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Фрезерование – Основные положения

Производительность фрезерования
Производительность, определяемая во фрезеровании величиной удельного 
объема снимаемого материала (Q, см³/мин), может быть увеличена или 
оптимизирована самыми разными способами. Правильный выбор инструмента 
играет при этом, несомненно, важную роль. Но не менее значимым является и 
выбор оптимального метода фрезерования. 

Семь примеров, приведенных ниже, иллюстрируют, за счет чего можно 
повысить режимы резания, увеличив тем самым эффективность операций 
фрезерования.

1. �Торцевое фрезерование – Высокая скорость резания, vc 
При обработке алюминия и иногда при обработке 
чугуна пластинами из CBN или керамики, скорость 
резания может превышать 1000 м/мин, что, 
соответственно, означает очень высокую минутную 
подачу, vf. Фрезерование на таких режимах можно 
назвать высокоскоростной обработкой (HSM).

2. �Периферийное фрезерование – Высокие скорость 
резания, vc, и подача, fz 
Когда фреза работает с небольшим радиальным 
припуском, ae, время контакта инструмента с заготовкой 
очень маленькое и, соответственно, режущая кромка 
нагревается несильно. А это значит, что скорость 
резания может быть увеличена по отношению к 
стандартному рекомендованному значению. Также 
может быть увеличено и значение подачи, fz, потому 
что максимальная толщина стружки, hex, в этом случае 
будет небольшой. Подача будет ограничена лишь 
требованиями по качеству обработанной поверхности. 
Более подробная информация на стр. D50.

3. �Профильное фрезерование – Высокая частота вращения 
шпинделя, n 
Данный метод фрезерования также называют 
высокоскоростной обработкой (HSM) и, как правило, 
используют на финишных этапах обработки 
криволинейных поверхностей фрезами со сферическим 
концом. Более подробная информация на стр. D76.

Параметры 
резания

Тип обработки

Торцевое 
фрезерование

Периферийное 
фрезерование

Профильное 
фрезерование

Торцевое 
фрезерование

Торцевое 
фрезерование

Торцевое 
фрезерование

Торцевое 
фрезерование

Алюминий Небольшое 
ae/Dc

Чистовая 
обработка

Малый угол в 
плане

Тяжёлая 
обработка Wiper Чугун

Высокая Высокая Высокая
Высокая Высокая
Высокая Высокая Высокая Высокая

Высокая
Высокая Высокая Высокая Высокая Высокая Высокая Высокая

Малая Малая Малая
Малая Малая

Q = vf x ap x ae/1000 (см³/мин), где vf = fz x n x zn (мм/мин)

4. �Торцевое фрезерование с малым углом в плане и с 
высокой подачей, fz 
Фрезы с небольшим углом в плане позволяют сущест
венно увеличивать подачу, fz. Это объясняется 
эффектом утонения стружки при небольшом значении 
ap. Более подробная информация на стр. D20.

5. �Тяжёлое фрезерование – большая глубина резания – 
тяжёлые условия 
Для тяжёлого фрезерования используются фрезы 
большого диаметра с пластинами большого размера. 
При стандартном значении скорости резания, высокая 
производительность достигается за счет больших 
значений ap и fz, в сочетании с большой шириной 
фрезерования, ae. Более подробная информация на 
стр.D62.

6. �Чистовая обработка пластинами Wiper 
На финишных операциях с использованием больших 
торцевых фрез подачу на зуб, fz, следует назначать 
невысокой. Однако, за счет комплектации фрезы 
пластинами wiper, подача может быть увеличена в 
2-3 раза без снижения качества поверхности. Более 
подробная информация на стр. D64.

7. �Торцевое фрезерование – особо мелкий шаг фрезы 
При фрезеровании материалов, дающих элементную 
стружку, таких как чугун, рекомендуется выбирать фрезу 
с особо мелким шагом, что увеличит минутную подачу. 
Фрезы данного типа также обеспечат высокое значение 
минутной подачи при обработке жаропрочных сплавов, 
выполняемой с низкими скоростями резания.

"Легкая и быстрая" обработка: Операции 2, 3 и 4 характеризуются небольшой шириной, ae, и/или глубиной фрезерования, 
aP, что означает невысокие усилия резания и отсутствие риска перегрева режущих кромок. Следовательно, на них могут 
быть увеличены скорость и/или подача.

Высокая
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Фрезерование – Основные положения

При выборе оптимального эффективного числа зубьев 
фрезы, zc, для выполнения той или иной операции 
необходимо также учитывать шаг, с которым зубья 
распределяются по диаметру. Равномерный шаг зубьев 
доступен для всех типов фрез CoroMill.

В зависимости от диаметра и числа зубьев, некоторые 
фрезы также имеют исполнение с неравномерным шагом 
зубьев, т.е неравным расстоянием между пластинами.

Преимуществом такого исполнения фрезы является 
сниженная склонность к вибрациям, а, соответственно, 
повышенная стабильность обработки. Такие фрезы 
рекомендуются при большом значении ae и увеличенном 
вылете.

Шаг фрезы влияет на:

• Производительность
• Стабильность
• Энергопотребление
• Возможность обработки того или иного материала.

С увеличением числа режущих зубьев, увеличивается 
минутная подача, при сохранении скорости резания и 
подачи на зуб на том же уровне и без риска перегрева 
режущей кромки.

Уменьшенное количество пластин и 
неравномерный шаг.
• �Первый выбор для нестабильных 

условий обработки за счет 
минимальных усилий резания

• �Ограничения по мощности 
• Большие вылеты инструмента
• �Фрезерование на полную глубину 

паза
• �Длинностружечные материалы 

группы ISO N (большое 
пространство для стружки).

Равномерный или переменный шаг, 
в зависимости от типа фрезы, со 
средним количеством зубьев.
• �Первый выбор для черновой 

обработки в стабильных условиях
• �Хорошая производительность
• �Достаточное пространство 

стружечных канавок для чернового 
фрезерования материалов групп 
ISO P, M и S.

Равномерный шаг и максимальное 
количество пластин.
• �Первый выбор для 

высокопроизводительного 
фрезерования с небольшой ae 
(более одного зуба в зацеплении)

• �Черновая и чистовая обработка 
материалов группы ISO K

• �Черновая обработка жаропрочных 
сплавов в сочетании с круглыми 
пластинами.

Крупный шаг –L Нормальный шаг –M Мелкий шаг –H

Шаг фрезы и количество зубьев
Увеличение количества зубьев изменяет конструктивные 
особенности фрезы. Меньшее расстояние между 
пластинами означает, что пространство для размещения 
стружки уменьшается. Именно этим объясняется тот 
факт, что такие фрезы, чаще всего, изготавливают с 
равномерным шагом.

Мощность оборудования зачастую является 
ограничивающим фактором при расчете эффективного 
числа зубьев.

Ассортимент фрез Sandvik Coromant включает три 
разновидности шага, удовлетворяющих конкретным 
условиям обработки:

Крупный –L
Нормальный –M 
Мелкий –H

Фрезы с более частым расположением зубьев (шаги -M 
и -H) предназначены для обработки в условиях высокой 
стабильности и при небольшой ширине фрезерования, ae. 
В процессе работы этих фрез, в резании гарантированно 
находится более одного зуба.

Общие рекомендации

Примечание: Добавленная к коду фрезы 
буква X указывает на особо мелкий шаг 
пластин, по сравнению со стандартным 
исполнением.
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Фрезерование – Основные положения

Это угол, измеряемый между главной режущей кромкой и обрабатываемой поверхностью. 

Он определяет толщину срезаемого слоя, оказывает влияние на направление сил резания и 
стойкость инструмента.

В основном фрезы выпускаются с главным углом в плане 90°, 45° и 10°, а также фрезы с круглыми 
пластинами. 

• �Снижение угла в плане, kr, ведет к образованию более тонкой стружки, hex, для данного 
диапазона подач, fz. Уменьшение толщины стружки происходит из-за распределения одного и того 
же объёма снимаемого металла на большей длине режущей кромки.

• �При меньшем угле в плане режущая кромка постепенно входит в работу и выходит из нее. Это 
уменьшает радиальную составляющую силы резания и защищает режущую кромку от возможных 
поломок.

• �Неблагоприятным последствием небольшого угла в плане является увеличение осевой 
составляющей силы резания, что вызывает ухудшение шероховатости поверхности тонкостенных 
деталей.

Главный угол в плане

Фрезы с углом в плане 90°

• �Основная область применения таких фрез  - обработка прямоугольных уступов.
• �Сила резания направлена преимущественно радиально, в соответствии с 

направлением подачи. 
• �Обрабатываемая поверхность не подвергается большому давлению, что является 

преимуществом при обработке нежестких заготовок или при низкой жесткости 
приспособления.

Программа фрез: CoroMill 290, CoroMill 390, CoroMill 490, CoroMill 590, CoroMill 
690, CoroMill 790, CoroMill Plura и чистовые фрезы Auto-FS. Фрезы специального 
назначения - дисковые фрезы CoroMill 331, CoroMill 327/328 и фрезы T-Max Q-cutter.

Фрезы с углом в плане 45°

• Основной выбор для торцевого фрезерования.
• Баланс осевых и радиальных сил резания.
• Плавный вход в резание.
• �Меньшая склонность к вибрациям при работе с большим вылетом инструмента или 

при закреплении в приспособлениях с небольшими усилиями зажима.
• �Особенно рекомендуются для обработки материалов, дающих элементную стружку 

и склонных к выкрашиваниям при значительных радиальных усилиях на выходе 
инструмента.

• �Меньшая толщина срезаемого слоя позволяет увеличивать минутную подачу стола 
при умеренных нагрузках на режущую кромку.

Программа фрез: CoroMill 245, CoroMill 345, T-Max 45 и фрезы Sandvik Auto.
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Фрезерование – Основные положения

Фрезы с углом в плане 10°

• �Фрезерование с большими подачами и плунжерное фрезерование.
• �Стружка небольшой толщины позволяет работать с большим значением подачи на 

зуб, fz, при небольшой глубине резания и, соответственно, очень высокой минутной 
подаче, vf.

• �Преобладание осевой составляющей силы резания, направленной к шпинделю. Это 
уменьшает склонность к вибрациям и представляет преимущество при большой 
длине и низкой жесткости наладки.

• �Плунжерное фрезерование карманов и необходимость в инструменте с большим 
вылетом.

• Эффективное решение для трехкоординатной обработки отверстий. 

Программа фрез: CoroMill 210, CoroMill 316 и высокопроизводительные фрезы CoroMill 
Plura.

Фрезы с круглыми пластинами или с большим радиусом при вершине

• Высокопроизводительный инструмент для выполнения чернового фрезерования.
• Радиусная геометрия обеспечивает высокую прочность режущей кромки.
• �Возможность работы при больших подачах стола, благодаря образованию довольно 

тонкой стружки на большой длине режущей кромки.
• �Рекомендуются для фрезерования труднообрабатываемых материалов, таких как титан и 

жаропрочные сплавы.
• �Угол в плане меняется в процессе резания от 0 до 90°, и, соответственно, меняется и 

направление сил резания. Направление суммарной нагрузки зависит от глубины  
резания, ap.

Программа фрез: CoroMill 200, CoroMill 300 и – при небольших глубинах резания – CoroMill 
390 с радиусными пластинами; фрезы со сферическим концом CoroMill 216 и CoroMill 216F. 
Цельные твердосплавные фрезы CoroMill Plura и CoroMill 316 в исполнении с большим 
радиусом при вершине.

Фрезы с углом в плане от 60° до 75°

• �Фрезы специального назначения, позволяющие работать с большей глубиной 
резания по сравнению с фрезами общего назначения.

• Меньшие осевые усилия по сравнению с торцевыми фрезами с углом 45°.
• Более прочная режущая кромка в отличие от фрез с углом 90°.

Программа фрез: CoroMill 360, CoroMill 365 и фрезы Auto AF.
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Фрезерование – Основные положения

1. Пластины с прямолинейной режущей кромкой

При прямолинейной режущей кромке толщина стружки, hex, равна подаче на 
зуб, fz если угол в плане равен 90°. С уменьшением угла в плане, kr, подача на 
зуб, fz может быть увеличена.

Пример расчета:
При максимальной толщине стружки, hex, 0.1 мм и главном угле в плане, kr, 
45°, рекомендуемая подача на зуб, fz, составит 1.4 x 0.1 = 0.14 мм/зуб.

Главный угол в плане Поправочный коэффициент fz (мм/зуб):

min начал. max

Эффект утонения стружки позволяет увеличивать подачу

Максимальная толщина срезаемого слоя
Максимальная толщина стружки является определяющим параметром 
производительного и надежного процесса фрезерования. 

Эффективное резание будет иметь место только в том случае, когда это 
величина точно соответствует используемому типу фрезы.

• �Занижение толщины срезаемой стружки, hex, в большинстве случаев, 
является причиной низкого уровня производительности. Это также негативно 
сказывается на стойкости инструмента и процессе стружкодробления.

• �Завышение предельно допустимого значения толщины срезаемого слоя 
грозит перегрузкой режущей кромки, в результате чего может произойти ее 
поломка.

Увеличение подачи на зуб допустимо в трех случаях:

1. �Прямолинейная режущая кромка с углом в плане меньше 90°.
2. �Круглые пластины или пластины с большим радиусом при вершине при 

небольшой глубине резания, ap.
3. �Работа периферийной частью фрезы при небольшой ширине фрезерования, 

ae/De.

hex (мм)

MTG09 Milling D1-D21.indd   20 2009-12-09   14:34:44
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Чистовое фрезерование с пластинами Wiper – Выбор инструмента

Чистовое фрезерование с пластинами Wiper

Выбор инструмента

Max глубина резания (ap), 
мм

Главный угол в плане (kr), 
градусы

Диаметр фрезы (Dc), мм

Чистота поверхности (Ra)

Обрабатываемый 
материал

Фреза CoroMill® 245
Широкий выбор пластин Wiper для чистовой обработки 
большинства групп материалов. Фрезы большого 
диаметра имеют конструкцию с кассетами, позволяющими 
выполнять регулировку положения режущей кромки в 
осевом направлении.

Фреза CoroMill® 345
Доступны пластины Wiper с двумя правыми и двумя 
левыми фасками длиной 5 мм.

Фреза CoroMill® 365
Доступны два типа пластин Wiper
• С двумя правыми и двумя левыми кромками 
• �С зачистной фаской большой длины с одной правой и 

одной левой кромкой. 

У фрез большого диаметра со сменной режущей частью 
и базовым элементом регулировка положения режущих 
пластин осуществляется за счет использования опорных 
пластин.

Высокое качество обработанной поверхности может 
быть достигнуто при установке на фрезу совместно 
со стандартными пластинами одной или нескольких 
зачистных пластин. Использование пластин Wiper 
наиболее целесообразно при работе с высокими 
значениями подачи на оборот, fn, фрезами большого 
диаметра с мелким шагом зубьев и на фрезах с 
возможностью регулировки положения пластин.

При использовании зачистных пластин увеличение подачи 
возможно до 4 раз без снижения качества обработанной 
поверхности. Пластины Wiper могут применяться при 
обработке любых материалов и способны выполнять свою 
миссию даже в не очень благоприятных условиях резания. 

Фреза CoroMill® Century
Высокоточная настройка положения пластин позволяет 
использовать более одной зачистных пластин на фрезах 
большого диаметра, а на фрезу небольшого диаметра 
во все посадочные гнезда могут быть установлены 
пластины Wiper. Это обеспечивает высочайший уровень 
производительности с одновременно высоким качеством 
обработанной поверхности. Доступен широкий выбор 
сплавов для пластин Wiper для обработки большинства 
групп материалов.

Фреза AUTO-AF
Все типоразмеры фрез оснащены кассетами, в которые 
могут быть закреплены пластины Wiper типа -L или –F с 
увеличенной длиной зачистной кромки. Фрезы большого 
диаметра выпускаются в исполнении со сменной режущей 
частью и базовым элементом.

Фреза AUTO-FS
Фрезы большого диаметра имеют сменную режущую 
часть и базовый элемент. Регулировка в осевом 
направлении осуществляется за счет использования 
опорных пластин. Доступны пластины Wiper c 4 режущими 
кромками.

AUTO-AF AUTO-FS
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Фрезерование пазов – Сравнение двух фрезерных концепций

Фрезерование пазов

На операциях обработки пазов трёхсторонние дисковые 
фрезы, как правило, имеют преимущество перед 
концевыми фрезами.

• �Обрабатываемые пазы или канавки могут иметь 
различную геометрию – быть короткими или 
протяженными, открытыми или закрытыми, 
прямолинейными или криволинейными, глубокими или 
мелкими, широкими или узкими.

• �В общем случае, выбор инструмента обусловлен 
шириной и глубиной паза, а иногда и его длиной.

• �Тип оборудования и серийность производства 
определяют выбор между кконцевыми и трёхсторонними 
фрезами.

• �Трехсторонние дисковые фрезы являются более 
эффективным решением для обработки длинных 
и глубоких пазов, особенно при использовании 
горизонтальных станков. А для фрезерных станков с 
вертикальным расположением шпинделя, получивших 
широкое распространение в последнее время, 
наилучшим решением для обработки пазов являются 
концевые и длиннокромочные фрезы.

Сравнение двух фрезерных концепций

+ Открытые пазы
+ Глубокие пазы
+ Регулируемая ширина/допуск
+ Обработка пазов набором фрез
+ Отрезка
+ Большой выбор по ширине/глубине

– Закрытые пазы 
– Только прямолинейные канавки
– Эвакуация стружки.

+ Закрытые пазы
+ Неглубокие пазы
+ Непрямолинейные пазы
+ Универсальность – дополнительные методы:
     • �Трохоидальное фрезерование пазов на деталях из 

труднообрабатываемых материалов (закаленные стали, 
жаропрочные сплавы и т.д.)

     • �Плунжерное фрезерование как альтернатива фрезерованию 
с большим вылетом инструмента

     • �Возможность выполнения другого типа операций 
получистового или чистового фрезерования

     • �Возможность использования концевой фрезы не только для 
обработки пазов

– Глубокие пазы
– Высокие усилия резания
– Высокая чувствительность к вибрациям.

Трёхсторонние фрезы Концевые фрезы
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Практические рекомендации

Советы по применению
• �Размер фрезы, шаг зубьев и расположение фрезы в совокупности должны обеспечивать 

постоянное наличие в зацеплении хотя бы одного зуба.
• �Контролируйте толщину срезаемой стружки для достижения оптимального значения 

подачи на зуб.

• �При фрезеровании в тяжелых условиях проверьте возможности станка по мощности и 
моменту.

• �При креплении фрезы на оправке, чрезвычайно важным является жесткость последней и 
величина вылета наладки. Необходимо обеспечить жесткость и надежность закрепления 
детали и самой оправки для того чтобы противостоять усилиям резания встречного 
фрезерования.

Попутное фрезерование
• Предпочтительный вариант обработки.
• �Используйте жесткий упор в направлении действия тангенциальных сил для 

предотвращения сдвига заготовки. Направление подачи совпадает с направлением сил 
резания, что накладывает высокие требования к жесткости станка и отсутствию зазоров 
в ШВП.

Встречное фрезерование
• �Альтернативный метод фрезерования рекомендуемый при недостаточной жесткости 

системы или при обработке экзотических материалов. 
• �Является хорошим решением при возникновении проблем с эвакуацией стружки при 

прорезке глубоких пазов.

Фрезерование с использованием маховика
• �Дополнительный метод фрезерования при малой жесткости системы и при 

недостаточных мощностных характеристиках станка.
• Располагайте маховик как можно ближе к инструменту.
• �Повышение надежности закрепления заготовки всегда способствует хорошим 

результатам обработки.

• �Снижайте подачу на входе в резание из-за увеличенной толщины стружки в конце 
резания.

Расчёт подачи на зуб

При обработке дисковыми фрезами, такими как 
CoroMill 331, одним из определяющих факторов 
является достижение оптимальной подачи на зуб, fz. 
Недостаточное значение этой величины может вызвать 
серьезные последствия, поэтому следует быть предельно 
осторожным при ее расчете.

Подача на зуб, fz, должна быть снижена для обработки 
более глубоких пазов и увеличена для более мелких, 
что обусловлено ограничениями по толщине срезаемой 
стружки.

Информацию о том, как оптимизировать подачу на 
зуб, см. в Основных положениях. Рекомендации 
по максимальной толщине срезаемой стружки для 
периферийного фрезерования на стр. D20.

Обработка открытых пазов трёхсторонними фрезами

Фрезерование пазов – Практические рекомендации
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При трехстороннем фрезеровании в зацеплении находится небольшое 
число зубьев, из-за чего в процессе резания возникают вибрации. 
Это плохо сказывается на результатах обработки и на уровне 
производительности.

• �Установка маховика на фрезерную оправку зачастую является 
эффективным методом борьбы с вибрациями. 

• �Проблемы, связанные с недостаточной мощностью станка, 
ограниченными возможностями по передаче крутящего момента и 
невысокой стабильностью, часто удается решить за счет применения 
маховика.

• �Необходимость в использовании маховика тем выше, чем ниже 
мощность предполагаемого для обработки станка или чем выше 
уровень его износа.

• Маховик следует располагать максимально близко к инструменту.
• �Использование маховика обеспечивает большую плавность 

процессу резания, меньший шум и способствует снижению риска 
возникновения вибраций, а, соответственно, и большей стойкости 
режущего инструмента.

• �Маховик рекомендуется использовать совместно с встречным 
методом фрезерования.

• �Для достижения высокой стабильности обработки следует 
использовать маховик максимального размера и массы.

• �В качестве маховика можно использовать несколько стальных дисков 
с отверстиями, соответствующими диаметру фрезерной оправки.

• �Эффект от применения маховика повышается с увеличением его 
диаметра. То есть, если условия обработки позволяют использовать 
маховик большего диаметра его вес может быть уменьшен.

• �Общий вес маховика можно при необходимости распределить между 
несколькими дисками.

• �С повышением частоты вращения шпинделя и увеличением ширины 
реза потребность в маховике уменьшается.

• �Рекомендуется использовать фрезу наименьшего для достижения 
больших оборотов при соответствующей скорости резания.

Использование маховика на горизонтальных станках

Пример:
При обработке на полную глубину паза фрезой CoroMill 331 с пластинами размером 
05 и геометрией PL, максимальная толщина стружки должна быть 0.1 мм, что 
соответствует:

Примечание: учитывая то, что обработка на полную ширину паза происходит двумя 
пластинами, подачу следует рассчитывать исходя из половины от общего количества 
зубьев, zn.

fz (мм/зуб)

Глубина резания

В общем случае фреза CoroMill 331 способна обрабатывать на глубину ae, 
превышающую ширину фрезы, ap в 4 раза. Для обработки более глубоких пазов 
необходимо снижать подачу на зуб, а если паз имеет небольшую глубину - подачу, 
наоборот, следует увеличить.

Примечание: глубина обрабатываемого паза может быть ограничена диаметром 
оправки, прочностными характеристика шпоночного соединения и условиями 
эвакуации стружки.

Фрезерование пазов – Практические рекомендации
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Фрезерование пазов – Практические рекомендации

Фрезерование узких и неглубоких пазов и канавок

Фрезы CoroMill 327/328 оснащены пластинами с 
несколькими режущими кромками и с широким выбором 
геометрий, что делает их пригодными для обработки 
большинства канавок небольшой глубины.

Область их применения включает обработку внутренних 
канавок под стопорные кольца и канавок под уплотнения, 
небольших прямолинейных или наружных канавок. 
Применение данного типа фрез особенно целесообразно 
для невращающихся заготовок.

Обработка пазов набором фрез с шахматным расположением зубьев

Для обработки нескольких пазов одновременно фрезы CoroMill 331, CoroMill 
329, T-Max Q-cutter и CoroMill 328 могут устанавливаться на оправке в 
шахматном порядке.

Расположение зубьев соседних фрез в шахматном порядке с их смещением в 
радиальном направлении на половину шага позволяет избежать вибраций при 
работе набором фрез. 

Одна из шпонок смещена от центральной линии на величину, 
равную половине шага. 

Обработка внутренних канавок

• �При круговом фрезеровании необходимо обеспечить плавный вход 
инструмента в резание.

• �Учитывайте соотношение между диаметром фрезы и диаметром отверстия, 
Dc/Dw. Чем меньше это соотношение, тем больше будет длина линии 
контакта инструмента и обрабатываемого материала.

Рекомендуемые значения скорости резания и толщины срезаемой 
стружки для фрез CoroMill® 327

hex, мм:

0.04 (0.01 – 0.07)

Режимы резания для фрез CoroMill 328 приведены в 
разделе Информация/Указатель, глава I.

vc, м/мин:
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Предпочтительно использовать точные 
пластины 330.20 AA, геометрия и сплав которых 
предназначены для выполнения фрезерных 
операций. 

Используйте N151.2-4E для низкоуглеродистых 
сплавов.

Используйте N151.2-5E для меди и алюминия. 

T-Max Q-Cutter используется с пластинами Q-Cut.

Рекомендации по выбору геометрии 
пластин

Области применения

Прорезка пазов

Используйте специальный ключ для быстрой установки 
пластины.

Обрабатываемый материал 

Макс. ширина резания (ap), 
мм

Макс. глубина резания (ar), 
мм

Диаметр фрезы (Dc), мм

Фрезерование – T-Max® Q-Cutter

− �Существует возможность изготовления 
инструмента с требуемыми изменениями

− �Дополнительный инструмент для прорезки узких 
пазов, канавок с прямолинейным дном и отрезки

− �Пластины, установленные по линии, обеспечивают 
отличную эвакуацию стружки на высоких подачах

− Дополнительный инструмент для глубокой отрезки

T-Max® Q-Cutter

Фрезы для прорезки пазов и отрезки 
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В рамках программы Tailor Made представлен инструмент стандартного 
ассортимента семейства CoroMill, но с измененными размерными или 
конструктивными параметрами, такими как размер пластин, количество зубьев, 
шаг фрезы и тип крепления, длина инструмента и т.д.

Инструмент с более существенными изменениями переходит в разряд 
специального и изготавливается по отдельному запросу.

Специальный инструмент
Применение специально изготовленного фрезерного инструмента, способного 
заменить несколько стандартных позиций инструмента, оправдано в условиях 
массового производства. Также в нем может возникнуть необходимость при 
обработке деталей специфической формы, обработка которых невозможна 
при помощи стандартной номенклатуры фрез.

Дополнительные возможности

Программа Tailor Made

Исполнение фрез CoroMill с кассетами, характерное для торцевых фрез 
среднего и большого диаметра, упрощает эксплуатацию фрезы и сокращает 
расходы на инструмент.

При этом существует возможность выбора таких параметров фрезы как ее 
размер, шаг и угол в плане, а также типоразмера пластин.

Сменные кассеты:
• �Простота обслуживания и минимизация инструментальных затрат. В 

случае поломки необходимо заменить лишь отдельный элемент сборной 
конструкции. 

• �Простая регулировка фрезы для достижения оптимального качества 
обработанной поверхности.

• �Клиновой механизм крепления кассеты в корпусе фрезы обеспечивает 
простую и быструю замену.

• �Точная макро регулировка при помощи простого в эксплуатации 
приспособления.

• �Возможность микро регулировки.
• �При необходимости обеспечения низкого биения и высокой надежности 

обработки на высоких скоростях вращения используйте кассеты с рифленой 
опорной поверхностью.

• �Рифления также гарантируют точность положения пластины в процессе 
регулировки.

• �Широчайший ассортимент доступных для заказа пластин: стандартные 
позиции, пластины wiper, пластины Tailor Made.

Существует возможность использовать стандартные кассеты в специальных 
корпусах или специальные кассеты в стандартных корпусах.

Фрезы CoroMill® с кассетами

Но основе фрезы CoroMill 331 может быть изготовлено большое число 
вариантов фрез по индивидуальному заказу, в которых могут использоваться 
кассеты, стандартные пластины и пластины Tailor Made.

Трёхстороннее фрезерование

Дополнением к стандартной программе 
инструмента является широкий выбор 
разнообразных твердосплавных концевых 
фрез CoroMill Plura в исполнении Tailor 
Made.

Фрезерование – Дополнительные возможности
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0.06	 (0.02 – 0.1)

0.1	 (0.05 – 0.15)

0.07	 (0.05 – 0.12)

-GM
-GMM
-GC
-CH
-TH
-THM
-RM

-GM
-GC
-TH

-D, -E
-F, -G
-H, -J, -K

06, 09, 
12, 14

13

0.15 	 (0.07 – 0.25)

0.15	 (0.1 – 0.2)

0.1	 (0.07 – 0.17)

CoroMill® 331

CoroMill® 327

CoroMill® 328

2 – 4 
5 – 6

330.20 -AA 
            -AA 
            -XE

N/R331.32 
R331.35
R/L331.52

330.20 0.09	 (0.02 – 0.12) 
0.09	 (0.02 – 0.12) 
0.09	 (0.02 – 0.12)

0.06	 (0.02 – 0.06) 
0.08	 (0.02 – 0.13) 
0.08	 (0.02 – 0.13)

RCHT/RCKT

-PL, ML, -KL

-WM, -PM, -MM -KM

-WH, -KH, -PH

0.11	 (0.07 – 0.17)

0.24 	 (0.10 – 0.28)

0.35 	 (0.10 – 0.42)

-PL, ML, -KL,  
-WL, -NL

-PM, -MM, -KM, -WM
04, 05

08, 11, 13, 14

0.13	 (0.08 – 0.20)

0.17	 (0.10 – 0.20)

0.19	 (0.08 – 0.29)

0.25	 (0.1 – 0.29)

04, 05

08, 11, 13, 14

0.10	 (0.05 – 0.15)

0.12	 (0.08 – 0.15)

0.15	 (0.05 – 0.22)

0.18	 (0.07 – 0.22)

0.08	 (0.05 – 0.12)

0.17	 (0.10 – 0.20)

0.25	 (0.10 – 0.30)

CoroMill® 329

О
тр

ез
ка

 и
об

ра
бо

тк
а 

ка
на

во
к

То
че

ни
е

Н
ар

ез
ан

ие
 р

ез
ьб

ы
Ф

ре
зе

ро
ва

ни
е

С
ве

рл
ен

ие
Ра

ст
ач

ив
ан

ие
И

нс
тр

ум
ен

та
ль

на
я

ос
на

ст
ка

М
ат

ер
иа

лы
И

нф
ор

м
ац

ия
/

Ук
аз

ат
ел

ь

Фрезерование пазов

T-MAX® Q-Cutter

Трёхсторонние фрезы Геометрия пластины

Посадочный размер

Подача на зуб, fz (мм/зуб)

Размер 
пластины

Начальное  
значение (min - max)

Max толщина стружки, hex (мм)

Начальное  
значение (min - max)

Обработка 
пазов

Фрезерование – Рекомендации по подачам




