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ОБОЗНАЧЕНИЕ КОНЦЕВЫХ ФРЕЗ

Наименования концевых фрез Угол подъёма
винтовой канавки Количество зубьев ФормаДиаметр

Наименования концевых фрез Количество
зубьев Длина зуба Размеры ПрочееХарактеристика

1 зуба
2 зуба
3 зуба
4 зуба

Сверх короткий
Короткий
Средний
Полудлинный
Длинный
Длинная шейка
Коническая шейка

Диаметр

Радиус 
сферы

Диаметр 
хвостовика
Длина шейки

Угол конуса

Длина зуба

Полная длина

Концевые фрезы MSTAR
Концевые фрезы IMPACT MIRACLE
Концевые фрезы MIRACLE
Концевые фрезы CRN
Концевые фрезы DLC
Концевые фрезы с алмазным покрытием
Концевые фрезы CBN
Концевые фрезы ALIMASTER
Твердосплавные концевые фрезы
Концевые фрезы VIOLET

*Другие типы доступны при специальном заказе.

Пример

Пример

МОНОЛИТНЫЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

ОПИСАНИЕ КОДА ПРОДУКЦИИ
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D0050 | &0.5
D0500 | &5

R0050 | R0.5
R0500 | R5

S : 
U :
K :
A : 
C :
D : 
B :
R : 
F :
H :
T : 
TB :
RB :
FPR :
V :

3 :
6 :
CH :

Общего применения
Для нержавеющей стали
Для шпоночных пазов
Для легких сплавов
С центральной режущей кромкой
Для глубокого резания
Сферическая
Черновая обработка
Получистовая обработка
С большим углом наклона зубьев
Конические
Сферическая, конусная
Радиус на угле
Черновая обработка
Переменный угол 
наклона зубьев к 
оси фрезы
3мм хвостовик
6мм хвостовик
Внутренняя 
подача СОЖ

MS : 
VF :
VC :
CRN : 
DLC :
DF :
CBN : 
AM : 
C :
VA :

1 : 
2 :
3 : 
4 :
• ••

D**** : 

R**** : 

S** :

N*** :

T**** :

L** :

A*** :

ES :
S :
M :
J :
L :
XL :
X :

Превосходная прямоугольная
Прямоугольная концевая фреза

45°
Переменный угол 
наклона зубьев к 
оси фрезы
(38°/41°)

2 зуба
4 зуба

Короткий
Длинный

Пример

*Другие типы доступны при специальном заказе.
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Материал режущего инструмента Покрытие

Угол и острота режущей кромки

Допуск

Сверх-микрозернистый карбид
Сверх-микрозернистый карбид используется в
качестве основы.

Быстрорежущая спекаемая сталь высокой твердости.
В качестве основы используется быстрорежущая
спекаемая сталь высокой твердости.

Покрытие VIOLET
В 2-3 раза повышает срок службы инструмента
по сравнению с инструментом с покрытием TiN

Алмазное покрытие
Алмазное покрытие с высокими характеристиками,
отличающееся высокой прочностью сцепления 
с основой.

Покрытие CRN
Новое разработанное покрытие CrN для обработки
медных электродов.

Покрытие DLC
Твердость, подобная алмазному покрытию CVD,
достигается за счет высокой силы адгезии.
(Разработано совместно с NAGATA SEIKI CO.,LTD.)

Угол подъёма винтовой канавки
Показывает угол наклона винтовой канавки 
концевой фрезы.

Острота режущей кромки
Указаны заглавные буквы наименования, а также 
применяемые типы пластин и вид обработки.

Покрытие MIRACLE
Oригинальное разработанное покрытие 
MIRACLE (Al,Ti)N.
Также применяется для сухого резания.

Покрытие IMPACT MIRACLE
Технология однофазного нанокристаллического 
покрытия обеспечивает высокую твердость 
покрытия и жаростойкость.

Допуск на диаметр
Показывает допуск на диаметр концевой фрезы.

Допуск на радиус
Показывает допуск на радиус сферы концевой 
фрезы.

Допуск на радиус
Показывает допуск на угловой радиус концевой
фрезы.

Допуск на угол конуса
Показывает допуск на угол конуса.

Допуск на диаметр конической фрезы
Показывает допуск на диаметр конической фрезы.

ОПИСАНИЕ ОБОЗНАЧЕНИЙ

О
П
И
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И
Е 
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О
ЗН
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ЕН

И
Й

Кубический нитрид бора
Используется оригинальный КНБ фирмы 
Mitsubishi Materials.

Покрытие (Al, Ti)N
(Al,Ti)N предлагает многостороннее использование.

Допуск на радиус
Указывает допуск на радиус фрезы с радиусом 
при углах.

Усиленная режущая кромка
Обозначает усиленную режущую кромку.

Допуск диаметра хвостовика
Обозначает допуск на диаметр хвостовика.
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Покрытие
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Для фрезерования закаленных и жаропрочных сплавов с высокой скоростью и длительным сроком службы.
По сравнению с обычными покрытиями однофазная 
нанокристаллическая технология нанесения покрытий 
предлагает большую твердость и теплоустойчивость.
При фрезеровании закаленных сталей становится ясно, что 
покрытие IMPACT MIRACLE имеет более низкий коэффициент 
трения, что исключает преждевременные сколы.

1) Адгезия : при критических нагрузках по измерению твердости.
2) Коэффициент трения : по методу качения шарика по диску. 
     (Счетчик: W.-NR.1.2379(D2) 60HRC)

Покрытие MIRACLE (Al,Ti)N

Твердость (HV)

Температура окисления (r)

Адгезия (N)1)

Коэффициент износа2)(800r)

Покрытие MIRACLE для высокоскоростного фрезерования.
Покрытие MIRACLE получается методом добавления Al к уже имеющемуся 
покрытию TIN.
Слой нового покрытия состоит из твердого состава (Al, TI)N. Помимо 
высокой твердости инструмента, это покрытие показывает отличные 
характеристики термостойкости в процессе резания. Высокие показатели при 
сухом резании твердых материалов на высокой скорости.

Схема поведения слоя покрытия
(AL, TI)N при окислении

Диффузия
кислорода

Обрабатываемый
материал

Кислород

Алюминий

Азот

Титан

Переходный
слой

Слой некристаллического оксида алюминия

(Al,Ti)N Слой покрытия

Ос
но
вн
ой

 ма
тер

иа
л и

нс
тру

ме
нта

Обрабатываемый
материал

Об
раб

аты
вае

мы
й

мат
ери

ал

Режущий инструмент с покрытием

Высокотемпературная зона
режущей кромки 800─1000r

Диффузия
алюминия

ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОКРЫТИЯ IMPACT MIRACLE

Однофазное нано-покрытие

Основная

Более высокая
производительность

Твердость заготовки (HRC)

Применяются для обработки закаленных сталей
Для обработки жаропрочных сплавов

Область
применения

Область применения покрытия
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Покрытие CRN

Покрытие VIOLET

Алмазное покрытие

Покрытие (Al,Ti)N - превосходная 
сила адгезии для инструмента из 
быстрорежущей стали.

Специально спроектирован для фрезерования
медных электродов и медных сплавов.
Покрытие CRN разработано для фрезерования медных сплавов.
Применение технологии покрытия MIRACLE дает превосходную 
износостойкость и высокую силу адгезии. Необходимые для обработки 
меди антиадгезионные характеристики достигаются из-за низкого 
коэффициента трения при высоких температурах.

Покрытие DLC
Для фрезерования алюминиевых сплавов с высокой скоростью резания.
Прочность, подобная алмазному покрытию CVD,
достигается за счет высокой силы адгезии.

Ко
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ф
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нт

 т
ре
ни

я

ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОКРЫТИЯ VIOLET

ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОКРЫТИЯ CRN

Твердость (HV)

Адгезия (N)

Температура окисления (r)

Твердость (HV)

Адгезия (N)

Коэффициент трения меди при
повышенной температуре 600ºС

Покрытие VIOLET

Твёрдый сплав

Твёрдый сплав

Конкурентные
покрытия DLC

Покрытие DLC
компании Mitsubishi

ХАРАКТЕРИСТИКИ ПОКРЫТИЯ DLC

Твердость (HV)

Коэффициент трения

ПКА

Технология ультрафиолетового нанесения 
позволяет наносить слой (Al,Ti)N на сплавы 
быстрорежущей (HSS) стали даже в диапазоне 
низких температур. Несмотря на низкую 
температуру нанесения покрытия (550 °C) адгезия 
слоя на сплавах HSS очень высока. Адгезионные 
свойства ультрафиолетового покрытия лежат на 
том же уровне, что и у покрытия Miracle. При этом 
ультрафиолетовое покрытие имеет более высокую 
твердость и сопротивление окислению.

Уникальное покрытие DLC, совместно 
разработанное Mitsubishi Materials и NAGATA SEIKI,
обладает повышенной силой адгезии по сравнению 
с его предшественниками.

Новое алмазное покрытие для графита 
и цветных металлов.
Благодаря специально разработанной технологии 
нанесения покрытия методом плазмо-химического 
осаждения из газовой фазы (CVD) на твердый сплав 
наносится гладкий алмазный слой, чтобы обеспечить 
высокую адгезию и исключить отслаивание.

Рамановская спектроскопия

То
лщ

ин
а

Длина волны (см-1)

Новое алмазное покрытие

Обычное алмазное покрытие

Природный алмаз
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MIRACLE / Для материалов общего назначения и 
закаленных материалов
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++ : 1-ый рекомендуемый вариант / + : 2-ой рекомендуемый вариант

DLC / Для обработки алюминиевых сплавов

АЛМАЗНОЕ ПОКРЫТИЕ (DF) / Для графита

АЛМАЗНОЕ ПОКРЫТИЕ (DC) / Для графита, Неметаллические
 материалы
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е
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CBN / Для сверхтвердых материалов

ALIMASTER / Для обработки алюминиевых сплавов

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ / Для обработки алюминиевых сплавов, 
 Материалов общего назначения
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++ : 1-ый рекомендуемый вариант / + : 2-ой рекомендуемый вариант

VIOLET / Для материалов общего назначения

ТВЕРДЫЙ СПЛАВ / Для обработки алюминиевых сплавов, 
 Материалов общего назначения


