
Техническое приложение

J16 СКИФ-М

*В скобках приведена оптимальная скорость при черновом фрезеровании уступов торцово-цилиндрическими 
фрезами СКИФ-М

*При периферийном фрезеровании или обработке уступов не рекомендуется назначение ширины 
фрезерования более 33% от диаметра фрезы.
*Направление подачи преимущественно попутное.
*При фрезеровании пазов скорость резания необходимо снижать на 10-15%.
*При фрезеровании плоскостей торцовыми фрезами наивысшая стойкость гарантируется при ширине 
фрезерования до 60% от диаметра фрезы.
Особо важно применение обильного охлаждения. Наибольший эффект приносит внутренняя подача 
СОЖ в зону резания через шпиндель и корпус фрез под давлением 70-110 бар.

Обозначение сплава
Твердость Rm

Предел прочности Kc Скорость резания

HRC Н/мм2 Н/мм2 м/мин

Ti6Al4V (Ti 6.4) (BT6) 36 1130 2400 48-100 (70)

BT20 2800 35-70 (45)

BT22 38 1200 3400 24-50 (30)

BT23 3330 30-60 (37)

Ti10V2Fe3Al (Ti 10.2.3) 35 1100 3000 22-46 (35)

Ti6Al2Sn4Zr2Mo 28 900 1500 50-108

Ti13V11Cr3Al 40 1270 3400 24-50

Ti3Al8V6Cr4Mo4Zr 32 1000 2200 27-58

Ti5Al5V5Mo3Cr (Ti 5.5.5.3) 40 1270 3400 24-50 (30)

Ti 17 38 1200 2500 44-93

Ti4Al4Mo2Sn0,5Si 35 1100 2400 40-85

Рекомендуемые значения скорости резания для обработки различных 
титановых сплавов фрезами СКИФ-М
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