
3-х зубая концевая 
монолитная фреза DV-SOCS3 

Высокопроизводительная монолитная твердосплавная  
концевая фреза с возможностью засверливания 

〝Высокотехнологичная фреза с  
специальной заточкой торца〟 



Цель усовершенствования 

Особенности концевой монолитной фрезы  
Super One-cut (DV-SOCS4) 
  

Улучшенное эвакуация стружки за 
счет специальной геометрии 
режущей части и угла подъема 
стружечной канавки 45° 

Разработка твердосплавной монолитной концевой фрезы с 
возможностью засверливания или высокопроизводительной 
обработки с осевой подачей. 



Особенности 3-х зубой концевой фрезы 
 ① Угол подъема стружечной канавки 45°- такой же, 
как и у фрезы  DZ- SOCS4 
 ② Специальная геометрия центральной части торца 
фрезы – с перекрывающим зубом 
 ③ Износостойкое DV покрытие. 

② 
① 

③ 



☆Отличное стружкодробление и отвод стружки 
при засверливании 

②Специальная геометрия режущей части 
обеспечивает хорошее стружкодробление  

①Геометрия Nega-Posi специально 
разработана для отвода стружки при 
засверливании 

Особенности 3-х зубой фрезы Super One-cut 



Сравнительный тест потребления 
мощности при засверливании 

DV-SOCS3100 NS Tool 

(mv) 

Засверливание 

Фрезерование паза 

Нестабильно 

Засверливание Фрезерование 
паза

DV-SOCS3100 75 210

NS MSZ345-10 75 210

Засверливание 

Фрезерование паза 



Максимальная подача на оборот 
при засверливании 

0 0,2 0,4 0,6

N社製

DV-SOCS3100

DZ-SOCS4100

(мм/об)

Материал Φ10 1.2379（40HRC） 

на 50% больше 

Vc=37.7м/мин,n=1,200 об/мин 
10мм глухое отверстие, 

подача СОЖ 

Увеличение подачи на 0.05мм/об, после каждых  
просверленных 10 отверстий 

NS MSZ-10 



0,3 0,35 0,4 0,45

N社製

DV-SOCS3100

DZ-SOCS4100

(мм/об)

Такая же подача, 
как и у фрезы  
SOCS с 4-мя 

зубьями  NS MSZ-10 

Максимальная подача на 
оборот при фрезеровании паза 

Материал Φ10 1.2379（40HRC） 
Vc=37.7м/мин,n=1,200 об/мин 

10мм глухое отверстие, 
подача СОЖ 

Увеличение подачи на 0.05мм/об, после каждых  
200 мм 
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DV-SOCS3100 N社製 

Сравнительный тест износостойкости 
 －Инструменты: Ø10мм ( DV-SOCS3100 против  NS MSZ ) 

 －n=3,200 мин-1, Vc=100.5 м/мин, Vf=1,000мм/мин, f=0.31мм/об 

     Ap=15мм, Ae=2мм, попутное фрезерование с СОЖ.  
 

Длина обработки (м) 

NS MSZ 



Износ после фрезерования 33-х метров 

DV-SOCS3100 NS MSZ-10 
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DV-SOCS3100 Ｎ社製 

 Инструменты: Ø10мм ( DV-SOCS3100 против  NS MSZ ) 
 Засверливание: n=2,400 мин-1, Vc=75.4м/мин, 
Vf=144мм/мин,f=0.06мм/об, ap=5мм  
 Фрезерование паза: Vf=360мм/мин, f=0.15мм/об, с СОЖ 

 

Длина фрезерования (м) 

NS MSZ 

Сравнительный тест износостойкости 
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с (
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) 



Износ после фрезерования 20,8-ми 
метров 

NS MSZ-10 DV-SOCS3100 



■Обработка шпоночного паза фрезой DV-SOCS3100 
Эскиз детали Станок

Модель
№ модели
Мощность

Деталь
Наименование

Тип обр.

Обр. материал
Материал
№ материала
Закалка
Твердость

MCV1060

Высокопр. Чугун

Запчасть
Обр. шпон. паза

OKK

GGG60

10 мм 
глубина

5мм засверливания + фрезерование паза+ 
обработка паза методом винтовой  

интерполяции 

Режимы резания 

n=2,500 мин-1，Vc=78.5 м/мин  

Засверливание: Vf=400мммин 

Фрезерование паза : Vf=1,000мм/мин 

Режимы резания  
(Чугун GGG60) 



■Засверливание фрезой DV-SOCS3100 
Деталь Станок

Тип
Модель
Мощность

Деталь
Наименование

Тип обр.

Обр. материал
Материал
№ материала
Закалка
Hardness

Деталь штампа
Цекование

SS400

OKK
MCV1060

Низ. легир. сталь

Ø26мм x 21мм глубиной

5мм засверливания + обработка паза методом 
винтовой интерполяции: 4 раза 
1 мм засверливания+ обработка паза методом 
винтовой интерполяции 

Режимы резания 

n=2,400 мин-1，Vc=75.4 м/мин  

Засверливание : Vf=500мм/мин 

Интерполяция : Vf=1,000мм/мин 

Режимы резания  
(Низколегированная сталь) 



■ Обработка шпоночного паза фрезой DV-SOCS3080 

Деталь Machine
Maker
Model
Power

Деталь
Наименование
Тип обр.

9
Обр. материал

Материал
№ материала
Закалка
Твердость

нет
08Х18Н10

Mazak
NEXUS 515C-2

Нерж. сталь

Зап. Часть
Обр. шпон. паза

Глубина=10мм27

n=1,800 мин-1，Vc=45 м/мин,  

Засверливание: Vf=72мм/мин,f=0.04мм/об 

Обработка паза методом винтовой интерполяции: Vf=180мм/мин, f=0.1мм/об 

DV-SOCS3080: 
стойкость 50 деталей 

NS tool: стойкость 5 
деталей 

3,5мм засверливания + обработка паза методом винтовой 
интерполяции: 2 раза 
3 мм засверливания+ обработка паза методом винтовой 
интерполяции 

Режимы резания  
(Нержавеющая сталь) 



Геометрия 3-х зубой фрезы серии Super One-cut 

3 зуба 

Угол подъема 
стружечной 

канавки: 45° 



Рекомендации по выбору режимов 
резания 



Рекомендации по выбору режимов 
резания 



Рекомендации по выбору режимов 
резания 



Рекомендации по выбору режимов 
резания 
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