
Вопрос о снижении затрат на эта‑
пе производства деталей при помо‑
щи механической обработки стоит 
сейчас как никогда остро в Украине. 
Себестоимость процесса механи‑
ческой обработки изделия состоит 
из  ряда затрат, где расходы на  ре‑
жущий инструмент занимают не по‑
следнее место. При  изготовлении 
деталей малых габаритов методом 
фрезерования рекомендуется при‑
менять твердосплавные монолит‑
ные фрезы небольшого диаметра 
с  целью получения продукции вы‑
сокого качества. Однако с  каждым 
годом стоимость сырья для  произ‑
водства цельномонолитных фрез 
неуклонно растет. А  для  нашей 
страны, закупающей вольфрамосо‑
держащий инструмент за  рубежом, 
приходится учитывать и негативное 
влияние девальвации националь‑
ной валюты на  формирование его 
стоимости. Все чаще машинострои‑
тели интересуются альтернативны‑
ми монолитному режущему инстру‑
менту решениями.

У  компании TaeguTec такая аль‑
тернатива есть  — концевые фрезы 
с  механическим креплением мини‑
атюрных пластин типа «семечка» 
(Рис. 1).

При  использовании такого реше‑
ния в инструменте диаметром (Ø 10 
или  Ø 12 мм) на  корпус устанавли‑
ваются две или  даже три пластины 
(2‑3 эффективных зуба), что  дает 
возможность успешно конкуриро‑
вать с монолитным дорогостоящим 
инструментом в  производительно‑
сти и  не  уступать в  качестве полу‑

Альтернатива дорогостоящему монолитному 
инструменту — серия фрез CHASEMILL POWER 
со сменными пластинами

чаемых поверхностей. Ключевым 
преимуществом данной концепции 
является невысокая стоимость пла‑
стины в  сравнении с  монолитной 
твердосплавной фрезой, что и обе‑
спечивает значительную экономию 
на инструменте.

Справедливости ради следует об‑
судить и слабую сторону механиче‑
ского крепления пластин к корпусу 
фрезы. Понятно, что  при  неболь‑
ших размерах пластины крепеж‑
ный винт имеет достаточно малый 

даже при нежесткой системе СПИД 
взамен дорогостоящим монолит‑
ным фрезам. Одной из  отличитель‑
ных особенностей новой линейки 
фрез от ранее применявшихся ана‑
логичных решений является специ‑
альная конструкция посадочного 
места для  пластины (Рис.  2) в  виде 
«ласточкиного хвоста», которое 
принимает на  себя львиную долю 
сил резания и  предохраняет винт 
пластины от  воздействия дефор‑
мирующих нагрузок. Для  дополни‑
тельной защиты от  поломки пла‑
стин был увеличен габарит самого 
крепежного винта до размера резь‑
бы М 2 (в  стандартных решениях 
других производителей  — обычно 
М 1.6 и М 1.8).

Важнейшим достижением инже‑
неров TaeguTec является уникаль‑

габарит, в  связи с  чем  в  процессе 
нагруженного фрезерования вы‑
сок риск его обрыва и дальнейшей 
поломки пластины, а  часто даже 
выхода из  строя дорогостоящего 
корпуса фрезы. Говорить об  эконо‑
мичности такого решения в  этом 
случае не приходится.

Детально изучив существую‑
щую проблему, в  качестве реше‑
ния задачи, инженеры компании 
TaeguTec выпустили серию фрез 
с  механическим креплением 
CHASEMILL  POWER. Новинка пред‑
назначена для  высокопроизводи‑
тельной и  экономной обработки 

Рис.1 Пластина типа APKT

Рис.2 Посадочное место
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ная двухсторонняя пластина 2PKT05 
(Рис.  3), имеющая две режущие 
кромки. Двухстороннее исполне‑
ние и высокопозитивная геометрия 
защищают вторую режущую кром‑
ку от  возможных повреждений 
или от выкрашивания из‑за контак‑
та со  стружкой. Кроме того, новая 
пластина способна обеспечивать 
максимальную глубину резания 
до 4,2 мм, выполняя обработку усту‑
пов под  идеально прямым углом, 
в том числе при многократных про‑
ходах. Для покрытия широкого диа‑
пазона операций и задач, пластина 
2РКТ05 доступна в  двух геометри‑
ях: «М»  — для  общего примене‑
ния и  «ML»  — для  ненагруженной 
и нестабильной обработки, а также 
при больших вылетах инструмента. 

Дополнительным преимуществом 
пластин 2PKT05 является наличие 
сглаживающей геометрии Wiper 
на каждой режущей кромке, благо‑
даря чему достигается улучшенная 
чистота поверхности обработанной 
детали.

Номенклатура новой серии ин‑
струмента представлена концевы‑
ми фрезами в диапазоне диаметров 
Ø12–32 мм, модульными фрезами 
Ø12–25 мм и  торцевыми фрезами 
Ø32‑40 мм.

торцевого фрезерования, обработ‑
ки уступов под  идеально прямым 
углом, обработки пазов, врезания 
под  углом и  по  спирали. В  отличие 
от  классических фрез с  механиче‑
ским креплением пластин, у новин‑
ки есть дополнительная возмож‑
ность врезаться торцом в  металл 
по  циклу сверления (Рис.4). Весьма 
полезная функция, которая дает 
возможность обработки закрытых 
пазов на  универсальном оборудо‑
вании или  позволяет уйти от  слож‑

Таблица 1.

Параметр CHASEMILL POWER Твердосплавная фреза

Деталь Вал

Материал и твердость Легированная сталь 
42CrMo4V HB 235…295

Фреза D20Z4 2P TE90‑
420‑W20‑05 D20Z4 монолитная

Пластина 2PKT 050304R‑M 
TT9080 —

Скорость реза‑
ния / обороты

100 м / мин, 1600 
об / мин

100 м / мин, 1600 
об / мин

Глубина резания 3 мм 13 мм

Ширина фрезерования 10‑20 мм 10‑20 мм

Подача 400 мм / мин 50‑100 мм / мин

Время обработки 9 мин 15 мин

Производительность 160 % 100 %

Обрабатываемая де‑
таль «Вал»

Новый инструмент CHASEMILL 
POWER является универсальным 
решением, эффективно приме‑
няющимся для  операций общего 

ного расчета УП для  «узких» кар‑
манов, где нет возможности войти 
в  металл под  углом. Максимальная 
глубина сверления за  один проход 
составляет 0,7 мм.

На украинских машиностроитель‑
ных предприятиях за  последний 
год был проведен ряд успешных 
испытаний новинки. Один из  при‑
меров успешного внедрения серии 
CHASEMILL POWER  — обработка 
закрытого шпоночного паза (табли‑
ца 1).

Более детальную информацию 
о новинке и других инструменталь‑
ных решениях можно получить, 
обратившись в  офис компании 
«ТАЕГУТЕК  УКРАИНА» или  к  лен‑
те новостей официального сайта 
taegutec.com.ua.

Кроме того, к  услугам машино‑
строителей Украины высококва‑
лифицированный штат технологов 
и  логистов, оперативный склад 
инструмента в г. Днепр, а также по‑
ставки из Ю. Кореи — дважды в не‑
делю.

Рис.3 Пластина 2PKT

Рис.4 Обработка торцем
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Инновации в металлообработке тоже улучшают наш мир. 
Режущие инструменты TaeguTec упрощают процесс обработки и 

обеспечивают экономичное производство изделий.


