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Увеличение производительности 
труда и повышение конкурентоспо-
собности является определяющим в 
любом производстве. В области ме-
таллообработки научные исследо-
вания направлены на совершенст- 
вование (и формирование новых) 
все более продуктивных техноло-
гий. Достигнутые успехи послед-
них лет в области резания свя-
заны с ростом скоростей работы 
станка и эффективности режущего 
инструмента. На-
пример, одним из 
достижений ма-
шиностроения в 
области повыше-
ния производи-
тельности являет-
ся использование 
метода фрезе-
рования с боль-
шими подачами 
(High Feed Milling, 
HFM), который 
был рассмотрен в 
предыдущем но-
мере журнала. Со- 
временное обору-
дование способно 
вести механичес-
кую обработку на 
высоких скоро-
стях, при условии 
и с п о л ь з о в а н и я 
высококачественного инструмен-
та. При этом очень важную роль 
играют все составляющие инстру-
мента – режущая пластина, корпус 
инструмента и оправка. 

Рассмотрим специфику приме-
няемого инструмента при фрезеро-
вании с большими подачами (High 
Feed Milling). Это метод фрезерова-
ния является:

Применение High Feed Milling технологий позволяет существенно повысить 
производительность механической обработки и улучшить качество обра-
ботанной поверхности. При этом важнейшую роль играет правильный 
выбор всех составляющих фрезерного инструмента – режущих пластин, 
корпуса и оправки.

Use of High Feed Milling technologies allows to raise essentially 
productivity of machining and to improve the quality of the processed 

surface. Thus the correct choice of all components of the milling tool – cutting 
plates, tool bodies and mandrels – play the major part.

Метод фрезерования с большими 
подачами (High Feed Milling). 
Особенности применяемого 
инструмента

• высокопроизводительным ме-
тодом обработки;

• разработан для экстремально вы-
соких объемов снятия металла (сни-
жение времени обработки изделия);

• используется небольшой угол 
врезания (при рампинговом фрезе-
ровании);

•  с илы резания направлены пре-
имущественно вдоль оси инстру-
мента (меньше риск возникновения 
вибраций), рис. 1;

• огромная величина подачи  
на зуб (до 3 мм);

• небольшая глубина резания  
(до 4 мм, в зависимости от типа 
пластины);

•   высокие скорости резания (Vc).
Основными преимуществами ис-

пользования HFM фрез являются:
• огромная производительность 

и большой съем материала;

•  в озможность обрабатывать за-
каленные стали;

•  с нижение вибраций;
• осевые силы сжимают сбор-

ку из инструмента и держателя  
(стабильность);

• повышенная стойкость инс-
трумента;

• уменьшение производственных 
затрат; 

• достигаются формы, близкие 
к окончательным, что, в свою оче-
редь, приводит к: 

- исключению получистовой об-
работки;

- э к о н о м и и  
времени;

- производству  
большего числа 
деталей.

High Feed 
фрезерование –  
э к с т р е м а л ь н о 
быстрый метод 
обработки, при 
котором достига-
ется производи-
тельность в 10 раз 
большая, чем при 
т р а д и ц и о н н ы х 
методах фрезеро-
вания.

К о м п а н и я 
Seco Tools AB –  
м и р о в о й  л и -
дер в  произ-
в о д с т в е  и н с -

трумента – предлагает потре-
бителям самый широкий на 
рынке ассортимент High Feed 
фрез, диаметром от 1 до 208 мм  
(рис. 2).  Используются такие ти-
пы фрез:

• JHF цельные концевые фрезы  
Ø 1-16 мм:

 - JHF180 (Ø 2-16 мм);
 - JHF980 (Ø 1-12 мм).

Рисунок 1. Направление сил резания, возникающих при High Feed фрезеровании
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• Minimaster HF Ø 8-16 мм (фре-
зы со сменными коронками).

• R217.21 Ø 16-40 мм (фрезы с 
цилиндрическим хвостовиком).

• R220.21 Ø 40-208 мм (насадные 
фрезы): 

       - R220.21 (218.19) Ø 40-100 мм  
(с тригональной пластиной);

   - R 2 2 0 . 2 - S C 1 2  Ø 5 0 -160 мм  
(с квадратной пластиной);

   - R220.21-C Ø 88-208 мм (со 
сменными кассетами).

•   R217/220.29 Ø 32-60 мм  
(с круглыми пластинами).

Рассмотрим особенности 
каждого типа фрез.

JHF – обе версии при-
годны для «плунжерного» 
фрезерования. JHF180 –  
для обработки зака-
ленных сталей, 3-, 4- и  
5-зубая версии, глуби-
на резания 0,15–0,55 мм.  
JHF980 – для обработки 
стали, нержавеющей стали, 
чугуна и суперсплавов, 2- и 
3-зубые версии, глубина ре-
зания 0,1-0,5 мм.

Minimaster HF – для 
обработки стали, зака-
ленной стали, нержа-
веющей стали и чугуна.  
Ø 8-12 мм в версии с двумя 
зубьями, Ø 16 мм в 3-зубой 
версии. Одна геометрия, 
два сплава (F15M и F30M). 
Применимы также и для 
«плунжерного» фрезерова-
ния.

R217.21 – для обработки 
стали, закаленной стали, 
нержавеющей стали, чугу-
на, алюминия и суперспла-
вов. Исполнение с цилин-
дрическим хвостовиком  
(Ø  16-32 мм), испол-
н е н и е  C om b i m a s t e r  
(Ø 16-40 мм). Геометрии 
и сплавы для всех типов 
материалов.

Тип пластин 218.19 включа-
ет 4 размера, которые покрывают 
весь диапазон диаметров. HA – 
версия для большей глубины ре-
зания. Обработка с применением 
сверхтвердых материалов (PCBN)  
Ø 20-25 мм. Применимы для опе-
раций «плунжерного» фрезеро- 
вания.

R220.21 с пластинами 218.19 – 
для обработки стали, закаленной 
стали, нержавеющей стали, чу-
гуна, алюминия и суперсплавов. 
Корпуса насадных торцевых фрез 
с фиксированными карманами. 
Геометрии и сплавы для всех ти-
пов материалов. 218.19-160T-04 – 
пластина для покрытия всего диа-
пазона диаметров.

R220.21-SC12  – для тяжелых 
черновых операций по обработке 
стали, закаленной стали, нержа-
веющей стали, чугуна, алюминия 
и суперсплавов. Корпуса насадных 
торцевых фрез с фиксированными 
карманами. SCET120630T – плас-
тины повышенной толщины (6,35 
мм), две геометрии (M14 и MD16), 
пять сплавов (MP1500, MP2500, 
MS2500, T350M и F40M). Не при-
годны для «плунжерного» фрезе-

рования. Оптимизированы для ис-
пользования  на горизонтальных 
станках

R220.21-C – в основном, для 
фрезерования плоскостей при об-
работке стали, закаленной стали, 
нержавеющей стали, чугуна, алю-
миния и суперсплавов. Кассетная 
версия корпусов насадных торце-
вых фрез. 218.19-160T-04 – плас-
тина для покрытия всего диапазона 
диаметров.

R217/220.29 – для обработки 
стали, закаленной стали, нержаве-
ющей стали, чугуна, алюминия и 
суперсплавов. High Feed возмож-
ность обработки с пластинами 
RPxx12-M15 и RPxx16-M18. Фикси-
рованные карманы. Две геометрии  

(M15 и M18), несколько сплавов 
(включая сплавы с покрытием 
Duratomic). Оптимизированы для 
использования, когда обработка 
ведется с инструментом короткой 
длины и при стабильных условиях. 
Возможность большей глубины ре-
зания.

При выборе фрез с разными плас-
тинами (треугольной или квадрат-
ной формы) следует учитывать их 
особенности. В общем случае есть 

несколько правил выбора 
той или иной фрезы. 

Фреза R217/220.21  с 
пластинами типа 218.19 ис-
пользуется, если обработ-
ка ведется с применением 
следующего оборудования 
и режимов:

- с о в р е м е н н ы е  Ч П У 
станки;

- станки с больши-
ми оборотами (10000- 
24000 об/мин);

-   вертикальные станки;
- б о л е е  ч а с т ы й  ш а г 

(большие подачи);
- операции с большим 

вылетом (>3D);
- в е д е т с я  о б р а б о т к а  

суперсплавов.
Фреза R220.21-SC12 с 

квадратными пластинами 
типа SCET12 применяется 
при следующих условиях:

- мощные станки с ЧПУ 
(25-40 кВт);

-  г о р и з о н т а л ь н ы е 
станки;

- для тяжелой обработки 
(более прочная пластина);

-  у величенная глубина 
резания (до 2 мм).

Таким образом, приме-
нение High Feed Milling 
технологий позволяет су-
щественно повысить про-
изводительность механи-
ческой обработки и улуч-

шить качество обработанной по-
верхности. 

Удаляйте больше металла. Де-
лайте больше деталей. Развивайте 
Ваш бизнес!

 
Алексей Никоноров, к.т.н., инженер-
консультант компании 

 

 

Рисунок 2. Конструкция High Feed фрез производства SECOTOOLS


