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“ Solid One-Cut Hard End Mills ”
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Фрезы DZH-SEFS (нормальное исполнение)

для закаленных сталей твердостью до 65 HRc;
подходят для высокоскоростной обработки;
обработка пазов и уступов;
угол наклона винтовой 50°;
4-х и 6-ти зубые;
нормальное исполнение рабочей части.

Для ø3, ø4, ø5

Допуск  на диаметр фрезы, мм
Допуск, мм

От 3.0 до 6.0

От 8.0 до 20.0

Острый угол на периферии

Острый угол на периферии
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Рекомендуемые режимы резания для фрез DZ-SEFS

Обработка уступов

Твердость

Частота
вращения,

мин-1

Минутная
подача
мм/мин

Углеродистые стали и
чугуны (серые и
высокопрочные)

Низколегированные
стали (например, стали

40ХН2МА, 40ХГМА )

Закаленные инструментальные
стали (например, сталь
4Х5МФ1С, 1.2379 по DIN)

Закаленные инструментальные
стали (например, сталь
4Х5МФ1С, 1.2379 по DIN)

Обрабатываемый
материал

Параметры
обработки

Диаметр
инструмента,

мм

Закаленные инструментальные
стали (например, сталь
4Х5МФ1С, 1.2379 по DIN)

Частота
вращения,

мин-1

Минутная
подача
мм/мин

Частота
вращения,

мин-1

Минутная
подача
мм/мин

Частота
вращения,

мин-1

Минутная
подача
мм/мин

Частота
вращения,

мин-1

Минутная
подача
мм/мин
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Частота
вращения,
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Минутная
подача
мм/мин

Углеродистые стали и
чугуны (серые и
высокопрочные)

Низколегированные
стали (например, стали

40ХН2МА, 40ХГМА )

Закаленные инструментальные
стали (например, сталь
4Х5МФ1С, 1.2379 по DIN)

Закаленные инструментальные
стали (например, сталь
4Х5МФ1С, 1.2379 по DIN)

Обрабатываемый
материал

Параметры
обработки

Диаметр
инструмента,

мм

Закаленные инструментальные
стали (например, сталь
4Х5МФ1С, 1.2379 по DIN)
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вращения,

мин-1

Минутная
подача
мм/мин
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