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WIDIA™ означает абсолютное качество 

Являясь новатором в области металлообработки вот уже более 
90 лет, WIDIA Products Group разрабатывает и изготавливает 
металлорежущий инструмент, который позволяет клиенту достичь 
большей эффективности и производительности операций 
механической обработки.

Тысячи наименований инструментов позволяют WIDIA Products 
Group предлагать конкурентные преимущества, способствующие 
повышению производительности и рентабельности производства.

Для получения дополнительной информации обратитесь  
к Вашему официальному дистрибьютору или посетите  
сайт www.widia.com. 













































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

•	 Универсальный инструмент для торцового и 
профильного фрезерования. 

•	 Система предотвращения проворота 
пластины для обеспечения высокого уровня 
надежности.

Насадные фрезы • RD..1605..

номер заказа номер по каталогу D1 max D1 D D6 L Ap1 max Z
max угол 
врезания

max частота 
вращения

подвод 
СОЖ масса

2021347 12391021000 50 34 22 40 40 8 4 10,3 13000 Да 0,2

2021348 12391021200 63 47 27 48 40 8 4 7 12000 Да 0,3

2021349 12391021400 80 64 27 60 50 8 5 4,8 10000 Да 0,9

2021350 12391021600 100 84 32 78 50 8 6 3,8 9000 Нет 1,2

2021351 12391021800 125 109 40 89 50 8 7 2,8 8000 Нет 1,7

ПРИМЕЧАНИЕ:� Все комплектующие кроме винта пластины заказываются отдельно.

 n Комплектующие

D1 max Винт пластины Нм Отвертка Torx Винт с потайной головкой
Винт с потайной головкой и 

канавкой для СОЖ

50 12148007200 4 TT20 125.025 MS1234CG

63 12148007200 4 TT20 125.230 MS2038CG

80 12148007200 4 TT20 125.230 MS2038CG

100 12148007200 4 TT20 — —

125 12148007200 4 TT20 — —
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

P v v

M j j

K j

N
S
H

v лучший выбор
j альтернативный выбор

RDMT-TX

номер по каталогу
число режущих 

кромок D S hm TN
75

25
TN

75
35

RDMT1605M0TX 6 16 5,56 0,18

20
20

76
7

22
07

64
5

P v v

M v j

K j j

N
S v

H

v лучший выбор
j альтернативный выбор

RDMW-TX

номер по каталогу
число режущих 

кромок D S hm TN
65

40
TN

75
35

RDMW1605M0TX 6 16 5,56 0,15

35
23

08
3

20
20

74
9

 393widia.com



Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

 n Рекомендации по выбору режущих пластин

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 MT-TX TN7525 MT-TX TN7535 MT-TX TN7535

P3–P4 MT-TX TN7525 MT-TX TN7535 MT-TX TN7535

P5–P6 MT-TX TN7525 MT-TX TN7535 MT-TX TN7535

M1–M2 MT-TX TN7525 MT-TX TN7535 MT-TX TN7535

M3 MT-TX TN7525 MT-TX TN7535 MT-TX TN7535

K1–K2 MT-TX TN7525 MT-TX TN7525 MT-TX TN7525

K3 MT-TX TN7525 MT-TX TN7525 MT-TX TN7525

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 – – – – – –

S3 – – – – – –

S4 – – – – MW-TX TN6540

H1 – – – – – –
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

 n Рекомендуемые начальные значения скоростей резания [м/мин] 

Группа
материала TN6540 TN7525 TN7535

P

1 360 280 240 410 310 280 545 475 445

2 250 190 170 310 250 215 335 305 275

3 215 170 140 280 215 185 305 275 245

4 180 130 110 235 170 145 230 210 190

5 240 180 150 310 235 200 310 275 250

6 160 120 100 205 160 130 190 160 130

M

1 130 80 60 245 220 185 245 220 185

2 80 50 40 220 190 170 220 190 170

3 85 50 40 175 155 140 175 155 140

K

1 220 205 180 380 280 240 355 320 290

2 175 155 140 325 240 200 280 250 230

3 155 145 125 240 200 170 235 210 190

N

1 – – – – – – – – –

2 – – – – – – – – –

3 – – – – – – – – –

S

1 50 35 30 – – – – – –

2 25 20 10 – – – – – –

3 70 40 30 – – – – – –

4 60 30 25 – – – – – –

H

1 – – – – – – – – –

2 – – – – – – – – –

3 – – – – – – – – –

ПРИМЕЧАНИЕ: �Значения скорости резания для ПЕРВОГО выбора выделены жирным шрифтом. При увеличении среднего значения толщины стружки скорость 
резания необходимо понижать.  
Для материалов групп P, M, K и H указаны рекомендуемые начальные значения для обработки без СОЖ. При обработке с СОЖ необходимо 
снизить скорость резания на 20%. 
Для материалов групп N и S указаны рекомендуемые начальные значения для обработки c СОЖ. Данные материалы не рекомендуется 
обрабатывать без СОЖ.
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб]

При осевой глубине резания ap = 8 мм

При осевой глубине резания ap = 4 мм

При осевой глубине резания ap = 2 мм

Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

RDMT-TX 0,35 0,63 1,28 0,25 0,46 0,92 0,19 0,34 0,68 0,17 0,30 0,59 0,15 0,27 0,54 RDMT-TX

RDMW-TX 0,35 0,79 1,61 0,25 0,57 1,15 0,19 0,43 0,85 0,17 0,37 0,74 0,15 0,34 0,68 RDMW-TX

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

RDMT-TX 0,48 0,87 1,76 0,35 0,62 1,26 0,26 0,47 0,93 0,23 0,41 0,81 0,21 0,37 0,74 RDMT-TX

RDMW-TX 0,48 1,09 2,22 0,35 0,78 1,58 0,26 0,58 1,17 0,23 0,51 1,02 0,21 0,46 0,93 RDMW-TX

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

RDMT-TX 0,27 0,48 0,97 0,19 0,35 0,70 0,14 0,26 0,52 0,13 0,23 0,45 0,12 0,21 0,42 RDMT-TX

RDMW-TX 0,27 0,60 1,22 0,19 0,44 0,87 0,14 0,33 0,65 0,13 0,28 0,57 0,12 0,26 0,52 RDMW-TX

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

RDMT-TX 0,23 0,42 0,84 0,17 0,30 0,60 0,13 0,23 0,45 0,11 0,20 0,39 0,10 0,18 0,36 RDMT-TX

RDMW-TX 0,23 0,52 1,05 0,17 0,38 0,76 0,13 0,28 0,56 0,11 0,25 0,49 0,10 0,23 0,45 RDMW-TX

При осевой глубине резания ap = 1 мм
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

•	 Универсальный инструмент для торцового и 
профильного фрезерования. 

•	 Система предотвращения проворота 
пластины для обеспечения высокого уровня 
надежности.

Насадные фрезы • RC..1606..

номер заказа номер по каталогу D1 max D1 D D4 D6 L Ap1 max Z
max угол 
врезания

max частота 
вращения

подвод 
СОЖ масса

2021358 12391023400 50 34 22 — 40 40 8 4 6 13000 Да 0,2

2021359 12391023600 52 36 22 — 40 40 8 4 5,8 13000 Да 0,3

2021357 12391023200 63 47 27 — 48 40 8 5 4 12000 Да 0,2

2021360 12391023800 66 50 27 — 48 40 8 5 3,8 12000 Да 0,3

2021352 12391022000 80 64 27 — 60 50 8 6 2,8 10000 Да 0,9

2021353 12391022200 100 84 32 — 78 50 8 7 2,3 9000 Нет 1,2

2021354 12391022400 125 109 40 — 89 50 8 8 1,8 8000 Нет 1,8

2021355 12391022600 160 144 40 66,7 90 63 8 9 1,3 7000 Нет 2,9

ПРИМЕЧАНИЕ:� Все комплектующие кроме винта пластины заказываются отдельно.

 n Комплектующие

D1 max Винт пластины Нм Отвертка Torx Винт с потайной головкой
Винт с потайной головкой и 

канавкой для СОЖ

50 12148007200 4 TT20 125.025 MS1234CG

52 12148007200 4 TT20 125.025 MS1234CG

63 12148007200 4 TT20 125.230 MS2038CG

66 12148007200 4 TT20 125.230 MS2038CG

80 12148007200 4 TT20 125.230 MS2038CG

100 12148007200 4 TT20 — —

125 12148007200 4 TT20 — —

160 12148007200 4 TT20 — —
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

P v v v

M v j j

K j j

N
S v

H

v лучший выбор
j альтернативный выбор

RCMT-43

номер по каталогу
число режущих 

кромок D S hm TN
65

40
TN

75
25

TN
75

35

RCMT1606M043M 6 16 6,35 0,2

29
57

53
7

20
20

77
1

20
67

14
0

P v v v v

M j v j j

K v j j j

N
S v

H

v лучший выбор
j альтернативный выбор

RCMT-TX

номер по каталогу
число режущих 

кромок D S hm W
K

15
C

M
TN

65
25

TN
65

40
TN

75
25

TN
75

35

RCMT1606M0TX 6 16 6,35 0,24
54

27
44

2
29

57
53

5
29

57
42

7
20

12
41

8
20

20
78

1
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

	nРекомендации по выбору режущих пластин

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 MT-TX TN6525 MT-TX TN7535 43 TN7535

P3–P4 MT-TX TN6525 MT-TX TN7535 43 TN7535

P5–P6 MT-TX TN6525 MT-TX TN7535 43 TN7535

M1–M2 MT-TX TN6525 MT-TX TN7535 MT-TX TN7535

M3 MT-TX TN6525 MT-TX TN7535 MT-TX TN7535

K1–K2 MT-TX WK15CM MT-TX WK15CM MT-TX WK15CM

K3 MT-TX WK15CM MT-TX WK15CM 43 TN7535

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 MT-TX TN6525 MT-TX TN6540 – –

S3 MT-TX TN6525 MT-TX TN6540 – –

S4 MT-TX TN6540 MT-TX TN6540 MT-TX TN6540

H1 – – – – – –
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

 n Рекомендуемые начальные значения скоростей резания [м/мин] 

Группа
материала WK15CM TN6525 TN6540 TN7525 TN7535

P

1 – – – 410 320 280 360 280 240 410 310 280 545 475 445

2 – – – 320 250 215 250 190 170 310 250 215 335 305 275

3 – – – 280 215 185 215 170 140 280 215 185 305 275 245

4 – – – 235 170 145 180 130 110 235 170 145 230 210 190

5 – – – 310 235 200 240 180 150 310 235 200 310 275 250

6 – – – 205 160 130 160 120 100 205 160 130 190 160 130

M

1 – – – 190 120 80 130 80 60 245 220 185 245 220 185

2 – – – 120 80 50 80 50 40 220 190 170 220 190 170

3 – – – 125 80 55 85 50 40 175 155 140 175 155 140

K

1 505 460 410 275 245 220 220 205 180 380 280 240 355 320 290

2 400 355 330 215 190 180 175 155 140 325 240 200 280 250 230

3 335 300 275 180 160 145 155 145 125 240 200 170 235 210 190

N

1 – – – – – – – – – – – – – – –

2 – – – – – – – – – – – – – – –

3 – – – – – – – – – – – – – – –

S

1 – – – – – – 50 35 30 – – – – – –

2 – – – – – – 25 20 10 – – – – – –

3 – – – – – – 70 40 30 – – – – – –

4 – – – – – – 60 30 25 – – – – – –

H

1 – – – – – – – – – – – – – – –

2 – – – – – – – – – – – – – – –

3 – – – – – – – – – – – – – – –

ПРИМЕЧАНИЕ: �Значения скорости резания для ПЕРВОГО выбора выделены жирным шрифтом. При увеличении среднего значения толщины стружки скорость 
резания необходимо понижать.  
Для материалов групп P, M, K и H указаны рекомендуемые начальные значения для обработки без СОЖ. При обработке с СОЖ необходимо 
снизить скорость резания на 20%. 
Для материалов групп N и S указаны рекомендуемые начальные значения для обработки c СОЖ. Данные материалы не рекомендуется 
обрабатывать без СОЖ.
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M100

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб]

При осевой глубине резания ap = 8 мм

При осевой глубине резания ap = 4 мм

При осевой глубине резания ap = 2 мм

Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

...43 0,70 0,92 1,42 0,51 0,66 1,02 0,38 0,49 0,76 0,33 0,43 0,66 0,30 0,39 0,60 ...43

...TX 0,70 1,06 1,72 0,51 0,76 1,23 0,38 0,57 0,91 0,33 0,50 0,79 0,30 0,45 0,73 ...TX

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

...43 0,96 1,26 1,97 0,69 0,90 1,40 0,52 0,67 1,04 0,45 0,59 0,90 0,41 0,54 0,83 ...43

...TX 0,96 1,46 2,38 0,69 1,04 1,68 0,52 0,78 1,25 0,45 0,68 1,08 0,41 0,62 0,99 ...TX

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

...43 0,54 0,70 1,08 0,39 0,50 0,78 0,29 0,38 0,58 0,25 0,33 0,50 0,23 0,30 0,46 ...43

...TX 0,54 0,81 1,30 0,39 0,58 0,93 0,29 0,43 0,69 0,25 0,38 0,61 0,23 0,35 0,55 ...TX

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

...43 0,46 0,60 0,93 0,33 0,44 0,67 0,25 0,33 0,50 0,22 0,28 0,44 0,20 0,26 0,40 ...43

...TX 0,46 0,70 1,12 0,33 0,50 0,81 0,25 0,38 0,60 0,22 0,33 0,52 0,20 0,30 0,48 ...TX

При осевой глубине резания ap = 1 мм
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M270

Серия фрез M270 включает корпуса с высокоточными пластинами 
со сферическим торцом и в тороидальном исполнении, а также 
пластинами для фрезерования с высокой подачей. Эта серия фрез 
характеризуется надежным креплением пластин, что гарантирует 
стабильность и высокую производительность обработки.

• �Тороидальные фрезы и фрезы со сферическим торцом — для 
чистовой и получистовой обработки.

• �Для повышения производительности доступны пластины, 
позволяющие работать с высокой подачей на зуб.

• �V-образная контактная поверхность гарантирует максимальную 
жесткость и точность

Две контактные V-образные 
поверхности обеспечивают 
повышенную жесткость и 
точность крепления пластины.

Надежное и жесткое крепление 
режущей пластины.

Доступны корпуса фрез из стали  
и из твердого сплава.

Высокоточное 
позиционирование 
режущей 
пластины.

Тороидальные пластины и пластины для обработки на 
высоких подачах подходят для установки в один и тот же 
корпус фрезы.

Доступны исполнения с 
внутренним подводом СОЖ.

Доступны корпуса фрез из стали  
и из твердого сплава.

Высокоточное 
позиционирование 

режущих плластин.
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ:� ZU = Эффективное число зубьев фрезы. Z = количество посадочных мест под режущие пластины. 

•	 Черновая, получистовая и чистовая 
обработка одной фрезой. 

•	 Внутренний подвод СОЖ. 

•	 Надежное и жесткое закрепление пластины.

Фрезы с резьбовым креплением • Со сферический торцом

номер заказа номер по каталогу D1 DPM G3X L L2 WF Z Z U пластина
max частота 

вращения
подвод 
СОЖ масса

2243624 M270BD010M08 10 8,5 M8 42 25 10 1 2 M270B.10 57000 Да 0,05

2243625 M270BD012M08 12 8,5 M8 42 25 10 1 2 M270B.12 55000 Да 0,05

2243626 M270BD016M08 16 8,5 M8 47 30 10 1 2 M270B.16 53000 Да 0,05

2243627 M270BD020M10 20 10,5 M10 59 40 14 1 2 M270B.20 52000 Да 0,1

2243628 M270BD025M12 25 12,5 M12 72 50 19 1 2 M270B.25 50000 Да 0,1

2243629 M270BD032M16 32 17 M16 73 50 22 1 2 M270B.32 46000 Да 0,2

ПРИМЕЧАНИЕ:� Отвертка Torx заказывается отдельно.

 n Комплектующие

D1 Винт пластины Нм Отвертка Torx

10 12748610500 2 12148788900

12 12748610600 2 12148788900

16 12748610700 2 12148099300

20 12748610800 2 12148099300

25 12748610900 7 12148086800

32 12748611000 7 12146006300
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ:� ZU = Эффективное число зубьев фрезы. Z = количество посадочных мест под режущие пластины. 

•	 Черновая, получистовая и чистовая 
обработка одной фрезой. 

•	 Надежное и жесткое закрепление пластины.

Фрезы с хвостовиком Weldon • Со сферический торцом

номер заказа номер по каталогу D1 D L L2 Z Z U пластина
max частота 

вращения
подвод 
СОЖ масса

2243618 M270BD010B12L90 10 12 90 45 1 2 M270B.10 57000 Нет 0,1

2243619 M270BD012B12L95 12 12 95 50 1 2 M270B.12 55000 Нет 0,1

2243620 M270BD016B16L105 16 16 105 57 1 2 M270B.16 53000 Нет 0,1

2243621 M270BD020B20L120 20 20 120 70 1 2 M270B.20 52000 Нет 0,2

2243622 M270BD025B25L145 25 25 145 89 1 2 M270B.25 50000 Нет 0,4

2243623 M270BD032B32L155 32 32 155 95 1 2 M270B.32 46000 Нет 0,8

ПРИМЕЧАНИЕ:� Отвертка Torx заказывается отдельно.

 n Комплектующие

D1 Винт пластины Нм Отвертка Torx

10 12748610500 2 12148788900

12 12748610600 2 12148788900

16 12748610700 2 12148099300

20 12748610800 2 12148099300

25 12748610900 7 12148086800

32 12748611000 7 12146006300
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ:� ZU = Эффективное число зубьев фрезы. Z = количество посадочных мест под режущие пластины. 

•	 Черновая, получистовая и чистовая 
обработка одной фрезой. 

•	 Надежное и жесткое закрепление пластины.

Фрезы с цилиндрическим хвостовиком • Со сферический торцом

номер заказа номер по каталогу D1 D L L2 Z Z U пластина
max частота 

вращения
подвод 
СОЖ масса

2243613 M270BD010A12L140 10 12 140 45 1 2 M270B.10 57000 Нет 0,1

2243614 M270BD012A12L145 12 12 145 50 1 2 M270B.12 55000 Нет 0,1

2067470 M270BD016A16L155 16 16 155 57 1 2 M270B.16 53000 Нет 0,2

2243615 M270BD020A20L170 20 20 170 70 1 2 M270B.20 52000 Нет 0,4

2243616 M270BD025A25L195 25 25 195 89 1 2 M270B.25 50000 Нет 0,6

2243617 M270BD032A32L205 32 32 205 95 1 2 M270B.32 46000 Нет 1,1

ПРИМЕЧАНИЕ:� Отвертка Torx заказывается отдельно.

 n Комплектующие

D1 Винт пластины Нм Отвертка Torx

10 12748610500 2 12148788900

12 12748610600 2 12148788900

16 12748610700 2 12148099300

20 12748610800 2 12148099300

25 12748610900 7 12148086800

32 12748611000 7 12146006300
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ:� ZU = Эффективное число зубьев фрезы. Z = количество посадочных мест под режущие пластины. 

•	 Черновая, получистовая и чистовая 
обработка одной фрезой. 

•	 Внутренний подвод СОЖ. 

•	 Твердосплавный хвостовик.

Фрезы с цилиндрическим хвостовиком • Со сферический торцом • Твердосплавный хвостовик

номер заказа номер по каталогу D1 D L L2 Z Z U пластина
max частота 

вращения
подвод 
СОЖ масса

2424550 M270BD010A12L140C 10 12 140 45 1 2 M270B.10 57000 Да 0,2

2424587 M270BD012A12L145C 12 12 145 50 1 2 M270B.12 55000 Да 0,2

2424634 M270BD016A16L155C 16 16 155 57 1 2 M270B.16 53000 Да 0,4

2639257 M270BD020A20L170C 20 20 170 70 1 2 M270B.20 52000 Да 0,65

ПРИМЕЧАНИЕ:� Отвертка Torx заказывается отдельно.

 n Комплектующие

D1 Винт пластины Нм Отвертка Torx

10 12748610500 2 12148788900

12 12748610600 2 12148788900

16 12748610700 2 12148099300

20 12748610800 2 12148099300
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

P j j v

M j

K v v j

N
S
H v v

v лучший выбор
j альтернативный выбор

M270 BF

номер по каталогу
число режущих 

кромок S W RC hm W
U

10
PM

TN
25

05
TN

65
25

M270BF10 2 2,38 10 5 0,08

67
24

70
4

20
12

69
8

—

M270BF12 2 3,18 12 6 0,08

67
24

74
3

20
12

71
8

29
57

53
8

M270BF16 2 4,76 16 8 0,08

67
24

74
2

20
12

72
8

29
57

54
1

M270BF20 2 4,76 20 10 0,1

67
24

70
9

20
12

74
8

29
57

54
2

M270BF25 2 4,76 25 12,5 0,1

67
24

74
5

20
12

75
8

—

M270BF32 2 4,76 32 16 0,1

67
24

70
7

20
12

77
8

—

P v v v

M v j j

K j j

N
S v

H

v лучший выбор
j альтернативный выбор

M270 BR

номер по каталогу
число режущих 

кромок S W RC hm TN
65

40
TN

75
25

TN
75

35

M270BR10 2 2,38 10 5 0,08 —
20

12
61

2
20

12
62

4

M270BR12 2 3,18 12 6 0,08

29
57

53
9

—
20

12
63

4

M270BR16 2 4,76 16 8 0,08

29
57

54
0

20
12

64
2

21
13

50
6

продолжение>>
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

P v v v

M v j j

K j j

N
S v

H

v лучший выбор
j альтернативный выбор

M270 BR

номер по каталогу
число режущих 

кромок S W RC hm TN
65

40
TN

75
25

TN
75

35

M270BR20 2 4,76 20 10 0,1

29
57

54
3

20
12

66
0

20
12

66
2

M270BR25 2 4,76 25 12,5 0,1 —
20

12
67

0
20

12
67

2

M270BR32 2 4,76 32 16 0,1 —
20

12
69

0
—

(продолжение)

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 BF TN2505 BR TN7535 BR TN7535

P3–P4 BF TN2505 BR TN7535 BR TN7535

P5–P6 BF TN2505 BR TN7535 BR TN7535

M1–M2 BR TN7535 BR TN7535 BR TN7535

M3 BR TN7535 BR TN7535 BR TN7535

K1–K2 BF TN2505 BR TN7535 BR TN7535

K3 BF TN2505 BR TN7535 BR TN7535

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 – – – – – –

S3 – – – – – –

S4 – – – – – –

H1 BF TN2505 BF TN2505 – –

	nРекомендации по выбору режущих пластин • .B..10
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 BF TN2505 BR TN7535 BR TN7535

P3–P4 BF TN2505 BR TN7535 BR TN7535

P5–P6 BF TN2505 BR TN7535 BR TN7535

M1–M2 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

M3 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

K1–K2 BF TN2505 BF WU10PM BR TN7535

K3 BF TN2505 BF WU10PM BR TN7535

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 – – – – – –

S3 – – – – – –

S4 – – – – – –

H1 BF TN2505 BF WU10PM – –

	nРекомендации по выбору режущих пластин • .B..12

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

P3–P4 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

P5–P6 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

M1–M2 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

M3 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

K1–K2 BF TN2505 BF WU10PM BR TN7535

K3 BF TN2505 BF WU10PM BR TN7535

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 – – – – – –

S3 – – – – – –

S4 – – – – – –

H1 BF TN2505 BF WU10PM – –

	nРекомендации по выбору режущих пластин • .B..16
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

P3–P4 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

P5–P6 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

M1–M2 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

M3 BF TN6525 BR TN7535 BR TN7535

K1–K2 BF TN2505 BF WU10PM BR TN7535

K3 BF TN2505 BF WU10PM BR TN7535

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 – – BF TN6540 – –

S3 – – BF TN6540 – –

S4 – – BF TN6540 – –

H1 – – BR TN2505 – –

	nРекомендации по выбору режущих пластин • .B..20

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 BF WU10PM BR TN7525 BR TN7535

P3–P4 BF WU10PM BR TN7525 BR TN7535

P5–P6 BF WU10PM BR TN7525 BR TN7535

M1–M2 BF WU10PM BF WU10PM BR TN7535

M3 BF WU10PM BF WU10PM BR TN7535

K1–K2 BF TN2505 BF WU10PM BR TN7535

K3 BF TN2505 BF WU10PM BR TN7535

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 BF WU10PM – – – –

S3 BF WU10PM – – – –

S4 BF WU10PM BR TN7535 – –

H1 BF TN2505 BF WU10PM – –

	nРекомендации по выбору режущих пластин • .B..25
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 BF WU10PM BR TN7525 – –

P3–P4 BF WU10PM BR TN7525 – –

P5–P6 BF WU10PM BR TN7525 – –

M1–M2 BF WU10PM BF WU10PM – –

M3 BF WU10PM BF WU10PM – –

K1–K2 BF TN2505 BF WU10PM BR 7525

K3 BF TN2505 BF WU10PM BR 7525

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 BF WU10PM – – – –

S3 BF WU10PM – – – –

S4 BF WU10PM – – – –

H1 BF TN2505 BF WU10PM – –

	nРекомендации по выбору режущих пластин • .B..32
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

 n Рекомендуемые начальные значения скоростей резания [м/мин] 

ПРИМЕЧАНИЕ: �Значения скорости резания для ПЕРВОГО выбора выделены жирным шрифтом. При увеличении среднего значения толщины стружки скорость 
резания необходимо понижать.  
Для материалов групп P, M, K и H указаны рекомендуемые начальные значения для обработки без СОЖ. При обработке с СОЖ необходимо 
снизить скорость резания на 20%. 
Для материалов групп N и S указаны рекомендуемые начальные значения для обработки c СОЖ. Данные материалы не рекомендуется 
обрабатывать без СОЖ.

Группа
материала WU10PM TN2505 TN6525 TN6540 TN7525 TN7535

P

1 660 580 540 550 420 360 410 320 280 360 280 240 410 310 280 545 475 445

2 410 370 330 320 240 205 320 250 215 250 190 170 310 250 215 335 305 275

3 370 330 305 320 240 205 280 215 185 215 170 140 280 215 185 305 275 245

4 275 260 230 – – – 235 170 145 180 130 110 235 170 145 230 210 190

5 330 300 275 – – – 310 235 200 240 180 150 310 235 200 310 275 250

6 230 205 175 – – – 205 160 130 160 120 100 205 160 130 190 160 130

M

1 270 240 210 – – – 190 120 80 130 80 60 245 220 185 245 220 185

2 245 210 190 – – – 120 80 50 80 50 40 220 190 170 220 190 170

3 190 175 150 – – – 125 80 55 85 50 40 175 155 140 175 155 140

K

1 420 360 300 400 300 250 275 245 220 220 205 180 380 280 240 355 320 290

2 360 300 250 540 365 280 215 190 180 175 155 140 325 240 200 280 250 230

3 300 250 200 310 190 155 180 160 145 155 145 125 240 200 170 235 210 190

N

1 – – – – – – – – – – – – – – –

2 – – – – – – – – – – – – – – –

3 – – – – – – – – – – – – – – –

S

1 – – – – – – 50 35 30 – – – – – –

2 – – – – – – 25 20 10 – – – – – –

3 – – – – – – 70 40 30 – – – – – –

4 – – – – – – 60 30 25 – – – – – –

H

1 145 110 70 175 140 95 – – – – – – – – – – – –

2 145 110 70 175 140 95 – – – – – – – – – – – –

3 115 80 45 140 115 80 – – – – – – – – – – – –
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб] • .B..10

При осевой глубине резания ap = 4,76 мм 

При осевой глубине резания ap = 2,38 мм

При осевой глубине резания ap = 1,19 мм

Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,18 0,36 0,68 0,13 0,25 0,45 0,09 0,18 0,32 0,08 0,16 0,28 0,08 0,15 0,25 BF

BR 0,29 0,46 0,84 0,21 0,31 0,54 0,15 0,23 0,39 0,13 0,20 0,33 0,12 0,18 0,30 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,25 0,51 1,02 0,18 0,34 0,63 0,13 0,25 0,44 0,11 0,22 0,38 0,10 0,20 0,35 BF

BR 0,41 0,66 1,34 0,28 0,44 0,76 0,21 0,31 0,53 0,18 0,27 0,45 0,17 0,25 0,41 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,14 0,27 0,49 0,10 0,19 0,34 0,07 0,14 0,25 0,06 0,12 0,21 0,06 0,11 0,19 BF

BR 0,22 0,34 0,61 0,16 0,24 0,40 0,12 0,17 0,29 0,10 0,15 0,25 0,09 0,14 0,23 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,12 0,23 0,42 0,08 0,16 0,29 0,06 0,12 0,21 0,05 0,10 0,18 0,05 0,10 0,17 BF

BR 0,19 0,29 0,51 0,14 0,20 0,35 0,10 0,15 0,25 0,09 0,13 0,22 0,08 0,12 0,20 BR

При осевой глубине резания ap = 0,60 мм
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб] • .B..12

При осевой глубине резания ap = 5 мм

При осевой глубине резания ap = 2,50 мм

При осевой глубине резания ap = 1,25 мм

Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BR 0,20 0,45 0,68 0,14 0,31 0,46 0,11 0,23 0,34 0,09 0,20 0,29 0,08 0,18 0,27 BR

BF 0,32 0,61 0,94 0,23 0,42 0,62 0,17 0,31 0,45 0,15 0,26 0,38 0,13 0,24 0,35 BF

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BR 0,28 0,63 0,99 0,20 0,43 0,64 0,15 0,31 0,46 0,13 0,27 0,40 0,12 0,25 0,36 BR

BF 0,45 0,89 1,42 0,31 0,58 0,87 0,23 0,42 0,61 0,20 0,36 0,53 0,18 0,33 0,48 BF

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BR 0,15 0,33 0,50 0,11 0,24 0,35 0,08 0,17 0,26 0,07 0,15 0,22 0,06 0,14 0,20 BR

BF 0,24 0,46 0,69 0,17 0,32 0,47 0,13 0,23 0,34 0,11 0,20 0,29 0,10 0,18 0,27 BF

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BR 0,13 0,29 0,43 0,09 0,20 0,30 0,07 0,15 0,22 0,06 0,13 0,19 0,06 0,12 0,18 BR

BF 0,21 0,39 0,58 0,15 0,27 0,40 0,11 0,20 0,29 0,10 0,18 0,25 0,09 0,16 0,23 BF

При осевой глубине резания ap = 0,63 мм
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб] • .B..16

При осевой глубине резания ap = 8 мм

При осевой глубине резания ap = 4 мм

При осевой глубине резания ap = 2 мм

Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,21 0,44 0,70 0,15 0,31 0,48 0,11 0,23 0,35 0,10 0,20 0,30 0,09 0,18 0,28 BF

BR 0,32 0,60 0,94 0,23 0,42 0,63 0,17 0,31 0,46 0,15 0,26 0,40 0,13 0,24 0,36 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,29 0,61 0,99 0,21 0,43 0,66 0,16 0,31 0,48 0,14 0,27 0,42 0,12 0,25 0,38 BF

BR 0,44 0,85 1,38 0,31 0,57 0,88 0,23 0,42 0,63 0,20 0,36 0,54 0,18 0,33 0,50 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,16 0,33 0,52 0,12 0,23 0,36 0,09 0,17 0,27 0,08 0,15 0,23 0,07 0,14 0,21 BF

BR 0,24 0,45 0,69 0,17 0,31 0,48 0,13 0,23 0,35 0,11 0,20 0,30 0,10 0,18 0,28 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,14 0,28 0,45 0,10 0,20 0,31 0,08 0,15 0,23 0,07 0,13 0,20 0,06 0,12 0,18 BF

BR 0,21 0,38 0,59 0,15 0,27 0,41 0,11 0,20 0,30 0,10 0,17 0,26 0,09 0,16 0,24 BR

При осевой глубине резания ap = 1 мм
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб] • .B..20

При осевой глубине резания ap = 10 мм

При осевой глубине резания ap = 5 мм

При осевой глубине резания ap =2,50 мм

Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,28 0,37 0,61 0,20 0,27 0,43 0,15 0,20 0,32 0,13 0,17 0,28 0,12 0,16 0,25 BF

BR 0,36 0,58 1,01 0,26 0,41 0,70 0,19 0,30 0,52 0,17 0,26 0,45 0,15 0,24 0,41 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,39 0,51 0,85 0,28 0,36 0,59 0,21 0,27 0,44 0,18 0,23 0,38 0,17 0,21 0,35 BF

BR 0,50 0,81 1,44 0,36 0,56 0,97 0,26 0,42 0,71 0,23 0,36 0,61 0,21 0,33 0,56 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,22 0,28 0,46 0,15 0,20 0,33 0,12 0,15 0,24 0,10 0,13 0,21 0,09 0,12 0,19 BF

BR 0,27 0,44 0,76 0,20 0,31 0,53 0,15 0,23 0,39 0,13 0,20 0,34 0,12 0,18 0,31 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,19 0,24 0,40 0,13 0,17 0,28 0,10 0,13 0,21 0,09 0,11 0,18 0,08 0,10 0,17 BF

BR 0,24 0,38 0,65 0,17 0,27 0,46 0,13 0,20 0,34 0,11 0,17 0,30 0,10 0,16 0,27 BR

При осевой глубине резания ap = 1,25 мм
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб] • .B..25

При осевой глубине резания ap = 12,50 мм

При осевой глубине резания ap = 6,25 мм

При осевой глубине резания ap = 3,13 мм

Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,27 0,47 0,77 0,19 0,33 0,54 0,14 0,25 0,40 0,12 0,21 0,35 0,11 0,20 0,32 BF

BR 0,36 0,58 1,02 0,26 0,41 0,70 0,19 0,30 0,52 0,17 0,26 0,45 0,15 0,24 0,41 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,37 0,65 1,09 0,26 0,46 0,75 0,19 0,34 0,55 0,17 0,29 0,47 0,15 0,27 0,43 BF

BR 0,50 0,81 1,44 0,36 0,56 0,97 0,26 0,42 0,71 0,23 0,36 0,61 0,21 0,33 0,56 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,20 0,35 0,58 0,15 0,25 0,41 0,11 0,19 0,30 0,09 0,16 0,27 0,09 0,15 0,24 BF

BR 0,27 0,44 0,76 0,20 0,31 0,53 0,15 0,23 0,39 0,13 0,20 0,34 0,12 0,18 0,31 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,17 0,31 0,50 0,13 0,22 0,36 0,09 0,16 0,26 0,08 0,14 0,23 0,08 0,13 0,21 BF

BR 0,24 0,38 0,65 0,17 0,27 0,46 0,13 0,20 0,34 0,11 0,17 0,30 0,10 0,16 0,27 BR

При осевой глубине резания ap = 1,56 мм
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб] • .B..32

При осевой глубине резания ap = 16 мм

При осевой глубине резания ap = 8 мм

При осевой глубине резания ap = 4 мм

Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,26 0,46 0,72 0,19 0,33 0,51 0,14 0,25 0,38 0,12 0,21 0,33 0,11 0,20 0,30 BF

BR 0,35 0,57 0,92 0,25 0,41 0,64 0,19 0,30 0,48 0,17 0,26 0,41 0,15 0,24 0,38 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,36 0,64 1,01 0,26 0,45 0,71 0,19 0,34 0,52 0,17 0,29 0,45 0,15 0,27 0,41 BF

BR 0,49 0,80 1,28 0,35 0,56 0,89 0,26 0,42 0,65 0,23 0,36 0,57 0,21 0,33 0,52 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,20 0,35 0,55 0,15 0,25 0,39 0,11 0,19 0,29 0,09 0,16 0,25 0,09 0,15 0,23 BF

BR 0,27 0,43 0,69 0,19 0,31 0,49 0,14 0,23 0,36 0,13 0,20 0,32 0,12 0,18 0,29 BR

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

BF 0,17 0,30 0,47 0,13 0,22 0,34 0,09 0,16 0,25 0,08 0,14 0,22 0,08 0,13 0,20 BF

BR 0,23 0,38 0,59 0,17 0,27 0,42 0,13 0,20 0,31 0,11 0,17 0,27 0,10 0,16 0,25 BR

При осевой глубине резания ap = 2 мм
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

Советы по применению • M270 со сферическим торцом

1. 	Выбор типа пластины

2. 	Расчет эффективного диаметра и результирующей скорости резания

При обработке наклонных 
поверхностей с углом наклона от 
11 до 55 градусов, необходимо 
пересчитать значение vc. Для расчета 
vc (vceff) используйте коэффициент 
k, полученный по данной формуле. 
Затем полученное значение 
используется для расчета частоты 
вращения для соответствующего 
инструмента.

Чтобы правильно выполнить расчет 
значения частоты вращения для 
небольших глубин резания, необходимо 
учитывать эффективный диаметр 
(Deff). При обработке горизонтальных 
или наклонных поверхностей с углом 
менее 10 градусов, используйте ниже 
приведенную формулу для определения 
величины Deff. Полученное значение 
используйте вместо диаметра пластины 
(D1) при расчете частоты вращения.

Deff

D1

Ap1

Deff

D1

α

1
sin [α + arcCos (1-(2 (Ap1/D1)))]

vceff = vc X k

k =
2-(D1-2Ap1)2Deff

Фрезы M270 обычно применяются для получистовой и чистовой обработки; отношение Ap1/ae зависит от вида операции.  
Основное правило: Ap1/ae ≤0,05D.

Материал

Диаметр инструмента

Ø10 Ø12 Ø16 Ø20 Ø25 Ø32

max реком. 
(мм)

fz 
(мм/зуб)

max реком. 
(мм)

fz 
(мм/зуб)

max реком. 
(мм)

fz 
(мм/зуб)

max реком. 
(мм)

fz 
(мм/зуб)

max реком. 
(мм)

fz 
(мм/зуб)

max реком. 
(мм)

fz 
(мм/зуб)Ap1 ae Ap1 ae Ap1 ae Ap1 ae Ap1 ae Ap1 ae

Углеродистые стали 
невысокой твердости <250 HB 0,7 0,7 0,2 0,8 0,8 0,2 1,1 1,1 0,27 1,3 1,3 0,27 1,7 1,7 0,3 2,1 2,1 0,3

Стали повышенной 
твердости  33–44 HRC 0,5 0,5 0,15 0,6 0,6 0,2 0,8 0,8 0,25 1 1 0,25 1,3 1,3 0,25 1,6 1,6 0,25

Закаленные стали   
44–55 HRC 0,3 0,3 0,15 0,4 0,4 0,2 0,5 0,5 0,22 0,7 0,7 0,22 0,8 0,8 0,25 1,1 1,1 0,25

Серый чугун СЧ25… 1 1 0,2 1,2 1,2 0,25 1,6 1,6 0,25 2 2 0,25 2,5 2,5 0,3 3,2 3,2 0,3

Чугун с шаровидным 
графитом ВЧ60… 0,7 0,7 0,2 0,8 0,8 0,25 1,1 1,1 0,25 1,3 1,3 0,25 1,7 1,7 0,3 2,1 2,1 0,3

Рекомендации по выбору геометрии пластины  
и марки сплава

Геометрия BR Геометрия BF

v Первый выбор
j Альтернативный выбор

Сплав TN7535 WU10PM TN2505

Черновая обработка v j 

Чистовая обработка j v

Низкоскоростной станок v j 

Обработка плоскостей (при наклоне ≤10°) v j 

Обработка материалов высокой твердости j v

Нестабильные условия и/или большой вылет v j 

Высокоскоростная обработка или фрезерование на 
5-координатных станках (меньше значения ap/ae)

v j 

 n Выбор подходящей геометрии пластины и режимов резания для Вашей операции

 n Начальные значения для получистовой обработки большинства обрабатываемых материалов  
(при соотношении L/D <3 x D1)
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ:� ZU = Эффективное число зубьев фрезы. Z = количество посадочных мест под режущие пластины. 

•	 Получистовая и чистовая обработка. 

•	 Внутренний подвод СОЖ. 

•	 Надежное и жесткое закрепление пластины.

Фрезы с резьбовым креплением • С тороидальным торцом 

номер заказа номер по каталогу D1 D DPM G3X L L2 WF Z Z U пластина
max частота 

вращения
подвод 
СОЖ масса

3926546 M270TD012M08 12 13 8,5 M8 42 25 10 1 2 M270TF12R.. 55000 Да 0,02

3926547 M270TD016M08 16 13 8,5 M8 47 30 10 1 2 M270TF16R.. 53000 Да 0,09

3926548 M270TD020M10 20 18 10,5 M10 59 40 14 1 2 M270TF20R.. 52000 Да 0,07

ПРИМЕЧАНИЕ:� Отвертка Torx заказывается отдельно.

 n Комплектующие

D1 Винт пластины Нм Отвертка Torx

12 12748610600 2 12148788900

16 12748610700 2 12148099300

20 12748610800 2 12148099300
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ:� ZU = Эффективное число зубьев фрезы. Z = количество посадочных мест под режущие пластины. 

•	 Получистовая и чистовая обработка. 

•	 Внутренний подвод СОЖ. 

•	 Надежное и жесткое закрепление пластины.

Фрезы с цилиндрическим хвостовиком • С тороидальным торцом 

номер заказа номер по каталогу D1 D D3 L L2 Z Z U пластина
max частота 

вращения
подвод 
СОЖ масса

3926514 M270TD010A10L120 10 10 8,8 120 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Да 0,06

3926515 M270TD012A12L140 12 12 10,6 140 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Да 0,09

3926516 M270TD016A16L160 16 16 14,2 160 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Да 0,19

3926517 M270TD020A20L180 20 20 17,9 180 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Да 0,35

ПРИМЕЧАНИЕ:� Отвертка Torx заказывается отдельно.

 n Комплектующие

D1 Винт пластины Нм Отвертка Torx

10 12748610500 2 12148788900

12 12748610600 2 12148788900

16 12748610700 2 12148099300

20 12748610800 2 12148099300
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

ПРИМЕЧАНИЕ:� ZU = Эффективное число зубьев фрезы. Z = количество посадочных мест под режущие пластины. 

•	 Получистовая и чистовая обработка. 

•	 Внутренний подвод СОЖ. 

•	 Твердосплавный хвостовик.

Фрезы с цилиндрическим хвостовиком • С тороидальным торцом  • Твердосплавный хвостовик

номер заказа номер по каталогу D1 D D3 L L2 Z Z U пластина
max частота 

вращения
подвод 
СОЖ масса

3926518 M270TD010A10L120C 10 10 8,8 120 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Да 0,11

3926519 M270TD010A10L150C 10 10 8,8 150 45 1 2 M270TF10R.. 57000 Да 0,14

3926520 M270TD012A12L120C 12 12 10,6 120 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Да 0,15

3926521 M270TD012A12L160C 12 12 10,6 160 50 1 2 M270TF12R.. 55000 Да 0,22

3926522 M270TD016A16L140C 16 16 14,2 140 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Да 0,32

3926543 M270TD016A16L180C 16 16 14,2 180 57 1 2 M270TF16R.. 53000 Да 0,44

3926544 M270TD020A20L150C 20 20 17,9 150 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Да 0,52

3926545 M270TD020A20L200C 20 20 17,9 200 70 1 2 M270TF20R.. 52000 Да 0,74

ПРИМЕЧАНИЕ:� Отвертка Torx заказывается отдельно.

 n Комплектующие

D1 Винт пластины Нм Отвертка Torx

10 12748610500 2 12148788900

12 12748610600 2 12148788900

16 12748610700 2 12148099300

20 12748610800 2 12148099300
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

P j j

M
K v v

N
S
H v v

v лучший выбор
j альтернативный выбор

Пластины для тороидальных фрез M270

номер по каталогу
число режущих 

кромок S W RR hm W
U

10
PM

TN
25

05

M270TF10R05 2 2,38 10 0,5 0,08

67
24

70
6

—

M270TF10R1 2 2,38 10 1,003 0,08 —
20

95
68

2

M270TF12R05 2 3,18 12 0,5 0,08

67
24

70
5

—

M270TF12R1 2 3,18 12 2,013 0,08

67
24

71
0

—

M270TF12R2 2 3,18 12 2,013 0,08 —
20

95
64

0

M270TF16R05 2 4,76 16 0,504 0,08

67
24

70
3

—

M270TF16R1 2 4,76 16 1,01 0,08

67
24

74
4

—

M270TF20R05 2 4,76 20 0,504 0,08

67
24

70
8

—
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

	nРекомендации по выбору режущих пластин

Группа
 обрабатываемого 

материала

Легкое фрезерование Фрезерование средней тяжести Черновая обработка

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

Геометрия 
режущей 
кромки

Марка 
сплава

P1–P2 TF WU10PM TF WU10PM – –

P3–P4 TF WU10PM TF WU10PM – –

P5–P6 TF WU10PM TF WU10PM – –

M1–M2 TF WU10PM – – – –

M3 TF WU10PM – – – –

K1–K2 TF WU10PM TF WU10PM – –

K3 TF WU10PM TF WU10PM – –

N1–N2 – – – – – –

N3 – – – – – –

S1–S2 TF WU10PM – – – –

S3 TF WU10PM – – – –

S4 TF WU10PM – – – –

H1 TF WU10PM TF WU10PM – –
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Фрезы для профильной обработки 

Серия M270

 n Рекомендуемые начальные значения скоростей резания [м/мин] 

Группа
материала WU10PM TN2505

P

1 – – – 550 420 360

2 – – – 320 240 205

3 – – – 320 240 205

4 – – – – – –

5 – – – – – –

6 – – – – – –

M

1 – – – – – –

2 – – – – – –

3 – – – – – –

K

1 295 265 240 400 300 250

2 230 205 190 540 365 280

3 195 175 160 310 190 155

N

1 – – – – – –

2 – – – – – –

3 – – – – – –

S

1 – – – – – –

2 – – – – – –

3 – – – – – –

4 – – – – – –

H

1 160 130 90 175 140 95

2 – – – 175 140 95

3 – – – 140 115 80

ПРИМЕЧАНИЕ: �Значения скорости резания для ПЕРВОГО выбора выделены жирным шрифтом. При увеличении среднего значения толщины стружки скорость 
резания необходимо понижать.  
Для материалов групп P, M, K и H указаны рекомендуемые начальные значения для обработки без СОЖ. При обработке с СОЖ необходимо 
снизить скорость резания на 20%. 
Для материалов групп N и S указаны рекомендуемые начальные значения для обработки c СОЖ. Данные материалы не рекомендуется 
обрабатывать без СОЖ.

ПРИМЕЧАНИЕ: В качестве начальной подачи используйте значения, соответствующие легким режимам обработки.

 n Рекомендуемые значения подач [мм/зуб] Легкие режимы 
обработки

Общего 
назначения

Тяжелая 
обработка

Геометрия 
пластины

Значения подачи на зуб (fz) 
в зависимости от ширины фрезерования (ae)

Геометрия 
пластины5% 10% 20% 30% 40–100%

TF 0,12 0,37 0,62 0,09 0,26 0,43 0,06 0,19 0,31 0,06 0,17 0,27 0,05 0,15 0,25 TF
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Обработка 
плоскостей Обработка уступа Обработка паза Обработка кармана Плунжерная обработка

Врезание под углом Обработка винтовой 
интерполяцией

Профильная 
обработка

Расфрезеровывание 
отверстия

Обработка 
наружной фаски

Обработка 
внутренней фески

Обработка 
бокового паза

Обработка 
T-образного паза

Поликристалический 
алмаз

Внутренний
подвод СОЖ

Фреза 
с резьбовым 
креплением

Фреза 
с хвостовиком 
Weldon

Фреза 
с цилиндрическим 
хвостовиком

Насадная фреза
Фреза 
с интегрированным
адаптером

Указатель по информационным обозначениям
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группа 
материала описание

содерж. 
C/Si,%

предел 
прочности 
на разрыв 
RM (МПа)*

твердость

примеры материалов
иностранного производства

примеры материалов
отечественного производства

HB HRC

P0 Низкоуглеродистая сталь, сливная стружка C <0,25 <530 <125 –
X8Cr17, X10CrMoV 9 1,  314, 1.4842, 

X15CrNiSi 25 20
–

P1
Низкоуглеродистая легкообрабатываемая 
сталь, короткая стружка

C <0,25 <530 <125 –
C15, Ck22, ST37-2, S235JR, 9SMnPb28, 

GS38
20, AC14, ст3пс

P2 Средне- и высокоуглеродистая сталь C >0,25 >530 <220 <25 ST52, S355JR, C35, GS60, Cf53 35, 17Г1С, 45Л

P3 Легированная и инструментальная сталь C >0,25 600–850 <330 <35 16MnCr5, Ck45, 21CrMoV5-7, 38SMn28 18ХГ, 25Х1Ф, 9Г2Ф, 40ХФА, 75, 40Х

P4 Легированная и инструментальная сталь C >0,25 850–1400 340–450 35–48
100Cr6, 30CrNiMo8, 42CrMo4, C70W2, 

S6525, X120Mn12
ШХ15, ШХ4, 50ХГФА, ХВГ, X12, 110Г13Л, 

65Г

P5
Ферритная, мартенситная и дисперсионно-
твердеющая нержавеющая сталь

– 600–900 <330 <35
X8Cr17, X10CrMoV 9 1,  314, 1.4842, 

X15CrNiSi 25 20
12Х13, 08Х13, 15Х25Т

P6
Высокопрочная ферритная, мартенситная и 
дисперсионно-твердеющая нержавеющая 
сталь

– 900–1350 350–450 35–48 X102CrMo17, G-X120Cr29 18Х11МНФБ, 08Х17Н5М3, 09Х17Н7Ю1

M1 Аустенитная нержавеющая сталь – <600 130–200 –
X5CrNi 18 10, X2CrNiMo 17 13 2, 

G-X25CrNiSi18 9,  X15CrNiSi 20 12
08Х18Н10, 12Х18Н10Т, 08Х16Н13М2Б, 

10Х17Н13М2Т

M2
Высокопрочная аустенитная и литая 
нержавеющая сталь

– 600–800 150–230 <25
X2CrNiMo 13 4, X5NiCr 32 21, 

X5CrNiNb 18 10, G-X15CrNi 25-20
06ХН28МДТ

M3 Дуплексная нержавеющая сталь – <800 135–275 <30
X8CrNiMo27 5, X2CrNiMoN22 5 3,
 X20CrNiSi25 4, G-X40CrNiSi27 4

09Х17Н7Ю1

K1 Серый чугун – 125–500 120–290 <32 GG15, GG25, GG30, GG40, GTW40 СЧ10, СЧ15, СЧ20, СЧ25, СЧ30

K2
Чугун с шаровидным графитом, чугун 
с вермикулярным графитом 
и ковкий чугун

– <600 130–260 <28 GGG40, GTS35 ВЧ40, ВЧ50, ВЧ60, ЧВГ35

K3
Чугун с шаровидным графитом, чугун 
с вермикулярным графитом и ковкий чугун

– >600 180–350 <43 GGG60, GTW55, GTS65 КЧ35-10, КЧ37-12, КЧ55-4, КСЧ

N1 Деформируемые алюминиевые сплавы – – – –
AIMg1, AI99.5, AICuMg1, AICuBiPb, 

AIMgSi1, ALMgSiPb
Амг1, АД0, Al1000

N2
Алюминиевые и магниевые сплавы 
с низким содержанием кремния

Si <12,2 – – – GAISiCu4, GDAISi10Mg Д1, АД35, АК7, Д16Т, Al7000

N3
Алюминиевые и магниевые сплавы 
с высоким содержанием кремния

Si >12,2 – – – G-ALSi12, G-AlSi17Cu4, G-AISi21CuNiMg
АК12, AlSi12, Al4000

N4 Сплавы на основе меди, латуни и цинка – – – –
CuZn40, Ms60, G-CuSn5ZnPb, CuZn37, 

CuSi3Mn
ЛС59-1, Л63, БрКМц3-1

N5
Найлон, пластик, каучук, фенольные смолы, 
стеклопластик

– – – – Lexan®, Hostalen™, Polystyrol, Makralon® –

N6
Углеродные и графитовые композиционные 
материалы, углепластики

– – – – GFK, CFK –

N7
Композиционные материалы 
с металлической матрицей

– – – – C63000 –

S1 Жаропрочные сплавы на основе железа – 500–1200 160–260 25–48
X1NiCrMoCu32 28 7, X12NiCrSi36 16, 

X5NiCrAITi31 20, X40CoCrNi20 20
–

S2 Жаропрочные сплавы на основе кобальта – 1000–1450 250–450 25–48 Haynes® 188, Stellite® 6,21,31 НЕ-1049, ЛК4, ВЖ145, ВЖ155

S3 Жаропрочные сплавы на основе никеля – 600–1700 160–450 <48
INCONEL® 690, INCONEL 625, Hastelloy®, 

Nimonic® 75
ХН78ТЮР, ХН67, Udimet, ХН70ВМТ, 

ХН55ВМТФКЮ, ХН65МПТЮ

S4 Титан и титановые сплавы
–

900–1600 300–400 33–48 Ti1, TiAI5Sn2, TiAI6V4, TiAI4Mo4Sn2 ВТ1, ВТ3-1, ВТ6, ВТ22

H1 Материалы высокой твердости – – – 44–48
GX260NiCr42, GX330NiCr42, 

GX300CrNiSi952, GX300CrMo153, 
Hardox® 400

4Х3ВМФ, 3Х3М3Ф, 5ХНМ, У9, ХВГ

H2 Материалы высокой твердости – – – 48–55 – –

H3 Материалы высокой твердости – – – 56–60 – –

H4 Материалы высокой твердости – – – >60 – Р18

Классификация обрабатываемых материалов

P Сталь
M Нержавеющая сталь

K Чугун
N Цветные сплавы

S Жаропрочные сплавы
H Материалы высокой твердости
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