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ФРЕЗ 

В сучасному інструментальному виробництві, на сьогоднішній день, 
важко уникнути передчасного списання інструментів внаслідок погіршення 
якості обробки, появи вібрацій та витрат на закупівлю нових [1]. 

Тому, в геометрію кінцевих фрез від початку закладена можливість їх, 
як мінімум, трикратного заточування, а також зменшення биття. Це – стрічка, 
яка є частиною задньої поверхні зуба і піддається шліфуванню при заточу-
ванні. Її наявність виключає мікросколи різальних кромок при попутному та 
зустрічному фрезеруванні при роботі інструментом з твердого сплаву [2] і 
істотно впливає на вібростійкість процесу фрезерування [3, 4]. Саме вона 
піддається основному зносу і заточується при обробці задньої поверхні. Роз-
мір стрічки чинить дію величині сили тертя між фрезою і оброблюваною 
деталлю, тому, вона повинна виготовлятися та підтримуватися в певному 
діапазоні [5]. 

В літературних джерелах пропоновано виконання стрічки різної шири-
ни. 
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Для зменшення биття фрези на зубі залишають циліндричну стрічку ве-
личиною f = 0,05–0,1 мм, і задній кут починається вже за цією стрічки [6]. 
Іноді залишають циліндричні стрічки шириною f = 0,02…0,03 мм [7]. В 
ГОСТ 17026-71 зазначено, що кінцеві фрези виготовляють в двох виконан-
нях: з циліндричною стрічкою на задній поверхні зуба (f  ≤ 0,05 мм) та зато-
чені нагостро. Згідно [8] на задній поверхні зубів фрез при заточуванні зали-
шають круглошліфовану стрічку шириною не більше 0,1 мм. 

α – головний задній кут; α1 – допоміжний задній кут; f – стрічка. 

Рисунок 1 – Елементи геометрії зуба фрези. 

Відтак, стрічка на задній поверхні зуба фрези, яка є невід'ємною части-
ною геометрії кінцевих фрез, впливає на весь процес фрезерної обробки. 
Тому, актуальним є вивчення та визначення залежності найкращих умов 
процесу фрезерування, а саме точності обробки, параметрів якості та ефекти-
вності, від її геометричного розміру. 
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