
Система обозначения резьбофрез

Исполнение резьбофрезы (B):
нет - цельная;
В - припаянная рабочая часть;
N - насадная.

Характеристики длины
рабочей части (H):
нет - нормальная длина;
Н - укороченная;
1Н - короткая.

Характеристика обрабаты-
ваемого материала (M):
S- группа P и K по ISO
HS - группа M и H по ISO
SS - группа N и S по ISO

Внутренний подвод СОЖ (С):
С1 - одно отверстие;
С2 - два отверстия.
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Безопасность операции 
Лучшие условия обработки вследствие низких сил резания. Формируются короткие cтружки, которые 
легче удаляются из зоны обработки. При случайной поломке остаток инструмента легко удаляется из 
обрабатываемого отверстия - дорогостоящая деталь не портится. 
 
Резьба в сложных материалах 
Более стабильные условия резания при формировании резьбы в таких материалах как закаленные стали 
(до 65 HRC), титановые сплавы и другие труднообрабатываемые материалы. 
 
Высокое качество резьбы 
Более стабильные условия работы режущего инструмента. В результате качество поверхности 
обработанной резьбы, точность параметров резьбы выше по сравнению с другими способами получения 
резьб. 
 
Гибкость процесса 
Одна и та же резьбофреза может быть использована для формирования правой и левой резьбы, резьбы 
различных диаметров и длин и шагов в глухих и сквозных отверстиях. 
 
Нарезание резьбы в глухих отверстиях 
При фрезеровании резьбы получается полный профиль резьбы на всей длине глухого отверстия или 
длине резьбовой части ступенчатого вала(нет необходимости в зарезьбовой канавке). 
 
Меньший износ шпинделя станка 
Резьбофрезерование обеспечивает меньшие усилия резания, что продлевает срок службы шпинделя 
станка по сравнению с формированием резьбы метчиками (исключен реверс шпинделя). 
 
Энергосберегающее производство 
Снижение потребления электроэнергии, так как шпиндель станка не нужно останавливать и запускать 
при формировании нескольких резьбовых отверстий. 
 
Фрезерование резьбы на токарном станке 
Формирование резьбы на токарных станках с приводным инструментом. Сокращение времени 
обработки, лучшее стружкообразование. 
 
Сокращение времени на обработку 
Траектория движения инструмента существенно короче, чем при формировании метчиками, особенно 
при мелких шагах. 

 

П
р

еи
м

ущ
ес

т
ва

 ф
о

р
м

и
р

о
ва

н
и

я 
р

ез
ьб

ы
с 

п
р

и
м

ен
ен

и
ем

 п
р

о
ц

ес
са

 р
ез

ьб
о

ф
р

ез
ер

о
ва

н
и

я

127 0.00787 0.200 120 0.00833 0.212 112 0.00893 0.227 101.6 0.00984 0.250 100 0.01000 0.254    96 0.01042 0.265 90 0.01111 0.282 84.67 0.01181 0.300 80 0.01250 0.318 72.57 0.01378 0.350    72 0.01389 0.353 64 0.01563 0.397 63.5 0.01575 0.400 60 0.01667 0.423 56.44 0.01772 0.450    56 0.01786 0.454 50.8 0.01969 0.500 48 0.02083 0.529 44 0.02273 0.577 42.33 0.02362 0.600    40 0.02500 0.635 36.29 0.02756 0.700 36 0.02778 0.706 34 0.02941 0.747 33.87 0.02952 0.750    32 0.03125 0.794 31.75 0.03150 0.800 30 0.03333 0.847 28.22 0.03544 0.900 28 0.03571 0.907    27 0.03704 0.941 26 0.03846 0.977 25.4 0.03937 1.000 24 0.04167 1.058 22 0.04545 1.155 20.32 0.04921 1.250 20 0.05000 1.270 19 0.05263 1.337    18 0.05556 1.411 16.93 0.05907 1.500 16 0.06250 1.588 14.51 0.06892 1.751 14 0.07143 1.814    13 0.07692 1.954 12.7 0.07874 2.000 12 0.08333 2.117 11.50 0.08696 2.209 11 0.09091 2.309    10.16 0.09843 2.500 10 0.10000 2.540 9 0.11111 2.822 8.47 0.11806 2.999 8 0.12500 3.175    7.26 0.13774 3.499 7 0.14286 3.629 6.35 0.15748 4.000 6 0.16667 4.233 5.64 0.17730 4.504    5.08 0.19685 5.000 5 0.20000 5.080 4.62 0.21645 5.498 4.5 0.22222 5.644 4.23 0.23641 6.005    4 0.25000 6.350 3 0.33333 8.467 2 0.50000 12.700  
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