 130 110 – – –
11 – – – 155 135 – 130 115 – 125 110 – 120 105 – 115 100 – – – –
12 270 240 200 215 190 160 190 170 140 180 160 135 165 145 125 160 140 120 155 135 115
13 245 220 185 195 175 145 175 155 130 165 150 125 150 135 115 145 130 110 145 125 105
14 225 200 170 180 160 135 160 140 120 150 135 – 140 125 105 135 115 100 130 115 –
15 180 160 – 145 130 – 130 115 – 125 110 – 115 100 – 105 95 – – – –
16 – – – – – – 985 870 735 945 835 705 860 765 645 820 725 615 805 715 605
17 – – – – – – 795 705 595 760 675 570 695 615 520 665 585 495 650 575 485
20 – – – – – – 60 55 – 55 50 – 55 45 – 50 45 – – – –
21 – – – – – – 40 35 – 35 30 – 35 30 – 30 30 – – – –
22 – – – – – – 60 55 – 55 50 – 55 45 – 50 45 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

Пластина Макс.
Глуб. резания

ap

Wiper 
плоскость

Полный контакт 100% 0,06 0,10 0,18 1,00 0,8 [ [
Боковое 25% 0,08 0,13 0,24 1,30 0,2 - 3,1 [
фрезерование 10% 0,12 0,20 0,37 1,50 4,0 - 6,3 [*

5% 0,17 0,29 0,52 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,04 0,06 0,11 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 217/220.69-12 – Только для обработки контуров Универсальная пластина: XOMX 120408TR-ME08 F40M

Параметры резания – 30% от ширины фрезы (ae /Dc = 30%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Альтернативы радиусных пластин

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,12–0,22 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M
2 0,12–0,22 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOMX 120408TR-ME08 T350M
3 0,12–0,20 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOMX 120408TR-ME08 T350M
4 0,12–0,20 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOMX 120408TR-ME08 T350M
5 0,10–0,18 XOMX 120408TR-M12 T250M XOMX 120408TR-M12 T250M
6 0,09–0,15 XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-D14 F30M
7 – – –
8 0,10–0,18 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 T350M
9 0,10–0,16 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 T350M

10 0,10–0,16 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 F40M
11 0,09–0,15 XOMX 120408TR-M12 F40M XOEX 120408R-M07 F40M
12 0,12–0,25 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M
13 0,11–0,22 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M
14 0,11–0,20 XOMX 120408TR-M12 T150M XOMX 120408TR-M12 T200M
15 0,10–0,16 XOMX 120408TR-M12 T200M XOMX 120408TR-D14 T200M
16 0,12–0,22 XOEX 120408FR-E06 H15 XOMX 120408TR-ME08 F40M
17 0,12–0,18 XOEX 120408FR-E06 F40M XOMX 120408TR-ME08 F40M
20 0,07–0,10 XOMX 120408TR-ME08 T350M XOEX 120408R-M07 F40M
21 0,07–0,10 XOEX 120408R-M07 F40M XOEX 120408R-M07 F30M
22 0,11–0,16 XOMX 120408TR-ME08 F40M XOMX 120408TR-ME08 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M F30M F40M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,07 0,12 0,22 0,07 0,12 0,22 0,07 0,12 0,22 0,07 0,12 0,22 0,07 0,12 0,22 0,07 0,12 0,22 0,07 0,12 0,22

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 455 405 340 405 360 305 390 345 290 355 315 265 340 300 255 – – –
2 – – – 405 360 305 360 320 270 345 305 260 315 280 235 300 265 225 – – –
3 – – – 335 295 250 295 265 220 285 250 215 260 230 195 250 220 185 – – –
4 – – – 305 270 230 270 240 200 260 230 195 235 210 175 225 200 170 – – –
5 – – – 255 225 – 225 200 170 215 190 160 195 175 145 190 165 140 – – –
6 – – – 180 160 – 160 145 – 155 140 – 140 125 – 135 120 – – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 315 280 235 270 235 200 255 225 190 245 215 185 235 205 175 – – –
9 – – – 275 240 205 235 205 175 225 195 165 215 190 160 205 180 150 – – –

10 – – – 235 205 175 200 175 150 190 170 140 180 160 135 175 155 130 – – –
11 – – – 180 160 – 155 140 – 150 130 – 140 125 – 135 120 – – – –
12 320 285 240 255 225 190 225 200 170 215 190 160 195 175 145 190 165 140 185 165 140
13 295 260 220 235 205 175 205 185 155 200 175 150 180 160 135 175 155 130 170 150 125
14 270 235 200 215 190 160 190 170 140 180 160 – 165 145 125 160 140 120 155 135 –
15 215 190 – 170 155 – 155 135 – 145 130 – 135 120 – 130 115 – – – –
16 – – – – – – 1170 1035 875 1125 995 840 1025 905 765 975 865 730 960 850 715
17 – – – – – – 945 840 710 905 805 680 830 735 620 790 700 590 775 685 580
20 – – – – – – 70 65 – 65 60 – 65 55 – 60 55 – – – –
21 – – – – – – 45 40 – 40 35 – 40 35 – 40 35 – – – –
22 – – – – – – 70 65 – 65 60 – 65 55 – 60 55 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

Пластина Макс.
Глуб. резания

ap

Wiper 
плоскость

Рад. подача – 0,06 0,10 0,18 0,80 0,8 [ [
Боковое 30% 0,07 0,12 0,22 1,00 0,2 - 1,2 [
фрезерование 20% 0,09 0,15 0,27 1,05

15% 0,10 0,17 0,30 1,10
10% 0,12 0,20 0,37 1,15
5% 0,17 0,29 0,52 1,25

Средняя толщина стружки hm 0,04 0,06 0,11 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 217/220.69-18 – Обработка пазов/Обработка контуров Универсальная пластина: XOMX 180608TR-M14 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Альтернативы радиусных пластин

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача

fz мм/зуб Первый выбор Сложные операции

1 0,15–0,25 XOMX 180608TR-ME13 F40M XOMX 180608TR-M14 T250M
2 0,15–0,25 XOMX 180608TR-ME13 F40M XOMX 180608TR-M14 T250M
3 0,15–0,22 XOMX 180608TR-M14 F40M XOMX 180608TR-M14 T350M
4 0,15–0,22 XOMX 180608TR-M14 F40M XOMX 180608TR-M14 T350M
5 0,12–0,20 XOMX 180608TR-MD15 T350M XOMX 180608TR-MD15 T350M
6 0,12–0,18 XOMX 180608TR-MD15 T200M XOMX 180608TR-D16 T200M
7 0,12–0,15 XOMX 180608TR-D16 T200M XOMX 180608TR-D16 F30M
8 0,09–0,21 XOMX 180608TR-ME13 F40M XOMX 180608TR-M14 T350M
9 0,09–0,19 XOMX 180608TR-ME13 F40M XOMX 180608TR-M14 T350M

10 0,12–0,19 XOMX 180608TR-M14 T350M XOMX 180608R-M10 F40M
11 0,12–0,16 XOMX 180608TR-M14 F40M XOMX 180608R-M10 F40M
12 0,12–0,25 XOMX 180608TR-M14 T150M XOMX 180608TR-M14 T200M
13 0,12–0,22 XOMX 180608TR-MD15 T150M XOMX 180608TR-MD15 T200M
14 0,12–0,20 XOMX 180608TR-MD15 T150M XOMX 180608TR-MD15 T200M
15 0,12–0,18 XOMX 180608TR-MD15 T200M XOMX 180608TR-MD15 T200M
16 0,14–0,30 XOEX 180608FR-E10 H25 XOEX 180608FR-E10 F40M
17 0,11–0,25 XOEX 180608FR-E10 F40M XOEX 180608FR-E10 F40M
20 0,09–0,14 XOMX 180608TR-M14 T350M XOMX 180608R-M10 F40M
21 0,08–0,12 XOMX 180608R-M10 F40M XOMX 180608R-M10 T350M
22 0,09–0,17 XOMX 180608TR-M14 F40M XOMX 180608R-M10 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F30M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 320 285 245 285 255 215 275 245 210 245 220 185 240 215 180 – – –
2 – – – 285 255 215 255 225 195 245 220 185 220 195 165 210 190 160 – – –
3 – – – 235 210 180 210 185 160 200 180 155 180 160 135 175 155 135 – – –
4 – – – 215 190 165 190 170 145 185 165 140 165 145 125 160 140 120 – – –
5 – – – 180 160 – 160 140 – 150 135 – 135 120 – 130 120 – – – –
6 – – – 130 115 – 115 100 – 110 100 – 100 90 – 95 85 – – – –
7 – – – 45 40 – 40 35 – 35 35 – 35 30 – 30 30 – – – –
8 – – – 220 200 170 190 170 145 180 160 135 170 150 130 165 145 125 – – –
9 – – – 195 170 145 165 145 125 155 140 120 145 130 110 145 130 110 – – –

10 – – – 165 145 125 140 125 105 135 120 100 125 110 95 120 110 90 – – –
11 – – – 130 115 – 110 100 – 105 95 – 100 90 – 95 85 – – – –
12 225 200 170 180 160 135 160 140 120 150 135 115 135 120 105 130 120 100 130 115 100
13 205 185 155 165 145 125 145 130 110 140 125 105 125 110 95 120 110 90 120 105 90
14 190 170 – 150 135 – 135 120 – 130 115 – 115 100 – 110 100 – 110 100 –
15 155 135 – 120 110 – 110 95 – 105 90 – 95 85 – 90 80 – – – –
16 – – – – – – 825 740 625 790 705 600 710 630 540 690 615 525 675 605 515
17 – – – – – – 665 595 505 640 570 485 570 510 435 555 495 420 545 490 415
20 – – – – – – 50 – – 45 – – 45 – – 40 – – – – –
21 – – – – – – 30 – – 30 – – 25 – – 25 – – – – –
22 – – – – – – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 40 40 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

Пластина Макс.
Глуб. резания

ap

Wiper 
плоскость

Полный контакт 100% 0,10 0,15 0,25 1,00 08 - 1,2 [ [
Боковое 25% 0,13 0,20 0,33 1,30 0,4 - 4,0 [ –
фрезерование 10% 0,20 0,31 0,51 1,50 5,0 - 6,3 [* –

5% 0,29 0,43 0,72 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,06 0,10 0,16 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 215/220.59-12 Универсальная пластина: ACMT 150612TR-M14, SCET 120612T-M14 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материал

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб

Первый выбор Сложные операции

1 0,15–0,25 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
2 0,15–0,25 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
3 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
4 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
5 0,12–0,20 ACMT 150612TR-M14 T250M SCET 120612T-M14 T250M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
6 0,12–0,18 ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M
7 0,10–0,15 ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M
8 0,14–0,22 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M
9 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M

10 0,12–0,20 ACMT 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M
11 0,10–0,18 ACMT 150612TR-M14 T250M SCET 120612T-M14 T250M ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M
12 0,14–0,22 ACET 150612TR-M14 T150M SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M11 T200M SCET 120612T-M11 T200M
13 0,14–0,22 ACET 150612TR-M14 T150M SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M11 T200M SCET 120612T-M11 T200M
14 0,12–0,20 ACET 150612TR-M14 T150M SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M11 T200M SCET 120612T-M11 T200M
15 0,12–0,18 ACET 150612TR-M14 T150M SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M
16 0,15–0,25 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M14 HX SCET 120612T-M14 HX
17 0,15–0,25 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M14 HX SCET 120612T-M14 HX
20 0,10–0,20 ACET 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M
21 0,10–0,15 ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M ACET 150612TR-MD15 T350M SCET 120612T-MD15 T350M
22 0,12–0,18 ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M

Seco
Группа

материал
ов №.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F25M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 310 280 235 275 245 210 265 235 200 255 225 195 230 205 175 – – –
2 – – – 275 245 210 245 220 185 235 210 180 225 200 170 205 185 155 – – –
3 – – – 230 205 175 205 180 155 195 175 150 185 165 140 170 150 130 – – –
4 – – – 210 185 160 185 165 140 175 160 135 170 150 130 155 135 115 – – –
5 – – – 175 155 130 155 135 115 145 130 110 140 125 105 130 115 95 – – –
6 – – – 125 110 – 110 100 – 105 95 – 100 90 – 90 80 – – – –
7 – – – 40 35 – 35 35 – 35 30 – 35 30 – 30 25 – – – –
8 – – – 215 190 165 185 165 140 175 155 135 175 155 135 160 140 120 – – –
9 – – – 185 165 140 160 140 120 150 135 115 150 135 115 140 125 105 – – –

10 – – – 160 140 120 135 120 105 130 115 100 130 115 100 120 105 90 – – –
11 – – – 125 110 – 105 95 – 100 90 – 100 90 – 90 80 – – – –
12 220 195 165 175 155 130 155 135 115 145 130 110 140 125 105 130 115 95 120 110 90
13 200 180 150 160 140 120 140 125 105 135 120 105 130 115 100 120 105 90 110 100 85
14 185 165 140 145 130 110 130 115 100 125 110 95 120 105 90 110 95 80 100 90 80
15 150 130 – 120 105 – 105 95 – 100 90 – 95 85 – 85 80 – 85 75 –
16 – – – – – – 800 715 605 765 685 580 735 655 555 665 595 505 635 565 480
17 – – – – – – 645 575 490 620 555 470 590 530 450 540 480 410 510 455 390
20 – – – – – – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – 25 20 –
21 – – – – – – 30 25 – 30 25 – 30 25 – 25 25 – 15 15 –
22 – – – – – – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – 25 20 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

AC.. SC..

Полный контакт 100% 0,10 0,15 0,25 1,00
Боковое 25% 0,13 0,20 0,33 1,30
фрезерование 10% 0,20 0,31 0,51 1,50

5% 0,29 0,43 0,72 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,06 0,10 0,16 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 215/220.59-12..K – Толко для обраб. контуров Универс. пластина: ACMT 150612TR-M14, SCET 120612T-M14 T350M

Параметры резания – 30% от ширины фрезы (ae /Dc = 30%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материал

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб

Первый выбор Сложные операции

1 0,18–0,31 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
2 0,18–0,31 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
3 0,17–0,27 ACMT 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
4 0,17–0,27 ACMT 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
5 0,15–0,25 ACMT 150612TR-M14 T250M SCET 120612T-M14 T250M ACET 150612TR-M11 T350M SCET 120612T-M11 T350M
6 0,15–0,22 ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M
7 0,12–0,18 ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M
8 0,17–0,27 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M
9 0,17–0,27 ACMT 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M

10 0,15–0,25 ACMT 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M
11 0,12–0,22 ACMT 150612TR-M14 T250M SCET 120612T-M14 T250M ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M
12 0,17–0,27 ACET 150612TR-M14 T150M SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M11 T200M SCET 120612T-M11 T200M
13 0,17–0,27 ACET 150612TR-M14 T150M SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M11 T200M SCET 120612T-M11 T200M
14 0,15–0,25 ACET 150612TR-M14 T150M SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M11 T200M SCET 120612T-M11 T200M
15 0,15–0,22 ACET 150612TR-M14 T150M SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-MD15 T200M SCET 120612T-MD15 T200M
16 0,18–0,31 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M14 HX SCET 120612T-M14 HX
17 0,18–0,31 ACET 150612TR-ME10 F40M SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-M14 HX SCET 120612T-M14 HX
20 0,12–0,25 ACET 150612TR-M14 T350M SCET 120612T-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M
21 0,12–0,18 ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M ACET 150612TR-MD15 T350M SCET 120612T-MD15 T350M
22 0,15–0,22 ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M SCET 120612T-M14 F40M

Seco
Группа

материал
ов №.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F25M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,12 0,18 0,31 0,12 0,18 0,31 0,12 0,18 0,31 0,12 0,18 0,31 0,12 0,18 0,31 0,12 0,18 0,31 0,12 0,18 0,31

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 400 355 305 355 315 270 340 305 260 325 290 245 295 265 225 – – –
2 – – – 355 315 270 315 280 240 305 270 230 290 260 220 265 235 200 – – –
3 – – – 295 260 220 260 235 200 250 225 190 240 215 180 215 195 165 – – –
4 – – – 265 240 200 235 210 180 225 205 170 215 195 165 195 175 150 – – –
5 – – – 220 200 170 195 175 150 190 170 145 180 160 135 165 145 125 – – –
6 – – – 160 145 – 140 125 – 135 120 – 130 115 – 120 105 – – – –
7 – – – 55 50 – 45 40 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – – – –
8 – – – 275 245 210 235 210 180 225 200 170 225 200 170 205 180 155 – – –
9 – – – 240 215 180 205 180 155 195 175 150 195 175 150 180 160 135 – – –

10 – – – 205 180 155 175 155 130 165 150 125 165 150 125 150 135 115 – – –
11 – – – 160 145 – 135 120 – 130 115 – 130 115 – 120 105 – – – –
12 280 250 210 220 200 170 195 175 150 190 170 145 180 160 135 165 145 125 155 140 120
13 255 230 195 205 180 155 180 160 140 175 155 130 165 150 125 150 135 115 145 130 110
14 235 210 180 185 165 140 165 150 125 160 140 120 150 135 115 140 125 105 130 115 100
15 190 170 – 150 135 – 135 120 – 130 115 – 125 110 – 110 100 – 105 95 –
16 – – – – – – 1025 915 780 985 880 745 940 840 715 855 765 650 810 725 615
17 – – – – – – 830 740 630 795 710 605 760 680 575 690 615 525 655 585 500
20 – – – – – – 65 55 – 60 50 – 60 50 – 55 45 – 30 25 –
21 – – – – – – 40 35 – 35 30 – 35 30 – 35 30 – 20 15 –
22 – – – – – – 65 55 – 60 50 – 60 50 – 55 45 – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

AC.. SC..

Рад. подача – 0,10 0,15 0,25 0,80
Боковое 30% 0,12 0,18 0,31 1,00
фрезерование 20% 0,15 0,22 0,37 1,05

15% 0,17 0,25 0,42 1,10
10% 0,20 0,31 0,51 1,15
5% 0,29 0,43 0,72 1,25

Средняя толщина стружки hm 0,06 0,10 0,16 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 217/220.69-15.XH Универсальная пластина: ACET150612TR-M14 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,15–0,25 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
2 0,15–0,25 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
3 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
4 0,14–0,22 ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
5 0,12–0,20 ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
6 0,12–0,18 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACMT 150612TR-M14 T250M
7 0,10–0,15 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACMT 150612TR-M14 T250M
8 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
9 0,14–0,22 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M

10 0,12–0,20 ACET 150612TR-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M
11 0,10–0,18 ACET 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M
12 0,14–0,22 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-M11 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
13 0,14–0,22 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-M11 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
14 0,12–0,20 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
15 0,12–0,18 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
16 0,15–0,25 ACET 150612TR-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M ACET 150612TR-ME10 F40M
17 0,15–0,25 ACET 150612TR-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M ACET 150612TR-ME10 F40M
20 0,10–0,20 ACET 150612TR-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 T250M
21 0,10–0,15 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-MD15 T350M ACET 150612TR-M14 T350M
22 0,12–0,18 ACET 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M14 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F25M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 310 280 235 275 245 210 265 235 200 255 225 195 230 205 175 – – –
2 – – – 275 245 210 245 220 185 235 210 180 225 200 170 205 185 155 – – –
3 – – – 230 205 175 205 180 155 195 175 150 185 165 140 170 150 130 – – –
4 – – – 210 185 160 185 165 140 175 160 135 170 150 130 155 135 115 – – –
5 – – – 175 155 130 155 135 115 145 130 110 140 125 105 130 115 95 – – –
6 – – – 125 110 – 110 100 – 105 95 – 100 90 – 90 80 – – – –
7 – – – 40 35 – 35 35 – 35 30 – 35 30 – 30 25 – – – –
8 – – – 215 190 165 185 165 140 175 155 135 175 155 135 160 140 120 – – –
9 – – – 185 165 140 160 140 120 150 135 115 150 135 115 140 125 105 – – –

10 – – – 160 140 120 135 120 105 130 115 100 130 115 100 120 105 90 – – –
11 – – – 125 110 – 105 95 – 100 90 – 100 90 – 90 80 – – – –
12 220 195 165 175 155 130 155 135 115 145 130 110 140 125 105 130 115 95 120 110 90
13 200 180 150 160 140 120 140 125 105 135 120 105 130 115 100 120 105 90 110 100 85
14 185 165 140 145 130 110 130 115 100 125 110 95 120 105 90 110 95 80 100 90 80
15 150 130 – 120 105 – 105 95 – 100 90 – 95 85 – 85 80 – 85 75 –
16 – – – – – – 800 715 605 765 685 580 735 655 555 665 595 505 635 565 480
17 – – – – – – 645 575 490 620 555 470 590 530 450 540 480 410 510 455 390
20 – – – – – – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – 25 20 –
21 – – – – – – 30 25 – 30 25 – 30 25 – 25 25 – 15 15 –
22 – – – – – – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – 25 20 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

ACE.1506

Полный контакт 100% 0,10 0,15 0,25 1,00
Боковое 25% 0,13 0,20 0,33 1,30
фрезерование 10% 0,20 0,31 0,51 1,50

5% 0,29 0,43 0,72 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,06 0,10 0,16 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 217.69-30A/60A Универсальная пластина: APMX 160408TR-M14 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,12–0,20 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
2 0,12–0,20 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
3 0,12–0,20 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
4 0,12–0,20 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
5 0,10–0,18 APMX 160408TR-M14 T250M APMX 160408TR-M14 T350M APKX 1604PDR-ME12 T250M
6 0,10–0,16 APMX 160408TR-M14 T250M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 T250M
7 0,10–0,15 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTR-D15 F20M APKX 1604PDR-ME12 F30M
8 0,12–0,18 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 F40M
9 0,12–0,16 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 F40M

10 0,12–0,14 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M
11 0,10–0,14 APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M
12 0,12–0,20 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
13 0,10–0,20 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
14 0,10–0,20 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
15 0,10–0,15 APMX 160408TR-M14 T200M APFT 1604PDTR-D15 T200M APMX 160408TR-M14 T150M
16 0,12–0,20 APEX 160408FR-E08 H15 APMX 160408TR-ME11 F40M APEX 160408FR-E08 F15M
17 0,12–0,20 APEX 160408FR-E08 H15 APMX 160408TR-ME11 F40M APEX 160408FR-E08 F15M
20 0,10–0,14 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-ME11 T250M
21 0,10–0,12 APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APKX 1604PDR-ME12 T350M
22 0,10–0,14 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M/F20M F30M F40M H15/HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20 0,10 0,15 0,20

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 335 300 275 300 270 245 285 255 235 260 235 215 250 225 205 – – –
2 – – – 300 270 245 265 240 220 255 230 210 235 210 190 220 200 180 – – –
3 – – – 245 220 200 220 195 180 210 190 170 190 170 155 185 165 150 – – –
4 – – – 225 200 185 200 180 165 190 170 155 175 155 145 165 150 135 – – –
5 – – – 185 165 155 165 150 135 160 145 130 145 130 120 140 125 115 – – –
6 – – – 135 120 – 120 105 – 115 105 – 105 95 – 100 90 – – – –
7 – – – 45 40 – 40 35 – 40 35 – 35 30 – 35 30 – – – –
8 – – – 230 210 190 200 175 160 190 170 155 180 160 150 170 155 140 – – –
9 – – – 200 180 165 170 155 140 165 145 135 155 140 130 150 135 125 – – –

10 – – – 170 155 – 145 130 – 140 125 – 135 120 – 130 115 – – – –
11 – – – 135 120 – 115 105 – 110 100 – 105 95 – 100 90 – – – –
12 235 210 195 185 165 155 165 150 135 160 145 130 145 130 120 140 125 115 130 120 110
13 215 195 175 170 155 140 155 135 125 145 130 120 135 120 110 130 115 105 120 110 100
14 200 175 160 155 140 130 140 125 115 135 120 110 120 110 100 115 105 95 110 100 90
15 160 145 – 125 115 – 115 100 – 110 95 – 100 90 – 95 85 – 90 80 –
16 – – – – – – 865 775 710 830 740 680 760 675 620 720 645 590 685 615 560
17 – – – – – – 700 625 570 670 600 550 610 545 500 585 520 475 555 495 455
20 – – – – – – 55 50 – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 25 20 –
21 – – – – – – 35 30 – 30 25 – 30 25 – 30 25 – 15 15 –
22 – – – – – – 55 50 – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 25 20 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

AP..1604

Полный контакт 100% 0,10 0,15 0,20 1,00
Боковое 25% 0,13 0,20 0,27 1,30
фрезерование 10% 0,20 0,31 0,41 1,50

5% 0,29 0,43 0,57 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,06 0,10 0,13 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 215.59-06 Универсальная пластина: CCMX 060304T-M07 F40M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,08–0,13 CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304-E06 F40M
2 0,08–0,13 CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304-E06 F40M
3 0,08–0,12 CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 F40M
4 0,07–0,12 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 F40M
5 0,07–0,10 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 F40M
6 0,07–0,09 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M
7 0,06–0,08 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M
8 0,08–0,13 CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 F40M
9 0,08–0,12 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 F40M

10 0,08–0,12 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 F40M
11 0,07–0,10 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M
12 0,08–0,13 CCMX 060304-E06 HX CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304-E06 HX
13 0,08–0,13 CCMX 060304-E06 HX CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 HX
14 0,07–0,12 CCMX 060304-E06 HX CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 HX
15 0,06–0,10 CCMX 060304-E06 HX CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 HX
16 0,08–0,13 CCMX 060304-E06 HX CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304-E06 HX
17 0,08–0,13 CCMX 060304-E06 HX CCMX 060304-E06 F40M CCMX 060304-E06 HX
20 0,06–0,09 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 F40M
21 0,06–0,07 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 F40M
22 0,06–0,09 CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304T-M07 F40M CCMX 060304-E06 HX

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,09 0,13 0,06 0,09 0,13

Скорость резания, vc (м/мин)

1 260 235 215 – – –
2 230 210 195 – – –
3 190 170 160 – – –
4 170 155 145 – – –
5 145 130 120 – – –
6 105 95 – – – –
7 35 30 – – – –
8 180 160 150 – – –
9 155 140 130 – – –

10 130 120 110 – – –
11 105 95 – – – –
12 145 130 120 135 125 115
13 130 120 110 125 115 105
14 120 110 100 115 105 –
15 100 90 – 95 85 –
16 745 680 625 710 645 595
17 605 550 505 575 520 480
20 45 40 – – – –
21 30 25 – – – –
22 45 40 – 25 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

CCMX 0603..

Полный контакт 100% 0,06 0,09 0,13 1,00
Боковое 25% 0,08 0,13 0,17 1,30
фрезерование 10% 0,13 0,19 0,26 1,50

5% 0,18 0,27 0,36 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,04 0,06 0,08 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 215.59-08 Универсальная пластина: CCMX 08T308T-M08 F40M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 F40M CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308-E07 F40M
2 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 F40M CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308-E07 F40M
3 0,09–0,14 CCMX 08T308-E07 F40M CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308-E07 F40M
4 0,09–0,14 CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308-E07 F40M
5 0,08–0,14 CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308-E07 F40M
6 0,07–0,12 CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308T-M08 F40M
7 0,06–0,09 CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308T-M08 F40M
8 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 F40M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 F40M
9 0,08–0,12 CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 F40M

10 0,08–0,12 CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 F40M
11 0,08–0,10 CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308T-M08 F40M
12 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 HX CCMX 08T308-E07 F40M CCMX 08T308-E07 HX
13 0,09–0,14 CCMX 08T308-E07 HX CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 HX
14 0,08–0,12 CCMX 08T308-E07 HX CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 HX
15 0,07–0,12 CCMX 08T308-E07 HX CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 HX
16 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 HX CCMX 08T308-E07 F40M CCMX 08T308-E07 HX
17 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 HX CCMX 08T308-E07 F40M CCMX 08T308-E07 HX
20 0,08–0,10 CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 F40M
21 0,06–0,09 CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 F40M
22 0,08–0,10 CCMX 08T308T-M08 F40M CCMX 08T308T-M08 T250M CCMX 08T308-E07 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T250M T350M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16

Скорость резания, vc (м/мин)

1 310 275 245 295 265 235 260 230 200 – – –
2 275 245 215 265 235 205 230 205 180 – – –
3 225 205 180 220 195 170 190 170 150 – – –
4 205 185 160 200 175 155 170 155 135 – – –
5 170 155 135 165 150 130 145 130 110 – – –
6 125 110 – 120 105 – 105 90 – – – –
7 40 35 – 40 35 – 35 30 – – – –
8 205 185 160 195 175 155 180 160 140 – – –
9 180 160 140 170 155 135 155 140 120 – – –

10 150 135 120 145 130 115 130 120 105 – – –
11 120 105 – 115 100 – 105 90 – – – –
12 170 155 135 165 150 130 145 130 110 135 120 105
13 160 140 125 150 135 120 130 120 105 125 110 100
14 145 130 115 140 125 110 120 110 95 115 100 90
15 115 105 – 110 100 – 100 85 – 95 85 –
16 895 800 700 860 770 675 745 670 585 710 635 555
17 725 645 565 695 620 545 605 540 470 575 510 450
20 55 50 – 50 45 – 45 40 – – – –
21 35 30 – 30 30 – 30 25 – – – –
22 55 50 – 50 45 – 45 40 – 25 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

CCMX 08T3..

Полный контакт 100% 0,06 0,10 0,16 1,00
Боковое 25% 0,08 0,13 0,21 1,30
фрезерование 10% 0,13 0,20 0,33 1,50

5% 0,18 0,29 0,46 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,04 0,06 0,10 –



Спиральные (кукуруза) фрезы
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Выбор пластин – 215/220.59-08.4 Универсальная пластина: CCMX 08T308T-M08 T350M, XCMX 13T308TR-M11 T350M

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластин

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор Первый выбор

1 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 F40M XCKX 13T308R-ME10 F40M
2 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 F40M XCKX 13T308R-ME10 F40M
3 0,09–0,14 CCMX 08T308-E07 F40M XCKX 13T308R-ME10 F40M
4 0,09–0,14 CCMX 08T308T-M08 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M
5 0,08–0,14 CCMX 08T308T-M08 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M
6 0,07–0,12 CCMX 08T308T-M08 T250M XCKX 13T308R-ME10 T250M
7 0,06–0,09 CCMX 08T308T-M08 T250M XCKX 13T308R-ME10 T250M
8 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 F40M XCKX 13T308R-ME10 F40M
9 0,08–0,12 CCMX 08T308T-M08 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M

10 0,08–0,12 CCMX 08T308T-M08 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M
11 0,08–0,10 CCMX 08T308T-M08 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M
12 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 HX XCMX 13T308TR-M11 HX
13 0,09–0,14 CCMX 08T308-E07 HX XCMX 13T308TR-M11 HX
14 0,08–0,12 CCMX 08T308-E07 HX XCMX 13T308TR-M11 HX
15 0,07–0,12 CCMX 08T308-E07 HX XCMX 13T308TR-M11 HX
16 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 HX XCMX 13T308TR-M11 HX
17 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 HX XCMX 13T308TR-M11 HX
20 0,08–0,10 CCMX 08T308T-M08 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M
21 0,06–0,09 CCMX 08T308T-M08 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M
22 0,08–0,10 CCMX 08T308T-M08 T350M XCMX 13T308TR-M11 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T250M T350M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16 0,06 0,10 0,16

Скорость резания, vc (м/мин)

1 310 275 245 295 265 235 260 230 200 – – –
2 275 245 215 265 235 205 230 205 180 – – –
3 225 205 180 220 195 170 190 170 150 – – –
4 205 185 160 200 175 155 170 155 135 – – –
5 170 155 135 165 150 130 145 130 110 – – –
6 125 110 – 120 105 – 105 90 – – – –
7 40 35 – 40 35 – 35 30 – – – –
8 205 185 160 195 175 155 180 160 140 – – –
9 180 160 140 170 155 135 155 140 120 – – –

10 150 135 120 145 130 115 130 120 105 – – –
11 120 105 – 115 100 – 105 90 – – – –
12 170 155 135 165 150 130 145 130 110 135 120 105
13 160 140 125 150 135 120 130 120 105 125 110 100
14 145 130 115 140 125 110 120 110 95 115 100 90
15 115 105 – 110 100 – 100 85 – 95 85 –
16 895 800 700 860 770 675 745 670 585 710 635 555
17 725 645 565 695 620 545 605 540 470 575 510 450
20 55 50 – 50 45 – 45 40 – – – –
21 35 30 – 30 30 – 30 25 – – – –
22 55 50 – 50 45 – 45 40 – 25 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

CCMX XC..

Полный контакт 100% 0,06 0,10 0,16 1,00
Боковое 25% 0,08 0,13 0,21 1,30
фрезерование 10% 0,13 0,20 0,33 1,50

5% 0,18 0,29 0,46 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,04 0,06 0,10 –
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Выбор пластин – 215/220.59-12.xS/xSR6

* Для xSR6 версии используйте пластины в конце ряда. Режимы резания, см. сплав для пластины SCET.

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб

Первый выбор

SCEX120660-/ ACET150660TR-

1 0,15–0,25 SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 F40M M14 T350M*
2 0,15–0,25 SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 F40M M14 T350M*
3 0,14–0,22 SCET 120612T-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 T350M M14 T350M
4 0,14–0,22 SCET 120612T-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 T350M M14 T350M
5 0,12–0,20 SCET 120612T-M14 T250M ACMT 150612TR-M14 T250M M14 T350M*
6 0,12–0,18 SCET 120612T-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M M14 T350M*
7 0,10–0,15 SCET 120612T-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M M14 T350M*
8 0,14–0,22 SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 F40M M14 T350M*
9 0,14–0,22 SCET 120612T-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 T350M M14 T350M

10 0,12–0,20 SCET 120612T-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 T350M M14 T350M
11 0,10–0,18 SCET 120612T-M14 T250M ACMT 150612TR-M14 T250M M14 T350M*
12 0,14–0,22 SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M14 T150M M14 T350M*
13 0,14–0,22 SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M14 T150M M14 T350M*
14 0,12–0,20 SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M14 T150M M14 T350M*
15 0,12–0,18 SCET 120612T-M14 T150M ACET 150612TR-M14 T150M M14 T350M*
16 0,15–0,25 SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 F40M M14 T350M*
17 0,15–0,25 SCET 120612T-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 F40M M14 T350M*
20 0,10–0,20 SCET 120612T-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M M14 T350M
21 0,10–0,15 SCET 120612T-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M M14 T350M*
22 0,12–0,18 SCET 120612T-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M M14 T350M*

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F25M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25 0,10 0,15 0,25

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 310 280 235 275 245 210 265 235 200 255 225 195 230 205 175 – – –
2 – – – 275 245 210 245 220 185 235 210 180 225 200 170 205 185 155 – – –
3 – – – 230 205 175 205 180 155 195 175 150 185 165 140 170 150 130 – – –
4 – – – 210 185 160 185 165 140 175 160 135 170 150 130 155 135 115 – – –
5 – – – 175 155 130 155 135 115 145 130 110 140 125 105 130 115 95 – – –
6 – – – 125 110 – 110 100 – 105 95 – 100 90 – 90 80 – – – –
7 – – – 40 35 – 35 35 – 35 30 – 35 30 – 30 25 – – – –
8 – – – 215 190 165 185 165 140 175 155 135 175 155 135 160 140 120 – – –
9 – – – 185 165 140 160 140 120 150 135 115 150 135 115 140 125 105 – – –

10 – – – 160 140 120 135 120 105 130 115 100 130 115 100 120 105 90 – – –
11 – – – 125 110 – 105 95 – 100 90 – 100 90 – 90 80 – – – –
12 220 195 165 175 155 130 155 135 115 145 130 110 140 125 105 130 115 95 120 110 90
13 200 180 150 160 140 120 140 125 105 135 120 105 130 115 100 120 105 90 110 100 85
14 185 165 140 145 130 110 130 115 100 125 110 95 120 105 90 110 95 80 100 90 80
15 150 130 – 120 105 – 105 95 – 100 90 – 95 85 – 85 80 – 85 75 –
16 – – – – – – 800 715 605 765 685 580 735 655 555 665 595 505 635 565 480
17 – – – – – – 645 575 490 620 555 470 590 530 450 540 480 410 510 455 390
20 – – – – – – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – 25 20 –
21 – – – – – – 30 25 – 30 25 – 30 25 – 25 25 – 15 15 –
22 – – – – – – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – 25 20 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

SCE. SCEX ACE.

Полный контакт 100% 0,10 0,15 0,25 1,00
Боковое 25% 0,13 0,20 0,33 1,30
фрезерование 10% 0,20 0,31 0,51 1,50

5% 0,29 0,43 0,72 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,06 0,10 0,16 –
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Выбор пластин – R235.15

Параметры резания – Макс. радиальная глубина резания ae = 1 мм

Чистота поверхности Тип пластины

Seco
Группа

материалов Первый выбор Ø 32 Первый выбор Ø 50 Первый выбор Ø 80

1 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
2 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
3 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
4 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
5 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
6 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
7 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
8 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
9 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M

10 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
11 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 F30M R235.15-080-E05 F30M
12 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX
13 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX
14 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX
15 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX
16 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX
17 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX
20 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX
21 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX
22 R235.15-032-E05 F30M R235.15-050-E05 HX R235.15-080-E05 HX

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

F30M HX

Подача, f (мм/об)

0,40 0,60 0,70 0,40 0,60 0,70

Скорость резания, vc (м/мин)

1 400 375 365 – – –
2 355 330 325 – – –
3 295 275 265 – – –
4 265 250 240 – – –
5 225 210 200 – – –
6 160 150 145 – – –
7 55 50 50 – – –
8 275 255 250 – – –
9 240 225 220 – – –

10 205 190 185 – – –
11 160 150 145 – – –
12 225 210 200 200 190 185
13 205 190 185 185 175 170
14 185 175 170 170 160 155
15 150 140 135 135 130 125
16 1160 1080 1050 1050 975 950
17 935 870 850 845 790 770
20 70 65 65 35 35 35
21 45 40 40 25 20 20
22 70 65 65 35 35 35

Фреза
диам. мм

Подача/об
f мм/об Ra µm

R235.15-

32 0,4 < 0,7
50 0,6 < 0,7
80 0,7 < 0,7
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zc = zn zc = zn

zc = zn zc = zn

a p

ae

ap =
16–56 mm

ae

ap =
22–120 mm

ae

ap =
25–150 mm ae

ap =
24–121 mm

R217.69,R220.69
Тип ”12.x H” с ACET15.. и SCET12.. пластины

Фреза Ø 18 - 40
ap max = 1,5XØ

Фреза Ø 25 - 80
ap max = 1,5XØ

Фреза Ø 50 - 230
ap = 25–150

Фреза Ø 50 - 230
ap = 24–121

Кукурузные  фрезы на заказ

R217.69,R220.69 с XO..09.. пластины

Кукурузные  правосторонние

R217.69,R220.69 с XO..12.. пластины

R217.69,R220.69
Тип ”15.x H” с ACET15.. пластины

Ø фрезы

Стандартные диаметры (срок поставки - около 6 недель).
Цена - по запросу.

Нестандартные диаметры.
Цены и сроки поставки - по запросу.

Для прорезания паза - только с большим шагом и максимальной глубиной резания ½ D
Радиальная глубина резания ae = макс. 30% диаметра фрезы

zc = zn: эффективное число зубьев = числу канавок   
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zc = zn/2
zc = zn

zc = zn

a p

ae

ap =
59–221 mm ae

ap =
34–186 mm

ap =
30–186 mm

Кукурузные  фрезы на заказ

Фреза Ø 50 - 230 Фреза Ø 50 - 230

Фреза Ø 50 - 230

R215.59,R220.59 с ACET15.. и SCET12.. пластины

Кукурузные  левосторонние

R215.59,R220.59
Style K с ACET15.. и SCET12.. 

пластины

R215.59,R220.59
Тип KB только с SCET12.. пластины

Для прорезания паза - только с большим шагом и максимальной глубиной резания ½ D
Радиальная глубина резания ae = макс. 30% диаметра фрезы

zc = zn: эффективное число зубьев = числу канавок   
       

Ø фрезы

Стандартные диаметры. (срок поставки - около 6 недель).
Цена - по запросу.

Нестандартные диаметры.
Цены и сроки поставки - по запросу.



224

Дисковые фрезы
Полный диапазон дисковых фрез для обработки пазов и торцев
Эти дисковые фрезы, диаметрами 24–315 мм, предоставляют широкий выбор сплавов/
геомертий пластин позволяющих вам обрабатывать большинство типов материалов. 
Радиусы закругления угла пластины - вплоть до 8 мм.

Полная стандартная номенклатура дисковых фрез состоит из 5 семейств:
• Для канавок пружинных колец 1,6–5,15 мм: Дисковая фреза Seco типа 335.15
• Для 2,25–4,1 мм пазов: Дисковая фреза Seco типа 335.10
• Для 4–14 мм пазов: Дисковая фреза Seco типа 335.19
• Для 10–14 мм пазов: Дисковая фреза Seco типа 335.18
• Для полных радиусных операций: Дисковая фреза Seco типа 335.29 с круглыми 
 пластинами Ø 6, 8 и 10 мм.
•  Для 10–31 мм пазов и торцовки/обработки уступов: Дисковая фреза Seco с 
 фиксированными гнёздами и регулируемая дисковая фреза типа 335.18

Фирма Seco может изготавливать инструмент по Т. У. заказчика.

Примечание: Максимальные обороты, которые из соображений безопасности никогда не следует 
превышать, указаны на каждой странице описания.
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080 06335 19 - 22 4R -. .

200 12335 18 - -15 40 8NR .. .

.

- 8N

Для дисковой фрезы с нерегулируемыми гнездами

Дисковые фрезы - Обозначения

МаркировкаДля насадной 
установки фрезы

Ширина фрезы 4 = zc 
величина

Дисковые фрезы Диаметр фрезы Размер отверстия 
под оправку

МаркировкаДля насадной 
установки фрезы

Минимальная ширина 
фрезы (регулируемые 
кассеты)

Размер отверстия под 
оправку

Дисковые фрезы Диаметр фрезы Максимальная ширина 
фрезы (регулируемых 
кассет)

8 = zc значение
N = Трехстороннее фрезерование
R = Правосторонний вариант исполнения для   
  двустороннего фрезерования
L = Левосторонний вариант исполнения для    
  двустороннего фрезерования

Для дисковой фрезы с регулируемыми гнездами

Радиусы закругления режущих пластин 
в случае применения круглых режущих 
пластин

335.19,
Ø 80–250 мм

Стандартная система обработки дисковой фрезой

R335.19,
Ø 63–160 мм

R335.19,
Ø 50 мм.

335.10,
Ø 80–315 мм

R335.15,
Ø 24–63 мм

Ширина 1,6 - 5,15 мм Ширина 2,25 - 4,1 мм Ширина 4 - 14 мм

335.18, Ø 100–315 мм R335.18, Ø 80–315 ммR335.29, Ø 40–50 ммR335.29, Ø 63–80 мм

Ширина 6 - 10 мм Ширина 10 - 31 мм

См. страницу 231 См. страницы 232–235 См. страницы 236–238

См. страницу 239 См. страницы 241–255

Дисковые фрезы по Т. У. заказчика
Также имеются в версии Combimaster и циллиндрическим 
хвостовиком с шириной отверстия 10, 12 и 14мм

R335.10,
Ø 63–160 мм

Другие типоразмеры  -335.19 см. стр. 270 
    -335.18 См. страницу 274
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Фрезерование
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Выбор дисковой фрезы
Как выбирать дисковую фрезу  Где искать информацию

1. Операция

Для прорезания паза:
Двусторонняя дисковая фреза

Для обратной подрезки торца:
Односторонняя дисковая фреза

ap:
Таблица на стр. 228 - 229: столбец 
1 для трехсторонней, столбец 2 для 
двусторонней

R:
Вы можете выбирать радиус или 
нет: противоположная таблица на 
стр. 228–229 колонка 3

ae:
Зависит от диаметра дисковой 
фрезы, см. выбор корпуса

2. Выбор корпуса

Тип, размеры, данные заказа и число режущих пластин

Выбор корпуса:
См. таблицу на стр. 228–229, 
колонка 4

3. Выбор режущих пластин

Сплавы, геометрия, 
радиусы

Выбор режущих пластин:
См. таблицу на стр. 228–229, 
колонка 5

4. Выбор режимов резания

Операция

Сплав, геометрия, скорость резания, подача

Группа материалов по 
классификации Seco:
См. страницу 379

Режимы резания:
См. страницу 256-269

Дополнительная информация

Макс. об/мин

Формулы 
и методы 
фрезерования

Формулы и методы 
фрезерования:
См. страницу 373

материал

Величина радиального контакта ae /Dc %

Сплав Геометрия

Подача, скорость резания
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1 2 3 4 5

ap * 0,4 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 2,4 3/3,1 4,0 5,0 6,0 8,0
1,6

5,15

–

–

–
–
–
–
–

–
–
–

–
–
–
–
–

1,6–5,15

–

–

–
–
–
–
–

–
–
–

–
–
–
–
–

X

X

X

X
X
X
X

X
X
X
X
X

X
X
X
X
X

X

X

X

X

X
X
X
X
X

X

X

X
X
X
X
X

X
X
X
X
X

X

X
X
X
X
X

X

X
X
X
X

X

R335.15

231 – 316

R335.15

2,0

4,1

(R)335.10

232–233 – 337

150.10

1,6

5,15

(R)335.19

236
236
237
237
237

–
–
–
–
–

340–341
340–341
340–341
340–341
340–341

335.19
2,25–4,1

6

10

(R)335.29

239
239
239

–
–
–

318
318
318

RD..06/
08/10

Ø6
Ø8
Ø10

10

20

(R)335.18

242
242
242

–
–
–
–
–

311
311
311

LNK.06/
08

10
12
14
17
20

Выбор дисковой фрезы, таблица для выбора
С нерегулируемыми гнездами

Двусторонние
 ap 

макс. Односторонние

Имеющиеся радиусы закругления

Двусто-
ронние

Односто-
ронние

См.стр. 
режущих 
пластин

См. стр. с дисковыми 
фрезами

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

*Фаска

страница страница страница 

4 & 5
6

7 & 8
10 & 14

12
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1 2 3 4 5

ap * 0,4 0,8 1,0 1,2 1,6 2,0 2,4 3/3,1 4,0 5,0 6,0 8,0
10

12

6

5

8

6

9

8

12

14,6

15

15

14,6

15

10–12

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

(R)335.18

244 245 311

LNK.06..

(R)335.18

244 – 318

RD..10T3

10–12

6

10
12

15

12–15

(R)335.18

246 247 311

LNK.08..

(R)335.18

246 – 319

RP..1204..

12–15
14

18,5

14–18,5

(R)335.18

248 249 339

335.18

(R)335.18

248 – 320

RP..1605.. 

16–18
18,5

18,5–24,3

(R)335.18

250 251 339

335.18

25

20–24,5

(R)335.18

250 251 306

AC..
1506R/L

(R)335.18

250 251 307

AP..
1604R/L

22–25
24,3

24,3–30,5

(R)335.18

252 253 339

335.18

31

24,5–29,2

(R)335.18

252 253 306

AC..
1506R/L

(R)335.18

252 253 307

AP..
1604R/L

25–31

8

12

10

16

12,7

15

16

16

15

16

Выбор дисковой фрезы, таблица для выбора
Регулируемый

Двусторонние
 ap 

макс. Односторонние

Имеющиеся радиусы закругления

Двусто-
ронние

Односто-
ронние

См.стр. 
режущих 
пластин

См. стр. с дисковыми 
фрезами

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

страница страница страница 

*Фаска
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Дисковые фрезы - Обзор

335.15 См. страницу 231

335.10 См. страницу 232–235

335.29 См. страницу 239

335.19 См. страницу 236–238

335.18 с LNK или круглыми пластинами: См. стр. 244–247

335.18 с 335.18 или круглыми пластинами: См. стр. 248–253

335.18 с AC..1506.. Пластины: См. стр. 250–253

335.18 с AP..1604.. Пластины: См. стр. 250–253

335.18 фиксированные гнёзда см. стр. 241–243

Регулируемые фрезы

Фрезы с фиксированными гнёздами
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Фреза для обработки канавки стопорных колец R335.15 Ширина 1,6-5,15 мм

*Зависит от ширины пластины. По глубине канавок (ar), см. стр. с пластинами 316.
Комплектующие

* Значение момента 3,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc dmm l1 l2 lp l3 lc ap*

R335.15  -20024.3-03-1 24 20 – 130 80 80 50 1,60-2,65 1 0,5 28200 Цил./Weldon R335.15-13..
 -25034.3-03-2 34 25 – 130 74 74 56 1,60-2,65 2 0,5 23600 Цил./Weldon R335.15-13..

R335.15  -063-03.22-5 63 22 40 – – – – 1,60-2,65 5 0,5 17300 Оправка R335.15-13..
 -063-05.22-5 63 22 40 – – – – 3,15-5,15 5 0,5 17300 Оправка R335.15-18..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на оправку 

R335.15-20024-25034 C03509-T15P T15P-3 –
R335.15-063-.. C03509-T15P T15P-3 220-17-692

Для фрезы

Размеры в мм

dmm d5m Bkw c

R335.15-063-.. 22 40 10,4 6,3

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 256.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 316.

Цилиндр/Weldon Торцевая оправка

Углы установки: γ o = 0°
γ f = 0°
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R335.10 Ширина 2,25-4,1 мм, полная сторона

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

Пластина
150.10-..Dc dmm E D5m

Тип B1

2,25/2,5 15,5 R335.10  -25063.3-02-5 63 25 1,9 32 5 0,5 4000 -2,25N/2,5N
2,25/2,5 20,0  -32080.3-02-6 80 32 1,9 40 6 1,1 3500 -2,25N/2,5N

Тип B2

2,25/2,5 15,5 R335.10  -063-02.22-5 63 22 1,9 32 5 0,5 4000 -2,25N/2,5
2,25/2,5 20,0  -080-02.22-6 80 22 1,9 40 6 0,8 3500 -2,25N/2,5

Тип B1

3,1 15,5 R335.10  -25063.3-03-5 63 25 2,4 32 5 0,7 4000 -3N
3,1 20,0  -32080.3-03-6 80 32 2,4 40 6 1,2 3500 -3N

Тип B2

3,1 15,5 R335.10  -063-03.22-5 63 22 2,4 32 5 0,6 4000 -3N
3,1 20,0  -080-03.22-6 80 22 2,4 40 6 0,8 3500 -3N

Тип B1

4,1 15,5 R335.10  -25063.3-04-5 63 25 3,4 32 5 0,9 4000 -4N
4,1 20,0  -32080.3-04-6 80 32 3,4 40 6 1,5 3500 -4N

Тип B2

4,1 15,5 R335.10  -063-04.22-5 63 22 3,4 32 5 0,6 4000 -4N
4,1 20,0  -080-04.22-6 80 22 3,4 40 6 0,8 3500 -4N

Тип B1 для Цилиндр/Weldon хвостовиков Тип B2 для торцевой оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр. 257. Углы инструмента: γ o = +20°
Для обзора полной программы пластин см. стр. 337.
Запасные части вы найдёте на стр. 234-235.



Дисковые фрезы

233

335.10/R335.10 Ширина 2,25-4,1 мм, полная сторона

*Фреза диам. 80 и 100 мм со втулкой DIN2084/B. Диаметр фрезы >100 мм относительно Seco ведущих колец, см. страницу <ref>.
Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

Пластина
150.10-..Dc dmm E D5m

Тип A*
2,25/2,5 22,0 335.10  -080-02.22-6 80 22 1,9 – 6 0,2 3500 -2,25N/2,5N
2,25/2,5 29,0  -100-02.27-7 100 27 1,9 – 7 0,2 3200 -2,25N/2,5N
2,25/2,5 34,0  -125-02.32-9 125 32 1,9 – 9 0,3 2800 -2,25N/2,5N
2,25/2,5 40,0  -160-02.40-12 160 40 1,9 – 12 0,4 2400 -2,25N/2,5N

Тип B3

2,25/2,5 26,0 R335.10  -100-02.27-7 100 27 1,9 48 7 0,7 3200 -2,25N/2,5N
2,25/2,5 33,5  -125-02.32-9 125 32 1,9 58 9 1,3 2800 -2,25N/2,5N
2,25/2,5 40,0  -160-02.40-12 160 40 1,9 80 12 2,4 2400 -2,25N/2,5N

Тип A*
3,1 22,0 335.10  -080-03.22-6 80 22 2,4 – 6 0,2 3500 -3N
3,1 29,0  -100-03.27-7 100 27 2,4 – 7 0,2 3200 -3N
3,1 34,0  -125-03.32-9 125 32 2,4 – 9 0,3 2800 -3N
3,1 40,0  -160-03.40-12 160 40 2,4 – 12 0,4 2400 -3N
3,1 60,0  -200-03.40-14 200 40 2,4 – 14 0,6 2200 -3N
3,1 85,0  -250-03.40-18 250 40 2,4 – 18 0,7 2000 -3N
3,1 117,0  -315-03.40-24 315 40 2,4 – 24 1,3 1700 -3N

Тип B3

3,1 26,0 R335.10  -100-03.27-7 100 27 2,4 48 7 0,8 3200 -3N
3,1 33,5  -125-03.32-9 125 32 2,4 58 9 1,4 2800 -3N
3,1 40,0  -160-03.40-12 160 40 2,4 80 12 2,5 2400 -3N

Тип A*
4,1 22,0 335.10  -080-04.22-6 80 22 3,4 – 6 0,2 3500 -4N
4,1 29,0  -100-04.27-7 100 27 3,4 – 7 0,2 3200 -4N
4,1 34,0  -125-04.32-9 125 32 3,4 – 9 0,3 2800 -4N
4,1 40,0  -160-04.40-12 160 40 3,4 – 12 0,5 2400 -4N
4,1 60,0  -200-04.40-14 200 40 3,4 – 14 0,7 2200 -4N
4,1 85,0  -250-04.40-18 250 40 3,4 – 18 0,8 2000 -4N
4,1 117,0  -315-04.40-24 315 40 3,4 – 24 1,4 1700 -4N

Тип B3

4,1 26,0 R335.10  -100-04.27-7 100 27 3,4 48 7 0,8 3200 -4N
4,1 33,5  -125-04.32-9 125 32 3,4 58 9 1,4 2800 -4N
4,1 40,0  -160-04.40-12 160 40 3,4 80 12 2,5 2400 -4N

Тип A для фрезерной оправки Тип B3 для торцевой оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр. 257. Углы инструмента: γ o = +20°
Для обзора полной программы пластин см. стр. 337.
Запасные части вы найдёте на стр. 234-235.
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Держатель для типа B1 Держатель для типа B2

Направляющие муфты для типа A Держатель  для типа B3

Направляющая муфта - по отдельному заказу

Комплектующие

Направляющая муфта - по отдельному заказу.

Установочные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение dmm D5m L2 lp Обозначение dmm D5m L2 lp Bkw c

335.10-25.3 25 32 106 25 335.10-2232 22 32 50 36 10,4 6,3
335.10-32.3 32 40 150 30 335.10-2240 22 40 50 – 10,4 6,3

Обозначение Dc dmm dhc D s Обозначение dmm D5m L2 Bkw c

335.10-14532 55 32 45 6 10 335.10-2748 27 48 50 12,4 7
335.10-16340 80 40 63 11 12 335.10-3258 32 58 63 14,4 8

335.10-4080 40 80 63 16,4 9

Для фрезы

Ключ для демонтажа 
пластин

R335.10-.. 150.10-150

Для фрезы

Размеры в мм

dmm dhc db

335.10-080 22 – –
335.10-100 27 – –
335.10-125 32 45 6
335.10-160-315 40 63 11
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Варианты сборки/Стандартные детали для типа B1 Запасные части

Направляющая муфта - по отдельному заказу.

Варианты сборки/Стандартные части для типа B2 Запасные части

Направляющая муфта - по отдельному заказу.

Варианты сборки/Стандартные детали для типа B3 Запасные части

Направляющая муфта - по отдельному заказу.
Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение

Стандартные части
Винт сборки Ключ

Корпус фрезы
Обозначение

Держатель
Обозначение

R335.10  -25063.3-02-5 B-R335.10-063.10-02 335.10-25.3

335.10-0516-T15P T15P-3

 -32080.3-02-6 B-R335.10-080.18-02 335.10-32.3
 -25063.3-03-5 B-R335.10-063.10-03 335.10-25.3
 -32080.3-03-6 B-R335.10-080.18-03 335.10-32.3
 -25063.3-04-5 B-R335.10-063.10-04 335.10-25.3
 -32080.3-04-6 B-R335.10-080.18-04 335.10-32.3

Обозначение

Стандартные части
Винт сборки Ключ Винт монтажа на 

оправку

Корпус фрезы
Обозначение

Держатель
Обозначение

R335.10  -063-02.22-5 B-R335.10-063.10-02 335.10-2232

335.10-0516-T15P T15P-3 220.17-696

 -080-02.22-6 B-R335.10-080.18-02 335.10-2240
 -063-03.22-5 B-R335.10-063.10-03 335.10-2232
 -080-03.22-6 B-R335.10-080.18-03 335.10-2240
 -063-04.22-5 B-R335.10-063.10-04 335.10-2232
 -080-04.22-6 B-R335.10-080.18-04 335.10-2240

Обозначение

Стандартные части
Винт сборки Ключ Винт монтажа на 

оправку 

Корпус фрезы
Обозначение

Держатель
Обозначение

R335.10  -100-02.27-7 B-R335.10-100.27-02 335.10-2748

335.10-0516-T15P T15P-3

MC6S 12x40 -100-03.27-7 B-R335.10-100.27-03 335.10-2748
 -100-04.27-7 B-R335.10-100.27-04 335.10-2748
 -125-02.32-9 B-R335.10-125.32-02 335.10-3258

220.17-694 -125-03.32-9 B-R335.10-125.32-03 335.10-3258
 -125-04.32-9 B-R335.10-125.32-04 335.10-3258
 -160-02.40-12 B-R335.10-160.40-02 335.10-4080

335.10-1030-T30P T30P-4 MC6S 20x40 -160-03.40-12 B-R335.10-160.40-03 335.10-4080
 -160-04.40-12 B-R335.10-160.40-04 335.10-4080
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335.19/R335.19 Ширина 4-6 мм, полная сторона

*Число раб. зубьев.
По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.
Пожалуйста проверьте наличие по действующей цене и наличие на складе.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Пластина
335.19-..Dc dmm E l1 D5m l3 M

Combimaster
4 14,0 R335.19  -1650.RE-04.2 50 – – 35 28 11,3 M16 4 2 0,2 19100 335.19-1102

Тип B
4 10,5 R335.19  -063-04.22-3 63 22 – 50 40 – – 6 3 0,5 17100 -1102
4 20,0  -080-04.22-4 80 22 – 50 40 – – 8 4 0,6 15200 -1102
4 24,2  -100-04.27-6 100 27 – 50 48 – – 12 6 0,7 13500 -1102

Тип A
4 20,0 335.19  -080-04.22-4 80 22 12 – 40 – – 8 4 0,2 15200 -1102
4 25,0  -100-04.27-6 100 27 12 – 45 – – 12 6 0,2 13500 -1102
4 31,0  -125-04.40-7 125 40 12 – 58 – – 14 7 0,5 12200 -1102
4 44,0  -160-04.40-9 160 40 12 – 68 – – 18 9 0,7 10700 -1102

Combimaster
5 14,0 R335.19  -1650.RE-05.2 50 – – 35 28 10,3 M16 4 2 0,2 16800 335.19-1103

Тип B
5 10,5 R335.19  -063-05.22-3 63 22 – 50 40 – – 6 3 0,5 14900 -1103
5 20,0  -080-05.22-4 80 22 – 50 40 – – 8 4 0,6 13200 -1103
5 24,2  -100-05.27-6 100 27 – 50 48 – – 12 6 0,7 11800 -1103

Тип A
5 18,0 335.19  -080-05.22-4 80 22 12 – 44 – – 8 4 0,2 13200 -1103
5 25,0  -100-05.27-6 100 27 12 – 45 – – 12 6 0,3 11800 -1103
5 31,0  -125-05.40-7 125 40 12 – 58 – – 14 7 0,5 10700 -1103
5 44,0  -160-05.40-9 160 40 12 – 68 – – 18 9 0,7 9300 -1103

Combimaster
6 14,0 R335.19  -1650.RE-06.2 50 – – 35 28 9,3 M16 4 2 0,2 12300 335.19-1203

Тип B
6 10,5 R335.19  -063-06.22-3 63 22 – 50 40 – – 6 3 0,5 10900 -1203
6 20,0  -080-06.22-4 80 22 – 50 40 – – 8 4 0,6 9700 -1203
6 24,2  -100-06.27-5 100 27 – 50 48 – – 10 5 0,7 8700 -1203
6 23,7  -125-06.40-6 125 40 – 50 70 – – 12 6 1,5 7700 -1203
6 41,2  -160-06.40-8 160 40 – 50 70 – – 16 8 2,0 6800 -1203

Тип A
6 21,0 335.19  -080-06.22-4 80 22 12 – 38 – – 8 4 0,2 9700 -1203
6 25,0  -100-06.27-5 100 27 12 – 45 – – 10 5 0,3 8700 -1203
6 31,0  -125-06.40-6 125 40 12 – 58 – – 12 6 0,5 7700 -1203
6 44,0  -160-06.40-8 160 40 12 – 68 – – 16 8 0,8 6800 -1203
6 62,0  -200-06.50-9 200 50 12 – 72 – – 18 9 1,6 6300 -1203
6 87,0  -250-06.50-12 250 50 12 – 72 – – 24 12 3,3 5600 -1203

Combimaster Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр.  258. Углы инструмента:γ o = -12°
Полную программу пластин см. на стр. 340-341. Combimaster Углы инструмента:γ o = -17°
Запасные части вы найдёте на стр. 238.
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335.19/R335.19 Ширина 7-14 мм, полная сторона

*Число раб. зубьев. **Для ap=7 мм используется пластина 335.19–1204, l1 = 50,5 мм. Для ap=8 мм используется пластина 335.19–12045, l1 = 50 мм.
Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc*
Пластина

335.19Dc dmm E l1 D5m

Тип B
7/8** 10,5 R335.19  -063-07.22-3 63 22 – 50/50,5 40 6 3 0,5 9400 -1204/ -12045
7/8** 20,0  -080-07.22-4 80 22 – 50/50,5 40 8 4 0,6 8400 -1204/ -12045
7/8** 24,2  -100-07.27-5 100 27 – 50/50,5 48 10 5 0,8 7500 -1204/ -12045
7/8** 23,7  -125-07.40-6 125 40 – 50/50,5 70 12 6 1,5 6700 -1204/ -12045
7/8** 41,2  -160-07.40-8 160 40 – 50/50,5 70 16 8 2,0 5900 -1204/ -12045

Тип A
7/8** 21,0 335.19  -080-07.22-4 80 22 12 – 38 8 4 0,2 8400 -1204/ -12045
7/8** 25,0  -100-07.27-5 100 27 12 – 45 10 5 0,4 7500 -1204/ -12045
7/8** 31,0  -125-07.40-6 125 40 12 – 58 12 6 0,5 6700 -1204/ -12045
7/8** 44,0  -160-07.40-8 160 40 12 – 68 16 8 0,8 5900 -1204/ -12045
7/8** 62,0  -200-07.50-9 200 50 12 – 72 18 9 1,7 5200 -1204/ -12045
7/8** 87,0  -250-07.50-12 250 50 12 – 72 24 12 3,3 4700 -1204/ -12045

Тип B
10 24,2 R335.19  -100-10.27-5 100 27 – 50 48 10 5 0,8 6600 -1205
10 23,7  -125-10.40-6 125 40 – 50 70 12 6 1,5 6000 -1205
10 41,2  -160-10.40-8 160 40 – 50 70 16 8 2,1 5200 -1205

Тип A
10 25,0 335.19  -100-10.27-5 100 27 12 – 45 10 5 0,4 6600 -1205
10 31,0  -125-10.40-6 125 40 12 – 58 12 6 0,6 6000 -1205
10 44,0  -160-10.40-8 160 40 12 – 68 16 8 1,1 5200 -1205
10 62,0  -200-10.50-9 200 50 12 – 72 18 9 1,7 4700 -1205
10 87,0  -250-10.50-12 250 50 12 – 72 24 12 3,3 4200 -1205

Тип B
12 24,2 R335.19  -100-12.27-5 100 27 – 50 48 10 5 0,9 6000 -1207
12 23,7  -125-12.40-6 125 40 – 50 70 12 6 1,6 5300 -1207
12 41,2  -160-12.40-8 160 40 – 50 70 16 8 2,1 4700 -1207

Тип A
12 25,0 335.19  -100-12.27-5 100 27 12 – 45 10 5 0,4 6000 -1207
12 31,0  -125-12.40-6 125 40 12 – 58 12 6 0,7 5300 -1207
12 44,0  -160-12.40-8 160 40 12 – 68 16 8 1,3 4700 -1207
12 62,0  -200-12.50-9 200 50 12 – 72 18 9 2,1 4200 -1207
12 87,0  -250-12.50-11 250 50 12 – 72 22 11 3,3 3700 -1207

Тип A
14 44,0 335.19  -160-14.40-5 160 40 14 – 68 15 5 1,6 6300 -1205
14 62,0  -200-14.50-6 200 50 14 – 72 18 6 2,5 4700 -1205

Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр. 258. Углы инструмента: γ o = -12°
Полную программу пластин см. на стр. 340-341.
Запасные части вы найдёте на стр. 238.
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Зажимной винт / Ключ

*Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Винт фрезерной оправки для типа B

Установочные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Для ap

Зажимной винт Ключ Значение 
момента Nm

4 C93504-T09P T09P-3 2,0
5 C93505-T09P T09P-3 2,0
6 C94005-T15P T15P-3 3,5
7/8 C94006-T15P T15P-3 3,5
10 C94008-T15P T15P-3 3,5
12 C94010-T15P T15P-3 3,5
14 C94008-T15P T15P-3 3,5

Для фрезы ∅

Винт монтажа на  
оправку

63 мм MC6S 10x40
80 мм MC6S 12x35
100 мм MC6S 12x35
125 мм –
160 мм –

Для фрезы

Размеры в мм

dmm Bkw c lc

R335.19-063-080 22 10,4 6,3 20
R335.19-100 27 12,4 7 22
R335.19-125-160 40 16,4 9 30
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R335.29 Ширина 6, 8 или 10 мм, полная сторона

*Число раб. зубьев. По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm l1 D5m M

Combimaster
6 8,5 R335.29  -1240.RE-06.6N-R3 40 – 30 – 23 M12 6 6 0,2 33700 RD..06..
6 10  -1650.RE-06.8N-R3 50 – 35 – 30 M16 8 8 0,2 30200 RD..06..
8 10  -1650.RE-08.6N-R4 50 – 35 – 30 M16 6 6 0,2 20200 RD..08..

Тип B
8 10,5 R335.29  -063-08.22.8N-R4 63 22 50 40 – 8 8 0,5 17000 RD..08..

10 10,5  -063-10.22.6N-R5 63 22 50 40 – 6 6 0,5 13500 RD..10..
10 20  -080-10.27.8N-R5 80 27 50 40 – 8 8 0,6 12000 RD..10..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Значение 
момента

R335.29-R3 C02205-T07P T07P-3 0,9
R335.29-R4 C02506-T08P T08P-3 1,2
R335.29-R5 C03007-T09P T09P-3 2,0

Combimaster Тип B

По выбору пластин и режимов, см. стр. . 259-261.
Для обзора полной программы пластин см. стр. 318.
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335.18-1606

335.18: Семейство регулируемых дисковых фрез Seco

Дисковые фрезы

Режущая 
пластина LNK
Ширина 10–15

Круглая 
режущая 
пластина

Ø 10, 12, 16

Режущая 
пластина 335.18
Ширина 14–30,5

Режущая пластина 
АС.. 1506

Ширина 20–29
Режущая 
пластина 
АС..1604

Ширина 22–31
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R335.18 Закреплённые карманы Ширина 10, 12, 14, 17 или 20 мм, полная сторона

*Число раб. зубьев. По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Тип ap ar ar1 Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm l1 l3 D5m

Тип B
10 15 11,5 R335.18  -063.10.22-3N 63 22 50 27 40 6 3 0,4 11900 LNK.06..
10 23,5 20  -080.10.22-4N 80 22 50 27 40 8 4 0,5 10500 LNK.06..
10 26 –  -100.10.27-5N 100 27 50 – 48 10 5 0,8 9400 LNK.06..
10 33,5 –  -125.10.32-6N 125 32 50 – 58 12 6 1,0 8400 LNK.06..

Тип B
12 15 11,5 R335.18  -063.12.22-3N 63 22 50 25 40 6 3 0,4 11900 LNK.06..
12 23,5 20  -080.12.22-4N 80 22 50 25 40 8 4 0,5 10500 LNK.06..
12 26 –  -100.12.27-5N 100 27 50 – 48 10 5 0,9 9400 LNK.06..
12 33,5 –  -125.12.32-6N 125 32 50 – 58 12 6 1,0 8400 LNK.06..

Тип B
14 15 11,5 R335.18  -063.14.22-3N 63 22 50 23 40 6 3 0,5 11900 LNK.08..
14 23,5 20  -080.14.22-4N 80 22 50 23 40 8 4 0,6 10500 LNK.08..
14 26 –  -100.14.27-5N 100 27 50 – 48 10 5 0,9 9400 LNK.08..
14 33,5 –  -125.14.32-6N 125 32 50 – 58 12 6 1,1 8400 LNK.08..

Тип B
17 24 20 R335.18  -080.17.22-3N 80 22 50 20 40 9 3 0,6 10500 LNK.06..
17 26 –  -100.17.27-3N 100 27 50 – 48 9 3 1,1 9400 LNK.06..
17 33,5 –  -125.17.32-4N 125 32 50 – 58 12 4 1,4 8400 LNK.06..
17 45 –  -160.17.40-5N 160 40 50 – 70 15 5 1,9 7500 LNK.06..

Тип B
20 24 20 R335.18  -080.20.22-4N 80 22 50 17 40 12 4 0,6 10500 LNK.08..
20 26 –  -100.20.27-5N 100 27 50 – 48 15 5 1,1 9400 LNK.08..
20 33,5 –  -125.20.32-6N 125 32 50 – 58 18 6 1,5 8400 LNK.08..
20 45 –  -160.20.40-7N 160 40 50 – 70 21 7 2,6 7500 LNK.08..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ * Винт монтажа на  
оправку

R335.18-063 C03007-T09P T09P-3 MC6S 10x40
R335.18-080 C03007-T09P T09P-3 MC6S 10x40
R335.18-100 C03007-T09P T09P-3 MC6S 12x40
R335.18-125 C03007-T09P T09P-3 –
R335.18-160 C03007-T09P T09P-3 –

Тип B для торцевой оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр.  262.
Для обзора полной программы пластин см. стр. 311.
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335.18 Фиксированные карманы Ширина 10, 12, 14, 17 или 20 мм, полная сторона

*Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
* Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип A
10 16 335.18  -080.10.27-4N 80 27 15 – 41 8 4 0,2 10500 LNK.06..
10 26  -100.10.27-5N 100 27 15 – 41 10 5 0,4 9400 LNK.06..
10 32  -125.10.40-6N 125 40 15 – 55 12 6 0,7 8400 LNK.06..

Тип A
12 16 335.18  -080.12.27-4N 80 27 15 – 41 8 4 0,3 10500 LNK.06..
12 26  -100.12.27-5N 100 27 15 – 41 10 5 0,4 9400 LNK.06..
12 32  -125.12.40-6N 125 40 15 – 55 12 6 0,7 8400 LNK.06..

Тип A
14 32 335.18  -125.14.40-6N 125 40 15 – 55 12 6 0,8 8400 LNK.08..
14 49  -160.14.40-7N 160 40 15 – 55 14 7 1,5 7500 LNK.08..

Тип A
17 32 335.18-  125.17.40-4N 125 40 20 – 55 12 4 1,0 8400 LNK.06..
17 49  160.17.40-5N 160 40 20 – 55 15 5 2,0 7500 LNK.06..

Тип A
20 32 335.18-  125.20.40-6N 125 40 20 – 55 18 6 1,2 8400 LNK.08..
20 49  160.20.40-7N 160 40 20 – 55 21 7 2,3 7500 LNK.08..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

335.18-080 C03007-T09P T09P-3
335.18-100 C03007-T09P T09P-3
335.18-125 C03007-T09P T09P-3
335.18-160 C03007-T09P T09P-3

Тип A для фрезерной оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр.  262.
Для обзора полной программы пластин см. стр. 311.
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R335.18 Закреплённые карманы Ширина 10 или 12 мм, полная сторона

*Число раб. зубьев. По хвостовикам и размерам, см. раздел Combimaster в Навигаторе, Фрезерование, часть 2.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
*Значение момента 2,0 Nm. По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Тип ap ar ar1 Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm l1 l2 lp l3 lc D5m M

Combimaster
10 15 11 R335.18  -1650.RE-10.3N 50 – 35 – – 10 – 30 M16 6 3 0,2 13400 LNK.06..
12 15 11  -1650.RE-12.3N 50 – 35 – – 8 – 30 M16 6 3 0,2 13400 LNK.06..

Цилиндрй
10 12 10 R335.18  -2040.0-10.2N 40 20 – 140 90 20 108 – – 4 2 0,4 14900 LNK.06..
10 15 12,5  -2550.0-10.3N 50 25 – 150 94 27,5 110 – – 6 3 0,6 13400 LNK.06..
10 15,5 15,5  -3263.0-10.3N 63 32 – 170 110 – 160 – – 6 3 1,2 11900 LNK.06..
10 24 24  -3280.0-10.4N 80 32 – 170 110 – 160 – – 8 4 1,3 10500 LNK.06..

Цилиндрй
12 15 12,5 R335.18  -2550.0-12.3N 50 25 – 150 94 25,5 110 – – 6 3 0,6 13400 LNK.06..
12 15,5 15,5  -3263.0-12.3N 63 32 – 170 110 – 158 – – 6 3 1,2 11900 LNK.06..
12 24 24  -3280.0-12.4N 80 32 – 170 110 – 158 – – 8 4 1,3 10500 LNK.06..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ *

R335.18 C03007-T09P T09P-3

Combimaster Цилиндр

По выбору пластин и режимов, см. стр.  262.
Для обзора полной программы пластин см. стр. 311.
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335.18/R335.18 Регулируемая ширина 10-12 мм, вся высота

*Число раб. зубьев. Фреза поставляется с установленной минимальной шириной резания: 10+/-0,02 с пластинами LNK и 10,06+/-0,03 с круглыми пластинами.
Фреза может быть заказана с настройкой на любую режущую шириной в её диапазоне. См. страницу <ref> для дальнейшей информации.

Профиль обрабат. круглой пластиной  Круглая 10, рекомендуется при миним. установках для ширины фрезы 10.03 мм

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
10–12 16,0 R335.18  -080.1012.27-3N 80 27 – 50 48 6 3 0,6 10500 LNK.06..
10–12 26,0  -100.1012.27-4N 100 27 – 50 48 8 4 0,8 9400 LNK.06..
10–12 33,5  -125.1012.32-5N 125 32 – 50 58 10 5 1,0 8400 LNK.06..
10–12 45,0  -160.1012.40-6N 160 40 – 50 70 12 6 1,7 7500 LNK.06..
10–12 55,0  -200.1012.40-8N 200 40 – 50 90 16 8 3,0 6700 LNK.06..

Тип A
10–12 27,5 335.18  -100.1012.27-4N 100 27 15 – 41 8 4 0,4 9400 LNK.06..
10–12 33,0  -125.1012.40-5N 125 40 15 – 55 10 5 0,6 8400 LNK.06..
10–12 50,5  -160.1012.40-6N 160 40 15 – 55 12 6 1,1 7500 LNK.06..
10–12 63,5  -200.1012.50-8N 200 50 15 – 69 16 8 1,8 6700 LNK.06..
10–12 88,5  -250.1012.50-9N 250 50 15 – 69 18 9 2,8 6000 LNK.06..

Тип B
10-12 17,0 R335.18  -080.1012.27-3N-R5 82 27 – 50 48 6 3 0,6 10500 RD..10T3..
10-12 27,0  -100.1012.27-4N-R5 102 27 – 50 48 8 4 0,8 9400 RD..10T3..
10-12 34,5  -125.1012.32-5N-R5 127 32 – 50 58 10 5 1,1 8400 RD..10T3..
10-12 46,0  -160.1012.40-6N-R5 162 40 – 50 70 12 6 1,7 7500 RD..10T3..
10-12 56,0  -200.1012.40-8N-R5 202 40 – 50 90 16 8 3,1 6700 RD..10T3..

Тип A
10-12 28,5 335.18  -100.1012.27-4N-R5 102 27 15 – 41 8 4 0,4 9400 RD..10T3..
10-12 34,0  -125.1012.40-5N-R5 127 40 15 – 55 10 5 0,6 8400 RD..10T3..
10-12 51,5  -160.1012.40-6N-R5 162 40 15 – 55 12 6 1,1 7500 RD..10T3..
10-12 64,5  -200.1012.50-8N-R5 202 50 15 – 69 16 8 1,8 6700 RD..10T3..
10-12 89,5  -250.1012.50-9N-R5 252 50 15 – 69 18 9 2,9 6000 RD..10T3..

ap
мм

Высота профиля Н
мм

ap min

ap max

10,03 0
10,50 0
11,00 0,025
11,50 0,060
12,00 0,100

Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр.  261-262.
Полную программу пластин см. на стр. 311, 318.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Половина стороны (право или лево сторонней), ширина макс. 6 мм

*Число раб. зубьев.
**Пример заказа: право сторонняя R335.18-080.1012.27-6R, лево сторонняя R335.18-080.1012.27-6L.

Правая дисковая фреза: применяется прав. кассета Левая дисковая фреза: использовать лев. кассеты

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Тип
ap

макс. ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
6 16,0 R335.18  -080.1012.27-6R/L** 80 27 – 50/40 48 6 6 0,6 10500 LNK.06..
6 26,0  -100.1012.27-8R/L** 100 27 – 50/40 48 8 8 0,8 9400 LNK.06..
6 33,5  -125.1012.32-10R/L** 125 32 – 50/40 58 10 10 1,0 8400 LNK.06..
6 45,0  -160.1012.40-12R/L** 160 40 – 50/40 70 12 12 1,7 7500 LNK.06..
6 55,0  -200.1012.40-16R/L** 200 40 – 50/40 90 16 16 3,0 6700 LNK.06..

Тип A
6 27,5 335.18  -100.1012.27-8R/L** 100 27 15 – 41 8 8 0,4 9400 LNK.06..
6 33,0  -125.1012.40-10R/L** 125 40 15 – 55 10 10 0,6 8400 LNK.06..
6 50,5  -160.1012.40-12R/L** 160 40 15 – 55 12 12 1,1 7500 LNK.06..
6 63,5  -200.1012.50-16R/L** 200 50 15 – 69 16 16 1,8 6700 LNK.06..
6 88,5  -250.1012.50-18R/L** 250 50 15 – 69 18 18 2,8 6000 LNK.06..

Тип B
5 17,0 R335.18  -080.1012.27-6R/L**-R5 82 27 – 50/39,96 48 6 6 0,6 10500 RD..10T3..
5 27,0  -100.1012.27-8R/L**-R5 102 27 – 50/39,96 48 8 8 0,8 9400 RD..10T3..
5 34,5  -125.1012.32-10R/L**-R5 127 32 – 50/39,96 58 10 10 1,0 8400 RD..10T3..
5 46,0  -160.1012.40-12R/L**-R5 162 40 – 50/39,96 70 12 12 1,7 7500 RD..10T3..
5 56,0  -200.1012.40-16R/L**-R5 202 40 – 50/39,96 90 16 16 3,1 6700 RD..10T3..

Тип A
5 28,5 335.18  -100.1012.27-8R/L**-R5 102 27 15 – 41 8 8 0,4 9400 RD..10T3..
5 34,0  -125.1012.40-10R/L**-R5 127 40 15 – 55 10 10 0,6 8400 RD..10T3..
5 51,5  -160.1012.40-12R/L**-R5 162 40 15 – 55 12 12 1,1 7500 RD..10T3..
5 64,5  -200.1012.50-16R/L**-R5 202 50 15 – 69 16 16 1,8 6700 RD..10T3..
5 89,5  -250.1012.50-18R/L**-R5 252 50 15 – 69 18 18 2,9 6000 RD..10T3..

Ссылка для того чтобы заказать фрезу: Ссылка для того чтобы заказать фрезу:
(R)335.18-xxx.1012xx-xR для режущих пластин LNK (R)335.18-xxx.1012xx-xL для режущих пластин LNK
(R)335.18-xxx.1012xx-xR-R5 для круглых режущих пластин (R)335.18-xxx.1012xx-xL-R5 для круглых режущих пластин

Тип B для торцевой оправки Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки/прав.

По выбору пластин и режимов, см. стр.  261-262.
Полную программу пластин см. на стр. 311, 318.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Регулируемая ширина 12-15 мм, вся высота

*Число раб. зубьев. Фреза поставляется с настройкой на минимальную ширину резания: 12+/-0,02 с LNK пластинами и 12,06+/-0,03 с круглыми пластинами.
Фреза может быть заказана с настройкой на любую ширину в диапазоне возможных размеров. См. стр. 255 для более подробной информации.

Для  пластин толщиной ар 14-15 м, см. форму и значения Н Круглая 12, рекомендуется для миним. ширины фрезы 12.03 мм

Пожалуйста проверьте наличие по действующей цене и наличие на складе.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
12–15 16,0 R335.18  -080.1215.27-3N 80 27 – 50 48 6 3 0,7 10500 LNK.08..
12–15 26,0  -100.1215.27-4N 100 27 – 50 48 8 4 0,9 9400 LNK.08..
12–15 33,5  -125.1215.32-5N 125 32 – 50 58 10 5 1,1 8400 LNK.08..
12–15 45,0  -160.1215.40-6N 160 40 – 50 70 12 6 1,9 7500 LNK.08..
12–15 55,0  -200.1215.40-8N 200 40 – 50 90 16 8 3,3 6700 LNK.08..

Тип A
12–15 27,5 335.18  -100.1215.27-4N 100 27 15 – 41 8 4 0,5 9400 LNK.08..
12–15 33,0  -125.1215.40-5N 125 40 15 – 55 10 5 0,7 8400 LNK.08..
12–15 50,5  -160.1215.40-6N 160 40 15 – 55 12 6 1,8 7500 LNK.08..
12–15 63,5  -200.1215.50-8N 200 50 15 – 69 16 8 2,1 6700 LNK.08..
12–15 88,5  -250.1215.50-9N 250 50 15 – 69 18 9 3,6 6000 LNK.08..

Тип B
12-15 17,0 R335.18  -080.1215.27-3N-R6 82 27 – 50 48 6 3 0,7 10500 RP..1204..
12-15 27,0  -100.1215.27-4N-R6 102 27 – 50 48 8 4 0,9 9400 RP..1204..
12-15 34,5  -125.1215.32-5N-R6 127 32 – 50 58 10 5 1,1 8400 RP..1204..
12-15 46,0  -160.1215.40-6N-R6 162 40 – 50 70 12 6 1,9 7500 RP..1204..
12-15 56,0  -200.1215.40-8N-R6 202 40 – 50 90 16 8 3,3 6700 RP..1204..

Тип A
12-15 28,5 335.18  -100.1215.27-4N-R6 102 27 15 – 41 8 4 0,5 9400 RP..1204..
12-15 34,0  -125.1215.40-5N-R6 127 40 15 – 55 10 5 0,7 8400 RP..1204..
12-15 51,5  -160.1215.40-6N-R6 162 40 15 – 55 12 6 1,8 7500 RP..1204..
12-15 64,5  -200.1215.50-8N-R6 202 50 15 – 69 16 8 2,2 6700 RP..1204..
12-15 89,5  -250.1215.50-9N-R6 252 50 15 – 69 18 9 3,6 6000 RP..1204..

ap (мм)

H (мм)

ap
мм

Высота 
профиля Н

ммРадиус 1,6 Радиус 2 и 2,4

14 – 0,01 ap min

ap max

12,03 0
14,5 – 0,07 12,50 0,01
15 0,08 0,2 13,00 0,02

14,00 0,08
15,00 0,19

Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр.  262-263.
Полную программу пластин см. на стр. 311, 319.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Половина стороны (право или лево сторонней), ширина макс. 7,5 мм

*Число раб. зубьев.
**Пример заказа: право сторонняя R335.18-080.1215.27-6R, лево сторонняя R335.18-080.1215.27-6L.

Правая дисковая фреза: применяется прав. кассета Левая дисковая фреза: использовать лев. кассеты

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Тип
ap

макс. ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
7,5 16,0 R335.18  -080.1215.27-6R/L** 80 27 – 50/38 48 6 6 0,7 10500 LNK.08..
7,5 26,0  -100.1215.27-8R/L** 100 27 – 50/38 48 8 8 0,9 9400 LNK.08..
7,5 33,5  -125.1215.32-10R/L** 125 32 – 50/38 58 10 10 1,1 8400 LNK.08..
7,5 45,0  -160.1215.40-12R/L** 160 40 – 50/38 70 12 12 1,9 7500 LNK.08..
7,5 55,0  -200.1215.40-16R/L** 200 40 – 50/38 90 16 16 3,1 6700 LNK.08..

Тип A
7,5 27,5 335.18  -100.1215.27-8R/L** 100 27 15 – 41 8 8 0,5 9400 LNK.08..
7,5 33,0  -125.1215.40-10R/L** 125 40 15 – 55 10 10 0,7 8400 LNK.08..
7,5 50,5  -160.1215.40-12R/L** 160 40 15 – 55 12 12 1,8 7500 LNK.08..
7,5 63,5  -200.1215.50-16R/L** 200 50 15 – 69 16 16 2,1 6700 LNK.08..
7,5 88,5  -250.1215.50-18R/L** 250 50 15 – 69 18 18 3,6 6000 LNK.08..

Тип B
6 17,0 R335.18  -080.1215.27-6R/L**-R6 82 27 – 50/37,96 48 6 6 0,7 10500 RP..1204..
6 27,0  -100.1215.27-8R/L**-R6 102 27 – 50/37,96 48 8 8 0,9 9400 RP..1204..
6 34,5  -125.1215.32-10R/L**-R6 127 32 – 50/37,96 58 10 10 1,1 8400 RP..1204..
6 46,0  -160.1215.40-12R/L**-R6 162 40 – 50/37,96 70 12 12 1,9 7500 RP..1204..
6 56,0  -200.1215.40-16R/L**-R6 202 40 – 50/37,96 90 16 16 3,3 6700 RP..1204..

Тип A
6 28,5 335.18  -100.1215.27-8R/L**-R6 102 27 15 – 41 8 8 0,5 9400 RP..1204..
6 34,0  -125.1215.40-10R/L**-R6 127 40 15 – 55 10 10 0,7 8400 RP..1204..
6 51,5  -160.1215.40-12R/L**-R6 162 40 15 – 55 12 12 1,8 7500 RP..1204..
6 64,5  -200.1215.50-16R/L**-R6 202 50 15 – 69 16 16 2,2 6700 RP..1204..
6 89,5  -250.1215.50-18R/L**-R6 252 50 15 – 69 18 18 3,6 6000 RP..1204..

Ссылка для того чтобы заказать фрезу: Ссылка для того чтобы заказать фрезу:
(R)335.18-xxx.1215xx-xR для режущих пластин LNK (R)335.18-xxx.1215xx-xL для режущих пластин LNK
(R)335.18-xxx.1215xx-xR-R5 для круглых режущих пластин (R)335.18-xxx.1215xx-xR-R5 для круглых режущих пластин

Тип B для торцевой оправки Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки/прав.

По выбору пластин и режимов, см. стр.  262-263.
Полную программу пластин см. на стр. 311, 319.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Регулируемая ширина 14-18,5 мм, вся высота

*Число раб. зубьев.
**Фрезы ∅80 и ∅100 имеют 3 и 4 фиксированных правосторонних кармана соответственно.
Фреза поставляется с настройкой на минимальную ширину резания:  14+/-0,02 с LNK пластинами и 16,06+/-0,03 с круглыми пластинами.
Для заказа фрезы настроенной на определённую ширину, см. стр. 255 для более подробной информации.

Профиль обраб. круглой пластиной  Круглая 16, рекоменд. для мин. установках для ширины фрезы 16.03 мм

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
14–17 13,0 R335.18  -080.1416.27-3N** 80 27 – 50 48 6 3 0,7 9800 335.18-1005
14–17 24,0  -100.1416.27-4N** 100 27 – 50 48 8 4 1,1 8800 335.18-1005

14–18,5 25,0  -125.1418.40-4N 125 40 – 50 70 8 4 1,7 7800 335.18-1005
14–18,5 44,0  -160.1418.40-6N 160 40 – 50 70 12 6 2,7 6900 335.18-1005
14–18,5 52,0  -200.1418.40-7N 200 40 – 50 90 14 7 4,1 6100 335.18-1005
14–18,5 58,0  -250.1418.60-9N 250 60 – 50 130 18 9 7,5 5500 335.18-1005
14–18,5 90,0  -315.1418.60-12N 315 60 – 50 130 24 12 9,5 4900 335.18-1005

Тип A
14–18,5 34,0 335.18  -125.1418.40-4N 125 40 18 – 56 8 4 1,0 7800 335.18-1005
14–18,5 50,0  -160.1418.40-6N 160 40 18 – 56 12 6 1,5 6900 335.18-1005
14–18,5 60,0  -200.1418.50-7N 200 50 18 – 71 14 7 2,0 6100 335.18-1005
14–18,5 85,0  -250.1418.50-9N 250 50 18 – 71 18 9 3,0 5500 335.18-1005
14–18,5 110,0  -315.1418.50-12N 315 50 18 – 71 24 12 4,0 4900 335.18-1005

Тип B
16-18 25,0 R335.18  -125.1418.40-4N-R8 130 40 – 50 70 8 4 1,7 7800 RP..1605..
16-18 44,0  -160.1418.40-6N-R8 165 40 – 50 70 12 6 2,7 6900 RP..1605..
16-18 52,0  -200.1418.40-7N-R8 205 40 – 50 90 14 7 4,1 6100 RP..1605..
16-18 58,0  -250.1418.60-9N-R8 255 60 – 50 130 18 9 7,5 5500 RP..1605..
16-18 90,0  -315.1418.60-12N-R8 320 60 – 50 130 24 12 9,5 4900 RP..1605..

Тип A
16-18 34,0 335.18  -125.1418.40-4N-R8 130 40 18 – 56 8 4 1,0 7800 RP..1605..
16-18 50,0  -160.1418.40-6N-R8 165 40 18 – 56 12 6 1,5 6900 RP..1605..
16-18 60,0  -200.1418.50-7N-R8 205 50 18 – 71 14 7 2,0 6100 RP..1605..
16-18 85,0  -250.1418.50-9N-R8 255 50 18 – 71 18 9 3,0 5500 RP..1605..
16-18 110,0  -315.1418.50-12N-R8 320 50 18 – 71 24 12 4,0 4900 RP..1605..

ap
мм

Высота профиля Н
мм

ap min

ap max

16,03 0
16,50 0
17,00 0,02
18,00 0,06
18,50 0,10

Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр.  264-265.
Полную программу пластин см. на стр. 320, 339.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Половина стороны (право или лево сторонней), ширина макс. 9 мм

*Число раб. зубьев. **Пример заказа: право сторонняя R335.18-080.1416.27-6R, лево сторонняя R335.18-080.1618.27-3L.
***Фрезы ∅80 и ∅100 имеют 3 и 4 фиксированных право сторонних кармана соответственно.

Правая дисковая фреза: применяется прав. кассета Левая дисковая фреза: использовать лев. кассеты

Тип
ap

макс. ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
9 – R335.18  -080.1416.27-6R*** 80 27 – 50 48 6 6 0,7 9800 335.18-1005
9 13,0  -080.1416.27-3L*** 80 27 – 36 48 3 3 1,1 9800 335.18-1005
9 –  -100.1416.27-8R*** 100 27 – 50 48 8 8 0,7 8800 335.18-1005
9 24,0  -100.1416.27-4L*** 100 27 – 36 48 4 4 1,1 8800 335.18-1005
9 25,0  -125.1418.40-8R/L** 125 40 – 50/36 70 8 8 1,7 7800 335.18-1005
9 44,0  -160.1418.40-12R/L** 160 40 – 50/36 70 12 12 2,7 6900 335.18-1005
9 52,0  -200.1418.40-14R/L** 200 40 – 50/36 90 14 14 4,1 6100 335.18-1005
9 58,0  -250.1418.60-18R/L** 250 60 – 50/36 130 18 18 7,5 5300 335.18-1005
9 90,0  -315.1418.60-24R/L** 315 60 – 50/36 130 24 24 9,5 4800 335.18-1005

Тип A
9 34,0 335.18  -125.1418.40-8R/L** 125 40 18 – 56 8 8 1,0 7800 335.18-1005
9 50,0  -160.1418.40-12R/L** 160 40 18 – 56 12 12 1,5 6900 335.18-1005
9 60,0  -200.1418.50-14R/L** 200 50 18 – 71 14 14 2,0 6100 335.18-1005
9 85,0  -250.1418.50-18R/L** 250 50 18 – 71 18 18 3,0 5500 335.18-1005
9 110,0  -315.1418.50-24R/L** 315 50 18 – 71 24 24 4,0 4900 335.18-1005

Тип B
8 25,0 R335.18  -125.1418.40-8R/L**-R8 130 40 – 50/33,96 70 8 8 1,7 7800 RP..1605..
8 44,0  -160.1418.40-12R/L**-R8 165 40 – 50/33,96 70 12 12 2,7 6900 RP..1605..
8 52,0  -200.1418.40-14R/L**-R8 205 40 – 50/33,96 90 14 14 4,1 6100 RP..1605..
8 58,0  -250.1418.60-18R/L**-R8 255 60 – 50/33,96 130 18 18 7,5 5500 RP..1605..
8 90,0  -315.1418.60-24R/L**-R8 320 60 – 50/33,96 130 24 24 9,5 4900 RP..1605..

Тип A
8 34,0 335.18  -125.1418.40-8R/L**-R8 130 40 18 – 56 8 8 1,0 7800 RP..1605..
8 50,0  -160.1418.40-12R/L**-R8 165 40 18 – 56 12 12 1,5 6900 RP..1605..
8 60,0  -200.1418.50-14R/L**-R8 205 50 18 – 71 14 14 2,0 6100 RP..1605..
8 85,0  -250.1418.50-18R/L**-R8 255 50 18 – 71 18 18 3,0 5500 RP..1605..
8 110,0  -315.1418.50-24R/L**-R8 320 50 18 – 71 24 24 5,0 4900 RP..1605..

Ссылка для того чтобы заказать фрезу: Ссылка для того чтобы заказать фрезу:
(R)335.18-xxx.14xx,xx-xR 335.18 для режущих пластин LNK (R)335.18-xxx.14xx,xx-xL 335.18 для режущих пластин LNK
(R)335.18-xxx.14xx.xx-xR-R8 для круглых режущих пластин (R)335.18-xxx.14xx.xx-xL-R8 для круглых режущих пластин

Тип B для торцевой оправки Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки/прав.

По выбору пластин и режимов, см. стр.  264-265.
Полную программу пластин см. на стр. 320, 339.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Регулируемая ширина 18,5-25 мм, вся высота

*Число раб. зубьев. **Фрезы ∅80 и ∅100 имеют 3 и 4 фиксированных правосторонних кармана соответственно.
tФреза поставляется с настройкой на минимальную ширину резания:  18,5+/-0,02 с 335.18 пластинами,
20+/-0,02 с AC..1506 пластинами и 22+/-0,02 с AP..1604.. пластинами.
Для заказа фрезы настроенной на определённую ширину, см. стр. 255 для более подробной информации.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
18,5–21 13,0 R335.18  -080.1820.27-3N** 80 27 – 55 48 6 3 0,8 8400 335.18-1305
18,5–21 24,0  -100.1820.27-4N** 100 27 – 55 48 8 4 2,0 7600 335.18-1305

18,5–24,3 44,0  -160.1924.40-5N 160 40 – 50 70 10 5 3,0 6000 335.18-1305
18,5–24,3 52,0  -200.1924.40-6N 200 40 – 50 90 12 6 4,5 5300 335.18-1305
18,5–24,3 58,0  -250.1924.60-8N 250 60 – 50 130 16 8 8,0 4800 335.18-1305
18,5–24,3 90,0  -315.1924.60-10N 315 60 – 50 130 20 10 10,0 4200 335.18-1305

Тип A
18,5–24,3 50,0 335.18  -160.1924.40-5N 160 40 24 – 56 10 5 2,0 6000 335.18-1305
18,5–24,3 60,0  -200.1924.50-6N 200 50 24 – 71 12 6 2,5 5300 335.18-1305
18,5–24,3 85,0  -250.1924.50-8N 250 50 24 – 71 16 8 3,5 4800 335.18-1305
18,5–24,3 110,0  -315.1924.50-10N 315 50 24 – 71 20 10 4,5 4200 335.18-1305

Тип B
20–24,5 43,0 R335.18  -160.1924.40-5N-15H 162 40 – 51,5 70 10 5 3,0 5200 AC..1506R/L
20–24,5 53,0  -200.1924.40-6N-15H 202 40 – 51,5 90 12 6 4,5 4700 AC..1506R/L
20–24,5 57,0  -250.1924.60-8N-15H 252 60 – 51,5 130 16 8 8,0 4200 AC..1506R/L
20–24,5 90,0  -315.1924.60-10N-15H 317 60 – 51,5 130 20 10 10,0 3700 AC..1506R/L

Тип A
20–24,5 50,0 335.18-  160.1924.40-5N-15H 162 40 24 – 56 10 5 2,0 5200 AC..1506R/L
20–24,5 60,0  200.1924.50-6N-15H 202 50 24 – 71 12 6 2,5 4700 AC..1506R/L
20–24,5 85,0  250.1924.50-8N-15H 252 50 24 – 71 16 8 3,5 4200 AC..1506R/L
20–24,5 110,0  315.1924.50-10N-15H 317 50 24 – 71 20 10 4,5 3700 AC..1506R/L

Тип B
22–25 43,0 R335.18  -160.1924.40-5N-16C 160 40 – 51,5 70 10 5 3,0 6600 AP..1604R/L
22–25 53,0  -200.1924.40-6N-16C 200 40 – 51,5 90 12 6 4,5 5900 AP..1604R/L
22–25 57,0  -250.1924.60-8N-16C 250 60 – 51,5 130 16 8 8,0 5300 AP..1604R/L
22–25 90,0  -315.1924.60-10N-16C 315 60 – 51,5 130 20 10 10,0 4700 AP..1604R/L

Тип A
22–25 50,0 335.18  -160.1924.40-5N-16C 160 40 24 – 56 10 5 2,0 6000 AP..1604R/L
22–25 60,0  -200.1924.50-6N-16C 200 50 24 – 71 12 6 2,5 5300 AP..1604R/L
22–25 85,0  -250.1924.50-8N-16C 250 50 24 – 71 16 8 3,5 4800 AP..1604R/L
22–25 110,0  -315.1924.50-10N-16C 315 50 24 – 71 20 10 4,5 4200 AP..1604R/L

Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр.  265-266, 268.
Полную программу пластин см. на стр. 306-308, 339.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Половина стороны (право или лево сторонней), ширина макс.15 мм

*Число раб. зубьев. **Пример заказа: право сторонняя R335.18-080.1820.27-6R, лево сторонняя R335.18-080.1820.27-3L.
***Фрезы ∅80 и ∅100 имеют 3 и 4 фиксированных право сторонних кармана соответственно.

Правая дисковая фреза: применяется прав. кассета Левая дисковая фреза: использовать лев. кассеты

Тип
ap

макс. ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
12 – R335.18  -080.1820.27-6R*** 80 27 – 55 48 6 6 0,8 8400 335.18-1305
12 13,0  -080.1820.27-3L*** 80 27 – 36,5 48 3 3 0,8 8400 335.18-1305
12 –  -100.1820.27-8R*** 100 27 – 50 48 8 8 2,0 7600 335.18-1305
12 24,0  -100.1820.27-4L*** 100 27 – 31,5 48 4 4 2,0 7600 335.18-1305
12 44,0  -160.1924.40-10R/L** 160 40 – 50/31,5 70 10 10 3,0 6000 335.18-1305
12 52,0  -200.1924.40-12R/L** 200 40 – 50/31,5 90 12 12 4,5 5300 335.18-1305
12 58,0  -250.1924.60-16R/L** 250 60 – 50/31,5 130 16 16 8,0 4800 335.18-1305
12 90,0  -315.1924.60-20R/L** 315 60 – 50/31,5 130 20 20 10,0 4200 335.18-1305

Тип A
12 50,0 335.18  -160.1924.40-10R/L** 160 40 24 – 56 10 10 2,0 6000 335.18-1305
12 60,0  -200.1924.50-12R/L** 200 50 24 – 71 12 12 2,5 5300 335.18-1305
12 85,0  -250.1924.50-16R/L** 250 50 24 – 71 16 16 3,5 4800 335.18-1305
12 110,0  -315.1924.50-20R/L** 315 50 24 – 71 20 20 4,5 4200 335.18-1305

Тип B
14,6 43,0 R335.18  -160.1924.40-10R/L**-15H 162 40 – 51,5/31,5 70 10 10 3,0 6000 AC..1506R/L
14,6 53,0  -200.1924.40-12R/L**-15H 202 40 – 51,5/31,5 90 12 12 4,5 5300 AC..1506R/L
14,6 57,0  -250.1924.60-16R/L**-15H 252 60 – 51,5/31,5 130 16 16 8,0 4800 AC..1506R/L
14,6 90,0  -315.1924.60-20R/L**-15H 317 60 – 51,5/31,5 130 20 20 10,0 4200 AC..1506R/L

Тип A
14,6 50,0 335.18  -160.1924.40-10R/L**-15H 162 40 24 – 56 10 10 2,0 6000 AC..1506R/L
14,6 60,0  -200.1924.50-12R/L**-15H 202 50 24 – 71 12 12 2,5 5300 AC..1506R/L
14,6 85,0  -250.1924.50-16R/L**-15H 252 50 24 – 71 16 16 3,5 4800 AC..1506R/L
14,6 120,0  -315.1924.50-20R/L**-15H 317 50 24 – 71 20 20 4,5 4200 AC..1506R/L

Тип B
15 43,0 R335.18  -160.1924.40-10R/L**-16C 160 40 – 51,5/29,5 70 10 10 3,0 6000 AP..1604R/L
15 53,0  -200.1924.40-12R/L**-16C 200 40 – 51,5/29,5 90 12 12 4,5 5300 AP..1604R/L
15 57,0  -250.1924.60-16R/L**-16C 250 60 – 51,5/29,5 130 16 16 8,0 4800 AP..1604R/L
15 90,0  -315.1924.60-20R/L**-16C 315 60 – 51,5/29,5 130 20 20 10,0 4200 AP..1604R/L

Тип A
15 50,0 335.18  -160.1924.40-10R/L**-16C 160 40 24 – 56 10 10 2,0 6000 AP..1604R/L
15 60,0  -200.1924.50-12R/L**-16C 200 50 24 – 71 12 12 2,5 5300 AP..1604R/L
15 85,0  -250.1924.50-16R/L**-16C 250 50 24 – 71 16 16 3,5 4800 AP..1604R/L
15 120,0  -315.1924.50-20R/L**-16C 315 50 24 – 71 20 20 4,5 4200 AP..1604R/L

Тип B для торцевой оправки Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки/прав.

По выбору пластин и режимов, см. стр.  265-269.
Полную программу пластин см. на стр. 306-308, 339.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Регулируемая ширина 24,3-31 мм, вся высота

*Число раб. зубьев.
tФреза поставляется с настройкой на минимальную ширину резания:  24,3+/-0,02 с 335.18 пластинами,
24,5+/-0,02 с AC..1506пластинами и 25+/-0,02 с AP..1604.. пластинами.
Для заказа фрезы настроенной на определённую ширину, см. стр. 255 для более подробной информации.

Тип ap ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
24,3–30,5 34,0 R335.18  -200.2530.60-6N 200 60 – 50 130 12 6 4,5 4000 335.18-1606
24,3–30,5 58,0  -250.2530.60-8N 250 60 – 50 130 16 8 8,5 3600 335.18-1606
24,3–30,5 90,0  -315.2530.60-10N 315 60 – 50 130 20 10 11,0 3200 335.18-1606

Тип A
24,3–30,5 60,0 335.18  -200.2530.50-6N 200 50 30 – 71 12 6 3,0 4000 335.18-1606
24,3–30,5 85,0  -250.2530.50-8N 250 50 30 – 71 16 8 4,0 3600 335.18-1606
24,3–30,5 110,0  -315.2530.60-10N 315 60 30 – 85 20 10 5,0 3200 335.18-1606

Тип B
24,5–29,2 33,0 R335.18  -200.2530.60-6N-15H 202 60 – 50 130 12 6 4,5 4000 AC..1506R/L
24,5–29,2 58,0  -250.2530.60-8N-15H 252 60 – 50 130 16 8 8,5 3600 AC..1506R/L
24,5–29,2 90,0  -315.2530.60-10N-15H 317 60 – 50 130 20 10 11,0 3200 AC..1506R/L

Тип A
24,5–29,2 60,0 335.18-  200.2530.50-6N-15H 202 50 30 – 71 12 6 3,0 4000 AC..1506R/L
24,5–29,2 85,0  250.2530.50-8N-15H 252 50 30 – 71 16 8 4,0 3600 AC..1506R/L
24,5–29,2 110,0  315.2530.60-10N-15H 317 60 30 – 85 20 10 5,0 3200 AC..1506R/L

Тип B
25–31 33,0 R335.18  -200.2530.60-6N-16C 200 60 – 50 130 12 6 4,5 4000 AP..1604R/L
25–31 58,0  -250.2530.60-8N-16C 250 60 – 50 130 16 8 8,5 3600 AP..1604R/L
25–31 90,0  -315.2530.60-10N-16C 315 60 – 50 130 20 10 11,0 3200 AP..1604R/L

Тип A
25–31 60,0 335.18  -200.2530.50-6N-16C 200 50 30 – 71 12 6 3,0 4000 AP..1604R/L
25–31 85,0  -250.2530.50-8N-16C 250 50 30 – 71 16 8 4,0 3600 AP..1604R/L
25–31 110,0  -315.2530.60-10N-16C 315 60 30 – 85 20 10 5,0 3200 AP..1604R/L

Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки

По выбору пластин и режимов, см. стр.  265-266, 268.
Полную программу пластин см. на стр. 306-308, 339.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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335.18/R335.18 Половина стороны (право или лево сторонней), ширина макс.15 мм

*Число раб. зубьев.
**Пример заказа: право сторонняя R335.18-200.2530.60-12R, лево сторонняя R335.18-200.2530.60-12L. 

Правая дисковая фреза: применяется прав. кассета Левая дисковая фреза: использовать лев. кассеты

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Тип
ap

макс. ar Обозначение.

Размеры в мм

zc* ПластинаDc dmm E l1 D5m

Тип B
15 34,0 R335.18  -200.2530.60-12R/L** 200 60 – 50/25,7 130 12 12 4,5 4000 335.18-1606
15 58,0  -250.2530.60-16R/L** 250 60 – 50/25,7 130 16 16 8,5 3600 335.18-1606
15 90,0  -315.2530.60-20R/L** 315 60 – 50/25,7 130 20 20 11,0 3200 335.18-1606

Тип A
15 60,0 335.18  -200.2530.50-12R/L** 200 50 30 – 71 12 12 3,0 4000 335.18-1606
15 85,0  -250.2530.50-16R/L** 250 50 30 – 71 16 16 4,0 3600 335.18-1606
15 110,0  -315.2530.60-20R/L** 315 60 30 – 85 20 20 5,0 3200 335.18-1606

Тип B
14,6 33,0 R335.18  -200.2530.60-12R/L**-15H 202 60 – 50/25,5 130 12 12 4,5 4000 AC..1506R/L
14,6 58,0  -250.2530.60-16R/L**-15H 252 60 – 50/25,5 130 16 16 8,5 3600 AC..1506R/L
14,6 90,0  -315.2530.60-20R/L**-15H 317 60 – 50/25,5 130 20 20 11,0 3200 AC..1506R/L

Тип A
14,6 60,0 335.18  -200.2530.50-12R/L**-15H 202 50 30 – 71 12 12 3,0 6000 AC..1506R/L
14,6 85,0  -250.2530.50-16R/L**-15H 252 50 30 – 71 16 16 4,0 3600 AC..1506R/L
14,6 110,0  -315.2530.60-20R/L**-15H 317 60 30 – 85 20 20 5,0 3200 AC..1506R/L

Тип B
15 33,0 R335.18  -200.2530.60-12R/L**-16C 200 60 – 50/25,5 130 12 12 4,5 6000 AP..1604R/L
15 58,0  -250.2530.60-16R/L**-16C 250 60 – 50/25,5 130 16 16 8,5 3600 AP..1604R/L
15 90,0  -315.2530.60-20R/L**-16C 315 60 – 50/25,5 130 20 20 11,0 3200 AP..1604R/L

Тип A
15 60,0 335.18  -200.2530.50-12R/L**-16C 200 50 30 – 71 12 12 3,0 6000 AP..1604R/L
15 85,0  -250.2530.50-16R/L**-16C 250 50 30 – 71 16 16 4,0 3600 AP..1604R/L
15 110,0  -315.2530.60-20R/L**-16C 315 60 30 – 85 20 20 5,0 3200 AP..1604R/L

(R)335.18-xxx-xxxx-xxR-xxx (R)335.18-xxx-xxxx-xxL-xxx

Тип B для торцевой оправки Тип B для торцевой оправки Тип A для фрезерной оправки/прав.

По выбору пластин и режимов, см. стр.  265-269, 339.
Полную программу пластин см. на стр. 306-308.
Запасные части вы найдёте на стр. 254.
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Запасные части для (R)335.18 – Регулируемые фрезы

Зажимной клин 335.18-613М и винт зажимного клина LD6018 - для фрез старых моделей 1416 и 1418.
Установочный винт SH6007 - для фрез старых моделей 1416-1924 и SH8012 - для фрез 2530.
*Ключ регулировочного винта T09P-3
Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Винт оправки для типа B        Значения моментов затяжки винтов зажима пластин

Для фрез
(R)335.18-xxx-...

Зажимной 
винт

Ключ Зажимной 
клин

Винт
клина

Ключ Регулировоч
ный винт* Кассеты

Тип пластины

Правая Левая

R335.18-.. L335.18-..

1012
LNK.06..

C03007-T09P T09P-3 335.18-609 LD6018F-T20P T20P-4 SH6005-T09P

1012-06 1012-06

1012
RD..10T3

10-R5 10-R5

1215
LNK.08..

C03007-T09P T09P-3

335.18-611 LD6018F-T20P T20P-4 SH6005-T09P

1215-08 1215-08

1215
RP..1204

C03508-T15P T15P-3 12-R6 12-R6

1416 и 1418
335.18-1005..

C04011-T15P T15P-3

335.18-613F LD6018F-T20P T20P-4 SH6005-T09P

1418 1418

1418
RP..1605

C05010-T20P T20P-4 16-R8-D5 16-R8-D5

1820 и 1924
335.18-1305..

C04011-T15P T15P-3

335.18-617M 268-650 4SMS795 SH6005-T09P

1924 1924

1924
AC..1506..

C45011-T20P T20P-4 2024-15 2024-15

1924
AP..1604..

C04008-T15P T15P-3 1924-16 1924-16

2530
335.18-1606..

C05012-T15P T15P-3

335.18-623M 268-650 4SMS795 SH6005-T09P

2530 2530

2530
AC..1506..

C45011-T20P T20P-4 2529-15 2529-15

2530
AP..1604..

C04008-T15P T15P-3 2530-16 2530-16

Для фрез
(R)335.18-080-100

Винт монтажа 
на оправку 

Зажимной винт Значение 
момента Nm

1416 и 1820 MC6S 12x40

C03007-T09P 2,0
C03508-T15P 3,0
C04011-T15P 3,5
C05010-T20P 5,0
C45011-T20P 5,0
C04008-T15P 3,5
C05012-T15P 5,0
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Установочные размеры - Тип B - R335.18

Кассеты для пластин с wiper кромкой

Фреза

диам. мм

Размеры в мм

Для
оправки

Для 
переднего 

конца 
шпинделяdmm h dhc1 dhc2 Bkw c

80 27 23 - - 12,4 7 27 -
100 27 23 - - 12,4 7 27 -
125 40 30 - - 16,4 9 40 ISO40
160 40 30 - - 16,4 9 40 ISO40
200 40 30 66,7 - 16,4 9 40 ISO50
200 60 40 101,6 - 25,7 14,7 - ISO50
250 60 40 101,6 - 25,7 14,7 - ISO50
315 60 40 101,6 - 25,7 14,7 - ISO50
400 60 40 101,6 177,8 25,7 14,7 - ISO60

Для ширины паза
(ap) мм

Правосторонняя 
кассета

Левосторонняя 
кассета

Режущая пластина с 
зачистной кромкой

Когда требуется лучшая чистота поверхности, возможно 
применение wiper пластин, тип 335.18-1005ZZ.

Для полной боковой и лицевой версии используйте одну 
право и одну лево - сторонние кассеты, устанавливаемые на 
180°. Кассета должна быть отрегулирована на 0,05 мм 
выступая от других кассет.

Обозначение Обозначение Обозначение

14 - 17 R335.18-1418F L335.18-1418F 335.18-1005ZZ
14 - 18,5 -1418F -1418F -1005ZZ
18,5 - 21 -1924F -1924F -1005ZZ
18,5 - 24,3 -1924F -1924F -1005ZZ
24,3 - 30,5 -2530F -2530F -1005ZZ

При заказе стандартной регулируемой дисковой фрезы 335.18 она настраивается на 
определённую ширину.

Для получения требуемого вам размера при заказе регулируемой дисковой фрезы добавьте “/ADJ” в конце обозначения и укажите требуемую ширину, 
на которую должна быть настроена фреза с допуском +/- 0,03 мм. Без указания этого размера фреза будет поставляться настроенной на минимальную 
ширину резания.

Пример заказа: 335.18-200-2530.50-6N-16C/ADJ затем укажите требуемую ширину в диапазоне возможных размеров, например определите ширину 
27,35 мм в вашем заказе. Дисковая фреза будет настроена на размер 27,35 +/- 0,03 мм.

Срок поставки настроенной фрезы примерно 3 недели.
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Выбор пластин – R335.15

Параметры резания – 5% ширины контакта (ae /Dc = 5%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор Первый выбор

1 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
2 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
3 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
4 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
5 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
6 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
7 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
8 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
9 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M

10 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
11 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
12 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
13 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
14 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
15 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
16 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
17 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
20 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
21 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M
22 0,20–0,45 R335.15-13..FG-M10 F40M R335.15-18..FG-M12 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,20 0,30 0,45

Скорость резания, vc (м/мин)

1 350 315 280
2 310 280 250
3 255 230 205
4 235 210 190
5 195 175 155
6 140 125 115
7 45 40 40
8 240 220 195
9 210 190 170

10 180 160 145
11 140 125 115
12 195 175 155
13 180 160 145
14 165 145 130
15 130 120 105
16 1010 910 815
17 815 735 655
20 60 55 50
21 40 35 30
22 60 55 50

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,07 0,11 0,16 0,60 13160– 1,60–
Боковое 2% 0,32 0,48 0,71 1,10 18515 5,15
фрезерование 5% 0,20 0,30 0,45 1,00

10% 0,14 0,22 0,32 0,90
20% 0,10 0,16 0,23 0,85
30% 0,09 0,13 0,19 0,80

Средняя толщина стружкиhm 0,04 0,07 0,10 –
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Выбор пластин – (R)335.10

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Пластина 150.10-2,25N Пластина 150.10-2.5N Пластина 150.10-3N Пластина 150.10-4N

1 0,14–0,30 150.10-2.25N-16 CP600 150.10-2.5N-14 CP600 150.10-3N-12 CP600 150.10-4N-12 CP600
2 0,14–0,25 150.10-2.25N-16 CP600 150.10-2.5N-14 CP600 150.10-3N-12 CP600 150.10-4N-12 CP600
3 0,14–0,22 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-14 T25M 150.10-4N-14 T25M
4 0,14–0,22 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-14 T25M 150.10-4N-14 T25M
5 0,14–0,20 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-14 T25M 150.10-4N-14 T25M
6 0,10–0,15 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-16 T200M 150.10-4N-16 T200M
7 0,10–0,13 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-16 T200M 150.10-4N-16 T200M
8 0,14–0,25 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-12 T25M 150.10-4N-12 T25M
9 0,14–0,22 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-12 T25M 150.10-4N-12 T25M

10 0,14–0,20 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-14 T25M 150.10-4N-14 T25M
11 0,10–0,15 150.10-2.25N-16 CP600 150.10-2.5N-16 CP600 150.10-3N-16 CP600 150.10-4N-16 CP600
12 0,14–0,30 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-12 T200M 150.10-3N-12 T200M 150.10-4N-12 T200M
13 0,14–0,22 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-12 T200M 150.10-3N-12 T200M 150.10-4N-12 T200M
14 0,14–0,20 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-12 T200M 150.10-3N-16 T200M 150.10-4N-16 T200M
15 0,10–0,15 150.10-2.25N-16 HX 150.10-2.5N-16 HX 150.10-3N-16 HX 150.10-4N-16 HX
16 0,16–0,30 150.10-2.25N-16 CP600 150.10-2.5N-14 CP600 150.10-3N-12 CP600 150.10-4N-12 CP600
17 0,16–0,25 150.10-2.25N-16 CP600 150.10-2.5N-14 CP600 150.10-3N-12 CP600 150.10-4N-12 CP600
20 0,14–0,20 150.10-2.25N-16 T25M 150.10-2.5N-14 T25M 150.10-3N-16 T25M 150.10-4N-16 T25M
21 0,10–0,13 150.10-2.25N-16 CP600 150.10-2.5N-16 CP600 150.10-3N-16 CP600 150.10-4N-16 CP600
22 0,14–0,20 150.10-2.25N-16 CP600 150.10-2.5N-16 CP600 150.10-3N-16 CP600 150.10-4N-16 CP600

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T200M T25M CP600 HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30 0,10 0,20 0,30

Скорость резания, vc (м/мин)

1 395 335 300 320 275 245 290 250 220 – – –
2 350 295 265 285 240 215 260 220 195 – – –
3 290 245 220 235 200 180 215 180 165 – – –
4 260 225 200 215 180 165 195 165 150 – – –
5 220 185 165 180 150 135 160 140 125 – – –
6 155 135 – 130 110 – 115 100 – – – –
7 50 – – 45 – – 40 – – – – –
8 270 230 205 220 190 170 200 170 155 – – –
9 235 200 180 190 165 145 175 150 135 – – –

10 200 170 155 165 140 125 150 125 115 – – –
11 155 135 – 130 110 – 115 100 – – – –
12 220 185 165 180 150 135 160 140 125 155 130 115
13 200 170 155 165 140 125 150 125 115 140 120 110
14 185 155 140 150 125 115 135 115 105 130 110 100
15 150 125 – 120 105 – 110 95 – 105 90 –
16 1135 965 865 925 790 705 840 715 640 800 680 610
17 920 780 700 750 635 570 680 580 515 645 550 490
20 70 60 – 55 50 – 50 45 – 30 25 –
21 45 35 – 35 30 – 30 30 – 20 15 –
22 70 60 – 55 50 – 50 45 – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости Стиль
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,05 0,10 0,14 0,65 -2,25N- 2,25
Боковое 2% 0,21 0,44 0,65 1,20 -2,5N- 2,5
фрезерование 5% 0,14 0,28 0,41 1,10 -3N- 3,1

10% 0,10 0,20 0,30 1,00 -4N- 4,1
20% 0,07 0,14 0,21 0,90
30% 0,06 0,12 0,18 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,03 0,06 0,09 –
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Выбор пластин – (R)335.19

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,20–0,38 335.19-....-M08 S25M 335.19-....-M08 S25M 335.19-....-M08 F40M
2 0,20–0,38 335.19-....-M08 S25M 335.19-....-M08 S25M 335.19-....-M08 F40M
3 0,20–0,32 335.19-....-M08 S25M 335.19-....-M08 S25M 335.19-....-M08 F40M
4 0,20–0,32 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....-M08 F40M
5 0,16–0,30 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....T-MD09 T200M
6 0,16–0,25 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....T-MD09 T200M
7 0,13–0,20 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....T-MD09 T200M
8 0,20–0,38 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....-M08 F40M
9 0,20–0,32 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....-M08 F40M

10 0,16–0,25 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....-M08 F40M
11 0,16–0,25 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....T-MD09 S25M 335.19-....-M08 F40M
12 0,20–0,38 335.19-....T-MD09 T200M 335.19-....T-MD09 T200M 335.19-....-E07 HX
13 0,20–0,32 335.19-....T-MD09 T200M 335.19-....T-MD09 T200M 335.19-....-M08 HX
14 0,20–0,30 335.19-....T-MD09 T200M 335.19-....T-MD09 T200M 335.19-....-M08 HX
15 0,16–0,25 335.19-....T-MD09 T200M 335.19-....T-MD09 T200M 335.19-....-M08 HX
16 0,20–0,38 335.19-....-E07 HX 335.19-....-M08 HX 335.19-....-E07 HX
17 0,20–0,38 335.19-....-E07 HX 335.19-....-M08 HX 335.19-....-E07 HX
20 0,20–0,25 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....-M08 HX 335.19-....-E07 HX
21 0,13–0,20 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....-M08 HX 335.19-....-E07 HX
22 0,16–0,25 335.19-....T-MD09 T25M 335.19-....-M08 HX 335.19-....-E07 HX

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T200M T250M T350M T25M F40M S25M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,13 0,25 0,38 0,13 0,25 0,38 0,13 0,25 0,38 0,13 0,25 0,38 0,13 0,25 0,38 0,13 0,25 0,38 0,13 0,25 0,38

Скорость резания, vc (м/мин)

1 400 340 300 355 305 270 340 290 255 325 280 245 295 250 225 270 225 200 – – –
2 355 305 270 315 270 240 305 260 230 290 245 220 265 225 200 240 200 180 – – –
3 295 250 220 260 220 195 250 215 190 240 205 180 220 185 165 195 165 145 – – –
4 270 225 200 240 200 180 230 195 170 220 185 165 200 170 150 180 150 135 – – –
5 225 190 165 200 170 150 190 160 140 180 155 135 165 140 125 150 125 110 – – –
6 160 135 – 145 120 – 135 115 – 130 110 – 120 100 – 105 90 – – – –
7 55 – – 50 – – 45 – – 45 – – 40 – – 35 – – – – –
8 275 235 205 235 200 175 225 190 170 225 190 170 205 175 155 185 155 140 – – –
9 240 205 180 205 175 155 195 165 145 195 165 145 180 150 135 160 135 120 – – –

10 205 175 155 175 150 130 165 140 125 165 140 125 150 130 115 135 115 105 – – –
11 160 135 – 135 115 – 130 110 – 130 110 – 120 100 – 105 90 – – – –
12 225 190 165 200 170 150 190 160 140 180 155 135 165 140 125 150 125 110 155 135 120
13 205 175 155 180 155 135 175 150 130 165 140 125 150 130 115 135 115 105 145 125 110
14 185 160 140 165 140 125 160 135 120 155 130 115 140 120 105 125 105 95 130 110 100
15 150 130 – 135 115 – 130 110 – 125 105 – 110 95 – 100 85 – 105 90 –
16 1160 985 870 1030 875 775 990 840 740 945 800 710 860 730 645 775 655 580 815 695 610
17 935 795 705 830 705 625 800 680 600 765 650 570 695 590 520 625 530 470 660 560 495
20 70 60 – 65 55 – 60 50 – 60 50 – 55 45 – 50 40 – 30 25 –
21 45 – – 40 – – 35 – – 35 – – 35 – – 30 – – 20 – –
22 70 60 – 65 55 – 60 50 – 60 50 – 55 45 – 50 40 – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,06 0,12 0,19 0,65 1102 4
Боковое 2% 0,28 0,55 0,84 1,20 1103 5
фрезерование 5% 0,18 0,35 0,53 1,10 1203 6

10% 0,13 0,25 0,38 1,00 1204 7
20% 0,09 0,18 0,27 0,90 12045 8
30% 0,08 0,15 0,23 0,85 1205 10, 14

Средняя толщина стружкиhm 0,04 0,08 0,12 – 1207 12
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Выбор пластин – (R)335.18-10/-20 Универсальная пластина: LNK..-M06 F40M

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор
Оптимизация

Стабильная операция

1 0,20–0,32 LNK..-M06 F40M LNK..-M06 T350M
2 0,20–0,32 LNK..-M06 F40M LNK..-M06 T350M
3 0,20–0,32 LNK..-M06 F40M LNK..-M06 T350M
4 0,20–0,32 LNK..-M06 F40M LNK..-M06 T350M
5 0,15–0,25 LNK..-MD08 F40M LNK..-MD08 T250M
6 0,15–0,20 LNK..-MD08 F40M LNK..-MD08 T250M
7 – – –
8 0,12–0,25 LNK..-M06 T350M LNK..-M06 F40M
9 0,12–0,25 LNK..-M06 T350M LNK..-M06 F40M

10 0,12–0,20 LNK..-M06 T350M LNK..-M06 T250M
11 0,12–0,20 LNK..-MD08 F40M LNK..-MD08 T250M
12 0,20–0,32 LNK..-M06 T150M LNK..-MD08 T150M
13 0,20–0,32 LNK..-M06 T150M LNK..-MD08 T150M
14 0,15–0,25 LNK..-MD08 T150M LNK..-MD08 T250M
15 0,15–0,25 LNK..-MD08 T150M LNK..-MD08 T250M
16 0,12–0,32 LNK..-E05 H25 LNK..-E05 H25
17 0,12–0,32 LNK..-M06 F40M LNK..-M06 F40M
20 0,12–0,20 LNK..-M06 T350M LNK..-MD08 F40M
21 0,12–0,20 LNK..-M06 T250M LNK..-MD08 F40M
22 0,12–0,20 LNK..-M06 F40M LNK..-M06 T250M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T250M T350M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,12 0,20 0,32 0,12 0,20 0,32 0,12 0,20 0,32 0,12 0,20 0,32 0,12 0,20 0,32

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – – – – 300 270 235 265 235 205 – – –
2 – – – – – – 270 240 210 235 205 180 – – –
3 – – – 230 205 180 220 195 170 195 170 150 – – –
4 – – – 210 185 165 200 180 155 175 155 135 – – –
5 – – – 175 155 – 170 150 – 145 130 – – – –
6 – – – 125 110 – 120 105 – 105 95 – – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 210 185 – 200 175 – 180 160 – – – –
9 – – – 180 160 – 175 155 – 160 140 – – – –

10 – – – 155 135 – 150 130 – 135 120 – – – –
11 – – – 120 105 – 115 100 – 105 95 – – – –
12 250 220 195 175 155 135 170 150 130 145 130 115 – – –
13 230 200 180 160 145 125 155 135 120 135 120 105 – – –
14 210 185 160 145 130 115 140 125 110 125 110 95 – – –
15 170 150 – 120 105 – 115 100 – 100 90 – – – –
16 – – – – – – 875 775 680 760 675 590 850 750 660
17 – – – – – – 705 625 550 615 545 475 – – –
20 – – – 55 50 – 50 45 – 45 40 – – – –
21 – – – 35 30 – 30 30 – 30 25 – – – –
22 – – – 55 50 – 50 45 – 45 40 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,06 0,10 0,16 0,65 06 10–17
Боковое 2% 0,26 0,44 0,71 1,20 08 12–20
фрезерование 5% 0,17 0,28 0,45 1,10

10% 0,12 0,20 0,32 1,00
20% 0,09 0,14 0,23 0,90
30% 0,07 0,12 0,19 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,04 0,06 0,10 –
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Выбор пластин – (R)335.29-R03 Универсальная пластина: RDHT 06T1M0-E02 F40M

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор
Оптимизация

Стабильная операция

1 0,08–0,16 RDHT 06T1M0-E02 F40M RDHT 06T1M0-E02 F40M
2 0,08–0,16 RDHT 06T1M0-E02 F40M RDHT 06T1M0-E02 F40M
3 0,08–0,16 RDHT 06T1M0-E02 F40M RDHT 06T1M0-E02 F40M
4 0,06–0,14 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHT 06T1M0-E02 F40M
5 0,06–0,14 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F30M
6 0,06–0,14 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F30M
7 – – –
8 0,04–0,13 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F30M
9 0,04–0,13 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F30M

10 0,03–0,10 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F30M
11 0,03–0,10 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F30M
12 0,10–0,17 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F15M
13 0,10–0,17 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F15M
14 0,10–0,17 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F15M
15 0,10–0,17 RDHW 06T1M0-MD02 F30M RDHW 06T1M0-MD02 F15M
16 0,08–0,20 RDHT 06T1M0-E02 H25 RDHT 06T1M0-E02 H25
17 0,08–0,20 RDHT 06T1M0-E02 H25 RDHT 06T1M0-E02 H25
20 0,06–0,14 RDHT 06T1M0-E02 F40M RDHT 06T1M0-E02 F40M
21 0,03–0,10 RDHT 06T1M0-E02 F40M RDHT 06T1M0-E02 F40M
22 0,06–0,14 RDHT 06T1M0-E02 F40M RDHT 06T1M0-E02 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

F15M F25M F30M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,04 0,10 0,17 0,04 0,10 0,17 0,04 0,10 0,17 0,04 0,10 0,17 0,04 0,10 0,17

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – – – – – – – 315 275 245 – – –
2 – – – – – – – – – 280 245 215 – – –
3 – – – – – – – – – 230 200 180 – – –
4 – – – 230 200 – 220 190 – 210 180 160 – – –
5 – – – 195 165 – 185 160 – – – – – – –
6 – – – 140 120 – 135 115 – – – – – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 240 205 – 230 195 – 215 190 – – – –
9 – – – 210 180 – 200 170 – 190 165 – – – –

10 – – – 175 155 – 170 145 – 160 140 – – – –
11 – – – 140 120 – 135 115 – 125 110 – – – –
12 210 180 160 195 165 150 185 160 140 175 150 135 165 145 130
13 195 165 150 175 155 135 170 145 130 160 140 125 155 135 120
14 175 155 135 160 140 125 155 135 120 145 125 115 140 120 110
15 145 125 110 130 115 100 125 110 95 120 105 90 – – –
16 1095 945 840 – – – – – – 910 790 700 865 750 665
17 885 765 680 – – – – – – 735 635 565 700 605 540
20 – – – – – – – – – 55 50 – – – –
21 – – – – – – – – – 35 30 – – – –
22 – – – – – – – – – 55 50 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,02 0,05 0,08 0,65 06 6
Боковое 2% 0,09 0,22 0,37 1,20
фрезерование 5% 0,06 0,14 0,24 1,10

10% 0,04 0,10 0,17 1,00
20% 0,03 0,07 0,12 0,90
30% 0,02 0,06 0,10 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,01 0,03 0,05 –
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Выбор пластин – (R)335.29-R04 Универсальная пластина: RDHT 0803M0-E03 F40M

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор
Оптимизация

Стабильная операция

1 0,10–0,18 RDHT 0803M0-E03 F40M RDHT 0803M0-E03 T350M
2 0,10–0,18 RDHT 0803M0-E03 F40M RDHT 0803M0-E03 T350M
3 0,10–0,18 RDHT 0803M0-E03 F40M RDHT 0803M0-E03 T350M
4 0,10–0,16 RDHW 0803M0-M02 F40M RDHT 0803M0-E03 T350M
5 0,10–0,16 RDKW 0803M0T-MD05 F40M RDKW 0803M0T-MD05 F25M
6 0,10–0,16 RDKW 0803M0T-MD05 F40M RDKW 0803M0T-MD05 F25M
7 – – –
8 0,08–0,16 RDHW 0803M0-MD03 F40M RDHT 0803M0-E03 T350M
9 0,08–0,16 RDHW 0803M0-MD03 F40M RDHT 0803M0-E03 T350M

10 0,06–0,14 RDKW 0803M0T-MD05 F40M RDHT 0803M0-E03 T350M
11 0,06–0,14 RDKW 0803M0T-MD05 F40M RDHT 0803M0-E03 T350M
12 0,12–0,20 RDKW 0803M0T-MD05 F25M RDKW 0803M0T-MD05 F15M
13 0,12–0,20 RDKW 0803M0T-MD05 F25M RDKW 0803M0T-MD05 F15M
14 0,12–0,20 RDKW 0803M0T-MD05 F25M RDKW 0803M0T-MD05 F15M
15 0,12–0,20 RDKW 0803M0T-MD05 F25M RDKW 0803M0T-MD05 F15M
16 0,10–0,20 RDHT 0803M0-E03 H25 RDHT 0803M0-E03 H25
17 0,10–0,20 RDHT 0803M0-E03 H25 RDHT 0803M0-E03 H25
20 0,10–0,16 RDHT 0803M0-E03 T350M RDHT 0803M0-E03 F40M
21 0,06–0,14 RDHT 0803M0-E03 T350M RDHT 0803M0-E03 F40M
22 0,10–0,16 RDHT 0803M0-E03 F40M RDHT 0803M0-E03 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T350M F15M F25M F30M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20 0,06 0,12 0,20

Скорость резания, vc (м/мин)

1 345 300 270 360 315 280 315 280 245 315 275 245 300 265 235 – – –
2 305 270 240 320 280 250 280 245 220 280 245 215 265 235 205 – – –
3 250 220 195 265 230 205 230 205 180 230 200 180 220 195 170 – – –
4 230 200 180 240 210 185 210 185 165 210 185 165 200 175 155 – – –
5 190 170 150 200 175 155 175 155 135 175 155 135 165 145 130 – – –
6 – – – 145 125 110 125 110 100 125 110 100 120 105 95 – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – – – – –
8 225 200 175 – – – 220 190 170 215 190 170 205 180 160 – – –
9 195 175 155 – – – 190 165 150 190 165 145 180 160 140 – – –

10 170 150 – – – – 160 140 – 160 140 – 155 135 – – – –
11 130 115 – – – – 125 110 – 125 110 – 120 105 – – – –
12 190 170 150 200 175 155 175 155 135 175 155 135 165 145 130 160 140 125
13 175 155 135 185 160 145 160 140 125 160 140 125 155 135 120 145 130 115
14 160 140 125 165 145 130 145 130 115 145 130 115 140 125 110 130 115 105
15 130 115 100 135 120 105 120 105 95 120 105 90 115 100 90 105 95 85
16 – – – 1035 910 810 – – – 905 795 705 865 760 675 820 720 640
17 – – – 835 735 650 – – – 730 645 570 695 615 545 660 585 515
20 60 50 45 – – – 55 50 45 55 50 45 55 45 40 30 25 –
21 35 30 – – – 35 30 – 35 30 – 35 30 – 20 15 –
22 60 50 45 – – – 55 50 45 55 50 45 55 45 40 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,03 0,06 0,10 0,65 08 8
Боковое 2% 0,13 0,26 0,44 1,20
фрезерование 5% 0,08 0,17 0,28 1,10

10% 0,06 0,12 0,20 1,00
20% 0,04 0,09 0,14 0,90
30% 0,04 0,07 0,12 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,02 0,04 0,06 –
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Выбор пластин – (R)335.18/29-R05 Универсальная пластина: RDHT 10T3M0T-M05 F40M

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор
Оптимизация

Стабильная операция

1 0,12–0,20 RDHT 10T3M0-E04 F40M RDHT 10T3M0-E04 F40M
2 0,12–0,20 RDHT 10T3M0-E04 F40M RDHT 10T3M0-E04 F40M
3 0,12–0,20 RDHT 10T3M0-E04 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M
4 0,12–0,20 RDHT 10T3M0T-M05 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M
5 0,15–0,20 RDKW 10T3M0T-MD06 F40M RDKW 10T3M0T-MD06 T200M
6 0,15–0,20 RDKW 10T3M0T-MD06 F40M RDKW 10T3M0T-MD06 T200M
7 – – –
8 0,10–0,18 RDHT 10T3M0T-M05 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M
9 0,10–0,18 RDHT 10T3M0T-M05 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M

10 0,10–0,18 RDHT 10T3M0T-M05 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M
11 0,10–0,18 RDHT 10T3M0T-M05 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M
12 0,15–0,25 RDKW 10T3M0T-MD06 T200M RDKW 10T3M0T-MD06 F15M
13 0,15–0,25 RDKW 10T3M0T-MD06 T200M RDKW 10T3M0T-MD06 F15M
14 0,15–0,25 RDKW 10T3M0T-MD06 T200M RDKW 10T3M0T-MD06 F15M
15 0,15–0,25 RDKW 10T3M0T-MD06 T200M RDKW 10T3M0T-MD06 F15M
16 0,12–0,25 RDHT 10T3M0-E04 H25 RDHT 10T3M0-E04 H25
17 0,12–0,25 RDHT 10T3M0-E04 H25 RDHT 10T3M0-E04 H25
20 0,12–0,20 RDHT 10T3M0T-M05 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M
21 0,10–0,18 RDHT 10T3M0T-M05 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M
22 0,12–0,20 RDHT 10T3M0T-M05 F40M RDHT 10T3M0T-M05 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T200M T350M F15M F25M F30M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,18 0,25 0,10 0,18 0,25 0,10 0,18 0,25 0,10 0,18 0,25 0,10 0,18 0,25 0,10 0,18 0,25 0,10 0,18 0,25

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 340 295 270 – – – 310 275 250 310 270 250 295 260 235 – – –
2 – – – 300 265 240 – – – 275 240 220 275 240 220 260 230 210 – – –
3 – – – 250 215 200 – – – 230 200 185 225 200 180 215 190 175 – – –
4 255 225 205 225 200 180 – – – 205 180 165 205 180 165 195 170 160 – – –
5 210 185 170 190 165 150 – – – 175 150 140 170 150 140 165 145 130 – – –
6 155 135 125 135 120 110 – – – 125 110 100 125 110 100 120 105 95 – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 225 195 – – – – 215 190 – 215 185 – 200 175 – – – –
9 – – – 195 170 – – – – 185 165 – 185 160 – 175 155 – – – –

10 – – – 165 145 – – – – 160 140 – 160 140 – 150 130 – – – –
11 – – – 130 115 – – – – 125 110 – 125 110 – 120 105 – – – –
12 210 185 170 190 165 150 195 170 160 175 150 140 170 150 140 165 145 130 175 150 140
13 195 170 155 175 150 140 180 160 145 160 140 130 160 140 125 150 130 120 160 140 130
14 180 155 145 160 140 125 165 145 130 145 125 115 145 125 115 135 120 110 145 125 115
15 145 125 115 130 110 105 135 115 105 115 105 95 115 100 95 110 95 90 120 105 95
16 – – – 975 855 785 1020 895 820 900 790 720 890 780 715 850 745 685 900 790 725
17 – – – 790 690 635 825 720 660 725 635 585 720 630 580 685 600 550 725 635 585
20 – – – 55 50 – – – – 55 50 – 55 50 – 50 45 – – – –
21 – – – 35 30 – – – – 35 30 – 35 30 – 35 30 – – – –
22 – – – 55 50 – – – – 55 50 – 55 50 – 50 45 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,05 0,09 0,12 0,65 10 10–12
Боковое 2% 0,22 0,40 0,55 1,20
фрезерование 5% 0,14 0,25 0,35 1,10

10% 0,10 0,18 0,25 1,00
20% 0,07 0,13 0,18 0,90
30% 0,06 0,11 0,15 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,03 0,06 0,08 –
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Выбор пластин – (R)335.18-R06 Универсальная пластина: RPHT 1204M0T-M08 F40M

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор
Оптимизация

Стабильная операция

1 0,20–0,32 RPHT 1204M0-E05 F40M RPHT 1204M0T-M08 T350M
2 0,20–0,32 RPHT 1204M0-E05 F40M RPHT 1204M0T-M08 T350M
3 0,20–0,32 RPHT 1204M0T-M08 F40M RPHT 1204M0T-M08 T350M
4 0,20–0,32 RPHT 1204M0T-M08 F40M RPHT 1204M0T-M08 T350M
5 0,15–0,25 RPKW 1204M0T-MD10 F25M RPKW 1204M0T-MD10 T200M
6 0,15–0,20 RPKW 1204M0T-MD10 F25M RPKW 1204M0T-MD10 T200M
7 – – –
8 0,12–0,25 RPHT 1204M0T-M08 T350M RPHT 1204M0T-ME07 F40M
9 0,12–0,25 RPHT 1204M0T-M08 T350M RPHT 1204M0T-ME07 F40M

10 0,12–0,20 RPHT 1204M0T-M08 F40M RPHW 1204M0-MD05 F30M
11 0,12–0,20 RPHT 1204M0T-M08 F40M RPHW 1204M0-MD05 F30M
12 0,20–0,32 RPKW 1204M0T-MD10 T200M RPKW 1204M0T-MD10 F15M
13 0,20–0,32 RPKW 1204M0T-MD10 T200M RPKW 1204M0T-MD10 F15M
14 0,15–0,25 RPKW 1204M0T-MD10 T200M RPKW 1204M0T-MD10 F15M
15 0,15–0,25 RPKW 1204M0T-MD10 T200M RPKW 1204M0T-MD10 F15M
16 0,15–0,32 RPHT 1204M0-E05 H25 RPHT 1204M0-E05 H25
17 0,15–0,32 RPHT 1204M0-E05 H25 RPHT 1204M0-E05 H25
20 0,12–0,20 RPHT 1204M0T-M08 F40M RPHT 1204M0T-M08 T350M
21 0,12–0,20 RPHT 1204M0T-M08 F40M RPHT 1204M0T-M08 T350M
22 0,12–0,20 RPHT 1204M0T-M08 F40M RPHT 1204M0T-M08 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T200M T350M F15M F25M F30M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,10 0,20 0,32 0,10 0,20 0,32 0,10 0,20 0,32 0,10 0,20 0,32 0,10 0,20 0,32 0,10 0,20 0,32 0,10 0,20 0,32

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 340 290 255 – – – 310 265 235 310 265 230 285 240 210 – – –
2 – – – 300 255 225 – – – 275 235 205 275 235 205 250 215 190 – – –
3 – – – 250 210 185 – – – 230 195 170 225 195 170 205 175 155 – – –
4 255 215 190 225 190 170 – – – 205 175 155 205 175 155 190 160 140 – – –
5 210 180 160 190 160 140 – – – 175 145 130 170 145 130 155 135 120 – – –
6 155 130 – 135 115 – – – – 125 105 – 125 105 – 115 95 – – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 225 190 – – – – 215 185 – 215 180 – 195 165 – – – –
9 – – – 195 165 – – – – 185 160 – 185 160 – 170 145 – – – –

10 – – – 165 140 – – – – 160 135 – 160 135 – 145 125 – – – –
11 – – – 130 110 – – – – 125 105 – 125 105 – 115 95 – – – –
12 210 180 160 190 160 140 220 185 165 175 145 130 170 145 130 155 135 120 155 130 115
13 195 165 145 175 145 130 200 170 150 160 135 120 160 135 120 145 125 110 145 120 105
14 180 150 135 160 135 120 185 155 135 145 125 110 145 125 110 130 115 100 130 110 100
15 145 125 110 130 110 95 150 125 110 115 100 90 115 100 85 105 90 80 105 90 80
16 – – – 975 835 730 1135 970 850 900 765 670 890 760 665 815 695 610 805 690 605
17 – – – 790 675 590 915 785 685 725 620 545 720 615 540 660 565 495 650 555 490
20 – – – 55 50 – – – – 55 45 – 55 45 – 50 45 – – – –
21 – – – 35 30 – – – – 35 30 – 35 30 – 30 25 – – – –
22 – – – 55 50 – – – – 55 45 – 55 45 – 50 45 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,05 0,10 0,16 0,65 12 12–15
Боковое 2% 0,22 0,44 0,71 1,20
фрезерование 5% 0,14 0,28 0,45 1,10

10% 0,10 0,20 0,32 1,00
20% 0,07 0,14 0,23 0,90
30% 0,06 0,12 0,19 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,03 0,06 0,10 –
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Выбор пластин – (R)335.18-R08 Универсальная пластина: RPKT 1605M0T-ME11 F40M

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор
Оптимизация

Стабильная операция

1 0,25–0,38 RPHT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M
2 0,25–0,38 RPHT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M
3 0,25–0,38 RPHT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M
4 0,20–0,32 RPKT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M
5 0,20–0,28 RPKW 1605M0T-MD20 F25M RPKW 1605M0T-MD20 T200M
6 0,16–0,28 RPKW 1605M0T-MD20 F25M RPKW 1605M0T-MD20 T200M
7 – – –
8 0,25–0,38 RPHT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M
9 0,25–0,38 RPHT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M

10 0,20–0,28 RPHT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M
11 0,20–0,28 RPHT 1605M0T-M12 F40M RPHT 1605M0T-M12 T350M
12 0,25–0,38 RPKW 1605M0T-MD20 T200M RPKW 1605M0T-MD20 F15M
13 0,25–0,38 RPKW 1605M0T-MD20 T200M RPKW 1605M0T-MD20 F15M
14 0,20–0,28 RPKW 1605M0T-MD20 T200M RPKW 1605M0T-MD20 F15M
15 0,20–0,28 RPKW 1605M0T-MD20 T200M RPKW 1605M0T-MD20 F15M
16 0,20–0,38 RPHT 1605M0-E08 H25 RPHT 1605M0-E08 H25
17 0,20–0,38 RPHT 1605M0-E08 H25 RPHT 1605M0-E08 H25
20 0,20–0,28 RPHT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M
21 0,16–0,25 RPHT 1605M0T-ME11 F40M RPHT 1605M0T-ME11 T350M
22 0,20–0,28 RPHT 1605M0T-ME11 T350M RPHT 1605M0T-ME11 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T200M T350M F15M F25M F30M F40M H25

Подача, fz (мм/зуб)

0,16 0,25 0,38 0,16 0,25 0,38 0,16 0,25 0,38 0,16 0,25 0,38 0,16 0,25 0,38 0,16 0,25 0,38 0,16 0,25 0,38

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 300 265 235 – – – 275 245 215 270 245 215 260 230 205 – – –
2 – – – 265 235 210 – – – 245 215 190 240 215 190 230 205 180 – – –
3 – – – 220 195 170 – – – 200 180 160 200 180 155 190 170 150 – – –
4 225 200 175 200 175 155 – – – 185 165 145 180 160 145 175 155 135 – – –
5 185 165 145 165 150 130 – – – 155 135 120 150 135 120 145 130 115 – – –
6 135 120 – 120 105 – – – – 110 100 – 110 95 – 105 90 – – – –
7 – – – – – – – – – – – – – – – – – – – – –
8 – – – 195 175 155 – – – 190 170 150 190 165 150 180 160 140 – – –
9 – – – 170 155 135 – – – 165 145 130 165 145 130 155 140 125 – – –

10 – – – 145 130 – – – – 140 125 – 140 125 – 135 120 – – – –
11 – – – 115 100 – – – – 110 100 – 110 95 – 105 90 – – – –
12 185 165 145 165 150 130 195 170 150 155 135 120 150 135 120 145 130 115 135 120 110
13 170 155 135 155 135 120 175 160 140 140 125 110 140 125 110 135 120 105 125 110 100
14 155 140 – 140 125 – 160 145 – 130 115 – 125 115 – 120 110 – 115 100 –
15 125 115 – 115 100 – 130 115 – 105 90 – 105 90 – 100 85 – 95 85 –
16 – – – 860 770 680 1005 895 790 795 705 625 785 700 620 750 670 590 710 635 560
17 – – – 695 620 550 810 720 635 640 570 505 635 565 500 605 540 475 575 510 455
20 – – – 50 45 – – – – 50 45 – 50 45 – 45 40 – – – –
21 – – – 30 30 – – – – 30 25 – 30 25 – 30 25 – – – –
22 – – – 50 45 – – – – 50 45 – 50 45 – 45 40 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,08 0,12 0,19 0,65 16 16–18,5
Боковое 2% 0,35 0,55 0,84 1,20
фрезерование 5% 0,22 0,35 0,53 1,10

10% 0,16 0,25 0,38 1,00
20% 0,12 0,18 0,27 0,90
30% 0,10 0,15 0,23 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,05 0,08 0,12 –



Дисковые фрезы

265

Выбор пластин – (R)335.18

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор Первый выбор Первый выбор

1 0,25–0,42 335.18-1005T-M10 F40M 335.18-1305T-M11 F40M 335.18-1606T-M12 F40M
2 0,25–0,42 335.18-1005T-M10 F40M 335.18-1305T-M11 F40M 335.18-1606T-M12 F40M
3 0,23–0,38 335.18-1005T-M10 T350M 335.18-1305T-M11 T250M 335.18-1606T-M12 T250M
4 0,23–0,38 335.18-1005T-M10 T350M 335.18-1305T-M11 T250M 335.18-1606T-M12 T250M
5 0,23–0,35 335.18-1005T-M10 T350M 335.18-1305T-M11 T250M 335.18-1606T-M12 T250M
6 0,23–0,32 335.18-1005T-M10 T200M 335.18-1305T-M11 T200M 335.18-1606T-M12 T200M
7 0,16–0,28 335.18-1005T-M10 T200M 335.18-1305T-M11 T200M 335.18-1606T-M12 T200M
8 0,25–0,42 335.18-100508-M10 T350M 335.18-130508-M11 T350M 335.18-160608-M12 T350M
9 0,25–0,38 335.18-100508-M10 T350M 335.18-130508-M11 T350M 335.18-160608-M12 T350M

10 0,23–0,32 335.18-100508-M10 T350M 335.18-130508-M11 T350M 335.18-160608-M12 T350M
11 0,20–0,28 335.18-1005T-M10 F40M 335.18-1305T-M11 F40M 335.18-1606T-M12 F40M
12 0,25–0,42 335.18-1005T-M10 T150M 335.18-1305T-M11 T150M 335.18-1606T-M12 T200M
13 0,25–0,38 335.18-1005T-M10 T150M 335.18-1305T-M11 T150M 335.18-1606T-M12 T200M
14 0,23–0,35 335.18-1005T-M10 T150M 335.18-1305T-M11 T150M 335.18-1606T-M12 T200M
15 0,20–0,28 335.18-1005T-M10 T200M 335.18-1305T-M11 T200M 335.18-1606T-M12 T200M
16 0,25–0,42 335.18-1005-E07 HX 335.18-1305-E08 HX 335.18-1606-E09 HX
17 0,25–0,42 335.18-1005-E07 HX 335.18-1305-E08 HX 335.18-1606-E09 HX
20 0,23–0,28 335.18-100508-M10 T350M 335.18-130508-M11 T350M 335.18-160608-M12 T350M
21 0,16–0,25 335.18-1005T-M10 F40M 335.18-1305T-M11 F40M 335.18-1606T-M12 F40M
22 0,23–0,28 335.18-1005T-M10 F40M 335.18-1305T-M11 F40M 335.18-1606T-M12 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 400 355 305 355 315 270 340 305 260 295 265 225 – – –
2 – – – 355 315 270 315 280 240 305 270 230 265 235 200 – – –
3 – – – 295 260 225 260 235 200 250 225 190 215 195 165 – – –
4 – – – 265 240 205 235 210 180 225 205 175 200 175 150 – – –
5 – – – 220 200 170 200 175 150 190 170 145 165 145 125 – – –
6 – – – 160 145 120 140 125 110 135 120 105 120 105 90 – – –
7 – – – 55 50 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – – – –
8 – – – 275 245 210 235 210 180 225 200 170 205 180 155 – – –
9 – – – 240 215 185 205 180 155 195 175 150 180 160 135 – – –

10 – – – 205 180 155 175 155 135 165 150 125 150 135 115 – – –
11 – – – 160 145 – 135 120 – 130 115 – 120 105 – – – –
12 280 250 215 220 200 170 200 175 150 190 170 145 165 145 125 155 140 120
13 260 230 195 205 180 155 180 160 140 175 155 135 150 135 115 145 130 110
14 235 210 180 185 165 140 165 150 125 160 140 120 140 125 105 130 115 100
15 190 170 – 150 135 – 135 120 – 130 115 – 110 100 – – – –
16 – – – – – – – – – 985 880 750 855 765 655 815 725 620
17 – – – – – – – – – 795 710 605 690 615 525 655 585 500
20 – – – – – – 65 55 – 60 50 – 55 45 – – – –
21 – – – – – – 40 35 – 35 30 – 35 30 – – – –
22 – – – – – – 65 55 – 60 50 – 55 45 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,08 0,12 0,20 0,65 1005 14–18,5
Боковое 2% 0,35 0,55 0,92 1,20 1305 18,5–24,3
фрезерование 5% 0,23 0,35 0,59 1,10 1606 24,3–30,5

10% 0,16 0,25 0,42 1,00
20% 0,12 0,18 0,30 0,90
30% 0,10 0,15 0,25 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,05 0,08 0,13 –
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Выбор пластин – (R)335.18N/L-16C

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб

335.18-..N-16C
335.18-....L-16C
Первый выборПервый выбор Первый выбор

1 0,25–0,42 APKT 1604PDTR-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M
2 0,25–0,42 APKT 1604PDTR-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M
3 0,23–0,38 APKT 1604PDTR-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M
4 0,23–0,38 APFT 160416R-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M
5 0,23–0,35 APFT 160416R-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M
6 0,23–0,32 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M
7 0,16–0,28 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M
8 0,25–0,42 APKT 1604PDTR-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M
9 0,25–0,38 APKT 1604PDTR-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M APKT 1604PDTL-M14 F40M

10 0,23–0,32 APFT 160416R-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M
11 0,20–0,28 APFT 160416R-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M
12 0,25–0,42 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M
13 0,25–0,38 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M
14 0,23–0,35 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M
15 0,20–0,28 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M APFT 1604PDTL-D15 T200M
16 0,25–0,42 APKT 1604PDR-E12 HX APKT 1604PDL-E12 HX APKT 1604PDL-E12 HX
17 0,25–0,42 APKT 1604PDR-E12 HX APKT 1604PDL-E12 HX APKT 1604PDL-E12 HX
20 0,23–0,28 APFT 160416R-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M
21 0,16–0,25 APFT 160416R-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M
22 0,23–0,28 APFT 160416R-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M APFT 160416L-M13 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T200M T25M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42

Скорость резания, vc (м/мин)

1 410 365 310 335 295 255 305 270 230 – – –
2 365 325 275 295 265 225 270 240 205 – – –
3 300 265 230 245 220 185 220 200 170 – – –
4 275 245 210 220 200 170 200 180 155 – – –
5 225 205 175 185 165 140 170 150 130 – – –
6 165 145 125 135 120 100 120 110 90 – – –
7 55 50 45 40 – 40 35 – – – –
8 280 250 215 230 205 175 210 185 160 – – –
9 245 220 185 200 180 150 180 160 140 – – –

10 210 185 160 170 150 130 155 140 120 – – –
11 165 145 135 120 – 120 110 – – – –
12 225 205 175 185 165 140 170 150 130 160 145 120
13 210 185 160 170 150 130 155 140 120 145 130 110
14 190 170 145 155 140 120 140 125 110 135 120 100
15 155 140 125 110 – 115 100 – 110 95 –
16 1180 1055 900 965 860 735 875 780 665 830 740 635
17 955 850 730 780 695 595 705 630 540 670 600 510
20 75 65 60 55 – 55 50 – 30 25 –
21 45 40 35 35 – 35 30 – 20 15 –
22 75 65 60 55 – 55 50 – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,08 0,12 0,20 0,65 1604 22–31
Боковое 2% 0,35 0,55 0,92 1,20
фрезерование 5% 0,23 0,35 0,59 1,10

10% 0,16 0,25 0,42 1,00
20% 0,12 0,18 0,30 0,90
30% 0,10 0,15 0,25 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,05 0,08 0,13 –
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Выбор пластин – (R)335.18R-16C Универсальная пластина: APMX 160408TR-M14 T350M

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,25–0,42 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
2 0,25–0,42 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
3 0,23–0,38 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
4 0,23–0,38 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 T250M
5 0,23–0,35 APMX 160408TR-M14 T250M APMX 160408TR-M14 T350M APKX 1604PDR-ME12 T250M
6 0,23–0,32 APMX 160408TR-M14 T250M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 T250M
7 0,16–0,28 APFT 1604PDTR-D15 T200M APFT 1604PDTR-D15 F20M APKX 1604PDR-ME12 F30M
8 0,25–0,42 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 F40M
9 0,25–0,38 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-ME11 F40M

10 0,23–0,32 APMX 160408TR-M14 T350M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M
11 0,20–0,28 APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M
12 0,25–0,42 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
13 0,25–0,38 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
14 0,23–0,35 APMX 160408TR-M14 T150M APFT 1604PDTR-D15 T200M APKX 1604PDR-ME12 F30M
15 0,20–0,28 APMX 160408TR-M14 T200M APFT 1604PDTR-D15 T200M APMX 160408TR-M14 T150M
16 0,25–0,42 APEX 160408FR-E08 H15 APMX 160408TR-ME11 F40M APEX 160408FR-E08 F15M
17 0,25–0,42 APEX 160408FR-E08 H15 APMX 160408TR-ME11 F40M APEX 160408FR-E08 F15M
20 0,23–0,28 APKX 1604PDR-ME12 T350M APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-ME11 T250M
21 0,16–0,25 APMX 160408TR-M14 F40M APMX 160408TR-M14 T350M APKX 1604PDR-ME12 T350M
22 0,23–0,28 APMX 160408TR-ME11 F40M APMX 160408TR-M14 F40M APKX 1604PDR-ME12 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M/F15M T350M/F20M F30M F40M H15/HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42 0,16 0,25 0,42

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 410 365 310 365 325 275 350 310 265 320 285 245 305 270 230 – – –
2 – – – 365 325 275 325 290 245 310 275 235 285 250 215 270 240 205 – – –
3 – – – 300 265 230 265 240 205 255 230 195 235 210 180 220 200 170 – – –
4 – – – 275 245 210 240 215 185 230 205 175 210 190 160 200 180 155 – – –
5 – – – 225 205 175 200 180 155 195 175 150 175 160 135 170 150 130 – – –
6 – – – 165 145 125 145 130 110 140 125 105 125 115 95 120 110 90 – – –
7 – – – 55 50 – 50 45 – 45 40 – 40 40 – 40 35 – – – –
8 – – – 280 250 215 240 215 185 230 205 175 220 195 165 210 185 160 – – –
9 – – – 245 220 185 210 185 160 200 180 150 190 170 145 180 160 140 – – –

10 – – – 210 185 160 180 160 135 170 150 130 165 145 125 155 140 120 – – –
11 – – – 165 145 – 140 125 – 135 120 – 125 115 – 120 110 – – – –
12 285 255 220 225 205 175 200 180 155 195 175 150 175 160 135 170 150 130 160 145 120
13 265 235 200 210 185 160 185 165 140 180 160 135 165 145 125 155 140 120 145 130 110
14 240 215 185 190 170 145 170 150 130 165 145 125 150 130 115 140 125 110 135 120 100
15 195 175 – 155 140 – 135 120 – 130 115 – 120 105 – 115 100 – 110 95 –
16 – – – 1180 1055 900 1050 935 800 1005 895 770 920 820 700 875 780 665 830 740 635
17 – – – 955 850 730 850 755 645 815 725 620 745 660 565 705 630 540 670 600 510
20 – – – – – – 65 60 – 60 55 – 55 50 – 55 50 – 30 25 –
21 – – – – – – 40 35 – 35 35 – 35 30 – 35 30 – 20 15 –
22 – – – – – – 65 60 – 60 55 – 55 50 – 55 50 – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
ap макс.

мм

Рад. подача – 0,08 0,12 0,20 0,65 1604 15
Боковое 2% 0,35 0,55 0,92 1,20
фрезерование 5% 0,23 0,35 0,59 1,10

10% 0,16 0,25 0,42 1,00
20% 0,12 0,18 0,30 0,90
30% 0,10 0,15 0,25 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,05 0,08 0,13 –
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Выбор пластин – (R)335.18N/L-15H

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб

335.18-..N-15H
335.18-..L-15H

Первый выборПервый выбор Первый выбор

1 0,30–0,50 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TL-M14 F40M ACET 150612TL-M14 F40M
2 0,30–0,50 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TL-M14 F40M ACET 150612TL-M14 F40M
3 0,28–0,45 ACET 150612TR-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M
4 0,28–0,45 ACET 150612TR-M11 T25M ACET 150612TL-M11 T25M ACET 150612TL-M11 T25M
5 0,25–0,40 ACET 150612TR-M11 T25M ACET 150612TL-M11 T25M ACET 150612TL-M11 T25M
6 0,25–0,35 ACET 150612TR-M11 T25M ACET 150612TL-M11 T25M ACET 150612TL-M11 T25M
7 0,20–0,30 ACET 150612TR-M11 T25M ACET 150612TL-M11 T25M ACET 150612TL-M11 T25M
8 0,28–0,45 ACET 150612TR-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M
9 0,28–0,45 ACET 150612TR-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M

10 0,25–0,40 ACET 150612TR-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M
11 0,20–0,35 ACET 150612TR-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M
12 0,28–0,45 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TL-M11 T150M ACET 150612TL-M11 T150M
13 0,28–0,45 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TL-M11 T150M ACET 150612TL-M11 T150M
14 0,25–0,40 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TL-M11 T150M ACET 150612TL-M11 T150M
15 0,25–0,35 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TL-M11 T150M ACET 150612TL-M11 T150M
16 0,30–0,50 ACET 150612TR-ME10 T25M ACET 150612TL-ME10 T25M ACET 150612TL-ME10 T25M
17 0,30–0,50 ACET 150612TR-ME10 T25M ACET 150612TL-ME10 T25M ACET 150612TL-ME10 T25M
20 0,20–0,40 ACET 150612TR-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M
21 0,20–0,30 ACET 150612TR-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M
22 0,25–0,35 ACET 150612TR-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M ACET 150612TL-M14 T25M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T25M F40M

Подача, fz (мм/зуб)

0,20 0,30 0,50 0,20 0,30 0,50 0,20 0,30 0,50

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 330 295 255 300 270 230
2 – – – 295 265 225 270 240 205
3 – – – 245 220 185 220 200 170
4 – – – 220 200 170 200 180 155
5 – – – 185 165 140 170 150 130
6 – – – 135 120 – 120 110 –
7 – – – 45 40 – 40 35 –
8 – – – 230 205 175 210 185 160
9 – – – 200 180 150 180 160 140

10 – – – 170 150 130 155 140 115
11 – – – 135 120 – 120 110 –
12 285 255 215 185 165 140 170 150 130
13 260 235 200 170 150 130 155 140 115
14 240 215 180 155 140 120 140 125 105
15 195 175 – 125 110 – 115 100 –
16 – – – 960 860 730 875 780 665
17 – – – 775 695 590 705 630 535
20 – – – 60 55 – 55 50 –
21 – – – 35 35 – 35 30 –
22 – – – 60 55 – 55 50 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
Ширина паза 

мм

Рад. подача – 0,10 0,15 0,24 0,65 1506 20–29,2
Боковое 2% 0,44 0,66 1,10 1,20
фрезерование 5% 0,28 0,42 0,70 1,10

10% 0,20 0,30 0,50 1,00
20% 0,14 0,22 0,36 0,90
30% 0,12 0,18 0,30 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,06 0,09 0,16 –
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Выбор пластин – (R)335.18R-15H Универсальная пластина: ACET 150612TR-M14 T350M

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Seco
Группа

материалов 

Рекоменд. 
подача 

fz мм/зуб Первый выбор

Альтернативы

Сложные операции Оптимизация

1 0,30–0,50 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
2 0,30–0,50 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
3 0,28–0,45 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
4 0,28–0,45 ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
5 0,25–0,40 ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-M11 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
6 0,25–0,35 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACMT 150612TR-M14 T250M
7 0,20–0,30 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACMT 150612TR-M14 T250M
8 0,28–0,45 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M
9 0,28–0,45 ACMT 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-M14 T350M ACET 150612TR-ME10 T350M

10 0,25–0,40 ACET 150612TR-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M
11 0,20–0,35 ACET 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M
12 0,28–0,45 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-M11 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
13 0,28–0,45 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-M11 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
14 0,25–0,40 ACET 150612TR-M11 T150M ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
15 0,25–0,35 ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-MD15 T200M ACET 150612TR-M14 T150M
16 0,30–0,50 ACET 150612TR-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M ACET 150612TR-ME10 F40M
17 0,30–0,50 ACET 150612TR-ME10 F40M ACET 150612TR-ME10 T350M ACET 150612TR-ME10 F40M
20 0,20–0,40 ACET 150612TR-M14 T350M ACMT 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 T250M
21 0,20–0,30 ACET 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-MD15 T350M ACET 150612TR-M14 T350M
22 0,25–0,35 ACET 150612TR-M14 F40M ACMT 150612TR-M14 F40M ACET 150612TR-M14 T350M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F25M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,20 0,30 0,50 0,20 0,30 0,50 0,20 0,30 0,50 0,20 0,30 0,50 0,20 0,30 0,50 0,20 0,30 0,50 0,20 0,30 0,50

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 410 365 310 360 325 275 345 310 265 330 295 255 300 270 230 – – –
2 – – – 360 325 275 320 290 245 310 275 235 295 265 225 270 240 205 – – –
3 – – – 300 265 225 265 240 200 255 230 195 245 220 185 220 200 170 – – –
4 – – – 270 245 205 240 215 185 230 205 175 220 200 170 200 180 155 – – –
5 – – – 225 205 170 200 180 155 195 175 145 185 165 140 170 150 130 – – –
6 – – – 165 145 – 145 130 – 140 125 – 135 120 – 120 110 – – – –
7 – – – 55 50 – 50 45 – 45 40 – 45 40 – 40 35 – – – –
8 – – – 280 250 215 240 215 180 230 205 175 230 205 175 210 185 160 – – –
9 – – – 245 220 185 210 185 160 200 180 150 200 180 150 180 160 140 – – –

10 – – – 210 185 160 180 160 135 170 150 130 170 150 130 155 140 115 – – –
11 – – – 165 145 – 140 125 – 135 120 – 135 120 – 120 110 – – – –
12 285 255 215 225 205 170 200 180 155 195 175 145 185 165 140 170 150 130 160 145 120
13 260 235 200 210 185 160 185 165 140 180 160 135 170 150 130 155 140 115 145 130 110
14 240 215 180 190 170 145 170 150 130 160 145 125 155 140 – 140 125 105 135 120 100
15 195 175 – 155 140 – 135 120 – 130 115 – 125 110 – 115 100 – 110 95 –
16 – – – – – – 1045 935 795 1005 895 765 960 860 730 875 780 665 – – –
17 – – – – – – 845 755 645 810 725 615 775 695 590 705 630 535 – – –
20 – – – – – – 65 60 – 60 55 – 60 55 – 55 50 – 30 25 –
21 – – – – – – 40 35 – 35 35 – 35 35 – 35 30 – 20 15 –
22 – – – – – – 65 60 – 60 55 – 60 55 – 55 50 – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости
Размер 

пластины
ap макс.

мм

Рад. подача – 0,10 0,15 0,24 0,65 1506 14,6
Боковое 2% 0,44 0,66 1,10 1,20
фрезерование 5% 0,28 0,42 0,70 1,10

10% 0,20 0,30 0,50 1,00
20% 0,14 0,22 0,36 0,90
30% 0,12 0,18 0,30 0,85

Средняя толщина стружкиhm 0,06 0,09 0,16 –
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Дисковые фрезы по Т. У. заказчика 335.19
Трехсторонние, право- или левосторонние

Фрезы Ø = 63 - 1000 мм
Ширина паза = 4,00 - 13,40 мм

Для насадной установки на 
фрезерной оправке

Для насадки на торцевую оправку

Фрезы Ø = 50 - 79 мм

Вращение только по 
часовой стрелке

Ширина паза = 4,00 - 13,40 мм

Для установки на хвостовике типа 
Combimaster

Диаметры 63 - 315 мм = Короткий срок поставки

Фрезы Ø = 63 - 1000 мм

Ширина паза = 4,00 - 13,40 мм

Диаметры 63 - 260 мм = Короткий срок поставки

Диаметры 50 - 79 мм = Короткий срок поставки
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Дисковые фрезы по Т. У. заказчика 335.19
Двусторонние, для вращения по или против час. стрелки, право или лево стор.

Фрезы Ø = 63 - 1000 мм

ap = 1,70 до 6,50 мм

Для насадной установки на 
фрезерной оправке

Фрезы Ø = 63 - 1000 мм
ap = 1,70 до 6,50 мм

Для насадки на торцевую оправку

Фрезы Ø = 50 - 79 мм

Вращение только по часовой стрелке

ap = 1,70 до 6,50 мм

Для установки на хвостовике типа Combimaster

Диаметры 63 - 315 мм = Короткий срок поставки

Диаметры 63 - 260 мм = Короткий срок поставки

Диаметры 50 - 79 мм = Короткий срок поставки

Для более детальной информации. Пожалуйста обращайтесь к вашему поставщику.
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Обозначение режущих пластин с радиусом закругления вершины по Т. У. заказчика

Пластины

Тип режущей пластины Сторона Радиус

Размер в зависимости от радиуса закругления вершины и конфигурации

Передний угол 
резания = 15º

Техническая информация
В случае трехуровневой конструкции стандартные режущие пластины одного размера следует 
устанавливать в центре.
В случае стандартных корпусов (радиусы закругления > 3,0мм) корпус фрезы необходимо изменить.

Размер Геометрия

Пример для левосторонней режущей пластины 1102 с R = 0,8 и конфигурацией M08
Тип режущей 

пластины
Сторона РадиусРазмер Геометрия

Pазмер

Имеющиеся радиусы закругления и конфигурации

Примечание: другие радиусы, фаски, стружечные канавки - по заказу.

Передний угол 
резания = 24º

Передний угол 
резания = 0º

Сторона

Левосторонняя 
пластина:L

Правосторонняя 
пластина:R

Нейтральная 
пластина:N

Только с конфигурацией типа M08 и Е07 Только с конфигурацией 
типа 00

Примечание: все пластины имеют 4 режущие кромки.
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Фрезерование
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Дисковые фрезы по Т. У. заказчика 335.18

Фрезы регулируемого 
типа -
изделия с коротким 
сроком поставки

Фрезы с фиксированными 
карманами - изделия с коротким 
сроком поставки. Для фрез под 
круглые пластины - коммерческое 
предложение по требованию

Фреза увеличенной 
ширины. 
Цена - по запросу.

Ширина пазов

Номенклатура режущих пластин со стандартными радиусами закругления и фасками

Специальные радиусные или фасочные пластины могут быть также изготовлены. Цена - по запросу.

Ø 
ф

ре
зы

Тип Тип Тип

Тип Тип

Тип Тип

Фрезерование двусторонней и 
торцовой фрезой

Фрезерование односторонней и 
торцовой фрезой

Фрезерование двусторонней и торцовой 
фрезой (Без фрезерования по центру)

R = Радиус 
закругления 
вершины
C = Угол фаски 
- 45º

LNKT & RD.. 
пластины, 

регули-
руемые 
фрезы

335.18 & RP.. 
пластины, 

регули-
руемые 
фрезы

335.18 & R.. 
пластины, 
фрезы с 
фиксиро-
ванными 
гнёздами

Режущие 
пластины 

типа АС..16, 
регулируемые 

фрезы

Режущие 
пластины 

типа АС..15, 
регулируемые 

фрезы
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Тип B

Регулируемая версия
Фреза Ø = 100–1000 мм
Ø 100–400 мм = короткое время доставки. 
Цену и время поставки уточните у ближайшего 
представителя.
Ø 401 до 1000 мм = Цены по требованию

Исполнение с фиксированными гнездами
Фреза Ø = 50–1000 мм
Ø 50–315 мм = короткое время доставки. Цену 
и время поставки уточните у ближайшего 
представителя.
Ø 316 до 1000 мм = цены по запросу.

Вращение шпинделя по или против часовой стрелке

Для насадной установки на фрезерной оправке

Дисковые фрезы по Т. У. заказчика 335.18

Двустороннего и торцового типа

Ширина паза = 10,00 - 31,00 мм

ap = 6,00–15,00 мм

Двустороннего и торцевого типа

Регулируемая версия
Фреза Ø = 80–1000 мм
Ø 80–400 мм = короткое время доставки. Цену 
и время поставки уточните у ближайшего 
представителя.
Ø 401 до 1000 мм = цены позапросу

Исполнение с фиксированными гнездами
ФрезаØ = 63–1000 мм
Ø 63–315 мм = короткое время доставки. Цену 
и время поставки уточните у ближайшего 
представителя. Ø 316 до 1000 мм = цены по 
запросу.

Для насадки на торцевую оправку

Двустороннего и торцевого типа

Ширина паза = 10,00 - 31,00 мм

ap = 6,00–15,00 мм

Двустороннего и торцевого типа

Для более детальной информации обращайтесь к вашему поставщику.

Тип A
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Фрезерование
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TM-, Ø 3,15–13,90 mm

R417.19-XX, Ø 18–42 mm R395.19-XX(A), Ø 25–50 mm

R396.18-XXA, Ø 12 mm

R215.39-09, Ø 20 mm R220.49-12,  Ø 40 mmR215.49-XX, Ø 9–25 mm

R396.19, Ø 17–58 mm

Резьбофрезерование
Цельный твёрдосплавный

Точечное торцевое фрезерование Фрезерование Т-образных пазов

Фреза с хвостовиком

Режущая пластина в зависимости от диаметра инструмента
Другие режущие пластины для фрезерования по 
периферии и по центру - SPMXxxxx.

Фреза с хвостовиком

Режущие пластины в 
зависимости от диаметра 
инструмента

Резьбофрезерование
Фреза с режущей пластиной

Режущая пластина - в зависимости от 
диаметра инструмента и типа резьбы.

Фрезерование фасок

Фреза с хвостовиком для 
фрезерования фаски под углом 
60º

Пластина 
SPMX0903

Фреза для фрезерования фаски под углом 45º.
Две системы:
- с хвостовиком
- для насадной 
установки на 
фрезерной оправке

Режущие пластины 
в зависимости от 
диаметра инструмента
SPMXxxxx

Пластина 
SPMX12T3

Прочие виды фрезерной обработки - Обзор
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1

2
2a

3

3a

3b

4
4a

4b

4d

4c

5

Фрезерование фасок 

Выбор фрезы

• Найти в каталоге страницы, с описанием выбранной 
 фрезы, и выбрать подходящий диаметр из таблицы 
 данных по инструменту.

Выбор фрезы, режущих пластин и режимов резания

Выбрать диаметр фрезы

• Преимущества фрез малого диаметра:
 -Универсальность
 -Цена

• Преимущества фрез большого диаметра:
 -Скорость снятия металла
 -Жесткость

Выбрать режущие пластины
• Пользуйтесь таблицами начинающимися на стр. 379 
 для определения принадлежности материала заготовки к 
 определённой группе материалов по классификации Seco.
• Для выбора подходящих режущих пластин 
 пользоваться таблицей для выбора режущих пластин.

• Пользуйтесь таблицей данных по инструменту для 
 определения количества требуемых пластин.

• Максимальная рекомендованная глубина резания 
 находится в таблице данных по инструменту. (См. 
 рис.1.)

Выбрать режимы резания

• Рекомендации по минимальным и максимальным 
 подачам на зуб находятся в таблице выбора пластин. 
 Выберите одно из средних значений. 

• Рекомендуемые скорости резания указаны в таблице 
 режимов резания.

• Учитывайте что подача на зуб и рекомендации по 
 скорости резания для 10% контакта фрезы. 
 Расчитайте фактический контакт (ae/Dc%) и 
 используйте расчитанный процент для получения 
 соответствующих режимов резания из (ограниченной) 
 таблицы пересчёта режимов.

(См. рис.2.)
• Формула для подсчёта режимов резания  на стр. 373.

• Для выбора подходящей фрезы см. информацию на 
 стр. 277.

Фигура 1

Фигура 2

• Максимальные обороты, которые из соображений 
 безопасности никогда не следует превышать, указаны 
 на каждой странице описания.

Molykote 1000 рекомендуется для винтов крепления 
пластин. Обозначение MOLYKOTE 1000-50G.
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Dc

R215.39 -2020.3-09

R215.49 -1609.3-06
 -2016.3-09
 -3225.3-12

R220.49 -0040-12

20

9
16
25

40

2

1
2
2

3

0,3

0,1
0,3
0,8

0,3

Dc2

27

16
26
39

54

dmm

20

16
20
32

–

l1

–

–
–
–

40

l2

110

80
110
130

–

lp

60

32
60
70

–

ap

SPMX 0903..

SPMX 0602..
SPMX 0903..
SPMX 12T3..

SPMX 12T3..

6,5

4
5
7

7

�o = 0°
�p = 0°
�f  = 0°

l3

60

32
60
70

–

lc

70

40
75
90

–

R215.39-2020
R215.49-1609
R215.49-2016
R215.49-3225
R220.49-0040

C03007
C02205
C03007
C03510
C03508

T09-3
T07-3
T09-3
T15-3
T15-3

–
–
–
–

220.17-691

R220.49-0040-12

dmm

22

Bkw

10,4

c

6,3 22

SPMX

215.39 215.49 220.49

ae/Dc
100%
25%
10%
5%

0,06
0,08
0,12
0,17
0,03

0,15
0,20
0,30
0,43
0,07

0,25
0,33
0,50
0,70
0,11

0,20-0,35
0,20-0,35
0,20-0,30
0,20-0,30
0,18-0,28
0,14-0,20
0,12-0,16
0,20-0,30
0,18-0,28
0,18-0,26
0,12-0,20
0,20-0,35
0,20-0,30
0,18-0,28
0,15-0,25
0,20-0,35
0,20-0,35
0,15-0,25
0,12-0,20
0,15-0,25

SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 HX
SPMX 0602AP-75 HX
SPMX 0602AP-75 HX
SPMX 0602AP-75 HX
SPMX 0602AP-75 HX
SPMX 0602AP-75 HX
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M
SPMX 0602AP-75 T25M

SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 HX
SPMX 0903AP-75 HX
SPMX 0903AP-75 HX
SPMX 0903AP-75 HX
SPMX 0903AP-75 HX
SPMX 0903AP-75 HX
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M
SPMX 0903AP-75 T25M

SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T2AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 HX
SPMX 12T3AP-75 HX
SPMX 12T3AP-75 HX
SPMX 12T3AP-75 HX
SPMX 12T3AP-75 HX
SPMX 12T3AP-75 HX
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M
SPMX 12T3AP-75 T25M

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

0,28-0,45
0,28-0,45
0,28-0,40
0,28-0,40
0,25-0,38
0,20-0,30
0,15-0,25
0,28-0,40
0,25-0,38
0,22-0,34
0,15-0,25
0,28-0,45
0,28-0,40
0,25-0,35
0,20-0,30
0,28-0,45
0,28-0,45
0,20-0,30
0,15-0,25
0,20-0,30

0,28-0,50
0,28-0,50
0,28-0,45
0,28-0,45
0,25-0,40
0,20-0,32
0,15-0,25
0,28-0,40
0,25-0,38
0,24-0,35
0,15-0,25
0,28-0,50
0,28-0,45
0,25-0,38
0,20-0,32
0,28-0,50
0,28-0,50
0,20-0,32
0,15-0,25
0,20-0,32

T25M

 0,12 0,30 0,50

 460 375 325
 410 335 290
 340 275 240
 315 255 220
 265 215 185
 205 165 –
 70 60 –
 375 305 265
 325 265 230
 275 225 195
 215 175 –
 300 245 210
 275 225 195
 255 205 180
 205 165 –
 1570 1275 1105
 1265 1030 890
 95 80 –
 60 50 –
 95 80 –

S60M

 0,12 0,30 0,50

 335 270 235
 300 245 210
 245 200 175
 230 185 160
 195 155 135
 150 120 –
 55 45 –
 270 220 190
 235 195 165
 200 165 140
 160 130 –
 220 180 155
 200 165 140
 185 150 130
 150 120 –
 1140 930 800
 920 750 650
 70 55 –
 45 35 –
 70 55 –

HX

 0,12 0,30 0,50

 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 260 210 185
 240 195 170
 220 180 155
 175 145 –
 1355 1105 955
 1095 890 770
 50 40 –
 30 25 –
 50 40 –

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

0,65
0,90
1,00
1,10

–

Speed
factor

Locking screw Key Arbor screw

Spare parts

215.39/49 and 220.49 Chamfer milling 60° and 45°

Chamfer milling cutters

• For insert selection and cutting data 
 recommendations, see page 
• For complete insert programme, see page

Tool angles:

Part No.

Dimensions in mm

Chamfer milling 60°

Chamfer milling 45°

Chamfer milling 45°

Cyl/Weldon

Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon

Arbor

Type of
mounting

For cutter

For cutter

Dimensions of mounting

For
arbor

Dimensions in mm

Please check availibility in current price and stock-list.

Seco
Material 

group No.

Grades

Feed, fz (mm/tooth)

Cutting speed, vc (m/min)

Cutting data - 10% engagement (ae/Dc = 10%)

Type of insertCutting data - Chamf. milling

Operations Recom. feed fz mm/tooth

Full engagement

Side milling

Average chip thickness hm
Choose suitable feed. Multiply speed value from basic cutting data by speed factor.

Seco
Material 

group No.

Feed
fz mm/tooth

(ae/Dc/ = 10%)
First choice

215.49-...-06 Ø9

Insert selection – 215.39 and 215/220.49

Chamfer milling cutters

Feed
fz mm/tooth

(ae/Dc/ = 10%)

First choice
215.49-…09 Ø16
215.39-…09 Ø20

Feed
fz mm/tooth

(ae/Dc/ = 10%)

First choice
215.49-…12 Ø25
215.49-…12 Ø40

2a 4a 3b

3a4b

4c

4d

Фрезерование фасок 
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1

2

2a

1a

3

4

3a

3b

3c

3e

3d

5

Точечное торцевое фрезерование

Выбрать диаметр фрезы

• Пользуйтесь таблицами начинающимися на стр. 379 
 для определения принадлежности материала 
 заготовки к определённой группе материалов по 

Выбор фрезы, режущих пластин и режимов резания

Выбрать режущие пластины

• Пользуйтесь данными по инструменту и таблицами по 
 выбору пластин для подбора подходящих пластин.

• Учтите что здесь разные пластины для периферии и 
 центра.

Выбор режимов резания
• Максимально рекомендованные глубины сверления 
 и осевой обработки находятся в таблице данных 
 инструмента. (См. рис.1.)

Требования мощности
• См. страницу 377 для подсчёта требуемой мощности.

• Учитывайте что максимальная осевая глубина резания 
 меньше чем максимально рекомендованная глубина 
 сверления если применяется врезание по окружности 
 для увеличения диаметра spot face.

• Рекомендации по минимальным и максимальным 
 подачам на зуб находятся в таблице выбора пластин. 
 Выберите значение в середине для нормальных 
 операций, когда фреза имеет полный контакт. (См. 
 рис.2.)
• Когда расчитывается подача на оборот и скорость 
 подачи всегда используйте zc-значение для 
 данной фрезы. Это эффективное число зубьев 
 для использования при расчёте режимов резания. 
 Значение zc указано в таблице данных инструмента.

• Формула для подсчёта режимов резания  на стр. 373.

• Рекомендуемые скорости резания указаны в таблице 
 режимов резания.

• Если используется круговое врезание для увеличения 
 диаметра spot face подача на зуб и скорость 
 резания должны быть увеличены по сравнению 
 с рекомендациями для полного контакта фрезы. 
 Причиной тому удержание толщины стружки и рабочей 
 температуры в зоне резания в тех же значениях, 
 как при полном контакте фрезы. Рекомендации по 
 допустимым увеличениям режимов (ограничения) 
 находятся в таблице данных по фрезам для бокового 
 фрезерования. Поделите радиальную глубину резания 
 (ae) на диаметр фрезы (Dc) и используйте полученный 
 процент для получения правильных режимов. (См. 
 рис.3.)

• Формула для расчёта радиальной глубины резания при 
 круговом врезании на стр. 374.

• Дополнительные таблицы и формулы для расчёта 
 режимов резания при боковом фрезеровании на стр. 
 375.  
• Необходимо иметь в виду, что при увеличении подачи 
 будет происходить снижение качества поверхности 
 заготовки. (См. рис.4.)

• Найти в каталоге страницы, посвященные выбранной 
 фрезе, и выбрать подходящий диаметр из таблицы 
 инструментальных данных.

• Преимущества фрез малого диаметра:
 -Универсальность
 -Цена

• Преимущества фрез большого диаметра:
 -Скорость снятия металла
 -Жесткость

Фигура 1

Фигура 2

• Максимальные обороты, которые из соображений 
 безопасности никогда не следует превышать, указаны 
 на каждой странице описания.

Molykote 1000 рекомендуется для винтов крепления 
пластин. Обозначение MOLYKOTE 1000-50G.
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Part No. Dc

R417.19 -2018.3-06
 -2020.3-07
 -2022.3-07
 -2524.3-07
 -2526.3-09
 -2530.3-09
 -3232.3-09
 -3236.3-12
 -3238.3-12
 -3242.3-12

18
20
22
24
26
30
32
36
38
42

R417.19

�o = -5°
�p = +5°
�f  = -5°

dmm

20
20
20
25
25
25
32
32
32
32

l2

110
120
120
130
130
130
130
130
130
130

lp

60
70
70
74
74
74
70
70
70
70

l3

20
28
70
32
74
74
38
70
70
70

lc

80
92
85
98
90
90
90
90
90
90

ap

5
7
7
7
8
8
8

11
11
11

10
12
12
12
15
15
15
18
18
18

1
1
1
1
1
1
1
1
1
1

zc**

0,2
0,3
0,3
0,4
0,5
0,5
0,7
0,7
0,8
0,9

SPMX* SPMX

060204 (1)
070304 (1)
070304 (1)
070304 (1)
090304 (1)
090304 (1)
090304 (1)
12T308 (1)
12T308 (1)
12T308 (1)

0602AP/APT (1)
0703AP/APT (1)
0703AP/APT (1)
0703AP/APT (1)
0903AP/APT (1)
0903AP/APT (1)
0903AP/APT (1)
12T3AP/APT (1)
12T3AP/APT (1)
12T3AP/APT (1)

R417.19-06
R417.19-07
R417.19-09
R417.19-12

C02205
C02506
C03007
C03510

T07-3
T07-3
T09-3
T15-3

T25M

 0,05 0,12 0,20

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

 290 235 200
 260 210 180
 215 175 150
 200 160 140
 165 135 –
 130 105 –
 45 35 –
 235 190 165
 205 165 145
 175 140 –
 135 110 –
 190 155 135
 175 140 120
 160 130 110
 130 105 –
 990 805 690
 800 650 555
 60 50 –
 40 30 –
 60 50 –

S60M

 0,05 0,12 0,20

 210 170 145
 190 155 130
 155 125 110
 145 115 100
 120 100 –
 95 75 –
 35 25 –
 170 140 120
 150 120 105
 125 105 –
 100 80 –
 140 110 95
 125 105 90
 115 95 80
 95 75 –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –

HX

 0,05 0,12 0,20

 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 165 135 115
 150 125 105
 140 110 95
 110 90 –
 855 695 595
 690 560 480
 30 25 –
 20 15 –
 30 25 –

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

0,08-0,13
0,08-0,13
0,07-0,12
0,07-0,12
0,07-0,11
0,05-0,08
0,05-0,07
0,08-0,12
0,07-0,11
0,06-0,10
0,05-0,08
0,08-0,12
0,07-0,10
0,06-0,09
0,06-0,09
0,07-0,13
0,07-0,12
0,06-0,09
0,05-0,07
0,06-0,09

T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M

HX
HX
HX
HX
HX
HX

T25M
T25M
T25M

0,08-0,15
0,08-0,15
0,08-0,14
0,08-0,13
0,08-0,12
0,06-0,09
0,06-0,08
0,10-0,14
0,08-0,12
0,07-0,11
0,05-0,09
0,08-0,14
0,08-0,12
0,07-0,12
0,07-0,11
0,10-0,15
0,10-0,14
0,08-0,11
0,06-0,09
0,07-0,11

T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M

HX
HX
HX
HX
HX
HX

T25M
T25M
T25M

0,10-0,18
0,10-0,17
0,10-0,16
0,10-0,15
0,09-0,13
0,07-0,10
0,06-0,09
0,10-0,15
0,09-0,14
0,08-0,12
0,07-0,10
0,10-0,16
0,09-0,14
0,08-0,13
0,08-0,12
0,10-0,18
0,10-0,17
0,09-0,12
0,07-0,10
0,08-0,12

T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M

HX
HX
HX
HX
HX
HX

T25M
T25M
T25M

0,10-0,20
0,10-0,19
0,10-0,18
0,10-0,16
0,09-0,14
0,08-0,12
0,07-0,10
0,10-0,17
0,09-0,15
0,09-0,13
0,08-0,11
0,10-0,19
0,10-0,16
0,09-0,15
0,08-0,14
0,10-0,20
0,10-0,18
0,09-0,13
0,07-0,11
0,08-0,13

T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M
T25M

HX
HX
HX
HX
HX
HX

T25M
T25M
T25M

SPMX

ae/Dc
100%
25%
10%
5%

0,05
0,07
0,10
0,14
0,03

0,12
0,16
0,25
0,34
0,08

0,20
0,27
0,41
0,57
0,13

1,00
1,30
1,50
1,60

–

Speed
factor

Dimensions in mm

Spot facing cutters

• For insert selection and cutting data
 recommendations, see page 
• For complete insert programme, see page 

Tool angles:

Drilling 
depth

Type of
mounting

Insert
() = No. of inserts

Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon

Spot face milling

For cutter

Locking screw Key

Spare parts

Please check availibility in current price and stock-list.

*Insert for centre insert pocket. 

Seco
Material

group No.

Grades

Feed, fz (mm/tooth)

Cutting speed, vc (m/min)

Cutting data - Full engagement (ae/Dc = 100%)

Type of insertCutting data - Recom. feed

Operations Recom. feed fz mm/tooth

Full engagement

Side milling

Average chip thickness hm
Choose suitable feed. Multiply speed value from basic cutting data by speed factor.

Spot facing cutters

Seco
Material

group No.

Feed
fz mm/tooth

(ae/Dc = 100%)

Insert selection – 417.19
Ø 18

Insert:
SPMX0602AP-75

Feed
fz mm/tooth

(ae/Dc = 100%)

Ø 20–Ø 24
Insert:

SPMX0703AP-75

Feed
fz mm/tooth

(ae/Dc = 100%)

Ø 26–Ø 32
Insert:

SPMX0903AP-75

Feed
fz mm/tooth

(ae/Dc = 100%)

Ø 36–Ø 42
Insert:

SPMX12T3AP-75

**Effective number of teeth.

1a

2a3b

3c 2a3a

3d

3e

Фигура 3 Фигура 4

Точечное торцевое фрезерование



282

1

2

2a

1a

2b

3a

3b

3c

3d

3

4

5

Фрезерование Т-образных пазов 

Выбрать диаметр фрезы

• Для выбора подходящих режущих пластин 
 пользоваться таблицей для выбора режущих пластин.

Выбор фрезы, режущих пластин и режимов резания

Выбрать режущие пластины

• Пользуйтесь таблицей данных по инструменту для 
 определения количества требуемых пластин.

Выбор режимов резания
• Минимальная осевая глубина резания и минимальная 
 ширина резания определяются фрезой при обработке 
 Т- образного паза. (См. рис.2.)

• Рекомендации по минимальным и максимальным 
 подачам на зуб находятся в таблице выбора пластин. 
 Выберите значение в середине для нормальных 
 операций, когда фреза имеет полный контакт.

• Когда расчитывается подача на оборот и скорость 
 подачи всегда используйте zc-значение для 
 данной фрезы. Это эффективное число зубьев для 
 использования при расчёте режимов резания. 
 Значение zc указано в таблице данных инструмента.

• Рекомендуемые скорости резания указаны в таблице 
 режимов резания.

• Формула для подсчёта режимов резания  на стр. 373.

• При боковой обработке, например при расширении 
 паза, подача на зуб и скорость резания должны 
 быть увеличены по сравнению рекомендациям для 
 полного контакта фрезы. Причиной тому удержание 
 толщины стружки и рабочей температуры в зоне 
 резания в тех же значениях, как при полном контакте 
 фрезы. Рекомендации по допустимым увеличениям 
 режимов (ограничения) находятся в таблице данных 
 по фрезам для бокового фрезерования. Поделите 
 радиальную глубину резания (ae) на диаметр фрезы 
 (Dc) и используйте полученный процент для получения 
 правильных режимов.
 (См. рис.3.)

• Дополнительные таблицы и формулы для расчёта 
 режимов резания при боковом фрезеровании на стр. 
 375.
• Учитывайте, что чистота обработки ухудшится при 
 увеличении подачи. (См. рис.4.)

• См. страницу 377 для подсчёта требуемой мощности.
Требования мощности

• Найти в каталоге страницы по фрезам для T-образных 
 пазов и выберите подходящий диаметр в таблице 
 данных инструмента.
• Учитывайте что выбор диаметра фрезы (Dc) также 
 определяет минимальную высоту T-образного паза (ap).
 (См. рис.1.)

• Пользуйтесь таблицами начинающимися на стр. 379 
 для определения принадлежности материала заготовки к 
 определённой группе материалов по классификации Seco.

Фигура 1

Фигура 2

• Максимальные обороты, которые из соображений 
 безопасности никогда не следует превышать, указаны 
 на каждой странице описания.

Molykote 1000 рекомендуется для винтов крепления 
пластин. Обозначение MOLYKOTE 1000-50G.
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Dc

R395.19 -3225.3-11
 -3232.3-14
 -3240.3-18
 -3250.3-22A

25
32
40
50

R395.19

• For insert selection and cutting data 
 recommendations, see pages 
• For complete insert programme, see page

�o = -4°
�p = +2°
�f  = -4°

Tool angles:

dmm

32
32
32
32

d1

12
16
20
26

l2

130
140
140
148

lp

70
80
80
88

l3

24
29
36
52

lc

101
103
92
91

ap

11
14
18
22

2
2
4
4

1
1
2
2

zc*

0,6
0,7
0,8
0,8

Insert**

CCMX 060304
CCMX 08T308
CCMX 09T308T
SCET 120612T..

R395.19-3225
R395.19-3232
R395.19-3240
R395.19-3250

C02506
C03007
C03007
C45011

T07-3
T09-3
T09-3
T20-4

R 1/4”
R 1/4”
R 1/4”
R 1/4”

T25M

 0,05 0,10 0,16

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

 280 240 210
 250 215 185
 205 175 155
 190 165 145
 160 140 120
 125 105 95
 45 40 35
 230 195 170
 200 170 150
 170 145 125
 130 115 100
 185 155 135
 170 145 125
 155 130 115
 125 105 –
 955 815 715
 770 655 575
 60 50 –
 35 30 –
 60 50 –

F40M

 0,05 0,10 0,16

 255 215 190
 225 195 170
 185 160 140
 175 150 130
 145 125 110
 115 95 85
 40 35 –
 205 175 155
 180 155 135
 155 130 115
 120 100 –
 165 140 125
 155 130 115
 140 120 105
 115 95 –
 870 740 650
 700 595 525
 55 45 –
 35 30 –
 55 45 –

HX

 0,05 0,10 0,16

 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 – – –
 160 135 120
 145 125 110
 135 115 100
 110 90 –
 825 700 615
 665 565 495
 30 25 –
 20 15 –
 30 25 –

1
2
3
4
5
6
7
8
9
10
11
12
13
14
15
16
17
20
21
22

0,08-0,14
0,08-0,13
0,08-0,12
0,07-0,11
0,07-0,10
0,06-0,09
0,05-0,08
0,08-0,12
0,08-0,12
0,08-0,10
0,07-0,09
0,08-0,14
0,07-0,12
0,06-0,11
0,06-0,10
0,08-0,14
0,08-0,14
0,06-0,08
0,06-0,07
0,07-0,10

Ø = 25 Ø = 32

CCMX 060304-E06 T25M
CCMX 060304-E06 T25M
CCMX 060304-E06 T25M
CCMX 060304T-M07 T25M
CCMX 060304T-M07 T25M
CCMX 060304T-M07 T25M
CCMX 060304T-M07 T25M
CCMX 060304-E06 T25M
CCMX 060304T-M07 T25M
CCMX 060304T-M07 T25M
CCMX 060304T-M07 T25M
CCMX 060304-E06 HX
CCMX 060304-E06 HX
CCMX 060304-E06 HX
CCMX 060304-E06 HX
CCMX 060304-E06 HX
CCMX 060304-E06 HX
CCMX 060304-E06 T25M
CCMX 060304T-M07 T25M
CCMX 060304-E06 T25M

0,10-0,16
0,09-0,15
0,09-0,14
0,08-0,14
0,08-0,13
0,07-0,12
0,06-0,10
0,09-0,14
0,09-0,13
0,08-0,11
0,08-0,11
0,10-0,15
0,09-0,14
0,08-0,12
0,07-0,11
0,10-0,16
0,10-0,16
0,08-0,10
0,07-0,09
0,08-0,11

CCMX 08T308-E07 T25M
CCMX 08T308-E07 T25M
CCMX 08T308-E07 T25M
CCMX 08T308T-M08 T25M
CCMX 08T308T-M08 T25M
CCMX 08T308T-M08 T25M
CCMX 08T308T-M08 T25M
CCMX 08T308-E07 T25M
CCMX 08T308T-M08 T25M
CCMX 08T308T-M08 T25M
CCMX 08T308T-M08 T25M
CCMX 08T308-E07 HX
CCMX 08T308-E07 HX
CCMX 08T308T-M08 HX
CCMX 08T308T-M08 HX
CCMX 08T308-E07 HX
CCMX 08T308-E07 HX
CCMX 08T308-E07 T25M
CCMX 08T308T-M08 T25M
CCMX 080308T-M08 T25M

CCMX

ae/Dc
100%
25%
10%
5%

0,05
0,07
0,10
0,14
0,03

0,10
0,13
0,20
0,29
0,06

0,16
0,21
0,33
0,46
0,10

1,00
1,30
1,50
1,60

–

Part No.

Dimensions in mm

T-slot milling

T-slot milling cutters

Type of
mounting

Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon
Cyl/Weldon

For cutter

Locking screw Key Blanking screw

Spare parts

Please check availibility in current price and stock-list.
Coolant inducer to be ordered separately. Part No. 416-033.

*Effective number of teeth. **Insert geometry ME should not be used in these cutters.

T-slot milling cutters

Seco
Material

group No.

Feed
fz mm/tooth

(ae/Dc = 100%)

Insert selection – 395.19 Ø25–32

First choice First choice
Feed

fz mm/tooth
(ae/Dc = 100%)

Seco
Material

group No.

Grades

Feed, fz (mm/tooth)

Cutting speed, vc (m/min)

Cutting data - Full engagement width (ae/Dc = 100%)

Type of insertCutting data - Side milling

Operations Recom. feed fz mm/tooth

Full engagement

Side milling

Average chip thickness hm
Choose suitable feed. Multiply speed value from basic cutting data by speed factor.

Speed
factor

1a

2a3a

3b2b

3c

3d

Фрезерование Т-образных пазов 

Фигура 4Фигура 3
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1

2

2a

2b

3a

3b

3

4

Фрезерование резьбы/цельная ТС фреза

Общий обзор

• Найти  в каталоге страницы с производственной 
 программой Threadmaster.

Выбор фрезы, режущих пластин и режимов резания

Выбор фрезы 

• Найти колонку, соответствующую нужному типу 
 резьбы.
• Найти требующийся шаг.

• Когда есть выбор, необходимо иметь в виду, что:

• Меньший диаметр фрезы позволяет получать меньший 
 диаметр резьбы (минимальный диаметр резьбы 
 определяется по маркировке.)

• Больший диаметр фрезы обеспечивает большую 
 глубину нарезки резьбы. 
 (Максимальная глубина нарезки резьбы равна 2-  
 кратному диаметру фрезы, Dc).

Выбор режимов резания
• Пользуйтесь таблицами начинающимися на стр. 379   
 для определения принадлежности материала заготовки к 
 определённой группе материалов по классификации Seco.
• Рекомендации по скорости резания находятся на 
 странице режимов для Threadmaster.

• Рекомендации по подаче на зуб (= канавку) 
 находятся на стр. режимов резания для Threadmaster. 
 Рекомендации по подаче для наружного и внутреннего 
 нарезания резьбы.

• Формула для подсчёта режимов резания  на стр. 373.

• Для наилучшей производительности пользуйтесь 
 ”Threadmaster программа для расчёта режимов 
 резания” (от Seco).

• Для создания шага необходимо применять винтовую 
 интерполяцию.

Методы обработки

• Направление подачи по или против часовой стрелке 
 используется в зависимости от типа резьбы и метода 
 обработки (право или левосторонняя), внешняя или 
 внутренняя.
• Рекомендуется попутное фрезерование (по подаче).

• Рекомендуется применение СОЖ.

• Специальные рекомендации по обработке 
 определённых материалов находятся на странице 
 режимов резания для Threadmaster.

• Та же фреза используется для нарезания как правой, 
 так и левой резьб. Метрическая и UN версии только 
 для внутреннего нарезания. Остаток диапазона может 
 быть использован как для наружного, так и 
 внутреннего нарезания резьбы.
• Фрезы перетачиваемые.
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20 100100 80 60 100 80 120 100 400 250 40

TM
-M

4x
XX

0,003
0,003

–
–

0,003
–

0,005
0,004
0,003
0,009

–
–
–

TM
-M

5x
XX

0,005
0,005

–
–

0,005
–

0,005
0,005
0,005
0,010

–
–
–

TM
-M

6x
XX

0,005
0,005
0,003
0,002
0,005
0,003
0,009
0,007
0,005
0,013

–
–

0,003

TM
-M

8x
XX

0,007
0,007
0,004
0,004
0,007
0,004
0,013
0,009
0,007
0,017
0,007

–
0,004

TM
-M

10
xX

X

0,009
0,009
0,006
0,005
0,009
0,006
0,017
0,009
0,009
0,018
0,009

–
0,006

TM
-M

12
xX

X

0,010
0,010
0,006
0,005
0,010
0,006
0,018
0,011
0,010
0,022
0,011

–
0,006

TM
-M

14
xX

X

0,010
0,010
0,008
0,005
0,010
0,008
0,024
0,014
0,010
0,022
0,012

–
0,007

TM
-N

r.1
0x

XX
UN

0,005
0,005
0,003
0,002
0,005
0,003
0,005
0,005
0,005
0,010

–
–
–

TM
-1

/4
xX

XU
NX

0,005
0,005
0,004
0,004
0,005
0,004
0,009
0,007
0,005
0,013

–
–

0,003

TM
-5

/1
6x

XX
UN

X

0,007
0,007
0,006
0,005
0,007
0,006
0,013
0,009
0,007
0,017
0,007

–
0,004

TM
-3

/8
xX

XU
NX

0,009
0,009
0,006
0,005
0,009
0,006
0,017
0,009
0,009
0,018
0,009

–
0,006

TM
-7

/1
6x

XX
UN

X

0,010
0,010
0,008
0,005
0,010
0,008
0,018
0,011
0,010
0,022
0,011

–
0,006

TM
-1

/2
xX

XU
NX

0,010
0,010
0,008
0,005
0,010
0,008
0,024
0,014
0,010
0,022
0,012

–
0,007

TM
-9

/1
6x

XX
UN

X

0,013
0,013
0,008
0,007
0,013
0,008
0,013
0,013
0,013
0,029
0,016

–
0,008

TM
-1

/8
x2

8W

0,009
0,009
0,006
0,005
0,009
0,006
0,017
0,009
0,009
0,018
0,009

–
0,006

TM
-1

/4
x1

9W

0,010
0,010
0,006
0,005
0,010
0,006
0,018
0,011
0,010
0,022
0,011

–
0,006

TM
-3

/8
x1

9W

0,010
0,010
0,006
0,005
0,010
0,006
0,024
0,014
0,010
0,022
0,012

–
0,007

TM
-1

/8
xX

XN
PT

/F

0,010
0,010
0,010
0,009
0,010
0,010
0,017
0,017
0,010
0,020
0,008
0,006
0,008

TM
-1

/4
xX

XN
PT

/F

0,014
0,014
0,012
0,010
0,014
0,012
0,020
0,020
0,014
0,023
0,014
0,010
0,014

TM
-3

/8
xX

XN
PT

/F

0,012
0,012
0,011
0,009
0,012
0,011
0,016
0,016
0,012
0,039
0,022
0,009
0,012

TM-M4x0.7ISO-6R5  
TM-M5x0.8ISO-6R5  
TM-M6x1.0ISO-6R5  
TM-M8x1.25ISO-8R5  
TM-M10x1.5ISO-10R5  
TM-M12x1.75ISO-12R5  
TM-M14x2.0ISO-14R5  
   
TM-MF4x0.5ISO-6R5  
TM-MF5x0.5ISO-6R5  
TM-MF6x0.75ISO-6R5  
TM-MF10x1.0ISO-10R5  
TM-MF12x1.5ISO-12R5  
   
TM-Nr.10x24UNC-6R5  
TM-1/4x20UNC-6R5  
TM-5/16x18UNC-8R5  
TM-3/8x16UNC-10R5  
TM-7/16x14UNC-12R5  
TM-1/2x13UNC-12R5  
TM-9/16x12UNC-14R5  

TM-Nr.10x32UNF-6R5  
TM-1/4x28UNF-6R5  
TM-5/16x24UNF-8R5  
TM-3/8x24UNF-10R5  
TM-7/16x20UNF-12R5  
TM-1/2x20UNF-12R5  
TM-9/16x18UNF-14R5  

TM-1/8x27NPT-12R5  
TM-1/4x18NPT-16R5  
TM-3/8x18NPT-18R5  

TM-1/8x27NPTF-12R5  
TM-1/4x18NPTF-16R5  
TM-3/8x18NPTF-18R5  

TM-1/8x28W-10R5  
TM-1/4x19W-14R5  
TM-3/8x19W-18R5  
   

M4
M5
M6
M8

M10
M12
M14

M4
M5
M6

M10
M12

Nr.10
1/4”

5/16”
3/8”

7/16”
1/2”

9/16”

Nr.10
1/4”

5/16”
3/8”

7/16”
1/2”

9/16”

1/8”
1/4”
3/8”

1/8”
1/4”
3/8”

1/8”
1/4”
3/8”

p (mm)

0,7
0,8
1,0

1,25
1,5

1,75
2,0

0,5
0,5

0,75
1,0
1,5

–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–
–
–

–
–
–

–
–
–

–
–
–

Dc

3,15
3,95
4,70
6,20
7,80
9,40

10,90

3,15
3,95
4,70
7,80
9,40

3,70
4,70
6,20
7,35
8,55
9,40

10,90

3,95
4,70
6,20
7,80
9,30
9,40

10,90

7,80
10,05
13,45

7,70
10,00
13,40

7,80
10,90
13,90

tpi

–
–
–
–
–
–
–

–
–
–
–
–

24
20
18
16
14
13
12

32
28
24
24
20
20
18

27
18
18

27
18
18

28
19
19

dmm

6
6
6
8
10
12
14

6
6
6
10
12

6
6
8
10
12
12
14

6
6
8
10
12
12
14

12
16
18

12
16
18

10
14
18

lp

49
49
55
62
74
79
89

49
49
55
74
79

49
55
62
74
79
79
89

49
55
62
74
79
79
89

70
81
81

70
81
81

74
89
102

l2

13
13
19
26
34
34
44

13
13
19
34
34

13
19
26
34
34
34
44

13
19
26
34
34
34
44

25
33
33

25
33
33

34
44
54

l3

8,0
10,0
12,5
16,9
20,3
25,4
29,0

8,3
10,3
12,4
20,5
24,8

10,1
14,6
16,2
19,8
22,7
26,4
30,7

9,9
14,1
16,4
19,6
22,2
26,0
28,9

8,9
13,4
13,4

8,9
13,4
13,4

20,4
27,4
35,4

lc

36
36
36
36
40
45
45

36
36
36
40
45

36
36
36
40
45
45
45

36
36
36
40
45
45
45

45
48
48

45
48
48

40
45
48

3
3
3
3
3
3
4

3
3
3
3
3

3
3
3
3
3
3
4

3
3
3
3
3
3
4

3
4
4

3
4
4

3
3
3

p (mm)

0,7
0,8
1,0

1,25
1,5

1,75
2,0

1-4
5
6
7

8-10
11

12-13
14
15

16-17
20
21
22

1-4
5
6
7

8-10
11

12-13
14
15

16-17
20
21
22

21 221–5 6 7 8 9–11 12 13–15 16 17 20

Thread milling cutters Threadmaster solid
Threadmaster Solid carbide thread milling cutters for smaller threads

• For cutting data recommendations, see page 

Part No. Thread

Dimensions in mm

Thread profile
Metric
coarse

Metric
fine

UNC

UNF

NPT

NPTF

BSP

No.
of

flutes

Seco
Material 

group No.

Cutting 
speed
m/min

Seco
Material 

group No.

Cutter type

Feed fz mm/tooth (mm/flute)

Seco
Material 

group No.

Cutter type

Feed fz mm/tooth (mm/flute)

Feed recommendations

Cutting speed recommendations

• Feed recommendations for Metric fine thread (TM-MF..), see TM-M.. above.

• In the entrance loop reduce feed by 50%. In the exit loop increase feed by 50%.

• In the entrance and exit loop feed the cutter 15% of the pitch axially.

• For material groups 1–4, 8–10 and 15 leave 0,05 mm in ae for a finishing cut.

• For material groups 5, 6, 11, 21 and 22 remove 2/3 of ae in the first cut and the remaining 1/3 in the second cut.

• For material group 7 remove 1/3 of ae in the first cut, 1/3 of ae in the second cut and the remaining 1/3 in the third cut.

• For NPT and NPTF threads take the whole ae in one cut.

• Coolant is recommended.

• The Metric and UN thread mills are only for internal threads.

2a

3b

3a

2b

Фрезерование резьбы/цельная ТС фреза

• Для лучшей производительности пользуйтесь Thread 
 Milling Wizard software (программой).
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4b

1

2
2a

2b

2c

3

4

4a

5

ISO (m)
UN
W
NPT

ae = 

0,60 x p
0,60 x p
0,69 x p
0,78 x p

Di = Do – 2h

h

Do2 – Di2

4 (Do – Dc)

ISO (m)
UN
W
NPT

ae = 

0,65 x p
0,65 x p
0,69 x p
0,78 x p

Di = Do – 2h

h

Do2 – Di2

4 (Di + Dc)

6

• Пользуйтесь таблицами начинающимися на стр. 379 
 для определения принадлежности материала заготовки к 
 определённой группе материалов по классификации Seco.

Скорость резания

• Рекомендуемые значения скорости резания (для 
 величины контакта 10%) указаны в каталоге в таблице 
 основных значений скорости резания.

• Формула для подсчёта режимов резания  на стр. 373.

Нарезание резьб/фреза со сменными пластинами

Общий обзор

• Просмотрите страницы по резьбонарезным фрезам 
 и выберите подходящий диаметр в таблице данных по 
 инструменту.

Выбор фрезы, режущих пластин и режимов резания

Выбрать диаметр фрезы

• Размер используемых режущих пластин зависит от 
 диаметра фрезы. Проверьте наличие пластин для 
 определённых размеров фрез прежде чем принять 
 решение по диаметру фрезы.
• Для внутренней нарезки резьбы проверьте 
 ”минимальный диаметр резьбы” таблицу перед 
 выбором диаметра фрезы. Эта таблица показывает 
 соотношение между диаметром фрезы и наименьшим 
 диаметром обрабатываемой резьбы.

Выбрать режущую пластину
• Просмотрите страницы по пластинам для 
 фрезерования резьбы и выберите требуемый тип 
 соответствующего размера для   фрезы. Выберите 
 сплав F30M/CP500 для общей обработки. 

Выбор режимов резания
Радиальная глубина резания

Подача

• Используйте формулу для расчёта радиальной глубины 
 резания (ae). (См. рис.)

• Поделите радиальную глубину резания на диаметр 
 фрезы для получения фактического процента контакта 
 фрезы (ae/Dc%). Используйте таблицу режимов резания 
 для определения подачи на зуб. (Выберите среднюю 
 толщину стружки 0,03 для нормальных операций.) В 
 той же таблице компенсирующий коэффициент скорости 
 резания для фактического контакта.

• Направление подачи по или против часовой стрелке исполь-
 зуется в зависимости от типа резьбы и метода обработки 
 (право или левосторонняя), внешняя или внутренняя.

• Рекомендуется попутное фрезерование (по подаче) и 
 применение СОЖ. 

• Ту же фрезу можно использовать для нарезания 
 наружной и внутренней, правой и левой резьб.

Внутренний

Внешнее

Методы обработки
• Для создания шага необходимо применять винтовую 
 интерполяцию.

Резьба

p = шаг (мм)
h = глубина резьбы (мм)

Величина радиальной врезной подачи ae:

Dc = диаметр фрезы мм
Do = Главный диам., мм
Di = Внутр. диам., мм

Резьба

p = шаг (мм)
h = глубина резьбы (мм)

Величина радиальной врезной подачи ae:

Dc = диаметр фрезы мм
Do = Главный диам., мм
Di = Внутр. диам., мм

• Максимальные обороты, которые из соображений 
 безопасности никогда не следует превышать, указаны 
 на каждой странице описания.

Molykote 1000 рекомендуется для винтов крепления 
пластин. Обозначение MOLYKOTE 1000-50G.
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CP50/F30M
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9
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21
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 355 315 280 260
 315 280 250 230
 260 230 210 –
 240 215 195 –
 205 180 165 –
 160 140 125 –
 55 50 – –
 290 255 230 –
 250 225 200 –
 215 190 170 –
 165 150 – –
 230 205 185 170
 215 190 170 155
 195 175 155 –
 160 140 – –
 1205 1075 965 885
 975 865 780 715
 75 – – –
 45 – – –
 75 65 – –

Dc

R396.18 -2012.3-13A

R396.19 -2517.3S-4003-2A  
  -2522.3S-4003-3A
  -3232.3S-4003-6A

R396.19 -2525.3S-4005-2A
  -2530.3S-4005-3A
  -3236.3S-4005-6A

Long reach 
R396.19 -2522.3S-4003-3-065A
  -2530.3S-4005-3-080A
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32
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22
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�o = -15°
�p =   0°
�f  = -15°
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28
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23
29
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23

dmm
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25
32

25
25
32

25
25

D5m
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40
40
50

40
40
50

40
40

l2

105

115,5
115,5
119,5

115,5
115,5
119,5

139,5
153,5

lp

38

60
60
60

60
60
60

84
98

l3

20

26
43
43

43,5
43,5
42

65
80

lc

67

55,5
55,5
59,5

55,5
55,5
59,5

55,5
55,5
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25
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40

40
40
40

40
40

1

2
3
6

2
3
6

3
3

0,2

0,3
0,4
0,6

0,4
0,5
0,8

0,5
0,7

13.MS

396.19-4003
396.19-4003
396.19-4003

396.19-4005
396.19-4005
396.19-4005

396.19-4003
396.19-4005

R396.18
R396.19

C02506
P6SS4x4

T07-3
2SMS795

24

1

TPI

R396.18 -2012.3-13A
R396.19 -2517.3S-4003-2A
 -2522.3S-4003-3A
 -2522.3S-4003-3-065A
 -3232.3S-4003-6A
 -2525.3S-4005-2A
 -2530.3S-4005-3A
 -2530.3S-4005-3-080A
 -3236.3S-4005-6A
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–
–
–
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–
–
–
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–
–
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–
–
–
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–
–
–
–
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–
–
–
–
–
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–
–
–
–
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7

3,5
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5
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H15
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 – – – –
 – – – –
 – – – –
 – – – –
 – – – –
 – – – –
 40 40 – –
 – – – –
 – – – –
 – – – –
 – – – –
 210 185 170 155
 195 170 155 140
 175 155 140 –
 145 125 – –
 1090 970 870 800
 880 785 705 645
 40 35 – –
 25 20 – –
 40 35 – –

3%
5%
10%
20%
40%
50%

0,09
0,07
0,05
0,03
0,03
0,02

0,015

0,17
0,14
0,10
0,07
0,05
0,05
0,030

0,29
0,23
0,16
0,12
0,09
0,08
0,050

0,41
0,32
0,23
0,16
0,12
0,11
0,070

1,15
1,10
1,00
0,90
0,85
0,80

–

Part No.

Dimensions in mm

R396.18/R396.19

Thread milling cutters

• For insert selection and cutting data
 recommendations, see page 
• For complete insert programme,
 see pages

Tool angles:

Type of
mounting

Cyl/Weldon

Seco/Weldon
Seco/Weldon
Seco/Weldon

Seco/Weldon
Seco/Weldon
Seco/Weldon

Seco/Weldon
Seco/Weldon

For cutter

Locking screw Key

Spare parts

For cutter

Min thread diameter (major dia), for different pitch and cutter combinations

Please check availibility in current price and stock-list.
Note! When milling threads to smaller diameters than indicated for a certain pitch/cutter combination, an incorrect thread form will result

Pitch, mm

Cyl/Weldon Seco/Weldon

Thread milling cutter – 396.18/396.19
Instructions for cutting data calculations, see page
Basic cutting speed (vc), 10% radial engagement (ae/Dc = 10%)

Seco
Material

group No.

Grades

Feed, fz (mm/tooth)

Cutting speed, vc (m/min)

Cutting data - Recommended feed

Radial
engagement

ae/Dc Feed rate fz (mm/tooth)
Speed
factor

Average chip thickness hm

Seco/Weldon

Choose suitable feed. Multiply speed value from basic cutting data by speed factor.

Tolerance on the machined component
The tolerance on the thread diameter is 6H when using a cutter with more than one tooth.
With a single cutting insert the tolerance is 4H. If a multi-tooth milling cutter is used with one cutting insert, the other 
insert seat(s) must be equipped with non-cutting blank insert(s) to stabilise the milling cutter during the cutting process.

2a

4b

3b 2b

4a

2c

Нарезание резьб/фреза со сменными пластинами

• Для лучшей производительности пользуйтесь Thread 
 Milling Wizard software (программой).

Поскольку все режущие пластины серии 396.19 являются 
двусторонними, для обеспечения наименьших возможных 
допусков важно, чтобы все режущие пластины устанавливались 
в том же положении.Это надо выполнить с помощью идентифи-
кационных точек, поставив их в те же позиции. См рисунок 
напротив.
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215.39, 215/220.49 215/220.47 417.19

CTP. 289 � = 45° CTP. 290 � = 90° CTP. 291

∅20 мм (215.39)

Фрезерования фаски 
под углом 60°

∅9 – 25 мм (215.49)
∅40 мм (220.49)

Фрезерования фаски 
под углом 45°

∅32 – мм (215.47)
∅50 – 63 мм (220.47)

Фрезерования фаски под углом 45°

∅18 – 42 мм

Точечное торцовое фрезерование

395.19 396.18/396.19 TM-

CTP. 292 CTP. 293-294 CTP. 295

∅25 –50 мм

Фрезерование Т-образных шлицев

∅12 мм (396.18)
∅17 – 58 мм (396.19)

Фрезы для резьбофрезерования со сменными 
режущими пластинами

Цельные твёрдосплавные фрезы для 
резьбофрезерования меньших резьб

E 40

CTP. 296

Удлинённые оправки
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215.39/49 и 220.49 Фрезеровка фасок 60° и 45°

Комплектующие

Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc Dc2 dmm l1 l2 lp l3 lc ap

Фрезеровка 
фасок 60° R215.39  -2020.3-09 20 27 20 – 110 60 60 70 6,5 2 0,3 24300 Цил./Weldon SPMX0903..
Фрезеровка 
фасок 45° R215.49  -1609.3-06 9 16 16 – 80 32 32 40 4 1 0,1 55600 Цил./Weldon SPMX0602..

 -2016.3-09 16 26 20 – 110 60 60 75 5 2 0,3 27200 Цил./Weldon SPMX0903..
 -3225.3-12 25 39 32 – 130 70 70 90 7 2 0,8 16900 Цил./Weldon SPMX12T3..

Фрезеровка 
фасок 45° R220.49  -0040-12 40 54 – 40 – – – – 7 3 0,3 13400 Оправка SPMX12T3..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Значение 
момента Nm

Винт монтажа на 
оправку

R215.39-2020 C03007-T09P T09P-3 1,9 –
R215.49-1609 C02205-T07P T07P-3 0,9 –
R215.49-2016 C03007-T09P T09P-3 2,0 –
R215.49-3225 C03510-T15P T15P-3 3,0 –
R220.49-0040 C03508-T15P T15P-3 3,0 220.17-691

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.49-0040-12 22 10,4 6,3 22

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 297.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 330.

215.39 215.49 220.49

Углы установки: γ o = 0°
γ p = 0°
γ f = 0°
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215.47/220.47 Фрезеровка фасок45°

Комплектующие

* Значения моментов 6,0 Nm. Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Монтажные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

Тип монтажаDc Dc2 dmm l1 l2 lp l3 lc ap

R215.47  -3232 32 50 32 – 125 35 35 97 9 3 0,8 15300 Цил./Weldon TP..1603

R220.47  -0050 50 75 – 40 – – – – 13 4 0,5 7600 Оправка TP..2204
 -0063 63 88 – 40 – – – – 13 4 0,9 6800 Оправка TP..2204

Для фрезы

Торцевая оправка Винт монтажа на 
оправку 

Зажимной винт Ключ под внутренний 
шестигранник*

Винт монтажа на 
оправку

R215.47-.. 175.11-621 174.10-650.9 174.16-644 2 + 4 SMS795 –
R220.47-0050–0063 175.11-624 174.10-650.9 174.16-648 2 + 5 SMS795 220.17-692

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R220.47-0050–0063 22 10,4 6,3 22

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 298.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 365.

215.47 220.47

Углы установки: γ o = 0°
γ p = 0°
γ f = 0°
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R417.19 Точечное торцовое фрезерование

*Пластина для центрального посадочного места. **Число раб. зубьев.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Стандартные части
Глубина 

сверлени
я zc** Тип монтажа

Пластина
( ) = Кол-во пластин

Dc dmm l2 lp l3 lc ap SPMX* SPMX

R417.19  -2018.3-06A 18 20 110 60 20 87 5 10 1 0,2 39200 Цил./Weldon 0602AP/APT (1) 060204 (1)
 -2020.3-07A 20 20 120 70 28 92 7 12 1 0,3 26200 Цил./Weldon 0703AP/APT (1) 070304 (1)
 -2022.3-07A 22 20 120 70 70 92 7 12 1 0,3 25000 Цил./Weldon 0703AP/APT (1) 070304 (1)
 -2524.3-07A 24 25 130 74 31 98 7 12 1 0,4 24000 Цил./Weldon 0703AP/APT (1) 070304 (1)
 -2526.3-09A 26 25 130 74 74 98 8 15 1 0,5 21200 Цил./Weldon 0903AP/APT (1) 090304 (1)
 -2530.3-09A 30 25 130 74 74 90 8 15 1 0,5 19800 Цил./Weldon 0903AP/APT (1) 090304 (1)
 -3232.3-09A 32 32 130 70 38 90 8 15 1 0,7 19200 Цил./Weldon 0903AP/APT (1) 090304 (1)
 -3236.3-12A 36 32 130 70 70 90 11 18 1 0,7 12600 Цил./Weldon 12T3AP/APT (1) 12T304 (1)
 -3238.3-12A 38 32 130 70 70 90 11 18 1 0,8 12300 Цил./Weldon 12T3AP/APT (1) 12T304 (1)
 -3242.3-12A 42 32 130 70 70 90 11 18 1 0,9 12000 Цил./Weldon 12T3AP/APT (1) 12T304 (1)

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Значение 
момента

R417.19-06A C02205-T07P T07P-3 0,9
R417.19-07A C02506-T07P T07P-3 0,9
R417.19-09A C03007-T09P T09P-3 2,0
R417.19-12A C03510-T15P T15P-3 3,0

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 299.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 330. Углы установки: γ 0 = - 5°
γ p = + 5°
γ f = - 5°
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R395.19 Обработка Т-образных пазов

*Число раб. зубьев. **В этих фрезах нельзя использовать пластины с геометрией ME.

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
Узел подвода СОЖ заказывается отдельно. Часть номер. 416-033.
По динамометрическим ключам см. стр.  369.

Обозначение.

Размеры в мм

zc* Тип монтажа Пластина**Dc dmm D4 l2 lp l3 lc ap

R395.19  -3225.3-11A 25 32 12 130 70 24 101 11 2 1 0,6 28400 Цил./Weldon CCMX 060304
 -3232.3-14A 32 32 16 140 80 29 103 14 2 1 0,7 19800 Цил./Weldon CCMX 08T308
 -3240.3-18A 40 32 20 140 80 36 92 18 4 2 0,8 14600 Цил./Weldon CCMX 09T308
 -3250.3-22A 50 32 26 148 88 52 91 22 4 2 0,8 9800 Цил./Weldon SCET 120612T..

Для фрезы

Зажимной винт Ключ Значение 
момента Nm

Заглушка

R395.19-3225 C02506-T07P T07P-3 0,9 R 1/4"
R395.19-3232 C03007-T09P T09P-3 2,0 R 1/4"
R395.19-3240 C03007-T09P T09P-3 2,0 R 1/4"
R395.19-3250 C45011-T20P T20P-4 5,0 R 1/4"

• По выбору пластин 
и режимов, см. стр. 300-301.

• Для обзора полной программы пластин см. стр. 309, 
321.

Углы установки: γ o = - 4°
γ p = + 2°
γ f = - 4°
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R396.18/R396.19

* Может быть использован максимальный размер шага 4,5 ISO/6 t. p. i.

Запасные части Минимальный диам. резьбы (главн. диам), для различных комбинаций шагов и фрез

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.
Внимание! При фрезеровании резьбы диаметров меньше, чем указано для определённой комбинации шаг/фреза, получится неправильная по форме резьба.
Динамометрические ключи, см. стр. 369.

Обозначение

Размеры в мм

Тип
крепленияDc Dcby dmm D5m L2 lp l3 lc ap

R396.18  -2012.3-13A 12 10 20 – 105 38 20 67 13 1 0,2 30000 Цил./Weldon 13.MS

R396.19  -2517.3S-4003-2A 17 13 25 40 115,5 60 26 55,5 25 2 0,3 22400 Seco/Weldon 396.19-4003
 -2522.3S-4003-3A 22 18 25 40 115,5 60 43 55,5 40 3 0,4 20000 Seco/Weldon 396.19-4003
 -3232.3S-4003-6A 32 28 32 50 119,5 60 43 59,5 40 6 0,6 16800 Seco/Weldon 396.19-4003

R396.19  -2525.3S-4005-2A* 25 19 25 40 115,5 60 43,5 55,5 40 2 0,4 13600 Seco/Weldon 396.19-4005
 -2530.3S-4005-3A 30 23 25 40 115,5 60 43,5 55,5 40 3 0,5 12000 Seco/Weldon 396.19-4005
 -3236.3S-4005-6A 36 29 32 50 119,5 60 42 59,5 40 6 0,8 11200 Seco/Weldon 396.19-4005

Для глубокой обработки 
R396.19  -2522.3S-4003-3-065A 22 18 25 40 139,5 84 65 55,5 40 3 0,5 20000 Seco/Weldon 396.19-4003

 -2530.3S-4005-3-080A 30 23 25 40 153,5 98 80 55,5 40 3 0,7 12000 Seco/Weldon 396.19-4005

Для фрезы

Зажимной 
винт

Ключ Значен
.
момен
та
Nm

Для фрезы

Шаг мм

1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6

TPI

24 16 12 10 8 7 6 5 4

R396.18 C02506-T07P T07P-3 0,9 R396.18  -2012.3-13A 14 15 16 – – – – – – – –
R396.19 P6SS4x4 2SMS795 1,2 R396.19-2517.3S-4003-2A 19 20 21 22 24 – – – – – –

-2522.3S-4003-3A 24 25 26 27 27 – – – – – –
-2522.3S-4003-3-065A 24 25 26 27 27 – – – – – –
-3232.3S-4003-6A 34 35 36 39 40 – – – – – –
-2525.3S-4005-2A – – – – – 33 35 37 – – –
-2530.3S-4005-3A – – – – – 40 42 44 45 47 48
-2530.3S-4005-3-080A – – – – – 40 42 44 45 47 48
-3236.3S-4005-6A – – – – – 45 47 47 48 50 53

• Рекомендации по выбору режущих пластин и 
режимов резания приведены на стр. 302.

• Номенклатура режущих пластин приведена на стр. 
350 и 354-355.

Цилиндр/Weldon Seco/Weldon Seco/Weldon

Углы инструмента: γ o = -15°
γ p = 0°
γ f = -15°
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R396.19

Запасные части Мин. диам. резьбы (наружн.) для различ. сочетаний шага и фрезы

* Значения момента 1,2 Nm. Динамометрические ключи см. на стр. 369.

Установочные размеры

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение

Размеры в мм

Dc Dcby L1 ap

R396.19-0058-4003-6A 58 50 50 40 6 0,5 8600 396.19-4003
R396.19-0058-4005-6A 58 50 50 40 6 0,5 8600 396.19-4005

Для фрезы

Зажимной
винт

Ключ Винт
оправки

Для фрезы

Шаг мм

1 1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 6

TPI

24 16 12 10 8 7 6 5 4

396.19 P6SS4x4 2SMS795 MC6S 8x40 R396.19-0058-4003-6A 62 63 65 66 67 – – – – – –
-0058-4005-6A – – – – – 69 70 71 72 73 74

Для фрезы

Размеры в мм

Для
оправкиdmm Bkw c

R396.19 27 12,4 7 27

• Рекомендации по выбору режущих пластин и 
режимов резания приведены на стр. 302.

• Номенклатура режущих пластин приведена на стр.
354-355.

Углы инструмента: γ o = -15°
γ p = 0°
γ f = -15°
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Threadmaster Цельные твёрдосплавные фрезы для фрезерования меньших резьб

Профиль 
резьбы Обозначение.

Размеры в мм

Число 
зубьевРезьба p (mm) Dc tpi dmm lp l2 l3 lc

Метрическая
крупная TM-M4x0.7ISO-6R5 M4 0,7 3,15 – 6 13 49 8,0 36 3

TM-M5x0.8ISO-6R5 M5 0,8 3,95 – 6 13 49 10,0 36 3
TM-M6x1.0ISO-6R5 M6 1,0 4,70 – 6 19 55 12,5 36 3
TM-M8x1.25ISO-8R5 M8 1,25 6,20 – 8 26 62 16,9 36 3
TM-M10x1.5ISO-10R5 M10 1,5 7,80 – 10 34 74 20,3 40 3
TM-M12x1.75ISO-12R5 M12 1,75 9,40 – 12 34 79 25,4 45 3
TM-M14x2.0ISO-14R5 M14 2,0 10,90 – 14 44 89 29,0 45 4

Метрическая
мелкая TM-MF4x0.5ISO-6R5 M4 0,5 3,15 – 6 13 49 8,3 36 3

TM-MF5x0.5ISO-6R5 M5 0,5 3,95 – 6 13 49 10,3 36 3
TM-MF6x0.75ISO-6R5 M6 0,75 4,70 – 6 19 55 12,4 36 3
TM-MF10x1.0ISO-10R5 M10 1,0 7,80 – 10 34 74 20,5 40 3
TM-MF12x1.5ISO-12R5 M12 1,5 9,40 – 12 34 79 24,8 45 3

UNC
TM-Nr.10x24UNC-6R5 Nr.10 – 3,70 24 6 13 49 10,1 36 3
TM-1/4x20UNC-6R5 1/4" – 4,70 20 6 19 55 14,6 36 3
TM-5/16x18UNC-8R5 5/16" – 6,20 18 8 26 62 16,2 36 3
TM-3/8x16UNC-10R5 3/8" – 7,35 16 10 34 74 19,8 40 3
TM-7/16x14UNC-12R5 7/16" – 8,55 14 12 34 79 22,7 45 3
TM-1/2x13UNC-12R5 1/2" – 9,40 13 12 34 79 26,4 45 3
TM-9/16x12UNC-14R5 9/16" – 10,90 12 14 44 89 30,7 45 4

UNF
TM-Nr.10x32UNF-6R5 Nr.10 – 3,95 32 6 13 49 9,9 36 3
TM-1/4x28UNF-6R5 1/4" – 4,70 28 6 19 55 14,1 36 3
TM-5/16x24UNF-8R5 5/16" – 6,20 24 8 26 62 16,4 36 3
TM-3/8x24UNF-10R5 3/8" – 7,80 24 10 34 74 19,6 40 3
TM-7/16x20UNF-12R5 7/16" – 9,30 20 12 34 79 22,2 45 3
TM-1/2x20UNF-12R5 1/2" – 9,40 20 12 34 79 26,0 45 3
TM-9/16x18UNF-14R5 9/16" – 10,90 18 14 44 89 28,9 45 4

NPT
TM-1/8x27NPT-12R5 1/8" – 7,80 27 12 25 70 8,9 45 3
TM-1/4x18NPT-16R5 1/4" – 10,05 18 16 33 81 13,4 48 4
TM-3/8x18NPT-18R5 3/8" – 13,45 18 18 33 81 13,4 48 4

NPTF
TM-1/8x27NPTF-12R5 1/8" – 7,70 27 12 25 70 8,9 45 3
TM-1/4x18NPTF-16R5 1/4" – 10,00 18 16 33 81 13,4 48 4
TM-3/8x18NPTF-18R5 3/8" – 13,40 18 18 33 81 13,4 48 4

BSP
TM-1/8x28W-10R5 1/8" – 7,80 28 10 34 74 20,4 40 3
TM-1/4x19W-14R5 1/4" – 10,90 19 14 44 89 27,4 45 3
TM-3/8x19W-18R5 3/8" – 13,90 19 18 54 102 35,4 48 3

• Рекомендации по режимам резания см. на стр. 303.
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Удлинительные оправки для концевых фрез с хвостовиками Weldon

Комплектующие

Пожалуйста проверьте наличие на складе и действующую цену.

Обозначение.

Размеры в мм

dmm d1 D5m l2 lp s

Короткий
E 4016  16 – 20 145 50 M10 x 1 1,0
E 4020  20 – 24 145 65 M10 x 1 1,0
E 4025  25 – 28 160 75 M10 x 1 1,1
E 4032  32 50 35 180 80 M10 x 1 1,5

Длинный
E 4016L  16 50 22 245 50 M10 x 1 2,2
E 4020L  20 50 26 245 65 M10 x 1 2,4
E 4025L  25 50 31 245 75 M10 x 1 2,5
E 4032L  32 60 38 250 88 M10 x 1 3,3

Для фрезы

Зажимной винт Ключ

Короткий
E 4016–4032 FF1007 4SMS795
Длинный
E 4016L–4032L FF1007 4SMS795

Удлинённые оправки
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Выбор пластин – 215.39 и 215/220.49

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Фрезерование фаски Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа
мат-лов

Подача 
fz мм/зуб

(ae/Dc=10%)
Первый выбор
215.49-...-06 Ø9

Подача 
fz мм/зуб

(ae/Dc=10%)

Первый выбор
215.49-...-09 Ø16
215.39-...-09 Ø20

Подача 
fz мм/зуб

(ae/Dc=10%)

Первый выбор
215.49-...-12 Ø25
215.49-...-12 Ø40

1 0,20-0,35 SPMX 0602AP-75 F40M 0,28-0,45 SPMX 0903AP-75 F40M 0,28-0,50 SPMX 12T3AP-75 F40M
2 0,20-0,35 SPMX 0602AP-75 F40M 0,28-0,45 SPMX 0903AP-75 F40M 0,28-0,50 SPMX 12T3AP-75 F40M
3 0,20-0,30 SPMX 0602AP-75 F40M 0,28-0,40 SPMX 0903AP-75 F40M 0,28-0,45 SPMX 12T3AP-75 F40M
4 0,20-0,30 SPMX 0602AP-75 F40M 0,28-0,40 SPMX 0903AP-75 F40M 0,28-0,45 SPMX 12T2AP-75 F40M
5 0,18-0,28 SPMX 0602AP-75 F40M 0,25-0,38 SPMX 0903AP-75 F40M 0,25-0,40 SPMX 12T3AP-75 F40M
6 0,14-0,20 SPMX 0602AP-75 F40M 0,20-0,30 SPMX 0903AP-75 F40M 0,20-0,32 SPMX 12T3AP-75 F40M
7 0,12-0,16 SPMX 0602AP-75 F40M 0,15-0,25 SPMX 0903AP-75 F40M 0,15-0,25 SPMX 12T3AP-75 F40M
8 0,20-0,30 SPMX 0602AP-75 F40M 0,28-0,40 SPMX 0903AP-75 F40M 0,28-0,40 SPMX 12T3AP-75 F40M
9 0,18-0,28 SPMX 0602AP-75 F40M 0,25-0,38 SPMX 0903AP-75 F40M 0,25-0,38 SPMX 12T3AP-75 F40M

10 0,18-0,26 SPMX 0602AP-75 F40M 0,22-0,34 SPMX 0903AP-75 F40M 0,24-0,35 SPMX 12T3AP-75 F40M
11 0,12-0,20 SPMX 0602AP-75 F40M 0,15-0,25 SPMX 0903AP-75 F40M 0,15-0,25 SPMX 12T3AP-75 F40M
12 0,20-0,35 SPMX 0602AP-75 HX 0,28-0,45 SPMX 0903AP-75 HX 0,28-0,50 SPMX 12T3AP-75 HX
13 0,20-0,30 SPMX 0602AP-75 HX 0,28-0,40 SPMX 0903AP-75 HX 0,28-0,45 SPMX 12T3AP-75 HX
14 0,18-0,28 SPMX 0602AP-75 HX 0,25-0,35 SPMX 0903AP-75 HX 0,25-0,38 SPMX 12T3AP-75 HX
15 0,15-0,25 SPMX 0602AP-75 HX 0,20-0,30 SPMX 0903AP-75 HX 0,20-0,32 SPMX 12T3AP-75 HX
16 0,20-0,35 SPMX 0602AP-75 HX 0,28-0,45 SPMX 0903AP-75 HX 0,28-0,50 SPMX 12T3AP-75 HX
17 0,20-0,35 SPMX 0602AP-75 HX 0,28-0,45 SPMX 0903AP-75 HX 0,28-0,50 SPMX 12T3AP-75 HX
20 0,15-0,25 SPMX 0602AP-75 F40M 0,20-0,30 SPMX 0903AP-75 F40M 0,20-0,32 SPMX 12T3AP-75 F40M
21 0,12-0,20 SPMX 0602AP-75 F40M 0,15-0,25 SPMX 0903AP-75 F40M 0,15-0,25 SPMX 12T3AP-75 F40M
22 0,15-0,25 SPMX 0602AP-75 F40M 0,20-0,30 SPMX 0903AP-75 F40M 0,20-0,32 SPMX 12T3AP-75 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T350M F40M T25M S60M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,12 0,30 0,50 0,12 0,30 0,50 0,12 0,30 0,50 0,12 0,30 0,50 0,12 0,30 0,50

Скорость резания, vc (м/мин)

1 565 460 400 495 400 345 545 440 380 395 320 280 – – –
2 505 410 355 440 355 310 480 395 340 350 285 245 – – –
3 415 340 295 360 295 255 400 325 280 290 235 205 – – –
4 380 310 265 330 270 230 360 295 255 265 215 185 – – –
5 315 255 220 275 225 195 300 245 210 220 180 155 – – –
6 225 185 – 195 160 – 215 175 – 160 130 – – – –
7 75 60 – 65 55 – 70 60 – 55 45 – – – –
8 375 305 265 340 275 240 375 305 265 270 220 190 – – –
9 325 265 230 295 240 210 325 265 230 235 195 165 – – –

10 275 225 195 250 205 175 275 225 195 200 165 140 – – –
11 215 175 – 195 160 – 215 175 – 160 130 – – – –
12 315 255 220 275 225 195 300 245 210 220 180 155 260 210 185
13 290 235 205 250 205 175 275 225 195 200 165 140 240 195 170
14 265 215 185 230 190 160 255 205 180 185 150 130 220 180 155
15 215 175 – 185 150 – 205 165 – 150 120 – 175 145 –
16 1640 1335 1155 1425 1160 1005 1570 1275 1105 1140 930 800 1355 1105 955
17 1325 1080 930 1150 940 810 1265 1030 890 920 750 650 1095 890 770
20 95 80 – 90 70 – 95 80 – 70 55 – 50 40 –
21 60 50 – 55 45 – 60 50 – 45 35 – 30 25 –
22 95 80 – 90 70 – 95 80 – 70 55 – 50 40 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

SPMX

Полный контакт 100% 0,06 0,15 0,25 0,65
Боковое 25% 0,08 0,20 0,33 0,90
фрезерование 10% 0,12 0,30 0,50 1,00

5% 0,17 0,43 0,70 1,10
Средняя толщина стружки hm 0,03 0,07 0,11 –
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Выбор пластин – 215/220.47

Параметры резания – 10% от ширины фрезы (ae /Dc = 10%)

Параметры резания – Фрезерование фаски Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа
мат-лов

Подача 
fz мм/зуб

(ae/Dc=10%)
Первый выбор

215.47..
Первый выбор

220.47..

1 0,32-0,50 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
2 0,30-0,48 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
3 0,30-0,44 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
4 0,28-0,44 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
5 0,28-0,42 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
6 0,24-0,40 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
7 0,24-0,32 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
8 0,30-0,44 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
9 0,28-0,40 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M

10 0,24-0,36 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
11 0,22-0,34 TPUN 160308T F40M TPUN 220412T F40M
12 0,30-0,50 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX
13 0,30-0,44 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX
14 0,30-0,42 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX
15 0,24-0,32 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX
16 0,32-0,50 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX
17 0,30-0,48 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX
20 0,22-0,30 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX
21 0,20-0,28 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX
22 0,22-0,30 TPUN 160308 HX TPUN 220412 HX

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,20 0,35 0,50 0,20 0,35 0,50

Скорость резания, vc (м/мин)

1 425 370 330 – – –
2 375 325 295 – – –
3 310 270 245 – – –
4 280 245 220 – – –
5 235 205 185 – – –
6 170 145 130 – – –
7 55 50 – – – –
8 290 255 230 – – –
9 255 220 200 – – –

10 215 190 170 – – –
11 170 145 – – – –
12 235 205 185 225 195 175
13 215 190 170 205 180 160
14 200 170 155 190 165 145
15 160 140 – 150 130 –
16 1225 1060 955 1160 1010 910
17 990 860 775 940 815 735
20 75 65 – – – –
21 45 40 – – – –
22 75 65 – – – –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

TP..1603.., 2204..

Полный контакт 100% 0,10 0,17 0,25 0,65
Боковое 25% 0,13 0,23 0,33 0,90
фрезерование 10% 0,20 0,35 0,50 1,00

5% 0,29 0,49 0,70 1,10
Средняя толщина стружки hm 0,05 0,08 0,11 –
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Выбор пластин – 417.19

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Рекомендованная подача Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа
мат-лов

Подача
fz мм/зуб

(ae/Dc=100%)

Ø18
Пластина:

SPMX 0602AP-75

Подача
fz мм/зуб

(ae/Dc=100%)

Ø20-Ø24
Пластина:

SPMX 0703AP-75

Подача
fz мм/зуб

(ae/Dc=100%)

Ø26-Ø32
Пластина:

SPMX 0903AP-75

Подача
fz мм/зуб

(ae/Dc=100%)

Ø36-Ø42
Пластина:

SPMX 12T3AP-75

1 0,08-0,13 F40M 0,08-0,15 F40M 0,10-0,18 F40M 0,10-0,20 F40M
2 0,08-0,13 F40M 0,08-0,15 F40M 0,10-0,17 F40M 0,10-0,19 F40M
3 0,07-0,12 F40M 0,08-0,14 F40M 0,10-0,16 F40M 0,10-0,18 F40M
4 0,07-0,12 F40M 0,08-0,13 F40M 0,10-0,15 F40M 0,10-0,16 F40M
5 0,07-0,11 F40M 0,08-0,12 F40M 0,09-0,13 F40M 0,09-0,14 F40M
6 0,05-0,08 F40M 0,06-0,09 F40M 0,07-0,10 F40M 0,08-0,12 F40M
7 0,05-0,07 F40M 0,06-0,08 F40M 0,06-0,09 F40M 0,07-0,10 F40M
8 0,08-0,12 F40M 0,10-0,14 F40M 0,10-0,15 F40M 0,10-0,17 F40M
9 0,07-0,11 F40M 0,08-0,12 F40M 0,09-0,14 F40M 0,09-0,15 F40M

10 0,06-0,10 F40M 0,07-0,11 F40M 0,08-0,12 F40M 0,09-0,13 F40M
11 0,05-0,08 F40M 0,05-0,09 F40M 0,07-0,10 F40M 0,08-0,11 F40M
12 0,08-0,12 HX 0,08-0,14 HX 0,10-0,16 HX 0,10-0,19 HX
13 0,07-0,10 HX 0,08-0,12 HX 0,09-0,14 HX 0,10-0,16 HX
14 0,06-0,09 HX 0,07-0,12 HX 0,08-0,13 HX 0,09-0,15 HX
15 0,06-0,09 HX 0,07-0,11 HX 0,08-0,12 HX 0,08-0,14 HX
16 0,07-0,13 HX 0,10-0,15 HX 0,10-0,18 HX 0,10-0,20 HX
17 0,07-0,12 HX 0,10-0,14 HX 0,10-0,17 HX 0,10-0,18 HX
20 0,06-0,09 F40M 0,08-0,11 F40M 0,09-0,12 F40M 0,09-0,13 F40M
21 0,05-0,07 F40M 0,06-0,09 F40M 0,07-0,10 F40M 0,07-0,11 F40M
22 0,06-0,09 F40M 0,07-0,11 F40M 0,08-0,12 F40M 0,08-0,13 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T350M F40M T25M S60M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,05 0,12 0,20 0,05 0,12 0,20 0,05 0,12 0,20 0,05 0,12 0,20 0,05 0,12 0,20

Скорость резания, vc (м/мин)

1 360 290 250 310 255 215 345 280 240 250 200 175 – – –
2 320 260 220 275 225 195 305 245 210 220 180 155 – – –
3 265 215 185 230 185 160 250 205 175 185 150 125 – – –
4 240 195 165 210 170 145 230 185 160 165 135 115 – – –
5 200 160 – 175 140 – 190 155 – 140 110 – – – –
6 145 115 – 125 100 – 135 110 – 100 80 – – – –
7 50 40 – 40 35 – 45 35 – 35 25 – – – –
8 235 190 165 215 175 150 235 190 165 170 140 120 – – –
9 205 165 145 185 150 130 205 165 145 150 120 105 – – –

10 175 140 – 160 130 – 175 140 – 125 105 – – – –
11 135 110 – 125 100 – 135 110 – 100 80 – – – –
12 200 160 140 175 140 120 190 155 135 140 110 95 165 135 115
13 185 150 125 160 130 110 175 140 120 125 105 90 150 125 105
14 165 135 115 145 120 100 160 130 110 115 95 80 140 110 95
15 135 110 – 120 95 – 130 105 – 95 75 – 110 90 –
16 1035 840 720 900 730 625 990 805 690 – – – 855 695 595
17 835 680 580 725 590 505 800 650 555 – – – 690 560 480
20 60 50 – 55 45 – 60 50 – – – – 30 25 –
21 40 30 – 35 30 – 40 30 – – – – 20 15 –
22 60 50 – 55 45 – 60 50 – – – – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

SPMX

Полный контакт 100% 0,05 0,12 0,20 1,00
Боковое 25% 0,07 0,16 0,27 1,30
фрезерование 10% 0,10 0,25 0,41 1,50

5% 0,14 0,34 0,57 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,03 0,08 0,13 –
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Выбор пластин – 395.19 Ø25 – 32 мм

Параметры резания – Полный контакт(ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа
мат-лов

Подача
fz мм/зуб

(ae/Dc=100%)
Первый выбор

Ø = 25

Подача
fz мм/зуб

(ae/Dc=100%)
Первый выбор

Ø = 32

1 0,08–0,14 CCMX 060304-E06 F40M 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 F40M
2 0,08–0,13 CCMX 060304-E06 F40M 0,09–0,15 CCMX 08T308-E07 F40M
3 0,08–0,12 CCMX 060304-E06 F40M 0,09–0,14 CCMX 08T308-E07 F40M
4 0,07–0,11 CCMX 060304T-M07 F40M 0,08–0,14 CCMX 08T308T-M08 F40M
5 0,07–0,10 CCMX 060304T-M07 F40M 0,08–0,13 CCMX 08T308T-M08 F40M
6 0,06–0,09 CCMX 060304T-M07 F40M 0,07–0,12 CCMX 08T308T-M08 T250M
7 0,05–0,08 CCMX 060304T-M07 F40M 0,06–0,10 CCMX 08T308T-M08 T250M
8 0,08–0,12 CCMX 060304-E06 F40M 0,09–0,14 CCMX 08T308-E07 F40M
9 0,08–0,12 CCMX 060304T-M07 F40M 0,09–0,13 CCMX 08T308T-M08 F40M

10 0,08–0,10 CCMX 060304T-M07 F40M 0,08–0,11 CCMX 08T308T-M08 F40M
11 0,07–0,09 CCMX 060304T-M07 F40M 0,08–0,11 CCMX 08T308T-M08 F40M
12 0,08–0,14 CCMX 060304-E06 HX 0,10–0,15 CCMX 08T308-E07 HX
13 0,08–0,12 CCMX 060304-E06 HX 0,09–0,14 CCMX 08T308-E07 HX
14 0,06–0,11 CCMX 060304-E06 HX 0,08–0,12 CCMX 08T308-E07 HX
15 0,06–0,10 CCMX 060304-E06 HX 0,07–0,11 CCMX 08T308-E07 HX
16 0,08–0,14 CCMX 060304-E06 HX 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 HX
17 0,08–0,14 CCMX 060304-E06 HX 0,10–0,16 CCMX 08T308-E07 HX
20 0,06–0,08 CCMX 060304-E06 F40M 0,08–0,10 CCMX 08T308-E07 F40M
21 0,06–0,07 CCMX 060304T-M07 F40M 0,07–0,09 CCMX 08T308T-M08 F40M
22 0,07–0,10 CCMX 060304T-M07 F40M 0,08–0,11 CCMX 08T308T-M08 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T25M F40M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,05 0,10 0,16 0,05 0,10 0,16 0,05 0,10 0,16

Скорость резания, vc (м/мин)

1 330 280 245 300 255 225 – – –
2 295 250 220 265 230 200 – – –
3 240 205 180 220 190 165 – – –
4 220 190 165 200 170 150 – – –
5 185 155 135 165 140 125 – – –
6 130 115 100 120 100 90 – – –
7 45 40 – 40 35 – – – –
8 230 195 170 205 175 155 – – –
9 200 170 150 180 155 135 – – –

10 170 145 125 155 130 115 – – –
11 130 115 – 120 100 – – – –
12 185 155 135 165 140 125 160 135 120
13 170 145 125 155 130 115 145 125 110
14 155 130 115 140 120 105 135 115 100
15 125 105 – 115 95 – 110 90 –
16 955 815 715 870 740 650 825 700 615
17 770 655 575 700 595 525 665 565 495
20 60 50 – 55 45 – 30 25 –
21 35 30 – 35 30 – 20 15 –
22 60 50 – 55 45 – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

CCMX

Полный контакт 100% 0,05 0,10 0,16 1,00
Боковое 25% 0,07 0,13 0,21 1,30
фрезерование 10% 0,10 0,20 0,33 1,50

5% 0,14 0,29 0,46 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,03 0,06 0,10 –
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Выбор пластин – 395.19 Ø40 – 50 мм

Параметры резания – Полный контакт (ae /Dc = 100%)

Параметры резания – Боковое фрезерование Тип пластины

Выберите подходящую подачу. Умножьте значение скорости из базового режима резания на коэффициент скорости.

Seco
Группа
мат-лов

Подача
fz мм/зуб

(ae/Dc=100%)
Первый выбор

Ø = 40

Подача
fz мм/зуб

(ae/Dc=100%)
Первый выбор

Ø = 50

1 0,10–0,16 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,10–0,18 SCET 120612T-M11 F40M
2 0,09–0,15 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,10–0,17 SCET 120612T-M11 F40M
3 0,09–0,14 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,10–0,16 SCET 120612T-M14 T350M
4 0,08–0,14 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,10–0,15 SCET 120612T-M11 T350M
5 0,08–0,13 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,09–0,13 SCET 120612T-M11 T350M
6 0,07–0,12 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,07–0,12 SCET 120612T-MD15 T200M
7 0,06–0,10 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,06–0,10 SCET 120612T-MD15 T200M
8 0,09–0,14 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,10–0,15 SCET 120612T-M14 T350M
9 0,09–0,13 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,09–0,14 SCET 120612T-M14 T350M

10 0,08–0,11 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,09–0,13 SCET 120612T-M14 T350M
11 0,08–0,11 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,08–0,11 SCET 120612T-M14 T350M
12 0,10–0,15 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,10–0,16 SCET 120612T-M11 T150M
13 0,09–0,14 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,09–0,15 SCET 120612T-M11 T150M
14 0,08–0,12 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,08–0,13 SCET 120612T-M11 T150M
15 0,07–0,11 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,08–0,12 SCET 120612T-MD15 T200M
16 0,10–0,16 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,10–0,18 SCET 120612T-ME10 F40M
17 0,10–0,16 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,10–0,18 SCET 120612T-ME10 F40M
20 0,08–0,10 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,09–0,12 SCET 120612T-M14 T350M
21 0,07–0,09 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,07–0,10 SCET 120612T-M14 F40M
22 0,08–0,11 CCMX 09T308T-MD09 F40M 0,08–0,12 SCET 120612T-M14 F40M

Seco
Группа

материалов 
№.

Сплавы

T150M T200M T250M T350M F25M F40M/T25M HX

Подача, fz (мм/зуб)

0,05 0,10 0,18 0,05 0,10 0,18 0,05 0,10 0,18 0,05 0,10 0,18 0,05 0,10 0,18 0,05 0,10 0,18 0,05 0,10 0,18

Скорость резания, vc (м/мин)

1 – – – 400 340 285 355 300 255 340 290 245 325 275 235 295 250 210 – – –
2 – – – 355 300 255 315 270 225 300 255 215 290 245 205 260 225 190 – – –
3 – – – 290 250 210 260 220 185 250 210 180 240 200 170 215 185 155 – – –
4 – – – 265 225 190 235 200 170 225 190 165 215 185 155 195 165 140 – – –
5 – – – 220 190 160 195 165 140 190 160 135 180 155 130 165 140 120 – – –
6 – – – 160 135 – 140 120 – 135 115 – 130 110 – 120 100 – – – –
7 – – – 55 45 – 45 40 – 45 40 – 45 35 – 40 35 – – – –
8 – – – 275 235 195 235 200 170 225 190 160 225 190 160 205 175 145 – – –
9 – – – 240 205 170 205 175 145 195 165 140 195 165 140 175 150 125 – – –

10 – – – 205 175 145 175 150 125 165 140 120 165 140 120 150 130 110 – – –
11 – – – 160 135 – 135 115 – 130 110 – 130 110 – 120 100 – – – –
12 280 235 200 220 190 160 195 165 140 190 160 135 180 155 130 165 140 120 155 130 110
13 255 220 185 205 175 145 180 155 130 175 150 125 165 140 120 150 130 110 145 120 105
14 235 200 170 185 160 135 165 140 120 160 135 115 150 130 110 135 115 100 130 110 95
15 190 160 – 150 130 – 135 115 – 130 110 – 120 105 – 110 95 – 105 90 –
16 – – – 1150 980 825 1020 870 735 980 835 705 935 800 675 850 725 615 810 690 580
17 – – – 930 790 670 825 705 595 790 675 570 755 645 545 685 585 495 655 555 470
20 – – – 70 60 – 65 55 – 60 50 – 60 50 – 50 45 – 30 25 –
21 – – – 45 40 – 40 35 – 35 30 – 35 30 – 35 30 – 20 15 –
22 – – – 70 60 – 65 55 – 60 50 – 60 50 – 50 45 – 30 25 –

Операции ae /Dc Рекоменд. подача fz мм/зуб

Коэффицие
нт

скорости

CCMX SCET

Полный контакт 100% 0,05 0,10 0,18 1,00
Боковое 25% 0,07 0,13 0,24 1,30
фрезерование 10% 0,10 0,20 0,37 1,50

5% 0,14 0,29 0,52 1,60
Средняя толщина стружки hm 0,03 0,06 0,11 –
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Инструкция по расчету режимов резания см. стр.286
Основная скорость резания (vc), при величине радиального контакта 10 % (ae /Dc  = 10%)

Параметры резания – Рекомендованная подача

Выберите подходящую подачу. Умножить значение скорости из базовых режимов резания на коэффициент скорости.

Допуск на механическую обработку деталей
При применении фрезы с более чем одним зубцом допуск на диаметр резьбы = 6H.
С одной пластиной допуск 4H. Если многозубая фреза используется с одной пластиной, на месте других должны 
устанавливаться нерабочие пластины для стабилизации фрезы во время резания.

Группа
материалов

по клас. 
СЕКО

Сплавы

CP500/F30M H15

Подача, fz (мм/зуб)

0,05 0,10 0,16 0,23 0,05 0,10 0,16 0,23

Скорость резания, Vc (м/мин)

1 420 370 335 305 – – – –
2 370 330 295 270 – – – –
3 305 270 245 270 – – – –
4 280 250 220 – – – – –
5 230 205 185 – – – – –
6 165 150 135 – – – – –
7 55 50 45 – 40 40 – –
8 290 255 230 – – – – –
9 250 225 200 – – – – –

10 215 190 170 – – – – –
11 165 150 135 – – – – –
12 230 205 185 170 210 185 170 155
13 215 190 170 155 195 170 155 140
14 195 175 155 – 175 155 140 –
15 160 140 125 – 145 125 – –
16 1205 1075 965 885 1090 970 870 800
17 975 865 780 715 880 785 705 645
20 75 – – – 40 35 – –
21 45 – – – 25 20 – –
22 75 65 – – 40 35 – –

Величина радиального 
контакта

ae /Dc Подача fz (мм/зуб)

Коэффиц
иент 

скорости

3% 0,09 0,17 0,29 0,41 1,15
5% 0,07 0,14 0,23 0,32 1,10
10% 0,05 0,10 0,16 0,23 1,00
20% 0,03 0,07 0,12 0,16 0,90
40% 0,03 0,05 0,09 0,12 0,85
50% 0,02 0,05 0,08 0,11 0,80

Средняя толщина стружки hm 0,015 0,030 0,050 0,070 –
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Рекомендации по подаче

* Рекомендуемые значения подачи при нарезке мелкой метрической резьбы (TM-MF ..) - см. TM-М... выше.

* На входе снизить подачу на 50%. На выходе увеличить подачу на 50%.

* В заходном и выходном витках производить осевую подачу фрезы на 15 % шага по оси.

* Для материалов групп 1-4, 8-10 и 15 оставить 0,05 мм в ae для чистового прохода.

* Для материалов групп 5, 6, 11, 21 и 22 снять 2/3 от ae при первом проходе и оставшиеся 1/3 на втором проходе.

* При обработке материалов из группы 7 на первом проходе снять 1/3 от ae, 1/3 от ae на втором проходе и оставшуюся 1/3 на третьем прходе.

* При нарезке резьб типа NPT и NPTF брать всю ae за один проход.

* Рекомендуется применение СОЖ.

* Фрезы для метрической резьбы и резьбы UN предназначены только для обработки внутренних резьб.

Рекомендуемые значения скорости резания

Группа
материалов

по клас. СЕКО

Тип фрезы

TM
-M

4x
XX

TM
-M

5x
XX

TM
-M

6x
XX

TM
-M

8x
XX

TM
-M

10
xX

X

TM
-M

12
xX

X

TM
-M

14
xX

X

TM
-N

r.1
0x

XX
U

N

TM
-1

/4
xX

XU
N

X

TM
-5

/1
6x

XX
U

N
X

TM
-3

/8
xX

XU
N

X

TM
-7

/1
6x

XX
U

N
X

TM
-1

/2
xX

XU
N

X

TM
-9

/1
6x

XX
U

N
X

Подача fz мм/зуб (мм/канав.)

1-4 0,003 0,005 0,005 0,007 0,009 0,010 0,010 0,005 0,005 0,007 0,009 0,010 0,010 0,013
5 0,003 0,005 0,005 0,007 0,009 0,010 0,010 0,005 0,005 0,007 0,009 0,010 0,010 0,013
6 – – 0,003 0,004 0,006 0,006 0,008 0,003 0,004 0,006 0,006 0,008 0,008 0,008
7 – – 0,002 0,004 0,005 0,005 0,005 0,002 0,004 0,005 0,005 0,005 0,005 0,007

8 - 10 0,003 0,005 0,005 0,007 0,009 0,010 0,010 0,005 0,005 0,007 0,009 0,010 0,010 0,013
11 – – 0,003 0,004 0,006 0,006 0,008 0,003 0,004 0,006 0,006 0,008 0,008 0,008

12 - 13 0,005 0,005 0,009 0,013 0,017 0,018 0,024 0,005 0,009 0,013 0,017 0,018 0,024 0,013
14 0,004 0,005 0,007 0,009 0,009 0,011 0,014 0,005 0,007 0,009 0,009 0,011 0,014 0,013
15 0,003 0,005 0,005 0,007 0,009 0,010 0,010 0,005 0,005 0,007 0,009 0,010 0,010 0,013

16-17 0,009 0,010 0,013 0,017 0,018 0,022 0,022 0,010 0,013 0,017 0,018 0,022 0,022 0,029
20 – – – 0,007 0,009 0,011 0,012 – – 0,007 0,009 0,011 0,012 0,016
21 – – – – – – – – – – – – – –
22 – – 0,003 0,004 0,006 0,006 0,007 – 0,003 0,004 0,006 0,006 0,007 0,008

Группа
материалов

по клас. СЕКО

Тип фрезы

TM
-1

/8
x2

8W

TM
-1

/4
x1

9W

TM
-3

/8
x1

9W

TM
-1

/8
xX

XN
PT

/F

TM
-1

/4
xX

XN
PT

/F

TM
-3

/8
xX

XN
PT

/F

Подача fz мм/зуб (мм/канав.)

1-4 0,009 0,010 0,010 0,010 0,014 0,012
5 0,009 0,010 0,010 0,010 0,014 0,012
6 0,006 0,006 0,006 0,010 0,012 0,011
7 0,005 0,005 0,005 0,009 0,010 0,009

8 - 10 0,009 0,010 0,010 0,010 0,014 0,012
11 0,006 0,006 0,006 0,010 0,012 0,011

12 - 13 0,017 0,018 0,024 0,017 0,020 0,016
14 0,009 0,011 0,014 0,017 0,020 0,016
15 0,009 0,010 0,010 0,010 0,014 0,012

16-17 0,018 0,022 0,022 0,020 0,023 0,039
20 0,009 0,011 0,012 0,008 0,014 0,022
21 – – – 0,006 0,010 0,009
22 0,006 0,006 0,007 0,008 0,014 0,012

Группа
мат-лов 1 - 5 6 7 8 9 - 11 12 13 - 15 16 17 20 21 22

Скор. резания
м/мин 100 80 60 100 80 120 100 400 250 40 20 100
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Режущие пластины для стандартных фрез фирмы Seco.
стр. 305 - -341

Режущие пластины марки PCD (из поликристаллического алмаза) 
для стандартных фрез фирмы Seco.
стр. 342 - -344

Остальные режущие пластины из стандартной товарной 
номенклатуры.
стр. 356 - -365

Пластины для фрезерования резьб
стр. 350 - -355

Пластины из сплава CBN
стр. 345 - -349



Пластины
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ABER26

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

~ l d s

2606 26,4 14 6,35

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

2606 ZFFR

2606 ZZFR

ABER  2606ZFFR-M15 1,6 17° 0,15 10° [ [ [ [

ABER  2606ZZFR-M15 1,6 17° 0,15 10° [

Допуски (± мм)
d s m

ABER 0,025 0,025 0,025



Пластины
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AC..15

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла > 3 мм, корпус фрезы следует доработать.

Размер

Размеры в мм

~ l d s

1506 15 12,7 6,35

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E08

ME10

M11/M14/MD15

ACET  150612TR-ME10 1,2 22° 0,10 10° [ [ [
 150612TR-M11 1,2 14° 0,09 20° [ [ [ [ [ [ [
 150612TR-M14 1,2 15° 0,12 15° [ [ [ [ [ [
 150612TR-MD15 1,2 15° 0,18 30° [ [ [
 150612TL-ME10 1,2 22° 0,10 10° [
 150612TL-M11 1,2 14° 0,09 20° [ [ [
 150612TL-M14 1,2 15° 0,12 15° [ [

ACET  150630TR-M14 3,0 15° 0,12 15° [
 150630TR-MD15 3,0 15° 0,18 30° [
 150631TR-ME10 3,1 22° 0,10 10° [
 150631TR-M11 3,1 14° 0,09 20° [ [
 150631TR-M14 3,1 15° 0,12 15° [ [ [
 150631TL-ME10 1,2 22° 0,10 10° [
 150631TL-M11 3,1 14° 0,09 20° [ [
 150631TL-M14 3,1 15° 0,12 15° [ [ [

ACET  150660TR-ME10 6,0 22° 0,10 10° [
 150660TR-M14 6,0 15° 0,12 15° [ [ [ [
 150660TL-ME10 6,0 22° 0,10 10° [
 150660TL-M14 6,0 15° 0,12 15° [ [ [

ACMT  150612TR-M14 1,2 15° 0,14 15° [ [

Допуски (± мм)
d s m

ACE. 0,025 0,025 0,025
ACM. 0,08 0,13 0,08



Пластины
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AP..16

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла > 3 мм, корпус фрезы следует доработать.

Размер

Размеры в мм

~ l d s

1604 17 9,525 4,76

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E08

D15

E08

E12/M/MD

ME14

APEX  160408FR-E08 0,8 25° – – [ [

APFT  1604PDR-M12 0,8 15° 0,10 0° [ [ [ [

APFT  1604PDTR-D15 0,8 8° 0,10 10° [ [ [ [ [ [ [ [
 1604PDTL-D15 0,8 8° 0,10 10° [ [ [ [
 1604PDTR-E08 0,8 13° 0,13 15° [ [

APFT  160416R-M13 1,6 15° 0,21 0° [ [ [
 160416L-M13 1,6 15° 0,21 0° [ [
 160424R-M13 2,4 15° 0,21 0° [ [ [
 160430R-M13 3,0 15° 0,21 0° [ [ [ [
 160430TR-MD15 3,0 15° 0,21 12° [
 160430L-M13 3,0 15° 0,21 0° [ [
 160440R-M13 4,0 15° 0,21 0° [ [
 160448R-M13 4,8 15° 0,21 0° [ [ [
 160460R-M13 6,0 15° 0,21 0° [

APKT  1604PDR-E12 0,4 22° 0,08 0° [ [ [
 1604PDL-E12 0,4 22° 0,08 0° [ [
 1604PDTR-M14 0,4 22° 0,15 12° [ [ [ [
 1604PDTL-M14 0,4 22° 0,15 12° [ [
 1604PDTR-ME14 0,8 24° 0,14 10° [ [ [ [ [ [ [
 160408TR-D15 0,8 8° 0,10 10° [
 160408TL-M14 0,8 22° 0,15 12° [ [ [ [

Допуски (± мм)
d s m

APEX 0,025 0,025 0,025
APFT 0,013 0,025 0,007
APKT 0,050 0,025 0,013



Пластины
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AP..16

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла > 3 мм, корпус фрезы следует доработать.

Размер

Размеры в мм

~ l d s

1604 17 9,525 5,67

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME11/ME12

M14

APKX  1604PDR-ME12 0,8 24° 0,13 0° [ [ [ [ [ [ [
 160416R-ME12 1,6 24° 0,13 0° [ [

APMX  160408TR-ME11 0,8 24° 0,13 0° [ [ [
 160408TR-M14 0,8 24° 0,19 0° [ [ [ [ [ [
 160416TR-M14 1,6 24° 0,19 0° [ [

APKX  160430R-ME12 3,0 24° 0,13 0° [ [ [
 160440R-ME12 4,0 24° 0,13 0° [ [

Допуски (± мм)
d s m

APKX 0,050 0,025 0,013
APMX 0,050 0,050 -



Пластины

309

CCMX/COMX

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

0601 6,35 1,89
0602 6,35 2,38
0603 6,35 3,5
08T3 8,03 4,4
0803 7,94 3,18
09T3 9,525 3,97
1204 12,7 4,76

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME06/ME11

M05

MD05/MD11

CCMX  060304-E06 0,4 15° – – [ [
 08T308-E07 0,8 15° – – [ [ [

CCMX  09T308T-ME09 0,8 24° 0,10 10° [
 120412T-ME11 1,2 24° 0,12 10° [

CCMX  060304T-M07 0,4 9° 0,10 20° [ [
 08T308T-M08 0,8 15° 0,12 20° [ [ [ [

CCMX  060204T-MD06 0,4 0° 0,10 15° [
 080308T-MD07 0,8 0° 0,10 15° [
 09T308T-MD09 0,8 0° 0,09 18° [ [
 120412T-MD11 1,2 0° 0,09 18° [

COMX  060104T-MD05 0,4 0° 0,10 15° [

Допуски (± мм)
l s m

C...06/08/09 0,05 0,13 0,08
CCMX12 0,08 0,13 0,13



Пластины
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HPMR/N

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1206 12,5 6,35

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

5M
T2

00
M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

HPMR  1206ZETR-ME15 0,8 26° 0,12 0° [ [ [
 1206ZETR-M17 0,8 17° 0,12 10° [ [ [

HPMN  1206ZETR-D25 0,8 0° 0,18 20° [ [
 1206ZETR-MD20 0,8 0° 0,08 17° [ [

HPMN  1206ZETL-D25 0,8 0° 0,18 20° [

Допуски (± мм)
l s m

HPMN 0,08 0,13 0,13
HPMR 0,08 0,13 0,13



Пластины

311

LNKT/LNKW

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла >3,0 мм, корпус фрезы следует доработать. *Также использ. для паза шир. 10-12 мм.

Размер

Размеры в мм

l s A

0605 10 5 7,8
0805 10 5 7,8

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

LNK.06
LNKT  060504PPN-E05 0,4 23° – – [

 060508PPN-E05 0,8 23° – – [
 060516PPN-E05 1,6 23° – – [
 060531PPN-E05 3,1 23° – – [
 060540PPR-E05 4,0 23° – – [
 060540PPL-E05 4,0 23° – – [

LNKT  060504PPTN-M06 0,4 15° 0,1 0° [ [ [
 060508PPTN-M06 0,8 15° 0,1 0° [ [ [ [
 060516PPTN-M06 1,6 15° 0,1 0° [ [
 060531PPTN-M06 3,1 15° 0,1 0° [
 060540PPTR-M06 4,0 15° 0,1 0° [ [
 060540PPTL-M06 4,0 15° 0,1 0° [ [

LNKW  060504PPN-MD08 0,4 0° – – [ [
 060508PPN-MD08 0,8 0° – – [ [

LNK.08
LNKT  080504PPN-E05 0,4 23° – – [

 080508PPN-E05 0,8 23° – – [
 080516PPN-E05 1,6 23° – – [
 080520PPN-E05* 2,0 23° – – [
 080524PPN-E05* 2,4 23° – – [
 080531PPN-E05 3,1 23° – – [
 080540PPR-E05 4,0 23° – – [
 080540PPL-E05 4,0 23° – – [

LNKT  080504PPTN-M06 0,4 15° 0,1 0° [ [ [
 080508PPTN-M06 0,8 15° 0,1 0° [ [ [ [
 080516PPTN-M06 1,6 15° 0,1 0° [ [
 080520PPTN-M06* 2,0 15° 0,1 0° [ [
 080524PPTN-M06* 2,4 15° 0,1 0° [ [
 080531PPTN-M06 3,1 15° 0,1 0° [ [
 080540PPTR-M06 4,0 15° 0,1 0° [ [
 080540PPTL-M06 4,0 15° 0,1 0° [ [

LNKW  080504PPN-MD08 0,4 0° – – [ [
 080508PPN-MD08 0,8 0° – – [ [

Допуски (± мм)
l s A

LNK. 0,013 0,025 0,025



Пластины

312

OFER/OFEN/OFMR07

OFET/OFEW/OFMT07

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

OFER07 17,94 4,56
OFEN07 18,02 4,76
OFEN07ZZT 18,07 4,74
OFMR07 18,02 4,86

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E07/M10/M16

ME10/ME15

ZZR/ZZTR

OFER  070405N-E07 20° – – [ [
 070405N-M10 0° – – [

OFEN  070405TN-D18 0° 0,15 40° [ [ [ [

OFER  070405TN-M16 0° 0,10 20° [ [ [ [ [ [ [
 070405TN-ME10 18° 0,10 20° [ [ [
 070405TN-ME15 18° 0,18 20° [ [ [ [ [

OFMR  070405TR-M15 6° 0,15 20° [ [ [ [
 070405TR-ME13 15° 0,15 20° [ [ [ [

OFEN  0704ZZR-M10 0° – – [
 0704ZZTR-M16 0° 0,12 20° [ [ [
 0704ZZTR-D18 0° 0,15 40° [
 0704ZZL-M10 0° – – [
 0704ZZTL-M16 0° 0,12 20° [

Размер

Размеры в мм

l s

OFET07 17,94 4,56
OFEW07 17,94 4,76
OFMT07 17,97 4,86

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

OFET/OFMT

OFEW

OFET  070405TN-ME10 18° 0,10 20° [ [
 070405TN-ME15 18° 0,20 20° [ [
 070405TN-M16 0° 0,10 20° [

OFEW  070405TN-D18 0° 0,15 40° [

OFMT  070405TN-ME13 18° 0,15 20° [ [ [
 070405TR-ME13 18° 0,15 20° [ [ [ [

OFMT  070405TN-M15 0° 0,15 20° [ [
 070405TR-M15 0° 0,10 20° [ [ [ [

Допуски (± мм)
l s

OF.. 0,025 0,025

Допуски (± мм)
l s

OFE. 0,025 0,025
OFMT 0,10 0,15



Пластины

313

OFEX07

OFEX/OFMT05

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

0704 18,04 4,89

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

OFEX  070431FR-E07 3,1 18° – – [
 070440FR-E07 4,0 18° – – [
 070450FR-E07 5,0 18° – – [
 070450TR-M16 5,0 0° 0,10 20° [ [

OFEX  070463FR-E07 6,3 18° – – [
 070463TR-M16 6,3 0° 0,10 20° [ [

Размер

Размеры в мм

l s

05T3 12,7 3,77
0504 13,3 4,76

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME07/ME12

M05

M08/D09/M14

OFEX  05T305FR-E06* 18° – – [ [
 05T305N-E04 20° – – [ [
 05T305N-M05 0° – – [
 05T305TN-M08 0° 0,09 20° [ [ [ [ [

OFEX  05T305TN-ME07 18° 0,09 15° [ [ [

OFEX  05T305TN-D09 0° 0,10 40° [

OFMT  050405TR-ME12 18° 0,10 15° [ [ [
 050405TR-M14 0° 0,10 10° [ [ [ [

Допуски (± мм)
l s

OFEX 0,025 0,025

Допуски (± мм)
l s

OFEX 0,025 0,025
OFMT 0,08 0,05



Пластины

314

ODMT05

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

0504 12,7 4,91

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

MD20
ODMT  050408TN-MD20 14° 0,20 0° [ [ [

Допуски (± мм)
l s

ODMT 0,08 0,05



Пластины

315

R230.19

R235.15

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1205 12,70 5,4

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E05/M07
R230.19  -1205-E05 20° – – [

 -1205-M07 0° – – [ [

Размер

Размеры в мм

~ l

032 43,0
050 54,7
080 54,7

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E05
R235.15  -032-E05 8° – – [

 -050-E05 8° – – [ [
 -080-E05 8° – – [ [

Допуски (± мм)
l s

R230.19 0,013 0,010



Пластины

316

R335.15-13..

R335.15-18..

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

~ l ae b

13160 13,50 2,20 1,63
13185 13,50 2,20 1,88
13215 13,50 3,10 2,18
13265 13,50 3,10 2,68

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E08

M10

R335.15  -13110FG-E08 15° 0,12 15° [
 -13130FG-E08 15° 0,12 15° [
 -13160FG-E08 15° 0,12 15° [
 -13185FG-E08 15° 0,12 15° [
 -13215FG-E08 15° 0,12 15° [
 -13265FG-E08 15° 0,12 15° [

R335.15  -13160FG-M10 0° – – [
 -13185FG-M10 0° – – [
 -13215FG-M10 0° – – [
 -13265FG-M10 0° – – [

Размер

Размеры в мм

~ l ae b

18315 18,0 3,55 3,20
18350 18,0 3,85 3,55
18400 18,0 4,55 4,05
18415 18,0 4,55 4,20
18500 18,0 5,50 5,05
18515 18,0 5,50 5,20

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

M12
R335.15  -18315FG-M12 0° – – [

 -18350FG-M12 0° – – [
 -18400FG-M12 0° – – [
 -18415FG-M12 0° – – [
 -18500FG-M12 0° – – [
 -18515FG-M12 0° – – [

Допуски (± мм)

R335.15-.. ae 0 – +0,15
b 0 – +0,05

Допуски (± мм)

R335.15-.. ae 0 – +0,15
b 0 – +0,05



Пластины

317

REHR1605

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

d s

1605 16,0 5,56

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME12

M14/MD15

REHR  1605M0T-ME12 20° 0,12 15° [
 1605M0T-M14 14° 0,15 15° [ [ [ [
 1605M0T-MD15 6° 0,17 30° [ [

Допуски (± мм)
D s

REHR 0,013 0,25



Пластины

318

RD..06/08/10

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

D s

06T1 6,0 2,18
0803 8,0 3,18
10T3 10,0 3,97

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E02/E03/E04

M05

MD02/MD03/MD04/
MD05/MD06

RDHT  06T1MO-E02 18° – – [ [
 0803M0-E03 20° – – [ [ [
 10T3M0-E04 20° – – [ [ [
 10T3M0T-M05 16° 0,05 15° [ [

RDHW  06T1M0-MD02 0° – – [ [ [
 0803M0-MD03 0° – – [ [
 10T3M0-MD04 0° – – [ [

RDKW  0803M0T-MD05 0° 0,05 20° [ [ [
 10T3M0T-MD06 0° 0,05 15° [ [ [ [ [

Допуски (± мм)
D s

RDHT 0,013 0,025
RDHW 0,013 0,025
RDKW 0,05 0,025



Пластины

319

RP..12

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

D s

1204 12,0 4,76

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME07

E05/MD05

M08/M15/MD10

RPGT  1204M0T-ME07 20° 0,08 15° [

RPHT  1204M0T-M08 16° 0,10 15° [ [
 1204M0-E05 20° – – [ [
 1204M0T-ME07 20° 0,08 15° [ [
 1204M0T-M15 15° 0,20 0° [ [ [ [

RPHW  1204M0-MD05 0° – – [ [

RPKW  1204M0T-MD10 0° 0,07 20° [ [ [

Допуски (± мм)
D s

RPGT 0,025 0,13
RPH. 0,013 0,025
RPKW 0,08 0,025



Пластины

320

RP..1605

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

D s

1605 16,0 5,56

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME11/ME12

M10/M14/D15/M18

E08/E10

RPHT  1605M0T-ME11 21° 0,10 15° [ [
 1605M0-E08 21° – – [
 1605M0T-M12 15° 0,12 15° [ [
 1605M0T-M18 15° 0,29 15° [ [ [ [

RPKW  1605M0T-MD20 0° 0,30 7° [ [ [

RPHW  1605M0T-MD08 0° – – [ [

Допуски (± мм)
D s

RPHT 0,013 0,25
RPKX 0,013 0,25
RPHW 0,013 0,25



Пластины

321

SC..12

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла > 3 мм, корпус фрезы следует доработать.

Размер

Размеры в мм

l s

1206 12,7 6,35

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E08

ME10

M11/M14/MD15

SCEX  120612-E08 1,2 26° – – [

SCET  120612T-ME10 1,2 22° 0,10 10° [

SCET  120612T-M11 1,2 14° 0,12 20° [ [ [ [ [ [ [
 120612T-M14 1,2 15° 0,12 15° [ [ [ [ [ [
 120612T-MD15 1,2 15° 0,18 30° [ [

SCET  120630T-M14 3,0 15° 0,12 15° [
 120631T-ME10 3,1 22° 0,10 10° [
 120631T-M11 3,1 14° 0,12 20° [
 120660T-ME10 6,0 22° 0,10 10° [

SCEX  120660T-M14 6,0 15° 0,12 15° [

SCMT  120612T-M14 1,2 15° 0,12 15° [ [

Допуски (± мм)
l s m

SCE. 0,025 0,025 0,025
SCM. 0,08 0,13 0,13



Пластины

322

SEAN..

SEAN..ZZ..

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,7 3,18
1303 13,44 3,36
1604 16,8 4,79

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

SEAN  1203AFN-E12 1,6 0° – – [ [
 1203AFTN-M14 1,6 0° 0,07 20° [ [ [ [ [

SEAN  1303AFN-E12 3,5 0° – – [
 1303AFTN-M14 3,5 0° 0,07 20° [ [
 1303AFTN-M15 3,5 0° 0,12 20° [
 1303AFTN-MD15 3,5 0° 0,18 30° [

SEAN  1604AFN-E15 4,1 0° – – [
 1604AFTN-M18 4,1 0° 0,09 20° [
 1604AFTN-M19 4,1 0° 0,12 20° [

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,7 3,18
1504 15,875 4,76

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

SEAN  1203ZZN-E12 0° – – [
 1203ZZTN-M14 0° 0,10 40° [
 1203ZZTN-M15 0° 0,10 20° [
 1203ZZTN-MD15 0° 0,17 30° [ [

SEAN  1504ZZTN-M18 0° 0,10 40° [ [ [
 1504ZZTN-MD21 0° 0,23 30° [

Допуски (± мм)
l s m

SEAN 0,025 0,025 0,007

Допуски (± мм)
l s m

SEAN 0,025 0,025 0,007



Пластины

323

SEKN..

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,70 3,18
1204 12,70 4,76
1504 15,875 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

5M
T2

00
M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

SEKN  1203AFN-E12 1,6 0° – – [ [ [
 1203AFTN-E10 1,6 0° 0,06 20° [ [
 1203AFTN-M14 1,6 0° 0,07 20° [ [ [ [ [ [ [
 1203AFTN-D16 1,6 0° 0,18 40° [ [ [

SEKN  1204AFTN-M18 1,5 0° 0,11 20° [ [

SEKN  1504AFN-E15 1,6 0° – – [ [
 1504AFTN-M18 1,6 0° 0,09 20° [ [ [ [ [
 1504AFTN-MD20 1,6 0° 0,18 30° [
 1504AFTN-MD21 1,6 0° 0,21 30° [

Допуски (± мм)
l s m

SEKN12 0,08 0,025 0,013
-M14 0,08 0,025 0,03
SEKN15 0,10 0,025 0,013
-M18 0,05 0,025 0,05



Пластины

324

SEKR

SEKR..ZZ

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,7 3,18
1303 13,44 3,36
1504 15,875 4,76
1604 16,8 4,79

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E07

ME10/ME16

SEKR  1203AFN-E07 1,6 18° – – [ [ [ [

SEKR  1203AFTN-ME10 1,5 20° 0,12 15° [ [ [
 1203AFTN-ME13 1,5 24° 0,18 12° [ [ [ [ [ [

SEKR  1303AFTN-ME13 3,5 24° 0,18 12° [ [

SEKR  1504AFTN-ME12 1,5 20° 0,15 15° [
 1504AFTN-ME16 1,5 20° 0,20 15° [

SEKR  1604AFTN-ME16 4,1 20° 0,20 15° [

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,7 3,18

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

SEKR  1203ZZN-E07 18° – – [

Допуски (± мм)
l s m

SEKR12/13 0,08 0,025 0,013
SEKR15 0,10 0,025 0,05
SEKR16 0,10 0,025 0,013

Допуски (± мм)
l s m

SEKR..ZZ 0,08 0,025 0,013



Пластины

325

SEEX09

SEEX1203

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

09T3 9,525 3,97

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME07

M08

SEEX  09T3AFN-E04 1,5 25° – – [ [ [
 09T3AFN-M05 1,5 0° – – [ [
 09T3AFTN-ME07 1,5 22° 0,09 15° [ [ [ [
 09T3AFTN-M08 1,5 0° 0,09 20° [ [ [ [
 09T3AFTN-D09 1,5 0° 0,10 40° [

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,77 3,18

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

SEEX  1203AFTN-M13 1,6 0° 0,06 11° [ [
 1203AFTN-MD14 1,6 0° 0,13 11° [ [ [

Допуски (± мм)
l s m

SEEX 0,025 0,025 0,025

Допуски (± мм)
l s m

SEEX 0,025 0,025 0,025



Пластины

326

SENN12

SEMX09

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,7 3,18

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

SENN  120308-E10 0,8 0° – – [
 120308T-M12 0,8 0° 0,10 20° [

Размер

Размеры в мм

l s

09T3 9,525 3,97

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME06

M08

SEMX  09T3AFTN-ME06 1,5 25° 0,09 15° [ [ [
 09T3AFTN-M08 1,5 0° 0,09 20° [ [ [

Допуски (± мм)
l s m

SENN 0,08 0,025 0,13

Допуски (± мм)
l s m

SEMX 0,05 0,13 0,08



Пластины

327

SEMX12

SEEX1204

* Используется только с пластинами SEEX1204...

Размер

Размеры в мм

l s

1204 12,7 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME12/M15

MD19

SEMX  1204AFTN-ME12 1,57 18° 0,12 15° [ [ [
 1204AFTN-M15 1,57 7° 0,12 20° [ [ [ [ [

SEMX  1204AFTN-MD19 1,57 0° 0,15 30° [ [ [

Размер

Размеры в мм

l s

1204 12,7 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E08/MD18

ME11/M10/M14

ZZTN

SEEX  1204AFN-E08 1,57 25° – – [ [
 1204AFN-M10 1,57 7° – – [ [ [ [

SEEX  1204AFTN-ME11 1,57 18° 0,12 15° [ [ [ [

SEEX  1204AFTN-M14 1,57 7° 0,15 20° [ [ [ [ [

SEEX  1204AFTN-MD18 1,57 0° 0,15 30° [ [ [ [ [

SEEX  1204ZZTN-M14* – 0° – – [ [ [ [ [ [

Допуски (± мм)
l s m

SEMX 0,03 0,025 0,03

Допуски (± мм)
l s m

SEEX 0,025 0,025 0,025



Пластины

328

SNH.15

SONX

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1504 15,875 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME10
SNHF  1504XNN-ME10 1,37 24° 0,10 0° [

SNHF  1504XNN-M14 1,37 15° 0,14 10° [ [

SNHN  1504XNN-MD15 1,37 0° – – [

SNHF  1504ZZN-M14 – 15° 0,14 10° [

Размер

Размеры в мм

l s

09T3 9,55 3,97
1205 12,7 5,17
1505 15,8 5,56

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME06/ME08/ME10

M10/M12/M14

SONX  09T304TR-ME06 0,4 22° 0,06 14° [ [ [
 09T304TR-M10 0,4 19° 0,10 15° [ [ [ [ [ [
 09T308TR-M10 0,8 19° 0,10 15° [ [ [ [

SONX  120508TR-ME08 0,8 24° 0,08 14° [ [
 120508TR-M12 0,8 16° 0,10 14° [ [ [ [ [ [

SONX  150508TR-ME10 0,8 19° 0,12 14° [ [
 150508TR-M14 0,8 22° 0,14 15° [ [ [ [ [ [
 150516TR-M14 1,6 22° 0,14 15° [ [ [

Допуски (± мм)
l s m

SNHF 0,013 0,025 0,013
SNHN 0,013 0,025 0,013

Допуски (± мм)
l s

SONX 0,03 0,025



Пластины

329

SPE.

SPE.-ZZ

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1906 19,05 6,35
2807 28,575 7,94

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

SPER

SPEN

SPER  1906ZETR-M17 1,0 17° 0,12 10° [

SPEN  1906ZETR-D25 1,0 0° 0,18 20° [

SPEN  1906ZETR-MD20 1,0 0° 0,08 17° [ [ [ [
 1906ZETL-MD20 1,0 0° 0,08 17° [

SPEN  2807ZETR-D35 1,5 0° 0,30 17° [
 2807ZETR-MD35 1,5 0° 0,15 17° [

Размер

Размеры в мм

l s B

1906 20,00 6,35 12
2807 28,575 7,94 8,5

Пластины Обозначение. re

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

D35

M17

SPER  1906ZZTR-M17 1,6 17° 0,12 10° [
 1906ZZTL-M17 1,6 17° 0,12 10° [

SPEN  1906ZZTR-MD20 1,0 0° 0,08 17° [ [
 2807ZZTR-D35 2,1 0° 0,30 17° [

Допуски (± мм)
l s m

SPEN 0,025 0,025 0,025
SPER 0,025 0,025 0,025

Допуски (± мм)
l s m

SPER 0,025 0,025 0,025
SPEN 0,025 0,025 0,025



Пластины

330

SPMX

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s B

0602AP. 6,35 2,38 0,7
060204 6,35 2,38 -
0703AP. 7,94 3,18 0,9
070304 7,94 3,18 -
0903AP. 9,525 3,18 1,0
090304 9,525 3,18 -
12T3AP 12,7 3,97 1,4
12T308 12,7 3,97 -
1504AP. 15,875 4,76 1,7

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

AP-75

04-75/08-75

SPMX  0602AP-75 – 5° 0,10 – [ [ [ [
 0703AP-75 – 5° 0,15 – [ [ [
 0903AP-75 – 5° 0,20 – [ [ [ [ [
 12T3AP-75 – 5° 0,25 – [ [ [ [ [
 1504AP-75 – 5° 0,25 – [ [
 1904AP-75 – 5° 0,35 [

SPMX  060204-75 0,4 5° 0,10 – [ [
 070304-75 0,4 5° 0,15 – [ [
 090304-75 0,4 5° 0,20 – [ [
 12T308-75 0,8 5° 0,35 – [

Допуски (± мм)
l s

SPMX06/07/09 0,05 0,13
SPMX12 0,08 0,13
SPMX15 0,10 0,13



Пластины

331

XCMX05/12

XCEX13

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

~ l d s

05 6,35 5,65 2,38
12 12,7 9,525 4,76

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

XCMX  050204T-MD05 0,4 0° 0,10 15° [
 120408T-MD11 0,8 0° 0,10 15° [

Размер

Размеры в мм

~ l d s

13T3 13,5 8,03 4,27

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

XCEX  13T304FR-E06 0,4 18° – – [

Допуски (± мм)
d s m

XCMX05 0,05 0,13 0,08
XCMX12 0,08 0,13 0,13

Допуски (± мм)
d s m

XCEX 0,05 0,05 0,025



Пластины

332

XCKX13

XCMX13

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла > 2 мм, корпус фрезы следует доработать.

Размер

Размеры в мм

~ l d s

13T304R 14,7 7,922 5,03
13T308R 14,6 7,922 5,03
13T316R 14,3 7,922 5,03
13T320R 14,1 7,922 5,03
13T330R 14,1 7,922 5,03

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

XCKX  13T304R-ME10 0,4 24° 0,11 0° [ [ [ [ [ [ [
 13T308R-ME10 0,8 24° 0,11 0° [ [ [ [ [
 13T316R-ME10 1,6 24° 0,11 0° [
 13T320R-ME10 2,0 24° 0,11 0° [
 13T330R-ME10 3,0 24° 0,11 0° [ [

Размер

Размеры в мм

~ l d s

13T308 14,4 8,03 4,37
13T320 14,0 8,03 4,37
13T330 13,6 8,03 4,37

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

XCMX  13T308TR-M11 0,8 15° 0,11 15° [ [ [ [ [ [
 13T320TR-M11 2,0 15° 0,11 15° [
 13T330TR-M11 3,0 15° 0,11 15° [

Допуски (± мм)
d s m

XCKX 0,05 0,025 0,013

Допуски (± мм)
d s m

XCMX 0,05 0,13 0,08



Пластины

333

XOMX06

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла > 0,8 мм, корпус фрезы следует доработать.

Размер

Размеры в мм

l d s

0602 6,91-6,94 4,09 2,45

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

M05
XOMX  060202R-M05 0,2 24° – – [ [

 060204R-M05 0,4 24° – – [ [
 060208R-M05 0,8 24° – – [ [
 060216R-M05 1,6 24° – – [ [

Допуски (± мм)
d s

XOMX 0,03 0,05



Пластины

334

XOEX09

XOMX09

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла > 2,4 мм, корпус фрезы следует доработать.

Размер

Размеры в мм

~ l d s

0903 10,8 6,35 3,65

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

XOEX  090304FR-E05 0,4 31° – – [ [ [
 090308FR-E05 0,8 31° – – [ [
 090316FR-E05 1,6 31° – – [ [
 090320FR-E05 2,0 31° – – [ [
 090331FR-E05 3,1 31° – – [ [

Размер

Размеры в мм

l d s

0903 9,9-10,8 6,35 3,21-3,65

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

ME06

M08

XOMX  090304TR-ME06 0,4 24° 0,06 4° [ [ [ [ [ [ [
 090308TR-ME06 0,8 24° 0,06 4° [ [ [ [ [ [ [ [
 090312TR-ME06 1,2 24° 0,06 4° [ [
 090316TR-ME06 1,6 24° 0,06 4° [ [ [ [
 090320TR-ME06 2,0 24° 0,06 4° [ [ [
 090324TR-ME06 2,4 24° 0,06 4° [ [ [
 090331TR-ME06 3,1 24° 0,06 4° [ [ [

XOMX  090308TL-ME06 0,8 24° 0,06 4° [ [

XOMX  090308TR-M08 0,8 16° 0,09 3° [ [ [ [ [ [ [
 090312TR-M08 1,2 16° 0,09 3° [ [
 090316TR-M08 1,6 16° 0,09 3° [ [
 090320TR-M08 2,0 16° 0,09 3° [ [
 090324TR-M08 2,4 16° 0,09 3° [ [
 090331TR-M08 3,1 16° 0,09 3° [ [

Допуски (± мм)
d s

XOEX 0,025 0,025

Допуски (± мм)
d s

XOMX 0,03 0,05



Пластины

335

XO.X12

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла  > 2,4 мм, корпус фрезы следует доработать. * Пластины с одной реж. кромкой.

Размер

Размеры в мм

l d s

XOEX1204 11,73-12,16 8,18 5,06
XOMX1204 11,41-12,16 8,18 3,93-4,15

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E06

M07

XOEX  120404FR-E06 0,4 27° – – [ [ [
 120408FR-E06 0,8 27° – – [ [ [
 120416FR-E06 1,6 27° – – [ [
 120420FR-E06 2,0 27° – – [ [
 120431FR-E06 3,1 27° – – [ [
 120431FR-E10 3,1 27° – – [

XOEX  120402R-M07 0,2 20° – – [
 120404R-M07 0,4 20° – – [ [ [
 120408R-M07 0,8 20° – – [ [ [ [
 120416R-M07 1,6 20° – – [ [
 120424R-M07 2,4 20° – – [ [
 120431R-M07 3,1 20° – – [ [
 120440R-M07 4,0 20° – – [ [
 120450R-M07* 5,0 20° – – [ [
 120463R-M07* 6,3 20° – – [ [

XOEX  120408ZZR-M07* 0,8 20° – – [ [
ME08

M12

D14

XOMX  120404TR-ME08 0,4 25° 0,08 4° [ [ [ [
 120408TR-ME08 0,8 25° 0,08 4° [ [ [ [
 120412TR-ME08 1,2 25° 0,08 4° [ [
 120416TR-ME08 1,6 25° 0,08 4° [ [
 120420TR-ME08 2,0 25° 0,08 4° [ [
 120424TR-ME08 2,4 25° 0,08 4° [ [
 120431TR-ME08 3,1 25° 0,08 4° [ [
 120440TR-ME08 4,0 25° 0,08 4° [ [

XOMX  120408TR-M12 0,8 13° 0,12 9° [ [ [ [
 120416TR-M12 1,6 13° 0,12 9° [

XOMX  120408TR-D14 0,8 1° 0,16 14° [ [ [
 120431TR-D14 3,1 1° 0,16 14° [ [

Допуски (± мм)
d s

XOEX 0,025 0,025
XOMX 0,03 0,05



Пластины

336

XO.X18

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе
Для пластин с рад. угла > 4,0 мм, корпус фрезы следует доработать.

Размер

Размеры в мм

l d s

1806 ~ 17,5 11,2 6,35

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E10
XOEX  180604FR-E10 0,4 30° – – [ [

 180608FR-E10 0,8 30° – – [ [
 180616FR-E10 1,6 30° – – [
 180620FR-E10 2,0 30° – – [
 180624FR-E10 2,4 30° – – [
 180631FR-E10 3,1 30° – – [
 180640FR-E10 4,0 30° – – [
 180650FR-E10 5,0 30° – – [
 180663FR-E10 6,3 30° – – [

ME13

M10

M14

D16

MD15

XOMX  180604TR-ME13 0,4 25° 0,13 1° [ [
 180608TR-ME13 0,8 25° 0,13 1° [ [ [ [
 180616TR-ME13 1,6 25° 0,13 1° [
 180620TR-ME13 2,0 25° 0,13 1° [ [
 180624TR-ME13 2,4 25° 0,13 1° [
 180631TR-ME13 3,1 25° 0,13 1° [ [
 180640TR-ME13 4,0 25° 0,13 1° [

XOMX  180604R-M10 0,4 22° – – [
 180608R-M10 0,8 22° – – [ [ [ [ [
 180616R-M10 1,6 22° – – [
 180620R-M10 2,0 22° – – [
 180624R-M10 2,4 22° – – [
 180631R-M10 3,1 22° – – [ [
 180640R-M10 4,0 22° – – [
 180650R-M10 5,0 22° – – [
 180663R-M10 6,3 22° – – [

XOMX  180608TR-M14 0,8 15° 0,12 12° [ [ [ [ [ [
 180612TR-M14 1,2 15° 0,12 12° [ [ [ [ [
 180616TR-M14 1,6 15° 0,12 12° [ [ [
 180620TR-M14 2,0 15° 0,12 12° [ [
 180624TR-M14 2,4 15° 0,12 12° [ [
 180631TR-M14 3,1 15° 0,12 12° [ [

XOMX  180608TR-D16 0,8 11° 0,15 9° [ [ [ [ [ [
 180631TR-D16 3,1 11° 0,15 9° [ [

XOMX  180608TR-MD15 0,8 15° 0,12 12° [ [ [ [ [

Допуски (± мм)
d s

XOEX 0,025 0,025
XOMX 0,03 0,05



Пластины
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150.10

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

~ L ap

2N 9 2,24
2.5N 9 2,52
3N 9 3,11
4N 9 4,09

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

C
P6

00
S1

0M
S2

5M
S6

0M
H

X
H

15
H

25
C

15
M

-12

-14

-16

150.10  -2.5N-12 30° – – [ [ [ [
 -3N-12 30° – – [ [ [ [
 -4N-12 30° – – [ [ [ [

150.10  -2.5N-14 21° – – [ [ [
 -3N-14 21° – – [ [ [ [
 -4N-14 21° – – [ [ [ [

150.10  -2.25N-16 26° – – [ [ [ [
 -2.5N-16 26° – – [ [ [ [
 -3N-16 26° – – [ [ [ [ [
 -4N-16 26° – – [ [ [ [ [

Допуски (± мм)
b

150.10-2.25/2.5 0,05
150.10-3/4 0,08



Пластины

338

218.19-160

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

d s R

-160. 11,18 4,76 16

Пластины Обозначение. R rε

Режущи
й

передн
ий уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T2
50

M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

E04–E09

ME07–ME12

M04–M12

MD04–MD09

218.19  -160-04-E07 16 1,2 20° – – [ [
 -160T-04-ME08 16 1,2 20° 0,09 20° [ [
 -160T-04-M08 16 1,2 10° 0,09 20° [ [ [ [ [
 -160T-04-MD09 16 1,2 0° 0,09 20° [ [
 -160T-04-MD11 16 1,2 0° 0,11 31° [ [ [ [

Допуски (± мм)
d R

218.19-... 0,01 0,01
s

0,013-0,07



Пластины
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335.18-

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s A

-1005 10 5,4 10
-1305 12,7 5,4 10
-1606 16 6,4 12
-1005ZZ 10 5,4 10

Пластины Обозначение. B

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

5M
T2

00
M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E07/E09

M10/M12

MD10

335.18  -1005-E07 0,5 20° – – [
 -1305-E08 0,5 20° – – [
 -1606-E09 0,5 20° – – [

335.18  -1005T-M10 0,5 10° 0,10 15° [ [ [ [ [ [
 -100508-M10 0,5 08° 0,10 15° [
 -1305T-M11 0,5 10° 0,10 15° [ [ [ [ [ [
 -130508-M11 0,5 08° 0,10 15° [
 -1606T-M12 0,5 10° 0,10 15° [ [ [ [
 -160608-M12 0,5 08° 0,10 15° [

335.18  -1005ZZ-MD10 – 0° – – [

Допуски (± мм)
l s A

335.18-10 0,013 0,025 0,013
335.18-13 0,025 0,025 0,013
335.18-16 0,025 0,025 0,013



Пластины
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335.19-

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

-1102. 11,0 2,3
-1103. 11,0 2,7
-1203. 12,7 3,2
-1204. 12,7 4,0
-12045. 12,7 4,5
-1205. 12,7 5,4
-1207. 12,7 7,0

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

E07

M08

MD09

335.19  -1102-E07 24° – – [
 -1103-E07 24° – – [
 -1203-E07 24° – – [
 -1204-E07 24° – – [
 -12045-E07 24° – – [
 -1205-E07 24° – – [
 -1207-E07 24° – – [

335.19  -1102-M08 15° – – [ [ [ [
 -1103-M08 15° – – [ [ [ [ [
 -1203-M08 15° – – [ [ [ [ [
 -1204-M08 15° – – [ [ [ [
 -12045-M08 15° – – [ [ [ [
 -1205-M08 15° – – [ [ [ [ [
 -1207-M08 15° – – [ [ [ [

335.19  -1102T-MD09 15° 0,15 15° [ [ [
 -1103T-MD09 15° 0,15 15° [ [ [
 -1203T-MD09 15° 0,15 15° [ [ [
 -1204T-MD09 15° 0,15 15° [ [ [
 -12045T-MD09 15° 0,15 15° [ [ [
 -1205T-MD09 15° 0,15 15° [ [ [
 -1207T-MD09 15° 0,15 15° [ [ [

Допуски (± мм)
l s

335.19... 0,013 0,010



Пластины
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335.19-радиусные пластины

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,70 3,2
1205 12,70 5,4

Пластины Обозначение. rε

Режущ
ий

перед
ний уг

Защитная Сплавы

Ширин
а

мм Угол

С покрытием Без покрытия Кермет

T1
50

M
T2

00
M

T2
5M

T2
50

M
T3

50
M

F1
5M

F1
7M

F2
0M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

S6
0M

H
X

H
15

H
25

C
15

M

EL4R

ER4R

EN4R

335.19  -1203EL4R10-M08 1,0 15° – – [
 -1203EL4R15-M08 1,5 15° – – [
 -1203ER4R10-M08 1,0 15° – – [
 -1203ER4R15-M08 1,5 15° – – [

335.19  -1205EL4R10-M08 1,0 15° – – [
 -1205EL4R15-M08 1,5 15° – – [
 -1205ER4R10-M08 1,0 15° – – [
 -1205ER4R15-M08 1,5 15° – – [

335.19  -1205EN4R20-M08 2,0 15° – – [

Допуски (± мм)
l s

335.19-.... 0,013 0,010



Secomax, - PCD пластины
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OFEN

OFEX

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s B ap1 ap2

07 17,95 4,76 1,7 5 2

Пластины Обозначение.
Режущий

передний уг

Сплавы

PC
D

20

OFEN  070405FN-M09 0° [

Размер

Размеры в мм

l s B ap1 ap2

05 12,79 3,97 1,5 3,5 2

Пластины Обозначение.
Режущий

передний уг

Сплавы

PC
D

20

OFEX  05T305FN-M05 0° [

Допуски (± мм)
l s

OFEN 0,025 0,025

Допуски (± мм)
l s

OFEX 0,025 0,025



Secomax, - PCD пластины
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SEHN

APHT

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s B ap

12 12,7 3,18 1,6 3,5

Пластины Обозначение.
Режущий

передний уг

Сплавы

PC
D

20

SEHN  1203AFFN-E08 0° [

Размер

Размеры в мм

l s B ap

16 17 4,86 1,6 5,0

Пластины Обозначение.
Режущий

передний уг

Сплавы

PC
D

20

APHT  160408FR-M08 15° [

Допуски (± мм)
l s m

SEHN 0,025 0,025 0,007

Допуски (± мм)
l s m

APHT 0,013 0,025 0,013



Secomax, - PCD пластины
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XCHX

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s B ap

13 14 4,37 0,8 5

Пластины Обозначение.
Режущий

передний уг

Сплавы

PC
D

20

XCHX  13T304FR-M06 15° [

Допуски (± мм)
l s m

XCHX 0,013 0,025 0,013



Secomax, - PCBN пластины
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RN.N06/09

RNGN-LF 06/09

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

D s

RNMN06 6,350 3,18
RNGN06 6,350 3,18
RNMN09 9,525 3,18
RNGN09 9,525 3,18

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол C

B
N

10

C
B

N
10

0

C
B

N
10

0P

C
B

N
15

0

C
B

N
20

0

C
B

N
30

0

C
B

N
30

0P

RNMN/RNGN

E = Шлифованная
S = Скошенная и 
хонингованная

Сплошная

RNGN  060300E 0° – 20° [
 060300S 0° 0,1 20° [ [
 090300E 0° – – [
 090300S 0° 0,1 20° [ [

RNMN  060300S 0° 0,2 20° [ [
 090300E 0° – – [
 090300S 0° 0,2 20° [ [

Размер

Размеры в мм

D s

06 6,350 3,18

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол C

B
N

10

C
B

N
10

0

C
B

N
10

0P

C
B

N
15

0

C
B

N
20

0

C
B

N
30

0

C
B

N
30

0P

RNGN-LF

S = Скошенная и 
хонингованная
LF = Сохранён 
наружный слой

RNGN  060300S-LF 0° 0,2 20° [ [
 090300S-LF 0° 0,2 20° [ [ [

RNGN  060300S-01525-LF 0° 0,15 25° [
 090300S-01525-LF 0° 0,15 25° [

Допуски (± мм)
D s

RNMN06 0,05 0,13
RNGN06 0,025 0,13
RNMN09 0,05 0,13
RNGN09 0,025 0,13

Допуски (± мм)
D s

0,025 0,13



Secomax, - PCBN пластины

346

SN..06/09/SNEX12

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

09 9,525 3,18
12 12,7 3,18

Пластины Обозначение. re

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол C

B
N

10

C
B

N
10

0

C
B

N
15

0

C
B

N
30

0

C
B

N
20

0

C
B

N
10

0P

C
B

N
30

0P

SNMN  060308E 0,8 0° – – [ [
 060308S 0,8 0° 0,2 20° [

SNMN  090308E 0,8 0° – – [ [
 090308S 0,8 0° 0,2 20° [ [

SNMN  090312E 1,2 0° – – [ [
 090312S 1,2 0° 0,2 20° [ [

SNMN  090316S 1,6 0° 0,2 20° [

SNEX  120312ZZ 1,2 0° – – [

SNGN  090304E 0,4 0° – – [
 090304S 0,4 0° 0,1 20° [
 090308E 0,8 0° – – [
 090308S 0,8 0° 0,1 20° [
 090312S 1,2 0° 0,1 20° [

Допуски (± мм)
l s m

SNMN 0,05 0,013 0,08
SNEX 0,025 0,025 0,025
SNGN 0,025 0,013 0,025



Secomax, - PCBN пластины

347

SNEN09

SEEN/SEEX12

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s re

09 9,525 3,18 0,8

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол C

B
N

10

C
B

N
10

0

C
B

N
10

0P

C
B

N
15

0

C
B

N
20

0

C
B

N
30

0

C
B

N
30

0P

-LF

SNEN  0903ENE-M06 0,9 0° – – [
 0903ENS-M08 0,9 0° 0,2 20° [

Размер

Размеры в мм

l s

12 12,7 3,18

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол C

B
N

10

C
B

N
10

0

C
B

N
10

0P

C
B

N
15

0

C
B

N
20

0

C
B

N
30

0

C
B

N
30

0P

SEEN  1203AFTN-D16 1,6 0° 0,15 40° [

SEEX  1203AETN-MD13 8,0 0° 0,13 11° [

Допуски (± мм)
l s m

SNEN 0,025 0,025 0,025

Допуски (± мм)
l s m

SEEN 0,025 0,025 0,025
SEEX 0,025 0,025 0,025



Secomax, - PCBN пластины

348

TNGN

OFEN

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

~ l d s

16 16,5 11,857 4,76

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол C

B
N

10

C
B

N
10

0

C
B

N
10

0P

C
B

N
15

0

C
B

N
20

0

C
B

N
30

0

C
B

N
30

0P

TNGN  1604PNE 0° – – [
 1604PNS 0° 0,2 20° [
 1604PRS 0° 0,2 20° [

Размер

Размеры в мм

d l s

07 17,96 17,96 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол C

B
N

10

C
B

N
10

0

C
B

N
10

0P

C
B

N
15

0

C
B

N
20

0

C
B

N
30

0

C
B

N
30

0P

OFEN  070405TN-MD16 ~1,6 0° 0,15 40° [

Допуски (± мм)
d s m

TNGN 0,025 0,13 0,025

Допуски (± мм)
l

OFEN 0,025



Secomax, - PCBN пластины

349

SEEX09/12

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

09T3 9,525 3,97
1204 12,7 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол C

B
N

10

C
B

N
10

0

C
B

N
10

0P

C
B

N
15

0

C
B

N
20

0

C
B

N
30

0

C
B

N
30

0P

ZZTN

SEEX  09T3AFTN-D09-LF 1,25 0° 0,15 40° [

SEEX  1204AFTN-D16-LF 1,57 0° 0,15 40° [

SEEX  1204ZZTN-D16-LF – 0° – – [

Допуски (± мм)
l s m

SEEX 0,025 0,025 0,025



Пластины для фрезерования резьб

350

13NMS/XMS

[ Стандартное изделие * Односторонние пластины.
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l d s

13... 13 7 2,5

Пластины Обозначение.

Сплавы

С покрытием Без покрытия

C
P2

00

C
P5

00

F3
0M

H
15

Для внутр. резьб
13NMS  1.0ISO* [

 1.5ISO* [
 2.0ISO* [
 16UN* [
 20UN* [
 24UN* [

Для наружн. и внутр. резьб
13XMS  14W* [

 19W* [

Допуски (± мм)
d l s

13... 0,012 0,012 0,025



Пластины для фрезерования резьб

351

17NM/NMS/XMS

[ Стандартное изделие * Односторонние пластины.
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l d s

17 17 10 3

Пластины Обозначение.

Сплавы

С покрытием Без покрытия

C
P2

00

C
P5

00

F3
0M

H
15

Для внутр. резьб
17NM  1.0ISO [ [

 1.5ISO [ [ [
 2.0ISO [ [ [

17NMS  2.5ISO* [
 3.0ISO* [
 8UN* [
 9UN* [
 12UN* [ [ [

17NM  14UN [
 16UN [ [
 18UN [
 20UN [

Для наружн. и внутр. резьб
17XMS  11W* [

 14W* [
 11.5NPT* [
 11.5NPTF* [
 14NPT* [
 14NPTF* [

Допуски (± мм)
d l s

17... 0,012 0,012 0,025



Пластины для фрезерования резьб

352

25EM/NM/XM

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l d s

25 25 16 5

Пластины Обозначение.

Сплавы

С покрытием Без покрытия

C
P2

00

C
P5

00

F3
0M

H
15

Для наружн. резьб
25EM  1.0ISO [

 1.5ISO [
 2.0ISO [
 12UN [
 14UN [
 20UN [

Для внутр. резьб
25NM  1.0ISO [ [

 1.5ISO [ [ [
 2.0ISO [ [ [
 2.5ISO [
 3.0ISO [
 3.5ISO [
 4.0ISO [
 6UN [
 8UN [
 12UN [ [ [
 16UN [
 18UN [
 20UN [

Для наружн. и внутр. резьб
25XM  11W [ [

 12W [
 14W [
 11.5NPT [ [

Допуски (± мм)
d l s

25... 0,012 0,012 0,025



Пластины для фрезерования резьб

353

40.2NM/XM

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l d s

40.2 40 20 6

Пластины Обозначение.

Сплавы

С покрытием Без покрытия

C
P2

00

C
P5

00

F3
0M

H
15

Для внутр. резьб
40.2NM  2.0ISO [

 3.0ISO [
 4.0ISO [
 4.5ISO [
 5.0ISO [
 5.5ISO [
 6.0ISO [
 4UN [
 8UN [
 12UN [
 16UN [

Для наружн. и внутр. резьб
40.2XM  11W [

 8NPT [
 11.5NPT [

Допуски (± мм)
d l s

40.2... 0,012 0,012 0,025



Пластины для фрезерования резьб

354

396.19-4003

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l d s

4003 40,0 – 3,5

Пластины Обозначение.

Сплавы

С покрытием Без покрытия

C
P2

00

C
P5

00

F3
0M

H
15

Для наружн. резьб
396.19  -4003.0E1.0ISO [

 -4003.0E1.5ISO [
 -4003.0E2.0ISO [
 -4003.0E12UN [
 -4003.0E14UN [
 -4003.0E16UN [
 -4003.0E18UN [

Для внутр. резьб
396.19  -4003.0N1.0ISO [ [

 -4003.0N1.5ISO [ [
 -4003.0N2.0ISO [ [
 -4003.0N2.5ISO [
 -4003.0N3.0ISO [
 -4003.0N10UN [
 -4003.0N12UN [ [
 -4003.0N14UN [ [
 -4003.0N16UN [ [
 -4003.0N18UN [
 -4003.0N20UN [
 -4003.0N8UN [
 -4003.0N9UN [

Для наружн. и внутр. резьб
396.19  -4003.0X11W [

 -4003.0X12W [
 -4003.0X14W [
 -4003.0X16W [

Допуски (± мм)
d l s

4003... 0,012 0,007 0,05



Пластины для фрезерования резьб

355

396.19-4003/4005

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l d s

4003 40,0 – 3,5
4005 40,0 – 5,0

Пластины Обозначение.

Сплавы

С покрытием Без покрытия

C
P2

00

C
P5

00

F3
0M

H
15

Для внутр. резьб
396.19  -4005.0N3.5ISO [

 -4005.0N4.0ISO [
 -4005.0N4.5ISO [
 -4005.0N5.0ISO [
 -4005.0N5.5ISO [
 -4005.0N6.0ISO [
 -4005.0N4.5UN [
 -4005.0N4UN [
 -4005.0N5UN [
 -4005.0N6UN [
 -4005.0N7UN [

Для наружн. и внутр. резьб
396.19  -4005.0X8W [

R396.19  -4005.0X8NPT [
 -4003.0X11.5NPT [
 -4003.0X11.5NPTF [
 -4003.0X14NPT [
 -4003.0X14NPTF [
 -4003.0X11BSPT [
 -4003.0X14BSPT [

Заготовка
396.19  -4003XX [

 -4005XX [

Допуски (± мм)
d l s

4003... 0,012 0,007 0,05
4005... 0,012 0,015 0,05



Другие пластины

356

ADKT

AP..

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

~ l d s

15 15,2 9,6 5,65

Пластины Обозначение. rε

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

ADKT  1505PDR-ME14 0,8 22° 0,15 0° [

Размер

Размеры в мм

~ l d s

10 10,28 6,65 3,5

Пластины Обозначение. rε

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

APMT  100305TR-ME08 0,5 21° 0,12 4° [ [

Допуски (± мм)
d s m

ADKT 0,05 0,025 0,013

Допуски (± мм)
d s

APMT 0,05 0,13



Другие пластины

357

LNJN

LNKN

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

~ l s a

22 22,0 5,0 12,0
30 30,0 7,0 20,0

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

LNJN  2205DDR-M20 2,4 0° – – [
 2205DDR-MD25 2,4 0° 0,20 20° [
 2205DDL-MD25 2,4 0° 0,20 20° [

LNJN  3007DDR-MD30 2,5 0° 0,20 20° [

Размер

Размеры в мм

s b

22 5,0 14,0
30 7,0 16,0

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T3
50

M

T2
5M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

LNKN  2205ZZR-M20 0° 0,07 20° [

LNKN  3007ZZR-M25 0° 0,07 20° [

Допуски (± мм)
d s m

LNJN22 0,08 0,025 0,007
LNJN30 0,10 0,025 0,007

Допуски (± мм)
s

LNKN 0,025



Другие пластины

358

RPHT

SBAN/SBEX

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

D s

08 8,0 3,18
10 10,0 3,97

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T3
50

M

T2
5M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

RPHT  0803M0T-M06 25° 0,08 7° [

RPHT  10T3M0T-M08 25° 0,10 7° [

Размер

Размеры в мм

l s b

1203 12,7 3,18 0,7
1204 12,65 4,76 0,8

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

SBAN

SBEX

SBAN  1203ZZ 0,67 0° – – [ [

SBEX  1204ZZ-11 – 8° – – [

Допуски (± мм)
D s

RPHT 0,013 0,025

Допуски (± мм)
l s m

SBAN 0,025 0,025 0,025
SBEX 0,025 0,025 0,025



Другие пластины

359

SNGN

SEMN

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

12 12,7 4,76

Пластины Обозначение. rε

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

SNGN  120412 1,2 0° – – [ [

Размер

Размеры в мм

l s

25 25,4 6,35
31 31,75 7,94

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

SEMN  2506AFTN-M20 5,8 0° 0,25 20° [

SEMN  3107AFTN-M25 6,1 0° 0,25 20° [

Допуски (± мм)
l s m

SNGN 0,025 0,13 0,025

Допуски (± мм)
l s m

SEMN25 0,13 0,13 0,18
SEMN31 0,15 0,13 0,20



Другие пластины

360

SNKF/SNKN

SNMF

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

12 12,7 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

E08

M10

SNKF  1204ENEN-E08 0,9 17° 0,07 0° [

SNKN  1204EN-M10 0,9 0° – – [ [ [

Размер

Размеры в мм

l s

09 9,525 3,18
12 12,7 4,76

Пластины Обозначение. rε

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

SNMF  090308T-MD08 0,8 15° 0,15 30° [

SNMF  120408T-MD10 0,8 15° 0,25 15° [

Допуски (± мм)
l s m

SNK. 0,08 0,025 0,05

Допуски (± мм)
l s m

SNMF09 0,05 0,13 0,08
SNMF12 0,08 0,13 0,13



Другие пластины

361

SNUN

Размер

Размеры в мм

l s

12 12,7 4,76

Пластины Обозначение. rε

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

SNUN  120408 0,8 0° – – [ [ [
 120412 1,2 0° – – [ [ [ [

Допуски (± мм)
l s m

SNUF12 0,13 0,13 0,20
SNUN12 0,13 0,13 0,20



Другие пластины

362

SPER/SPFN

SPER/SPFN-ZZ

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l d

1904 19,05 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

SPER

SPFN

SPER  1904ZETR-M17 1,0 17° 0,12 10° [

SPFN  1904ZETR-MD20 1,0 0° 0,08 17° [ [

Размер

Размеры в мм

l s B

1904 19,05 4,76 12

Пластины Обозначение. rε

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

M17
SPER  1904ZZTR-M17 1,6 17° 0,12 10° [

SPFN  1904ZZTR-MD20 1,6 0° 0,08 17° [

Допуски (± мм)
l s m

SPER 0,025 0,025 0,025
SPFN 0,02 0,025 0,007

Допуски (± мм)
l s m

SPER 0,025 0,025 0,025
SPFN 0,025 0,025 0,01
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SPKN/SPKR

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

1203 12,7 3,18
1504 15,875 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F2
5M

F3
0M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

M13-MD15

ME12-ME14

1203ZZ/1504ZZ

SPKN  1203EDR-M13 1,4 0° – – [ [
 1203EDTR-MD14 1,4 0° 0,20 10° [ [ [
 1203EDTL-MD14 1,4 0° 0,20 10° [
 1203EDTR-MD15 1,4 0° 0,20 10° [
 1203ZZR-M13 – 0° – – [ [ [
 1203ZZL-M13 – 0° – – [

SPKR  1203EDTR-ME12 1,2 20° 0,15 10° [

SPMN  1203EDR-MD13 1,4 0° 0,13 15° [

SPKR  1504EDTR-ME14 1,3 20° 0,26 15° [

SPKN  1504ZZR-M15 – 0° – – [ [
 1504ZZL-M15 – 0° – – [ [
 1504EDR-M15 1,4 0° – – [
 1504EDR-MD15 1,4 0° – – [
 1504EDTR-MD17 1,4 0° 0,21 10° [

Допуски (± мм)
l s m

SPK.12 0,08 0,025 0,013
SPKN15 0,10 0,025 0,013
SPMN 0,08 0,13 0,13
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SPUN

TNHF

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

l s

12 12,7 3,18

Пластины Обозначение. rε

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

SPUN  120308T 0,8 0° 0,15 20° [ [
 120312T 1,2 0° 0,15 20° [ [

Размер

Размеры в мм

~ l d s

12 12,0 12,7 4,76

Пластины Обозначение. B

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

MD15
TNHF  1204ANTN-M13 1,74 10° – – [

 1204ANTN-MD15 1,74 17° 0,15 15° [

Допуски (± мм)
d s m

SPUN 0,13 0,13 0,20

Допуски (± мм)
d s m

TNHF 0,013 0,025 0,013
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TPKN/TPKR

TPUN

[ Стандартное изделие
Может меняться цена и наличие на складе

Размер

Размеры в мм

~ l d s

16 16,5 9,525 3,18
22 22,0 12,7 4,76

Пластины Обозначение.

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T3
50

M

T2
5M

T2
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

ME10-ME13

TPKN  1603PPR-M11 0° – – [ [ [
 1603PDTR-MD12 0° 0,20 10° [ [
 1603PPTR-MD13 0° 0,14 20° [

TPKN  2204PPR-M14 0° – – [
 2204PPR-MD14 0° 0,20 10° [ [
 2204PDTR-MD15 0° 0,25 10° [ [ [ [ [
 2204PDTR-MD16 0° 0,17 20° [

TPKR  1603PDTR-ME10 24° 0,18 17° [ [

TPKR  2204PDTR-ME13 20° 0,22 20° [ [ [

Размер

Размеры в мм

~ l d s

16 16,5 9.525 3,18
22 22,0 12,7 4,76

Пластины Обозначение. rε

Режущий
передний 

уг

Защитная фаска Сплавы

Ширина
мм Угол

С покрытием Без Кермет

T1
50

M

T2
00

M

T2
5M

T3
50

M

F1
5M

F1
7M

F2
5M

F4
0M

S1
0M

S2
5M

H
X

C
15

M

TPUN  160304 0,4 0° – – [ [
 160308 0,8 0° – – [ [ [
 160308T 0,8 0° 0,15 20° [

TPUN  220408 0,8 0° – – [ [
 220408T 0,8 0° 0,20 20° [
 220412 1,2 0° – – [ [ [
 220412T 1,2 0° 0,20 20° [ [
 110208 0,8 0° – – [

Допуски (± мм)
d s m

TPK.16 0,05 0,025 0,013
TPK.22 0,08 0,025 0,013

Допуски (± мм)
d s m

TPUN16 0,08 0,13 0,13
TPUN22 0,13 0,13 0,20
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 0,1
 0,15
 0,2
 0,25
 0,3
 0,4
 0,5
 0,8
 1,0

20
16
14
12
11
10
  8
  7
  6

 
24
20
17
15
14
12
10
  8
  7

 
 1,2
 1,5
 1,8
 2,0
 2,5
 3,0
 3,5
 4,0
 4,5

RN..
060300

5
5
4
4
3
3
–
–
–

7
6
5
5
4
4
4
3
–

RNMN
090300

RN..
090300

RN..
060300

CBN
Допустимые материалы заготовки

Производственная программа
Торцевая фреза типа R217/220.70

Фреза для фрезерования квадратного выреза и прорезания паза R220.68

• Secomax CBN10/100 и CBN150 пластины подходят для 
 чистовой обработки твёрдой стали (52–63 HRc).
• CBN200 пластины подходят для чистовых и черновых 
 операций по твёрдой стали (52–63 HRc) и чистовой и 
 черновой обработки перлитного чугуна с содержанием 
 свободного феррита менее 5%.

Secomax CBN300 пластины подходят для:
• Черновая обработка твёрдой стали (52–63 HRc).
• Операции чистового и чернового фрезерования перлитного 
 чугуна с содержанием свободного феррита  менее 5 %.
Примечание: При фрезеровании с PCBN используется встречное 
фрезерование. 
Применяйте пластины с защитной фаской (S) для увеличения срока 
службы.

Фреза специально разработана для пластин CBN, 2 
размера пластин. Максимальная глубина резания 3 мм 
Dc = 20–63 мм и максимальная глубина резания 4,5 мм 
Dc = 63–200 мм (Dc = 125–200 мм подходит пластина 
wiper). 

Отношение между глубиной резания и числом рабочих 
режущих кромок (с одной стороны).

Пластины для чистовой обработки RNGN060300E (E = хонингование)
 RNGN/RNMN 090300E

Пластины для черновой обработки RNGN/RNMN060300S
 (S = С фаской и хонингована)
 RNGN/RNMN 090300S

Wiper пластина SNEX 120312ZZ

Торцевая фреза типа R220.74

Фреза специально разработана для пластин 
CBN, максимальная глубина резания 8,0 мм D 
= 63-200 мм (D = 125-200 мм подходит пластина 
wiper).

Режущие пластины для чистовой обработки
 SNEN0903ENE-M06
 (E = хонингованная)
 SNMN090308E
 SNMN090312E

Режущие пластины для черновой обработки

 SNEN0903ENS-M08
 (S = скошенная и   
 хонингованная)
 SNMN090308S
 SNMN090312S
 SNMN090316S

Режущая пластина с зачистной кромкой Wiper 

SNEX120312ZZ

Глубина 
резания, 
ap (мм)

Фреза специально разработана для 
пластин CBN. D = 63-160 мм 

Пластина с угловой фаской
для чистовых операций  TNGN1604PNE
 

Пластина с угловой фаской
для черновых операций  TNGN1604PNS

Пластина с угловым радиусом
для черновых операций  TNGN1604PRS

Глубина 
резания, 
ap (мм)
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Режущие пластины для стандартных фрез фирмы Seco.

Для черновой обработки.
SEEX 09T3AFTN-D09-LF
SEEX 1204AFTN-D16-LF
QuattroMill R220.53 фреза

Для черновой обработки.
SEEN 1203AFTN-D16
Торцевая фреза типа R220.13

Для чистовой обработки.
SEEX1203AETN-MD13
Торцевая фреза типа R220.30

• Рекомендуемые скорости резания указаны в таблице 
 режимов резания.

Параметры резания
• Рекомендуемые значения скорости подачи - в таблице 
 данных для расчета режимов резания.
• Формула для подсчёта режимов резания  на стр. 358.

Поломка
• Не применять изношенные 
 подкладные пластины.
• Не применять изношенные 
 зажимные клинья.
• Очищать пластины и их 
 посадочные места.

Поломка режущей 
кромки • Снизить нагрузку на режущую кромку, 

 то есть глубину резания или подачу.
• Увеличить радиус угла пластины 
 (подумайте об использовании круглых 
 пластин).
• Использовать пластины с 
 закруглёнными режущими кромками.
• Изменить скорость резания.

Быстрый боковой 
износ • Увеличить скорость резания.

• Увеличить скорость подачи.
• Проверить содержание феррита в 
 допустимых пределах.

Зазубривание
• Уменьшите скорость подачи.
• Увеличить скорость резания.
• Изменить глубину резания
• Использовать пластины с 
 закруглёнными режущими 
 кромками.

Выкрашивание 
кромки • Использовать пластины с 

 закруглёнными режущими 
 кромками.
• Увеличить  жесткость системы.
• Изменить подачу.

Отслаивание передней 
поверхности на 
непрерывном проходе

• Уменьшите скорость подачи.
• Использовать пластины с 
 закруглёнными режущими 
 кромками.

Отслаивание передней 
поверхности во время 
фрезерования неровных 
поверхностей

• Не использовать СОЖ.
• Применять режущие вставки с 
 фасками.
• Изменить подачу.
• Увеличить скорость резания.

Устранение неисправностей

CBN

Для черновой обработки.
OFEN 070405TN-MD16
Octomill R220.43
Торцевая фреза

Wiper пластина для высокой 
чистоты поверхности
SEEX 1204ZZTN-D16-LF
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Макс. об/мин

Рекомендованые макс. об/мин. для всех фрез Seco показаны 
на каждой странице каталога.
Обычно не требуется балансировать инструменты до 
скорости до 10 000 об/мин. Однако в некоторых случаях такая 
балансировка необходима - например при использовании 
тяжелых инструментов и инструментальных оправок на 
небольших станках.

Более 10 000 об/мин: 
Мы рекомендуем производить балансировку инструмента и 
резцедержателя отдельно. 

Более 20 000 об/мин: 
 Необходима как минимум раздельная балансировка и 
инструмента, и держателя.

Более 30 000 об/мин:
Инструмент и резцедержатель должны быть сбалансированы 
в сборе.

Ни в коем случае не допускается превышение максимальной 
частоты вращения, указанной в таблицах внизу.
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T00-06P05
T00-07P09
T00-08P12
T00-09P12
T00-09P20
T00-10P20
T00-10P30
T00-15P20
T00-15P30
T00-15P35
T00-15P50
T00-20P50

T00-06P
T00-07P
T00-08P
T00-09P
T00-09P
T00-10P
T00-10P
T00-15P
T00-15P
T00-15P
T00-15P
T00-20P

T00T-15P50
T00T-20P50
T00T-20P80
T00T-25P60
T00T-25P80
T00T-30P80

T00T-15P
T00T-20P
T00T-20P
T00T-25P
T00T-25P
T00T-30P

T15P
T20P
T20P
T25P
T25P
T30P

5,0 Nm
5,0 Nm
8,0 Nm
6,0 Nm
8,0 Nm
8,0 Nm

T06P
T07P
T08P
T09P
T09P
T10P
T10P
T15P
T15P
T15P
T15P
T20P

0,5 Nm
0,9 Nm
1,2 Nm
1,2 Nm
2,0 Nm
2,0 Nm
3,0 Nm
2,0 Nm
3,0 Nm
3,5 Nm
5,0 Nm
5,0 Nm

H00T-3050
H00T-4050
H00T-4060
H00T-5080
H00T-60100

H00T-3.0
H00T-4.0
H00T-4.0
H00T-5.0
H00T-6.0

3 mm
4 mm
4 mm
5 mm
6 mm

  5,0 Nm
  5,0 Nm
  6,0 Nm
  8,0 Nm
10,0 Nm

Ключи с фиксированным моментом

Ряд динамометрических ключей с фиксированным моментом выпускается с настроенным значением 
для закрепления пластин большинства фрезерной продукции Seco.
Используя динамометрический ключ вы всегда уверены в правильности зажимного усилия при 
установке пластины. Величина момента даётся в таблице запасных частей для каждой фрезы.
Динамометрические ключи калиброваны в соответствии с ISO 6789.

Сменное 
лезвие

Обозначение: T00-15P35
T00   = Динамометрический тип отвёртки для лезвий Torx Plus
T00T  = Динамометрический тип с Т-образной ручкой для лезвий Torx Plus
H00T  = Динамометрический тип с Т-образной ручкой для шестигранного лезвия

15P  = Torx Plus размер
35  = Значение момента 3,5 Nm

Динамометрический 
ключ*

Torque Plus 
размер

Величина 
момента

Сменное 
лезвие

Динамометрический 
ключ*

Torque Plus 
размер

Величина 
момента

Сменное 
лезвие

Динамометрический 
ключ*

Размер 
шестигранника

Величина 
момента

Учитывайте то, что лезвия не взаимозаменяемые между 
отвёрточным типом и типом с т-образной ручкой.

Torx Plus® зарегистрированная торговая марка, 
принадлежащая фирме Camcar-Textron (США)

* Включая лезвие
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217/220.53-09

220.53-12

217/220.43-05

220.43-07

217/220.43-07S/07SA

R220.42-05

 20
 25
 32
 40
 50
 63
 80
 100

 
 40
 50
 63
 80
 100
 125
 160
 200

 24
 32
 40
 50
 63
 80
 100
 125
 160

 63
 80
 100
 125
 160

 
 32
 38
 51
 63
 68
 80
 88
 100
 113
 125

 
 40
 53
 60
 80
 100

22,2°
16,1°
11,5°
8,6°
6,6°
5°

3,8°
3°

12,2°
9,1°
6,8°
5,1°
3,9°
3,1°
2,3°
1,8°

19°
7,75°
5,65°
4,25°
3,25°
2,5°
1,8°
1,5°
1°

0,8°
0,6°
0,45°
0,35°
0,25°

23°
15,75°
9,3°
6°

6,1°
5°

4,5°
3,65°
3,15°
2,8°

8°
5,8°
4,3°
3,2°
2,4°

4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5
4,5

6
6
6
6
6
6
6
6

3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5
3,5

5
5
5
5
5

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

3,5
3,5
3,5
3,5
3,5

217/220.69-06*

217/220.69-09**

217/220.69-12**

217/220-69-18****

220.69-15H/15xH

 10
 12
 14
 16
 18
 20
 25
 32
 40

 12
 16
 18
 20
 25
 32
 40
 50
 63
 80
 100

 
 20
 25
 32
 40
 50
 63
 80
 100
 125

 32
 40
 50
 63
 80
 100
 125
 160

 50
 63
 80
 100
 125
 160

10°
6,5°
5°
4°
3°

2,5°
1,5°
1°
1°

7°
8,8°
7°

5,5°
4°

2,65°
2°

1,3°
1°

0,8°
0,65°

8°
5°
3°

2,5°
2°

1,5°
1°

0,5°
0,5°

7,15°
4,5°
3,15°
2,4°
1,55°
1,3°
1°

0,65°

1,15°
0,8°
0,75°
0,45°
0,35°
0,25°

5
5
5
5
5
5
5
5
5

8
8
8
8
8
8
8
8
8
8
8

11
11
11
11
11
11
11
11
11

17
17
17
17
17
17
17
17

14
14
14
14
14
14

Врезание под углом

Пригодность фрезы для фрезерования по наклонным поверхностям зависит от ее 
конструкции и заднего угла с нижней стороны выбранной режущей пластины.

В таблицах ниже приведены рекомендуемые величины максимального угла 
фрезерования по наклонным поверхностям и глубины резания для подходящих 
инструментов.

Применять значения скорости резания и подачи, рекомендуемые для нормальных 
операций.

Фреза диам. 
Ø Dc мм

Временно ap макс. 
= 8 мм

Временно ap макс. 
= 12 мм

Фреза диам. 
Ø Dc мм

При изменении направления врезания под углом при максимальном угле уклона отвести фрезу на: *0,6 мм, **0,8 мм, ***1,4 мм соответственно. 
**** 1,9 мм.

ap макс. �° макс. ap макс. �° макс.

Временно ap макс. 
= 12 мм
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217/220.43-05

217/220.43-07S/07SA

R220.42

217.69 -06

217/220.69-09

 24
 32
 40
 50
 63
 80
 100
 125
 160

 32
 38
 51
 63
 68
 80
 88
 100
 113
 125

 40
 50
 63
 80
 100

 10
 12
 16 
 20
 25
 32
 40
 

 12
 16
 18
 20
 25
 32
 40
 50
 63
 80

100

 45
 60
 76
 96
 129
 156
 196
 246
 316

 51
 66
 92
 122
 126
 156
 166
 196
 216
 246

 78
 97
 123
 157
 198

 13
 17
 25
 33
 43
 57
 73

–
20
24
28
38
52
68
88

 114,5
   148
  188

 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5

5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5

 3,5
 3,5
 3,5
 3,5
 3,5

 1,7
 1,8
 2,0
 1,8
 1,5
 1,3
 1,8

 –
3,4
3,4
3,3
3,5
3,4
3,3
3,0
3,1
3,1
3,3

 56
 79
 95
 115
 141
 175
 215
 265
 335

  85
 100
 126
 148
 160
 182
 200
 222
 250
 272

 96
 115
 141
 175
 216

 19
 23
 31
 39
 49
 63
 79
 

 –
 30
 34
 38
 48
 62
 78
 98

125
159
199

 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 

5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5
 5

 3,5
 3,5
 3,5
 3,5
 3,5

 4,0
 4,0
 3,3
 2,6
 2,4
 2,3
 2,2

 –
6,8
6,1
5,4
5,1
4,4
4,0
3,8
3,8
3,6
3,5

217/220.69-12

217/220.69-18

220.69-15H/15xH

 20
 25
 32
 40
 50
 63
 80

100
125

 32
 40
 50
 63
 80
 100
 125
 160
 

 50
 63
 80
 100
 125
 160

 26
 36
 50
 66
 87

112
146
186
236

 42,5
 58,5
 78,5
 104,5
 138,5
 178.5
 229
 299

 77
 104
 138
 178
 228
 298

 

     2,6
3,0
2,9
3,5
4,0
4,0
3,6
2,3
3,0

 4
 4,6
 5
 5,4
 5,6
 5,8
 5,9
 5,7

 
 1,6
 1,8
 2
 2
 2,1
 2,2

 38
 48
 62
 77
 97

123
157
197
247

 62
 77
 97
 123
 157
 197
 247
 317

 97
 123
 157
 197
 247
 317
 

    7,9
6,3
4,9
5,0
5,1
4,9
4,2
2,6
3,3

 11,8
 9,3
 8,4
 7,8
 7,4
 7,1
 6,9
 6,4

 2,8
 2,7
 2,6
 2,6
 2,5
 2,5

Врезание по спирали

Пригодность фрезы для фрезерования по спирали определяется ее конструкцией и задним 
углом с нижней стороны выбранной режущей пластины.

Максимальный и минимальный диаметры отверстия  и максимальная глубина резания на 
оборот  рекомендации по подходящим инструментам в таблицах приведённых ниже.

Применять значения скорости резания и подачи, рекомендуемые для нормальных операций. 

Фреза 
диам. Ø 
Dc мм

C мин. Ø ap макс. 
мм

C макс. 
Ø

ap макс. 
мм

C мин./ap макс. C макс./ap макс.
Фреза 

диам. Ø 
Dc мм

C мин. 
Ø

ap макс. 
мм

C макс. 
Ø

ap макс. 
мм

C мин./ap макс. C макс./ap макс.
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220.43…-05
220.43…-07W
217/220.43…07SA/07S
217.69-06
217/220.69…-09
217/220.69…-12
217/220.69…15H/15.xH
217/220.29-03
217/220.29-04
217/220.29-05
217/220.29-06
217/220.29-08
217/220.29-10

10
8
12
3,5
4
7
10
3
4
5
6
8
10

220.43…-05
220.43…-07W
217/220.43…07SA/07S
217.69-06
217/220.69…-09
217/220.69…-12
217/220.69…15H/15.xH
217/220.29-03
217/220.29-04
217/220.29-05
217/220.29-06
217/220.29-08
217/220.29-10

5*
7*
7*

3,5*
4*
7*
10*
3
4
5
6
8
10

220.43…-05
220.43…-07W
217/220.43…07SA/07S
217.69-06
217/220.69…-09
217/220.69…-12
217/220.69…15H/15.xH
217/220.29-03
217/220.29-04
217/220.29-05
217/220.29-06
217/220.29-08
217/220.29-10

5*
7 *
7*

3,5*
4*
7*
10*
3
4
5
6
8
10

ap

Вертикальное врезание

Пригодность фрезы для врезного фрезерования определяется конструкцией режущих пластин и типом системы зажима режущих пластин.
Рекомендации по максимальной глубине резания для соответствующих инструментов в таблице внизу. Учтите что определение ap отличается от 
врезного фрезерования.
Применять значения скорости резания и подачи, рекомендуемые для нормальных операций.
Значения для фрез, предназначенных только для врезного фрезерования, приведены в главе Врезные фрезы R217/220.79 на стр. 388–401.

Врезание

Врезание - Направление осевой подачи

Тип фрезы ap макс. мм

Тип фрезы ap макс. мм

Прорезание паза - Направление осевой подачи

Тип фрезы ap макс. мм

Как показано на графике, в большинстве случаев можно применять 
ap макс., если коэффициент вылета не превышает 4; однако при 
большем коэффициенте вылета  ap необходимо уменьшить. 

% от ap макс.

Коэффициент вылета Dc

* Для получения плоской нижней поверхности, ap макс. = ширина плоскости wiper. Размеры находятся на страницах режимов резания.
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vc · 1000
� · Dw

n =

Dw = 2 · ap (Dc-ap)��

vc · 1000
� · Dc

n =

n · � · Dc
1000

vc =

n · zn · fzvf =

n · zc · fzvf =

zn · fzf  =

zc · fzf  =

ae · ap · vf
1000

Q =

n · � · Dw
1000

vc =

(об/мин)

(мм)

Расчет режимов резания
Номенклатура и формулы

Эффективное число зубьев (zc)

Частота вращения

(об./мин)

Скорость резания

(м/мин)

Скорость подачи

(мм/мин)

(мм/мин)

Подача на оборот

(мм/об)

(мм/об)

Скорость резания и частота вращения для объёмного 
фрезерования

(м/мин)

Скорость снятия металла

(см3/мин)

ae = Ширина резания мм / радиальная глубина резания(мм)
ae = Глубина резания мм/осевая глубина резания(мм)
Dc = Диаметр фрезы(мм)
f = Подача за один оборот (мм/об)
fz = Подача на один зуб  (мм / зуб)
zc = Эффективное число зубьев для расчёта скорости 
  подачи или подачи на оборот  (см. ниже)
n = Частота вращения  (об/мин)
Q = Скорость снятия металла (cm3/мин)
vc = Скорость резания (м/мин)
vf = Скорость подачи (мм/мин)
zn = Число зубьев

Эффективное число зубьев (zc) используется для расчёта 
скорости подачи (vf) и подачи на оборот (f). Для большинства 
фрез эффективное число зубьев (zc) равняется числу зубьев 
фрезы (zn), но для некоторых фрез zc меньше чем zn.

Пример: Дисковая фреза 335.19

Общее число зубьев (zn) = 12 
Эффективное число зубьев (zc) = 6

Объяснение: Для охвата всей ширины резания (ap) используются 
6 режущих пластин с одной стороны фрезы и 6 перекрывающих 
режущих пластин с другой стороны; значит zc = 6.
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D2 – D2 
 0 i

4 (D0 – Dc)
ae =

D2 – D2 
 0 i

4 (Di + Dc)
ae =

(D0
   – Dc) · n · zc · fz  

D0

vf =

(Di
   + Dc) · n · zc · fz  

Di

vf =

Расчет режимов резания

Врезание по спирали
При внутреннем круговом фрезеровании 
или врезании по спирали, т.е. увеличении 
диаметра отверстия в детали, глубина 
припуска на обработку не будет означать, 
что это то же самое что значение ширины 
резания. Реальная ширина резания должна 
быть расчитана по приведённой ниже 
формуле.

Затем вычисленное значение ширины 
резания используется для расчета величины 
подачи на один зуб и скорости подачи.

Внешнее круговое фрезерование
При наружном круговом фрезеровании 
или врезании по спирали, т.е. уменьшении 
диаметра детали, глубина припуска на 
обработку не будет означать, что это то 
же самое что значение ширины резания.. 
Реальная ширина резания должна быть 
расчитана по приведённой ниже формуле.

Затем вычисленное значение ширины 
резания используется для расчета величины 
подачи на один зуб и скорости подачи.

Увеличение ширины резания 
постепенно до полной 
величины
Для операций кругового врезания 
рекомендуется постепенно увеличивать 
ширину резания до полного значения. 
При использовании радиального 
врезания вплоть до полной ширины 
резания, снизить подачу на зуб и 
скорость подачи на половину.

Скорость подачи относится к 
центру 
фрезы
При расчете скорости подачи и 
величины подачи на один зуб 
по средней толщине стружки с 
применением фрезерования наклонной 
поверхности с использованием 
круговой или винтовой интерполяции 
в процессе обработки скорость подачи 
и величина подачи на один зуб всегда 
привязываются к центру фрезы, а не к 
ее периферии.

Постепенное увеличение 
ширины резания – 
рекомендуемый метод.

Радиальное врезание 
– Уменьшить подачу/зуб.

Глубина 
припуска

ae > Глубина снятия материала

Глубина 
припуска

ae Глубина снятия 
материала

Круг для 
движения 

центра фрезы

ae > Глубина снятия материала

Внутреннее

Наружное
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hm = fz • ae
Dc

��

30%
20%
10%
5%

1,25
1,5
2,0
3,0

fz = hm • Dc
ae

��

0,03ae/Dc
%

0,06 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25

2 (0,02)

3 (0,03)

5 (0,05)

10 (0,10)

15 (0,15)

20 (0,20)

30 (0,30)

40(0,40)

50 (0,50)

100 (1.00)

 0,011

 0,013

 0,016

 0,018

 0,02

 0,02

0,02

0,02

0,03

0,03

0,04

0,04

 0,04

0,02

0,02

0,03

0,03

0,04

0,05

0,05

 0,05

0,02

0,02

0,03

0,04

0,04

0,05

0,06

0,06

 0,06

0,02

0,03

0,03

0,05

0,06

0,06

0,08

0,09

0,10

 0,10

0,03

0,03

0,04

0,06

0,08

0,09

0,10

0,12

0,13

 0,13

0,04

0,04

0,06

0,08

0,09

0,11

0,13

0,15

0,16

 0,16

0,04

0,05

0,07

0,09

0,11

0,13

0,16

0,18

0,19

 0,19

0,06

0,07

0,09

0,12

0,15

0,17

0,21

0,23

0,25

 0,25

0,07

0,09

0,11

0,16

0,19

0,22

0,26

0,29

0,32

 0,32

0,08

0,10

0,13

0,19

0,23

0,26

0,31

0,11

0,14

0,18

0,25

0,30

0,14

0,17

0,22

0,31

1,8

1,7

1,6

1,5

1,4

1,35

1,3

1,25

1,2

1,0

0,30 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00

Расчет режимов резания
Прорезание паза по сравнению с обработкой дисковой фрезой

Прорезание паза Боковое фрезерование

Относительный 
контакт диаметра 
фрезы (ae/Dc%)

Умножить величину 
подачи на один зуб на 

следующий коэффициент

Расчет подачи на один зуб и скорости резания при боковом фрезеровании.
При использовании бокового фрезерования необходимо увеличить позачу на зуб чтобы толщина 
стружки оставалась той же. Также возможно увеличить скорость резания и срок службы инструмента 
останется тем же. Пользуйтесь таблицами приведёнными ниже.

Если ae/Dc < 30%, то вместо использования 
таблицы вверху величины hm и fz можно 
рассчитывать по следующим формулам:

Из этой таблицы можно брать данные для расчета режимов резания фрезами с углом режущей кромки в плане = 90 °

Коэффициент 
скорости

Подача на один зуб, мм / зуб (fz)

Средняя толщина стружки, мм (hm)

Ширина резания до D/2 включительно

Прорезание паза (Ширина резания = D)

= Подача на зуб коррекция пример: на 20% контакта скорость также повышается на 1,35.
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fz = hm • •Dc
ae

1��

0,03ae/Dc
%

0,06 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25

2 (0,02)

3 (0,03)

5 (0,05)

10 (0,10)

15 (0,15)

20 (0,20)

30 (0,30)

40(0,40)

50 (0,50)

100 (1.00)

 0,008

 0,009

 0,011

 0,012

 0,01

 0,01

0,01

0,02

0,02

0,02

0,02

0,03

 0,03

0,01

0,02

0,02

0,02

0,03

0,03

0,04

 0,04

0,01

0,02

0,02

0,03

0,03

0,04

0,04

0,05

 0,05

0,01

0,02

0,02

0,03

0,04

0,05

0,05

0,06

0,07

 0,07

0,02

0,02

0,03

0,04

0,05

0,06

0,07

0,08

0,09

 0,09

0,02

0,03

0,04

0,05

0,07

0,08

0,09

0,10

0,11

 0,11

0,03

0,04

0,05

0,07

0,08

0,09

0,11

0,12

0,14

 0,14

0,04

0,05

0,06

0,09

0,11

0,12

0,15

0,17

0,18

 0,18

0,05

0,06

0,08

0,11

0,13

0,15

0,18

0,21

0,23

 0,23

0,06

0,07

0,09

0,13

0,16

0,18

0,22

0,08

0,10

0,13

0,18

0,21

0,10

0,12

0,16

0,22

1,8

1,7

1,6

1,5

1,4

1,35

1,3

1,25

1,2

1,0

0,30 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00

0,03ae/Dc
%

0,06 0,08 0,10 0,15 0,20 0,25

2 (0,02)

3 (0,03)

5 (0,05)

10 (0,10)

15 (0,15)

20 (0,20)

30 (0,30)

40(0,40)

50 (0,50)

100 (1.00)

 0,010

 0,011

 0,013

 0,015

 0,02

 0,02

0,02

0,02

0,02

0,03

0,03

0,03

 0,03

0,02

0,02

0,03

0,03

0,04

0,04

0,04

 0,04

0,01

0,02

0,03

0,03

0,04

0,04

0,05

0,06

 0,06

0,02

0,02

0,03

0,04

0,05

0,06

0,07

0,08

0,08

 0,08

0,02

0,03

0,04

0,05

0,07

0,07

0,08

0,10

0,11

 0,11

0,03

0,04

0,05

0,07

0,08

0,09

0,11

0,13

0,14

 0,14

0,04

0,04

0,06

0,08

0,10

0,11

0,13

0,15

0,17

 0,17

0,05

0,06

0,08

0,11

0,13

0,15

0,18

0,20

0,22

 0,22

0,06

0,07

0,10

0,13

0,16

0,19

0,22

0,25

0,28

 0,28

0,07

0,09

0,12

0,16

0,20

0,22

0,27

0,10

0,12

0,15

0,22

0,26

0,12

0,15

0,19

0,27

1,8

1,7

1,6

1,5

1,4

1,35

1,3

1,25

1,2

1,0

0,30 0,40 0,50 0,60 0,80 1,00

hm = fz • ae
Dc

��

Расчет режимов резания
Расчет подачи на один зуб и скорости резания при боковом фрезеровании.
Разумеется, дисковой фрезой можно пользоваться для торцового фрезерования при ширине 
резания менее половины диаметра фрезы.

Из этой таблицы можно брать данные для расчета режимов резания фрезами с углом режущей кромки в плане = 45 °

Коэффициент 
скорости

Подача на один зуб, мм / зуб (fz)

Средняя толщина стружки, мм (hm)

Ширина резания до Dc/2 включительно

Торцевое фрезерование полный контакт (Ширина резания = Dc)

Из этой таблицы можно брать данные для расчета режимов резания фрезами с углом режущей кромки в плане = 60 °

Коэффициент 
скорости

Подача на один зуб, мм / зуб (fz)

Средняя толщина стружки, мм (hm)

Ширина резания до Dc/2 включительно

Торцевое фрезерование полный контакт (Ширина резания = Dc)

Если ae/Dc < 30%, то вместо использования 
таблицы вверху величины hm и fz можно 
рассчитывать по следующим формулам:

• sin � 
sin � 



377

Pc = · kc
ap · ae · vf

60 000 000 · �

hm =
360 · fz · ae
� · Dc · �e

kc = · kc1.1
1–0,01 · �o

hm
mc

75%
100%

97°
180°

5%
10%
25%

26°
37°
60°

Pc = · kc
Q

60 000 · �

AT =
� · Dc2

4
Q =

vf · AT
1000

kc = · kc1.1
1–0,01 · �o

hD
mc

Требования мощности
Фрезерование

Расчет потребляемой 
мощности

Pc = Потребляемая мощность 
  (kW)
ap  = Глубина резания (мм)
ae = Ширина резания (мм)
vf = Скорость подачи (мм/мин)
� = КПД
kc = Удельная сила резания 
  на mm2

Расчет средней толщины стружки (hm) и удельной 
силы резания на мм2 (kc)

Угол контакта

Позиция фрезы: Центр

hm = Средняя толщина 
  стружки (мм)
fz = Подача на один зуб 
   (мм / зуб)
Dc = Диаметр фрезы(мм)
�e = Угол контакта
� = Угол режущей 
  кромки

�o = Эффективный угол 
резания (Угол резания 
фрезы + угол резания 
пластины)
mc = Экспонента (см. 
стр. 379)
kc1.1 = Сила резания при 
1 мм толщине стружки 
(N/мм2)
(см. стр. 379)

взаимодействие
ae /Dc

Угол 
контакта �e

Позиция фрезы: Вне центра

взаимодействие
ae /Dc

Угол 
контакта �e

Сверление/Врезное фрезерование

Расчет потребляемой 
мощности

Pc = Потребляемая 
  мощность (kW)
Q = Скорость снятия 
  металла (cm3/мин.)
� = КПД
kc = Удельная сила резания 
  на mm2

Расчет скорости снятия металла (Q)

Расчет силы резания на мм mm2 (kc) и номинальной 
толщины стружки (hD)

fz = Подача на один зуб 
   (мм / зуб)
hD = Номинальная 
  толщина стружки (мм)
kc1.1 = Сила резания при 1 мм 
  толщине стружки (N/мм2)
  (см. стр. 379)
mc = Экспонента (см. стр. 379)
� = Угол режущей кромки
�o = Эффективный главный 
  передний угол 
  (для системы фреза +  
  режущая пластина)

Пример: Для свёрел

AT = Площадь сечения резания в направлении подачи

(Коэффициент 1000 использу-
ется для получения cm3/мин.)

hD = fz · sin �

· sin �
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Устранение неисправностей
Вибрации Плохое качество чистовой обработки 

•  Увеличить жесткость системы инструмент 
 - заготовка.
•  Изменить позиционирование фрезы.
•  Максимально уменьшить вылет инструмента.
•  Уменьшить скорость резания.
•  Увеличить скорость подачи.
•  Уменьшить глубину резания.

•  Увеличить жесткость системы инструмент  
 - заготовка.
•  Максимально уменьшить вылет инструмента.
•  Уменьшите скорость подачи.
•  Увеличить скорость резания.
•  Использовать СОЖ.
•  Применять режущие пластины с зачистной 
 кромкой wiper.

Проблемы стойкости инструментов

• Уменьшить скорость резания.
• Увеличить скорость подачи.
• Фрезерование по подаче.

Быстрый боковой 
износ

•  Уменьшить скорость резания.
•  Увеличить скорость подачи.
•  Увеличить глубину резания.
•  Фрезерование по подаче.
•  Изменить позиционирование  
 фрезы.

Быстрый износ в 
форме бороздок 
(зазубривание)

•  Увеличить скорость резания.
•  Уменьшите скорость подачи.
•  Фрезерование встречное.
•  Улучшить режим удаления стружки.
•  Изменить позиционирование фрезы.
•  Максимально уменьшить вылет 
 инструмента.
•  Улучшить стабильность (жёсткость).

Выкрашивание

• Уменьшить скорость резания.
• Уменьшите скорость подачи.
• Не применять СОЖ.
• Изменить позиционирование 
 фрезы.

Ряд трещин

• Увеличить скорость резания.
• Увеличить скорость подачи.
• Не применять СОЖ.
• Фрезерование по подаче.
• Изменить позиционирование  
 фрезы.

Наращивание 
кромки
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12

13

14

15

8

9

10

11

0,22

0,20

0,20

0,20

1750

1900

2050

2150

<450

400 <700

450 <550

550 <700

700 <900

900 <1200

>1200

Rm (N/mm2)

0,21

0,22

0,25

0,24

0,24

0,24

0,22

mc

1350

1500

1500

1700

1900

2000

2900

kc1.1
(N/mm2)

0,22

0,25

0,28

0,30

1150

1225

1350

1470

0,25

0,27

0,24

0,24

0,23

700

700

2600

3300

1450

1

2

3

4

5

6

7

16

17

20

21

22

Умеренно твердый чугун.
Чугун.

Низколегированный чугун.
Ковкий чугун. Чугун с шаровидным графитом.

Умеренно сложный легированный чугун.
Умеренно сложный ковкий чугун. Чугун с шаровидным графитом.

Сложный высоколегированный чугун.
Сложный ковкий чугун. Чугун с шаровидным графитом.

Простые аустенитные нержавеющие стали.
Нержавеющие автоматные стали. Нержавеющие стали обработанные кальцием.

Нержавеющие стали средней сложности.
Аустенитные и дуплексные нержавеющие стали.

Трудные нержавеющие стали.
Аустенитные и дуплексные нержавеющие стали.

Очень трудные нержавеющие стали.
Аустенитные и дуплексные нержавеющие стали.

Очень мягкие низкоуглеродистые стали.
Чистые ферритные стали.

Автоматные стали.

Конструкционные стали. Обычные углеродистые стали с содержанием углерода от малого 
до среднего (<0,5%C).

Углеродистые стали с большим содержанием углерода (>0,5%C).
Стали средней твёрдости для термоупрочнения. Обычные низколегированные стали.
Ферритовые и мартенситные нержавеющие стали.

Трудные инструментальные стали.
Высоколегированные стали с повышенной прочностью.
Мартенситные нержавеющие стали.

инструментальные стали.
Высоколегированные стали с повышенной прочностью.
Мартенситные нержавеющие стали.

Сложные высокопрочные и высокотвердые стали.
Закаленные стали из групп 3–6.
Мартенситные нержавеющие стали.

Материалы заготовок – Материалы групп Seco
Сталь

Нержавеющая сталь

Чугун

Другие материалы
Автоматные неметаллы.
Алюминий с <16% Si.
Латунь, Цинк, Магний.

Без ферритные материалы.
Алюминий с >16% Si.
Бронза, Купроникель.

Никель-, Кобальт- и чёрные суперсплавы с твёрдостью <30 HRc.
Incoloy 800, Inconel 601, 617, 625. Monel 400.

Никель-, Кобальт- и чёрные суперсплавы с твёрдостью 30 HRc.
Инколой 925, Инконел 718, 750, -500. Монел .

Сплавы на основе титана,
Ti-6Al-4V.

kc1.1-значения с 0 градусов эффективным режущим углом. Для других режущих углов снизить kc1.1-значение не 1% для каждого градуса увеличения 
режущего угла и наоборот, mc  - экспонента используемая для расчёта требуемой мощности. Примите во внимание что Rm-значение только помогает в 
выборе группы материалов если материал был подвергнут прокатке, волочению, термообработке, или иным методам увеличения его прочности.
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AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

1

 1350  0,21

2

 1500  0,22

3

 1500  0,25

4

 1700  0,24

1006 1.0201 St 36 – Fd 5 1160 – – –
1010 1.1121 Ck 10 045 M 10 XC 10 1265 F.1510 S 10 C C10
– 1.1121 St 37-1 4360 40 A  1300 – S 10 C –
A27 65-35 1.0443 GS-45 A1 E 23-45 M 1305 F.221 – –
– 1.0416 GS-38 – 230-400 M 1306 – – –
A570 36 1.0038 RSt 37-2 4360 40 C E 24-2 Ne 1311 – – –
A573-81 65 1.0116 St 37-3 4360 40 B E 24-U 1312 – – Fe37-3
A515 65 1.0345 H I 1501 161 A 37 CP 1330 F.1110 SGV 410, 450, 480, 490 –
1015 1.0401 C 15 080 M 15 CC 12 1350 F.1110 S 15 C C15:C16
1022 1.1133 GS-20Mn 5 120 M 19 20 M 5 1410 F.1515 SMnC 420 G22Mn3
A36 – St 44-2 4360 43 A NFA 35-501 E 28 1411 – – –
A573-81 1.0144 St 44-3 4360 43 C E 28-3 1412 – SMH 400 A, B, C –
– – StE 320-3Z 1501 160 – 1421 – – –
– 1.0425 H II – A 42 CP 1432 – SGV 410, 450, 480 –
1025 1.1158 Ck 25 050 A 20 XC 25 1450 F.1120 S 25 C –

1213 1.0715 9 SMn 28 230 M 07 S 250 1912 – SUM 22 CF9SMn28
(12L13) 1.0718 9 SMnPb 28 – S 250 Pb 1914  – SUM 22 L CF9SMnPb28
– 1.0723 15 S 20 210 A 15 S 300 1922 – SUM 32 –
(12L14) 1.0737 9 SMnPb 36 – S 300 Pb 1926 – – CF9SMnPb36
(12L13) 1.0718 9 SMnPb 28 – – 1940 – (SUM 32 L) CF9SMnPb28
1140 1.0726 35 S 20 212 M 36 35 MF 4 1957 – – –
1151 1.0727 45 S 20 212 M 44 45 MF 4 1973 – – –

1015 1.1141 Ck 15 080 M 15 XC 18 1370 F.1511 S 15 CK C16
A27 70-36 1.0551 GS-52 A2 280-480 M 1505 – – –
1035 1.0501 C 35 060 A 35 AF 55 C 35 1550 F.1130 S 35 C C35
1035 1.1181 Ck 35 080 A 32 XC 38 1572 F.1135 S 35 C C35
A148 80-40 1.0553 GS-60 A3 320-560 M 1606 – – C45
1043 1.0503 C 45 080 M 46 AF 65 C 45 1650 F.5110 S 45 C C45
1055 1.0535 C 55 070 M 55 – 1655 F.1150 S 55 C C55
1042 1.1191 Ck 45 080 A 47 XC 45 1660 F.1140 S 45 C C45
A537 1 1.0473 19 Mn 6 1501 224 A 52 CP 2101 F.1518 SGV 410, 450, 480 –
A662 C 1.0436 ASt 45 1501 224 A 48 FP 2103 – – –
A738 1.0577 ASt 52 1501 224 A 52 FP 2107 – – –
– 1.0570 St 52-3 4360 50 B E 36-3 2132 – SM 490 A, B, C Fe52BFN/Fe52CFN
A572-60 – 17 MnV 6 4360 55 E NFA 35-501 E 36 2142 – – –
A572-60 1.8900 StE 380 4360 55 E – 2145 – – FeE390KG

1045 1.1730 C 45W En 43 B – 1672 F.114 – –  
1042 1.1191 Ck 45 080 M 46 – 1672 – S 45 C C45
1064 1.1221 Ck 60 060 A 62 XC 65 1678 F.1150 S 58 C C60
1070 1.1231 Ck 67 070 A 72 XC 68 1770 F.5103 – C70
1080 1.1248 Ck 75 060 A 78 XC 75 1774 F.5107 – –
1095 1.1274 Ck 101 060 A 96 XC 100 1870 F.5117 SUP 4 –
9254 1.0904 55 Si 7 250 A 53 55 S 7 2090 F.144 – 5SSi8
1335 1.1167 36 Mn 5 150 M 36 40 M 5 2120 F.411 SMn 438(H) –
5120 1.0841 St 52-3 150 M 19 20 MC 5 2172 F.431 – Fe52
A387 12-2 1.7337 16 CrMo 4 4 1501 620 15 CD 4.5 2216 – – 12CrMo910/
A182 F-22 1.7380 10 CrMo 9 10 1501 622 12 CD 9.10 2218 F.155 – G14CrMo910
4130 1.7218 25 CrMo 4 CDS 110 25 CD 4 2225 F.1251 SCM 420 25CrMo4
6150 1.8159 50 CrV 4 735 A 50 50 CV 4 2230 F.143 SUP 10 50CrV4
4135 1.2330 35 CrMo 4 708 A 37 34 CD 4 2234 F.1250 SCM 432 –
– 1.8515 31 CrMo 12  722 M 24 30 CD 12 2240 F.1712 – 30CrMo12
4142 1.2332 47 CrMo 4 708 M 40 42 CD 4 2244 – SCM 440 –
4140 1.7225 42 CrMo 4 708 M 40 42 CD 4 2244 F.1252 SCM 440 42CrMo4
5140 1.7045 42 Cr 41 530 A 40 42 C 4 TS 2245 F.1207 SCr 440 –
5155 1.7176 55 Cr 31 527 A 60 55 C 3 2253 – SUP 9(A) 55Cr31
52100 1.3505 100 Cr 6 534 A 99 100 C 6 2258 F.5230 SUJ 2, SUJ 4 100Cr6
8620 1.6523 21 NiCrMo 2 805 H 20 20 NCD 2 2506 F.1522 SNCM 220(H) 20NiCrMo2
5115 1.7131 16 MnCr 5 527 M 17 16 MC 5 2511 F.1516 – 16MnCr5
A204A 1.5415 15 Mo 3 1501 240 15 D 3 2912 – – 16Mo3
A355A 1.8509 42 CrAlMo 7 905 M 39 40 CAD 6.12 2940 F.1740 – 41CrAlMo7
403 1.4000 X6 Cr 13 403 S 17 Z 8 C 13 2301 – SUS 403 X6Cr13
(410S) 1.4001 X7 Cr 14 (403 S17) Z 8 C 13 2301 F.3110 SUS 410 S X6Cr13
410 (1.4006) G-X 10 Cr 13 410 S21 Z 10 C 13 M 2302 F.3401 SUS 410 X12Cr13
P4 1.2341 X6 CrMo 4 – – – – – – 
405 1.4724 X6 CrAl 13 405 S 17 Z 8 CA 12 – – SUS 405 X10CrAl12
430 1.4016 X6 Cr 17 430 S 17 Z 8 C 17 2320 F.3113 SUS 430 X8Cr17
434 1.4113 X6 CrMo 17 434 S 17 – 2325 – SUS 434 X8CrMo17
416 1.4005 X12 CrS 13 416 S 21 Z 11 CF 13 2380 F.3411 – X12CrS13
430F 1.4104 X12 CrMoS 17 420 S 37 Z 13 CF 17 2383 F.3117 SUS 430 F X10CrS17
409 1.4512 X5 CrTi 12 409 S 19 Z 6 CT 12 – – SUH 409 X6CrTi12
430Ti 1.4510 X6 CrTi 17 – Z 4 CT 17 – – – X6CrTi17

Материалы заготовок – Классификация
Стали

Группа 
матери-
алов по 

классиф. 
Seco.

Для 
расчёта 

мощности
kc1.1  mc

Материалы заготовок по группам материалов
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5

6

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

1900  0,24

2000  0,24

2900 0,22

W1 1.1545 C105W1 BW1A Y 105 1880 F.5118 – C38KU
420 1.4021 X42 Cr 13 420 S 37 Z 20 C 13 (2314) F.3402 SUS 420 J1 X20Cr13
– 1.2108 90 CrSi 5 – – 2092 F.5230 – C100KU
L3 1.2210 115 CrV 3 BL 3 Y 100 C 6 (2140) F.520L – –
P20 + 1 1.2312 40 CrMnMoS 8 6 – – – X210CrW12 – –
O1 1.2510 100 MnCrW 4 BO1 8 Mo 8 2140 F.5220 – 95MnWCr5KU
6 F7 1.2767 X45 NiCrMo 6 7 En 30 B – – – – – 
  
– – 31 NiCrMo 13 4 830 M 31 – 2534 F.1270 – –
4340 1.6582 34 CrNiMo 6 817 M 40 35 NCD 6 2541 F.1280 SNCM 447 35NiCrMo6KB
– 1.6746 32 NiCrMo 14 5 830 M 31 35 NCD 14 – F.1260 – –
S1 1.2542 45 WCrV 7 BS1 55 WC 20 2710 F.5241 – 45WCrV8KU
420 1.4021 X20 Cr 13 420 S 37 Z 20 C 13 2303 F.5261 SUS 420 J 1 X20Cr13
(420) 1.4028 X30 Cr 13 420 S 45 Z 30 C 13 (2304) F.5263 (SUS 420 J 1) X30Cr13/XG40Cr13
(420) 1.4031 X40 Cr 13 – Z 40 C 14 (2304) F.3404 (SUS 420 J 1) X40Cr14
– 1.4923 X22 CrMoV 12 1 – – – – – –
431 1.4057 X20 CrNi 17 2 431 S 29 Z 15 CN 16-02 2321 F.313 SUS 431 X16CrNi16
440B 1.4112 X90 CrMoV 18 – – – – SUS 440 B –

P3 1.2080 X210 Cr 12 BD3 Z 200 C 12 2710 F.5212 SKD 1 –
P20 1.2311 40 CrMnMo 7 – – – F.5263 – –
H13 1.2344 X40CrMoV 5 1 BH11 Z 38 CDV 5 2242 F.5318 SKD 61 X40CrMoV511KU
A2 1.2363 X100 CrMoV 5 1 BA2 Z 100 CDV 5 2260 F.5227 SKD 12 X100CrMoV51KU
D2 1.2379 X155 CrMoV 12 1 BD2 Z 160 CDV 12 2310 F.5211 – X155CrVMo121KU
D4 (D6) 1.2436 X210 CrW 12 BD6 Z 200 CD 12 2312 F.5213 SKD 2 X215CrW121KU
– 1.2713 55NiCrMoV 6 – – – F.520.S – –
L6 1.2721 50 NiCr 13 – 55 NCV 6 2550 F.528 SKT 4 –
– 1.7321 20 MoCr 4 – – 2625 F.1523 – 30CrMo4
M 2 1.3343 S6/5/2 BM2 Z 85 WDCV 2722 F.5603 SKH 9 HS6-5-2-2
M 35 1.3243 S6/5/2/5 – 6-5-2-5 2723 F.5613 SKH 55 HS6-5-5
M 7 1.3348 S2/9/2 – – 2782 – – HS2-9-2
446 1.4749 X18 CrN 28 – – – – SUH 446 X16Cr26
422 1.4935 X20 CrMoWV 12 1 – – – – – –
429 – X10 CrNi 15 – – – – – –
440C 1.4125 X105 CrMo 17 – Z 100 CD 17 – – SUS 440 C –

A128 75 1.3401 G-X120 Mn 12 BW10 Z 120 M 12 2183 – SCMnH 1 –7

Группа 
матери-
алов по 

классиф. 
Seco.

Материалы заготовок – Классификация
Стали

Для 
расчёта 

мощности
kc1.1  mc

Материалы заготовок по группам материалов
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8

 1750  0,20 

9

 1900  0,20

10

11

 2050  0,20 

2150  0,20 

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

304 1.4301 X5 CrNi 18 10 304 S 10 Z 5 CN 18-09  2333 F.3504 SUS 304 X5CrNi1810
304H 1.4948 X6 CrNi 18 11 304 S 51 Z 5 CN 18-09  2333 F.3504 SUS 304 H –
303 1.4305 X10 CrNiS 18 9 303 S 31 Z 8 CNF 18-09  2346  F.3508 SUS 303 X10CrNis1809
304L 1.4306 X2 CrNi 18 10 304 S 11 Z 3 CN 19-11  2352 F.3504 SUS 304 L X2CrNi1811
305 1.4312 X8 CrNi 18 12 305 S 19 –  – F.3503 SUS 305 X8CrNi1910
302 – X12 CrNi 18 9 302 S 31 Z 10 CN 18-09  2330 F.3507 SUS 302 X10CrNi1809
301 1.4310 X12 CrNi 17 7 301 S 21 Z 11 CN 17-08  2331 F.3517 SUS 301 X12CrNi1707
CF-8 1.4308 X6 CrNi 18 9 304 C 15 Z 6 CN 18-10M  2333 – SCS 13 –

321 1.4541 X6 CrNiTi 18 10 321 S 31 Z 6 CNT 18-10  2337 F.3523 SUS 321 X6CrNiTi1811
347 1.4550 X6 CrNiNb 1810 347 S 31 Z 6 CNNb 18-10 2338 F.3524 SUS 347 X6CrNiNb1811
316 1.4436 X5 CrNiMo 17 13 3 316 S 33 Z 6 CND 19-12-03 2343 – SUS 316 X5CrNiMo1713
316Ti 1.4571 X8 CrNiMoTi 17 12 2 320 S 31 –  – – – X6CrNiTi1811
316 1.4401 X5 CrNiMo 17 12 2 316 S 31 Z 7 CND 17-11-02 2347 F.3534 SUS 316 X5CrNiMo1712
316L 1.4404 X2 CrNiMo 17 13 2 316 S 11 Z 3 CND 17-12-02 2348 F.3533 SUS 316 L X2CrNiMo1712
316Ti 1.4571 X6 CrNiMoTi 17 12 2 320 S 31 Z 6 CNDT 17-12-02 2350 F.3535 – X6CrNiMoTi1712
316L 1.4435 X2 CrNiMo 18 14 3 316 S 13 Z 3 CND 18-14-03 2353 F.3533 SUS 316 L X2CrNiMo1713
317 (1.4449) X5 CrNiMo 17 13 317 S 16 –  – – SUS 317 –
310S 1.4845 X12 CrNi 25 20 310 S 16 Z 12 CN 25-20  2361 – SUH 310 X6CrNi2520
317L 1.4428 X2 CrNiMo 18 16 4 317 S 12 Z 2 CND 19-15-04 2367 F.3539 SUS 317 L X2CrNiMo1816
– 1.4418 X4 CrNiMo 16 5 – Z 6 CND 16-04-01 2387 – – –
304LN 1.4311 X2 CrNiN 18 10 304 S 61 Z 2 CN 18-10 AZ 2371 F.3541 SUS 304 LN X2CrNiN1811
309S 1.4833 X6 CrNi 22 13 309 S 13 Z 15 CN 24-13  – – SUS 309 S X6CrNi2314
CF-8M 1.4408 X6 CrNiMo 18 10 304 C 15 –  2343 – SCS 14 – 

S44400 1.4521 X1CrMoTi 18 2 – –  2326 F.3123 SUS 444 –
202 1.4371 X3 CrMnNiN 18 8 7 284 S 16 Z 8 CMN 18-08-05 – – SUS 202 –
S30815 1.4893 X8 CrNiNb 11 – –  2368 – – –
CA6-NM 1.4313 (G-)X4 CrNi 13 4 (425 C 11) Z 4 CND 13-04 M 2385 – SCS 5 (G)X6CrNi304
660 1.4980 X5 NiCrTi 25 15 – Z 8 NCTV 25-15 B FF 2570 – – –
(S31726) 1.4439 X2 CrNiMoN 17 13 5 – Z 3 CND 18-14-06 AZ – – – –
330 1.4864 X12 NiCrSi 16 NA 17 Z 12 NCS 35-16 – F.3313 SUH 330 –
309 – X15 CrNi 23 13 309 S 24 Z 15 CNS 20-12 – F.3312 – –
310 1.4841 X15 CrNiSi 25 20 314 S 31 Z 15 CNS 25-20 – F.3310 – X16CrNiSi2520

(329) (1.4460) X4 CrNiMo 27 5 2 – Z 5 CND 27-05 AZ 2324 – SUS 329 J 1 –
S32304 1.4362 X2 CrNiN 23 4 – Z 2 CN 23-04 AZ 2327 – – –
SS30415 1.4891 X5 CrNiNb 18 10 – – 2372 – – –
316LN 1.4406 X2 CrNiMoN 17 13 2 316 S 61 Z2 CND 17-12 Az 2375 F.3543 SUS 316 LN –
316LN 1.4429 X2 CrNiMoN 17 13 2 316 S 63 Z2 CND 17-13 AZ 2375 – SUS 316 LN –
S31500 1.4417 X2 CrNoMoSi 15 – – 2376 – – –
S31803 1.4462 X2 CrNiMoN 22 5 3 318 S 13 Z3 CND 22-05 Az 2377 – – –
CN-7M 1.4539 (G-)X1 NiCrMoCu 25 20 5 – Z1 NCDU 25-02 M 2564 – – –
No8904 1.4539 X2 NiCrMoCu 25 20 5 904 S 13 Z1 NCDU 25-20 2562 – – –
S31254 – X1 CrNiMoN 20 18 7 – –  2378 – – –
S31753 – X2 CrNiMoN 18 13 4 – –  – – – –
– – X2 CrNiMoN 25 22 7 – –  – – – –
S32750 1.4410 X3 CrNiMoN 25 7 4 – –  – – – –
– – X5 NiCrN 35 25 – –  2328 – – –
S17400 1.4542 X5 CrNiCuNb 17 4 – –  – – SCS 24 –

Материалы заготовок – Классификация
Нержавеющие стали

Материалы заготовок по группам материаловГруппа 
матери-
алов по 

классиф. 
Seco.

Для 
расчёта 

мощности
kc1.1  mc
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12

 1150  0,22

13

14

 1225  0,25

15
1470  0,30

 1350  0,28

AISI W-stoff DIN BS AFNOR SS
U.N.E./
I.H.A. JIS UNI

A48-25B 0.6015 GG-15 Grade 150 Ft 15 D 0115-00 FG 15 FC 150 G15
60/40/18 0.7040 GGG-40 400/17 FGS 370/17 0717-02 FGE 38-17 FCD 400 GS 370-17
60/40/18 0.7043 GGG-40.3 370/17 FGS 370/17 0717-15 – – –
– 0.7033 GGG-35.3 350/22L40 FGS 370/17 0717-15 – – –
A220-40010 0.8145 GTS-45-06 P440/7 Mn 450-6 0852-00 – FCMP 440/490 GMN 45
A220-50005 0.8155 GTS-55-04 P510/4 Mn 550-4 0854-00 – FCMP 540 GMN 55

A48-30B 0.6020 GG-20 Grade 200 Ft 20 D 0120-00 FG 20 FC 200 G 20
A48-40B 0.6025 GG-25 Grade 260 Ft 25 D 0125-00 FG 25 FC 250 G 25
A436 Type 2 0.6660 GGL-NiCr 20 2 L-NiCuCr202 L-NC 202 0523-00 – – –
65/45/12 0.7050 GGG-50 500/7 FGS 500/7 0727-02 FGE 50-7 FCD 500 GS 500-7
80/55/06 0.7060 GGG-60 600/3 FGS 600/3 0727-03 FGE 60-2 FCD 600 GS 600-2
– 0.7652 GGG-NiMn 13 7 S-NiMn 137 S-Mn 137 0772-00 – – –
A220-50005 0.8155 GTS-55-04 P510/4 Mn 550-4 0854-00 – FCMP 540 GMN 55
A220-70003 0.8165 GTS-65-02 P570/3 Mn 650-3 0856-00 – FCMP 590 GMN 65

A48-45B 0.6030 GG-30 Grade 300 Ft 30 D 0130-00 FG 30 FC 300 G 30
100/70/03 0.7070 GGG-70 700/2 FGS 700/2 0737-01 FGE 70-2 FCD 700 GS 700-2
A43D2 0.7660 GGG-NiCr 20 2 Grade S6 S-NC 202 0776-00 – – –
A220-70003 0.8165 GTS-65-02 P570/3 Mn 650-3 0856-00 – FCMP 590 GMN 65
A220-80002 0.8170 GTS-70-02 P690/2 Mn 700-2 0862-00 – FCMP 690 GMN 70
A220-90001 0.8170 GTS-70-02 – – 0864-00 – – GMN 70

A48-50B 0.6035 GG-35 Grade 350 Ft 35 D 0135-00 FG 35 FC 35 G 35
A48-60B 0.6040 GG-40 Grade 400 Ft 40 D 0140-00 – FC 40 –
A220-90001 0.8170 GTS-70-02 – Mn 700-2 0864-00 – FCMP 690 GMN 70

Материалы заготовок – Классификация
Чугун

Материалы заготовок по группам материаловГруппа 
матери-
алов по 

классиф. 
Seco.

Для 
расчёта 

мощности
kc1.1  mc
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