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Анотація. В роботі розглянуті конструкції торцевих фрез, що використовуються в 

агрегатних фрезерних головках. Проаналізовано переваги та недоліки відомих торцевих 
фрез. Конструкція торцевої фрези, в якій кількість додаткових гвинтів дорівнює кількості 
кріпильних гвинтів, має підвищену надійність. Це стає можливим завдяки зниженню 
імовірності випадання різальної вставки з корпусу торцевої фрези при випадковому її 
розкріпленні. 

Ключові слова: торцева фреза, агрегатна фрезерна головка, різальна вставка, 
кріпильний гвинт, додатковий гвинт. 

Abstract. The paper considers designs of the face milling cutters used in composite milling 
heads. The advantages and disadvantages of known face milling cutters are analyzed. The design of 
the face milling cutter, in which the number of additional screws is equal to the number of fastening 
screws, has increased reliability. This becomes possible due to the reduction of the probability of 
the cutting insert falling out of the body of the face milling cutter when it is accidentally loosened. 

Key words: face milling cutter, composite milling head, cutting insert, fastening screw, 
additional screw. 

Вступ. 
Торцеві фрези призначені для обробки плоских поверхонь заготовок. 

Зазначені фрези можуть встановлюватися через оправки на шпинделях 
металорізальних верстатів, а також в агрегатних фрезерних головках. Чорнові 
фрези призначені для зняття основного припуску під час попередньої обробки. 
Фрези чистові призначені для остаточного оброблення площин заготовок. 
Схема зняття припуску фрезою може бути як одноступінчастою, так і 
багатоступінчастою, тобто фреза може містити один або кілька рядів ріжучих 
елементів [1-3]. Оскільки технологічні процеси виготовлення деталей постійно 
удосконалюються, то й подальший розвиток конструкцій різального 
інструменту є актуальним. 
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Основний текст. 
Агрегатні фрезерні головки можуть містити одну, дві, три або більше 

торцевих фрез [4]. Якщо головка містить дві фрези, то безперервність 
обробленої плоскої поверхні може забезпечуватись, наприклад, шляхом 
кутового повороту двох фрез в напрямку поздовжньої подачі [5]. Однак, при 
такому конструктивному виконанні, неминучим є збільшення часу обробки 
через збільшення довжини робочого переміщення. Також безперервність 
обробки площини можна забезпечити шляхом перетину траєкторій різальних 
елементів фрез [6]. Тут зменшено час обробки через зменшення довжини 
робочого переміщення та відсутності необхідності кутового повороту фрез. 
При використанні трьох торцевих фрез в агрегатних фрезерних головках можна 
здійснювати поворот шпиндельного блоку, що дозволяє змінювати ширину 
фрезерування [7]. 

На рисунку 1 наведено агрегатну фрезерну головку, що містить торцеву 
фрезу з циліндричними різальними вставками [8]. В різальних вставках 
виконані конічні отвори, осі яких є перпендикулярними осям різальних вставок. 
Відповідні ділянки торців кріпильних гвинтів, що призначені для входження в 
зазначені конічні отвори, також виконані конічними. Такий спосіб кріплення 
підвищує надійність інструмента та підвищує точність позиціювання різальної 
вставки в корпусі фрези.  

Інша торцева фреза (рисунок 2), що використовується в агрегатній 
фрезерній головці, мiстить корпус, у цилiндричних отворах якого встановленi 
циліндричні рiзальнi вставки з нарізними радiальними отворами [9]. Кожна 
різальна вставка закріплена з одного боку торцями двох кріпильних гвинтів. 
Крім того, з боку, протилежного цим двом кріпильним гвинтам, розташовано 
ще один додатковий гвинт, який вкручено в нарізний радіальний отвір різальної 
вставки. 

 

 
Рисунок 1 – Агрегатна фрезерна головка, що містить торцеву фрезу з 
циліндричними різальними вставками та кріпильними гвинтами з 

конічними ділянками 
Джерело: [8] 
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Рисунок 2 – Торцева фреза з циліндричними різальними вставками та 

додатковими кріпильними гвинтами 
Джерело: [9] 
 

Додатковий гвинт встановлено в отворі корпусу інструмента, причому 
отвір виконано напроти нарізного радіального отвору різальної вставки. Тому в 
результаті різальна вставка має закріплення трьома гвинтами, що дозволяє 
підвищити надійність інструмента за рахунок збільшення загальної сили 
закріплення різальної вставки в корпусі торцевої фрези. У разі необхідності 
можна призвести точне настроювання положення різальної вставки відносно 
корпусу завдяки наявності зазору між отвором корпусу фрези та зовнішньою 
поверхнею додаткового гвинта. Завдяки з’єднанню «додатковий гвинт – 
різальна вставка» також знижується імовірність випадання різальної вставки з 
корпусу торцевої фрези при випадковому її розкріпленні під час роботи 
інструмента. 

В корпусі торцевої фрези (рисунок 3) з боку, протилежного кріпильним 
гвинтам, виконано отвори напроти нарізних радіальних отворів різальної 
вставки з додатковими гвинтами, тобто додаткові гвинти встановлено на одній 
осі з відповідними кріпильними гвинтами [10]. Кількість додаткових гвинтів 
дорівнює кількості кріпильних гвинтів. Технічним результатом є підвищення 
надійності закріплення різальних вставок в корпусі інструмента та надійності 
всієї конструкції торцевої фрези. 
 

 
Рисунок 3 – Торцева фреза з підвищеною надійністю кріплення різальних 

вставок 
Авторська розробка 
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Висновки. 
Таким чином, було розглянуто торцеві фрези, що використовують в 

агрегатних фрезерних головках, та проаналізовано їх недоліки та переваги. 
Конструкція торцевої фрези, в якій кількість додаткових гвинтів дорівнює 
кількості кріпильних гвинтів, має підвищену надійність, оскільки знижується 
імовірність випадання різальної вставки з корпусу торцевої фрези при 
випадковому її розкріпленні. 
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