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ECO-line

Ñòàíäàðòíûå ðåæèìû îáðàáîòêè

Empfohlene Schnittwerte

Standard machining data

Ìàòåðèàë
Werkstoff 
Material

Òî÷åíèå
Drehen
Turning

Îòðåçíûå îïåðàöèè
Abstechen

Cut off

Vc
(ì/ìèí)

F
(ìì/îá.)

Vc
(ì/ìèí)

F
(ìì/îá.)

Ëåãêîîáðàáàòûâàåìàÿ
ñòàëü
Free-cutting steel

120 - 200 0.01 - 0.20 80 - 150 0.01 - 0.15

Ñòàëü
Stahl
Steel

< 600 N/mm2 80 - 160 0.01 - 0.18 70 - 120 0.01 - 0.12

Ñòàëü
Stahl
Steel

< 800 N/mm2 60 - 120 0.01 - 0.15 60 - 100 0.01 - 0.10

Ñòàëü
Stahl
Steel

>  800 N/mm2 50 - 100 0.01 - 0.12 40 - 80 0.01 - 0.08

Íåðæàâåþùàÿ ñòàëü
Rostfreistahl
Stainless steel

60 - 120 0.01 - 0.15 60 - 100 0.01 - 0.08

Àëþìèíèé 180 - 800 0.01 - 0.30 150 - 300 0.01 - 0.20

Òèòàí
Titan
Titanium

30 - 70 0.01 - 0.12 30 - 50 0.01 - 0.06

Ìåäü, ëàòóíü, áðîíçà
Kupfer, Messing, Bronze
Copper, brass, bronze

100 - 500 0.01 - 0.30 100 - 300 0.01 - 0.20

Óêàçàíèÿ äëÿ ïåðâîíà÷àëüíîé óñòàíîâêè 

Hinweise fur die erste Einrichtung 
Indications for first setting 

÷åðíîâàÿ îáðàáîòêà
schruppen
roughing

 ÷èñòîâàÿ îáðàáîòêà
schlichten
finishing

ñðåäíÿÿ ñêîðîñòü ðåçà-
íèÿ

áîëüøàÿ âåëè÷èíà 

âûñîêàÿ ñêîðîñòü ðåçà-

íèçêàÿ ñêîðîñòü ïîäà÷è

durchschnittliche 
Schnittgeschwindigkeit

hoher Vorschub

hoher 
Schnittgeschwindigkeit

 niedriger Vorschub

average cutting speed

high cutting feed

high cutting speed

low cutting feed

ñòðàíèöà

Seite
page

L R

4.02 4.03

4.04 4.05

4.06 4.07

4.08 4.09

Òåõíè÷åñêèå äàííûå

ïîäà÷è

íèÿ

ÑÅÐÈß
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ECO-lineR

C L Àðò. N°

8 x 8 11  5      250-8

10 x 10 11  5    250-10

12 x 12 130 250-12

12 x 12 90 250-12-90

13 x 13 130 250-13

16 x 16 130 250-16

16 x 16 75 250-16-75

20 x 20 120 250-20

Äåðæàâêè

Halter

holders

Àðò. N°

260 / 250-D10

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N°

áåç ïîêðûòèÿ
unbeschichtet
uncoated

251-E-N

ñ ïîêðûòèåì
beschichtet
coated

251-E-AP202

~6.5

~9.2

~30.5
~3.2

AP202

C L Àðò. N°

8 x 8        115 260-8

10 x 10      115 260-10

12 x 12 130 260-12

12 x 12 90 260-12-90

13 x 13 130 260-13

16 x 16 130 260-16

16 x 16 75 260-16-75

20 x 20 120 260-20

Äåðæàâêè

Halter

holders

C

L

ïëàñòèíà-çàãîòîâêà

VHM-Rohling

blank insert

Àðò. N°

áåç ïîêðûòèÿ
unbeschichtet
uncoated

261-E-N

ñ ïîêðûòèåì
beschichtet
coated

261-E-AP202

~6.5

~9.2

~30.5
~3.2

AP202

17

12

(30)

Ø10

30 22
L / R

C L R Àðò. N°

 12 x 12 130      30 260-C-12

C

L

7.5

R

C

L

R

7.5

C L R Àðò. N°

 12 x 12 130     30 250RC-12

16 x 16 130      40 250RC-16

èñïîëüçóéòå ïëàñòèíû òèï 251 R
WSP Typ 251R verwenden
use inserts type 251R

C

L

Çàïàñíûå âèíòû è êëþ÷è
Ersatzschrauben und Schlusseln
Spare screws and keys

äåðæàâêè
Halter

holders

âèíòû
Schrauben

screw

êëþ÷
Schlussel

key

250-.. / 260-.. V-  M   4  x 9  -  T  1  5              

C-T15250-8 / 260-8 V - M   3  . 5  x  7  - T  1  5          

250RC / 260-C V- M   4  x  7  . 3  - T   1  5        

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)
universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)
universal high performance PVD coating (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)
universal high performance PVD coating (TiAlN)

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)
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ECO-lineR
Îòðåçíûå îïåðàöèè

Abstechen

Cut off

E L Àðò. N°

0.8 4 251-0.8-AP202

1.0 5 251-1.0-AP202

1.2 5 251-1.2-AP202

1.5 7 251-1.5-AP202

2.0 8.5 251-2.0-AP202

2.5 8.5 251-2.5-AP202

E L Àðò. N°

1.5 7 251xf-1.5-AP202

2.0 8.5 251xf-2.0-AP202

Ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ëåâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Linksschneiden

left cut off line

E

15°
L

E/10 X

E

15°

L

X=4°

Èñïîëüçóéòå äåðæàâêè ñåðèè 260
Halter Serie 260 verwenden
Use 260 series holders

E
L

15°

E L Àðò. N°

2.0 8.5 261L-2.0-AP202

AP202

Îòðåçíûå îïåðàöèè

Abstechen

Cut off

E L Àðò. N°

0.8 4 261-0.8-AP202

1.0 5 261-1.0-AP202

1.2 5 261-1.2-AP202

1.5 7 261-1.5-AP202

2.0 8.5 261-2.0-AP202

2.5 8.5 261-2.5-AP202

ñåðèÿ èíñòðóìåíòà â ïðàâîì èñïîëíåíèè äëÿ îòðåçíûõ îïåðàöèé

versetztes Rechtsschneiden

right cut off line

E

15°
L

E/10X

E

15°

L

X=4°

Èñïîëüçóéòå äåðæàâêè 250 ñåðèè
Halter Serie 250 verwenden
Use 250 series holders

E
L

15°

E L Àðò. N°

1.5 7 251R-1.5-AP202

2.0 8.5 251R-2.0-AP202

AP202

E L Àðò. N°

1.5 7 251Rxf-1.5-AP202

2.0 8.5 251Rxf-2.0-AP202

E/10

15°

E

X

L

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)
universal high performance PVD coating (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)
universal high performance PVD coating (TiAlN)

E L Àðò. N°

1.5 7 261xf-1.5-AP202

2.0 8.5 261xf-2.0-AP202

X=4°

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN) óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)
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ECO-lineR
ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

A Àðò. N°

0° 252-AP202

2° 252-2°-AP202

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

X=10°

E L Àðò. N°

0.5 4 253-0.5-AP202

1.0 5 253-1.0-AP202

AP202

A Àðò. N°

0° 252x-AP202

2° 252x-2°-AP202

1°

6.5

1

A

1°

1

A

X6.5

L

420°
E

L

E
20°

4 X

L

E

X
3

35°

X=10°

X=8°

E L Àðò. N°

1.0 5 253x-1.0-AP202

E L Àðò. N°

~1.0 6 253vx-8°-AP202

ïðÿìîå òî÷åíèå

vorwarts drehen

front turning

A Àðò. N°

0° 262-AP202

2° 262-2°-AP202

îáðàòíîå òî÷åíèå

ruckwarts drehen

back turning

X=10°

E L Àðò. N°

0.5 4 263-0.5-AP202

1.0 5 263-1.0-AP202

AP202

A Àðò. N°

0° 262x-AP202

2° 262x-2°-AP202

1°

6.5

1

A

1°
1

A

X 6.5

L

4 20°
E

L

E
20°

4X

L

E

X
3

35°

X=10°

X=8°

E L Àðò. N°

1.0 5 263x-1.0-AP202

E L Àðò. N°

~1.0 6 263vx-8°-AP202

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)
universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)
universal high performance PVD coating (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)
universal high performance PVD coating (TiAlN)

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)
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ECO-lineR
ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L L 2 Àðò. N°

0.8 2         4 254-0.8-AP202

1.0 2.5        4 254-1.0-AP202

1.2 3         4 254-1.2-AP202

1.5 3         4 254-1.5-AP202

2.0 4         6.5 254-2.0-AP202

2.5 6         6.5 254-2.5-AP202

3.0 6.5       6.5 254-3.0-AP202

 íàðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

X=10°

W Àðò. N°

60° 256-60-2-AP202

AP202

L

L2
E

L

E

L2 X

6

2

W

E L L 2 Àðò. N°

1.0 2.5        4 254x-1.0-AP202

1.2 3         4 254x-1.2-AP202

1.5 3         4 254x-1.5-AP202

2.0 4          6.5 254x-2.0-AP202

2.5 6          6.5 254x-2.5-AP202

3.0 6.5        6.5 254x-3.0-AP202

ïðîòî÷êà êàíàâîê è òî÷åíèå

einstechen und drehen

grooving and turning

E L L 2 Àðò. N°

0.8 2          4 264-0.8-AP202

1.0 2.5         4 264-1.0-AP202

1.2 3           4 264-1.2-AP202

1.5 3           4 264-1.5-AP202

2.0 4          6.5 264-2.0-AP202

2.5 6          6.5 264-2.5-AP202

3.0 6.5         6.5 264-3.0-AP202

 íàðåçàíèå ðåçüáû

Gewinde drehen

threading

X=10°

W Àðò. N°

60° 266-60-2-AP202

AP202

L

L2
E

L

E

L2X

6

2

W

E L L 2 Àðò. N°

1.0 2.5         4 264x-1.0-AP202

1.2 3           4 264x-1.2-AP202

1.5 3           4 264x-1.5-AP202

2.0 4           6.5 264x-2.0-AP202

2.5 6           6.5 264x-2.5-AP202

3.0 6.5          6.5 264x-3.0-AP202

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)
universal high performance PVD coating (TiAlN)

universelle hochleistungs PVD Beschichtung (TiAlN)
universal high performance PVD coating (TiAlN)

óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN) óíèâåðñàëüíîå âûñîêîêà÷åñòâåííîå PVD ïîêðûòèå (TiAlN)


	Страница 1
	Страница 2
	Страница 3
	Страница 4
	Страница 5

