
I067

1

4 40000 3000 0.04

8 36000 2400 0.03

12 20000 1000 0.02

16 10000 500 0.005

1.2

6 40000 3000 0.05

10 36000 2400 0.04

12 20000 1200 0.03

16 12000 600 0.01

1.5

6 40000 3200 0.06

12 32000 2400 0.05

16 16000 1100 0.03

20 10000 600 0.01

1.8

6 40000 3600 0.08

12 32000 2800 0.06

20 12000 1000 0.02

25 7000 600 0.01

2

6 40000 4000 0.1

12 32000 3200 0.07

16 24000 2400 0.05

20 12000 1200 0.03

30 5000 500 0.01

2.5

8 32000 4000 0.2

25 9000 1100 0.04

50 2500 300 0.005

3

8 25000 3600 0.4

16 18000 2500 0.2

25 12000 1700 0.1

30 7000 800 0.05

3.5

15 20000 3000 0.6

25 11000 1600 0.15

35 5500 800 0.06

4

12 18000 3000 1

20 12000 2000 0.5

30 8000 1300 0.2

40 4200 700 0.08

50 2400 400 0.03

5

16 14000 2700 1

25 9500 1800 0.5

35 6400 1200 0.2

50 3200 600 0.05

6

20 11000 2200 1.2

30 8000 1600 0.6

40 5400 1100 0.25

50 3200 640 0.15

8

30 8000 1600 1.6

50 4000 800 0.5

70 2000 400 0.2

10

40 6400 1300 2

60 3200 640 0.6

80 1600 320 0.3
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Обрабатываемый 
материал

Углеродистая сталь, Чугун, Легированная сталь,  
Предварительно закалённая сталь

Cf53, GG25

Диам.
(мм)

Длина шейки
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина резания
ap (мм)

Обрабатываемый 
материал

Углеродистая сталь, Чугун, Легированная сталь,  
Предварительно закалённая сталь

Cf53, GG25

Диам.
(мм)

Длина шейки
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина резания
ap (мм)

ap:Глубина резания в осевом направлении

1) При малой глубине резания частота вращения и подача могут быть увеличены.
2)  Режимы резания могут варьироваться в индивидуальном порядке в зависимости от вылета инструмента, глубины резания и 

особенностей станка. Используйте данные в этой таблице, как отправную точку.

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

Для  заказа - info@mitsubishitools.ru

info@mitsubishitools.ru 
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