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Фрезы и сменные пластины 
для фрезерной обработки 
и резьбофрезерования
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Инструмент и сменные пластины 
для сверления

Инструмент и сменные пластины 
для отрезки и обработки канавок

Инструмент и сменные пластины 
для фрезерной обработки 
и резьбофрезерования

Инструмент и сменные пластины 
для токарной обработки 
и обработки резьбы
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Karl-Heinz Arnold GmbH
Karlsbader Str. 4 
D-73760 Ostfildern

Tel.: +49 (0)711 34 802 0
Fax: +49 (0)711 34 802 130
bestellung@arno.de
anfrage@arno.de
www.arno.de

ARNO (UK) Limited | Unit 3, Sugnall Business Centre | Sugnall, Eccleshall | Staffordshire | ST21 6NF  
( +44 01785 850 072 | 7 +44 01785 850 076 | sales@arno.de | www.arno-tools.co.uk

ARNO Italia S.r.l | Via J. F. Kennedy 19 | 20871 Vimercate (MB) 
( +39 039 68 52 101 | 7 +39 039 60 83 724 | info@arno-italia.it | www.arno-italia.it
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За дополнительной информацией, пожалуйста, 

обращайтесь к нашему полному каталогу.

За дополнительной информацией,
пожалуйста, обращайтесь к нашему 
полному каталогу.

We have a passion for precision.
Полное удовлетворение требований наших покупателей, освоение инновационных 
решений и высочайшая точность - это и есть суть  ARNO-Werkzeuge. 70 лет опыта вложены 
в каждый наш инструмент. Это сертифицированное качество и точность на высшем 
уровне. 



We have a passion for precision.
Полное удовлетворение требований наших покупателей, освоение инновационных решений 

и высочайшая точность - это и есть суть  ARNO-Werkzeuge. 70 лет опыта вложены в каждый наш 

инструмент. Это сертифицированное качество и точность на высшем уровне. 

Обзор программы

Обработка 
плоскостей

ARNO ROC-Mill
с восьмигранными 

пластинами WSP
ø 40 mm – ø 250 mm

Торцевые фрезы

Обработка 
пазов

ARNO Duo-Mill -10
ø 25 mm – ø 32 mm

Концевые фрезы

3

2
Обработка 

уступов
ARNO Duo-Mill -10

ø 25 mm – ø 32 mm
Концевые фрезы

2

Обработка 
плоскостей

ARNO ROC-Mill
с круглыми 

пластинами WSP
ø 40 mm – ø 250 mm

Торцевые фрезы
3

Винтовая интерполяция
ARNO Duo-Mill -10

ø 40 mm – ø 160 mm
Торцевая фреза 2

Высокопроизводительное 
фрезерование

ARNO Duo-Mill -15
ø 50 mm – ø 160 mm

Торцевые фрезы
2

Обработка пазов 
ARNO Duo-Mill -10

ø 25 mm – ø 42 mm
Резьбовой наконечник

Обработка 
прямоугольных 

уступов
ARNO Duo-Mill -10

ø 40 mm – ø 160 mm
Торцевые фрезы

2

Обработка 
плоскостей
ARNO ROC-Mill
Торцевые фрезы WSP
ø 40 mm – ø 250 mm
Торцевые фрезы3

2

Обработка пазов
ARNO Duo-Mill -15
ø 50 mm – ø 160 mm
Торцевые фрезы2

Обработка 
плоскостей

ARNO FTA
с пластинами 
SNMX 1205… 

ø 40 mm – ø 250 mm
Торцевые фрезы 1

Обработка 
наклонных 

поверхностей
ARNO Duo-Mill -10

ø 25 mm – ø 32 mm
 Концевые фрезы 2
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Комплект динамометрических отверток

Рекомендуемые значения моментов для сменных пластин

Резьба Размер Torx Максимальный момент

M1,8 T6 0,6 Nm
M2 T6 0,6 Nm
M2 T7 0,6 Nm

M2,2 T6 1,0 Nm
M2,2 T7 1,0 Nm
M2,2 T8 1,3 Nm
M3 T8 2,2 Nm
M3 T9 2,2 Nm

M3,5 T15 3,4 Nm
M4 T15 5,1 Nm

M4,5 T20 6,2 Nm
M5 T20 6,2 Nm
M6 T25 8,1 Nm

Комплект 1
Диапазон регулировки 0,6 Нм–1,5 Нм

1	 Динамометрическая отвертка
1	 �Комплект насадок Torx T6, T7, T8, T9
1	 Регулировочный ключ

Код для заказа:� Set-Drehmoment 1 
�

Диапазон регулировки 1,5 Нм–3,0 Нм

1	 Динамометрическая отвертка
1	 �Комплект насадок Torx T9, T10, T15
1	 Регулировочный ключ

Код для заказа:� Set-Drehmoment 2 

Диапазон регулировки 3,0 Нм–5,4 Нм

1	 Динамометрическая отвертка
1	� Комплект насадок Torx T10, T15, T20
1	 Регулировочный ключ

Код для заказа:� Set-Drehmoment 3

Комплект 2 Комплект 3
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Рекомендуемые режимы резания
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Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350 220 – 380 110 – 260 100 – 250  –  120 – 200 110 – 180 180 – 230  –   –  100 – 210

около 0,45% C 650 190 – 330 90 – 150 80 – 150  –  90 – 140 90 – 130 170 – 190  –   –  80 – 170

около 0,75% C 1000 160 – 280 80 – 130 80 – 140  –  80 – 130 80 – 130 130 – 150  –   –  80 – 140

Низколегированная сталь

нормализованная 600 180 – 300 170 – 290  –   –  60 – 120  –  170 – 190  –   –  100 – 170

закаленная и нормализованная 900 160 – 260 150 – 250  –   –  60 – 110  –  90 – 150  –   –  100 – 150

закаленная и нормализованная 1200 120 – 220 110 – 210  –   –  60 – 100  –  70 – 130  –   –  80 – 120

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700 140 – 220 130 – 210 90 – 180  –  80 – 120 80 – 120 120 – 200  –   –  70 – 130

закаленная и отпущенная 1100 70 – 130 70 – 130  –   –  60 – 120 60 – 120 50 – 100  –   –  60 – 80

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, 
отожженная

700 140 – 220 140 – 210 100 – 190  –  110 – 200 100 – 180 140 – 180  –   –  90 – 130

мартенситная, закаленная 1000 70 – 130 70 – 130 80 – 180  –  80 – 150 80 – 140 110 – 140  –   –  70 – 110

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/
ферритная

450 – 600  –   –   –   –   –  80 – 150 100 – 180 120 – 200 90 – 140 60 – 110

обработанная и закаленная 600 – 900  –   –   –   –  80 – 140 80 – 140 70 – 140 70 – 180  –  60 – 120

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500 – 700 250 – 380 250 – 350  –  160 – 340 130 – 310  –   –   –   –   – 

перлитный/мартенситный 700 – 850 190 – 300 200 – 300  –  140 – 280 120 – 260  –   –   –   –   – 

800 – 1100  –   –   –  100 – 210 100 – 190  –   –   –   –   – 

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550 220 – 300 210 – 290  –  130 – 250 110 – 240  –   –   –   –   – 

перлитный 800 150 – 230 150 – 220  –  100 – 200 100 – 190  –   –   –   –   – 

Ковкий чугун
ферритный 450 200 – 300 190 – 290  –  140 – 320 120 – 300  –   –   –   –   – 

перлитный 750 170 – 230 150 – 210  –  110 – 240 100 – 220  –   –   –   –   – 

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

термообрабатываемые, 
закаленные

350  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

≤ 12% Si, не термически 
упрочняемый

450  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Латунь, бронза 300  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Алюминиевая бронза 500  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Медь и катодная медь 200  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Неметаллические материалы

Дуропласты  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Стеклопластики  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Эбонит  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700  –   –   –   –   –   –  20 – 40  –   –   – 

на основе Fe, закаленные 950  –   –   –   –   –   –  15 – 35  –   –   – 

на основе Ni, отожженные 800  –   –   –   –   –   –  8 – 25  –   –   – 

на основе меди, литье 1100  –   –   –   –   –   –  4 – 15  –   –   – 

на основе меди, закаленные 1200  –   –   –   –   –   –  4 – 15  –   –   – 

Титановые сплавы чистый титан 500 – 700  –   –   –   –   –   –  80 – 130  –   –   – 

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700 – 1000  –   –   –   –   –   –  15 – 35  –   –   – 

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000 – 1350  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

закаленная и отпущенная 1350 – 1700  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Ковкий чугун литой 1350  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Фрезерование – твердые сплавы 	 с покрытием

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки

Алфавитно-цифровой
индекс страниц
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Рекомендуемые режимы резания
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Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350 150 – 220 100 – 250 180 – 230 120 – 200 220 – 350 220 – 320 150 – 260 170 – 250 190 – 240 180 – 230

около 0,45% C 650 120 – 150 100 – 200 170 – 190 80 – 150 180 – 310 180 – 290 150 – 260 140 – 200 170 – 200 170 – 190

около 0,75% C 1000 100 – 140 80 – 120 130 – 150 60 – 140 150 – 270 150 – 250 150 – 260 120 – 150 130 – 160 130 – 150

Низколегированная сталь

нормализованная 600 90 – 150 80 – 140 170 – 190 80 – 160 180 – 300 180 – 260 80 – 220 110 – 150 170 – 200 170 – 190

закаленная и нормализованная 900 80 – 140 80 – 120 90 – 150 60 – 130 170 – 270 150 – 220 80 – 220 100 – 120 100 – 160 90 – 150

закаленная и нормализованная 1200 60 – 130 80 – 100 70 – 130 60 – 120 150 – 240 80 – 190 80 – 220 70 – 100 80 – 140 70 – 130

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700 110 – 200 60 – 120 120 – 200 80 – 140 80 – 180 80 – 150 90 – 180 90 – 130 130 – 170 120 – 200

закаленная и отпущенная 1100 50 – 100 60 – 70 50 – 100 50 – 120 40 – 140 40 – 130 90 – 180 60 – 100 80 – 130 50 – 100

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, 
отожженная

700 100 – 170 80 – 140 140 – 180 60 – 160 40 – 180 40 – 150 70 – 180 120 – 170 130 – 180 140 – 180

мартенситная, закаленная 1000 90 – 150 70 – 120 110 – 140 50 – 100 40 – 160 40 – 140 70 – 180 80 – 130 110 – 160 110 – 160

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/
ферритная

450 – 600 110 – 170 80 – 150 120 – 200 60 – 160 80 – 180 80 – 160 60 – 200 70 – 180 100 – 170 110 – 190

обработанная и закаленная 600 – 900 80 – 150  –  90 – 160 50 – 100 40 – 140 40 – 130 60 – 200 60 – 130  –  80 – 150

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500 – 700  –   –  120 – 160  –  180 – 350 180 – 300  –   –  130 – 200  – 

перлитный/мартенситный 700 – 850  –   –  90 – 130  –  160 – 300 160 – 280  –   –  120 – 180  – 

800 – 1100  –   –   –   –  120 – 270 120 – 240  –   –   –   – 

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550  –   –  120 – 160  –  140 – 230 140 – 230  –   –  120 – 170  – 

перлитный 800  –   –  120 – 180  –  120 – 170 120 – 170  –   –  120 – 190  – 

Ковкий чугун
ферритный 450  –   –  140 – 220  –  150 – 210 150 – 210  –   –  150 – 230  – 

перлитный 750  –   –  110 – 160  –  150 – 210 150 – 210  –   –  120 – 170  – 

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200  –   –   –   –   –   –   –  300 – 1000  –   – 

термообрабатываемые, 
закаленные

350  –   –   –   –   –   –   –  300 – 700  –   – 

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250  –   –   –   –   –   –   –  300 – 700  –   – 

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300  –   –   –   –   –   –   –  300 – 500  –   – 

≤ 12% Si, не термически 
упрочняемый

450  –   –   –   –   –   –   –  250 – 350  –   – 

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400  –   –   –   –  200 – 650 200 – 500  –  400 – 500  –   – 

Латунь, бронза 300  –   –   –   –  200 – 650 200 – 500  –  250 – 350  –   – 

Алюминиевая бронза 500  –   –   –   –  160 – 350 160 – 300  –  300 – 500  –   – 

Медь и катодная медь 200  –   –   –   –  120 – 220 120 – 200  –  250 – 400  –   – 

Неметаллические материалы

Дуропласты  –   –   –   –  160 – 600 160 – 600  –   –   –   – 

Стеклопластики  –   –   –   –  100 – 300 100 – 300  –   –   –   – 

Эбонит  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700  –   –  20 – 50  –  20 – 70 20 – 60  –  35 – 100 20 – 40 20 – 40

на основе Fe, закаленные 950  –   –  20 – 50  –  20 – 70 20 – 60  –  35 – 70 15 – 35 15 – 35

на основе Ni, отожженные 800  –   –  15 – 40  –  15 – 60 15 – 50  –   –  10 – 30 8 – 25

на основе меди, литье 1100  –   –  10 – 25  –  15 – 50 15 – 40  –  20 – 60 5 – 18 4 – 15

на основе меди, закаленные 1200  –   –  20 – 35  –  15 – 50 15 – 40  –  40 – 60 5 – 18 4 – 15

Титановые сплавы чистый титан 500 – 700  –   –  80 – 140  –  100 – 210 90 – 180  –  40 – 60 80 – 130 80 – 130

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700 – 1000  –   –  25 – 45  –  40 – 90 40 – 80  –   –  20 – 40 15 – 35

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000 – 1350  –   –   –   –  30 – 55 30 – 50  –   –   –   – 

закаленная и отпущенная 1350 – 1700  –   –   –   –  15 – 25 10 – 25  –   –   –   – 

Ковкий чугун литой 1350  –   –   –   –  40 – 80 40 – 70  –   –   –   – 

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900  –   –   –   –  15 – 30 10 – 25  –   –   –   – 

Фрезерование – твердые сплавы 	 с покрытием

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки

Алфавитно-цифровой
индекс страниц
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P

Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350 300 – 400 250 – 350 130 – 350 300 – 400 250 – 350 180 – 270 120 – 220 120 – 220 100 – 220  –  100 – 280

около 0,45% C 650 260 – 350 210 – 300 110 – 320 260 – 350 210 – 300 170 – 230 80 – 150 80 – 150 100 – 220  –  100 – 220

около 0,75% C 1000 240 – 300 180 – 230 90 – 280 240 – 300 180 – 230 160 – 210 60 – 140 60 – 140 100 – 220  –  80 – 150

Низколегированная сталь

нормализованная 600 220 – 300 180 – 270 100 – 280 220 – 300 180 – 270 160 – 220 80 – 170 80 – 170 80 – 200  –  100 – 200

закаленная и нормализованная 900 180 – 260 160 – 220 90 – 250 180 – 260 160 – 220 140 – 180 60 – 130 60 – 130 80 – 200  –  100 – 170

закаленная и нормализованная 1200 120 – 220 100 – 200 60 – 210 120 – 220 100 – 200 100 – 160 60 – 120 60 – 120 80 – 200  –  80 – 150

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700 150 – 220 130 – 200 80 – 190 150 – 220 130 – 200 130 – 180 80 – 140 80 – 140 80 – 200  –  70 – 140

закаленная и отпущенная 1100 70 – 150 70 – 140 60 – 180 70 – 150 70 – 140 70 – 120 50 – 120 50 – 120 80 – 200  –  60 – 90

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, отожженная 700  –   –  80 – 190  –   –   –  60 – 170 60 – 170 70 – 180  –  90 – 130

мартенситная, закаленная 1000  –   –  70 – 170  –   –   –  50 – 100 50 – 100 70 – 180  –  70 – 110

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/ферритная 450 – 600  –   –  110 – 200  –   –   –  60 – 180 60 – 170 60 – 200  –   – 

обработанная и закаленная 600 – 900  –   –  120 – 210  –   –   –  50 – 100 50 – 100 60 – 200  –   – 

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500 – 700 160 – 230  –  120 – 220  –   –   –   –   –  150 – 350  – 

перлитный/мартенситный 700 – 850 150 – 200  –  80 – 170  –   –   –   –   –  150 – 280  – 

800 – 1100  –   –  80 – 150  –   –   –   –   –  150 – 230  – 

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550 160 – 210  –  80 – 200  –   –   –   –   –  150 – 220 80 – 180

перлитный 800 130 – 170  –  70 – 180  –   –   –   –   –  150 – 180 80 – 160

Ковкий чугун
ферритный 450 150 – 210  –  70 – 180  –   –   –   –   –  150 – 270  – 

перлитный 750 150 – 210  –  70 – 160  –   –   –   –   –  150 – 200  – 

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200  –   –   –   –   –   –  100 – 500  –  150 –1200  – 

термообрабатываемые, закаленные 350  –   –   –   –   –   –  100 – 300  –  150 – 800  – 

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250  –   –   –   –   –   –  100 – 500  –  150 – 900  – 

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300  –   –   –   –   –   –  100 – 300  –  150 – 600  – 

≤ 12% Si, не термически упрочняемый 450  –   –   –   –   –   –  100 – 200  –   –   – 

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400  –   –   –   –   –   –  100 – 500  –  150 – 600  – 

Латунь, бронза 300  –   –   –   –   –   –  100 – 500  –  150 – 400  – 

Алюминиевая бронза 500  –   –   –   –   –   –  100 – 300  –   –   – 

Медь и катодная медь 200  –   –   –   –   –   –  100 – 300  –  150 – 300  – 

Неметаллические материалы

Дуропласты  –   –   –   –   –   –  80 – 180  –   –   – 

Стеклопластики  –   –   –   –   –   –  60 – 150  –   –   – 

Эбонит  –   –   –   –   –   –  100 – 220  –   –   – 

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700  –   –  60 – 90  –   –   –  20 – 50  –   –   – 

на основе Fe, закаленные 950  –   –  60 – 90  –   –   –  20 – 40  –   –   – 

на основе Ni, отожженные 800  –   –   –   –   –   –  15 – 25  –   –   – 

на основе меди, литье 1100  –   –   –   –   –   –  10 – 20  –   –   – 

на основе меди, закаленные 1200  –   –   –   –   –   –  10 – 20  –   –   – 

Титановые сплавы чистый титан 500 – 700  –   –   –   –   –   –  50 – 120  –   –   – 

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700 – 1000  –   –   –   –   –   –  30 – 50  –   –   – 

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000 – 1350  –   –   –   –   –   –   –   –  30 – 70  – 

закаленная и отпущенная 1350 – 1700  –   –   –   –   –   –   –   –  20 – 60  – 

Ковкий чугун литой 1350  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

Фрезерование – твердые сплавы 	 с покрытием

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки.



� ARNO®-Werkzeuge |  Фрезерование – Информация 261

i
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Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350  –   –   –  90 – 150 90 – 140  –   – 

около 0,45% C 650  –   –   –  90 – 120 90 – 100  –   – 

около 0,75% C 1000  –   –   –   –   –   –   – 

Низколегированная сталь

нормализованная 600  –   –   –   –   –   –   – 

закаленная и нормализованная 900  –   –   –  60 – 90 60 – 80  –   – 

закаленная и нормализованная 1200  –   –   –   –   –   –   – 

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700  –   –   –  60 – 90 60 – 80  –   – 

закаленная и отпущенная 1100  –   –   –  50 – 70 50 – 60  –   – 

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, отожженная 700  –   –   –  80 – 100 80 – 100  –   – 

мартенситная, закаленная 1000  –   –   –  80 – 100 80 – 100  –   – 

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/ферритная 450 – 600  –   –   –  80 – 100 80 – 100  –   – 

обработанная и закаленная 600 – 900  –   –   –  80 – 100 80 – 100  –   – 

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500 – 700 90 – 160 90 – 150 90 – 150  –   –  120 – 160 120 – 160

перлитный/мартенситный 700 – 850 80 – 150 80 – 130 80 – 130  –   –  90 – 140 90 – 140

800 – 1100 100 – 140 80 – 130 80 – 130  –   –  80 – 140 80 – 140

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550 90 – 160 90 – 150 90 – 150  –   –  130 – 170 130 – 170

перлитный 800 100 – 150 80 – 140 80 – 140  –   –  90 – 130 90 – 130

Ковкий чугун
ферритный 450 90 – 150 90 – 150 90 – 150  –   –  140 – 200 140 – 200

перлитный 750 80 – 140 80 – 150 80 – 150  –   –  120 – 160 120 – 160

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200 200 – 2500 200 – 3000 200 – 3000  –   –  300 – 2500 300 – 2500

термообрабатываемые, закаленные 350 200 – 1800 200 – 3000 200 – 3000  –   –  200 – 2000 200 – 2000

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250 200 – 1800 200 – 2000 200 – 2000  –   –  400 – 1500 400 – 1500

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300 200 – 1500 200 – 1800 200 – 1800  –   –  400 – 1500 400 – 1500

≤ 12% Si, не термически упрочняемый 450 200 – 800 200 – 1000 200 – 1000  –   –  200 – 800 200 – 800

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400 200 – 600 200 – 600 200 – 600  –   –  250 – 600 250 – 600

Латунь, бронза 300 220 – 800 250 – 1000 250 – 1000  –   –  200 – 600 200 – 600

Алюминиевая бронза 500  –  100 – 400 100 – 400  –   –  150 – 400 150 – 400

Медь и катодная медь 200 250 – 700 200 – 800 200 – 800  –   –  150 – 300 150 – 300

Неметаллические материалы

Дуропласты 100 – 700  –   –   –   –  80 – 180 80 – 180

Стеклопластики 70 – 350  –   –   –   –  60 – 150 60 – 150

Эбонит 80 – 280  –   –   –   –  100 – 250 100 – 250

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700  –   –   –   –   –  15 – 40  – 

на основе Fe, закаленные 950  –   –   –   –   –  8 – 28  – 

на основе Ni, отожженные 800  –   –   –   –   –  10 – 30  – 

на основе меди, литье 1100  –   –   –   –   –  8 – 25  – 

на основе меди, закаленные 1200  –   –   –   –   –  8 – 25  – 

Титановые сплавы чистый титан 500 – 700  –   –   –   –   –  60 – 120 60 – 120

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700 – 1000  –   –   –   –   –  30 – 80 30 – 80

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000 – 1350  –  30 – 40 30 – 40  –   –   –   – 

закаленная и отпущенная 1350 – 1700  –  25 – 35 25 – 35  –   –   –   – 

Ковкий чугун литой 1350  –   –   –   –   –   –   – 

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900  –   –   –   –   –   –   – 

Фрезерование – твердые сплавы	 без покрытия

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки.
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Фрезерование – высокопозитивные	 с покрытием
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Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350 220 – 320 220 – 320 200 – 260 180 – 230 220 – 350 180 – 280 220 – 370

около 0,45% C 650 180 – 250 180 – 290 170 – 240 170 – 190 180 – 310 160 – 250 180 – 330

около 0,75% C 1000 140 – 200 150 – 250 140 – 200 130 – 150 150 – 270 120 – 220 150 – 290

Низколегированная сталь

нормализованная 600 180 – 250 180 – 280 170 – 240 170 – 190 180 – 300  –  180 – 320

закаленная и нормализованная 900 160 – 220 170 – 250 150 – 200 90 – 150 170 – 270  –  170 – 290

закаленная и нормализованная 1200 140 – 200 150 – 220 130 – 190 70 – 130 150 – 240  –  150 – 260

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700 140 – 230 80 – 160 70 – 140 120 – 200 80 – 180  –  80 – 180

закаленная и отпущенная 1100 110 – 200 40 – 130 40 – 130 50 – 100 40 – 140  –  40 – 150

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, отожженная 700 170 – 260 60 – 180 50 – 160 140 – 180 40 – 180 50 – 160 40 – 140

мартенситная, закаленная 1000 110 – 200 40 – 140 40 – 140 110 – 140 40 – 160 40 – 140 40 – 120

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/ферритная 450 – 600 210 – 250 80 – 160 70 – 150 120 – 200 80 – 180 70 – 150 70 – 150

обработанная и закаленная 600 – 900 100 – 170 40 – 130 40 – 120 90 – 160 40 – 140 35 – 120 35 – 120

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500 – 700 210 – 250 180 – 300 160 – 280 120 – 160 180 – 350 180 – 300 180 – 350

перлитный/мартенситный 700 – 850 90 – 130 160 – 280 140 – 260 90 – 130 160 – 300 160 – 280 160 – 300

800 – 1100 90 – 130 120 – 240 120 – 220  –  120 – 270 120 – 240 120 – 270

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550 210 – 250 140 – 230 130 – 200 120 – 160 140 – 230  –  140 – 230

перлитный 800 90 – 130 120 – 170 110 –  160 120 – 180 120 – 170  –  120 – 170

Ковкий чугун
ферритный 450 210 – 250 150 – 210 140 – 200 140 – 220 150 – 210  –  150 – 210

перлитный 750 90 – 130 150 – 210 140 – 200 110 – 160 150 – 210  –  150 – 210

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200  –   –   –   –   –   – 

термообрабатываемые, закаленные 350  –   –   –   –   –   – 

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250  –   –   –   –   –   – 

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300  –   –   –   –   –   – 

≤ 12% Si, не термически упрочняемый 450  –   –   –   –   –   – 

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400  –  200 – 500 200 – 500  –  200 – 650 150 – 500  – 

Латунь, бронза 300  –  200 – 500 200 – 500  –  200 – 650 150 – 500  – 

Алюминиевая бронза 500  –  160 – 450 160 – 450  –  160 – 350 120 – 400  – 

Медь и катодная медь 200  –  100 – 320 100 – 320  –  120 – 220 120 – 250  – 

Неметаллические материалы

Дуропласты  –  160 – 600 160 – 600  –  160 – 600  –   – 

Стеклопластики  –  100 – 300 100 – 300  –  100 – 300 100 – 300  – 

Эбонит  –   –   –   –   –   – 

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700  –  20 – 60 20 – 60 20 – 50 20 – 70 20 – 60 20 – 70

на основе Fe, закаленные 950  –  20 – 60 20 – 60 20 – 50 20 – 70 20 – 60 20 – 70

на основе Ni, отожженные 800  –  15 – 50 15 – 50 15 – 40 15 – 60 15 – 50 15 – 60

на основе меди, литье 1100  –  15 – 40 15 – 40 10 – 25 15 – 50 15 – 40 15 – 50

на основе меди, закаленные 1200  –  15 – 40 15 – 40 20 – 35 15 – 50 15 – 40 15 – 50

Титановые сплавы чистый титан 500 – 700  –  90 – 180 90 – 180 80 – 140 100 – 210  –   – 

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700 – 1000  –  40 – 80 40 – 80 25 – 45 40 – 90  –   – 

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000 – 1350  –  30 – 50 30 – 50  –  30 – 55  –   – 

закаленная и отпущенная 1350 – 1700  –  10 – 25 10 – 25  –  15 – 25  –   – 

Ковкий чугун литой 1350  –  40 – 70 40 – 70  –  40 – 80  –   – 

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900  –  10 – 25 10 – 25  –  15 – 30  –   – 

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки.

Алфавитно-цифровой
индекс страниц
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Рекомендуемые режимы резанияРекомендуемые режимы резания

ISO Материал

П
ро

чн
ос

ть
 н
а 

ра
ст

яж
ен

ие
[Н

/м
м
2]

Скорость резания VC [m/min]
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Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350 220 – 320 180 – 280 220 – 320 180 – 280 200 – 290 160 – 250  – 

около 0,45% C 650 180 – 290 160 – 250 180 – 290 160 – 250 160 – 260 140 – 220  – 

около 0,75% C 1000 150 – 250 120 – 220 150 – 250 120 – 220 130 – 230 110 – 180  – 

Низколегированная сталь

нормализованная 600 180 – 280 160 – 250 180 – 280 160 – 250 160 – 250 140 – 220  – 

закаленная и нормализованная 900 170 – 250 140 – 230 170 – 250 140 – 230 150 – 230 130 – 200  – 

закаленная и нормализованная 1200 150 – 220 120 – 200 150 – 220 120 – 200 130 – 200 110 – 190  – 

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700  –   –   –   –   –   –   – 

закаленная и отпущенная 1100  –   –   –   –   –   –   – 

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, отожженная 700 170 – 290 160 – 280 170 – 290 160 – 280 150 – 260 130 – 220  – 

мартенситная, закаленная 1000 140 – 280 130 – 280 140 – 280 130 – 280 120 – 250 110 – 200  – 

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/ферритная 450 – 600 140 – 280 140 – 240 140 – 280 140 – 240 120 – 250 120 – 200  – 

обработанная и закаленная 600 – 900  –   –   –   –   –   –   – 

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500 – 700 180 – 300 160 – 270 180 – 300 160 – 270 160 – 270  –   – 

перлитный/мартенситный 700 – 850 160 – 280 140 – 250 160 – 280 140 – 250 140 – 250  –   – 

800 – 1100 120 – 240 110 – 220 120 – 240 110 – 220 110 – 220  –   – 

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550 140 – 230 130 – 210 140 – 230 130 – 210 120 – 210  –   – 

перлитный 800 120 – 170 110 – 150 120 – 170 110 – 150 110 – 150  –   – 

Ковкий чугун
ферритный 450 150 – 210 130 – 200 150 – 210 130 – 200 130 – 180  –   – 

перлитный 750 150 – 210 130 – 200 150 – 210 130 – 200 130 – 180  –   – 

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200  –   –  850 – 1300 850 – 1300 750 – 1200 750 – 1200 650 – 2000

термообрабатываемые, закаленные 350  –   –  400 – 900 400 – 900 350 – 800 350 – 800 300 – 2000

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250  –   –  260 – 800 260 – 800 230 – 700 230 – 700 650 – 2000

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300  –   –  200 – 550 200 – 550 180 – 500 180 – 500 300 – 2000

≤ 12% Si, не термически упрочняемый 450  –   –  200 – 500 200 – 500 180 – 450 180 – 450 200 – 2000

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400  –   –   –   –   –   –  250 – 800

Латунь, бронза 300  –   –   –   –   –   –  250 – 800

Алюминиевая бронза 500  –   –   –   –   –   –  250 – 800

Медь и катодная медь 200  –   –   –   –   –   –  130 – 400

Неметаллические материалы

Дуропласты  –   –   –   –   –   –   – 

Стеклопластики  –   –   –   –   –   –   – 

Эбонит  –   –   –   –   –   –   – 

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700 20 – 50 20 – 50 20 – 50 20 – 50 15 – 45 15 – 45  – 

на основе Fe, закаленные 950 20 – 50 20 – 50 20 – 50 20 – 50 15 – 45 15 – 45  – 

на основе Ni, отожженные 800 15 – 40 15 – 40 15 – 40 15 – 40 10 – 35 10 – 35  – 

на основе меди, литье 1100 15 – 30 15 – 30 15 – 30 15 – 30 10 – 25 10 – 25  – 

на основе меди, закаленные 1200 15 – 30 15 – 30 15 – 30 15 – 30 10 – 25 10 – 25  – 

Титановые сплавы чистый титан 500 – 700  –   –   –   –   –   –   – 

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700 – 1000  –   –   –   –   –   –   – 

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000 – 1350  –   –   –   –   –   –   – 

закаленная и отпущенная 1350 – 1700  –   –   –   –   –   –   – 

Ковкий чугун литой 1350  –   –   –   –   –   –   – 

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900  –   –   –   –   –   –   – 

Фрезерование – высокопозитивные	 с покрытием

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки.
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Рекомендуемые режимы резания
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Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350  –   –   –   – 

около 0,45% C 650  –   –   –   – 

около 0,75% C 1000  –   –   –   – 

Низколегированная сталь

нормализованная 600  –   –   –   – 

закаленная и нормализованная 900  –   –   –   – 

закаленная и нормализованная 1200  –   –   –   – 

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700  –   –   –   – 

закаленная и отпущенная 1100  –   –   –   – 

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, отожженная 700  –   –   –   – 

мартенситная, закаленная 1000  –   –   –   – 

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/ферритная 450–600  –   –   –   – 

обработанная и закаленная 600–900  –   –   –   – 

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500–700 120 – 160 120 – 160 90 – 150 90 – 150

перлитный/мартенситный 700–850 90 – 140 90 – 140 80 – 130 80 – 130

800–1100 80 – 140 80 – 140 80 – 130 80 – 130

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550 130 – 170 130 – 170 90 – 150 90 – 150

перлитный 800 90 – 130 90 – 130 80 – 140 80 – 140

Ковкий чугун
ферритный 450 140 – 200 140 – 200 90 – 150 90 – 150

перлитный 750 120 – 160 120 – 160 80 – 150 80 – 150

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200 300 – 2500 300 – 2500 200 – 3000 200 – 3000

термообрабатываемые, закаленные 350 200 – 2000 200 – 2000 200 – 3000 200 – 3000

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250 400 – 1500 400 – 1500 200 – 2000 200 – 2000

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300 400 – 1500 400 – 1500 200 – 1800 200 – 1800

≤ 12% Si, не термически упрочняемый 450 200 – 800 200 – 800 200 – 1000 200 – 1000

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400 250 – 600 250 – 600 200 – 600 200 – 600

Латунь, бронза 300 200 – 600 200 – 600 250 – 1000 250 – 1000

Алюминиевая бронза 500 150 – 400 150 – 400 100 – 400 100 – 400

Медь и катодная медь 200 150 – 300 150 – 300 200 – 800 200 – 800

Неметаллические материалы

Дуропласты 80 – 180 80 – 180  –   – 

Стеклопластики 60 – 150 60 – 150  –   – 

Эбонит 100 – 250 100 – 250  –   – 

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700 15 – 40  –   –   – 

на основе Fe, закаленные 950 8 – 28  –   –   – 

на основе Ni, отожженные 800 10 – 30  –   –   – 

на основе меди, литье 1100 8 – 25  –   –   – 

на основе меди, закаленные 1200 8 – 25  –   –   – 

Титановые сплавы чистый титан 500–700 60 – 120  –   –   – 

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700–1000 30 – 80 30 – 80  –   – 

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000–1350  –   –  30 – 40 30 – 40

закаленная и отпущенная 1350–1700  –   –  25 – 35 25 – 35

Ковкий чугун литой 1350  –   –   –   – 

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900  –   –   –   – 

Фрезерование – высокопозитивные	 без покрытия

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки.
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Рекомендуемые режимы резания
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Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350 100 – 500 160 – 460 100 – 450 100 – 400  –   –   –   –  70 – 100 80 – 110

около 0,45% C 650 80 – 500 90 – 430 80 – 450 80 – 370  –   –   –   –  65 – 90 70 – 100

около 0,75% C 1000 50 – 350 60 – 400 50 – 350 50 – 350  –   –   –   –  35 – 55 30 – 60

Низколегированная сталь

нормализованная 600 80 – 500 90 – 350 80 – 450 80 – 300  –   –   –   –  30 – 80 35 – 90

закаленная и нормализованная 900 70 – 500 80 – 300 70 – 450 70 – 270  –   –   –   –  30 – 80 35 – 90

закаленная и нормализованная 1200 50 – 350 60 – 300 50 – 350 50 – 250  –   –   –   –  30 – 60 35 – 70

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700 60 – 320 90 – 230 60 – 250 80 – 200  –   –   –   –  30 – 60 35 – 70

закаленная и отпущенная 1100 50 – 180 60 – 180 50 – 180 50 – 160  –   –   –   –   –   – 

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, отожженная 700 80 – 350 90 – 290 80 – 300 80 – 250  –   –   –   –  20 – 35 20 – 40

мартенситная, закаленная 1000 80 – 400  –  80 – 350 80 – 250  –   –   –   –   –   – 

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/ферритная 450 – 600 80 – 380  –  80 – 300 80 – 240  –   –   –   –  20 – 35 20 – 40

обработанная и закаленная 600 – 900 60 – 350  –  60 – 300 80 – 240  –   –   –   –   –   – 

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500 – 700 100 – 500  –  100 – 300 80 – 300 700 – 2000  –   –   –   –   – 

перлитный/мартенситный 700 – 850 100 – 380  –  100 – 300 80 – 260 500 – 900  –   –   –   –   – 

800 – 1100 100 – 350  –  100 – 300 80 – 240  –   –   –   –   –   – 

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550 80 – 350 80 – 300 100 – 300 80 – 300  –   –   –   –   –   – 

перлитный 800 80 – 350 80 – 250 100 – 300 80 – 250  –   –   –   –   –   – 

Ковкий чугун
ферритный 450 80 – 350 80 – 350 100 – 300 80 – 350  –   –   –   –   –   – 

перлитный 750 80 – 350 60 – 250 100 – 300 60 – 250  –   –   –   –   –   – 

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200  –   –   –   –   –   –   –  400 – 2500 400 – 900 400 – 900

термообрабатываемые, закаленные 350  –   –   –   –   –   –   –  300 – 2500 140 – 240 150 – 250

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250  –   –   –   –   –   –   –  400 – 2000 140 – 240 150 – 250

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300  –   –   –   –   –   –   –  400 – 2000 140 – 240 150 – 250

≤ 12% Si, не термически упрочняемый 450  –   –   –   –   –   –   –  400 – 1800 60 – 130 70 – 140

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400  –   –   –   –   –   –   –  300 – 1800 90 – 110 100 – 120

Латунь, бронза 300  –   –   –   –   –   –   –  400 – 1600  –   – 

Алюминиевая бронза 500  –   –   –   –   –   –   –  300 – 1800  –   – 

Медь и катодная медь 200  –   –   –   –   –   –   –  300 – 1800 110 – 180 120 – 200

Неметаллические материалы

Дуропласты  –   –   –   –   –   –   –   –  80 – 140 90 – 150

Стеклопластики  –   –   –   –   –   –   –  200 – 900  –   – 

Эбонит  –   –   –   –   –   –   –   –   –   – 

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700  –   –   –   –  300 – 500  –   –   –  10 – 20 10 – 25

на основе Fe, закаленные 950  –   –   –   –  250 – 350  –   –   –  10 – 20 10 – 25

на основе Ni, отожженные 800  –   –   –   –  280 – 400  –   –   –  10 – 20 10 – 25

на основе меди, литье 1100  –   –   –   –  200 – 300  –   –   –   –   – 

на основе меди, закаленные 1200  –   –   –   –  200 – 300  –   –   –   –   – 

Титановые сплавы чистый титан 500 – 700  –   –   –   –   –   –   –  100 – 400 15 – 30 15 – 35

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700 – 1000  –   –   –   –   –   –   –  100 – 350 15 – 30 15 – 35

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000 – 1350  –   –   –   –   –  120 – 250 80 – 180  –   –   – 

закаленная и отпущенная 1350 – 1700  –   –   –   –   –   –  50 – 150  –   –   – 

Ковкий чугун литой 1350  –   –   –   –  60 – 150  –   –   –   –   – 

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900  –   –   –   –  50 – 150  –   –   –   –   – 

Фрезерование – кермет / сверхтвердые режущие материалы/ 
быстрорежущая сталь

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки.
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Рекомендуемые режимы резания

ISO Материал

П
ро

чн
ос

ть
 н
а 

ра
ст

яж
ен

ие
[Н

/м
м
2]

Скорость резания VC [m/min]

A
L1
00

A
M

15
C

A
K
20

(P
)

P

Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 350 115  –  190 140  –  200   –  

около 0,45% C 650 100  –  190 130  –  180   –  

около 0,75% C 1000 70  –  160 80  –  160   –  

Низколегированная сталь

нормализованная 600 85  –  145 100  –  155   –  

закаленная и нормализованная 900 75  –  140 90  –  145   –  

закаленная и нормализованная 1200 70  –  135 80  –  135   –  

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 700 70  –  110 70  –  115   –  

закаленная и отпущенная 1100 50  –  100 50  –  100   –  

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, отожженная 700 75  –  140   –     –  

мартенситная, закаленная 1000 60  –  120   –     –  

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/ферритная 450  –  600 70  –  130 70  –  120   –  

обработанная и закаленная 600  –  900 40  –  110 40  –  90   –  

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 500  –  700 70  –  130   –     –  

перлитный/мартенситный 700  –  850 60  –  120   –     –  

800  –  1100 60  –  115   –     –  

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 550 125  –  160   –     –  

перлитный 800 90  –  120   –     –  

Ковкий чугун
ферритный 450 80  –  180 70  –  150 70  –  95

перлитный 750   –     –     –  

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 200 100  –  365 100  –  240 100  –  250

термообрабатываемые, закаленные 350 80  –  220 80  –  170 80  –  160

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 250 200  –  400   –   80  –  120

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

300 200  –  280   –   70  –  100

≤ 12% Si, не термически упрочняемый 450 60  –  180   –   50  –  120

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 400 80  –  200 100  –  250 110  –  190

Латунь, бронза 300 80  –  225 80  –  200 70  –  170

Алюминиевая бронза 500   –     –     –  

Медь и катодная медь 200 120  –  240 100  –  250 110  –  190

Неметаллические материалы

Дуропласты   –     –     –  

Стеклопластики   –     –     –  

Эбонит   –     –     –  

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 700 45  –  60   –   30  –  50

на основе Fe, закаленные 950 30  –  50   –   25  –  40

на основе Ni, отожженные 800 20  –  30   –   20  –  30

на основе меди, литье 1100   –     –     –  

на основе меди, закаленные 1200 15  –  25   –   15  –  25

Титановые сплавы чистый титан 500  –  700 140  –  170   –   60  –  100

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 700  –  1000 50  –  70   –   40  –  60

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 1000  –  1350   –     –     –  

закаленная и отпущенная 1350  –  1700   –     –     –  

Ковкий чугун литой 1350   –     –     –  

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 1900 45  –  60 45  –  60   –  

Резьбофрезерование

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки.
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Рекомендуемые режимы резания

ISO Материал

П
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[Н

/м
м
2]

Скорость резания VC [m/min]

A
M

17
C

PV
D
2

A
K1

0

A
K

20

P

Нелегированная 
и легированная сталь

около 0,15% C 100 250-280 250-280   –     –  

около 0,45% C 190 200-220 200-220   –     –  

около 0,75% C 270 180-200 180-200   –     –  

Низколегированная сталь

нормализованная 180 150-160 150-160   –     –  

закаленная и нормализованная 275 120-140 120-140   –     –  

закаленная и нормализованная 300 100-120 100-120   –     –  

Высоколегированная сталь, 
инструментальная сталь

отожженная 200 70-80 70-80   –     –  

закаленная и отпущенная 325 50-60 50-60   –     –  

Нержавеющая сталь и сталь 
для пресс-форм

ферритная/мартенситная, отожженная 200 150-180 150-180   –     –  

мартенситная, закаленная 300 120-140 120-140   –     –  

M Нержавеющая сталь
и металлы для пресс-форм

аустенитная и аустенитно/ферритная 135-185 120-140 120-140 – –

обработанная и закаленная 185-275 100-130 100-130 – –

K

Серый чугун

перлитный/ферритный 150-200 100-120 100-120 70-100 70-100

перлитный/мартенситный 200-260 90-100 90-100 60-80 60-80

250-320 90-100 90-100 50-80 50-80

Чугун с шаровидным 
графитом

ферритный 160 180-240 180-240 70-90 70-90

перлитный 250 90-130 90-130 – –

Ковкий чугун
ферритный 130 180-240 180-240 60-80 60-80

перлитный 230 90-130 90-130 70-80 70-80

N

Алюминиевые сплавы, 
образующие длинную 
стружку

труднообрабатываемые 60 450-550 450-550 450-550 450-550

термообрабатываемые, закаленные 100 200-220 200-220 220-250 220-250

Алюминиевый сплав

≤ 12% Si, закаленный 75 – – 220-250 220-250

≤ 12% Si, термообрабатываемый, 
закаленный

90 – – 130-150 130-150

≤ 12% Si, не термически упрочняемый 130 – – – –

Медные сплавы
(бронза, латунь)

Свинцовые сплавы, Pb > 1% 110 100-120 100-120 – –

Латунь, бронза 90 120-140 120-140 120-140 120-140

Алюминиевая бронза 150 – – 80-100 80-100

Медь и катодная медь 60 – – 160-180 160-180

Неметаллические материалы

Дуропласты   –     –     –     –  

Стеклопластики   –     –     –     –  

Эбонит   –     –     –     –  

S
Жаропрочные сплавы

на основе Fe, отожженные 200 80-90 80-90 – 25-30

на основе Fe, закаленные 280 30-40 30-40 – 20-30

на основе Ni, отожженные 250 30-40 30-40 – 15-25

на основе меди, литье 320 25-30 25-30 – 10-20

на основе меди, закаленные 350 25-30 25-30 – 10-20

Титановые сплавы чистый титан 150-200 – – 40-60 40-60

Альфа- и бета- сплавы, 
обработанные 200-300 – – 20-30 30

H
Закаленная сталь

закаленная и отпущенная 300-400 – – – –

закаленная и отпущенная 400-500 – – – –

Ковкий чугун литой 400 – – – –

Термически обработанная сталь закаленная и отпущенная 55 HRC – – – –

Фрезерование канавок

Приведенные значения являются ориентировочными.
Может потребоваться согласование значений с конкретными условиями обработки.
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Алфавитно-цифровой указатель

Артикул Страница 

1
10,4I…ISO… 225
11E…ISO… 224
11EI…BSW, BSP… 228
11I…ISO… 225
11I…UN… 227
16E…ISO… 224
16E…UN… 226
16EI…BSPT… 229
16EI…BSW, BSP… 228
16EI…DIN 40430… 230
16EI…NPT… 231
16I…ISO… 225
16I…UN… 227

2
27E…ISO… 224
27E…UN… 226
27EI…BSW, BSP… 228
27I…ISO… 225
27I…UN… 227

4
45FS-440V. ..C12 116

6
60PA. ..E12 96
60PS. ..E12 95
68PA. ..E13 97

7
70PA. ..D12 98
72ES. ..P.. 120
75PA. ..E12 94

9
90EA. ..D12 90
90EA. ..P10 87
90EA. ..P16 89
90EAQ. ..P10 100
90EAQ. ..P16 101
90EAS. ..P10 103
90EAS. ..P16 105
90ES. ..P10 86
90ES. ..P16 88
90ESQ. ..P10 99
90ESS. ..P10 102
90ESS. ..P16 104
90S610. ..N.. 106 – 107
90S610M. ..N.. 108
95EA. ..LN10 92
95EA. ..LN15 93
95ES. ..LN10 91

Артикул Страница 

A
ACMA40… 111
ACME40… 110
ACME90… 109
ACV1… 125
ACV2… 126
AF45… 112
AFA..-..-P10 117
AFA..-..-P16 118
AFB90-..-C.. 123
AFS ..C11/C16 114
AFS45. ..-C16 113
AFS45. ..T16 115
AOFT… HSS 209
APFT… Твердый сплав 164 – 165
APFT… HSS 209
APHT… Твердый сплав 164 – 165
APHT… Высокопозитивные 179
APHX… Высокопозитивные 179
APKT… Твердый сплав 164 – 165
ARS180-D.. 124
ASF80… 121
ASF90… 122

B
BPFT… HSS 210

C
CCFT… HSS 210
CCGT… CERMET 194
CCGT… Твердый сплав 166 – 167
CCGT… Сверхтвердый режущий мат-л 201
CCGT… Высокопозитивные 180 – 181
CCGW… Сверхтвердый режущий мат-л 202 – 203
CCMT… CERMET 194
CCMT… Твердый сплав 166 – 167
CCXT… Высокопозитивные 180 – 181
CPET… CERMET 195
CPGT… CERMET 195
CPGT… Сверхтвердый режущий мат-л 203
CPGT… Высокопозитивные 182 – 183
CPGW… Сверхтвердый режущий мат-л 204
CPMT… CERMET 195

F
FDA-190… -10 32, 35
FDA-190… -15 33, 36
FDC-190… -10 34, 37
FDG-190… -10 34, 37
FOA-145… 66, 67
FTA-145… 18

L
LDFT… HSS 211
LDHT… Твердый сплав 168
LDHW… Твердый сплав 168
LNEX… Твердый сплав 169
LNMX… Твердый сплав 169

M
MPFT… HSS 211

O
OEHX… 70
OEMX… 70

Артикул Страница 

R
RCFT… HSS 212
RDHT… Твердый сплав 168 – 169
RDHT… Высокопозитивные 182
RDHW… Твердый сплав 168 – 169
RDLT… Твердый сплав 168 – 169
RDLW… Твердый сплав 168 – 169
ROHX… 70
ROMX… 70
RPFT… HSS 212

S
SCFT… HSS 213
SCGT… Высокопозитивные 184 – 185
SCMT… CERMET 195
SCMT… Твердый сплав 170 – 171
SDFT… HSS 213
SDHT… -10 42
SDHT… Твердый сплав 170 – 171
SDHT… Высокопозитивные 184 – 185
SDHT…-15 43
SDHW… Твердый сплав 170 – 171
SDMT… Твердый сплав 170 – 171
SDMT…-10 42, 44
SDMT…-15 43, 45
SDMW…-10 44
SDMW…-15 45
SEFT… HSS 214
SEFX… HSS 214
SEHT… Твердый сплав 172 – 173
SEHT… Высокопозитивные 186
SEHW… Твердый сплав 172 – 173
SEKN… CERMET 196
SEKN… Твердый сплав 172 – 173
SEKR… Твердый сплав 172 – 173
SEMT… Твердый сплав 172 – 173
SNGX… 21
SNHX… Твердый сплав 174
SNMX… 21
SPHT… Твердый сплав 175
SPKN… Твердый сплав 175
SPMT… Твердый сплав 175

T
T-976W-..P.. 119
TCGT… CERMET 196
TCGT… Сверхтвердый режущий мат-л 205
TCGT… Высокопозитивные 188 – 189
TCGW… Сверхтвердый режущий мат-л 205
TCGX… Твердый сплав 174 – 175
TCMT… CERMET 196
TCMT… Твердый сплав 174 – 175
TCMX… Твердый сплав 174 – 175
TCXT… Высокопозитивные 188 – 189
TMC… 219
TMMC… 218
TMNC… 220
TPKN… Твердый сплав 176

V
VCGT… Высокопозитивные 190
VDGT… Высокопозитивные 190

X
XDHT… Высокопозитивные 191



We have a passion for precision.
Полное удовлетворение требований наших покупателей, освоение инновационных решений 

и высочайшая точность - это и есть суть  ARNO-Werkzeuge. 70 лет опыта вложены в каждый наш 

инструмент. Это сертифицированное качество и точность на высшем уровне. 

Обзор программы

Обработка 
плоскостей

ARNO ROC-Mill
с восьмигранными 

пластинами WSP
ø 40 mm – ø 250 mm

Торцевые фрезы

Обработка 
пазов

ARNO Duo-Mill -10
ø 25 mm – ø 32 mm

Концевые фрезы

3

2
Обработка 

уступов
ARNO Duo-Mill -10

ø 25 mm – ø 32 mm
Концевые фрезы

2

Обработка 
плоскостей

ARNO ROC-Mill
с круглыми 

пластинами WSP
ø 40 mm – ø 250 mm

Торцевые фрезы
3

Винтовая интерполяция
ARNO Duo-Mill -10

ø 40 mm – ø 160 mm
Торцевая фреза 2

Высокопроизводительное 
фрезерование

ARNO Duo-Mill -15
ø 50 mm – ø 160 mm

Торцевые фрезы
2

Обработка пазов 
ARNO Duo-Mill -10

ø 25 mm – ø 42 mm
Резьбовой наконечник

Обработка 
прямоугольных 

уступов
ARNO Duo-Mill -10

ø 40 mm – ø 160 mm
Торцевые фрезы

2

Обработка 
плоскостей
ARNO ROC-Mill
Торцевые фрезы WSP
ø 40 mm – ø 250 mm
Торцевые фрезы3

2

Обработка пазов
ARNO Duo-Mill -15
ø 50 mm – ø 160 mm
Торцевые фрезы2

Обработка 
плоскостей

ARNO FTA
с пластинами 
SNMX 1205… 

ø 40 mm – ø 250 mm
Торцевые фрезы 1

Обработка 
наклонных 

поверхностей
ARNO Duo-Mill -10

ø 25 mm – ø 32 mm
 Концевые фрезы 2
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Фрезы и сменные пластины 
для фрезерной обработки 
и резьбофрезерования
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Инструмент и сменные пластины 
для сверления

Инструмент и сменные пластины 
для отрезки и обработки канавок

Инструмент и сменные пластины 
для фрезерной обработки 
и резьбофрезерования

Инструмент и сменные пластины 
для токарной обработки 
и обработки резьбы
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Karl-Heinz Arnold GmbH
Karlsbader Str. 4 
D-73760 Ostfildern

Tel.: +49 (0)711 34 802 0
Fax: +49 (0)711 34 802 130
bestellung@arno.de
anfrage@arno.de
www.arno.de

ARNO (UK) Limited | Unit 3, Sugnall Business Centre | Sugnall, Eccleshall | Staffordshire | ST21 6NF  
( +44 01785 850 072 | 7 +44 01785 850 076 | sales@arno.de | www.arno-tools.co.uk

ARNO Italia S.r.l | Via J. F. Kennedy 19 | 20871 Vimercate (MB) 
( +39 039 68 52 101 | 7 +39 039 60 83 724 | info@arno-italia.it | www.arno-italia.it

ARNO-Werkzeuge USA LLC | 1101 W. Diggins St. | US-60033 Harvard, Illinois 
( +1 815 943 4426 | 7 +1 815 943 7156 | info@arnousa.com | www.arnousa.com

ООО „АРНО РУ“ | ул. Красная, 38 | РФ-600015 Владимир 
( / 7 +7 4922 541125 | ( +7 4922 541135 | info@arnoru.ru | www.arnoru.ru

За дополнительной информацией, пожалуйста, 

обращайтесь к нашему полному каталогу.

За дополнительной информацией,
пожалуйста, обращайтесь к нашему 
полному каталогу.

We have a passion for precision.
Полное удовлетворение требований наших покупателей, освоение инновационных 
решений и высочайшая точность - это и есть суть  ARNO-Werkzeuge. 70 лет опыта вложены 
в каждый наш инструмент. Это сертифицированное качество и точность на высшем 
уровне. 


