
Фрезы Super Diemaster
Высокоэффективные фрезы с радиусными сменными 

пластинами
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A-37

• Положительный передний угол снижает
 силы резания до 21% по сравнению со
  стандартным инструментом.

• Корпус серии G-Body повышает
  долговечность фрезы  и увеличивает  
 стойкость инструмента более 
 чем на  30%.

• Корпус G-Body защищен от коррозии.

• Стойкость пластин на 68% больше по 
 сравнению со стандартными пластинами
 
• Пластины могут быть как со
 стружколомом, так и с плоской передней 
 поверхностью.

• Серия со стандартным шагом
 имеет систему двойного 
 крепления пластин, что дает         
 возможность увеличить глубину 
 обработки. 
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Примечание:	Все фрезы поставляются без пластин.

Номер	по
каталогу

Размеры,	мм
D

HDM-3050-12R

HDM-3050-12R-22

HDM-3050-16R
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Торцовые фрезы
Тип HDM

Рис.	1	-	Стандартный	шаг Рис.	2	-	Мелкий	шаг
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Примечание:	Все фрезы поставляются без пластин.
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каталогу

Размеры,	мм
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Торцовые фрезы
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Рис.	2	-	Мелкий	шагРис.	1	-	Стандартный	шаг
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Фрезерная головка
Тип SDH 
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Размеры,	мм
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SDH-3200-R07-M10

SDH-3220-R07-M10
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SDH-3250-R10-M12
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Примечание:	Все фрезы поставляются без пластин.
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Размеры,	мм
D

MSN-M8-20-S16C

MSN-M8-40-S16C

MSN-M8-80-S16C
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Примечание:	с дополнительной информацией (вес оправки и размер отверстия для подвода СОЖ), можно 
ознакомиться на стр. A-175 - A-177.
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Оправка твердосплавная
с цилиндрическим хвостовиком
(с отверстием для подачи СОЖ)
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Цилиндрический хвостовик
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Номер	по
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Размеры,	мм
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MSN-M16-310S-S28C

MSN-M16-157S-S32C

MSN-M16-217S-S32C

MSN-M16-287S-S32C

MSN-M16-357S-S32C

Применяемая	
сменная	головкаD L MD

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

SDH-2150-M8, SDH-2160-M8

SDH-2200-R07-M10, SDH-2220-R07-M10
SDH-3200-R07-M10, SDH-3220-R07-M10

SDH-2250-R10-M12, SDH-2280-R10-M12
SDH-3250-R07-M12, SDH-3250-R10-M12
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SDH-2300-R10-M16, SDH-2320-R12-M16
SDH-3320-R10-M16, SDH-2350-R12-M16
SDH-3350-R10-M16, SDH-2400-R12-M16
SDH-3300-R10-M16, SDH-4300-R10-M16
SDH-4320-R10-M16, SDH-3350-R12-M16
SDH-4350-R10-M16, SDH-4400-R12-M16
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(с отверстием для подачи СОЖ)

Тип MSN

Примечание:	с дополнительной информацией (вес оправки и размер отверстия для подвода СОЖ), можно ознакомиться 
на стр. A-175 - A-177. Со стальным корпусом серии																можно ознакомиться на стр. А-177.	 				 	G-Body
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RDMW07T2MOT
RDMW1004MOT
RDMW1204MOT
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RDMT1204MOT
RDMT1606MOE
RDMT1606MOT
RDGT07T2MOF-AL
RDGT1004MOF-AL
RDGT1204MOF-AL
RDGT1606MOF-AL

JC8003D T
Рис.

d
Класс	

точности
1
1
1
1
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
2
3
3
3
3

•
•
•
•

2.7
4.1
4.8
6

2.7
4.1
4.1
4.8
4.8
6
6

2.7
4.1
4.1
4.8
4.8
6
6

2.7
4.1
4.8
6

2.8
4.4
4.4
5

2.8
4.4
4.4
4.4
4.4
5
5

2.8
4.4
4.4
4.4
4.4
5
5

2.8
4.4
4.4
5

Сплавы	с	покрытием
JC8015 JC5040

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

JC8050

•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•
•

JC5118 FZ05

•
•
•
•

Пластины
Рис.	1 Рис.	2 Рис.	3

D d

T

15
º

®

A-43

•
•
•
•

•
•
•
•
•
•
•

Рекомендации по выбору типа пластины и сплава

JC8015
JC5118

JC8015
JC5118Сплавы

RDMW07T2MOT
RD*T07T2MOE
RDGT07T2MOF-AL
RDMW1004MOT
RD*T1004MOT
RD*T1004MOE
RDGT1004MOF-AL
RDMW1204MOT
RD*T1204MOT
RD*T1204MOE
RDGT1204MOF-AL
RDMW1606MOT
RD*T1606MOT
RD*T1606MOE
RDGT1606MOF-AL

Обрабатываемые
материалы

Чугун,
Литейные	
стали

Углеродистые	стали
Легированные	стали

Закаленные	
стали

Титановые	сплавы	
Жаропрочные	сплавы

Нержавеющие	
стали
















































































JC5040 JC5118

Алюминий

JC8003
(свыше	50HRC)
JC8015
JC5118

JC8015
JC5118 JC8050 JC8050 FZ05









JC8050









JC8015
JC5118 JC8050

Штамповые
стали





















RDMW	-	без стружколома
RDGT	-	со стружколомом

 - Хорошо
 - Нормально

 - Плохо
 - Только 
для чистовой 
обработки

Условия	резания:

Ф
резы

 со см
енны

м
и пласт

инам
и

Сплавы	без	покрытия

15
°

D d

T 15
°

Dd

T



1,700
1,820
1,350
1,800
1,870

-
1,750
1,850
1,760
1,760
1,800

-
1,750
1,850
1,760
1,760
1,850

-
1,350
1,440
1,060
1,420
1,490

-
880
950
740
870
850

-
1,820
2,000
1,470
1,800
1,680

-
440
410
310
370
420

-
220
210
160
190
210

-
6,700
7,000
6,300
6,300
5,300
3,400

Примечания:	
	 1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
 2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N, 
 а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
 3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N.
 4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину резания Ap, частоту
  вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
 5. При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных случаях -  охлаждение  
 сжатым воздухом.

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые	
стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Титановые	сплавы
35-43HRC

Жаропрочные	
сплавы
35-43HRC

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Рекомендации по выбору режимов резания для серии HDM 

Обрабатываемый
материал

Сплав

JC8050
JC5040
JC5118

JC8050
JC5118
JC8015
(JC8015
свыше
40HRC)

JC5040
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC5118
JC8015
(RDMW)
(JC8003
свыше
50HRC)

JC8015
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC8015
JC5118
JC8050

FZ05
(RDGT
пластины)

3	зуба	(w	-	прижим)
50мм	(R6)

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

3	зуба	(w	-	прижим)
50мм	(R8)

5	зубьев
50	/	52мм	(R6)

4	зуба
50	/	52мм	(R8)

150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
100
150
200
250
300
350
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

L,
Вылет
ин-та,
мм

3
2.5
2

1.2
0.7
-

2.5
2

1.1
0.9
0.5
-
3

2.5
2

1.2
0.7
-
3

2.5
2

1.2
0.7
-

1.5
1.2
1

0.8
0.4
-
3

2.5
2

1.2
0.7
-
1

0.8
0.6
0.4
0.2
-
1

0.8
0.6
0.4
0.2
-

4.5
4

3.5
2.5
1.5
1

1,250
1,250
880
880
750

-
1,200
1,200
840
840
720

-
1,180
1,180
830
830
700

-
990
990
690
690
590

-
810
810
570
570
490

-
1,120
1,120
780
780
670

-
420
420
290
290
250

-
210
210
150
150
130

-
4,450
4,450
3,800
3,200
3,100
2,550

1,090
1,160
870

1,130
950

-
1,190
1,220
1,130
1,260
1,180

-
1,030
1,130
840

1,000
950

-
860
890
700
860
820

-
560
610
410
510
440

-
1,170
1,110
960

1,170
920

-
270
315
260
305
375

-
135
155
135
160
195

-
5,200
5,400
4,900
5,000
4,200
3,000

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

4
3
2

1.5
1
-

3.5
3

2.5
2
1
-
4
3
2

1.5
1
-
4
3
2

1.5
1
-
2

1.8
1.6
1.2
0.8
-
4
3
2

1.5
1
-

1.5
1.2
1

0.8
0.4
-

1.5
1.2
1

0.8
0.4
-
6
5
4
3
2
1

1,260
1,260
880
880
760

-
1,210
1,210
850
850
730

-
1,200
1,200
840
840
720

-
1,000
1,000
700
700
600

-
860
860
600
600
520

-
1,130
1,130
790
790
680

-
440
440
310
310
260

-
220
220
150
150
130

-
4,450
4,450
3,800
3,200
3,100
2,550

1,100
1,210
980

1,160
1,000

-
1,010
1,100
940
970

1,110
-

1,040
1,180
960

1,100
950

-
870
990
780
920
790

-
590
620
470
520
465

-
1,190
1,290
1,060
1,300
900

-
330
265
205
230
255

-
145
165
115
130
155

-
5,200
5,400
4,900
5,000
4,200
3,000

2
1.7
1.5
1

0.5
-

1.7
1.5
1.2
0.8
0.4
-

1.7
1.5
1.2
0.8
0.4
-
2

1.7
1.5
1

0.5
-

1.2
1

0.8
0.5
0.3
-
2

1.7
1.5
1

0.5
-
1

0.8
0.6
0.4
0.2
-
1

0.8
0.6
0.4
0.2
-
4

3.5
3
2
1

.07

1,290
1,290
900
900
780

-
1,230
1,230
860
860
730

-
1,230
1,230
860
860
730

-
1,020
1,020
710
710
610

-
850
850
560
560
510

-
1,150
1,150
800
800
690

-
420
420
290
290
250

-
210
210
150
150
130

-
4,300
4,300
3,650
3,050
2,950
2,450

2,250
1,920
1,620
2,020
2,150

-
2,200
2,150
1,720
1,720
1,800

-
2,200
2,150
1,720
1,720
1,800

-
1,780
1,520
1,240
1,420
1,530

-
1,060
1,100
980

1,260
1,270

-
2,350
2,580
1,840
2,300
2,400

-
420
630
460
580
630

-
210
320
230
290
320

-
8,400
8,800
7,800
8,900
6,600
4,300

3
2.5
2

1.2
0.7
-

2.5
2

1.1
0.9
0.5
-

2.5
2

1.1
0.9
0.5
-
3

2.5
2

1.2
0.7
-

1.5
1.2
1

0.8
0.4
-
3

2.5
2

1.2
0.7
-

1.5
1.2
1

0.8
0.4
-

1.5
1.2
1

0.8
0.4
-

5.5
4.5
3.5
2.5
1.5
1

1,300
1,300
910
910
780

-
1,250
1,250
880
880
750

-
1,260
1,260
880
880
750

-
1,030
1,030
720
720
620

-
880
880
620
620
530

-
1,170
1,170
820
820
700

-
440
440
310
310
260

-
220
220
150
150
130

-
4,300
4,300
3,650
3,050
2,950
2,450

®

A-44

Серия Super Diemaster

Ф
ре

зы
 с

о 
см

ен
ны

м
и 

пл
ас

т
ин

ам
и



1,660
1,530
1,330
1,450
1,550
1,800
1,690
1,790
1,460
1,800
1,590
1,680
1,690
1,790
1,460
1,800
1,590
1,680
1,320
1,330
1,050
1,220
1,230
1,420
840
900
760
920
900
900

1,540
1,860
1,440
1,700
1,510
1,630
430
470
390
400
350
490
220
240
200
200
180
250

6,500
6,800
6,200
6,200
5,200
4,300

Рекомендации по выбору режимов резания серии HDM

Обрабатываемый
материал

Сплав
4	зуба	(w	-	прижим)

63мм	(R6)
Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

4	зуба	(w	-	прижим)
63мм	(R8)

6	зубьев
63	/	66мм	(R6)

5	зубьев
63	/	66мм	(R8)

150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
100
150
200
250
300
350
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

3
2.7
2.2
1.6
1

0.5
2.5
2.2
1.6
1.1
0.7
0.5
3

2.7
2.2
1.6
1

0.5
3

2.7
2.2
1.6
1

0.5
1.5
1.5
1

0.8
0.6
0.3
3

2.7
2.2
1.6
1

0.5
1

0.9
0.7
0.5
0.3
0.2
1

0.9
0.7
0.5
0.3
0.2
4.5
4

3.5
2.5
1.5
1

980
980
690
690
590
540
940
940
660
660
560
520
930
930
650
650
560
510
780
780
550
550
470
430
650
650
450
450
390
360
880
880
620
620
530
480
330
330
230
230
200
180
165
165
120
120
100
90

3,500
3,500
3,050
2,500
2,400
2,000

1,140
1,300
910

1,100
1,010
1,190
1,160
1,240
970

1,180
1,120
1,140
1,080
1,120
850

1,040
870

1,100
900
930
730
830
690
940
580
650
490
520
590
620

1,370
1,440
1,120
1,240
1,160
1,220
260
290
240
295
340
360
130
160
130
150
165
180

5,500
5,700
5,200
5,200
4,300
3,200

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

4
3
2

1.5
1

0.5
3.5
3

2.5
2
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
2

1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
4
3
2

1.5
1

0.5
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
6
5
4
3
2
1

990
990
690
690
590
540
950
950
670
670
570
520
940
940
660
660
560
520
790
790
550
550
470
430
660
660
460
460
400
370
890
890
620
620
530
490
340
340
240
240
200
190
170
170
120
120
100
95

3,500
3,500
3,050
2,500
2,400
2,000

1,110
1,290
1,200
1,210
1,040
1,360
1,140
1,250
980

1,020
1,000
1,330
1,090
1,240
970

1,160
980

1,330
920

1,040
850
960
800

1,100
600
610
460
500
530
470

1,240
1,350
1,140
1,310
1,180
1,250
300
325
240
250
290
300
170
155
120
130
140
180

5,500
5,700
5,200
5,200
4,300
3,200

2
1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
1.7
1.6
1.4
1

0.6
0.4
1.7
1.6
1.4
1

0.6
0.4
2

1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
1.2
1.1
0.9
0.6
0.4
0.2
2

1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
1

0.9
0.7
0.5
0.3
0.2
1

0.9
0.7
0.5
0.3
0.2
4

3.5
3
2
1

.07

1,010
1,010
710
710
610
560
960
960
670
670
570
550
960
960
670
670
570
550
800
800
560
560
480
440
650
650
460
460
390
360
900
900
630
630
540
500
330
330
230
230
200
180
165
165
120
120
100
90

3,350
3,350
2,900
2,400
2,300
2,150

2,000
1,800
1,530
1,910
1,830
1,850
2,060
2,130
1,610
1,810
2,200
2,150
2,060
2,130
1,610
1,850
2,200
2,150
1,670
1,770
1,180
1,340
1,380
1,580
970

1,010
970

1,250
1,170
1,300
2,260
2,420
1,700
1,920
1,610
1,730
400
460
370
460
540
560
200
230
190
230
270
280

7,800
8,200
7,400
7,500
7,200
5,200

3
2.7
2.2
1.6
1

0.5
2.5
2.2
1.6
1.1
0.7
0.5
2.5
2.2
1.6
1.1
0.7
0.5
3

2.7
2.2
1.6
1

0.5
1.5
1.2
1

0.8
0.6
0.3
3

2.7
2.2
1.6
1

0.5
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
5.5
4.5
3.5
2.5
1.5
1

1,020
1,020
720
720
620
560
970
970
680
680
580
560
970
970
680
680
580
560
810
810
570
570
490
450
670
670
460
460
400
360
910
910
640
640
550
510
340
340
240
240
200
180
170
170
120
120
100
90

3,350
3,350
2,900
2,400
2,300
2,150

®

A-45

Серия Super Diemaster

JC8050
JC5040
JC5118

JC8050
JC5118
JC8015
(JC8015
свыше
40HRC)

JC5040
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC5118
JC8015
(RDMW)
(JC8003
свыше
50HRC)

JC8015
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC8015
JC5118
JC8050

FZ05
(RDGT
пластины)

Ф
резы

 со см
енны

м
и пласт

инам
и

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые	
стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Титановые	сплавы
35-43HRC

Жаропрочные	
сплавы
35-43HRC

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Примечания:	
	 1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
 2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N, 
 а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
 3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N.
 4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину резания Ap, частоту
  вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
 5. При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных случаях -  охлаждение  
 сжатым воздухом.

L,
Вылет
ин-та,
мм



Рекомендации по выбору режимов резания для серии HDM

Обрабатываемый
материал

Сплав

JC8050
JC5040
JC5118

JC8050
JC5118
JC8015
(JC8015
свыше
40HRC)

JC5040
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC5118
JC8015
(RDMW)
(JC8003
свыше
50HRC)

JC8015
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC8015
JC5118
JC8050

FZ05
(RDGT
пластины)

4	зуба	(w	-	Прижим)
80мм	(R6)

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

7	зубьев
80мм	(R6)

4	зуба	(w	-	прижим)
80мм	(R8)

150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
100
150
200
250
300
350
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

42.7
2.2
1.6
1

0.5
2.5
2.2
1.6
1.1
0.7
0.5
3

2.7
2.2
1.6
1

0.5
3

2.7
2.2
1.6
1

0.5
1.5
1.2
1

0.8
0.6
0.3
3

2.7
2.2
1.6
1

0.5
1

0.9
0.7
0.5
0.3
0.2
1

0.9
0.7
0.5
0.3
0.2
4.5
4

3.5
2.5
1.5
1

770
770
540
540
460
420
740
740
520
520
440
410
730
730
510
510
440
400
610
610
430
430
370
340
500
500
350
350
300
280
690
690
480
480
410
380
250
250
180
180
150
140
125
125
90
90
75
70

2,800
2,800
2,350
2,000
1,900
1,600

890
980
710
820
700
920
780
970
680
930
880
900
820
900
670
750
670
900
710
750
560
650
540
740
480
500
380
420
460
390
970

1,020
730
820
780
830
200
240
190
230
250
280
100
115
100
115
130
140

4,400
4,600
4,000
4,100
3,400
2,600

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

2
1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
1.7
1.6
1.4
1.0
0.6
0.4
1.7
1.6
1.4
1.0
0.6
0.4
2.0
1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
1.2
1.1
0.9
0.6
0.4
0.2
2.0
1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
1.0
0.9
0.7
0.5
0.3
0.2
1.0
0.9
0.7
0.5
0.3
0.2
4.0
3.5
3.0
2.0
1.0
0.7

790
790
550
550
470
430
740
740
520
520
440
410
740
740
520
520
440
410
620
620
430
430
370
340
500
500
350
350
300
270
700
700
490
490
420
380
250
250
170
170
150
140
120
120
80
80
70
65

2,800
2,800
2,400
2,000
1,900
1,600

1,830
1,640
1,380
1,730
1,650
1,660
1,850
1,920
1,460
1,640
1,980
1,870
1,850
1,920
1,460
1,680
1,980
1,870
1,510
1,600
1,060
1,200
1,240
1,420
870
910
860

1,110
1,050
1,140
2,050
2,200
1,540
1,740
1,460
1,530
350
410
320
400
470
510
170
200
150
180
220
240

7,600
8,000
7,200
7,300
6,000
4,500

4
3
2

1.5
1

0.5
3.5
3

2.5
2
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
2

1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
4
3
2

1.5
1

0.5
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
6
5
4
3
2
1

780
780
550
550
470
430
740
740
520
520
440
410
740
740
520
520
440
410
610
610
430
430
370
340
510
510
360
360
310
280
700
700
490
490
420
390
260
260
180
180
160
140
130
130
90
90
80
70

2,800
2,800
2,350
2,000
1,900
1,600

870
990
830
960
810

1,080
890
970
730
770
960

1,050
830
970
770
910
770

1,050
710
800
630
750
630
870
470
490
380
390
400
380
980

1,060
900

1,010
920

1,000
260
200
170
190
215
250
130
120
90
85
105
125

4,400
4,600
4,000
4,100
3,400
2,600

1,050
1,190
1,000
1,150
970

1,300
1,070
1,160
880
920

1,150
1,260
1,070
1,160
880
920

1,150
1,260
850
960
750
900
750

1,040
560
590
450
470
480
450

1,170
1,270
1,080
1,210
1,100
1,200
310
240
200
230
260
300
150
140
110
100
125
150

5,300
5,500
4,800
4,900
4,100
3,100

5	зубьев	(w	-	прижим)
80мм	(R8)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

4
3
2

1.5
1

0.5
3.5
3

2.5
2
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
2

1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
4
3
2

1.5
1

0.5
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
6
5
4
3
2
1

780
780
550
550
470
430
740
740
520
520
440
410
740
740
520
520
440
410
610
610
430
430
370
340
510
510
360
360
310
280
700
700
490
490
420
390
260
260
180
180
160
140
130
130
90
90
80
70

2,800
2,800
2,350
2,000
1,900
1,600

®

Серия Super Diemaster

A-46

Ф
ре

зы
 с

о 
см

ен
ны

м
и 

пл
ас

т
ин

ам
и

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые	
стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Титановые	сплавы
35-43HRC

Жаропрочные	
сплавы
35-43HRC

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Примечания:	
	 1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
 2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N, 
 а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
 3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N.
 4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину резания Ap, частоту
  вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
 5. При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных случаях -  охлаждение  
 сжатым воздухом.

L,
Вылет
ин-та,
мм



Рекомендации по выбору режимов резания для серии HDM

Обрабатываемый
материал

Сплав
6	зубьев	(w	-	прижим)

100мм	(R8)
Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

8	зубьев	(w	-	прижим)
125мм	(R8)

9	зубьев	(w	-прижим)
160мм	(R6)

150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
100
150
200
250
300
350
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400

5
3
2

1.5
1

0.5
3.5
3

2.5
2
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
2

1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
4
3
2

1.5
1

0.5
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
6
5
4
3
2
1

780
620
430
430
370
370
580
580
400
400
350
350
580
580
400
400
350
350
480
480
340
340
280
280
390
390
270
270
230
230
550
550
380
380
330
330
200
200
140
140
120
120
100
100
70
70
60
60

2,400
2,400
2,050
1,900
1,750
1,600

870
1,180
970

1,120
950

1,390
1,040
1,140
840
880

1,140
1,300
970

1,140
880

1,050
910

1,340
830
940
740
880
710

1,070
530
560
420
430
440
460

1,150
1,240
1,040
1,170
1,080
1,260
300
230
200
220
240
320
150
130
100
100
120
160

5,600
5,900
5,300
5,900
4,700
3,800

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

N
(мин-1)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

Ap
(мм)

4
3
2

1.5
1

0.5
3.5
3

2.5
2
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
2

1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
4
3
2

1.5
1

0.5
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
6
5
4
3
2
1

620
490
340
340
290
290
460
460
320
320
270
270
460
460
320
320
270
270
390
390
270
270
230
230
310
310
220
220
180
180
440
440
310
310
260
260
150
150
100
100
90
90
80
80
55
55
50
50

1,900
1,900
1,650
1,500
1,400
1,250

1,040
930
770
890
750

1,090
830
900
670
710
880

1,040
770
900
710
840
710

1,040
680
770
590
710
590
880
430
450
350
360
350
370
920

1,000
850
960
850

1,000
260
170
140
160
180
240
120
110
85
80
100
130

5,900
6,200
5,600
6,200
5,000
4,000

4
3
2

1.5
1

0.5
3.5
3

2.5
2
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
4
3
2

1.5
1

0.5
2

1.8
1.6
1.2
0.8
0.4
4
3
2

1.5
1

0.5
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
6
5
4
3
2
1

490
380
270
270
230
230
360
360
250
250
220
220
360
360
250
250
220
220
300
300
210
210
180
180
240
240
170
170
150
150
340
340
240
240
200
200
120
120
85
85
70
70
60
60
40
40
35
35

1,500
1,500
1,300
1,200
1,100
1,000

820
720
610
710
600
870
650
710
530
560
720
850
610
710
560
660
580
850
520
590
460
550
460
690
330
350
270
280
290
310
710
770
660
740
660
770
180
140
120
135
140
190
90
80
60
55
70
90

5,250
5,500
5,000
5,600
4,400
3,600

Серия Super Diemaster

®

A-47

JC8050
JC5040
JC5118

JC8050
JC5118
JC8015
(JC8015
свыше
40HRC)

JC5040
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC5118
JC8015
(RDMW)
(JC8003
свыше
50HRC)

JC8015
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC8015
JC5118
JC8050

FZ05
(RDGT
пластины)

1,540
1,320
1,220
1,330
1,410
1,660
1,570
1,660
1,370
1,680
1,480
1,480
1,570
1,660
1,370
1,680
1,480
1,480
1,210
1,220
950

1,100
1,110
1,290
750
810
690
840
810
810

1,440
1,740
1,350
1,590
1,420
1,500
380
420
350
360
320
460
190
210
180
180
160
230

6,500
6,900
6,200
6,200
5,100
3,800

6	зубьев
80мм	(R8)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

3
2.7
2.2
1.6
1.0
0.5
2.5
2.2
1.6
1.1
0.7
0.5
2.5
2.2
1.6
1.1
0.7
0.5
3.0
2.7
2.2
1.6
1.0
0.5
1.5
1.2
1.0
0.8
0.6
0.3
3.0
2.7
2.2
1.6
1.0
0.5
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
1.5
1.3
1.1
0.9
0.6
0.3
5.5
4.5
3.5
2.5
1.5
1.0

790
790
550
550
470
430
750
750
530
530
450
410
750
750
530
530
450
410
620
620
430
430
370
340
500
500
350
350
300
270
710
710
500
500
430
390
250
250
180
180
150
140
125
125
90
90
75
70

2,800
2,800
2,400
2,000
1,900
1,600

Ф
резы

 со см
енны

м
и пласт

инам
и

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые
	стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Титановые	сплавы
35-43HRC

Жаропрочные	
сплавы
35-43HRC

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Примечания:	
	 1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
 2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N, 
 а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
 3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N.
 4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину резания Ap, частоту
  вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
 5. При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных случаях -  охлаждение 
 сжатым воздухом.

L,
Вылет
ин-та,
мм



Обрабатываемый
материал

*Сплав

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8003

JC8003

FZ05
(RDGT

пластины)

5	зубьев
50	/	52мм	(R6)

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

4	зуба
50	/	52мм	(R8)

6	зубьев
63	/	66мм	(R6)

5	зубьев
63	/	66мм	(R8)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-
1

0.8
0.6
0.3
0.2
-

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-

1.6
1.4
1.2
0.8
0.6
0.4

1,590
1,590
1,110
1,030
950

-
1,520
1,520
1,060
990
910

-
1,520
1,520
1,060
990
910

-
1,320
1,320
920
860
790

-
1,070
1,070
750
700
640

-
1,450
1,450
1,010
940
870

-
5,500
5,500
4,900
4,300
4,000
3,650

3,180
3,180
2,220
2,830
2,610

-
3,040
3,040
2,120
2,720
2,500

-
3,040
3,040
2,120
2,720
2,500

-
2,640
2,640
1,840
2,360
2,170

-
1,870
1,870
3,740
2,100
2,170

-
3,980
3,980
2,020
3,520
3,260

-
15,000
15,000
17,000
15,000
14,000
13,000

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

1.2
1

0.8
0.5
0.3
-

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

2.1
1.9
1.5
1.2
0.6
0.4

1,640
1,640
1,150
1,070
980

-
1,570
1,570
1,100
1,020
940

-
1,570
1,570
1,100
1,020
940

-
1,360
1,360
950
880
820

-
1,100
1,100
770
710
660

-
1,600
1,500
1,050
970
900

-
5,500
5,500
4,900
4,300
4,000
3,650

2,400
2,400
1,680
1,710
2,350

-
2,300
2,300
1,600
1,630
2,250

-
2,300
2,300
1,600
1,630
2,250

-
2,000
2,000
1,390
1,400
1,970

-
1,540
1,540
1,120
1,700
1,650

-
3,000
3,000
1,500
2,700
2,880

-
12,000
12,000
13,600
12,000
11,200
10,400

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-
1

0.8
0.6
0.3
0.2
-

1.4
1.2
1

0.6
0.3
-

1.6
1.4
1.2
0.8
0.6
0.4

1,240
1,240
870
800
740

-
1,190
1,190
830
770
710

-
1,190
1,190
830
770
710

-
1,030
1,030
720
670
620

-
830
830
580
540
500

-
1,130
1,130
790
730
680

-
4,300
4,300
3,850
3,350
3,150
2,900

2,980
2,980
2,090
2,200
2,040

-
2,850
2,850
1,990
2,220
1,950

-
2,850
2,850
1,990
2,120
1,950

-
2,470
2,470
1,730
1,840
1,700

-
1,710
1,710
1,390
1,620
1,980

-
3,660
3,660
1,900
2,400
2,150

-
14,000
14,000
16,000
14,000
13,000
13,000

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

1.2
1

0.8
0.5
0.3
-

1.9
1.7
1.3
1

0.4
-

2.1
1.9
1.5
1.2
0.6
0.4

1,270
1,270
890
830
760

-
1,220
1,220
850
790
730

-
1,220
1,220
850
790
730

-
1,050
1,050
730
680
630

-
840
840
590
550
510

-
1,160
1,160
810
750
700

-
4,300
4,300
3,850
3,350
3,150
2,900

2,350
2,350
1,650
1,600
2,280

-
2,250
2,250
1,570
1,580
2,200

-
2,250
2,250
1,570
1,580
2,200

-
1,940
1,940
1,440
1,360
1,890

-
1,470
1,470
1,090
1,320
1,270

-
2,900
2,900
1,930
2,600
2,800

-
11,800
11,800
13,500
11,700
11,000
11,000

Примечания:	
	 1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
 2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N, 
 а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
 3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N.
 4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину резания Ap, частоту
  вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
 5.При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных случаях -  охлаждение  
 сжатым воздухом.
*Тип пластин RDMW рекомендован для высокоскоростной обработки.
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Рекомендации для высокоскоростной обработки фрезерными головками 
серии HDM - мелкий шаг

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые	
стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

L,
Вылет
ин-та,
мм



Серия Super Diemaster

®

A-49

Обрабатываемый
материал

*Сплав
6	зубьев
80мм	(R8)

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины
80мм	(R6)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

1.9
1.7
1.3
1.0
0.4
-

1.9
1.7
1.3
1.0
0.4
-

1.9
1.7
1.3
1.0
0.4
-

1.9
1.7
1.3
1.0
0.4
-

1.2
1.0
0.8
0.5
0.3
-

1.9
1.7
1.3
1.0
0.4
-

2.1
1.9
1.5
1.2
0.6
0.4

980
980
690
640
590

-
940
940
660
610
560

-
940
940
660
610
560

-
810
810
570
530
490

-
660
660
460
430
400

-
900
900
630
590
540

-
3,600
3,600
3,200
2,800
2,600
2,400

2,180
2,180
1,530
1,490
2,120

-
2,090
2,090
1,470
1,460
2,030

-
2,090
2,090
1,470
1,460
2,030

-
1,800
1,800
1,370
1,270
1,760

-
1,390
1,390
1,020
1,240
1,200

-
2,700
2,700
1,800
2,480
2,590

-
11,900
11,900
13,400
11,750
11,000
10,800

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

1.4
1.2
1.0
0.6
0.3
-

1.4
1.2
1.0
0.6
0.3
-

1.4
1.2
1.0
0.6
0.3
-

1.4
1.2
1.0
0.6
0.3
-

1.0
0.8
0.6
0.3
0.2
-

1.4
1.2
1.0
0.6
0.3
-

1.6
1.4
1.2
0.8
0.6
0.4

970
970
680
630
580

-
920
920
640
600
550

-
920
920
640
600
550

-
800
800
560
520
480

-
640
640
450
420
380

-
880
880
620
570
530

-
3,600
3,600
3,200
2,800
2,600
2,400

2,720
2,720
1,900
2,030
1,870

-
2,580
2,580
1,790
1,930
1,770

-
2,580
2,580
1,790
1,930
1,770

-
2,240
2,240
1,570
1,680
1,550

-
1,540
1,540
1,260
1,470
1,750

-
3,320
3,320
1,740
2,180
1,950

-
13,800
13,800
15,600
13,700
12,700
12,600

150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
100
150
200
250
300
350
150
200
250
300
350
400
150
200
250
300
350
400
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Рекомендации для высокоскоростной обработки фрезерными головками 
серии HDM - мелкий шаг

7	зубьев

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые
	стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8003

JC8003

FZ05
(RDGT

пластины)

Примечания:	
	 1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
 2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N, 
 а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
 3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту вращения шпинделя N.
 4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину резания Ap, частоту
  вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
 5. При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных случаях -  охлаждение  
 сжатым воздухом.
*Тип пластин RDMW рекомендован для высокоскоростной обработки.

L,
Вылет
ин-та,
мм



Обрабатываемый
материал

Сплав

JC8050
JC5040
JC5118

JC8050
JC5118
JC8015
(JC8015
свыше
40HRC)

JC5040
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC5118
JC8015
(RDMW)
(JC8003
свыше
50HRC)

JC8015
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC8015
JC5118
JC8050

FZ05
(RDGT
пластины)

2	зуба

15мм	/	16мм	(R3.5)

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

3	зуба

20	/	22мм	(R3.5)

2	зуба

25	/	28мм	(R5)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

1.4

1.1

0.6

1.4

1.1

0.6

1.4

1.1

0.6

1.4

1.1

0.6

0.7

0.5

0.3

1.4

1.1

0.6

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

2.0

1.7

1.2

3,500

3,500

3,300

3,300

3,300

3,200

3,300

3,300

3,200

2,700

2,700

2,600

2,400

2,400

2,200

3,100

3,100

3,000

1,200

1,200

1,100

620

560

520

8,600

8,600

7,000

1,650

1,650

1,500

1,550

1,550

1,500

1,550

1,550

1,500

1,300

1,300

1,250

1,150

1,150

1,050

1,550

1,550

1,400

600

600

490

190

190

190

4,800

4,800

4,900

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

1.2

0.8

0.5

1.2

0.8

0.5

1.2

0.8

0.5

1.2

0.8

0.5

0.7

0.5

0.3

1.2

0.8

0.5

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

2

1.7

1.2

3,500

3,500

3,200

3,300

3,300

3,100

3,300

3,300

3,100

2,700

2,700

2,600

2,500

2,500

2,200

3,050

3,050

2,900

1,000

1,000

980

510

470

440

7,200

7,200

5,800

2,900

2,900

2,700

2,600

2,600

2,300

2,600

2,600

2,300

2,400

2,400

2,200

2,000

2,000

1,800

2,600

2,600

2,400

750

750

660

240

240

240

6,400

6,400

4,300

L
(мм)

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

L
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

2

1.5

1

2

1.5

1

2

1.5

1

2

1.5

1

1

0.5

0.3

2

1.5

1

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

3.5

2

1.5

2,400

2,400

2,300

2,200

2,200

2,100

2,200

2,200

2,100

1,800

1,800

1,700

1,600

1,600

1,500

2,100

2,100

1,200

780

780

750

430

390

370

5,700

5,700

4,500

1,400

1,400

1,300

1,300

1,300

1,200

1,300

1,300

1,200

1,050

1,050

1,000

1,000

1,000

950

1,300

1,300

1,200

460

460

410

170

140

140

3,400

3,400

2,200

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

L
(мм)

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

2	зуба

20	/	22мм	(R3.5)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

1.5

1.2

0.7

1.5

1.2

0.7

1.5

1.2

0.7

1.5

1.2

0.7

0.8

0.6

0.3

1.5

1.2

0.7

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

2

1.7

1.2

2,900

2,900

2,800

2,800

2,800

2,700

2,800

2,800

2,700

2,300

2,300

2,200

2,000

2,000

1,900

2,600

2,600

2,500

1,000

1,000

980

510

470

440

7,200

7,200

5,800

1,450

1,450

1,350

1,400

1,400

1,350

1,400

1,400

1,350

1,200

1,200

1,100

1,000

1,000

950

1,400

1,400

1,300

500

500

440

160

160

160

4,300

4,300

4,300

L
(мм)

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

®
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Рекомендации по выбору режимов резания для пластин серии SDH с твердосплавными корпусами 
серии MSN

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые
	стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Титановые	сплавы
35-43HRC

Жаропрочные	
сплавы
35-43HRC

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Примечания:
	
1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения 
шпинделя N, а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту 
вращения шпинделя N.
4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину 
резания Ap, частоту вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
5. При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных 
случаях -  охлаждение сжатым воздухом.



Рекомендации по выбору режимов резания для пластин серии SDH с твердосплавными кормпусами 
серии MSN

Обрабатываемый
материал

Сплав

JC8050
JC5040
JC5118

JC8050
JC5118
JC8015
(JC8015
свыше
40HRC)

JC5040
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC5118
JC8015
(RDMW)
(JC8003	
свыше
50HRC)

JC8015
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC8015
JC5118
JC8050

FZ05
(RDGT
пластины)

2	зуба

30мм	(R5)
32мм	(R6)	/	35мм	(R5)

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

3	зуба

32	/	35мм	(R5)

3	зуба

30мм	(R5),	35мм	(R6)	

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

1.5

1.2

0.7

2.5

2

1.2

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

3.5

2

1.5

2,000

2,000

1,900

1,900

1,900

1,800

1,900

1,900

1,800

1,550

1,550

1,400

1,300

1,300

1,200

1,800

1,800

1,700

730

730

700

400

380

350

4,500

4,500

3,600

1,100

1,100

1,000

1,050

1,050

950

1,050

1,050

950

850

850

800

750

750

700

1,000

1,000

900

470

330

260

170

150

130

2,700

2,700

1,800

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

1.5

1.2

0.7

2.5

2

1.2

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

3.5

2

1.5

2,000

2,000

1,900

1,900

1,900

1,800

1,900

1,900

1,800

1,550

1,550

1,400

1,300

1,300

1,200

1,800

1,800

1,700

730

730

700

400

380

350

4,500

4,500

3,600

1,600

1,600

1,400

1,550

1,550

1,400

1,550

1,550

1,400

1,250

1,250

1,200

1,100

1,100

950

1,500

1,500

1,350

650

650

600

250

230

200

4,100

4,100

2,700

L
(мм)

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

L
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

1.2

1

0.5

2

1.5

0.8

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

3.5

2

1.5

2,100

2,100

2,000

2,000

2,000

1,900

2,000

2,000

1,900

1,750

1,750

1,600

1,400

1,400

1,300

1,900

1,900

1,800

730

730

700

400

380

350

4,500

4,500

3,600

1,900

1,900

1,600

1,800

1,800

1,550

1,800

1,800

1,500

1,500

1,500

1,300

1,250

1,250

1,100

1,700

1,700

1,600

650

650

600

250

230

200

4,100

4,100

2,700

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

L
(мм)

3	зуба

25мм	(R3.5)
25мм	(R5)	/	28мм	(R5)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

1.5

1.2

0.7

1.5

1.2

0.7

1.5

1.2

0.7

1.5

1.2

0.7

0.8

0.6

0.4

1.2

0.8

0.5

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

2.2

1.9

1.5

2,800

2,800

2,600

2,600

2,600

2,400

2,500

2,500

2,400

2,100

2,100

2,000

1,900

1,900

1,800

2,500

2,500

2,300

780

780

750

430

390

370

5,700

5,700

4,500

2,100

2,100

1,900

2,000

2,000

1,800

1,600

1,600

1,400

1,400

1,400

1,000

1,400

1,400

1,000

2,200

2,200

1,700

690

690

620

260

210

210

5,100

5,100

5,100

L
(мм)

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

120

160

Серия Super Diemaster

®

A-51

Ф
резы

 со см
енны

м
и пласт

инам
и

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые
	стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Титановые	сплавы
35-43HRC

Жаропрочные	
сплавы
35-43HRC

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Примечания:
	
1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения 
шпинделя N, а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту 
вращения шпинделя N.
4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину 
резания Ap, частоту вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
5. При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных 
случаях -  охлаждение сжатым воздухом.



Обрабатываемый
материал

Сплав

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

4	зуба

30	/	32	/	35мм	(R5)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

1.2

1

0.5

2

1.5

0.8

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

3.5

2

1.5

2,100

2,100

2,000

2,000

2,000

1,900

2,000

2,000

1,900

1,750

1,750

1,600

1,400

1,400

1,300

1,900

1,900

1,800

730

730

700

400

380

350

4,500

4,500

3,600

2,500

2,500

2,400

2,400

2,400

2,100

2,400

2,400

2,100

2,000

2,000

1,700

1,850

1,850

1,700

2,250

2,250

2,100

860

860

800

330

310

270

5,400

5,400

3,600

L
(мм)

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

2	зуба

40мм	(R6)

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

2.5

2

1.2

1.5

1.2

0.7

2.5

2

1.2

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

4

2.5

2

1,550

1,550

1,450

1,500

1,500

1,450

1,500

1,500

1,450

1,250

1,250

1,200

1,050

1,050

1,000

1,400

1,400

1,300

580

580

550

290

270

250

4,000

4,000

3,200

890

890

780

840

840

780

840

840

780

700

700

670

550

550

520

800

800

750

350

350

330

170

160

120

2,400

2,400

1,600

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

L
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

L
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

L
(мм)

4	зуба

40мм	(R6)

5	зубьев

42мм	(R5)

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

2

1.5

0.8

1.2

1

0.5

2

1.5

0.8

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

4

2.5

2

1,900

1,900

1,800

1,800

1,800

1,700

1,800

1,800

1,700

1,550

1,550

1,500

1,350

1,350

1,300

1,700

1,700

1,600

580

580

550

290

270

250

4,000

4,000

3,200

2,300

2,300

2,200

2,100

2,100

2,000

2,100

2,100

2,000

1,600

1,600

1,400

1,350

1,350

1,100

2,050

2,050

1,800

700

700

660

340

320

240

4,800

4,800

3,200

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

1.8

1.3

0.7

1.8

1.3

0.7

1.8

1.3

0.7

1.8

1.3

0.7

1.1

0.9

0.4

1.8

1.3

0.7

0.5

0.4

0.2

0.5

0.4

0.2

3.5

2

1.5

1,750

1,750

1,650

1,700

1,700

1,600

1,700

1,700

1,600

1,400

1,400

1,250

1,250

1,250

1,150

1,650

1,650

1,550

610

610

580

300

280

260

2,800

3,800

3,000

2,600

2,600

2,400

2,500

2,500

2,200

2,600

2,600

2,400

2,100

2,100

1,600

1,500

1,500

1,300

2,400

2,400

2,200

730

730

690

310

290

250

5,700

5,700

3,700

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

JC8050
JC5040
JC5118

JC8050
JC5118
JC8015
(JC8015
свыше
40HRC)

JC5040
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC5118
JC8015
(RDMW)
(JC8003
свыше
50HRC)

JC8015
JC5118

JC8050
JC8015
JC5118

JC8015
JC5118
JC8050

FZ05
(RDGT
пластины)

®

Серия Super Diemaster

A-52

Ф
ре

зы
 с

о 
см

ен
ны

м
и 

пл
ас

т
ин

ам
и

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые	
стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Титановые	сплавы
35-43HRC

Жаропрочные	
сплавы
35-43HRC

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Примечания:
	
1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения 
шпинделя N, а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту 
вращения шпинделя N.
4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину 
резания Ap, частоту вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
5.  При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных 
случаях -  охлаждение сжатым воздухом.

Рекомендации по выбору режимов резания для пластин серии SDH с твердосплавными корпусами 
серии MSN



Обрабатываемый
материал

Сплав
3	зуба

20	/	22мм	(R3.5)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.2

0.12

0.06

0.3

0.2

0.1

1.5

1.2

0.7

5,400

5,100

4,300

4,300

4,100

3,400

4,300

4,100

3,400

3,600

3,400

2,900

4,000

3,700

3,200

5,700

5,100

4,550

10,100

10,100

8,700

4,800

4,300

3,600

3,200

2,900

2,400

3,200

2,900

2,400

3,200

2,900

2,400

3,000

2,600

2,200

5,100

4,600

3,800

12,000

12,000

7,800

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

70

120

160

L
(мм)

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

3	зуба
25мм	(R3.5)	/	25мм	(R5)	/	28мм	(R5)

3	зуба
30мм	(R5)	/	35мм	(R6)

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.2

0.12

0.06

0.3

0.2

0.1

1.7

1.4

1

4,200

4,000

3,400

3,400

3,200

2,700

3,400

3,200

2,700

2,800

2,700

2,250

3,100

3,000

2,500

4,500

4,300

3,600

8,000

8,000

6,800

3,800

3,400

2,850

2,500

2,250

1,900

2,500

2,250

1,900

2,500

2,250

1,900

2,300

2,100

1,700

4,000

3,600

3,000

9,600

9,600

6,100

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

90

140

210

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.2

0.15

0.1

0.3

0.2

0.1

2

1.5

1

3,300

3,100

2,600

2,800

2,700

2,200

2,800

2,400

2,200

2,300

2,200

1,850

2,500

2,450

2,050

3,600

3,400

2,900

6,400

6,400

5,500

2,900

2,800

2,150

2,000

1,800

1,500

2,000

1,800

1,500

2,000

1,800

1,500

1,850

1,650

1,400

3,200

2,900

2,400

7,700

7,700

5,000

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

L
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

L
(мм)

Серия Super Diemaster

®

A-53

Ф
резы

 со см
енны

м
и пласт

инам
и

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые
	стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Примечания:
	
1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения 
шпинделя N, а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту 
вращения шпинделя N.
4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину 
резания Ap, частоту вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
5. При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных 
случаях -  охлаждение сжатым воздухом.

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8003

JC8003

FZ05
(RDGT

пластины)

Рекомендации для высокоскоростной обработки фрезерными головками серии SDH с 
твердосплавными корпусами серии MSN



Обрабатываемый
материал

Сплав
4	зуба

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.2

0.15

0.1

0.3

0.2

0.1

2

1.5

1

3,300

3,100

2,600

2,800

2,700

2,250

2,800

2,700

2,250

2,300

2,200

2,850

2,550

2,400

2,050

3,600

3,400

2,900

6,400

6,400

5,500

4,000

3,600

3,000

2,800

2,500

2,100

2,800

2,500

2,100

2,700

2,400

2,000

2,550

2,250

1,850

4,300

3,900

3,200

10,200

10,200

6,600

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

L
(мм)

Диаметр,	мм	/	Тип	пластины

4	зуба
30мм	(R5)	/	32мм	(R5)	/	35мм	(R5)

5	зубьев
42мм	(R5)

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.2

0.15

0.1

0.3

0.2

0.1

2.5

2

1.3

2,900

2,700

2,300

2,400

2,300

1,900

2,400

2,300

1,900

2,000

1,900

1,600

2,200

2,100

1,750

3,200

3,000

2,550

5,600

5,600

4,800

3,400

3,050

2,550

2,400

2,150

1,800

2,400

2,150

1,800

2,400

2,150

1,800

2,200

2,000

1,650

4,000

3,600

3,000

9,000

9,000

5,800

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.3

0.2

0.1

0.2

0.15

0.1

0.3

0.2

0.1

2

1.5

1

2,800

2,650

2,250

2,300

2,200

1,850

2,300

2,200

1,850

1,900

1,800

1,500

2,100

2,000

1,650

3,000

2,850

2,400

5,300

5,300

4,500

4,200

2,400

3,150

2,800

2,500

2,100

2,800

2,500

2,100

2,800

2,500

2,100

2,500

2,250

1,850

3,600

3,250

2,700

10,600

10,600

6,800

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

100

150

210

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

L
(мм)

N
(мин-1)

Vf
(мм/мин)

Ap
(мм)

L
(мм)

40мм	(R6)

®

A-54

Super Diemaster

Ф
ре

зы
 с

о 
см

ен
ны

м
и 

пл
ас

т
ин

ам
и

Углеродистые	
стали

(C50,	C55)
Менее	250HB

Штамповые
стали

(1.2311,	P20)
30-43HRC

Штамповые
	стали

(1.2344,	1.2379)
Менее	255HB

Нержавеющие	
стали

(SUS304)
Менее	250HB

Закаленные	стали
(1.2344,	1.2379)
40-50HRC

Серый	и	
высокопрочный	

чугун
(GG,	GGG)

Менее	300HB

Алюминиевые	
сплавы

(A5052,	A7075)
50-110	HB

Примечания:
	
1. Режимы резания должны быть скорректированы в зависимости от типа станка и условий обработки.
2. В случае возникновения вибрации необходимо уменьшить глубину резания Ap или частоту вращения 
шпинделя N, а подачу на зуб fz оставить на прежнем уровне.
3. Если у станка недостаточно мощности, необходимо уменьшить  глубину резания Ap или частоту 
вращения шпинделя N.
4. Если обрабатываемый материал имеет твердость 50-55HRC, следует понизить на 30%  глубину 
резания Ap, частоту вращения шпинделя N и подачу на зуб fz.
5.  При обработке титана и жаропрочных сплавов рекомендуется использовать СОЖ, во всех остальных 
случаях -  охлаждение сжатым воздухом.

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8015
(без	

стружко-
лома)

JC8003

JC8003

FZ05
(RDGT

пластины)

Рекомендации для высокоскоростной обработки фрезерными головками серии SDH с 
твердосплавными корпусами серии MSN



15
16
20
22
25
25
28
30
32
32
35
35
40
42
50
50
52
52
63
63
66
66
80
80
100
125
160

Режимы резания для обработки методом винтовой интерполяции

Ø
инструмента

I (мм)

Фрезерование	с	врезанием

7 (R3.5)
7 (R3.5)
7 (R3.5)
7 (R3.5)
7 (R3.5)
10 (R5)
10 (R5)
10 (R5)
10 (R5)
12 (R6)
10 (R5)
12 (R6)
12 (R6)
10 (R5)
12 (R6)
16 (R8)
12 (R6)
16 (R8)
12 (R6)
16 (R8)
12 (R6)
16 (R8)
12 (R6)
16 (R8)
16 (R8)
16 (R8)
16 (R8)

макс.
угол	

врезания:	Ɵ°

3°00’
9°00’
5°30’
4°35’
3°40’
10°45’
8°20’
7°15’
6°25’
7°35’
5°30’
6°15’
4°55’
4°05’
5°15’
7°25’
4°55’
6°55’
3°45’
5°00’
3°30’
4°40’
2°45’
3°30’
2°35’
1°55’
1°25’

Фрезерование	с	винтовой	интерполяцией

• Рекомендуется применять попутное фрезерование, и следовательно движение инструмента по своей траектории должно 
осуществляться против часовой стрелки.
• Глубина врезания за один оборот фрезы по траектории не должна превышать максимальную глубину резания, 
рекомендуемой для данной фрезы.
• При фрезеровании с врезанием и винтовой интерполяцией необходимо уменьшить значение минутной подачи на 30% и 
более, по сравнению с рекомендованным значением в стандартной таблице каталога.
• При фрезеровании с осевой подачей необходимо уменьшить минутную подачу на 50% и более от рекомендованного 
значения.
• При фрезеровании с осевой подачей может возникнуть  длинная сливная стружка, поэтому необходимо обеспечить 
безопасные условия работы и соблюдение техники безопасности.
• Не рекомендуется комбинировать вместе, фрезерование с осевой подачей и фрезерование с врезанием под углом.

8
9
13
15
18
15
18
20
22
20
25
23
28
32
38
34
40
36
51
47
54
50
68
64
84
109
144

Эффективный
рабочий	Ø	
	D1	(мм)

Общая	длина	
резания	при
макс.	Aр:	L	

(мм)
66.8
22.1
36.3
43.6
54.6
26.3
34.1
39.3
44.4
45.1
51.9
54.7
69.7
70.0
65.2
61.4
69.7
65.9
91.5
91.4
98.1
98.0

124.9
130.7
177.3
239.1
223.5

20
22
30
34
40
34
40
44
48
44
54
50
60
68
80
75
84
79

106
101
112
107
140
135
175
225
295

28
30
38
42
48
48
54
58
62
62
68
68
78
82
98
98

102
102
124
124
130
130
158
158
198
248
318

3.5
3.5
3.5
3.5
3.5
5.0
5.0
5.0
5.0
6.0
5.0
6.0
6.0
5.0
6.0
8.0
6.0
8.0
6.0
8.0
6.0
8.0
6.0
8.0
8.0
8.0
8.0

макс.
глубина

фрезерования
Aр	(мм)

0.4
1.5
1.5
1.5
1.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
2.5
3.5
4.0
3.5
4.0
3.5
4.0
3.5
4.0
3.5
4.0
4.0
4.0
4.0

1.0
2.5
2.5
2.5
2.5
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5
3.5
4.5
5.0
4.5
5.0
4.5
5.0
4.5
5.0
4.5
5.0
5.0
5.0
5.0

Глубина	
фрезерования	
за	один	оборот	

X	(мм)

•	Вычисление траектории движения
инструмента.

			ØDc					=			ØDh			-			I

Dh

D
c

dh

Z

L
ap

D1
Dc

(X)θ
°

Серия Super Diemaster

®

A-55

Ф
резы

 со см
енны

м
и пласт

инам
и

Ø
пластины
(мм)

Ø	траектории. Ø	обрабатываемого
отверстия. Ø	инструмента.

макс.	глубина
фрезерования

с	осевой	
подачей
Aр	(мм)

мин.	Ø
обрабаты-
ваемого

отвестия.:	Dh,	
(мм)

макс.	Ø
обрабаты-
ваемого

отвестия.:	Dh,	
(мм)


