
B171RСерия монолитных фрез IMPACT MIRACLE с группой 
отверстий для внутреннего охлаждения
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VFMHVRBCH
VFSFPRCH

Обновление 04.2011
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VF6SVRCH

VF8MHVCH
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Новые монолитные твердосплавные фрезы с
группой отверстий для эффективного охлаждения.
y	Эффективно при обработке титана или других суперсплавов,
	 использующихся в аэрокосмической промышленности.

Расширение 

серии
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VFMHVCH VFMHVRBCH

VF6MHVCH VF6MHVRBCH

VF8MHVCH VF8MHVRBCH

VFSFPRCH VF6SVRCH

VFMHVCH
VFMHVRBCH
VFSFPRCH

VF6MHVCH
VF6MHVRBCH
VF6SVRCH

VF8MHVCH
VF8MHVRBCH

a

Характеристики
Несколько внутренних каналов для СОЖ

Уникальная геометрия канавки
Высокая жесткость подложки

Покрытие IMPACT MIRACLE

Система с несколькими внутренними 
каналами для СОЖ улучшает устойчивость 
к свариванию. Благодаря спиральному 
р а с п ол ож е н и ю  от ве р с т и й  д л я  СОЖ 
о бе с п еч и ва етс я  ш и р о к и й  д и а п азо н 
применений. Обеспечивает стабильность 
о б р а б от к и ,  о с о бе н н о  п р и  р а б оте  с 
труднообрабатываемыми материалами. 

Геометрия канавки позволяет 
эффективно удалять стружку и 
гарантирует устойчивую
обработку.

Твердосплавная подложка 
с высокой устойчивостью к 
растрескиванию.

Благодаря термостойкости инструменты 
обладают длительным сроком службы даже в 
условиях работы с труднообрабатываемыми 
материалами.Широкий выбор

2 размера.
Торцевая фреза, средняя глубина резания, 4 
канавки, спиральные канавки с неравномерным 
шагом, несколько внутренних каналов для СОЖ

ø16, ø20

4 размера.
Угловая торцевая фреза, средняя глубина  
резания, 4 канавки, спиральные канавки с  
неравномерным шагом, несколько  внутренних 
каналов для СОЖ

ø16(2 размера), ø20(2 размера)

4 размера.
Торцевая фреза, средняя глубина резания, 6 
канавок , спиральные канавки с неравномерным 
шагом, несколько внутренних каналов для СОЖ

ø10, ø12, ø16, ø20

8 размера.
Угловая торцевая фреза, средняя глубина  
резания, 6 канавки, спиральные канавки с  
неравномерным шагом, несколько  внутренних 
каналов для СОЖ

ø10(2 размера), ø12(2 размера)
ø16(2 размера), ø20(2 размера)

2 размера.
Торцевая фреза, средняя глубина резания, 8 
канавок , спиральные канавки с неравномерным 
шагом, несколько внутренних каналов для СОЖ

ø16, ø20

4 размера.
Угловая торцевая фреза, средняя глубина  
резания, 8 канавок , спиральные канавки с  
неравномерным шагом, несколько  внутренних 
каналов для СОЖ

ø16(2 размера), ø20(2 размера)

2 размера.
Торцевая фреза для черновой обработки,  малая 
глубина резания, 4 канавки,  несколько внутренних 
каналов для СОЖ

ø16, ø20

2 размера.
Торцевая фреза для черновой обработки,  
малая глубина резания, 6 канавок,  спиральные 
канавки с неравномерным шагом,  несколько 
внутренних каналов для СОЖ

ø16, ø20

*Просьба обращаться к Mitsubishi Materials по вопросам геометрий, не представленных в этом каталоге (в частности, изготовления инструмента другого диаметра и длины под заказ).
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VFSFPRCHD1600 (ø16)

2000min-1 (100m/min)

VF6MHVCHD1600 (ø16)

3000min-1 (150m/min)

VF6MHVCHD1600 (ø16)

3000min-1 (150m/min)
DIN X5CrNi18−10

VF6SVRCH1600 (ø16)

2000−4000min-1 (100−200m/min)
DIN X5CrNi18−10

100 150 2000

1.6

3.2

4.8

6.4

100 150 2000

1.6

3.2

4.8

6.4
VF6SVRCH

VF6MHVCH VF6MHVCH

VFSFPRCH

21mm

24
m

m
1.

6m
m

16
m

m

32
m

m

1.6-6.4mm

21mm
24

m
m

1.
6m

m

Сравнение сроков службы инструментов при обработке нержавеющей стали и титановых сплавов.a

Стабильная подача СОЖ для различных условий применения!a

Сравнение областей стабильной обработки при работе с нержавеющей стальюa

Обычное изделие (внешняя подача СОЖ)

Первый шаг Второй шаг

 Торцевая фреза

Скорость вращения
Обрабатываемый материал

СОЖ
Скорость подачи

Титановый сплав

180mm/min (0.045mm/dent)
Эмульсия (0,7MPa)

Отличное
удаление
стружки и

охлаждение.

Происходит
сваривание на втором

этапе обработки 
(обработка

останавливается).

Отличное
удаление
стружки и

охлаждение.

Скопление
стружки Адгезия

Отличное
удаление
стружки и

охлаждение.

Обычное изделие
(внешняя подача СОЖ)

Frez konwencjonalny
(chłodzenie zewnętrzne)Нержавеющая сталь

Скорость подачи: 1 800 мм/мин (0,1 мм/зубец)

Скорость подачи:  1 800 мм/мин (0,1мм/зубец)

16
мм

x2
 ti

m
es

 Торцевая фреза

Скорость вращения
Обрабатываемый материал

СОЖ
Скорость подачи

 Торцевая фреза

Скорость вращения
Обрабатываемый материал

СОЖ
Скорость подачи

 Торцевая фреза

Скорость вращения
Обрабатываемый материал

СОЖ
Скорость подачи

Титановый сплав

Эмульсия (0,7MPa) Эмульсия (0,7MPa)
180mm/min (0.1mm/tooth)

Титановый сплав

Конкуренты

Стабильная обработка

Биение

Ра
ди

ал
ьн

ая
 гл

уб
ин

а 
ре

зк
и 

(м
м)

Скорость резки (м/мин)

Стабильная обработка

Биение

Ра
ди

ал
ьн

ая
 гл

уб
ин

а 
ре

зк
и 

(м
м)

Скорость резки (м/мин)

Эмульсия (0,7MPa)
600−1200mm/min (0.05mm/tooth)

Качество сверления

Глубокая выборка пазов

180mm/min (0.1mm/tooth)
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VFMHVCH

a

y y

4
4

1
1

a

a

e e

0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

VFMHVCHD1600
	 D2000

16
20

35
45

90
110

16
20

D1 ap L1 D4 N

16
20

2000
1600

560
510

800
600

110
100

16
20

1400
1100

170
130

0.5D ─ 1.5D0.5D ─ 1.5D

≤0.05D D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

UWC VF 42°
45°

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

h6

Углеродистая Сталь, 
Легированная Сталь (<30HRC)

Предварительно Закалённая
Сталь (<45HRC)

Закалённая Сталь
(≤55HRC)

Закалённая Сталь
(≥55HRC)

Аустенитная
Нержавеющая Сталь

Титановые Сплавы,
Жаропрочные Сплавы Медный сплав Алюминиевые 

сплавы

Тип1

Фрезерные инструменты с контролем вибрации и внутренней подачей СОЖ обеспечивают стабильность работы при 
обработке труднообрабатываемых материалов, а также при необходимости применения большого вылета инструмента.

Концевая фреза, Средняя рабочая часть, 4-х зубая, 
переменный угол спирали, с внутренними  каналами для СОЖ

Обозначение
Диам. Длина режущей 

части
Полная длина

Кол
иче

ств
о

зуб
ьев

Тип

На
ли

чи
е

Единицы : мм

Recommended Cutting Conditions
Фрезерование уступов Обработка пазов

Аустенитная нержавеющая 
сталь

X5CrNi1810
X5CrNiMo17122

Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Жаропрочные сплавы
Инконель

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Глубина
резания

Аустенитная нержавеющая 
сталь

X5CrNi1810
X5CrNiMo17122

Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

D : Диам. D : Диам.

1) При малой глубине обработки обороты шпинделя и подача должны быть увеличены.
2) Фрезы с переменным углом винтовой линии зуба лучше обеспечивают контроль вибраций, чем стандартные инструменты. При  
	 недостаточной жесткости станка или слабой фиксации заготовки могут возникать вибрации. В этом случае следует  
	 пропорционально уменьшить число оборотов и подачу или глубину обработки.
3) Рекомендуется попутное фрезерование.
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VFMHVRBCH

a

y y

e e

D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

16
20

2000
1600

560
510

800
600

110
100

16
20

1400
1100

170
130

4
4
4
4

1
1
1
1

a

a

a

a

VFMHVRBCHD1600R100
	 D1600R300
	 D2000R100
	 D2000R300

16
18
20
20

1
3
1
3

35
35
45
45

90
90

110
110

16
16
20
20

D1 R L1 D4ap N

0 ─ -0.03±0.015

0.5D ─ 1.5D0.5D ─ 1.5D

≤0.05D D

0.5D ─ 1.5D

<0.1D

UWC VF 42°
45°

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R h6

R

Recommended Cutting Conditions
Фрезерование уступов Обработка пазов

Аустенитная нержавеющая 
сталь

X5CrNi1810
X5CrNiMo17122

Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Жаропрочные сплавы
Инконель

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Obroty
(min-1)

Posuw
(mm/min)

Глубина
резания

Аустенитная нержавеющая 
сталь

X5CrNi1810
X5CrNiMo17122

Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

D : Диам. D : Диам.

1) При малой глубине обработки обороты шпинделя и подача должны быть увеличены.
2) Фрезы с переменным углом винтовой линии зуба лучше обеспечивают контроль вибраций, чем стандартные инструменты. При  
	 недостаточной жесткости станка или слабой фиксации заготовки могут возникать вибрации. В этом случае следует  
	 пропорционально уменьшить число оборотов и подачу или глубину обработки.
3) Рекомендуется попутное фрезерование.

Углеродистая Сталь, 
Легированная Сталь (<30HRC)

Предварительно Закалённая
Сталь (<45HRC)

Закалённая Сталь
(≤55HRC)

Закалённая Сталь
(≥55HRC)

Аустенитная
Нержавеющая Сталь

Титановые Сплавы,
Жаропрочные Сплавы Медный сплав Алюминиевые 

сплавы

Тип1

Единицы : мм

Концевая фреза Impact Miracle с переменным углом спирали и внутренней подачей СОЖ для надежного 
фрезерования труднообрабатываемых материалов, а также для работы с большим вылетом инструмента.

Концевая фреза с угловым радиусом, Средняя рабочая часть, 
4-х зубая, переменный угол спирали, с внутренними каналами для СОЖ
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VF6MHVCH

e e

0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

a

VF6MHVCHD1000
D1200
D1600
D2000

6
6
6
6

1
1
1
1

a

a

a

a

16
12
16
20

22
26
32
38

70
75
90

100

10
12
16
20

D1 ap L1 D4 N

y y

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

2000
2000
1600
1400

1300
1100
800
640

260
230
180
150

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

1400
1200
1100
900

h6

L1
ap

øD
4(

h6
)

øD
1

43.5°
45°UWC VF

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

1.5D ≤

Углеродистая Сталь, 
Легированная Сталь (<30HRC)

Предварительно Закалённая
Сталь (<45HRC)

Закалённая Сталь
(≤55HRC)

Закалённая Сталь
(≥55HRC)

Аустенитная
Нержавеющая Сталь

Титановые Сплавы,
Жаропрочные Сплавы Медный сплав Алюминиевые 

сплавы

Тип1

Единицы : мм

Фрезерные инструменты с контролем вибрации и внутренней подачей СОЖ обеспечивают стабильность работы при 
обработке труднообрабатываемых материалов, а также при необходимости применения большого вылета инструмента.

Recommended Cutting Conditions
Фрезерование уступов Trochoid Milling

1) При малой глубине обработки обороты шпинделя и подача должны быть увеличены.
2) Фрезы с переменным углом винтовой линии зуба лучше обеспечивают контроль вибраций, чем стандартные инструменты. При  
	 недостаточной жесткости станка или слабой фиксации заготовки могут возникать вибрации. В этом случае следует  
	 пропорционально уменьшить число оборотов и подачу или глубину обработки.
3) Рекомендуется попутное фрезерование.

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Жаропрочные сплавы
Инконель

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

D : Диам.

D : Диам.

Обозначение
Диам. Длина режущей 

части
Полная длина

Кол
иче

ств
о

зуб
ьев

Тип

На
ли

чи
е

Концевая фреза, Средняя рабочая часть, 6-х зубая, 
переменный угол спирали, с внутренними каналами для СОЖ
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VF6MHVRBCH

y y

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

2000
2000
1600
1400

1300
1100
800
640

260
230
180
150

10
12
16
20

4800
4000
3000
2400

1400
1200
1100
900

e e

D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

0 ─ -0.03±0.015

D1 R L1 D4ap N
6
6
6
6
6
6
6
6

1
1
1
1
1
1
1
1

a

a

a

a

a

a

a

a

VF6MHVRBCHD1000R050
	 D1000R100
	 D1200R050
	 D1200R100
	 D1600R100
	 D1600R300
	 D2000R100
	 D2000R300

10
10
12
12
16
16
20
20

0.5
1
0.5
1
1
3
1
3

22
22
26
26
32
32
38
38

70
70
75
75
90
90

100
100

10
10
12
12
16
16
20
20

a

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.1D

1.5D ≤

R

L1
ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R

43.5°
45°UWC VF

h6

Recommended Cutting Conditions
Фрезерование уступов Trochoid Milling

1) При малой глубине обработки обороты шпинделя и подача должны быть увеличены.
2) Фрезы с переменным углом винтовой линии зуба лучше обеспечивают контроль вибраций, чем стандартные инструменты. При  
	 недостаточной жесткости станка или слабой фиксации заготовки могут возникать вибрации. В этом случае следует  
	 пропорционально уменьшить число оборотов и подачу или глубину обработки.
3) Рекомендуется попутное фрезерование.

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Жаропрочные сплавы
Инконель

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

D : Диам.

D : Диам.

Углеродистая Сталь, 
Легированная Сталь (<30HRC)

Предварительно Закалённая
Сталь (<45HRC)

Закалённая Сталь
(≤55HRC)

Закалённая Сталь
(≥55HRC)

Аустенитная
Нержавеющая Сталь

Титановые Сплавы,
Жаропрочные Сплавы Медный сплав Алюминиевые 

сплавы

Тип1

Единицы : мм

Концевая фреза Impact Miracle с переменным углом спирали и внутренней подачей СОЖ для надежного 
фрезерования труднообрабатываемых материалов, а также для работы с большим вылетом инструмента.

Концевая фреза с угловым радиусом, Средняя рабочая часть, 
6-х зубая, переменный угол спирали, с внутренними каналами для СОЖ
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VF8MHVCH

y

NEW

a

y

0 ─ -0.03
D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

D1 ap L1 D4 N

VF8MHVCHD1600
D2000

8
8

1
1

a

a

16
20

32
38

90
100

16
20

16
20

3000
2400

2100
1900

800
640

240
200

16
20

3000
2400

1400
1200

e e

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

44°
45°UWC VF

h6

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

1.5D ≤

Тип1

Углеродистая Сталь, 
Легированная Сталь (<30HRC)

Предварительно Закалённая
Сталь (<45HRC)

Закалённая Сталь
(≤55HRC)

Закалённая Сталь
(≥55HRC)

Аустенитная
Нержавеющая Сталь

Титановые Сплавы,
Жаропрочные Сплавы Медный сплав Алюминиевые 

сплавы

Обозначение
Диам. Длина режущей 

части
Полная длина

Кол
иче

ств
о

зуб
ьев

Тип

На
ли

чи
е

Единицы : мм

Фрезерные инструменты с контролем вибрации и внутренней подачей СОЖ обеспечивают стабильность работы при 
обработке труднообрабатываемых материалов, а также при необходимости применения большого вылета инструмента.

Recommended Cutting Conditions
Фрезерование уступов Trochoid Milling

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Жаропрочные сплавы
Инконель и т. д.

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

D : Диам.

D : Диам.

1) При малой глубине обработки обороты шпинделя и подача должны быть увеличены.
2) Фрезы с переменным углом винтовой линии зуба лучше обеспечивают контроль вибраций, чем стандартные инструменты. При  
	 недостаточной жесткости станка или слабой фиксации заготовки могут возникать вибрации. В этом случае следует  
	 пропорционально уменьшить число оборотов и подачу.
3) Рекомендуется попутное фрезерование.

Концевая фреза, Средняя рабочая часть, 8-х зубая, 
переменный угол спирали, с внутренними каналами для СОЖ
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a

y

NEW

y

VF8MHVRBCH

8
8
8
8

1
1
1
1

a

a

a

a

VF8MHVRBCHD1600R100
	 D1600R300
	 D2000R100
	 D2000R300

16
16
20
20

1
3
1
3

32
32
38
38

90
90

100
100

16
16
20
20

D1 R L1 D4ap N

16
20

3000
2400

2100
1900

800
640

240
200

3000
2400

1400
1200

16
20

D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

0 ─ -0.03±0.015

e e

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

0.5D ─ 1.5D

≤0.05D

0.5D ─ 1.5D

≤0.08D

1.5D ≤

44°
45°UWC VF

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

R

R h6
Концевая фреза, Средняя рабочая часть, 8-х зубая, 
переменный угол спирали, с внутренними каналами для СОЖ

Recommended Cutting Conditions
Фрезерование уступов Trochoid Milling

1) При малой глубине обработки обороты шпинделя и подача должны быть увеличены.
2) Фрезы с переменным углом винтовой линии зуба лучше обеспечивают контроль вибраций, чем стандартные инструменты. При  
	 недостаточной жесткости станка или слабой фиксации заготовки могут возникать вибрации. В этом случае следует  
	 пропорционально уменьшить число оборотов и подачу или глубину обработки.
3) Рекомендуется попутное фрезерование.

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Жаропрочные сплавы
Инконель

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi18-10

XSCrNiMo17-12-2
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

D : Диам.

D : Диам.

Единицы : мм

Тип1

Углеродистая Сталь, 
Легированная Сталь (<30HRC)

Предварительно Закалённая
Сталь (<45HRC)

Закалённая Сталь
(≤55HRC)

Закалённая Сталь
(≥55HRC)

Аустенитная
Нержавеющая Сталь

Титановые Сплавы,
Жаропрочные Сплавы Медный сплав Алюминиевые 

сплавы

Концевая фреза Impact Miracle с переменным углом спирали и внутренней подачей СОЖ для надежного 
фрезерования труднообрабатываемых материалов, а также для работы с большим вылетом инструмента.
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a

y y

VFSFPRCH D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

e e

D1 ap L1 D4 N

VFSFPRCHD1600
D2000

4
4

1
1

a

a

16
20

33
38

90
100

16
20

16
20

1200
1000

300
300

800
600

110
100

16
20

800
600

100
80

0.5D ─ 1.5D

≤0.3D

0.5D ─ 1.0D0.5D ─ 1.5D

≤0.5D

L1

ap

øD
4(

h6
)

øD
1

h6

32°UWC VF

D

Тип1

Углеродистая Сталь, 
Легированная Сталь (<30HRC)

Предварительно Закалённая
Сталь (<45HRC)

Закалённая Сталь
(≤55HRC)

Закалённая Сталь
(≥55HRC)

Аустенитная
Нержавеющая Сталь

Титановые Сплавы,
Жаропрочные Сплавы Медный сплав Алюминиевые 

сплавы

Обозначение
Диам. Длина режущей 

части
Полная длина

Кол
иче

ств
о

зуб
ьев

Тип

На
ли

чи
е

Единицы : мм

Черновая фреза Impact Miracle с внутренней подачей СОЖ 
для фрезерования труднообрабатываемых материалов.

Черновой зуб, Короткая рабочая часть, 4-х зубая, с внутренними каналами для СОЖ

Recommended Cutting Conditions
Фрезерование уступов

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Титановые сплавы

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Обрабатываемый
материал

Жаропрочные сплавы
Инконель и т. д.

Диам.
(мм)

Диам.
(мм)

Частота 
вращения

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

Глубина
резания

Частота 
вращения

Частота 
вращения

Подача
(мм/мин)

Подача
(мм/мин)

D : Диам. D : Диам.

Обработка пазов

1) При малой глубине резания частота вращения и подача могут быть увеличены.
2) При недостаточной жесткости станка или прочности крепления заготовки могут возникать вибрации. В этом случае необходимо  
	 соответствующим образом уменьшить число оборотов и подачу или задать меньшую глубину резания.
3) Рекомендуется попутное фрезерование.
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y

a

VF6SVRCH D4=16
D4=20

0 ─ -0.011
0 ─ -0.013

e e

6
6

1
1

a

a

VF6SVRCHD1600
	 D2000

16
20

33
38

90
100

16
20

D1 L1 D4ap N

16
20

2400
1900

1200
1000

800
640

160
140

≤0.2D

28,5°
30°UWC VF

h6

0.5D ─ 1.5D

≤0.3D

0.5D ─ 1.5D

L1
ap

øD
4

øD
1 Тип1

Углеродистая Сталь, 
Легированная Сталь (<30HRC)

Предварительно Закалённая
Сталь (<45HRC)

Закалённая Сталь
(≤55HRC)

Закалённая Сталь
(≥55HRC)

Аустенитная
Нержавеющая Сталь

Титановые Сплавы,
Жаропрочные Сплавы Медный сплав Алюминиевые 

сплавы

Обозначение
Диам. Длина режущей 

части
Полная длина

Кол
иче

ств
о

зуб
ьев

Тип

На
ли

чи
е

Единицы : мм

Черновой зуб, Короткая рабочая часть, 6-ти зубая, переменный угол спирали, с внутренними каналами для СОЖ

Recommended Cutting Conditions
Фрезерование уступов

Аустенитная нержавеющая сталь
X5CrNi1810

XSCrNiMo17122
Титановые сплавы

Обрабатываемый
материал

Жаропрочные сплавы
Инконель и т. д.

Диам.
(мм)

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

Глубина
резания

Частота вращения
(мин-1)

Подача
(мм/мин)

D : Диам.

1) При малой глубине резания частота вращения и подача могут быть увеличены.
2) Фрезы с переменным углом винтовой линии зуба лучше обеспечивают контроль вибраций, чем стандартные инструменты. При  
	 недостаточной жесткости станка или слабой фиксации заготовки могут возникать вибрации. В этом случае следует  
	 пропорционально уменьшить число оборотов и подачу.
3) Рекомендуется попутное фрезерование.

Черновая фреза Impact Miracle с внутренней подачей СОЖ 
для фрезерования труднообрабатываемых материалов.
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VFM
HVR
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HVCH

END MILLS
IMPACT MIRACLE end mill with multiple internal through coolant holes


