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СЕРИЯ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ ДЛЯ ВЫСОКОПРОИЗВОДИТЕЛЬНОЙ 
ОБРАБОТКИ ТРУДНООБРАБАТЫВАЕМЫХ МАТЕРИАЛОВ  
С ПОМОЩЬЮ ОТВЕРСТИЙ ДЛЯ ВНУТРЕННЕГО ПОДВОДА СОЖ
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VQ6MHVCH

VQ6MHVRBCH

DC 10–20 мм

Концевая фреза, средняя длина режущей части,  
6-зубая, переменный угол спирали,  
с множеством внутренних отверстий для подачи СОЖ

DC 10–20 мм
RE 0,5–4 мм

Концевая фреза с угловым радиусом,  
средняя длина режущей части,  
6-зубая, переменный угол спирали,  
с множеством внутренних отверстий для подачи СОЖ

СЕРИЯ COOLSTAR
ЭФФЕКТИВНАЯ ОБРАБОТКА АЭРОКОСМИЧЕСКИХ ДЕТАЛЕЙ 
ИЗ ТИТАНА И НЕРЖАВЕЮЩЕЙ СТАЛИ

ВНУТРЕННИЕ ОТВЕРСТИЯ ПОДАЧИ СОЖ

ТЕХНОЛОГИЯ ПОКРЫТИЯ

Система внутренних отверстий для подачи СОЖ повышает 
сопротивление налипанию стружки.
Расположение отверстий для подачи СОЖ по спирали позволяет 
использовать фрезу для широкого спектра применений.
Система особенно эффективна в случае труднообрабатываемых 
материалов, обеспечивая стабильную обработку.

Технология гладкой поверхности 
ZERO-µ

Недавно разработанное покрытие 
(Al, Cr)N

Чрезвычайно мелкие частицы,  
супер жесткий материал субстрата
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VQ6MHVCH

DC APMX LF DCON

VQ6MHVCHD1000 10 22 70 10 6 1

VQ6MHVCHD1200 12 26 75 12 6 1

VQ6MHVCHD1600 16 32 90 16 6 1

VQ6MHVCHD2000 20 38 100 20 6 1

DC≤12 DC>12
 0
- 0.020

 0
- 0.030

DCON=10 DCON=12 DCON=16 DCON=20
 0
- 0.009

 0
- 0.011

 0
- 0.011

 0
- 0.013

VQ6MHVRBCH

DC RE APMX LF DCON

VQ6MHVRBCHD1000R050 10 0.5 22 70 10 6 1

VQ6MHVRBCHD1000R100 10 1 22 70 10 6 1

VQ6MHVRBCHD1200R050 12 0.5 26 75 12 6 1

VQ6MHVRBCHD1200R100 12 1 26 75 12 6 1

VQ6MHVRBCHD1600R100 16 1 32 90 16 6 1

VQ6MHVRBCHD1600R300 16 3 32 90 16 6 1

VQ6MHVRBCHD1600R400 16 4 32 90 16 6 1

VQ6MHVRBCHD2000R100 20 1 38 100 20 6 1

VQ6MHVRBCHD2000R300 20 3 38 100 20 6 1

VQ6MHVRBCHD2000R400 20 4 38 100 20 6 1

0.5≤RE≤4

±0.015

DC≤12 DC>12
 0
- 0.020

 0
- 0.030

DCON=10 DCON=12 DCON=16 DCON=20
 0
- 0.009

 0
- 0.011

 0
- 0.011

 0
- 0.013
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: Есть в наличии. 
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M S

DC n
(min-1)

Vf
(mm/min)

n
(min-1)

Vf
(mm/min)

10 4800 2000 1300 260
12 4000 2000 1100 230
16 3000 1600 800 180
20 2400 1400 640 150

0.5 DC – 1.5 DC 0.5 DC – 1.5 DC

M

DC n
(min-1)

Vf
(mm/min)

10 4800 1400
12 4000 1200
16 3000 1100
20 2400 900

0.5 DC – 1.5 DC

≤0.12 DC ≤0.05 DC
≤0.12 DC

≤1.5 DC
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л Аустенитная нержавеющая сталь 
(<200 HB), титановый сплав

DIN X5CrNi189,  
DIN X5CrNiMo1810, Ti-6Al-4V

Жаропрочные сплавы

Inconel 718

Глубина
резания

РЕКОМЕНДУЕМЫЕ РЕЖИМЫ РЕЗАНИЯ

1. При малой глубине резания частоту вращения и скорость подачи можно увеличить.
2. Концевые фрезы с переменным углом спирали лучше обеспечивают контроль вибраций, чем стандартные концевые фрезы.  

При недостаточной жесткости станка или прочности крепления заготовки могут возникать вибрации.  
В этом случае следует пропорционально уменьшить число оборотов и подачу.

Фрезерование уступов Трохоидальное фрезерование

М
ат

ер
иа

л Аустенитная нержавеющая сталь 
(<200 HB), титановый сплав

DIN X5CrNi189,  
DIN X5CrNiMo1810, Ti-6Al-4V

Код для заказа: B247R 
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