
Сверло серии WSTAR для обработки углепластика

Отверстия высокого качества в 
углепластике.

yВолнистая режущая кромка обеспечивает низкое сопротивление, снижает 
расслоение и образование заусенцев при сверлении "сэндвичей" 
углепластика или углепластика/алюминия.

yЧистое алмазное покрытие, нанесенное химическим осаждением из паровой 
среды с применением собственных технологий, обеспечивает отличную 
устойчивость к истиранию и гладкость.

yОхлаждающая технология TRI® (PAT.P), оригинальная форма отверстия 
для смазочно-охлаждающей жидкости, способствует удалению стружки при 
обработке "сэндвичей" углепластика/алюминия и обеспечивает высокую 
точность сверления.

yВосемь размеров от 4,366 мм (0,1719") до 12,725 мм (0,501").

Серия WSTAR
Сверла с алмазным CVD-покрытием B184R

MCS
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Алмазное покрытие, нанесенное химическим осаждением из паровой 
среды обеспечивает отличную устойчивость к истиранию и остроту 

для высококачественного сверления углепластика.

Уникальная геометрия отверстия 
для смазочно-охлаждающей жидкости

Новый сплав DD2010

Специальная волнистая режущая кромка для 
"сандвичей" углепластика и углепластика / алюминия

Зазор в задней части

Основанная на новой концепции 
технология охлаждения TRI (PAT.
P) улучшает удаление стружки 
п р и  о б р а б от к е  " с а н д в и ч е й " 
у г л е п л а с т и к а / а л ю м и н и я . 
( О т в е р с т и я  д л я  с м а з о ч н о -
охлаждающей жидкости на сверлах 
более &6 мм)

Надежное и гладкое алмазное покрытие 
нанесено с применением собственной 
технологии многослойного химического 
осаждения кристаллов из паровой среды.

Чрезвычайно острая волнистая 
р е ж у щ а я  к р о м к а  с  н и з к и м 
с опротивлением  уменьшает 
образование  заусенцев  при 
о б р а б о т к е  у г л е п л а с т и к а  и 
алюминиевых сплавов.

Большой зазор в задней части для 
упрощения удаления стружки из 
центра.

yРезультаты сравнения поверхности для алмазного покрытия, нанесенного химическим осаждением из паровой среды

DD2010 Конкуренты

Алмазное покрытие, нанесенное с применением собственной технологии химического осаждения из паровой среды

Оригинальная форма отверстия для смазочно-охлаждающей жидкости

Новый твердосплавный материал 
DD2010 с  алмазным покрытием, 
н а н е с е н н ы м  с  п р и м е н е н и е м 
собственной технологии многослойного 
химического осаждения кристаллов из 
паровой среды обеспечивает отличную 
устойчивость к истиранию и гладкость.

Стандарт

Обрабатываемый материал : Углепластик и алюминий
Сверло : &6,375мм
Толщина : 13мм (CFRP) + 5мм 

(Алюминиевый сплав)
Станок : Обрабатывающий центр
Скорость резания : 60м/мин (n=мин-1)
Подача : 0,03мм/об

Благодаря технологии охлаждения 
TRI сверло MCS повышает точность 
сверления отверстий по сравнению с 
другими типами сверл.

Отклонение от номинала (μm) Отклонение от номинала (μm)

Количество отверстий Количество отверстий

Верхняя сторона углепластика Верхняя сторона углепластика

Нижняя сторона углепластика Нижняя сторона углепластика

Алюминиевый сплав Алюминиевый сплав

MCS



2

MCS

e e

3<D<6 6<D<10 10<D<18
 0
─ 0.018

 0
─ 0.022

 0
─ 0.027

 0
─ 0.008

 0
─ 0.009

 0
─ 0.011

D
D

20
10

L3 L2 L1 D4

0.1719 4.366 3 s MCS01719X3DB 23 28 65 6
0.1915 4.864 3 s 01915X3DB 27 28 65 6
0.2510 6.375 3 s 02510X3DB 33 41 78 8
0.3125 7.938 3 s 03125X3DB 40 41 78 8
0.3760 9.550 3 s 03760X3DB 45 46 87 10
0.3765 9.563 3 s 03765X3DB 45 46 87 10
0.4380 11.125 3 s 04380X3DB 53 54 100 12
0.5010 12.725 3 s 05010X3DB 58 59 105 14
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MCS
Для углепластика

Сверла с алмазным CVD-покрытием

CFRP Углепластик с 
алюминием D1 Допуск

(мм)
D4 Допуск

(мм)

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

(Примечание) Сверла MCS пригодны для применения с термопатронами.

(Примечание) По вопросам специальных артикулов и геометрий, отличающихся от наших стандартных продуктов, просьба 
обращаться в Mitsubishi Materials.

Диаметр сверления
Глубина 

отверстия

(L/D)

Подвод СОЖ

(Внутр./на-
ружн.)

Артикул

Обозначение

Размеры (мм)

Длина 
канавки Длина шейкиОбщая длина Диаметр 

хвостовика

(дюймов) (мм)

Внутр.
Внутр.
Внутр.
Внутр.
Внутр.
Внутр.
Внутр.
Внутр.

Обраба-
тываемый 
материал

CFRP Углепластик с алюминием

Диаметр
(мм)

Скорость резания 
(м/мин)

Подача
(мм/об)

Скорость резания 
(м/мин)

Подача
(мм/об)

s : Со склада в Японии.
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For Your Safety
aDon't handle inserts and chips without gloves. aPlease machine within the recommended application range and exchange expired tools with new ones in advance of breakage. aPlease use safety 
covers and wear safety glasses. aWhen using compounded cutting oils, please take fire precautions. aWhen attaching inserts or spare parts, please use only the correct wrench or spanner. aWhen using 
rotating tools, please make a trial run to check run-out, vibration and abnormal sounds etc.

&6.375mm &6.375mm

4995 4995
100 100
0.04 0.04

MCS

Диаметр сверления

Обрабатываемый материал

CFRP Углепластик и алюминиевый сплав

Ре
жи

мы
 

ре
зан

ия Скорость шпинделя (мин-1)
Скорость резания (м/мин)
Подача (мм/об)

Охлаждение Воздух Воздух
Станок Обрабатывающий центр Обрабатывающий центр

Результаты

Нижняя сторона углепластика Нижняя сторона алюминиевого сплава

MCS MCS

Обычное 
сверление А для 

углепластика

Обычное 
сверление А для 

углепластика

Обычное 
сверление В для 
углепластика и 
алюминиевого 

сплава

Обычное 
сверление В для 
углепластика и 
алюминиевого 

сплава

При ранее использовавшихся сверлах образовывались большие заусенцы, которые 
во многом удалость устранить благодаря сверлам MCS.

Для углепластика

КАЧЕСТВО СВЕРЛЕНИЯ

Заусенцы

Заусенцы

Алюминиевый сплав (A7075)

CFRP

CFRP

5мм

5мм

13мм

Сверла с алмазным CVD-покрытием


