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Ïðîöåññ ñâåðëåíèÿ

Ñâåðëåíèå

Ñâåðëåíèå Òðåïàíèðóþùåå ñâåðëåíèå Ðàñòà÷èâàíèå Ðàçâåðòûâàíèå

íàðÿäó ñ ïîâûøåíèåì êà÷åñòâà è 
ñòåïåíè íàäåæíîñòè îáðàáîòêè.

Ñâåðëåíèå â ñïëîøíîì ìàòåðèàëå 
ÿâëÿåòñÿ îäíèì èç íàèáîëåå 
ðàñïðîñòðàíåííûõ ìåòîäîâ 
èçãîòîâëåíèÿ îòâåðñòèÿ çàäàííîãî 
äèàìåòðà çà îäíó îïåðàöèþ.

Òðåïàíèðóþùåå ñâåðëåíèå 
èñïîëüçóåòñÿ â îñíîâíîì ïðè îáðàáîòêå 
îòâåðñòèé áîëüøîãî äèàìåòðà, ïîòîìó 
÷òî ýòîò ìåòîä íå òðåáóåò òàêèõ çàòðàò 
ìîùíîñòè, êàê ñâåðëåíèå ñïëîøíîãî 
ìàòåðèàëà. Òðåïàíèðóþùèå ñâåðëà 
ïðåâðàùàþò â ñòðóæêó íå âåñü ìàòåðèàë 
îòâåðñòèÿ, à îñòàâëÿþò öåëûì 
ñåðäöåâèíó îòâåðñòèÿ è, ñëåäîâàòåëüíî, 
ïðåäíàçíà÷åíû òîëüêî äëÿ îáðàáîòêè 
ñêâîçíûõ îòâåðñòèé.

Ðàñòà÷èâàíèå - ýòî ïðîöåññ óâåëè÷åíèÿ 
äèàìåòðà îòâåðñòèÿ èíñòðóìåíòîì 
ñïåöèàëüíîé ôîðìû.

Ðàçâåðòûâàíèå - ýòî ïðîöåññ,  
èñïîëüçóþùèé ìíîãî- èëè 
îäíîëåçâèéíûé èíñòðóìåíò äëÿ 
ïîâûøåíèÿ òî÷íîñòè ôîðìû, ðàçìåðîâ 
îòâåðñòèÿ è ñíèæåíèÿ øåðîõîâàòîñòè 
ïîâåðõíîñòåé.

Ñâåðëåíèå...
... ýòî ïðîöåññ èçãîòîâëåíèÿ 
öèëèíäðè÷åñêèõ îòâåðñòèé ïîñðåäñòâîì 
ìåòàëëîðåæóùåãî èíñòðóìåíòà. 
Ñâåðëåíèå, êàê ïðàâèëî, ïðåäøåñòâóåò 
òàêèì îïåðàöèÿì êàê ðàñòà÷èâàíèå èëè 
ðàçâåðòûâàíèå. Îáùèì äëÿ âñåõ ýòèõ 
îïåðàöèé ÿâëÿåòñÿ ñî÷åòàíèå 
âðàùàòåëüíîãî è ïîñòóïàòåëüíîãî 
äâèæåíèÿ èíñòðóìåíòà. Ñóùåñòâóåò 
áîëüøîå ðàçëè÷èå ìåæäó ñâåðëåíèåì 
îòâåðñòèé íåáîëüøîé ãëóáèíû è 
ãëóáîêèõ îòâåðñòèé, äëÿ îáðàáîòêè 
êîòîðûõ ðàçðàáîòàíû ñïåöèàëüíûå 
ìåòîäû, ïîçâîëÿþùèå ñâåðëèòü 
îòâåðñòèå ãëóáèíîé, âî ìíîãî ðàç 
ïðåâûøàþùåé äèàìåòð èíñòðóìåíòà (äî 
150 äèàìåòðîâ – ñìîòðèòå îòäåëüíûé 
êàòàëîã ïî Ãëóáîêîìó ñâåðëåíèþ).

Ñ ðàçâèòèåì èíñòðóìåíòà äëÿ îáðàáîòêè 
êîðîòêèõ îòâåðñòèé ïîñëåäîâàòåëüíîñòü 
ïðîöåññà ñâåðëåíèÿ è ïîäãîòîâêà ê 
íåìó ïðåòåðïåâàþò ñóùåñòâåííûå 
èçìåíåíèÿ. Ñîâðåìåííûé èíñòðóìåíò 
ïîçâîëÿåò çàñâåðëèâàòüñÿ â ñïëîøíîé 
ìàòåðèàë è íå íóæäàåòñÿ â 
ïðåäâàðèòåëüíîé çàöåíòðîâêå 
îòâåðñòèé. Äîñòèãàåòñÿ âûñîêîå 
êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè è, çà÷àñòóþ, 
îòïàäàåò íåîáõîäèìîñòü â ïîñëåäóþùåé 
÷èñòîâîé îáðàáîòêå îòâåðñòèÿ.

Â íåêîòîðîì ñìûñëå ñâåðëåíèå ìîæíî 
ñðàâíèòü ñ îïåðàöèÿìè òî÷åíèÿ è 
ôðåçåðîâàíèÿ, íî ïðè ñâåðëåíèè 
óäåëÿåòñÿ áîëüøåå çíà÷åíèå ýâàêóàöèè 
ñòðóæêè. Îáðàáîòêà â îãðàíè÷åííîì 
ïðîñòðàíñòâå îòâåðñòèÿ íàêëàäûâàåò 
îïðåäåëåííûå òðåáîâàíèÿ â îòíîøåíèè 
êîíòðîëÿ çà ñòðóæêîîáðàçîâàíèåì. 
Áîëüøèíñòâî äåòàëåé èìåþò íåãëóáîêèå 
îòâåðñòèÿ, ïîýòîìó íåîáõîäèìî 
óâåëè÷èâàòü ñêîðîñòü èõ îáðàáîòêè, 
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Ðåæèìû ðåçàíèÿ
Ñêîðîñòü ðåçàíèÿ (v

c
) âûðàæàåòñÿ 

â ì/ìèí è îïðåäåëÿåò ñêîðîñòü íà 
ïåðèôåðèè ñâåðëà. Îíà ìîæåò áûòü 
âû÷èñëåíà ÷åðåç ÷àñòîòó âðàùåíèÿ 
øïèíäåëÿ (n), âûðàæåííîé â êîëè÷åñòâå 
îáîðîòîâ â ìèíóòó. Çà îäèí îáîðîò 
ñâåðëà òî÷êà íà åãî ïåðèôåðèè 
îïèñûâàåò îêðóæíîñòü äëèíîé π x D

c
, 

ãäå D
c
 äèàìåòð èíñòðóìåíòà. Ñêîðîñòü 

ðåçàíèÿ èçìåíÿåòñÿ âäîëü ðåæóùåé 
êðîìêè îò ìàêñèìóìà íà ïåðèôåðèè 
äî íóëÿ íà îñè ñâåðëà. Ðåêîìåíäóåìûå 
çíà÷åíèÿ ñêîðîñòè îòíîñÿòñÿ ê ñêîðîñòè 
íà ïåðèôåðèè ñâåðëà. 

Ïîäà÷à íà îáîðîò (ƒ
n
), èçìåðÿåìàÿ â 

ìì/îá, îïðåäåëÿåò âåëè÷èíó îñåâîãî 
ïåðåìåùåíèÿ èíñòðóìåíòà çà îäèí åãî 
îáîðîò è èñïîëüçóåòñÿ äëÿ âû÷èñëåíèÿ 
ñêîðîñòè îñåâîé ïîäà÷è ñâåðëà.

Ñêîðîñòü ïîäà÷è èëè ìèíóòíàÿ ïîäà÷à 
(v

f
), èçìåðÿåìàÿ â ìì/ìèí, ýòî 

ïîäà÷à èíñòðóìåíòà ïî îòíîøåíèþ 
ê ïðîéäåííîìó èì ïóòè â åäèíèöó 
âðåìåíè. Äðóãîå íàçâàíèå ýòîé 
âåëè÷èíû ìàøèííàÿ ïîäà÷à èëè ïîäà÷à 
ñòîëà. Ñêîðîñòü, ñ êîòîðîé ñâåðëî 
ïðîíèêàåò â çàãîòîâêó, ðàâíÿåòñÿ 
ïðîèçâåäåíèþ ïîäà÷è íà îáîðîò è 
ñêîðîñòè âðàùåíèÿ øïèíäåëÿ.

Êðîìå òîãî, â ðàñ÷åòàõ èñïîëüçóþòñÿ: 
ãëóáèíà îáðàáàòûâàåìîãî îòâåðñòèÿ 
(L), ðàäèàëüíàÿ ãëóáèíà ðåçàíèÿ (a

p
) è 

ïîäà÷à íà çóá (f
z
).

Îáðàáîòêà îòâåðñòèé
Îòâåðñòèÿ ëèáî îáðàáàòûâàþòñÿ â 
ñïëîøíîì ìàòåðèàëå, ëèáî äîâîäÿòñÿ 
óæå ñóùåñòâóþùèå. Áîëüøèíñòâî 
äåòàëåé èìåþò, ïî êðàéíåé ìåðå, îäíî 
îòâåðñòèé è, â çàâèñèìîñòè îò åãî 
ôóíêöèîíàëüíî íàçíà÷åíèÿ, ñóùåñòâóåò 
ðÿä îãðàíè÷åíèé ïðè îáðàáîòêå. 
Îñíîâíûå ôàêòîðû, õàðàêòåðèçóþùèå 
îïåðàöèþ ñâåðëåíèÿ:
 
- äèàìåòð îòâåðñòèÿ
- ãëóáèíà îòâåðñòèÿ
- òî÷íîñòü è êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè
- îáðàáàòûâàåìûé ìàòåðèàë
- óñëîâèÿ îáðàáîòêè
- íàäåæíîñòü îáðàáîòêè
- ïðîèçâîäèòåëüíîñòü

Ñêîðîñòü ðåçàíèÿ, ñêîðîñòü ïîäà÷è, ÷àñòîòà âðàùåíèÿ è ïîäà÷à íà îáîðîò. Îñíîâíûå ïàðàìåòðû îòâåðñòèÿ. 

fn vf

vc

n HB

Ra

D
L
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Ñèëû ðåçàíèÿ è ìîùíîñòü
Îáðàáîòêà îòâåðñòèÿ òðåáóåò 
îïðåäåëåííûõ ýíåðãåòè÷åñêèõ çàòðàò. 
Ïðè ñâåðëåíèè ñèëîâîå âçàèìîäåéñòâèå 
èíñòðóìåíòà è çàãîòîâêè ñêëàäûâàåòñÿ 
èç îñåâîé ñèëû ðåçàíèÿ è ìîìåíòà 
ñâåðëåíèÿ. 

Ïðåæäå âñåãî, âåëè÷èíà òðåáóåìîé 
ìîùíîñòè çàâèñèò îò òèïà 
îáðàáàòûâàåìîãî ìàòåðèàëà. Äëÿ 
òîãî ÷òîáû ðàññ÷èòàòü óñèëèÿ ðåçàíèÿ 
ïåðåä íà÷àëîì îáðàáîòêè, èñïîëüçóåòñÿ 
âåëè÷èíà óäåëüíîé ñèëû ðåçàíèÿ, ñâîÿ 
äëÿ êàæäîãî ìàòåðèàëà. 

Íîìèíàëüíûå çíà÷åíèÿ óäåëüíîé 
ñèëû ðåçàíèÿ (k

c
), èçìåðÿåìîé â 

Í/ìì2, ïîëó÷åíû ýìïèðè÷åñêèì ïóòåì 
äëÿ áîëüøèíñòâà îáðàáàòûâàåìûõ 
ìàòåðèàëîâ. Îíà âûðàæàåòñÿ êàê 
òàíãåíöèàëüíàÿ ñèëà ðåçàíèÿ, 
íåîáõîäèìàÿ äëÿ ñðåçàíèÿ ñòðóæêè ñ 
ïîïåðå÷íûì ñå÷åíèåì îïðåäåëåííîãî 
ðàçìåðà (1 ìì2) èëè äåéñòâèòåëüíàÿ 
ñèëà ðåçàíèÿ, äåëåííàÿ íà ïëîùàäü 
ñå÷åíèÿ ñòðóæêè. Çíà÷åíèå ñèëû 
ðåçàíèÿ ñîîòâåòñòâóåò îïðåäåëåííîé 
ïîäà÷å íà çóá. Ñòàëü èìååò óäåëüíóþ 
ñèëó ðåçàíèÿ ïðèáëèçèòåëüíî â òðè 
ðàçà áîëüøóþ, ÷åì öâåòíûå ìåòàëëû 
è â äâà ðàçà ìåíüøóþ ïî ñðàâíåíèþ ñ 
æàðîïðî÷íûìè ñïëàâàìè.

Ïîìèìî ñâîéñòâ îáðàáàòûâàåìîãî 
ìàòåðèàëà, ìîùíîñòü (P

c
), òðåáóåìàÿ íà 

ðåçàíèå è èçìåðÿåìàÿ â êÂò, çàâèñèò îò 
äèàìåòðà îòâåðñòèÿ, âåëè÷èíû ïîäà÷è è 
ñêîðîñòè ðåçàíèÿ. Ñóùåñòâóåò ôîðìóëà 
äëÿ îïðåäåëåíèÿ ïðèáëèçèòåëüíîãî 
çíà÷åíèÿ íåîáõîäèìîé ìîùíîñòè, 
êîòîðàÿ îïðåäåëÿåò âîçìîæíîñòü 
âûïîëíåíèÿ êîíêðåòíîé îïåðàöèè íà 
äàííîì îáîðóäîâàíèè. Êàê ïðàâèëî, 
ïðè îáðàáîòêå îòâåðñòèé ñðåäíèõ 
äèàìåòðîâ, ïðîáëåì ñ íåäîñòàòêîì 
ìîùíîñòè íå âîçíèêàåò, íî ïðè 
îáðàáîòêå áîëüøèõ îòâåðñòèé ýòîò 
ôàêòîð ÿâëÿåòñÿ âàæíûì.

Êðóòÿùèé ìîìåíò (M
c
), èçìåðÿåìûé 

â Íì, ìîæåò òàêæå èìåòü ðåøàþùåå 
çíà÷åíèå â íåêîòîðûõ ñëó÷àÿõ 
îáðàáîòêè áîëüøèõ äèàìåòðîâ, 
îñîáåííî ïðè òðåïàíèðóþùåì 
ñâåðëåíèè, ñ ó÷åòîì áîëüøèõ çíà÷åíèé 
âîçíèêàþùèõ ìîìåíòîâ. Ïîäà÷à, 
äèàìåòð îòâåðñòèÿ è îáðàáàòûâàåìûé 
ìàòåðèàë ÿâëÿþòñÿ îñíîâíûìè 
ôàêòîðàìè, âëèÿþùèìè íà âåëè÷èíó 

ìîìåíòà (ñì. ôîðìóëó). Êðóòÿùèé 
ìîìåíò ÿâëÿåòñÿ ñóììîé ìîìåíòîâ íà 
êàæäîé ðåæóùåé êðîìêå îò äåéñòâèÿ 
òàíãåíöèàëüíîé ñîñòàâëÿþùåé ñèëû 
ðåçàíèÿ íà ïëå÷å, ðàâíîì ðàäèóñó 
ñâåðëà.

Ñèëà ðåçàíèÿ, èçìåðÿåìàÿ â Í, îáû÷íî 
ÿâëÿåòñÿ ðåøàþùèì ôàêòîðîì ïðè 
ñâåðëåíèè. Ýòî ñèëà, äåéñòâóþùàÿ 
íà ñâåðëî â îñåâîì íàïðàâëåíèè 
ñî ñòîðîíû îáðàáàòûâàåìîãî 
ìàòåðèàëà. Äëÿ òîãî ÷òîáû óáåäèòñÿ 
â äîñòàòî÷íîé ìîùíîñòè øïèíäåëÿ 
ñòàíêà, íåîáõîäèìî ïðèíèìàòü âî 
âíèìàíèå ñèëó ðåçàíèÿ. ×ðåçìåðíîå 
çíà÷åíèå ñèëû ðåçàíèÿ ìîæåò 
ïîâëèÿòü íà êà÷åñòâî îáðàáîòàííîãî 
îòâåðñòèÿ, íàäåæíîñòü èíñòðóìåíòà 
èëè äàæå îñòàíîâèòü øïèíäåëü. 
Ñ äðóãîé ñòîðîíû, ñèëû ðåçàíèÿ 
äîëæíî õâàòàòü íà îñóùåñòâëåíèå 
ñàìîãî ïðîöåññà ðåçàíèÿ ñ âûñîêîé 
ïðîèçâîäèòåëüíîñòüþ. 

Âåëè÷èíó ñèëû ðåçàíèÿ ìîæíî 
îïðåäåëèòü ïî ôîðìóëå, èç êîòîðîé 
âèäíî, ÷òî îíà ñâÿçàíà ñ äèàìåòðîì 
ñâåðëà, ïîäà÷åé è îáðàáàòûâàåìûì 
ìàòåðèàëîì, à òàêæå ñ óãëîì â ïëàíå 
èíñòðóìåíòà (κr), ðàâíîìó ïîëîâèíå óãëà 
ïðè âåðøèíå ñâåðëà (φ).

Ñèëà ðåçàíèÿ è êðóòÿùèé ìîìåíò.

Óãîë ïðè âåðøèíå ñâåðëà è óãîë â ïëàíå.

κr

ϕ
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Ñâåðëåíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

Êîíòðîëü çà 
ñòðóæêîäðîáëåíèåì 
è îõëàæäàþùàÿ 
æèäêîñòü... 
... ñóùåñòâåííûå ôàêòîðû 

ïðè ñâåðëåíèè. 

Îáðàçîâàíèå ñòðóæêè ñ 

ôîðìîé è ðàçìåðàìè, 

ïîçâîëÿþùèìè 

ëåãêî óäàëÿòü åå èç 

îòâåðñòèÿ, ÿâëÿåòñÿ 

ïåðâîî÷åðåäíûì 

âîïðîñîì ïðè 

ðàññìîòðåíèè ëþáîé 

îïåðàöèè ñâåðëåíèÿ. 

Áåç óäîâëåòâîðèòåëüíîé 

ýâàêóàöèè ñòðóæêè ðàáîòà 

ñâåðëà ñòàíåò íåâîçìîæíîé, 

âñëåäñòâèå çàáèâàíèÿ ñòðóæå÷íûõ êàíàâîê 

è çàêóïîðèâàíèÿ ñâåðëà âíóòðè îòâåðñòèÿ. 

Âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíàÿ îáðàáîòêà 

îòâåðñòèé ñîâðåìåííûìè ñâåðëàìè, 

âîçìîæíà òîëüêî ïðè îáåñïå÷åíèè 

áåñïðåïÿòñòâåííîãî îòâîäà ñòðóæêè 

ïîñðåäñòâîì èñïîëüçîâàíèÿ äîñòàòî÷íîãî 

êîëè÷åñòâà îõëàæäàþùåé æèäêîñòè.

Áîëüøèíñòâî êîðîòêèõ ñâåðë èìååò äâå 

ñòðóæå÷íûå êàíàâêè äëÿ ýâàêóàöèè ñòðóæêè. 

Ñîâðåìåííîå îáîðóäîâàíèå è èíñòðóìåíò 

ïîçâîëÿþò îñóùåñòâëÿòü ïîäâîä ÑÎÆ 

ïî âíóòðåííèì êàíàëàì â ñâåðëå, ÷åðåç 

êîòîðûå îíà ïîñòóïàåò íåïîñðåäñòâåííî 

â çîíó ðåçàíèÿ, óìåíüøàÿ äåéñòâèå ñèë 

òðåíèÿ è âûìûâàÿ ñòðóæêó èç îòâåðñòèÿ.

Ñòðóæêîîáðàçîâàíèå çàâèñòè îò òèïà 

îáðàáàòûâàåìîãî ìàòåðèàëà, ãåîìåòðèè 

èíñòðóìåíòà, ðåæèìîâ ðåçàíèÿ è, 

â íåêîòîðîé ñòåïåíè, îò âûáðàííîé 

îõëàæäàþùåé æèäêîñòè. Îáû÷íî 

áîëåå ìåëêàÿ ñòðóæêà îáðàçóåòñÿ ïðè 

óâåëè÷åíèè ïîäà÷è è/èëè óìåíüøåíèè 

ñêîðîñòè ðåçàíèÿ. Äëèíà è 

ôîðìà ñòðóæêè ñ÷èòàþòñÿ 

óäîâëåòâîðèòåëüíûìè, 

åñëè îíè ïîçâîëÿþò 

ãàðàíòèðîâàííî óäàëÿòü 

åå èç îòâåðñòèÿ.

Ïåðåäíèé óãîë 

(γE) ó öåëüíûõ 

òâåðäîñïëàâíûõ ñâåðë 

è ñâåðë ñ íàïàéíûìè 

ïëàñòèíàìè èçìåíÿåòñÿ 

âäîëü ðåæóùåé êðîìêè, 

óìåíüøàÿñü â íàïðàâëåíèè 

îò ïåðèôåðèè ê öåíòðó ñâåðëà. 

Ïîñêîëüêó ñêîðîñòü ðåçàíèÿ 

òàêæå óìåíüøàåòñÿ îò ïåðèôåðèè 

ê öåíòðó, âåðøèíà ñâåðëà íå áóäåò 

ó÷àñòâîâàòü â ðåçàíèè. Íà âåðøèíå ñâåðëà 

ïåðåäíèé óãîë îòðèöàòåëüíûé è ñêîðîñòü 

ðåçàíèÿ ðàâíà íóëþ, à ýòî îçíà÷àåò, ÷òî 

îíà áóäåò ïðîñòî äàâèòü ìàòåðèàë, ÷òî 

ïîâëå÷åò çà ñîáîé ïîÿâëåíèå ïëàñòè÷åñêîé 

äåôîðìàöèè. À ýòî â ñâîþ î÷åðåäü ïðèâåäåò 

ê óâåëè÷åíèþ îñåâîé ñèëû ðåçàíèÿ. Åñëè 

îáîðóäîâàíèå íå èìååò äîñòàòî÷íîé 

ìîùíîñòè è æåñòêîñòè, ïîÿâëÿåòñÿ áèåíèå 

øïèíäåëÿ è â ðåçóëüòàòå ôîðìà îòâåðñòèÿ 

ìîæåò ïîëó÷èòüñÿ îâàëüíîé.

Ïðèìåíåíèå ñîâðåìåííûõ ñâåðë ñî 

ñìåííûìè ïëàñòèíàìè ïîçâîëÿåò âåñòè 

îáðàáîòêó ñ âûñîêèìè ñêîðîñòÿìè è 

áîëüøèìè îáúåìàìè îáðàçóþùåéñÿ 

ñòðóæêè, êîòîðàÿ âûìûâàåòñÿ èç îòâåðñòèÿ 

ïîòîêàìè îõëàæäàþùåé æèäêîñòè, 

ïîäàþùåéñÿ ïîä îïðåäåëåííûì äàâëåíèåì 

ïî âíóòðåííèì êàíàëàì. Íåîáõîäèìûå 

äàâëåíèå (ÌÏà) è îáúåì (ë/ìèí) ÑÎÆ 

çàâèñÿò îò äèàìåòðà îòâåðñòèÿ, à òàêæå 

îò óñëîâèé îáðàáîòêè è òèïà ìàòåðèàëà 

çàãîòîâêè.

Ïðè âíóòðåííåì ïîäâîäå ÑÎÆ äëÿ 

âðàùàþùåãîñÿ ñâåðëà, åå äàâëåíèå 

äîëæíî áûòü âûøå, ïî ñðàâíåíèþ ñî 

Îáðàçîâàíèå è ýâàêóàöèÿ ñòðóæêè, è ïîäâîä ÑÎÆ.

Ïåðåäíèé óãîë íà ñâåðëå.

Äîñòàòî÷íîå êîëè÷åñòâî ÑÎÆ íà îïåðàöèè ñâåðëåíèÿ ÿâëÿåòñÿ ñóùåñòâåííûì ôàêòîðîì.

ñâåðëîì íåâðàùàþùèìñÿ, èç-çà âëèÿíèÿ 

öåíòðîáåæíîé ñèëû. Â ýòîì ñëó÷àå 

ðåêîìåíäóåòñÿ êîìïåíñèðîâàòü íåäîñòàòîê 

äàâëåíèÿ äîïîëíèòåëüíûì îáúåìîì 

æèäêîñòè. Îïðåäåëåííûå ïîòåðè äàâëåíèÿ 

ïðè ïðîõîæäåíèè ïî òðóáîïðîâîäàì äîëæíû 

òàêæå ó÷èòûâàòüñÿ äëÿ íåâðàùàþùåãîñÿ 

ñâåðëà è ïðè íàðóæíîì ïîäâîäå ÑÎÆ.

Íåîáõîäèìî ïðîâåðèòü äàâëåíèå è ðàñõîä 

ÑÎÆ, ïðè÷åì ïîñëåäíèé íå äîëæåí áûòü 

ìåíüøå ðåêîìåíäîâàííîãî çíà÷åíèÿ, 

à ðåçåðâóàð äëÿ ÑÎÆ äîëæåí âìåùàòü 

äîñòàòî÷íîå êîëè÷åñòâî æèäêîñòè. Ðàñõîä 

ÑÎÆ ïðîâåðÿåòñÿ íà âûõîäå èç ñâåðëà, 

ò.å. òàì, ãäå åãî âåëè÷èíó íåîáõîäèìî 

îáåñïå÷èòü. Ìèíèìàëüíûå çíà÷åíèÿ 

ðàñõîäà è äàâëåíèÿ ÑÎÆ ðåêîìåíäóþòñÿ â 

ñîîòâåòñòâèè ñ òèïîì è äèàìåòðîì ñâåðëà.
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Ñâåðëåíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

Ìåòîäèêà âûáîðà ñâåðëà

①

②

④

③

Ñâåðëà ñ õâîñòîâèêîì Coromant Capto.

Âûáåðèòå ìàðêó ñïëàâà è  
ãåîìåòðèþ
Ïðè èñïîëüçîâàíèè ñâåðë ñî ñìåííûìè 
ïëàñòèíàìè, ïëàñòèíû äîëæíû áûòü âûáðàíû 
îòäåëüíî, â ñîîòâåòñòâèè ñ äèàìåòðîì ñâåðëà, 
ãåîìåòðèåé è ñïëàâîì, ïðåäíàçíà÷åííûìè äëÿ 
îáðàáîòêè äàííîãî ìàòåðèàëà. Äëÿ öåëüíûõ 
ñâåðë è ñâåðë ñ íàïàÿííûì òâåðäûì ñïëàâîì 
äîñòàòî÷íî âûáðàòü ìàðêó òâåðäîãî ñïëàâà.

Âûáåðèòå òèï õâîñòîâèêà
Äîñòóïíî áîëüøîå êîëè÷åñòâî ñâåðë ñ 
ðàçëè÷íûìè òèïàìè õâîñòîâèêîâ. Âûáåðèòå 
òîò òèï, êîòîðûé ïîäõîäèò äëÿ âàøåãî 
îáîðóäîâàíèÿ.

Âûáåðèòå òèï ñâåðëà
Âûáåðèòå ñâåðëî äëÿ ÷åðíîâîé èëè ÷èñòîâîé 
îáðàáîòêè, â ñîîòâåòñòâèè ñ îáðàáàòûâàåìûì 
ìàòåðèàëîì è òðåáîâàíèÿìè ê êà÷åñòâó 
îòâåðñòèÿ, è îáåñïå÷èâàþùåå ìàêñèìàëüíóþ 
ýêîíîìè÷íîñòü îáðàáîòêè. 

Îïðåäåëèòå äèàìåòð, ãëóáèíó 
è òðåáîâàíèÿ ïî êà÷åñòâó 
ïîâåðõíîñòè îòâåðñòèÿ 
Ïðèìèòå âî âíèìàíèå âîïðîñû íàäåæíîñòè 
îáðàáîòêè è åå ïðîèçâîäèòåëüíîñòè.
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Ñâåðëåíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

Âûáîð ñâåðëà

Ñîâðåìåííûå òâåðäîñïëàâíûå 
ñâåðëà, îáåñïå÷èâàþùèå 
âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíóþ îáðàáîòêó, 
ïðîøëè äîëãèé ïóòü ñîâåðøåíñòâîâàíèÿ, 
íà÷èíàÿ ñ áûñòðîðåæóùèõ ñâåðë 
ïðîøëîãî ïîêîëåíèÿ, êîòîðûå äî 
ñèõ ïîð íàõîäÿò ñâîå ïðèìåíåíèå íà 
ìíîãèõ ïðîèçâîäñòâàõ. Ðåçóëüòàòîì 
ïðèìåíåíèÿ ñîâðåìåííûõ òèïîâ ñâåðë 
ÿâëÿåòñÿ çíà÷èòåëüíîå ñíèæåíèå 
ñåáåñòîèìîñòè èçãîòîâëåíèÿ îòâåðñòèé. 
Ñòîéêîñòü òâåðäîñïëàâíîãî ñâåðëà â 
20 ðàç ïðåâûøàåò ñòîéêîñòü ñâåðëà èç 
áûñòðîðåçà, ïðè ýòîì òâåðäîñïëàâíîå 
ñâåðëî ïîçâîëÿåò ðàçâèâàòü ñêîðîñòè 
ðåçàíèÿ â íåñêîëüêî ðàç âûøå îáû÷íûõ. 
Â ïðîöåññå ñîâåðøåíñòâîâàíèÿ 
íåèçìåííîé ñîõðàíèëàñü ëèøü 
ñïèðàëüíàÿ ôîðìà ñâåðëà. Ãåîìåòðèÿ 
âåðøèíû ñîâðåìåííîãî ñâåðëà 
ïîçâîëÿåò èçáåæàòü òðóäíîñòåé, 
ñâÿçàííûõ ñ íóëåâîé ñêîðîñòüþ ó 
âåðøèíû ñâåðëà.

Öåëüíûå òâåðäîñïëàâíûå ñâåðëà èëè 
ñâåðëà ñ íàïàÿííûì òâåðäûì ñïëàâîì 
ðàáîòàþò íà íèçêèõ ñêîðîñòÿõ ðåçàíèÿ 
ñ ïîâûøåííûìè ïîäà÷àìè, à ñâåðëà 
ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì ïëàñòèí 
ïðèìåíÿþò ïðè âûñîêèõ ñêîðîñòÿõ 
ðåçàíèÿ ñ íèçêèìè ïîäà÷àìè.

Ïðèìåíåíèå ñîâðåìåííûõ ñâåðë 
îðèåíòèðîâàííî ïî äâóì íàïðàâëåíèÿì:

- òî÷íûå îòâåðñòèÿ ñ æåñòêèì äîïóñêîì 
è õîðîøèì êà÷åñòâîì ïîâåðõíîñòè

- îòâåðñòèÿ íåáîëüøîãî äèàìåòðà, äëÿ 
êîòîðûõ íåâîçìîæíî ïðèìåíåíèå ñâåðë 
ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè.

Öåëüíûå òâåðäîñïëàâíûå ñâåðëà Co-
romant Delta-C ïîäõîäÿò äëÿ îáðàáîòêè 
îòâåðñòèé äèàìåòðîì îò 1.5 äî 20 ìì.

Ñâåðëà ñ íàïàÿííûìè ïëàñòèíàìè 
èç òâåðäîãî ñïëàâà Coromant Delta 
äîñòóïíû â äèàïàçîíå äèàìåòðîâ îò  
9.5 äî 30.4 ìì.

Äîïóñê íà îòâåðñòèÿ, îáðàáîòàííûå 
ýòèìè ñâåðëàìè, ëåæèò â ïðåäåëàõ 
IT8, à øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè Ra â 
ðàéîíå 1 ìêì, â çàâèñèìîñòè îò ãëóáèíû 
ñâåðëåíèÿ, ñïîñîáà çàêðåïëåíèÿ 

èíñòðóìåíòà è óñëîâèé îáðàáîòêè. 
Õâîñòîâèê ñâåðëà èçãîòàâëèâàåòñÿ ïî 
h6. Ñóùåñòâóþò òâåðäûå ñïëàâû äëÿ 
îáðàáîòêè âñåõ òèïîâ ìàòåðèàëîâ, 
âêëþ÷àÿ ñëîæíûé ïî ñîñòàâó ñïëàâ 
TwinGrade äëÿ ñâåðëåíèÿ íåðæàâåþùåé 
ñòàëè. Â íåì ñïåêàþòñÿ äâà ðàçëè÷íûõ 
ñïëàâà, ÷òî äåëàåò åãî ïðèãîäíûì 
äëÿ ðàáîòû â óñëîâèÿõ âûñîêîé 
ïåðèôåðèéíîé ñêîðîñòè è íèçêîé 
ñêîðîñòè â öåíòðå èíñòðóìåíòà.

Áëàãîäàðÿ âûñîêîé èçãèáíîé ïðî÷íîñòè 
òâåðäîãî ñïëàâà, âîçìîæíî ïðèìåíåíèå 
ñâåðë èç íåãî äëÿ îáðàáîòêè íà ãëóáèíó 
äî 8 äèàìåòðîâ â ñòàáèëüíûõ óñëîâèÿõ 
(èñïîëíåíèå Tailor Made) è äî 12 – 14 
äèàìåòðîâ â ñïåöèàëüíîì èñïîëíåíèè.

Ñâåðëà ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì 
òâåðäîñïëàâíûõ ïëàñòèí 
îáåñïå÷èâàþò âûñîêóþ 
ýôôåêòèâíîñòü îáðàáîòêè, 
óíèâåðñàëüíîñòü è 
âûñîêóþ ñòîéêîñòü. 
Ñîâðåìåííûå ñâåðëà 
ÿâëÿþòñÿ èíñòðóìåíòîì, 
ïðåäíàçíà÷åííûì äëÿ ëþáûõ 
ñòàäèé îáðàáîòêè. Îíè ïîçâîëÿþò 
íå òîëüêî âåñòè îáðàáîòêó ñ 
áîëüøåé ñêîðîñòüþ, êàê 
ïðåäûäóùèå ïîêîëåíèÿ ñâåðë, 
íî è ïîëó÷àòü îòâåðñòèÿ 
ëó÷øåãî êà÷åñòâà è òî÷íîñòè. 
Ïðè÷åì ýòî âîçìîæíî è ïðè 
ñâåðëåíèè,è ïðè ðàñòà÷èâàíèè.

Ñâåðëà ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì 
ïëàñòèí CoroDrill 880, Coromant U è  
T-Max U (âêëþ÷àÿ òðåïàíèðóþùèå 
ñâåðëà) äîñòóïíû â äèàïàçîíå 
äèàìåòðîâ îò 12 äî 110 ìì.

Ìàêñèìàëüíàÿ òî÷íîñòü îòâåðñòèÿ, 
èçãîòîâëåííîãî íîâûì ñâåðëîì 
CoroDrill 880, ñîñòàâëÿåò  
+ 0.25 ìì, à ìèíèìàëüíî äîñòèæèìàÿ 
øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè Ra 0.5 ìêì.

Âûñîêèå çíà÷åíèÿ ïîäà÷ äëÿ ñâåðë 
CoroDrill 880 ïîçâîëÿåò çíà÷èòåëüíî 
óâåëè÷èòü ýêîíîìè÷íîñòü îáðàáîòêè.

Òâåðäîñïëàâíûå ñâåðëà.

CoroDrill Delta C

Ñâåðëà Coromant Delta

CoroDrill 880
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Íà ïåðâîì ýòàïå âûáîðà èíñòðóìåíòà äëÿ 

ñâåðëåíèÿ íåîáõîäèìî ðåøèòü, õîòèòå 

ëè âû èñïîëüçîâàòü ñâåðëî ñî ñìåííûìè 

ïëàñòèíàìè èëè æå öåëüíîå òâåðäîñïëàâíîå 

ñâåðëî. Ïðè ýòîì îïðåäåëÿþùèì ôàêòîðîì 

ÿâëÿåòñÿ äèàìåòð îáðàáàòûâàåìîãî 

îòâåðñòèÿ. Ñâåðëî ñ ìåõàíè÷åñêèì 

êðåïëåíèåì ïëàñòèí íåâîçìîæíî 

èñïîëüçîâàòü äëÿ ìàëåíüêèõ îòâåðñòèé 

(äèàìåòðîì ìåíåå 12 ìì), â ýòîì ñëó÷àå 

íåîáõîäèìî âûáðàòü ñâåðëî öåëüíîå èëè ñ 

íàïàÿííûì òâåðäûì ñïëàâîì.

Îòâåðñòèÿ íåáîëüøèõ äèàìåòðîâ

Öåëüíûå òâåðäîñïëàâíûå ñâåðëà, òàêèå êàê CoroDrill 

Delta C èìåþò ðàçëè÷íîå èñïîëíåíèå è äîñòóïíû â 

äèàïàçîíå äèàìåòðîâ îò 0.3 äî 20 ìì.

Áîëåå ïîëíî ñâîéñòâà òâåðäîãî ñïëàâà 

áóäóò ïðîÿâëÿòüñÿ ïðè èñïîëüçîâàíèè åãî 

íà ñòàíêàõ ñ âûñîêîé ñêîðîñòüþ âðàùåíèÿ 

øïèíäåëÿ. Îäíàêî, êîãäà ñèñòåìà îáëàäàåò 

íåäîñòàòî÷íîé æåñòêîñòüþ, ñòåïåíü ðèñêà 

ïîëîìêè ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà 

óâåëè÷èâàåòñÿ è íåîáõîäèìî ðàññìîòðåòü 

àëüòåðíàòèâíûé âàðèàíò ïðèìåíåíèÿ 

áûñòðîðåæóùåãî ñâåðëà. 

Êîãäà äèàìåòð îòâåðñòèÿ ïîïàäàåò 

îäíîâðåìåííî â îáà äèàïàçîíà ñâåðë 

– CoroDrill Delta C è Coromant Delta, ñâåðëî 

ñ íàïàÿííûì òâåðäûì ñïëàâîì ÿâëÿåòñÿ 

áîëåå ïðåäïî÷òèòåëüíûì âûáîðîì. Ñâåðëà 

Coromant Delta ïîçâîëÿþò ïîëó÷èòü 

áîëåå êà÷åñòâåííûå îòâåðñòèÿ êàê â 

îòíîøåíèè òî÷íîñòè, òàê è ïî øåðîõîâàòîñòè 

ïîâåðõíîñòè, è îáåñïå÷èâàþò íèçêèå óñèëèÿ 

ðåçàíèÿ è âûñîêèå ðåæèìû ïðè îáðàáîòêå 

÷óãóíà.

Îòâåðñòèÿ ñðåäíèõ äèàìåòðîâ 

Â äèàïàçîíå îòâåðñòèé ñðåäíèõ äèàìåòðîâ 

âîçìîæíî ïðèìåíåíèå êàê ñâåðë ñî 

ñìåííûìè ïëàñòèíàìè, òàê è ñâåðë ñ 

íàïàÿííûìè ïëàñòèíàìè (Coromant Delta).

Êîãäà íåîáõîäèìî âûñîêîå êà÷åñòâî 

îòâåðñòèÿ è/èëè åãî ãëóáèíà îãðàíè÷èâàåò 

âîçìîæíîñòü ïðèìåíåíèÿ ñâåðë ñ 

ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì ïëàñòèí, ëó÷øèì 

âûáîðîì ÿâëÿåòñÿ èñïîëüçîâàíèå ñâåðë 

Coromant Delta. Îäíàêî, ñ ïîÿâëåíèåì 

ñâåðë CoroDrill 880, ãðàíèöû äèàïàçîíà 

ïðèìåíåíèÿ ñâåðë ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè 

ðàñøèðÿþòñÿ â ñòîðîíó óâåëè÷åíèÿ 

âîçìîæíîñòåé ïðèìåíåíèÿ ýòîãî 

èíñòðóìåíòà äëÿ ÷èñòîâîé îáðàáîòêè.

Ïðè ñâåðëåíèè íàêëîííûõ ïîâåðõíîñòåé, 

ðàññâåðëèâàíèè îòâåðñòèé èëè ïðè 

ïåðåñå÷åíèè â ïðîöåññå ñâåðëåíèÿ 

ïåðïåíäèêóëÿðíûõ îòâåðñòèé, 

ïðåèìóùåñòâî âûáîðà íà ñòîðîíå ñâåðë 

ñ íåïåðåòà÷èâàåìûìè ïëàñòèíàìè. 

Èõ ïðèìåíåíèå ñíèçèò ñåáåñòîèìîñòü 

èçãîòîâëåíèÿ îäíîé äåòàëè çà ñ÷åò 

ñîêðàùåíèÿ âðåìåíè ïðîñòîåâ, òàê êàê 

ïðîùå ïîìåíÿòü ïëàñòèíó íà ñâåðëå, 

íåæåëè ïåðåòà÷èâàòü ñàìî ñâåðëî. Ýòà 

ýêîíîìèÿ îñîáåííî âàæíà ïðè ìàññîâîì 

ïðîèçâîäñòâå.

Ïàðàìåòðû âûáîðà òèïà ñâåðëà

Îòâåðñòèÿ áîëüøèõ äèàìåòðîâ

Äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèé áîëüøîãî 

äèàìåòðà ðåêîìåíäóåòñÿ èñïîëüçîâàòü 

èñêëþ÷èòåëüíî ñâåðëà ñî ñìåííûìè 

ïëàñòèíàìè. Â ýòîì ñëó÷àå âûáîð 

èíñòðóìåíòà îãðàíè÷èâàåòñÿ ïîäáîðîì 

ãåîìåòðèè ïëàñòèí è ìàðîê ñïëàâîâ. Â òîì 

ñëó÷àå, åñëè ñòàíîê îãðàíè÷åí ïî ìîùíîñòè, 

ñëåäóåò èñïîëüçîâàòü òðåïàíèðóþùèå 

ñâåðëà. 

Êîìáèíàöèÿ ãåîìåòðèé è ñïëàâîâ 

ïåðèôåðèéíîé è öåíòðàëüíîé 

ïëàñòèí îáåñïå÷èâàåò îïòèìàëüíóþ 

ïðîèçâîäèòåëüíîñòü îáðàáîòêè.

Ñâåðëà ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì 

ïëàñòèí äëÿ îáðàáîòêè î÷åíü áîëüøèõ 

îòâåðñòèé èìåþò íåñêîëüêî òèïîâ ïëàñòèí 

äëÿ ðàçäåëåíèÿ ïðèïóñêà: ïåðèôåðèéíûå, 

ïðîìåæóòî÷íûå è öåíòðàëüíûå ïëàñòèíû.

Ïðîãðàììà ñâåðë äëÿ îáðàáîòêè êîðîòêèõ îòâåðñòèé îõâàòûâàåò äèàïàçîí äèàìåòðîâ îò 0.3 äî 110 ìì.
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NHS
KMP

Dc 1.5 – 20.00 MM Dc 5.00 – 14.00 MM Dc 3.00 – 16.00 MM Dc 9.50 – 30.40 MM

CoroDrill 
Delta C

Coromant  
Delta

Глубина сверления

Обрабатываемый 
материал

Точность отверстия IT8-10 IT8-10 IT8-10

Шероховатость 
поверхности Ra

2 – 5 × Dc 2 – 7 × Dc 2 – 3 × Dc 3.5 – 5 × Dc

●●● ●●● ●●●

●

●●

●

●●●

●●●

●

●

Ступенчатое сверление 
и обработка фаски

Технологические 
возможности

●●● = Очень хорошая

●● = Хорошая

● = Удовлетворительная

Сталь Сверление наклонных 
поверхностей

Сверление пересекающихся 
отверстий

Сверление неполных 
отверстий

Нержавеющая сталь

Чугун

Алюминий

Жаропрочные сплавы

Закаленная сталь

Радиальное смещение

Сверление пакетов

Трепанирующее 
сверление

Обрабатываемый материал

Ступень / фаска

Фаска

1–4 мкм1–2 мкм1–2 мкм

*) При предварительной установке.

NH
KMP

NHS
KMP

●●

●●

P K N N

CoroDrill
880

Dc 14 – 29.5 MM

±0/0.25 mm

2 – 4 × Dc

1–5 мкм

●●●

●●●

●●●

●●●

●

●●●

●●●

NHS
KMP

R840 R850 R841 R411.5

Обычное 
сверление

N

H
S

K
M
P



E 11 

Ñâåðëåíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

Dc 12.7 – 58 MM

 IT13 
IT11 *)

2 – 5 × Dc

Coromant U

●●●

●●●

●●●

●●●

●

●●●

●●●

1–5 мкм

NHS
KMP

Dc1/Dc2/Dc3 12.7 – 58.9 MM

 IT13 
IT11 *)

±0.2 ±0.2

≤2.3 × Dc

Coromant U

Закаленная сталь

Комбинированные 
ступенчатые и фасочные

Dc 27 – 59 MM Dc 60 – 80 MM Dc 60 – 110 MM

Сверла T-MAX U 
для пакетов Для сплошного 

сверления

T-MAX U ≥60 мм

2–7 мкм1–5 мкм 2–7 мкм 2–7 мкм

2.5 × Dc 2.5 × Dc 2.5 × Dc

Трепанирующее 
сверление

●●● = Очень хорошая

●● = Хорошая

● = Удовлетворительная

Сталь

Нержавеющая сталь

Чугун

Алюминий

Жаропрочные сплавы Рассверливание

Обрабатываемый материал

*) При предварительной установке.

±0.2

●●●

●●●

●●●

●●● ●●●

●●●

●●●

●●●●●●●●

Сверление со снятием фаски

Ступенчатое сверление

●●●

●●●

NH NHS
KMP

S
KMP

NHS
KMP

NHS
KMP

«Плунжерные» 
сверла

±0.20

Dc 12.7 – 35 MM

1–5 мкм

4 × Dc

NHS
KMP

●●

●●●

●●

●

●●

●●

R416.2 R416.21 R416.01 R416.9 R416.7 R416.22

N

H
S

K
M
P
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Öåëüíûå òâåðäîñïëàâíûå ñâåðëà è ñâåðëà ñ íàïàÿííûìè òâåðäîñïëàâíûìè ïëàñòèíàìè

CoroDrill Delta-C R840 GC1220
• Диапазон диаметров 1.5 – 20.00 мм
• Глубина сверления 2-7 x D
• Цилиндрический хвостовик/хвостовик Whistle Notch
• Первый выбор для обычного сверления
Tailor Made – расширение стандартной программы

Сверла для высверливания HC 2...6
• Диапазон диаметров 2.0 – 6.00 мм
• Глубина сверления 5 x D
• Цилиндрический хвостовик
•  Для высверливания сломанных метчиков или сверления 

особо твердых материалов

 PMKNSH

Сверла для обработки отверстий с фасками 
CoroDrill Delta-C R841 GC 1220
• Диапазон диаметров 3.35 – 17.50 мм
• Глубина сверления 2-3 x D
• Цилиндрический хвостовик
• Сверление отверстий с фаской
Tailor Made – расширение стандартной программы

PMKNSH

CoroDrill Delta-C R850 N20D
• Диапазон диаметров 5.0 – 14.00 мм
• Глубина сверления 2-7 x D
• Цилиндрический хвостовик
•  Уникальная геометрия, специально предназначенная для 

сверления алюминия
Tailor Made – расширение стандартной программы

N

CoroDrill Delta-C R842 GC1210
• Диапазон диаметров 3.0 – 16.0 мм
• Глубина сверления 5 x D
• Цилиндрический хвостовик

K

Coromant Delta R411.5 P20/K20
• Диапазон диаметров 9.50 – 30.40 мм
• Глубина сверления 2-5 x D
•  Цилиндрический хвостовик с лыской/хвостовик Coromant 

Whistle Notch
•  Высокая точность отверстий и хорошая чистота 

обработанной поверхности
• Подходят для работы в нестабильных условиях
Tailor Made – расширение стандартной программы

PMKN (S) H

H
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T-Max U для отверстий диаметром ≥ 60 мм
• Сменные резцовые вставки
• Диапазон диаметров 60 – 80 мм
• Глубина сверления 2.5 x D

Сверла T- Max U для сверления пакетов
• Решают проблемы сверления деталей, сложенных пакетом
• Диапазон диаметров 27 – 59 мм
• Глубина сверления 2.5 x D
• Хвостовик Coromant Whistle Notch

T-Max U трепанирующие
•  Применяются, если мощность станка недостаточна для 

сплошного сверления
• Сменные резцовые вставки
•  Диапазон диаметров 60 – 110 мм, как стандартное 

исполнение, свыше 110 мм по заказу
• Глубина сверления 2.5 x D
•  Специальные внутренние вставки могут применяться при 

необходимости обработки сложенных пакетом деталей

 Coromant U R416.2
• Диапазон диаметров 12.7 – 58 мм
• Глубина сверления 2 – 4 x Dc
• Различные типы хвостовиков

Сверла Coromant U для обработки ступенчатых 
отверстий с фаской
•  Заказываются как исполнение TM (с ограниченными 

изменениями)
• Диапазон диаметров 12.7 – 57 мм
• Три инструмента в одном
• Различные типы хвостовиков

T-Max U леворежущие
• Диапазон диаметров 17.5 – 58 мм
• Глубина сверления 2.5 x D
• Хвостовик Coromant Whistle Notch

Сверла Coromant U для обработки ступенчатых 
отверстий под головки винтов
•  Отверстия под головки стандартных винтов M12, M14,  

M16 и M20
• Глубина сверления 2 x D
• Цилиндрический хвостовик с лыской (ISO 9766)

“Плунжерные” сверла Coromant U
• Для обработки глубоких карманов
• Диапазон диаметров 12.7 – 35 мм
• Глубина сверления 4 x D
• Цилиндрический хвостовик с лыской (ISO 9766)
•  Специальное исполнение 

диаметры 12.7 – 58 мм, 2 – 6 x D

Ñâåðëà ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè
CoroDrill 880
• Диапазон диаметров 14 – 29.5 мм
• Глубина сверления 2 – 4 x Dc
• Различные типы хвостовиков
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Îáëàñòè ïðèìåíåíèÿ ñâåðë

Ñâåðëà CoroDrill Delta C
R840: ïåðâûé âûáîð äëÿ ñâåðëåíèÿ 
êîðîòêèõ îòâåðñòèé (äèàìåòðû  
1.5 – 20 ìì)

R850: ñâåðëåíèå àëþìèíèÿ
(äèàìåòðû 5 – 14 ìì)

R841: äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèé ñ 
ôàñêîé (äèàìåòðû 3 – 16 ìì)

Ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ: äî 7 äèàìåòðîâ, 
â çàâèñèìîñòè îò òèïà ñâåðëà è 
îáëàñòè ïðèìåíåíèÿ

Îáðàáàòûâàåìûé ìàòåðèàë: âñå 
òèïû (R850 äëÿ Al)

Òî÷íîñòü îòâåðñòèé: äî IT8

Øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè: äî  
Ra 1 ìêì

Öåëüíûå 
òâåðäîñïëàâíûå 
ñâåðëà
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Ðåêîìåíäàöèè ïî ïðèìåíåíèþ ñâåðë 
– CoroDrill Delta C

Ïðè ðàáîòå öåëüíûìè òâåðäîñïëàâíûìè 
ñâåðëàìè âàæíûì ôàêòîðîì ÿâëÿåòñÿ 
æåñòêîñòü âñåé ñèñòåìû, âêëþ÷àÿ ÑÏÈÄ. 
Ñâåðëà èç òâåðäîãî ñïëàâà ÿâëÿþòñÿ 
íàèáîëåå æåñòêèìè èç âñåé ãàììû 
ñâåðë è ïîçâîëÿþò äîáèòüñÿ âûñîêîé 
ïðîèçâîäèòåëüíîñòè è îòëè÷íîãî 
êà÷åñòâà îòâåðñòèé. Îäíàêî ïðè 
íåñòàáèëüíûõ óñëîâèÿõ îáðàáîòêè, ãäå 
òðåáóåòñÿ âûñîêàÿ ïðî÷íîñòü ñâåðëà 
ñëåäóåò âûáèðàòü àëüòåðíàòèâíûå 
ðåøåíèÿ. Äëÿ èñïîëüçîâàíèÿ âñåãî 
ïîòåíöèàëà ñâåðë CoroDrill Delta C 
òåõíîëîãè÷åñêàÿ ñèñòåìà äîëæíà áûòü 
æåñòêîé.

Äàæå íåáîëüøèå âèáðàöèè 
îòðèöàòåëüíî ñêàçûâàþòñÿ íà 
ñòîéêîñòè òàêîãî òèïà èíñòðóìåíòà, 
òàê êàê ïðè ýòîì ðåæóùàÿ êðîìêà 
áóäåò âûêðàøèâàòüñÿ áûñòðåå, 
÷åì èçíàøèâàòüñÿ, ÷òî ïðèâåäåò ê 
óõóäøåíèþ êà÷åñòâà îáðàáàòûâàåìîé 
ïîâåðõíîñòè è áûñòðîìó âûõîäó èç ñòðîÿ 
ñâåðëà. Õîðîøàÿ ïåðåäà÷à ìîìåíòà è 
äîñòàòî÷íîå êîëè÷åñòâî îõëàæäåíèÿ 

òàêæå ÿâëÿþòñÿ íåìàëîâàæíûìè 
ôàêòîðàìè. 

Âàðèàíò îáðàáîòêè âðàùàþùèìñÿ 
ñâåðëîì ÿâëÿåòñÿ áîëåå 
ïðåäïî÷òèòåëüíûì. Åñëè âñå æå ñâåðëî 
èñïîëüçîâàòü íà òîêàðíîì ñòàíêå, òî 
íåîáõîäèìî òî÷íî âûñòàâèòü öåíòð 
ñâåðëà ïî îòíîøåíèþ ê îñè øïèíäåëÿ 
ñòàíêà. 

TIR

Íàäåæíîå çàêðåïëåíèå èíñòðóìåíòà - îñíîâà õîðîøèõ ðåçóëüòàòîâ ïðè ñâåðëåíèè.

Â ñëó÷àå ïðèìåíåíèÿ öåëüíûõ 
òâåðäîñïëàâíûõ ñâåðë íà ñâåðëèëüíûõ 
ñòàíêàõ íå ðåêîìåíäóåòñÿ èñïîëüçîâàòü 
êîíäóêòîðíûå âòóëêè.

Ïðè ñâåðëåíèè â öåëîì âàæíî 
ìèíèìàëüíîå áèåíèå èíñòðóìåíòà, 
à ïðè èñïîëüçîâàíèè öåëüíûõ 
òâåðäîñïëàâíûõ ñâåðë ýòîò ôàêòîð 
ñòàíîâèòñÿ îïðåäåëÿþùèì. Äëÿ 
îáåñïå÷åíèÿ äîïóñêîâ íà îòâåðñòèå â 
ïðåäåëàõ IT8 è îïòèìàëüíîé ñòîéêîñòè 
èíñòðóìåíòà íåñîîñíîñòü âðàùàþùåéñÿ 
äåòàëè è ñâåðëà íå äîëæíà ïðåâûøàòü 
20ìêì.

Áèåíèå ñâåðëà îòíîñèòåëüíî õâîñòîâèêà 
íå äîëæíî ïðåâûøàòü 0.015 ìì íà âñåé 
äëèíå ðåæóùåé ÷àñòè.

Ñèëîâîé ïàòðîí CoroGrip ñ ñîåäèíåíèåì 
Coromant Capto, à òàêæå ïàòðîíû 
ñ òåðìîçàæèìîì îáåñïå÷èâàþò 
íàèìåíüøåå ðàäèàëüíîå áèåíèå 
èíñòðóìåíòà.
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Îáðàáîòêà ãëóáîêèõ îòâåðñòèé ñ íàðóæíûì ïîäâîäîì ÑÎÆ. Îáû÷íî 
îòâåðñòèå ñâåðëèòñÿ çà îäèí ïðîõîä. Íî åñëè ãëóáèíà îòâåðñòèÿ 
áîëüøàÿ (áîëåå 3 x D), èñïîëüçóåòñÿ íàðóæíûé ïîäâîä ÑÎÆ è 
öèêë îáðàáîòêè äåëèòñÿ íà íåñêîëüêî ïðîõîäîâ. Òàêîé ïîäõîä ê 
îáðàáîòêå ãëóáîêèõ îòâåðñòèé ÿâëÿåòñÿ åäèíñòâåííî âîçìîæíûì 
ðåøåíèåì.

Öèêë ñâåðëåíèÿ îòâåðñòèÿ çà íåñêîëüêî ïðîõîäîâ: ïîñëå òîãî 
êàê ñâåðëî ïðîøëî ÷àñòü ïóòè, åãî âûíèìàþò èç îòâåðñòèÿ äëÿ 
ýâàêóàöèè ñòðóæêè, ïîñëå ÷åãî ïðîäîëæàþò ñâåðëåíèå.

Åñëè ïëîñêîñòü, íà êîòîðîé íà÷èíàåòñÿ ñâåðëåíèå, íàêëîíåíà ïîä 
óãëîì áîëüøèì 10°, íåîáõîäèìî óìåíüøàòü ïîäà÷ó, âî èçáåæàíèå 
óâîäà ñâåðëà ïî ýòîé ïëîñêîñòè. Ïðè âûõîäå ñâåðëà èç íàêëîííîé 
ïîâåðõíîñòè òàêæå íåîáõîäèìî óìåíüøàòü ïîäà÷ó èç-çà îïàñíîñòè 
ïîëîìêè ñâåðëà. 

Óãîë íàêëîíà ìåíåå 5°: ïðåðûâèñòûé ïðîöåññ ðåçàíèÿ íà âðåçàíèè. 
Ïîäà÷ó ñëåäóåò óìåíüøèòü äî 1/3 îò ðåêîìåíäóåìîé âåëè÷èíû äî 
ìîìåíòà, êîãäà ñâåðëî áóäåò ðåçàòü âñåìè ðåæóùèìè êðîìêàìè.

Ñêâîçíûå îòâåðñòèÿ: íà âûõîäå ñâåðëà èç îòâåðñòèÿ íåîáõîäèìî 
ñíèçèòü ïîäà÷ó äî 1/3 îò ðåêîìåíäóåìîé âåëè÷èíû.

Óãîë íàêëîíà ïîâåðõíîñòè 5–10°: íà÷íèòå îáðàáîòêó îòâåðñòèÿ ñ 
çàöåíòðîâêè êîðîòêèì ñâåðëîì ñ òåì æå óãëîì ïðè âåðøèíå. Îäíèì 
èç âîçìîæíûõ âàðèàíòîâ ÿâëÿåòñÿ ôðåçåðîâàíèå íåáîëüøîé 
ïëîùàäêè äëÿ âõîäà ñâåðëà â ðåçàíèå.

Óãîë íàêëîíà ïîâåðõíîñòè áîëåå 10°: áåç ïðåäâàðèòåëüíîé 
ïîäãîòîâêè ïîâåðõíîñòè ñâåðëåíèå íå ðåêîìåíäóåòñÿ.
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Íåðîâíàÿ, êðèâîëèíåéíàÿ ïîâåðõíîñòü: ïðè âõîäå ñâåðëà â òàêóþ 
ïîâåðõíîñòü íåîáõîäèìî óìåíüøèòü çíà÷åíèå ïîäà÷è äî 1/4, âî 
èçáåæàíèå âûêðàøèâàíèÿ ðåæóùèõ êðîìîê.

Âîãíóòàÿ ïîâåðõíîñòü: ñâåðëåíèå äîïóñòèìî, åñëè ðàäèóñ 
ïîâåðõíîñòè â 15 ðàç ïðåâûøàåò äèàìåòð ñâåðëà. Ïðè âõîäå â 
òàêóþ ïîâåðõíîñòü ïîäà÷à äîëæíà áûòü óìåíüøåíà äî 1/3 îò 
ðåêîìåíäóåìîé âåëè÷èíû.

Âûïóêëàÿ ïîâåðõíîñòü: ñâåðëåíèå äîïóñòèìî, åñëè ðàäèóñ 
âûïóêëîñòè â 4 ðàçà ïðåâûøàåò äèàìåòð ñâåðëà è îòâåðñòèå 
ëåæèò â ïëîñêîñòè ïåðïåíäèêóëÿðíîé ðàäèóñó. Ïðè âõîäå â 
òàêóþ ïîâåðõíîñòü ïîäà÷à äîëæíà áûòü óìåíüøåíà äî 1/2 îò 
ðåêîìåíäóåìîé âåëè÷èíû.

Ñâåðëåíèå ïåðåñåêàþùèõñÿ îòâåðñòèé: âîçìîæíî ïðè óìåíüøåíèè 
ïîäà÷è äî 1/3 îò ðåêîìåíäîâàííîé âåëè÷èíû ïðè âõîäå è âûõîäå èç 
îòâåðñòèÿ.

Ñâåðëåíèå ïàêåòîâ: ñâåðëåíèå áîëåå ÷åì îäíîé äåòàëè 
îäíîâðåìåííî äîïóñòèìî íà ïîëíîé ïîäà÷å, ïðè óñëîâèè 
ñîáëþäåíèÿ íåêîòîðûõ ìåð ïðåäîñòîðîæíîñòè:

- æåñòêîå çàêðåïëåíèå äåòàëåé, îñîáåííî èìåþùèõ íå äîñòàòî÷íî 
ðîâíûå ïîâåðõíîñòè. Ðàñïðîñòðàíåííûì ìåòîäîì ÿâëÿåòñÿ 
ïðîêëàäûâàíèå äåòàëåé êàðòîíîì (òîëùèíîé ïðèáëèç. 0.5–1 ìì), 
÷òî ïîìîãàåò ñãëàäèòü íåðîâíîñòè ïîâåðõíîñòè è ñíèçèòü âèáðàöèè.

Äðóãàÿ âàæíàÿ ôóíêöèÿ ïðîìåæóòî÷íûõ ëèñòîâ êàðòîíà – 
ïðåäîòâðàùåíèå ïîâðåæäåíèÿ ñâåðëà ñòðóæêîé èëè çàóñåíöàìè, 
êîòîðûå âûäàâëèâàþòñÿ íà âûõîäå èç îòâåðñòèÿ. Ïî âîçìîæíîñòè 
ïàêåò äåòàëåé íåîáõîäèìî ñêðåïèòü íå òîëüêî ïî êðàÿì, íî è â 
öåíòðå. 

Ðàññâåðëèâàíèå îòâåðñòèé: ïðèìåíåíèå ñâåðë Coromant Delta C íå 
ðåêîìåíäóåòñÿ.
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Ïîäâîä ÑÎÆ
Ïðèìåíåíèå îõëàæäàþùåé 
æèäêîñòè ïðè ðàáîòå 
ñâåðëàìè Delta C
 ÿâëÿåòñÿ âàæíûì 
ôàêòîðîì óñïåøíîé 
îáðàáîòêè. Ñ åå ïîìîùüþ 
ïðîèñõîäèò ýâàêóàöèÿ 
ñòðóæêè è óëó÷øàåòñÿ îòâîä 
òåïëà. Ìèíèìàëüíûå è 
íîìèíàëüíûå çíà÷åíèÿ 
ðàñõîäà è äàâëåíèÿ ÑÎÆ 
ïðèâåäåíû íà äèàãðàììàõ. 

Ýòè çíà÷åíèÿ ÿâëÿþòñÿ 
ïðèáëèçèòåëüíûìè è 
ìîãóò áûòü èçìåíåíû 
â ñîîòâåòñòâèè ñ 
êîíêðåòíûìè óñëîâèÿìè 
îáðàáîòêè.

Îõëàæäàþùàÿ æèäêîñòü 
äëÿ ñâåðë Coromant 
Delta: äëÿ ïîëó÷åíèÿ 
õîðîøèõ ðåçóëüòàòîâ 
ìîæíî èñïîëüçîâàòü 
ýìóëüñèþ ñ äîáàâêàìè 
EP, à â íåêîòîðûõ ñëó÷àÿõ 
ðåêîìåíäóåòñÿ ïðèìåíÿòü 
íåðàçáàâëåííîå ìàñëî. 
Åñëè ïðèìåíÿòü â êà÷åñòâå 
ÑÎÆ ýìóëüñèþ, òî 
êîëè÷åñòâî ìàñëà â íåé äîëæíî áûòü 
íå ìåíåå 10 - 12% äëÿ îáåñïå÷åíèÿ 
ìàêñèìàëüíîé ñòîéêîñòè èíñòðóìåíòà.

Ïðè ñâåðëåíèè âûñîêîëåãèðîâàííûõ 
ñòàëåé, çàêàëåííûõ ìàòåðèàëîâ èëè 
íåðæàâåþùèõ ñòàëåé íåîáõîäèìî 
èñïîëüçîâàòü áîëåå êîíöåíòðèðîâàííóþ 
ýìóëüñèþ (ñîäåðæàùóþ 25% ìàñëà) 

èëè ìàñëî â íåðàçáàâëåííîì âèäå. 
Ýìóëüñèÿ ñ âûñîêèì ñîäåðæàíèåì ìàñëà 
îáåñïå÷èâàåò áîëüøóþ ñòîéêîñòü ñâåðëà, 
à òàêæå ëó÷øåå êà÷åñòâî îáðàáîòàííîãî 
îòâåðñòèÿ.

Ïðè íàðóæíîì ïîäâîäå ÑÎÆ 
óñëîâèÿ ýâàêóàöèè ñòðóæêè 
íåóäîâëåòâîðèòåëüíûå, ïîýòîìó 
íåîáõîäèìî ïîòîê îõëàæäàþùåé 
æèäêîñòè íàïðàâëÿòü íà ïåðèôåðèþ 
èíñòðóìåíòà òàê, ÷òîáû îí ïîïàäàë 
íåïîñðåäñòâåííî â ñòðóæå÷íûå êàíàâêè. 
Ñâåðëåíèå ñ íàðóæíûì ïîäâîäîì 
îõëàæäåíèÿ ìîæåò ïðèâåñòè ê ïåðåãðåâó 
èíñòðóìåíòà, ñíèæåíèþ òî÷íîñòè 
îòâåðñòèÿ èëè äàæå ê ïîëîìêå 
ñâåðëà.

Ïðè íàðóæíîì ïîäâîäå ÑÎÆ 
ïîòîê æèäêîñòè õîòÿ áû èç 
îäíîãî ñîïëà äîëæåí áûòü 
íàïðàâëåí â ñòðóæå÷íóþ êàíàâêó 
ñâåðëà.

Ñâåðëà ìåíüøåãî äèàìåòðà 
íóæäàþòñÿ â áîëüøåì äàâëåíèè 
ÑÎÆ, ÷òî ñâÿçàíî ñ ìàëåíüêèì 
ðàçìåðîì êàíàâîê. Äîñòàòî÷íîå 
äàâëåíèå îõëàæäàþùåé æèäêîñòè 
ÿâëÿåòñÿ îïðåäåëÿþùèì ôàêòîðîì 
óäîâëåòâîðèòåëüíîãî óäàëåíèÿ 
ñòðóæêè, îñîáåííî ïðè âûñîêîñêîðîñòíîé 
îáðàáîòêå. Âíóòðåííèé ïîäâîä ÑÎÆ 
âñåãäà ÿâëÿåòñÿ ïðåäïî÷òèòåëüíûì.

Íàðóæíûé ïîäâîä ÑÎÆ, â òîæå 
âðåìÿ,ÿâëÿåòñÿ áîëåå ïðîñòûì è 
ïîìîãàåò èçáåæàòü íàðîñòîîáðàçîâàíèÿ 
íà ðåæóùåé êðîìêå. Â íåêîòîðûõ 
ñëó÷àÿõ ïðèìåíåíèå îõëàæäåíèÿ â âèäå 

ìàñëÿííîãî òóìàíà ïîçâîëÿåò äîáèòüñÿ 
âûñîêèõ ñêîðîñòåé ðåçàíèÿ.

Ñâåðëà Delta C äîñòóïíû êàê ñ 
âíóòðåííèì, òàê è ñ íàðóæíûì 
ïîäâîäîì ÑÎÆ.

Ðàñõîä ÑÎÆ Äàâëåíèå ÑÎÆ

Ñâåðëà Coromant Delta C äëÿ îáðàáîòêè àëþìèíèÿ.
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Ðåæèìû ðåçàíèÿ
Ñêîðîñòü ðåçàíèÿ âëèÿåò:
•  â áîëüøîé ñòåïåíè íà ñòîéêîñòü 

èíñòðóìåíòà 
• íà ýíåðãîçàòðàòû

Ñëèøêîì âûñîêàÿ ñêîðîñòü 
ðåçàíèÿ:
•  áûñòðûé èçíîñ ïî çàäíåé 

ïîâåðõíîñòè ñâåðëà
•  ïëàñòè÷åñêàÿ äåôîðìàöèÿ ðåæóùåé 

êðîìêè
•  íåóäîâëåòâîðèòåëüíîå êà÷åñòâî 

ïîâåðõíîñòè
•  âûõîä çà ïðåäåëû äîïóñêà ðàçìåðà 

îòâåðñòèÿ 

Ñëèøêîì íèçêàÿ ñêîðîñòü ðåçàíèÿ:
• íàðîñòîîáðàçîâàíèå
•  óõóäøåíèå óñëîâèé ýâàêóàöèè 

ñòðóæêè
•  íèçêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü/

âûñîêàÿ ñåáåñòîèìîñòü 
èçãîòîâëåíèÿ 

Âëèÿíèå ïîäà÷è:
•  ðåøàþùåå çíà÷åíèå íà 

ôîðìèðîâàíèå ñòðóæêè
• íà ýíåðãîçàòðàòû
•  îïðåäåëÿåò ìåõàíè÷åñêèå è 

òåìïåðàòóðíûå íàãðóçêè

Âûñîêèå çíà÷åíèÿ ïîäà÷:
•  óñòîé÷èâûé ïðîöåññ 

ñòðóæêîäðîáëåíèÿ
• ñîêðàùåíèå âðåìåíè îáðàáîòêè
• óìåíüøåíèå èçíîñà èíñòðóìåíòà
• âûñîêèé ðèñê ïîëîìêè ñâåðëà
• óõóäøåíèå êà÷åñòâà ïîâåðõíîñòè

Çàíèæåííûå çíà÷åíèÿ ïîäà÷:
• îáðàçîâàíèå äëèííîé ñòðóæêè
• ïîâûøåíèå êà÷åñòâà ïîâåðõíîñòè
•  óñêîðåííûé èçíîñ èíñòðóìåíòà
•  áîëüøåå âðåìÿ îáðàáîòêè/âûñîêàÿ 

ñåáåñòîèìîñòü èçãîòîâëåíèÿ 
îòâåðñòèÿ

Êîíòðîëü çà ñòðóæêîîáðàçîâàíèåì:
Íåóäîâëåòâîðèòåëüíîå 
ñòðóæêîîáðàçîâàíèå ìîæåò 
ñòàòü ïðè÷èíîé ïëîõîãî êà÷åñòâà 
ïîâåðõíîñòè îòâåðñòèÿ è ïîëîìêè 
ñâåðëà Delta C.
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Ðåêîìåíäàöèè ïî 
ýêñïëóàòàöèè
Ïëîõîå ñîñòîÿíèå ïàòðîíà è öàíãè 
áóäåò óìåíüøàòü òî÷íîñòü íàëàäêè. 
Ïðè èñïîëüçîâàíèè öàíãîâûõ 
ïàòðîíîâ, íåîáõîäèìî ñòðîãî ñëåäèòü 
çà ñîñòîÿíèåì ïîâåðõíîñòåé çàæèìà 
è õâîñòîâèêîì ñâåðëà, íå äîïóñêàòü 
èõ çàãðÿçíåíèÿ. Öàíãè, äîëãîå âðåìÿ 
íàõîäèâøèåñÿ â ýêñïëóàòàöèè, áûñòðî 
òåðÿþò òî÷íîñòü, ïîýòîìó íåîáõîäèìî 
ðåãóëÿðíî êîíòðîëèðîâàòü âåëè÷èíó 
áèåíèÿ, êîòîðàÿ íå äîëæíà ïðåâûøàòü 
20 ìêì. Åñëè ïàòðîí íå îáåñïå÷èâàåò 
íåîáõîäèìóþ âåëè÷èíó áèåíèÿ, 
ïîïðîáóéòå ïðîâåðíóòü ñâåðëî èëè 
öàíãó íà 90° èëè 180° äî ïîëîæåíèÿ ñ 
ìèíèìàëüíûì áèåíèåì.

Ïðè èñïîëüçîâàíèè ïàòðîíîâ ñ 
õâîñòîâèêîì Whistle Notch è öàíãîâûõ 
ïàòðîíîâ áèåíèå ìîæåò óâåëè÷èâàòüñÿ 
äî 40 ìêì, íî äëÿ äîñòèæåíèÿ 
óäîâëåòâîðèòåëüíûõ ðåçóëüòàòîâ 
íåîáõîäèìî ñíèæàòü áèåíèå.

×ðåçâû÷àéíî æåñòêîå è òî÷íîå 
çàêðåïëåíèå èíñòðóìåíòà 
îáåñïå÷èâàåò ñèëîâîé ïàòðîí Coro-
Grip. Îí ïîçâîëèò äîáèòüñÿ áèåíèÿ â 
2–3 ìêì.

Âûñîêóþ è ïðîãíîçèðóåìóþ ñòîéêîñòü 
èíñòðóìåíòà ãàðàíòèðóåò:

• æåñòêîñòü íàëàäêè

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ íàèëó÷øèõ ðåçóëüòàòîâ 
îáðàáîòêè, ñâåðëà Delta-C íåîáõîäèìî 
çàæèìàòü â æåñòêèå âûñîêîòî÷íûå 
ïàòðîíû.

Äëÿ ýòîãî ðåêîìåíäóåòñÿ ïðèìåíÿòü 
ñèëîâîé ïðåöèçèîííûé ïàòðîí CoroGrip 
è ãèäðîïëàñòîâûé ïàòðîí Hydrogrip, 
êîòîðûå îáåñïå÷èâàþò ïåðåäà÷ó áîëüøèõ 
êðóòÿùèõ ìîìåíòîâ è íàèìåíüøåå 
ðàäèàëüíîå áèåíèå, ïî ñðàâíåíèþ ñ 
äðóãèìè îáðàçöàìè, ïðåäñòàâëåííûìè 
íà ðûíêå. Âîçìîæíî òàêæå ïðèìåíåíèå 
ïàòðîíîâ ñ òåðìîçàæèìîì è ïàòðîíîâ ñ 
ìåõàíè÷åñêèì çàæèìîì.

• âîçìîæíîñòü ïåðåòî÷êè è íàíåñåíèå 
ïîêðûòèÿ äî 5–10 ðàç 

Ñâåðëà Delta-C ÿâëÿþòñÿ 
ïåðåòà÷èâàåìûìè. Îäíàêî äëÿ 
ñîõðàííîñòè ãåîìåòðèè ñâåðëà 
íåîáõîäèìî ñëåäîâàòü ñïåöèàëüíîé 
èíñòðóêöèè. Äëÿ òîãî ÷òîáû ñîõðàíèòü 
îðèãèíàëüíóþ ãåîìåòðèþ èíñòðóìåíòà ïðè 
ïåðåòî÷êå íå íóæíî äîïóñêàòü èçíîñà 
ñâåðëà, ïðåâûøàþùåãî ìàêñèìàëüíî 
ðåêîìåíäîâàííûå çíà÷åíèÿ. Ïîñëå 
ïåðåòî÷êè ñâåðëà íåîáõîäèìî íàíåñòè 
ïîêðûòèå äëÿ ñîõðàíåíèÿ 
ýêñïëóàòàöèîííûõ õàðàêòåðèñòèê.

Ñóùåñòâóåò ñïåöèàëüíàÿ èíñòðóêöèÿ ïî ïåðåòî÷êå ñâåðë Coromant Delta C.

Âûñîêîå êà÷åñòâî ïàòðîíà ÿâëÿåòñÿ âàæíûì 
ôàêòîðîì ïðè ñâåðëåíèè.

Ðåêîìåíäàöèè ïî èñïîëüçîâàíèþ ïàòðîíîâ:
•  ïðè âíóòðåííåì ïîäâîäå ÑÎÆ èñïîëüçóéòå ïàòðîíû, 

îáåñïå÷èâàþùèå ãåðìåòè÷íîñòü ñáîðêè 
•  ïîñòîÿííî ñëåäèòå çà ñîñòîÿíèåì ïîâåðõíîñòåé 

çàêðåïëåíèÿ ïàòðîíîâ è èíñòðóìåíòîâ
•  ðåãóëÿðíî ïðîâåðÿéòå è ïðè íåîáõîäèìîñòè ìåíÿéòå 

ïîâðåæäåííûå öàíãè
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Наростообразование 

1.  Слишком низкие скорость резания 
и температура в зоне резания 

2.  Слишком большая отрицательная 
фаска

3. Отсутствие покрытия
4.  Слишком низкий процент масла в 

СОЖ

1.  Увеличить скорость резания и 
использовать наружный подвод 
СОЖ

2. Заточить режущую кромку
3. Нанести покрытие
4.  Увеличить процентное содержание 

масла в СОЖ

Выкрашивания в углах режущих 
кромок

1. Нежесткое закрепление
2.  Слишком большое радиальное 

биение
3. Прерывистое резание
4.  Недостаточное количество СОЖ 

(термотрещины)
5. Нежесткий патрон

1. Проверьте жесткость закрепления
2.  Проверьте величину радиального 

биения
3. Уменьшите подачу
4. Проверьте расход СОЖ
5. Проверьте патрон

Характер износа: Причина: Устранение:

Êàê îïðåäåëèòü è óñòðàíèòü èçíîñ íà ñâåðëàõ Delta C

Интенсивный износ режущих 
кромок

1.  Слишком высокая скорость 
резания

2. Слишком низкая подача
3. Слишком мягкий сплав
4. Недостаточное количество СОЖ

1. Снизить скорость резания
2. Увеличить подачу
3.  Выбрать более износостойкую 

марку сплава
4.  Обеспечить соответствующий 

подвод СОЖ

Сколы режущих кромок

1. Нестабильные условия обработки
2.  Превышение максимально 

допустимого износа
3. Слишком прочный сплав

1.  Слишком большое радиальное 
биение

2.  Слишком низкая концентрация 
масла

3.  Слишком высокая скорость 
резания

4.  Материал с абразивными 
включениями

1. Проверить жесткость наладки
2. Немедленно заменить сверло
3. Перейти к более мягкому сплаву

1.  Проверьте величину радиального 
биения

2.  Использовать в качестве 
СОЖ эмульсию с повышенной 
концентрацией масла или 
неразбавленное масло

3. Уменьшить скорость резания
4. Перейти на более прочный сплавУвеличенный износ по ленточке

➡

Ñâåðëà Delta C. Åñëè âîçíèêàþò ïðîáëåìû
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Износ по перемычке

1. Слишком низкая скорость резания
2. Слишком высокая подача
3.  Слишком маленькая величина 

перемычки

1. Увеличить скорость резания
2. Снизить подачу
3.  Проверить геометрические 

размеры сверла

1.  Скорость резания и/или подача 
слишком высокие

2. Недостаточный подвод СОЖ
3.  Неправильно выбран тип сверла 

или марка сплава

1.  Снизить скорость резания и/или 
подачу

2.  Увеличить количество и давление 
СОЖ

3. Перейти к более твердому сплаву

Износ в виде пластической 
деформации

Поломка сверла

1.  Недостаточная жесткость 
закрепления

2. Смещение заготовки
3.  Несоответствующие режимы 

обработки
4. Мощность шпинделя недостаточна
5. Пакетирование стружки
6. Слишком большая подача
7. Интенсивный износ

1.  Повысить жесткость закрепления 
заготовки и сверла

2. Повысить усилие закрепления.
3.  Назначить правильные режимы 

резания
4. Проверить станок по мощности
5.  Скорректировать подачу СОЖ и 

режимы 
6. Снизить подачу
7. Тщательно следить за износом

Термотрещины (образование 
проточин)

1.  Неверно организована подача 
СОЖ

1. Проверьте подачу СОЖ
2.  Долейте охлаждающей жидкости 

в бак 

Характер износа: Причина: Устранение:
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Êàê âûÿâèòü ïðè÷èíó îøèáîê â ðàçìåðàõ îáðàáîòàííîé äåòàëè è óñòðàíèòü èõ ïðè 
èñïîëüçîâàíèè ñâåðë Delta C

Неверное расположение оси 
отверстия

1.  Нестабильное закрепление 
сверла/заготовки

2.  Слишком большое радиальное 
биение

3. Сверление наклонной поверхности
4.  Несимметричность режущих 

кромок (после переточки)
5. Слишком большая подача

1.  Повысить жесткость закрепления 
заготовки

2. Уменьшить величину биения
3.  Использовать центровочное 

сверло
4.  Проверьте геометрию после 

переточки
5. Уменьшить подачу

1. Слишком большая подача
2. Чрезмерный износ сверла
3.  Слишком большая отрицательная 

фаска
4.  Слишком острые углы режущей 

кромки сверла

1. Уменьшить подачу
2. Производите замену сверла чаще
3.  Уменьшить размер отрицательной 

фаски
4.  Притупить острые углы фаской 

или радиусом
Заусенцы на выходе сверла

1. Нестабильные условия обработки
2.  Чрезмерное биение режущих 

кромок
3.  Недостаток давления и количества 

СОЖ
4. Пакетирование стружки
5. Подача слишком большая

1.  Повысить жесткость закрепления 
заготовки/сверла

2. Уменьшить биение 
3. Изменить способ подачи СОЖ 
4.  Скорректировать режимы резания 

и подачу СОЖ
5. Уменьшить подачу

Превышение диаметра 
отверстия

1.  Неверно назначены режимы 
резания

2.  Неудовлетворительное 
закрепление сверла/заготовки

3.  Несимметричность геометрии 
сверла

4.  Слишком большое радиальное 
биение

1.  Увеличить скорость, снизить 
подачу

2. Проверить закрепление
3.  Проверить геометрию сверла 

после переточки
4. Снизить биение

Характер износа: Причина: Устранение:
R

a

Плохое качество обработанной 
поверхности
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Задняя 
поверхность

Центр
сверлаЗона

Ленточка

Передняя 
поверхность

                                                    1   2         3     1      2           3
3.00 - 6.00 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 0.20 

  6.01 - 10.00 0.20 0.20 0.25 0.25 0.25 0.25 
 10.01 - 14.00 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.30 
 14.01 - 17.00 0.25 0.25 0.30 0.30 0.30 0.30 
 17.01 - 20.00 0.30 0.30 0.35 0.35 0.35 0.35

Диаметр сверла

Dc мм

Износ по задней 
поверхности VB мм

Износ по передней 
поверхности KB мм

Зона Зона

Îïðåäåëåíèå èçíîñà ñâåðëà
Coromant Delta-C

Ïðè îáðàáîòêå ìàòåðèàëîâ ãðóïïû ISO K ïðîèçâîäèòåëüíîñòü 
ìîæíî ïîâûñèòü çà ñ÷åò äîáàâëåíèÿ ôàñîê 0.5–4.0 ìì x 
(20° – 45°) íà ïåðèôåðèè ãëàâíîé ðåæóùåé êðîìêè. Ïðè 
îáðàáîòêå ìàòåðèàëîâ ãðóïïû ISO H ìîæíî ïîâûñèòü 
ñòîéêîñòü èíñòðóìåíòà çà ñ÷åò ñêðóãëåíèÿ óãëîâ íà 
ïåðèôåðèè ãëàâíîé ðåæóùåé êðîìêè, re = 0.2–Dc/10 ìì.
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Balinit A

Ïîêðûòèå TiN äëÿ îáùèõ ñëó÷àåâ ïðèìåíåíèÿ. Øèðîêî 
ðàñïðîñòðàíåííûé âèä ïîêðûòèÿ. Ñâåðëà Delta äëÿ îáëàñòåé 
ïðèìåíåíèÿ P20 è K20 èìåþò ýòî ïîêðûòèå.
Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ: ñòàëü, ÷óãóí, öâåòíûå ìåòàëëû. 

Balinit B

Ïîêðûòèå - TiCN äëÿ îáðàáîòêè òâåðäûõ ìàòåðèàëîâ, 
îáåñïå÷èâàþùåå áîëüøóþ êðàñíîñòîéêîñòü.
Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ: ïðî÷íûå ñòàëè, âûñîêîïðî÷íûé ÷óãóí  
äî 300 HB.

Coromant bronze

Ïîêðûòèå - TiN/TiAlN. Áîëåå ïðî÷íîå ïîêðûòèå, ÷åì Futura 
Nano. Ëó÷øåå ñöåïëåíèå ïîêðûòèÿ ñ îñíîâîé è âûøå ñòîéêîñòü 
ê êðàòåðíîìó èçíîñó, ÷åì ó Futura Nano. Ñïëàâ 1220 èìååò ýòî 
ïîêðûòèå.
Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ: áîëüøèíñòâî ìàòåðèàëîâ, âêëþ÷àÿ  
ISO H, S è N.

Balinit G

Ïîêðûòèå - TiCN + TiN. Îñíîâíîé âèä ïîêðûòèÿ äëÿ îáðàáîòêè 
áîëüøèíñòâà ìàòåðèàëîâ.
Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ: ñòàëü, ÷óãóí, íåðæàâåþùàÿ ñòàëü, 
æàðîïðî÷íûå ñïëàâû, çàêàëåííûå ìàòåðèàëû, öâåòíûå ìåòàëëû. 

Futura Nano

Ïîêðûòèå - Balinit TiAlN. Îñíîâíîé âèä ïîêðûòèÿ äëÿ îáðàáîòêè 
ñòàëåé òâåðäîñòüþ 35-55 HRC. Õîðîøàÿ ñòîéêîñòü ê àáðàçèâíîìó 
èçíîñó è äîñòàòî÷íàÿ ïðî÷íîñòü. Ðàáîòàåò ñ âûñîêèìè 
ñêîðîñòÿìè ðåçàíèÿ. Êàê ñ ïðèìåíåíèåì ÑÎÆ, òàê è áåç íå¸. 
Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ: ñòàëü, íåðæàâåþùàÿ ñòàëü, ÷óãóí, öâåòíûå 
ìåòàëëû, æàðîïðî÷íûå ñïëàâû è òèòàí.

Futura Top

Ïîêðûòèå - Balinit TiAlN. Ïîêðûòèå ñ âûñîêîé ñòîéêîñòüþ 
ê àáðàçèâíîìó èçíîñó è äîñòàòî÷íîé ïðî÷íîñòüþ. Ãëàäêîå 
ïîêðûòèå, íå äîïóñêàþùåå íàëèïàíèÿ îáðàáàòûâàåìîãî 
ìàòåðèàëà íà ðåæóùóþ êðîìêó. Ïðåäïî÷òèòåëüíî äëÿ ñâåðë R850-
Al.
Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ: ñòàëü, íåðæàâåþùàÿ ñòàëü, ÷óãóí, öâåòíûå 
ìåòàëëû, æàðîïðî÷íûå ñïëàâû è òèòàí.

HardLube

Ïîêðûòèå - Balinit TiAlN + WC/C. Ïîêðûòèå “íèçêîãî òðåíèÿ”, 
îáåñïå÷èâàåò íàäåæíîå óäàëåíèå ñòðóæêè èç çîíû ðåçàíèÿ è 
êðàñíîñòîéêîñòü.
Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ: íèçêîóãëåðîäèñòûå ñòàëè, æàðîïðî÷íûå 
ñïëàâû. Òðóäíîîáðàáàòûâàåìûå ìàòåðèàëû.

Ìàðêè ñïëàâîâ äëÿ CoroDrill Delta C
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Ðåæèìû ðåçàíèÿ – CoroDrill Delta-C – R840/841/850/415.5

1)  Внутренний подвод охлаждения рекомендуется при сверлении нержавеющих сталей,  
когда СОЖ существенно влияет на удаление стружки и стойкость инструмента.

2) Rm = предел прочности на разрыв в МPа.
3)  Более высокие подачи следует выбирать при достаточной жесткости оборудования и 

хороших условиях обработки.

Нелегированная стальP 01.0 125 C = 0.05-0.10% 1220 80-140 0.10-0.25 0.15-0.34 0.20-0.40 0.22-0.45 
01.1 125 C = 0.10-0.25% 1220 80-140 0.10-0.25 0.15-0.34 0.20-0.40 0.22-0.45 
01.2 150 C = 0.25-0.55% 1220 80-140 0.10-0.25 0.15-0.34 0.20-0.40 0.22-0.45

01.3 170 C = 0.55-0.80% 1220 70-130 0.10-0.25 0.15-0.34 0.20-0.40 0.22-0.45

01.4 210  1220 70-120 0.10-0.25 0.15-0.34 0.20-0.40 0.22-0.45

02.1 180  1220 70-120 0.10-0.20 0.14-0.30 018-0.35 0.20-0.40 
02.2 275  1220 70-100 0.10-0.20 0.14-0.30 018-0.35 0.20-0.40 
02.2 350  1220 50-80 0.10-0.20 0.14-0.25 018-0.35 0.20-0.38

03.11 200  1220 40-80 0.08-0.14 0.10-0.22 0.14-0.25 0.16-0.32 
03.21 325  1220 40-70 0.08-0.14 0.10-0.22 0.12-0.25 0.18-0.28

06.1 180  1220 70-130 0.10-0.20 0.15-0.34 0.20-0.40 0.22-0.45 
06.2 200  1220 70-120 0.10-0.20 0.15-0.34 0.20-0.40 0.22-0.45

Подача fn мм/об 3)

Диаметр сверла, ммОбрабатываемый материал

Углеродистая инструментальная сталь

Нержавеющая сталь

Скорость  
резания vc  
м/мин

CMC 
Код

Новый 
сплав 
Coromant

M

S

K

H

N

HB

3.00—6.00      6.01—10.00     10.01—14.00   14.01-20.00

05.11 200  1220 40-801) 0.08-0.14 0.08-0.20 0.12-0.22 0.14-0.24 
   1030 35-601) 0.08-0.14 0.10-0.22 0.14-0.28 0.16-0.30
05.21 180  1220 40-801) 0.08-0.14 0.08-0.20 0.12-0.22 0.14-0.24 
   1030 35-601) 0.08-0.14 0.10-0.22 0.14-0.28 0.16-0.30

15.21 200  1220 40-801) 0.08-0.14 0.08-0.20 0.12-0.22 0.14-0.24 
   1030 35-60 0.08-0.14 0.10-0.22 0.14-0.28 0.16-0.30

20.21 250  1220 10-25 0.06-0.12 0.08-0.15 0.08-0.15 0.10-0.16 
20.22 350  1220 10-25 0.06-0.12 0.08-0.15 0.08-0.15 0.10-0.16 
20.24 320  1220 10-25 0.06-0.12 0.08-0.15 0.08-0.15 0.10-0.16

23.21 Rm 2) = 850  1220 20-60 0.06-0.12 0.08-0.20 0.14-0.28 0.16-0.30 
23.22 Rm 2) =1050  1220 20-60 0.06-0.12 0.08-0.20 0.14-0.28 0.16-0.30

07.1 130  1220 90-150 0.15-0.30 0.25-0.40 0.35-0.60 0.40-0.60 
07.2 230  1220 70-130 0.15-0.25 0.20-0.35 0.30-0.55 0.35-0.55

08.1 180  1220 90-150 0.15-0.30 0.25-0.40 0.35-0.60 0.40-0.60 
08.2 260  1220 70-130 0.15-0.25 0.20-0.35 0.30-0.55 0.35-0.55

09.1 160  1220 80-110 0.15-0.30 0.25-0.40 0.35-0.60 0.40-0.60 
09.2 250  1220 70-100 0.15-0.25 0.20-0.35 0.30-0.55 0.35-0.55

04.1 43-47 HRc  1220 30-50 0.06-0.10 0.08-0.12 0.10-0.15 0.12-0.18 
04.1 47-60 HRc  1220 15-25 0.06-0.10 0.08-0.12 0.10-0.15 0.12-0.18

30.11 60  1220/N20D 120-230 0.15-0.25* 0.20-0.40* 0.30-0.50* 0.40-0.60* 
30.21 75  1220/N20D 120-230 0.15-0.25* 0.20-0.40* 0.30-0.50* 0.40-0.60*

33.1 110  1220/N20D 90-150 0.15-0.25* 0.20-0.40* 0.30-0.50* 0.40-0.60* 
33.2 90  1220/N20D 90-150 0.15-0.25* 0.20-0.40* 0.30-0.50* 0.40-0.60*

Высокоуглеродистая сталь

Низколегированная сталь

Высоколегированная сталь

Стальное литье

Незакаленная, ферритная, мартенситная 
Аустенитная

Нержавеющая сталь
Аустенитная Отливки

Жаропрочные сплавы на основе никеля
После отжига или отпуска в расплаве солей
Подвергнутые старению, в т.ч. после отжига 
в расплаве солей
Литье, в т.ч. подвергнутое старению

Титановые сплавы
α, близкие к α и α + β сплавы, отожженные
α + β сплавы подвергнутые старению, 
β сплавы, отожженные или подвергнутые 
старению

Ковкий чугун
Ферритный (элементная стружка)
Перлитный (сливная стружка)

Серый чугун
Низкой прочности на растяжение
Высокой прочности на растяжение

Чугун с шаровидным графитом
Ферритный
Перлитный

Сверхтвердая сталь
После закалки и отпуска

Алюминиевые сплавы Деформируемые,  
в т.ч. холоднообработанные, 
не подвергнутые старению
Литье, не подвергнутое старению

Медь и медные сплавы
Легкообрабатываемые сплавы, ≥1% Pb
Латунь, свинцовая бронза, ≤1% Pb

В состоянии поставки
После закалки и отпуска
После закалки и отпуска

Отожженная
Закаленная инструментальная сталь

Нелегированная сталь
Низколегированное (легирующих 
элементов <5%)
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Îñíîâíûå çàâèñèìîñòè äëÿ ñâåðë Corodrill Delta-C R841, R840 è R850

Мощность

Усилие подачи

Ðåêîìåíäàöèè ïî îáðàáîòêå
Íåðæàâåþùàÿ ñòàëü
Äëÿ ýòîãî âèäà îáðàáîòêè ìàðêà ñïëàâà GC1220 ñâåðëà R840 
ñ âíóòðåííèì ïîäâîäîì ÑÎÆ ÿâëÿåòñÿ ïåðâûì âûáîðîì. 
Èñïîëüçóéòå âûñîêèå ñêîðîñòè ïîäà÷è. 

Åñëè íå îáåñïå÷èâàåòñÿ õîðîøèé îòâîä ñòðóæêè, òî ñëåäóåò 
óìåíüøèòü âåëè÷èíó ïîäà÷è.

Äàâëåíèå è îáúåì ïîäàâàåìîé ÑÎÆ äîëæíû áûòü ìàêñèìàëüíî 
âîçìîæíûìè. Äëÿ óëó÷øåíèÿ óñëîâèé îáðàáîòêè èñïîëüçóéòå 
áîëåå íàñûùåííûé ðàñòâîð ìàñëà.

Ñòàëü
Ïåðâûì âûáîðîì äëÿ âñåõ âèäîâ ñòàëåé ÿâëÿåòñÿ ñâåðëî R840 
èç ñïëàâà 1220. Ýòè ñâåðëà âûïóñêàþòñÿ êàê ñ íàðóæíûì, òàê è 
ñ âíóòðåííèì ïîäâîäîì ÑÎÆ. Âîçìîæíî ñâåðëåíèå çàêàëåííîé 
ñòàëè òâåðäîñòüþ äî 60 HRC. Ïðè îáðàáîòêå ïðî÷íûõ ìàòåðèàëîâ 
ïðåäïî÷òèòåëüíî èñïîëüçîâàíèå êîðîòêîãî èíñòðóìåíòà.

ìàòåðèàëàìè. Íà ãðàôèêå ïðèâåäåíû ðàñ÷åòíûå çíà÷åíèÿ 
ïîòðåáëÿåìîé ìîùíîñòè áåç ó÷åòà êîýôôèöèåíòà ïîëåçíîãî 
äåéñòâèÿ ñòàíêà è èçíîñà ñâåðëà.

Íà ãðàôèêàõ ïîêàçàíû íîìèíàëüíûå çíà÷åíèÿ, êîòîðûå 
ÿâëÿþòñÿ îðèåíòèðîâî÷íûìè è ìîãóò áûòü ñêîððåêòèðîâàíû 
â ñîîòâåòñòâèè ñ óñëîâèÿìè îáðàáîòêè è îáðàáàòûâàåìûìè 

Àëþìèíèé
Ïåðâûé âûáîð – ñâåðëî R850 èç ñïëàâà N20D. Ïðè ñâåðëåíèè 
àëþìèíèÿ ñ ñîäåðæàíèåì êðåìíèÿ ìåíüøå 12 % ðåêîìåíäóåòñÿ 
âåñòè îáðàáîòêó ñ âûñîêèìè ðåæèìàìè ðåçàíèÿ. Ìèíèìàëüíûé 
çàóñåíåö íà âõîäå è âûõîäå îòâåðñòèÿ.

Диаметр сверла

Ff 
[кН]

5

4

3

2

1

0
0        2       4       6       8      10      12      14    16      18      20       Dc [мм]

Ff = 0.5 × Dc  × fn × kcfz × sinκr  [H]
                 2 

Диаметр сверла

Pc 
[кВт]

5

4

3

2

1

0
0        2       4       6       8      10      12      14    16      18      20       Dc [мм]

Pc =
 Dc × fn × kcfz × vc [кВт]

           240 x 103 

Расход СОЖ

Диаметр сверла

Min

5        10        15        20   Dc [мм]

л/мин 
q

10

9

8

7

6

5

4
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Dc1

 

l4 

l4a

l21 
l2 
Dc2 

ch

εpa1
εpa2 

εpa3
l4b

 
 

dmm
D21
 

 

CoroDrill Delta-C R840 ñ öèëèíäðè÷åñêèì õâîñòîâèêîì èëè õâîñòîâèêîì Whistle Notch

Модификация 
вершин

1 = Сверла, диаметры и длины которых отличаются от стандартных, Dc1 = 3.0–20.0 мм

4 = Ступенчатое сверло, Dc1 = 3.0–16.0 мм

5 = Ступенчатое сверло с шейкой и возможностью снятия фаски, Dc1 = 3.0–16.0 мм

CYL WN

CYL
WN

CYL WN

CYL WN

CYL WN

2 = Сверло с шейкой и возможностью снятия фаски, Dc1 = 3.0–16.0 мм

3 = Сверло с шейкой, Dc1 = 3.0–20.0 мм

Тип хвостовика

Подача СОЖ

Äîïîëíèòåëüíûå âàðèàíòû ñâåðë âîçìîæíû êàê ñïåöèàëüíûé èíñòðóìåíò. 

Внутренняя

Внешняя

Цилиндрический 
хвостовик – CYL
Whistle Notch – WN

Возможные варианты

Тип сверла
Марки сплавов
Допуск

Допуск

Тип 
хвостовика

Подача СОЖ

Покрытие, 
(модифицированное)
Угол подъема реж. 
кромки (тип 1)
Обратная конусность
Ленточка
Модификация вершин
Радиус при вершине rε
Фаска на вершине

Диаметр – 3.0–20.0 мм

1. 3 – Dc1 = 3.0–20.0 мм/2. 4. 5 – Dc1 = 3.0–16.0 мм

GC1220 или модифицированный 

Допуск на Dc1 =  h7/js7/m7 для сверл типов 1, 2, 3, и  

h8/js8/m8 для сверл типов 4, 5

Глубина сверления, мм –  Тип 1 – 3.0–118.5, тип 2 – 3.0–80.  

тип 3 – 3.0–118.5

Глубина сверления, мм – Тип 4 – 3.0–64 мм

Глубина сверления, мм – Тип 5 – 3.0–80 мм

Максимальная глубина сверления – 9.7–155 мм

Общая длина – 49.7–205 мм 

Диам. 2-й ступени – 3.5–20 мм для сверла типа 4

Диам. 2-й ступени - 3.2–18 мм для сверл типа 5

Ширина фаски – 0.5–2 мм, для сверл типа 2, 5

Допуск на Dc2 = h7/js7/m7, для сверл типа 4, 5

Угол при вершине сверла = 118°–150° 

Угол фаски = 60°–150°, для сверл типа 2

Угол 2-й ступени = 60°–180°, для сверл типа 4, 5

Угол 2-й ступени = 60°–150°, для сверл типа 5

Глубина сверления 2-й ступени = 5.2–120 мм,  

для сверл типа 4

Глубина сверления 2-й ступени = 8–108 мм,  

для сверл типа 5

Цилиндрический хвостовик – CYL

Хвостовик Whistle Notch – WN

Диаметр хвостовика – 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20 мм

Диаметр направляющей части – 3.1–20 мм, для типов 3. 5

E = Наружный

I = Внутренний

TiN, TiCN+TiN, TiALN, (FUTURA NANO), (FUTURA/TOP)

TiALN + WC/C (HARDLUBE), Без покрытия

Станд. = 30°, Измен. = 15° (CYL, без вн. подв. СОЖ,  

l4 max = 2 x Dc1) 

Стандартная, Увеличенная

Стандартная, Уменьшенная

Есть (указать радиус или угол фаски) или Нет 

rε = 0.2–2 мм

20°–45° × bf мм, (bf = 0.5–4)
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Îïèñàíèå ñâåðë 
CoroDrill Delta-C

Цилиндрический 
хвостовик

Диаметр сверла: 3.00-20.00 мм
Max глубина сверления: 2-3 x Dc

Покрытие: TiN/ TiAIN многослойное
Точность отверстия: IT8-9
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ: Эмульсия или масло
Исполнение сверл по стандарту: DIN 6537
Точность размеров сверла: dmm = h6
 Dc = m7:
 Dc ≤ 3 +0.012/+0.002
 Dc 3≤ 6 +0.016/+0.004
 Dc 6≤10 +0.021/+0.006

2 – 3 × Dc  R 840

κr 70°

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

Внутренний подвод СОЖ

Наружный подвод СОЖ

Диаметр сверла: 3.00-20.00 мм
Max глубина сверления: 4-5 x Dc

Покрытие: TiN/ TiAIN многослойное
Точность отверстия: IT8-9-10
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ: Эмульсия или масло
Исполнение сверл по стандарту: DIN 6537
Точность размеров сверла: dmm = h6
 Dc = m7:
 Dc ≤ 3 +0.012/+0.002
 Dc 3≤ 6 +0.016/+0.004
 Dc 6≤10 +0.021/+0.006

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

Внутренний подвод СОЖ

Наружный подвод СОЖ

Цилиндрический 
хвостовик

4 – 5 × Dc  R 840

κr 70°

Диаметр сверла: 5.00-14.00 мм
Max глубина  
сверления: 6-7 x Dc

Покрытие: TiN/ TiAIN многослойное
Точность отверстия: IT8-9-10
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ: Эмульсия или масло
Исполнение сверл  
по стандарту: DIN 6537
Точность размеров сверла: dmm = h6
 Dc = m7:
 Dc 3≤6 +0.016/+0.004
 Dc 6≤10 +0.021/+0.006 l

4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

Внутренний подвод СОЖЦилиндрический 
хвостовик

6 – 7 × Dc  R 840

κr 70°

Диаметр сверла: 3.00-20.00 мм
Max глубина сверления: 2-3 x Dc

Покрытие: TiN/ TiAIN многослойное
Точность отверстия: IT8-9-10
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ: Эмульсия или масло
Исполнение сверл по стандарту: DIN 6537
Точность размеров сверла: dmm = h6
 Dc = m7:
 Dc ≤ 3 +0.012/+0.002
 Dc 3≤ 6 +0.016/+0.004
 Dc 6≤10 +0.021/+0.006

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

Внутренний подвод СОЖ

Наружный подвод СОЖХвостовик Whistle Notch

2 – 3 × Dc  R 840

κr 70°
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Îïèñàíèå ñâåðë 
CoroDrill Delta-C

Диаметр сверла: 5.00-20.00 мм
Max глубина сверления: 4-5 x Dc

Покрытие: TiN/ TiAlN многослойное 
Точность отверстия: IT8-9-10
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ: Эмульсия или масло
Исполнение сверл по стандарту: DIN 6537
Точность размеров сверла: dmm = h6
 Dc = m7:
 Dc 3≤ 6  +0.016/+0.004
 Dc 6≤10  +0.021/+0.006

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

Внутренний подвод СОЖ

κr 70°

Хвостовик Whistle Notch

4 – 5 × Dc R 840

Для сверления и обработки 
фасок отверстий под резьбу 
С цилиндрическим 
хвостовиком 

Диаметр сверла: 3.35—14.50 мм
Max глубина сверления: 2—3 x Dc

Покрытие: TiN/ TiAIN многослойное
Точность отверстия: IT8–9
Чистота поверхности: Ra 1—2 мкм
СОЖ: Эмульсия или масло
Исполнение сверл по стандарту: DIN 6537
Точность размеров сверла: dmm = h6
 Dc = m8:
 Dc 3≤6  +0.022/+0.004
 Dc 6≤10  +0.028/+0.006
 Dc 10≤18  +0.034/+0.007

2 – 3 × Dc  R 841
Наружный подвод СОЖ

κr 70°

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

Диаметр сверла: 5.00-14.00 мм
Max глубина сверления: 2-3 x Dc

Покрытие: TiAIN полированное 
Точность отверстия: IT8-9-10
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ: Эмульсия или масло
Исполнение сверл по стандарту: DIN 6537
Точность размеров сверла: dmm = h6
 Dc = m7:
 Dc 3≤6  +0.016/+0.004
 Dc 6≤10  +0.021/+0.006

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

Внутренний подвод СОЖАлюминий

2 - 3 × Dc  R 850

100°

Диаметр сверла: 5.00-14.00 мм
Max глубина сверления: 6-7 x Dc

Покрытие: TiAIN полированное 
Точность отверстия: IT8-9-10
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ: Эмульсия или масло
Исполнение сверл по стандарту: DIN 6537
Точность размеров сверла: dmm = h6
 Dc = m7:
 Dc 3≤6  +0.016/+0.004
 Dc 6≤10  +0.021/+0.006

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

Внутренний подвод СОЖ
Алюминий
6 - 7 × Dc  R 850

100°
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Dc1

 

l4 

l4a 

l21 
l2
Dc2 

ch

εpa2 

εpa3

l4b
 

 
dmm
D21
 

 

 

1 = Сверла, диаметры и длины которых отличаются от стандартных, Dc1 = 3.0–20.0 мм

2 = Сверло с шейкой и возможностью снятия фаски, Dc1 = 3.0–16.0 мм

3 = Сверло с шейкой, Dc1 = 3.0–20.0 мм

4 = Ступенчатое сверло, Dc1 = 3.0–16.0 мм

5 = Ступенчатое сверло с шейкой и возможностью снятия фаски, Dc1 = 3.0–16.0 мм

CYL WN

CYL
WN

CYL WN

CYL WN

WN

CoroDrill Delta-C R850  Al ñ öèëèíäðè÷åñêèì õâîñòîâèêîì èëè õâîñòîâèêîì Whistle Notch 
äëÿ îáðàáîòêè àëþìèíèÿ

Тип хвостовика

Подача СОЖ

Возможные варианты

CYL

Внешняя

Внутренняя

Цилиндрический 
хвостовик – CYL
Whistle Notch – WN

Тип сверла
Марки сплавов
Допуск

Допуск

Тип 
хвостовика

Подача СОЖ

Покрытие, 
(модифицированное)

Обратная конусность

Диаметр – 3.0–20.0 мм

1. 3 – Dc1 = 3.0–20.0 мм/2. 4. 5—Dc1 = 3.0–16.0 мм

H10F и FUTURA TOP предпочтительно

Допуск на Dc1 =  h7/js7/m7 для сверл типов 1, 2, 3, и  

h8/js8/m8 для сверл типов 4, 5

Глубина сверления, мм –  Тип 1 – 3.0–118,5, Тип 2 – 3.0–80,  

Тип 3 – 3.0–118.5

Глубина сверления, мм – Тип 4 – 3.0–64 мм

Глубина сверления, мм – Тип 5 – 3.0–80 мм

Максимальная глубина сверления – 9.7–155 мм

Общая длина – 49.7–205 мм 

Диам. 2-й ступени – 3.5–20 мм для сверла типа 4

Диам. 2-й ступени - 3.2–18 мм для сверл типа 5

Ширина фаски – 0.5–2 мм, для сверл типа 2, 5

Допуск на Dc2 = h7/js7/m7, для сверл типа 4, 5

Угол фаски = 60°–150°, для сверл типа 2

Угол 2-й ступени = 60°–180°, для сверл типа 4, 5

Угол 2-й ступени = 60°–150°, для сверл типа 5

Глубина сверления 2-й ступени = 5.2–120 мм,  

для сверл типа 4

Глубина сверления 2-й ступени = 8–108 мм,  

для сверл типа 5

Цилиндрический хвостовик – CYL

Хвостовик Whistle Notch – WN

Диаметр хвостовика – 6, 8, 10, 12, 14, 16, 18, 20 мм

Диаметр направляющей части – 3.1–20 мм, для типов 3, 5

E = Наружный

I = Внутренний

TiN, TiCN+TiN, TiALN, (FUTURA NANO), 

(FUTURA TOP) предпочтительно, TiALN + WC/C 

(HARDLUBE), Без покрытия

Стандартная, Увеличенная
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Öåëüíûå òâåðäîñïëàâíûå ñâåðëà 
äëÿ âûñâåðëèâàíèÿ

Dc мм  l2 l3 dmm

2 HC2 30 10 2 M3 4-40 UNC, 6-40 UNF, 6 BA-4 BA
3 HC3 40 15 3 M4, M5 8-32 UNC, 10-32 UNF, 3 BA-2 BA
4 HC4 45 20 4 M6 1/4-5/16 UNC, 1/4-5/16 UNF, 1 BA-0 BA
5 HC5 50 25 5 M8, M10 5/16-3/8 UNC, 5/16-3/8 UNF
6 HC6 60 30 6 M10, M12 3/8-1/2 UNC, 3/8-1/2 UNF

Диаметр 
сверла

Код инструмента Размеры, мм Для высверливания метчиков

Ñâåðëà äëÿ âûñâåðëèâàíèÿ ïîñòàâëÿþòñÿ ñëåäóþùèì îáðàçîì:
a) Íàáîðîì èç 5 ñâåðë, ñîñòîÿùèì èç îäíîãî ñâåðëà êàæäîãî ðàçìåðà.

Ïðèìåð çàêàçà: 2 íàáîðà HC 23456

b) Ñâåðëà ìîãóò ïîñòàâëÿòüñÿ îòäåëüíî,
ìèíèìóì ïî òðè øòóêè êàæäîãî ðàçìåðà.

Ïðèìåð çàêàçà: 10 øò. ñâåðë HC2 äèàìåòðîì 2 ìì

Ïðèìåíåíèå
•  Ñâåðëà ïðåäíàçíà÷åíû äëÿ âûñâåðëèâàíèÿ ñëîìàííûõ 

ìåò÷èêîâ, çàêàëåííûõ áîëòîâ è ò.ï.
•  Âîçìîæíî èñïîëüçîâàíèå äëÿ ñâåðëåíèÿ îñîáî 

òðóäíîîáðàáàòûâàåìûõ ìàòåðèàëîâ, íàïðèìåð, îòáåëåííîãî 
÷óãóíà, ñòåëëèòà è ñòåêëà.

Èñïîëüçóéòå ñòàíêè ñ æåñòêèì øïèíäåëåì
•  Ãèáêèå ïðîèçâîäñòâåííûå ñèñòåìû, ôðåçåðíûå 

îáðàáàòûâàþùèå öåíòðû, ôðåçåðíûå è òîêàðíûå ñòàíêè 
ñ ×ÏÓ, ñòàíêè-àâòîìàòû, ðåâîëüâåðíûå òîêàðíûå ñòàíêè è 
óíèâåðñàëüíî-ôðåçåðíûå ñòàíêè.

Ãåîìåòðèÿ
•  Áîëüøèå îòðèöàòåëüíûå óãëû — âûñîêàÿ òåìïåðàòóðà â çîíå 

ðåçàíèÿ — ïðèâîäèò ê îòïóñêó ìåò÷èêà.
• Ãåîìåòðèÿ ïîäëåæèò ïåðåòî÷êå.
• Îáðàáîòêà âñóõóþ — ÑÎÆ íå òðåáóåòñÿ.

Ïîñëåäîâàòåëüíîñòü âûïîëíåíèÿ îïåðàöèé ïðè âûñâåðëèâàíèè

1.  Надежно закрепите деталь в 
тисках или подобном жестком 
приспособлении. Сцентрируйте 
установленное сверло по оси 
высверливаемого метчика.

3.  Установите сверло 
диаметром, соответствующим 
рекомендациям таблицы, 
расположенной выше. 
Рекомендуемая скорость 
вращения шпинделя 1500-3500 
об/мин. Плавно подавайте 
сверло вручную. Делайте 
частые остановки для удаления 
стружки из отверстия.

2.  Сделайте центровое отверстие 
на наклонной поверхности 
излома сверлом большего 
размера, чем сверло для 
высверливания.

4.  После высверливания 
основной части метчика 
удалите остатки каким-нибудь 
остроконечным инструментом.

5 × Dc

Для удаления сломанных метчиков или сверления особо твердых материалов

Область 
применения

Высверливание сломанных 
метчиков
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Ñïèðàëüíûå ñâåðëà ñ íàïàÿííûìè 
òâåðäîñïëàâíûìè ïëàñòèíàìè

R411.5: ñâåðëà äëÿ âûñîêîòî÷íûõ 
îòâåðñòèé (äèàìåòðû 9.5 – 30.4 ìì)

Ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ: 3.5 – 5 äèàìåòðîâ  
â êà÷åñòâå ñòàíäàðòíîãî èñïîëíåíèÿ

Îáðàáàòûâàåìûé ìàòåðèàë: âñå òèïû

Òî÷íîñòü îòâåðñòèé: IT9

Øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè: Ra 1 ìêì

Ñâåðëà Coromant Delta íàðÿäó ñ âûñîêîé 
ïðîèçâîäèòåëüíîñòüþ îáðàáîòêè 
îáåñïå÷èâàþò âûñîêîå êà÷åñòâî 
îáðàáîòàííûõ îòâåðñòèé â øèðîêîì 
äèàïàçîíå ïðèìåíåíèÿ. Ñëîæíàÿ 
êîíôèãóðàöèÿ âåðøèíû ñ óñèëåííûìè 
ðåæóùèìè êðîìêàìè ñïîñîáñòâóåò 

âûñîêîé ñòîéêîñòè è íàäåæíîñòè 
èíñòðóìåíòà è õîðîøåé ïîâòîðÿåìîñòè 
ðåçóëüòàòîâ. Ïîëîæèòåëüíûé ïåðåäíèé 
óãîë äåëàåò áîëåå ýôôåêòèâíîé 
ðàáîòó öåíòðàëüíîé ÷àñòüþ ñâåðëà è 
îáåñïå÷èâàåò ìåíüøèå óñèëèÿ ðåçàíèÿ 
ïî ñðàâíåíèþ ñ îáû÷íûìè ñïèðàëüíûìè 
ñâåðëàìè. À òàêæå ñâåðëà Coromant Delta 
èìåþò óëó÷øåííîå ñòðóæêîîáðàçîâàíèå 
è ìåíüøóþ ñêëîííîñòü ðåæóùèõ êðîìîê ê 
íàðîñòîîáðàçîâàíèþ.

Ñâåðëà ñòàíäàðòíîãî èñïîëíåíèÿ 
ïîçâîëÿþò ñâåðëèòü îòâåðñòèÿ ãëóáèíîé 
äî 5 äèàìåòðîâ (à â êà÷åñòâå Tailor Made 
è áîëüøåé ãëóáèíû) íà ñòàíêàõ íèçêîé 
æåñòêîñòè, ïðè íåæåñòêîì çàêðåïëåíèè 
çàãîòîâêè áåç ñóùåñòâåííîãî ñíèæåíèÿ 
ïîäà÷è.

Îñíîâíîé âûáîð äëÿ ñâåðëåíèÿ òî÷íûõ 
îòâåðñòèé - îáðàáàòûâàþùèå öåíòðû 
èëè ñòàíêè ñïåöèàëüíîãî íàçíà÷åíèÿ, 
ãäå â ïîëíîé ìåðå ìîæíî èñïîëüçîâàòü 
ïðåèìóùåñòâà òàêèõ ñâåðë.

Êîðîòêèå ñâåðëà ïîâûøåííîé æåñòêîñòè 
ïîçâîëÿþò ñâåðëèòü îòâåðñòèÿ ãëóáèíîé 
äî 3.5 äèàìåòðîâ. Îáà òèïà ñâåðë 
äîñòóïíû ñ ðàçëè÷íûìè âàðèàíòàìè 
õâîñòîâèêîâ.

Ïåðåä òåì êàê ñäåëàòü âûáîð 
ìåæäó ñâåðëîì ñ íàïàÿííûìè 
òâåðäîñïëàâíûìè ïëàñòèíàìè è 
ñâåðëîì ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì 
ïëàñòèí ïðîàíàëèçèðóéòå òðåáîâàíèÿ 
ïî êà÷åñòâó îòâåðñòèÿ è óñëîâèÿ 
îáðàáîòêè. 

Ñâåðëà Coromant Delta îáåñïå÷èâàþò âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíóþ îáðàáîòêó òî÷íûõ îòâåðñòèé ñ îòíîñèòåëüíî íåáîëüøèìè óñèëèÿìè ðåçàíèÿ.

Ñâåðëà Coromant Delta
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Ðåêîìåíäàöèè ïî óñòàíîâêå
Äëÿ îáåñïå÷åíèÿ äîïóñêîâ íà îòâåðñòèå, óêàçàííûõ â 
êàòàëîãå, íåñîîñíîñòü âðàùàþùåéñÿ äåòàëè è ñâåðëà íå 
äîëæíà ïðåâûøàòü 0.02 ìì.

Ñâåðëà Coromant Delta

Ñâåðëåíèå ïðè èñïîëüçîâàíèè ïàòðîíà 
äëÿ ïîäâîäà ÑÎÆ
Ïðè èñïîëüçîâàíèè ïàòðîíà äëÿ âíóòðåííåãî ïîäâîäà 
ÑÎÆ íåîáõîäèìî ïðåäîòâðàòèòü åãî ïîâîðîò, äëÿ ýòîãî 
íåîáõîäèì ñïåöèàëüíûé óïîð.

Ïðè çàêëèíèâàíèè ïîäøèïíèêîâ êîðïóñ ìîæåò íà÷àòü 
âðàùåíèå, ÷òî ïðèâåäåò ê ñåðüåçíûì ïîâðåæäåíèÿì.

Åñëè ïàòðîí â òå÷åíèå äëèòåëüíîãî âðåìåíè íå 
ýêñïëóàòèðîâàëñÿ, ïåðåä óñòàíîâêîé ïàòðîíà íà ñòàíîê 
óáåäèòåñü â ëåãêîñòè âðàùåíèÿ ïîäøèïíèêîâ ïåðåä 
çàïóñêîì ñòàíêà.

Фиксатор 
корпуса – упор

Îãðàíè÷åíèÿ
Ïðè ñâåðëåíèè íàêëîííûõ òîðöîâ è êîãäà âñòðå÷àþòñÿ ïåðåñåêàþùèåñÿ 
îòâåðñòèÿ, ïîäà÷ó ñëåäóåò óìåíüøàòü äî 1/3– 1/4 îò ðåêîìåíäóåìûõ çíà÷åíèé.

Max 0.02 мм
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Êîìïåíñàòîð ïîäà÷è ÑÎÆ.
Ïðè èñïîëüçîâàíèè ïàòðîíà äëÿ ïîäà÷è ÑÎÆ äëÿ ñâåðë 
Coromant Delta íåîáõîäèì êîìïåíñàòîð ïîäà÷è ÑÎÆ.

Òîëüêî äëÿ ñâåðë Coromant Delta ñ õâîñòîâèêîì 
Whistle Notch.

Âûêðàøèâàíèÿ ðåæóùèõ êðîìîê íå 
äîëæíû ïðåâûøàòü ìàêñèìàëüíîé 
âåëè÷èíû äîïóñòèìîãî èçíîñà, 
÷òîáû ïðè ïåðåòî÷êå íå ñíèìàòü 
äîïîëíèòåëüíûé îáú¸ì ìàòåðèàëà è 
íå ñíèæàòü ñòîéêîñòü ñâåðë.

Ðåêîìåíäóåìûé ìàêñèìàëüíûé èçíîñ

                                                    1   2         3     1      2           3
9.50 - 14.00 0.25 0.25 0.25 0.30 0.30 0.30 

 14.01 - 17.00 0.25 0.25 0.30 0.30 0.30 0.30 
 17.01 - 20.00 0.30 0.30 0.30 0.35 0.35 0.35 
 20.01 - 24.00 0.30 0.30 0.40 0.35 0.35 0.35 
 24.01 - 30.40 0.35 0.35 0.45 0.40 0.40 0.40

Диаметр сверла

Dc мм

Износ по задней 
поверхности 
VB мм

Износ по передней 
поверхности 
KB мм

Зона Зона

Îïðåäåëåíèå èçíîñà 
ñâåðë Coromant Delta

Задняя 
поверхность

Центр сверлаЗона

Ленточка Передняя 
поверхность

Отрицательная 
фаска

VB

KB

1
2

3

Dc мм
Диаметр сверла

 
 9.50-14.00 5691 020-01  
14.01-17.00 5691 020-02  
17.01-30.40 5691 020-03 

Код инструмента
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Tailor Made – ðàñøèðåíèå ñòàíäàðòíîé ïðîãðàììû

Âèäû ïîêðûòèé

Balinit FUTURA
Èçíîñîñòîéêîå ïîêðûòèå äëÿ 
îáðàáîòêè ñòàëè è ÷óãóíà.

Balinit HARDLUBE
Ïîêðûòèå äëÿ ìàòåðèàëîâ, 
îáðàçóþùèõ ñëèâíóþ ñòðóæêó, 
ñíèæàþùåå êîýôôèöèåíò òðåíèÿ.

H10F
Ìåëêîçåðíèñòàÿ ìàðêà òâåðäîãî 
ñïëàâà â ñî÷åòàíèè ñ ïîêðûòèåì 
Balinit Hardlube ïðåäíàçíà÷åíà äëÿ 
ñâåðëåíèÿ íåðæàâåþùåé ñòàëè.

Ìàðêè ñïëàâîâ
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Ðåæèìû ðåçàíèÿ – Coromant Delta– R411.5

ISO

P

M

K

H

1)Åñëè ðåêîìåíäóåìûå ðåæèìû ðåçàíèÿ íå îáåñïå÷èâàþò óäîâëåòâîðèòåëüíîãî îòâîäà ñòðóæêè, ñëåäóåò óìåíüøèòü ïîäà÷ó äî 0.08 - 0.10 ìì/îá.

CMC
Код

Обрабатываемый материал Скорость 
резания Диаметр сверла, мм

Подача fn мм/обvc м/мин

Нелегированная 
сталь

Низколегированная 
сталь

В состоянии поставки 0.05–0.10% C
В состоянии поставки 0.10-0.25% C
В состоянии поставки 0.25-0.55% C
В состоянии поставки 0.55-0.80% C
Высокоуглеродистая и углеродистая 
инструментальная сталь

01.0
01.1

01.2
01.3
01.4

02.1
02.2

03.11
03.22

06.1
06.2

05.11

05.21

07.1
07.2

08.1
08.2

09.1
09.2

04.1

30.12

30.21

33.1  
33.2

Высоколегированная 
сталь

Сверхтвердая 
сталь

Стальное литье Нелегированная сталь
Низколегированное (легир. эл. < 5%)

Нержавеющая 
сталь

Ферритная, мартенситная 13-25% Cr

Нержавеющая 
сталь

Аустенитная Ni > 8%, 18-25% Cr

Ковкий 
чугун

Ферритный (элементная стружка)
Перлитный (сливная стружка)

Серый чугун Низкой прочности на растяжение
Высокой прочности на растяжение

Чугун с 
шаровидным 
графитом

Ферритный
Перлитный

Алюминиевые 
сплавы

Медь 
и медные сплавы

Легкообрабатываемые сплавы (Pb ≥ 1%)
Латунь, свинцовистая бронза (Pb ≤ 1%)

Деформируемые, в т.ч. холоднодеф., не 
подвергнутые старению
Отливки

Отожженная
Закаленная сталь

После закалки и отпуска

В состоянии поставки
Закаленная

 80-170
 90-200

125-225 
150-225
180-225

150-260
220-400

150-250
250-400

 90-225
150-250

150-270

150-270

110-145
150-270

150-220
200-330

125-230
200-300

 75-150 
 40-100 

 50-160

Марка 
сплава

HB

75-100      0.14-0.22 0.15-0.25 0.18-0.31
  

70-90 0.15-0.23 0.18-0.26 0.20-0.30

55-90 0.14-0.22 0.18-0.26 0.20-0.28
35-65 0.14-0.22 0.15-0.25 0.18-0.26

40-70 0.15-0.20 0.18-0.25 0.20-0.27
40-60 0.15-0.20 0.17-0.20 0.18-0.24

70-90 0.17-0.23 0.19-0.25 0.20-0.26
50-75 0.15-0.21 0.17-0.23 0.19-0.25

25-55 0.14-0.21 0.17-0.24 0.18-0.27

25-55 0.14-0.201) 0.16-0.231) 0.19-0.251)

75-120 0.15-0.26 0.18-0.30 0.21-0.39
75-110 0.15-0.25 0.16-0.29 0.18-0.35

85-115 0.19-0.31 0.23-0.39 0.26-0.46
55-100 0.19-0.30 0.24-0.36 0.28-0.44

65-105 0.16-0.26 0.20-0.35 0.23-0.41
55-95 0.15-0.25 0.18-0.33 0.21-0.39
   

25-40 0.10-0.15 0.12-0.17 0.15-0.20 
15-30

95-150 0.21-0.33 0.18-0.41 0.18-0.41 
  
 

45-150 0.16-0.29 0.20-0.35 0.25-0.44 

 

P20

P20

P20

P20

P20

K20

K20

K20

K20

K20

K20

K20

 9.50-14
                     

14.01-17
                        

17.01-30.40

HRC 
43-47 
47-60

N
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Îñíîâíûå çàâèñèìîñòè äëÿ ñâåðë Coromant Delta— R411.5

Íà ãðàôèêàõ ïîêàçàíû íîìèíàëüíûå çíà÷åíèÿ, êîòîðûå 
ÿâëÿþòñÿ îðèåíòèðîâî÷íûìè è ìîãóò áûòü ñêîððåêòèðîâàíû 
â ñîîòâåòñòâèè ñ óñëîâèÿìè îáðàáîòêè è îáðàáàòûâàåìûìè 
ìàòåðèàëàìè.

Íà ãðàôèêå ïðèâåäåíû ðàñ÷åòíûå çíà÷åíèÿ ïîòðåáëÿåìîé 
ìîùíîñòè áåç ó÷åòà êîýôôèöèåíòà ïîëåçíîãî äåéñòâèÿ 
ñòàíêà è èçíîñà ñâåðëà.

Усилие подачи Мощность

Расход СОЖ

Min

[l/min]

Диаметр сверла
0        10       15       20        25       30      Dc [мм]

  q  16

14

12

10

8

6

4

2

0

Ff = 0.5 × Dc  × fn × kcfz × sinκr  [H]
                 2 
(Только для сплошного сверления)Ff 

[кН]
8

6

4

2

0

Диаметр сверла
0        10       15       20        25       30   Dc [мм]

Pc =
 Dc × fn × kcfz × vc [кВт]

           240 x 103 
(Только для сплошного сверления)

kW
8

6

4

2

0

Диаметр сверла
0        10       15       20      25       30   Dc [мм]
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Цилиндрический хвостовик с лыской – CYLPF Цилиндрический хвостовик – CYL Хвостовик Coromant Whistle Notch – CWN

1= Сверла, диаметры и длины которых отличаются от стандартных, Dc = 9.50-30.40 мм

2= Сверла с пластиной для снятия фаски, Dc = 12.25-30.40 мм

3= Сверла с шейкой, Dc = 9.50-30.40 мм

4= Сверла с шейкой и пластиной для снятия фаски, Dc = 12.25-30.40 мм

P M K H N

Ñâåðëà Coromant Delta R411.5

 

Dc

9.50-30.40           16, 20 , 25, 32                    16, 20, 25, 32 16, 20, 25

Диаметр 
сверла

Тип хвостовика

Цилиндрический  
хвостовик с лыской

Посадочный диаметр, dmm

Цилиндрический 
хвостовик

Coromant  
Whistle Notch

Возможные варианты

Dc

ch

l3s

l4

dmm

D21

l21

D1

l1s

l2

l6

Тип сверла

Тип 
хвостовика

Марки 
сплавов

Покрытие

Диаметр — 9.50-30.40 мм
1, 3 — Dc = 9.50-30,40 мм — 1=стандартные 
2, 4 — Dc = 12.25-30.40 мм
Ширина фаски — 0.5-1.5 мм, 
только для сверл типов 2 и 4
Длина рабочей части сверла —  для сверл типов 1 и 2 — 17-158 мм 

для сверл типов 3 и 4 — 17-140 мм
Глубина сверления, мм –  Тип 1 — 9.9-134.8 мм 

Тип 2 — 16.4-134.8 мм 

Тип 3 — 9.9-116.8 мм 

Тип 4 — 16.4-116.8 мм
Цилиндрический хвостовик с лыской—CYLPF,
Цилиндрический хвостовик—CYL,
Хвостовик Coromant Whistle Notch—CWN
Размеры посадочных мест—см. выше

Диаметр направляющей части — 10-31 мм, 
только для сверл типов 3 и 4
Длина направляющей части — 18.6-158 мм, 
только для сверл типов 3 и 4
Диаметр фланца — 15-32 мм
Программируемая длина — 44-175 мм, 
в зависимости от размеров l3s, l4, l21
Полная длина сверла—92-236 мм, 
в зависимости от размеров l3s, l4, l21
Длина стружечных канавок — 17-172 мм, 
в зависимости от размеров Dc и dmm
P20 для сверления сталей
K20 для сверления нерж. стали, чугуна и алюминия
H10F для сверления нерж. стали, титана и алюминия
PVD: TiN, TiCN, TiALN (FUTURA), 
TiALN + WC/C (HARDLUBE)
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H
10

F

  L142.01-05 06 00          3113 030-304                                                                                                                                         ✩

Пример заказа: 5 шт. L142.01-05 06 00 H10F

10º

3.8  0 
      -0.2

11º
2.5 ± 0.1

r=1

ø5  0 
     -0.02

4 ± 0.04

90º ± 15´
45º ± 20´

0.4 ± 0.1 × 45º

6 ± 0.2

4 0 
   -0.2

Сверла с пластинами для снятия фасок можно заказать 
как TM (с ограниченными изменениями).

Ïëàñòèíû äëÿ ñíÿòèÿ ôàñîê äëÿ ñâåðë Coromant Delta

Код инструмента

Пластина 

Комплектующие

Штифт-шпонка (Поставляется вместе с пластиной).

Марка 
сплава

Ïðèñîåäèíèòåëüíûå ðàçìåðû

P M K H N

Max величина фаски 1.5 x 45°
Диаметр сверления > 12.25 мм

l21
l4
ch max = 1.5 × 45° ± 0.3

= Положение фасочной пластины
= Глубина сверления

ø 2H8

2.5 ± 0.03

0.2 ± 0.1 × 45º

4  0 
  +0.2

ø 5H8

l21

l4
l21 =  l4 + 2.1 - ch

l21 =  l4 + 2.1 - ch

ch × (45º)

2.1

l4

Dc
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Ñâåðëà 
Coromant Delta

3.5 × Dc  R 411.5

κr 70°

Цилиндрический хвостовик с лыской по ISO 9766

Диаметр сверла: 9.50-30.40 мм
Глубина сверления: 3.5 × Dc
Точность отверстия: IT8-9
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ:  Эмульсия или  

масло 
Допуск на сверло: Dc = js7
 dmm = h6

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

κr 70°

Цилиндрический хвостовик с лыской по ISO 9766

Диаметр сверла: 9.50-20.00 мм
Глубина сверления: 5 × Dc
Точность отверстия: IT9-10
Чистота поверхности: Ra 2-4 мкм
СОЖ:  Эмульсия или  

масло 
Допуск на сверло: Dc = js7
 dmm = h6

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

5 × Dc  R 411.5

Хвостовик Whistle Notch

Диаметр сверла: 9.50-30.40 мм
Глубина сверления: 3.5 × Dc
Точность отверстия: IT8-9
Чистота поверхности: Ra 1-2 мкм
СОЖ:  Эмульсия или  

масло 
Допуск на сверло: Dc = js7
 dmm = h6

κr 70°

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

3.5 × Dc  R 411.5

κr 70°

Хвостовик Whistle Notch

Диаметр сверла: 9.50-20.00 мм
Глубина сверления: 5 × Dc
Точность отверстия: IT9-10
Чистота поверхности: Ra 2-4 мкм
СОЖ:  Эмульсия или  

масло 
Допуск на сверло: Dc = js7
 dm = h6

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

l
4
 = ðåêîìåíäóåìàÿ ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

5 × Dc  R 411.5
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Ñâåðëà ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè

Ñâåðëà CoroDrill 880, Coromant U, T-Max U è òðåïàíèðóþùèå ñâåðëà

CoroDrill 880: ïåðâûé âûáîð äëÿ 
ñâåðëåíèÿ íåãëóáîêèõ îòâåðñòèé 
(äèàìåòðû 14 – 29 ìì)
R416.2: èíñòðóìåíò äëÿ êîðîòêèõ 
îòâåðñòèé  
(äèàìåòðû 12.7 – 58 ìì)
R416.21: ñâåðëà äëÿ îáðàáîòêè 
ñòóïåí÷àòûõ îòâåðñòèé è ôàñîê 
(äèàìåòðû 17.5 – 41 ìì)
L416.1: ëåâîðåæóùèå ñâåðëà (äèàìåòðû 
17.5 – 58 ìì)
 
R416.01: ñâåðëà äëÿ ïàêåòîâ (äèàìåòðû 
27 – 59 ìì)
 
R416.9: ñâåðëà áîëüøîãî äèàìåòðà 
(äèàìåòðû 60 – 80 ìì)
 
R416.7: òðåïàíèðóþùèå ñâåðëà 
(äèàìåòðû 60 – 110 ìì)
 
Ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ: äî 4 äèàìåòðîâ  
(5 äëÿ èñïîëíåíèÿ Tailor Made)
Îáðàáàòûâàåìûé ìàòåðèàë: âñå òèïû
Òî÷íîñòü îòâåðñòèé: îáû÷íûå ñâåðëà 
– 0.1/+ 0.3 ìì, à ñâåðëî CoroDrill 880 

îáåñïå÷èâàåò òî÷íîñòü â ïðåäåëàõ  
0/+ 0.25 ìì, ïðè èñïîëüçîâàíèè íà 
÷èñòîâûõ îïåðàöèÿõ - â ïðåäåëàõ +/- 0.05 
ìì, à òåõíîëîãèÿ Wiper ãàðàíòèðóåò 
âûñîêîå êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè.

Ïðè ïðàâèëüíîì âûáîðå ñâåðëà (åãî òèïà, 
äèàìåòðà, òèïà õâîñòîâèêà) áîëüøèíñòâî 
îïåðàöèé ñâåðëåíèÿ ìîæåò âûïîëíÿòüñÿ 
ñ âûñîêîé ïðîèçâîäèòåëüíîñòüþ. Äëÿ ýòèõ 
îïåðàöèé èñïîëüçóåòñÿ øèðîêèé äèàïàçîí 
ñòàíêîâ: ñâåðëèëüíûå ñòàíêè, òîêàðíûå 
ñòàíêè ñ ×ÏÓ, òîêàðíûå è îáðàáàòûâàþùèå 
öåíòðû, à òàêæå âñå ÷àùå âñòðå÷àþùèåñÿ 
ñòàíêè ìíîãîöåëåâîãî íàçíà÷åíèÿ.

Ñîâðåìåííûé àññîðòèìåíò ñâåðë îõâàòûâàåò 
äîñòàòî÷íî øèðîêèé äèàïàçîí ïðèìåíåíèé, 
èç êîòîðîãî âñåãäà ìîæíî âûáðàòü 
îïòèìàëüíûé èíñòðóìåíò äëÿ êîíêðåòíîé 
îïåðàöèè. Ñâåðëà ñ ìåõàíè÷åñêèì 
êðåïëåíèåì ïëàñòèí îáëàäàþò î÷åâèäíûìè 
ïðåèìóùåñòâàìè è äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèé, 
ïîïàäàþùèõ â èõ äèàïàçîí ïðèìåíåíèÿ, 
äîëæíû ðàññìàòðèâàòüñÿ â êà÷åñòâå ïåðâîãî 
âûáîðà.

Íàðÿäó ñ ðàñøèðåíèåì âîçìîæíîñòåé 
ñâåðë ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì 
ïëàñòèí ïî îáðàáîòêå òî÷íûõ îòâåðñòèé 
ñ âûñîêèì êà÷åñòâîì ïîâåðõíîñòè, 
ðàñòåò èõ óíèâåðñàëüíîñòü è â îòíîøåíèè 
îáðàáàòûâàåìûõ ìàòåðèàëîâ, âîçìîæíûõ 
óñëîâèé îáðàáîòêè è òèïîâ âûïîëíÿåìûõ 
îïåðàöèé.

Ñâåðëà ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè 
ñî÷åòàþò â ñåáå ïðåèìóùåñòâà ïðî÷íîãî 
ñòàëüíîãî õâîñòîâèêà è èçíîñîñòîéêèõ 
íåïåðåòà÷èâàåìûõ òâåðäîñïëàâíûõ ïëàñòèí. 
Ýòè ñâåðëà îáëàäàþò âûñîêîé ñòîéêîñòüþ 
è ìîãóò ðàáîòàòü â ñàìûõ ðàçíîîáðàçíûõ 
óñëîâèÿõ. Íåáûâàëûå òî÷íîñòü è íàäåæíîñòü 
îáðàáîòêè, êîòîðûå ìîãóò îáåñïå÷èòü ñâåðëà 
íîâîãî ïîêîëåíèÿ CoroDrill 880, ïîçâîëÿþò 
çíà÷èòåëüíî ïîâûñèòü ýêîíîìè÷íîñòü 
îïåðàöèé ñâåðëåíèÿ.

Ñëåäóÿ íåêîòîðûì ïðàêòè÷åñêèì 
ðåêîìåíäàöèÿì, âû ãàðàíòèðîâàííî 
ïîëó÷èòå îòëè÷íûå ðåçóëüòàòû ïðè 
èñïîëüçîâàíèè ñâåðë ñ ìåõàíè÷åñêèì 
êðåïëåíèåì ïëàñòèí.

CoroDrill 880 Ñâåðëà T-Max U R416.01 äëÿ ïàêåòîâ Òðåïàíèðóþùèå ñâåðëà T-Max U R416.7

 Coromant U R416.2 Ñâåðëà áîëüøèõ äèàìåòðîâ T-Max U R416.9

Îïåðàöèîííûå âîçìîæíîñòè ñâåðë ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì ïëàñòèí
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Ïðàêòè÷åñêèå 
ðåêîìåíäàöèè

Î÷åíü âàæíî ïðàâèëüíî âûñòàâèòü 
ñâåðëî. Ýòî îòíîñèòñÿ ê íåâðàùàþùèìñÿ 
ñâåðëàì ïðè çàêðåïëåíèè èõ â 
ðåâîëüâåðíîé ãîëîâå òîêàðíîãî 
ñòàíêà ñ ×ÏÓ. Â ýòîì ñëó÷àå âàæíî, 
÷òîáû îñü ñâåðëà ñîâïàäàëà ñ îñüþ 
âðàùàþùåéñÿ çàãîòîâêè. Íåïðàâèëüíîå 
öåíòðèðîâàíèå âåäåò ê áèåíèþ 
ñâåðëà, ÷òî â ñâîþ î÷åðåäü ïðèâîäèò ê 
óõóäøåíèþ óñëîâèé ðàáîòû èíñòðóìåíòà è 
íåóäîâëåòâîðèòåëüíûì ðåçóëüòàòàì.

Ïîìèìî ýòîãî, ñâåðëî äîëæíî 
ðàñïîëàãàòüñÿ òàêèì îáðàçîì, ÷òîáû  
ïëîñêîñòü ïåðèôåðèéíîé ïëàñòèíû áûëà 
ïàðàëëåëüíà îñè ïåðåìåùåíèÿ ýëåìåíòîâ 
ñòàíêà.

Ðåçóëüòàòîì íåñîîñíîñòè ñâåðëà è 
çàãîòîâêè ìîæåò ñòàòü îòâåðñòèå 
ñ ðàçìåðîì áîëüøå èëè ìåíüøå 
òðåáóåìîãî. 

Òðåáîâàíèÿ ïî öåíòðèðîâàíèþ 
âðàùàþùèõñÿ ñâåðë íåñêîëüêî âûøå, 
ïîýòîìó íåîáõîäèìî ïðèäåðæèâàòüñÿ 
îïðåäåëåííûõ ðåêîìåíäàöèé. Åñëè 
âîçíèêàþò ïðîáëåìû íåñîîòâåòñòâèÿ 
ðàçìåðà îòâåðñòèÿ èëè íàáëþäàåòñÿ 
òåíäåíöèÿ ê âûêðàøèâàíèþ öåíòðàëüíîé 
ïëàñòèíû ñâåðëà, ïîïðîáóéòå âûñòàâèòü 
ñâåðëî ðàçíûìè ñïîñîáàìè äëÿ 
óñòðàíåíèÿ âîçíèêøèõ òðóäíîñòåé. 
Íàïðèìåð, ñëó÷àåòñÿ ÷òî ñâåðëî, 
óñòàíîâëåííîå â îäíîé ïîçèöèè, 

îò ñîîñíîñòè â äèàìåòðàëüíîì 
íàïðàâëåíèè. 

Ïðè÷èíàìè íåñîîñíîñòè ñâåðëà è 
çàãîòîâêè ìîãóò áûòü íåòî÷íîñòü 
çàêðåïëåíèÿ íà ñòàíêå, â øïèíäåëå, â 
ïàòðîíå èëè íàðóøåíèå ãåîìåòðèè ñàìîãî 
ñâåðëà. Íåïàðàëëåëüíîñòü îñåé ñâåðëà 
è çàãîòîâêè âåäåò ê ñíèæåíèþ òî÷íîñòè 
îòâåðñòèÿ. Äëÿ òîãî ÷òîáû îáåñïå÷èòü 
äîïóñê îòâåðñòèÿ, óêàçàííûé äëÿ 
äàííîãî òèïà ñâåðëà, íåîáõîäèìî, ÷òîáû 
âåëè÷èíà íåñîîñíîñòè çàãîòîâêè è ñâåðëà 
íàõîäèëàñü â çàäàííûõ ïðåäåëàõ. 

Íåâðàùàþùèéñÿ èíñòðóìåíò ìîæíî 
èñïîëüçîâàòü äëÿ ñâåðëåíèÿ êîíóñíûõ 
îòâåðñòèé íà ñòàíêàõ ñ ×ÏÓ. Òàêæå 
ñâåðëîì ìîæíî îáðàáàòûâàòü 
ñòóïåí÷àòîå îòâåðñòèå è îòâåðñòèå ñ 
ôàñêîé. Ïðè óñòàíîâêå ðåæóùàÿ êðîìêà 
ïåðèôåðèéíîé ïëàñòèíû äîëæíà áûòü 
ïàðàëëåëüíà ãîðèçîíòàëüíîé ïëîñêîñòè, 
ïðîõîäÿùåé ÷åðåç îñü øïèíäåëÿ. 
Ñìåùåíèå ñâåðëà â ðåâîëüâåðíîé 
ãîëîâêå áóäåò îïðåäåëÿòü äèàìåòð 
îòâåðñòèÿ.

Òî÷íîå öåíòðèðîâàíèå ñâåðëà ÿâëÿåòñÿ âàæíûì ôàêòîðîì îáðàáîòêè.

ðàçáèâàåò îòâåðñòèå, à â äðóãîé ñâåðëèò 
îòâåðñòèå ìåíüøåãî ðàçìåðà.

Ïîâîðîò ñâåðëà íà 180 ãðàä. ìîæåò 
ðåøèòü ïðîáëåìó, ñâÿçàííóþ ñ ðàçìåðîì 
îòâåðñòèÿ. Èçìåíåíèå ïîëîæåíèÿ ñâåðëà 
çà÷àñòóþ ïîìîãàåò èçáåæàòü îòêëîíåíèé 
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Ïîäãîòîâêà îòâåðñòèÿ ïîä ðåçüáó è ñíÿòèå 
ôàñêè ìîæåò ïðîèçâîäèòüñÿ çà îäèí 
ïðîõîä (A).
Îáðàáîòêà îòâåðñòèé áîëüøåãî äèàìåòðà 
ïî ñðàâíåíèþ ñ äèàìåòðîì ñâåðëà (B).
Âûïîëíåíèå îïåðàöèé ñâåðëåíèÿ è 
ðàñòî÷êè íà îáðàòíîì õîäó (C).
Âåëè÷èíà ðàäèàëüíîé ðåãóëèðîâêè 
çàâèñèò îò äèàìåòðà ñâåðëà.
Äîñòèãàåìàÿ òî÷íîñòü îòâåðñòèÿ +/- 0.05 
ìì.
Ïðåäâàðèòåëüíàÿ ðåãóëèðîâêà ïîçâîëÿåò 
óñòðàíèòü âëèÿíèå äîïóñêîâ èçãîòîâëåíèÿ 
ãíåçäà êîðïóñà è ðåæóùåé ïëàñòèíû íà 
òî÷íîñòü îáðàáàòûâàåìûõ îòâåðñòèé. Ïðè 
ñâåðëåíèè ñâåðëàìè äëèíîé 3 x D ìîæíî 
îáåñïå÷èòü äîïóñê +/- 0.05 ìì.

Ðàäèàëüíàÿ ðåãóëèðîâêà ñâåðë

Ðàäèàëüíîå ñìåùåíèå íåâðàùàþùåãîñÿ 
ñâåðëà â çàâèñèìîñòè îò äèàìåòðà ìîæåò 
íàõîäèòüñÿ â äèàïàçîíå îò 0.8 äî 3.5 ìì.

Äèàïàçîí èçìåíåíèÿ äèàìåòðà 
îáðàáàòûâàåìîãî îòâåðñòèÿ ïðè 
èñïîëüçîâàíèè ðåãóëèðóåìîãî ïàòðîíà äëÿ 
âðàùàþùèõñÿ ñâåðë – îò -0.4 äî +1.4 ìì.

Â ñëó÷àå íåñîîñíîñòè íåâðàùàþùåãîñÿ 
ñâåðëà è îñè îáðàáàòûâàåìîé äåòàëè, 
ôîðìà îòâåðñòèÿ ìîæåò ïîëó÷èòüñÿ 
íåöèëèíäðè÷åñêîé. Âîçìîæíû äâà 
âàðèàíòà, êîãäà íåñîîñíîñòü ïðè âõîäå â 
çàãîòîâêó (δ

1
) ìåíüøå, ÷åì íåñîîñíîñòü 

íà äíå îòâåðñòèÿ (δ
2
), ëèáî êîãäà ïåðâîå 

çíà÷åíèå áîëüøå âòîðîãî – â ýòîì ñëó÷àå 
îòâåðñòèå èìååò ôîðìó âîðîíêè. 

Â ñëó÷àå îáðàáîòêè âðàùàþùèìñÿ 
ñâåðëîì îòâåðñòèå â ôîðìå âîðîíêè 
ìîæåò ïîëó÷àòüñÿ â ñëó÷àå áèåíèÿ äåòàëè 
è ïðè íåñîîñíîñòè ñâåðëà è çàãîòîâêè.
Îòíîøåíèå çíà÷åíèå δ

1
 è δ

2
 îïðåäåëÿåò 

ôîðìó îòâåðñòèÿ. Ïðè îòíîñèòåëüíî 
ðàâíûõ çíà÷åíèÿõ δ

1
 è δ

2
, ðàçìåð 

îòâåðñòèÿ óìåíüøàåòñÿ äî ñåðåäèíû 
ãëóáèíû, à çàòåì óâåëè÷èâàåòñÿ.
Åñëè δ

1
 áîëüøå δ

2
, îòâåðñòèå óìåíüøàåòñÿ 

íà ïðîòÿæåíèè âñåé ãëóáèíû. À åñëè 
δ

2
 áîëüøå, ÷åì δ

1
, ðàçìåð îòâåðñòèÿ 

óâåëè÷èâàåòñÿ.

Ðåãóëèðîâêà ïîëîæåíèÿ ñâåðëà, 
ïóòåì åãî âðàùåíèÿ âîêðóã îñè, äëÿ 
óâåëè÷åíèÿ ñòàáèëüíîñòè îáðàáîòêè 

ìîæåò îñóùåñòâëÿòüñÿ íå íåæåñòêîì 
îáîðóäîâàíèè. Ïðè ïðàâèëüíîé 
íàñòðîéêå ñâåðëà, íî íåäîñòàòî÷íîé 
æåñòêîñòè ñèñòåìû ÑÏÈÄ, ïîä äåéñòâèåì 
ñèë ðåçàíèÿ ïðîèçîéäåò ïîòåðÿ 
ïåðâîíà÷àëüíîé íàñòðîéêè. Ýòî ìîæåò 
ñòàòü ïðè÷èíîé ïîëîìêè öåíòðàëüíîé 
ïëàñòèíû.
Åñëè ðàçìåð îáðàáîòàííîãî îòâåðñòèÿ 
ïðåâûøàåò íîìèíàëüíûé, ðåêîìåíäóåòñÿ 
ïîâåðíóòü ñâåðëî âîêðóã îñè íà 90°.
Åñëè ðàçìåð îòâåðñòèÿ ìåíüøå 
òðåáóåìîãî, ñâåðëî íåîáõîäèìî 
ïîâåðíóòü íà 270°.
Îäíàêî ñëåäóåò îòìåòèòü, ÷òî ïðè 
ïîâîðîòå ñâåðëà íà 180°, ìîæåò 
ïðîèçîéòè ïîëîìêà ñâåðëà èç-çà 
âîçíèêíîâåíèÿ öåíòðàëüíîé áîáûøêè 
ìàòåðèàëà, íå ïîïàäàþùåé â çîíó 

ðåçàíèÿ öåíòðàëüíîé ïëàñòèíû.

Âîçìîæíîñòè îáðàáîòêè íåâðàùàþùèìñÿ èíñòðóìåíòîì. (Îïåðàöèÿ C íåâîçìîæíà äëÿ ñâåðë CoroDrill 880)

A B C

Âîçìîæíûå èñêàæåíèÿ ôîðìû îòâåðñòèÿ ïðè ðàáîòå íåâðàùàþùèìñÿ ñâåðëîì. Âîçìîæíûå èñêàæåíèÿ ôîðìû îòâåðñòèÿ ïðè ðàáîòå âðàùàþùèìñÿ ñâåðëîì.

Ïîâûøåíèå òî÷íîñòè óñòàíîâêè íåâðàùàþùåãîñÿ ñâåðëà ïîñðåäñòâîì åãî ïîâîðîòà âîêðóã ñîáñòâåííîé îñè.
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Ïëîñêîñòü, ñ êîòîðîé 
íà÷èíàåòñÿ ñâåðëåíèå...
... èìååò áîëüøîå çíà÷åíèå äëÿ 
îáåñïå÷åíèÿ óäîâëåòâîðèòåëüíûõ óñëîâèé 
ðåçàíèÿ. Îäíèì èç ñïîñîáîâ ïîâûøåíèÿ 
êà÷åñòâà îáðàáîòàííîãî îòâåðñòèÿ 
ÿâëÿåòñÿ ïðàâèëüíîå ðàñïîëîæåíèå 
ïëîñêîñòè âõîäà ñâåðëà â ðåçàíèå. 
Ñâåðëà ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì 
ïëàñòèí ïîçâîëÿþò çàñâåðëèâàòüñÿ â 
íàêëîííóþ è êðèâîëèíåéíóþ ïîâåðõíîñòü, 
â ïîâåðõíîñòü âîãíóòîé è âûïóêëîé 
ôîðìû, íî ïðè ñîîòâåòñòâóþùåì 
óìåíüøåíèè âåëè÷èíû ïîäà÷è. 

Êîãäà ïðîèñõîäèò çàñâåðëèâàíèå 
âûïóêëîé ïîâåðõíîñòè (A) 
îáåñïå÷èâàþòñÿ îòíîñèòåëüíî 
áëàãîïðèÿòíûå óñëîâèÿ â íà÷àëüíûé 

ìîìåíò ðåçàíèÿ è ïðîèñõîäèò ïëàâíîå 
âîçðàñòàíèå óñèëèé ðåçàíèÿ.

Ïðè çàñâåðëèâàíèè â íàêëîííóþ 
ïîâåðõíîñòü (B) áóäåò ïðîèñõîäèòü 
íåðàâíîìåðíîå íàãðóæåíèå ðåæóùèõ 
êðîìîê, ÷òî, ñîîòâåòñòâåííî, ïîâëå÷åò 
ïðåæäåâðåìåííûé èçíîñ íåêîòîðûõ 
èç íèõ. Â òàêèõ óñëîâèÿõ âî èçáåæàíèå 
âèáðàöèé íåîáõîäèìî èñïîëüçîâàòü 
ìàêñèìàëüíî æåñòêîå ñâåðëî (ñ 
íåáîëüøèì ñîîòíîøåíèåì äëèíû ê 
äèàìåòðó). Åñëè óãîë íàêëîíà ïîâåðõíîñòè 
ê îñè ñâåðëà ïðåâûøàåò 2 ãðàä., 
íåîáõîäèìî óìåíüøèòü ïîäà÷ó äî 1/3 îò 
ðåêîìåíäîâàííîé âåëè÷èíû.

Åñëè ïîâåðõíîñòü, ñ êîòîðîé íà÷èíàåòñÿ 
ñâåðëåíèå âîãíóòàÿ (C), âõîä ñâåðëà â 

ðåçàíèå çàâèñèò îò ñîîòíîøåíèÿ ðàäèóñà 
âûïóêëîñòè è äèàìåòðà îáðàáàòûâàåìîãî 
îòâåðñòèÿ. Åñëè ðàäèóñ âûïóêëîñòè 
ìåíüøå äèàìåòðà îòâåðñòèÿ, òî ïåðâîé 
â ðåçàíèå âõîäèò ïåðèôåðèéíàÿ ÷àñòü 
ñâåðëà. Äëÿ óìåíüøåíèÿ âåðîÿòíîñòè 
“óâîäà” ñâåðëà ðåêîìåíäóåòñÿ ñíèçèòü 
ïîäà÷ó äî 1/3 îò ðåêîìåíäîâàííîé 
âåëè÷èíû. 

Ïðè çàñâåðëèâàíèè â íåñèììåòðè÷íóþ 
ïîâåðõíîñòü (D) ñâåðëî îòãèáàåòñÿ 
îò öåíòðà, òàêæå êàê â ñëó÷àå 
çàñâåðëèâàíèÿ â íàêëîííóþ ïîâåðõíîñòü. 
Ïðè ýòîì òàêæå ðåêîìåíäóåòñÿ óìåíüøèòü 
çíà÷åíèå ïîäà÷è.

Ïðè âõîäå è âûõîäå ñâåðëà ïî 
êðèâîëèíåéíîé ïîâåðõíîñòè (E) 

Ðàçëè÷íûå âàðèàíòû ïîâåðõíîñòåé, ñ êîòîðûõ ìîæåò íà÷èíàòüñÿ ñâåðëåíèå. Âî âñåõ ñëó÷àÿõ, êðîìå âàðèàíòà À, íåîáõîäèìî ñíèæàòü âåëè÷èíó ïîäà÷è. 

A B C D

E F

Ïðè çàñâåðëèâàíèè â êðèâîëèíåéíóþ ïîâåðõíîñòü íåîáõîäèìî ñíèæàòü ïîäà÷ó, à äèàìåòð ïðåäâàðèòåëüíî ïðîñâåðëåííîãî îòâåðñòèÿ ïðè ðàññâåðëèâàíèè íå 
äîëæåí áûòü áîëüøå, ÷åì ¼ äèàìåòðà îêîí÷àòåëüíîãî îòâåðñòèÿ.
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ñóùåñòâóåò ðèñê âûêðàøèâàíèÿ ïëàñòèí, 
â ñâÿçè ñ ÷åì íåîáõîäèìî ñíèæàòü 
âåëè÷èíó ïîäà÷è.

Ïðè ðàññâåðëèâàíèè (F) âî èçáåæàíèå 
îòêëîíåíèÿ ñâåðëà, ïðåäâàðèòåëüíî 
ïðîñâåðëåííûé äèàìåòð íå äîëæåí 
áûòü áîëüøå, ÷åì 25% äèàìåòðà 
îêîí÷àòåëüíîãî îòâåðñòèÿ. 

Ïðè îáðàáîòêå ñòóïåí÷àòîãî îòâåðñòèÿ 
(G) íåîáõîäèìî ïðèíèìàòü âî 
âíèìàíèå, ÷òî áîëüøèíñòâî ñâåðë íå 
ïðåäíàçíà÷åíî äëÿ îïåðàöèé ïîäîáíîãî 
òèïà. Îáû÷íûå ñïèðàëüíûå ñâåðëà íå 
îáåñïå÷èâàþò äîñòàòî÷íîé òî÷íîñòè, 
à ñàìîöåíòðèðóþùèåñÿ ñâåðëà ñ 
ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì ïëàñòèí 

Ñâåðëåíèå ñòóïåí÷àòûõ îòâåðñòèé íåîáõîäèìî ïðîèçâîäèòü â ñòðîãî îïðåäåëåííîé ïîñëåäîâàòåëüíîñòè

G

Îïåðàöèþ ñâåðëåíèÿ ïåðåñåêàþùåãîñÿ îòâåðñòèÿ íåîáõîäèìî ðàçäåëèòü íà äâà ïðîõîäà. Ïðè ýòîì âàæíîå çíà÷åíèå èìååò æåñòêîñòü ñâåðëà.

èìåþò ñëèøêîì áîëüøóþ âåëè÷èíó 
îòêëîíåíèÿ îò öåíòðà îòâåðñòèÿ, 
ðåçóëüòàòîì ÷åãî ÿâëÿåòñÿ îòâåðñòèå 
îâàëüíîé ôîðìû. Èñïîëüçîâàíèå ïëàñòèí 
ñ íåñèììåòðè÷íîé ãåîìåòðèåé ãðîçèò 
ïîÿâëåíèåì óâîäà ñâåðëà. Â îòäåëüíûõ 
ñëó÷àÿõ ñ ýòèì ìîæíî áîðîòüñÿ ïóòåì 
óìåíüøåíèÿ âåëè÷èíû ïîäà÷è, è áîëüøèå 
îòâåðñòèÿ ñëåäóåò ïðîñâåðëèòü ïåðâûìè. 
Ðåêîìåíäóåòñÿ ñâåðëèòü ñòóïåí÷àòîå 
îòâåðñòèå ñ ïðîòèâîïîëîæíûõ ñòîðîí.

Ïðè ñâåðëåíèè ïåðåñåêàþùåãîñÿ 
îòâåðñòèÿ áóäåò ïðîèñõîäèòü âõîä 
è âûõîä ñâåðëà â êðèâîëèíåéíóþ 
ïîâåðõíîñòü. Ýòî ìîæåò ñòàòü ïðè÷èíîé 
âîçíèêíîâåíèÿ ïðîáëåì ñ ýâàêóàöèåé 
ñòðóæêè. Ìàêñèìàëüíî íàäåæíûì 

ñïîñîáîì îáðàáîòêè â òàêèõ óñëîâèÿõ 
ÿâëÿåòñÿ ñâåðëåíèå ïåðåñåêàþùåãîñÿ 
îòâåðñòèÿ ñ ïðîòèâîïîëîæíûõ ñòîðîí. 
Åñëè âñå-òàêè íå óäàåòñÿ èçáåæàòü 
ñâåðëåíèÿ çà îäèí ïðîõîä, íåîáõîäèìî 
ñäåëàòü áîëüøîé àêöåíò íà îáåñïå÷åíèå 
æåñòêîñòè èíñòðóìåíòà. Ïðè âûõîäå 
ñâåðëà íà ïåðåñåêàþùååñÿ îòâåðñòèå, 
ðåæóùèå êðîìêè ñâåðëà òåðÿþò êîíòàêò 
ñ çàãîòîâêîé, ïîýòîìó âàæíî îáåñïå÷èòü 
æåñòêîñòü ñâåðëà, ÷òîáû îíî ìîãëî 
çàñâåðëèòüñÿ â ïðîòèâîïîëîæíóþ ñòåíêó 
ïåðåñåêàåìîãî îòâåðñòèÿ. Åñëè äåòàëü 
èìååò ïåðïåíäèêóëÿðíîå îòâåðñòèå 
äèàìåòðîì, ïðåâûøàþùèì 1/4 äèàìåòðà 
ñâåðëà, òî ïðè ïåðåñå÷åíèè ýòîãî 
îòâåðñòèÿ ïîäà÷à äîëæíà áûòü óìåíüøåíà 
äî 1/4 îò ðåêîìåíäîâàííîé âåëè÷èíû.
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Ïðè îáðàáîòêå ñêâîçíûõ îòâåðñòèé 
íåîáõîäèìî èñïîëüçîâàòü îãðàæäåíèå. 
Ïðè ñâåðëåíèè ñêâîçíûõ îòâåðñòèé ïðè 
âûõîäå ñâåðëà îáðàçóåòñÿ äèñê, êîòîðûé 
ïðè áîëüøîé ñêîðîñòè âðàùåíèÿ ìîæåò 
âûëåòåòü èç ïàòðîíà è âûçâàòü 
ïîâðåæäåíèÿ. Âî èçáåæàíèå ýòîãî 
ðåêîìåíäóåòñÿ èñïîëüçîâàòü çàùèòíîå 
îãðàæäåíèå. 

Ïðè èñïîëüçîâàíèè ïàòðîíà äëÿ 
âíóòðåííåãî ïîäâîäà ÑÎÆ íåîáõîäèìî 
ïðåäîòâðàòèòü åãî ïðîâîðîò, äëÿ ýòîãî 
íåîáõîäèì ñïåöèàëüíûé óïîð. Ïðè 
çàêëèíèâàíèè ïîäøèïíèêîâ êîðïóñ 
ìîæåò íà÷àòü âðàùåíèå, ÷òî ïðèâåäåò ê 
ñåðüåçíûì ïîâðåæäåíèÿì. Åñëè ïàòðîí â 
òå÷åíèå äëèòåëüíîãî âðåìåíè íå 
ýêñïëóàòèðîâàëñÿ, ïåðåä óñòàíîâêîé 
ïàòðîíà íà ñòàíîê óáåäèòåñü â ëåãêîñòè 
âðàùåíèÿ ïîäøèïíèêîâ ïåðåä çàïóñêîì 
ñòàíêà. 

Ñïîñîáû ïîâûøåíèÿ òî÷íîñòè è ÷èñòîòû 
ïîâåðõíîñòè îáðàáàòûâàåìîãî 
îòâåðñòèÿ.

Êîãäà òðåáóåòñÿ ïîëó÷èòü îòâåðñòèå ñ 
âûñîêèì êà÷åñòâîì ïîâåðõíîñòè, ñëåäóåò 
ó÷èòûâàòü ðÿä ôàêòîðîâ, âëèÿþùèõ íà 
øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè ïðè 
ñâåðëåíèè:

- îáîðóäîâàíèå äîëæíî íàõîäèòñÿ â 
õîðîøåì ñîñòîÿíèè. Èçíîñ è íåñîîñíîñòü 
øïèíäåëÿ îòðèöàòåëüíî ñêàçûâàþòñÿ íà 
òî÷íîñòè îáðàáîòêè, òàê êàê ïðè 
ñâåðëåíèè î÷åíü âàæíà æåñòêîñòü.

- íåîáõîäèìî ðåãóëÿðíî ñëåäèòü çà 
èçíîñîì èíñòðóìåíòà, äëÿ îáåñïå÷åíèÿ 
ïðîãíîçèðóåìîé ñòîéêîñòè è äîñòàòî÷íîé 
ñòåïåíè íàäåæíîñòè îáðàáîòêè. 
Íåîáõîäèìî òàêæå íå äîïóñêàòü 
êàòàñòðîôè÷åñêîãî èçíîñà ñâåðëà èëè 
ðèñêà ïîâðåæäåíèÿ ðåæóùèõ êðîìîê.

- íåîáõîäèìî ïîääåðæèâàòü óñëîâèÿ äëÿ 
óäîâëåòâîðèòåëüíîãî ñòðóæêîäðîáëåíèÿ è 
ñâîáîäíîé ýâàêóàöèè ñòðóæêè.

- âûáîð òèïà ñâåðëà è åãî ïðàâèëüíàÿ 
óñòàíîâêà, à òàêæå ãåîìåòðèÿ ðåæóùèõ 
ïëàñòèí îêàçûâàþò âëèÿíèå íà êà÷åñòâî 
îáðàáîòàííîãî îòâåðñòèÿ.

- íàèëó÷øèì ñïîñîáîì äîñòèæåíèÿ 
ïðÿìîëèíåéíîñòè îòâåðñòèÿ, îñîáåííî 
ïðè ãëóáîêîì ñâåðëåíèè, ÿâëÿåòñÿ 
íàëàäêà, ïðè êîòîðîé ïðîèñõîäèò 
âðàùåíèå è çàãîòîâêè, è èíñòðóìåíòà. 
Àëüòåðíàòèâíûì âàðèàíòîì ìîæåò áûòü 
îáðàáîòêà íåâðàùàþùèìñÿ 
èíñòðóìåíòîì âðàùàþùåéñÿ çàãîòîâêè.

Ìåðû ïðåäîñòîðîæíîñòè ïðè ñâåðëåíèè 
ñêâîçíûõ îòâåðñòèé.

Ïðèìåíåíèå ôèêñàòîðà êîðïóñà - óïîðà.
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Â ñëó÷àå òðåïàíèðóþùåãî ñâåðëåíèÿ 
íåâðàùàþùèìñÿ ñâåðëîì, ñìåùåíèå îñè 
ñâåðëà, îïðåäåëÿåìîé ïîëîæåíèåì 
ïåðèôåðèéíîé ïëàñòèíû, è îñè çàãîòîâêè 
íå äîëæíî ïðåâûøàòü 0.15 ìì. Ðåæóùàÿ 
êðîìêà ïåðèôåðèéíîé ïëàñòèíû (P) 
äîëæíà áûòü ïàðàëëåëüíà ãîðèçîíòàëüíîé 
ïëîñêîñòè (CL), ïðîõîäÿùåé ÷åðåç îñü 
øïèíäåëÿ ñòàíêà, è îòñòîÿòü îò íåå íå 
áîëåå ÷åì íà 0.1 ìì. Ñâåðëî äîëæíî áûòü 
óñòàíîâëåíî òàêèì îáðàçîì, ÷òîáû 
ïåðèôåðèéíàÿ ïëàñòèíà ðàñïîëàãàëàñü â 
ãîðèçîíòàëüíîé ïëîñêîñòè. Ïåðèôåðèéíàÿ 
ïëàñòèíà äîëæíà áûòü ñìåùåíà íàçàä íà 
0.20 ìì ïî ñðàâíåíèþ ñ âíóòðåííåé, ÷òî 
äîñòèãàåòñÿ çà ñ÷åò ðåãóëèðîâàíèÿ äëèíû 
ðåçöîâûõ âñòàâîê. 

Öåíòðàëüíûé ñòåðæåíü íå ñîçäàåò 
ïðîáëåì ïðè îáðàáîòêå êîðîòêèõ 
îòâåðñòèé, îñîáåííî åñëè èíñòðóìåíò íå 
âðàùàåòñÿ. Îáû÷íî ïîòîê îõëàæäàþùåé 
æèäêîñòè èìååò äîñòàòî÷íîå äàâëåíèå, 
÷òîáû ïðåäîòâðàòèòü âûêðàøèâàíèå 
ðåæóùèõ êðîìîê ïðè ïàäåíèè ñòåðæíÿ. 

Êîãäà ïðè ñâåðëåíèè îáðàçóþòñÿ î÷åíü 
äëèííûå è òÿæåëûå ñòåðæíè, òî 
ïðåäâàðèòåëüíî ñ ïðîòèâîïîëîæíîãî 
êîíöà äåòàëè äåëàåòñÿ îòâåðñòèå äëÿ 
óñòàíîâêè ïîääåðæèâàþùåãî 
ïîäïðóæèíåííîãî øòèôòà. Äèàìåòð 
îòâåðñòèÿ äîëæåí áûòü íåñêîëüêî áîëüøå, 
÷åì äèàìåòð øòèôòà. Óñòðîéñòâî 
íàõîäèòñÿ â óïëîòíÿþùåé êðûøêå, 
êîòîðàÿ íàäåæíî çàêðåïëÿåòñÿ. 
Ïîääåðæèâàþùåå óñòðîéñòâî äëÿ 
öåíòðàëüíîãî ñòåðæíÿ áûâàåò íåîáõîäèìî 
äëÿ ïðåäîòâðàùåíèÿ ïîëîìêè ðåæóùèõ 
êðîìîê è ïîâûøåíèÿ ñòàáèëüíîñòè 
ïðîöåññà. 

Ðåêîìåíäàöèè ïî óñòàíîâêå íåâðàùàþùåãîñÿ ñâåðëà äëÿ òðåïàíèðóþùåãî ñâåðëåíèÿ. 

Ïðèìåíåíèå öåíòðàëüíîãî ñòåðæíÿ ïðè òðåïàíèðóþùåì ñâåðëåíèè.

C

±0.1

0.15
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ÑÎÆ

Ïðèìåíåíèå ÑÎÆ íà îïåðàöèÿõ 
ñâåðëåíèÿ ÿâëÿåòñÿ âàæíåéøèì 
ôàêòîðîì óñïåøíîé îáðàáîòêè. 
Ïðåæäå âñåãî, ÑÎÆ íåîáõîäèìà äëÿ 
îáåñïå÷åíèÿ ýâàêóàöèè ñòðóæêè è 
ñíèæåíèÿ òðåíèÿ â ïðîöåññå ðåçàíèÿ. 
Ïðèìåíåíèå ÑÎÆ îïðåäåëÿåòñÿ åå 
ðàñõîäîì è äàâëåíèåì, íîìèíàëüíûå 
çíà÷åíèå êîòîðûõ óêàçàíû â 
ñîîòâåòñòâóþùèõ òàáëèöàõ. Ýòè 
çíà÷åíèÿ ÿâëÿþòñÿ îðèåíòèðîâî÷íûìè 
è ìîãóò áûòü ñêîððåêòèðîâàíû â 
çàâèñèìîñòè îò óñëîâèé îáðàáîòêè.

Ðåêîìåíäóåìûå ìèíèìàëüíûå 
çíà÷åíèÿ äàâëåíèÿ ÑÎÆ â 
ñîîòâåòñòâèè ñ äèàìåòðîì ñâåðëà 
ïîêàçàíû íà äèàãðàììàõ. Ýòè 
ðåêîìåíäàöèè ïîäõîäÿò êàê 
äëÿ âðàùàþùèõñÿ, òàê è äëÿ 
íåâðàùàþùèõñÿ ñâåðë. Íåîáõîäèìî 
êîíòðîëèðîâàòü äàâëåíèå ÑÎÆ íà 
âûõîäå ñâåðëà, ò.ê. íà ïóòè ê ðåæóùèì 
êðîìêàì â òðóáîïðîâîäàõ äàâëåíèå 
ÑÎÆ ïàäàåò.

Äàâëåíèå ìîæíî ïðîñòî ïðîâåðèòü 
ïðè ãîðèçîíòàëüíîì ðàñïîëîæåíèè 
ñâåðëà. Ñòðóÿ æèäêîñòè â ýòîì ñëó÷àå 
äîëæíà áûòü ãîðèçîíòàëüíîé íà 
ðàññòîÿíèè íå ìåíåå 30 ñì îò ðåæóùèõ 
êðîìîê. Ñâåðëà ìåíüøåãî äèàìåòðà 
íóæäàþòñÿ â áîëüøåì äàâëåíèè è 
ìåíüøåì îáúåìå ÑÎÆ, ÷òî ñâÿçàíî 
ñ âûñîêèìè ñêîðîñòÿìè îáðàáîòêè è 
áîëüøèì êîëè÷åñòâîì îáðàçóþùåéñÿ 
ñòðóæêè. Êàê ïðàâèëî, ñîâðåìåííûå 
ñòàíêè ñ ×ÏÓ îáåñïå÷èâàþò òàêèå 
òðåáîâàíèÿ ïî îáúåìó è äàâëåíèþ, 
íî íà íåêîòîðûõ ñòàíêàõ äàâëåíèå 
íåîáõîäèìî óâåëè÷èâàòü ïðè ïîìîùè 
ñæàòîãî âîçäóõà.

Ñâåðëà áîëüøîãî äèàìåòðà òðåáóþò 
áîëüøîãî êîëè÷åñòâà îõëàæäàþùåé 
æèäêîñòè, ïîýòîìó áàê äîëæåí 
âìåùàòü îáúåì â 5-10 ðàç áîëüøèé, 
÷åì òðåáóåòñÿ ÑÎÆ â ìèíóòó.

Ðàñõîä ÑÎÆ ìîæíî çàìåðèòü ïðè 
ïîìîùè ñåêóíäîìåðà è ìåðíîé 
åìêîñòè. Ïðîñòî âêëþ÷èòå ïîäà÷ó ÑÎÆ 
÷åðåç ñâåðëî è çàìåðüòå âðåìÿ, çà 
êîòîðîå íàïîëíèòñÿ åìêîñòü. 

Ðàñõîä îõëàæäàþùåé æèäêîñòè ïðè ñâåðëåíèè
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Ïàòðîí äëÿ ñíèæåíèÿ óðîâíÿ øóìà ïðè ñâåðëåíèè
Äåìïôèðóþùèé ïàòðîí èìååò çàïàòåíòîâàííóþ êîíñòðóêöèþ è ñîçäàí äëÿ 
óëó÷øåíèÿ óñëîâèé òðóäà çà ñ÷åò ñíèæåíèÿ óðîâíÿ øóìà íà ðàáî÷åì ìåñòå. 
Ïàòðîí äîëæåí èñïîëüçîâàòüñÿ ïðè ðàáîòå ñâåðëàìè Coromant U â òåõ ñëó÷àÿõ, 
êîãäà ïðè îáðàáîòêå óðîâåíü øóìà ïðåâîñõîäèò äîïóñòèìûå íîðìû. 

Èçãîòàâëèâàåòñÿ ñ õâîñòîâèêîì Coromant Capto, 
áàçîâûìè äåðæàòåëÿìè ISO 7388/1 è 
MAS-BT40 è 50.

Êàæäûé àäàïòåð îïòèìèçèðóåòñÿ ïîä  

êîíêðåòíûå ðàçìåðû ñâåðëà. 

Èçíîñ ïëàñòèí
Âûêðàøèâàíèå ðåæóùèõ êðîìîê ìîæåò 
ïðîèñõîäèòü â ñëåäóþùèõ ñëó÷àÿõ:
- ñìåùåíèå îñè ñâåðëà
-  «óâîä» ñâåðëà, âûçâàííûé ÷ðåçìåðíûì 

âûëåòîì, ïîäà÷åé èëè ãëóáèíîé 
ñâåðëåíèÿ

-  íåäîñòàòî÷íî íàäåæíîå çàêðåïëåíèå 
ïëàñòèíû, èç-çà íåñîîòâåòñòâèÿ 
ðàçìåðà ïëàñòèíû è ðàçìåðà 
ïîñàäî÷íîãî ãíåçäà èëè ïðè 
ïîâðåæäåíèè ãíåçäà è âèíòà

-  íåäîñòàòî÷íàÿ æåñòêîñòü ñâåðëà èç-
çà íåïðàâèëüíîãî çàêðåïëåíèÿ èëè 
ïëîõîãî ñîñòîÿíèÿ øïèíäåëÿ 

-  íåäîñòàòî÷íàÿ æåñòêîñòü ñòàíêà è 
çàãîòîâêè 

- íåäîñòàòî÷íûé ïîäâîä îõëàæäåíèÿ
-  íåïðàâèëüíî âûáðàí ñïëàâ èëè 

ãåîìåòðèÿ öåíòðàëüíîé èëè 
ïåðèôåðèéíîé ïëàñòèíû 

Åñëè âûêðàøèâàíèå ïðîèñõîäèò ïðè 
ðàáîòå ïåðåòà÷èâàåìûìè ñâåðëàìè 
ñ íàïàÿííûìè òâåðäîñïëàâíûìè 
ïëàñòèíàìè, òèïà Coromant Delta, 
íåîáõîäèìî âûáðàòü ñâåðëî ñî 
ñìåííûìè ïëàñòèíàìè, îñîáåííî åñëè 
íàáëþäàåòñÿ íåóñòîé÷èâîñòü ïðîöåññà 
îáðàáîòêè. Â íåêîòîðûõ ñëó÷àÿõ, èìåííî 
âûáîð ñâåðëà ñ áîëåå ïðî÷íîé ðåæóùåé 
êðîìêîé îáåñïå÷èò ðåøåíèå ïðîáëåìû.

Âûêðàøèâàíèå ïëàñòèíû íåäîïóñòèìî 
íè â êàêèõ ñëó÷àÿõ. Òàêîé õàðàêòåð 
èçíîñà äîëæåí ÿâëÿòüñÿ ñèãíàëîì òîãî, 
÷òî ïðîöåññ îáðàáîòêè íóæäàåòñÿ â 
ñóùåñòâåííîé êîððåêòèðîâêå.

Íàèáîëåå ðàñïðîñòðàíåííûìè âèäàìè 
èçíîñà ïðè ñâåðëåíèè ÿâëÿþòñÿ 
èçíîñ ïî çàäíåé ïîâåðõíîñòè è 
ëóíêîîáðàçîâàíèå. Ïåðâûé èç äâóõ 
âàðèàíòîâ èçíîñà ÿâëÿåòñÿ ñîâåðøåííî 
íåèçáåæíûì ïðîöåññîì, îñîáåííî 
äëÿ ïåðèôåðèéíûõ ïëàñòèí, êîòîðûå 
èñïûòûâàþò âûñîêèå ñêîðîñòè ðåçàíèÿ. 
Â êîíå÷íîì èòîãå, ýòî ïðèâîäèò ê òîìó, 
÷òî ïëàñòèíà âûõîäèò èç ïîëÿ äîïóñêà 
ðàçìåðà èëè íå îáåñïå÷èâàåò òðåáóåìîé 
÷èñòîòû îáðàáîòêè.

Íà îïåðàöèÿõ ñâåðëåíèÿ, ãäå 
òî÷íîñòü è êà÷åñòâî îáðàáàòûâàåìûõ 
ïîâåðõíîñòåé íå ñòîëü âûñîêè, ñòåïåíü 
èçíîñà ïëàñòèí íå äîëæíà âûõîäèòü çà 
ãðàíèöû, ñîîòâåòñòâóþùèå íàäåæíîñòè 
îáðàáîòêè. Èíòåíñèâíûé èçíîñ ïðèâîäèò 
ê ïîâûøåíèþ òðåíèÿ è íàðóøåíèþ 
ãåîìåòðèè ïëàñòèíû, ÷òî, â ñâîþ 
î÷åðåäü, âåäåò ê ðîñòó óñèëèé ðåçàíèÿ è 
íåóäîâëåòâîðèòåëüíîì ñòðóæêîîòâîäó. 
Ýòî òàêæå ïîâûøàåò ðèñê ïîëîìêè 
ïëàñòèíû.

Âûêðàøèâàíèå ðåæóùåé êðîìêè

Ëóíêîîáðàçîâàíèå

Èçíîñ ïî çàäíåé 
ïîâåðõíîñòè
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Ïðàêòè÷åñêèå ðóêîâîäñòâà ïî ïåðåõîäó 
íà íîâóþ îïåðàöèþ 
Äëÿ ïåðåõîäà íà íîâóþ îïåðàöèþ èëè ê äðóãîìó 
îáðàáàòûâàåìîìó ìàòåðèàëó íåîáõîäèìî ïðàâèëüíî 
âûáðàòü ñïëàâ è ãåîìåòðèþ ïëàñòèí. Ïåðåä çàïóñêîì íîâîé 
ïàðòèè äåòàëåé ïðîâåðüòå âîçìîæíîñòü îñóùåñòâëåíèÿ 
ïðîöåññà îáðàáîòêè, óñëîâèÿ ýâàêóàöèè ñòðóæêè è êà÷åñòâî 
ïîëó÷àåìîãî îòâåðñòèÿ.

•  Îïðåäåëèòå, êàêàÿ èç ïëàñòèí íà ñâåðëå áóäåò 
âðåçàòüñÿ ïåðâîé. Ïî ðåæóùåé êðîìêå èìåííî ýòîé 
ïëàñòèíû íåîáõîäèìî èçìåðÿòü äëèíó ñâåðëà ïðè 
ïðîãðàììèðîâàíèè îáðàáîòêè.

•  Íà÷èíàéòå ñâåðëåíèå ñ ìèíèìàëüíî ðåêîìåíäîâàííîé 
ïîäà÷åé íà ãëóáèíó â íåñêîëüêî ìì. Ïðîâåðüòå òèï 
îáðàçóþùåéñÿ ñòðóæêè è ðàçìåð ïîëó÷åííîãî îòâåðñòèÿ. 
Ïðîâåðüòå òàêæå îòñóòñòâèå íà ïîâåðõíîñòè ñëåäîâ îò 
çàòèðàíèÿ.

•  Óâåëè÷èâàéòå ïîäà÷ó äèñêðåòíî íà 0.015 ìì ïîêà íå 
äîñòèãíåòå îïòèìàëüíîãî ðåæèìà îáðàáîòêè.

•  Ïðîñâåðëèâ îòâåðñòèå íà ãëóáèíó 10 ìì, ïðîâåðüòå åãî è 
ëèøü ïîñëå ýòîãî ïðîñâåðëèòå íà ïîëíóþ ãëóáèíó.

•  Óáåäèòåñü â äîñòàòî÷íîé ìîùíîñòè ñòàíêà. 
Íåðàâíîìåðíûé ïîòîê ìîùíîñòè ìîæåò ïðèâåñòè ê 
ïàêåòèðîâàíèþ ñòðóæêè.

•  Â ïðîöåññå ñâåðëåíèÿ ïîäà÷à íå äîëæíà áûòü 
ñëèøêîì íèçêîé. Äëèííàÿ, íåêîíòðîëèðóåìàÿ ñòðóæêà 
ñâèäåòåëüñòâóåò î çàíèæåííîé âåëè÷èíå ïîäà÷è è 
ïðèâîäèò ê ïàêåòèðîâàíèþ ñòðóæêè è ïîâðåæäåíèþ 
îáðàáîòàííîãî îòâåðñòèÿ.

Ñ äðóãîé ñòîðîíû, ÷ðåçìåðíàÿ ïîäà÷à ìîæåò ïðèâåñòè 
ê «óâîäó» ñâåðëà, íåñîîòâåòñòâèþ ðàçìåðà îòâåðñòèÿ, 
óõóäøåíèþ óñëîâèé ðåçàíèÿ è ïîâûøåíèþ òðåíèÿ ìåæäó 
ñâåðëîì è îòâåðñòèåì. Èçáåãàéòå óâåëè÷åíèÿ ïîäà÷è ïðè 
íåïîñðåäñòâåííîé ðàáîòå ñâåðëà.

• Íåæåñòêîñòü çàãîòîâêè, ïðèñïîñîáëåíèÿ èëè ñàìîãî ñòàíêà 
ìîæåò ïðèâåñòè ê ñêîëó ðåæóùèõ êðîìîê ïëàñòèí, îñîáåííî 
ïðè ñâåðëåíèè ñêâîçíûõ îòâåðñòèé.
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... ïî ñðàâíåíèþ ñî ñâåðëàìè ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì ïëàñòèí 
ïðåäûäóùèõ ïîêîëåíèé, ñâåðëàìè ñ íàïàÿííûì òâåðäûì ñïëàâîì, 
ëîæå÷íûìè ñâåðëàìè è ñïèðàëüíûìè ñâåðëàìè èç áûñòðîðåæóùåé ñòàëè 
â äèàïàçîíå äèàìåòðîâ îò 12.7 äî 110 ìì:

- ñîêðàùåíèå âðåìåíè îáðàáîòêè
- ñíèæåíèå ñåáåñòîèìîñòè îáðàáîòêè
- ñîêðàùåíèå âðåìåíè ïðîñòîÿ îáîðóäîâàíèÿ
- ïîëíîå èñïîëüçîâàíèå âîçìîæíîñòåé èíñòðóìåíòà
- ïîâûøåíèå íàäåæíîñòè îáðàáîòêè
- ïîâûøåíèå ñòîéêîñòè 
- ïîâûøåíèå êà÷åñòâà îáðàáîòàííûõ îòâåðñòèé 
- ïðîñòîòà è óäîáñòâî â èñïîëüçîâàíèè
- ñíèæåíèå íîìåíêëàòóðû èíñòðóìåíòà
- ñîêðàùåíèå ýíåðãîçàòðàò
-  âîçìîæíîñòü âåñòè îáðàáîòêó â óñëîâèÿõ íåäîñòàòî÷íîé æåñòêîñòè 

ñèñòåìû ÑÏÈÄ
-  óíèâåðñàëüíîñòü â îòíîøåíèè îáðàáàòûâàåìûõ ìàòåðèàëîâ è óñëîâèé 

îáðàáîòêè

Õàðàêòåðèñòèêè ñâåðëà, îáåñïå÷èâàþùèå âñå 
âûøåèçëîæåííûå ïðåèìóùåñòâà:

- áîëüøèå ïîäà÷à è ñêîðîñòü ðåçàíèÿ
- ìåíüøåå çíà÷åíèå îñåâîé ñîñòàâëÿþùåé ñèëû ðåçàíèÿ
-  ñâåðëåíèå îòâåðñòèé íà ìàêñèìàëüíóþ âîçìîæíóþ ãëóáèíó çà îäèí 

ïðîõîä
- ñàìîöåíòðèðîâàíèå 
-  âîçìîæíîñòü îáðàáîòêè çàãîòîâîê â ðàçëè÷íîì ñîñòîÿíèè, ñ 

ðàçíîîáðàçíûìè òðåáîâàíèÿìè ê êà÷åñòâó îòâåðñòèé
-  âîçìîæíîñòü îáðàáîòêè îäíèì ñâåðëîì îïðåäåëåííîãî äèàïàçîíà 

äèàìåòðîâ
- âîçìîæíîñòü ïðèìåíåíèÿ ñâåðëà â êà÷åñòâå ðàñòî÷íîãî èíñòðóìåíòà
- îäèí ñïëàâ/îäíà ãåîìåòðèÿ îõâàòûâàþò øèðîêèé äèàïàçîí ïðèìåíåíèÿ 
- îïòèìèçàöèÿ âîçìîæíîñòåé ïî âûáîðó ñïëàâà è ãåîìåòðèè ïëàñòèíû
- äâà êàíàëà, îáåñïå÷èâàþùèõ ïîäâîä îõëàæäåíèÿ â çîíó ðåçàíèÿ
-  âèíòîâûå êàíàâêè, ðàçðàáîòàííûå ñïåöèàëüíî äëÿ îáåñïå÷åíèÿ 

áåñïðåïÿòñòâåííîãî îòâîäà ñòðóæêè èç îòâåðñòèÿ 
-  øèðîêèé äèàïàçîí ñòðóæêîäðîáëåíèÿ è ìåíüøèå îãðàíè÷åíèÿ ïî 

ôîðìå è ðàçìåðó îáðàçóþùåéñÿ ñòðóæêè
-  âîçìîæíîñòü îáðàáîòêè ìàòåðèàëîâ, äàþùèõ ñëèâíóþ ñòðóæêó è 

íåðæàâåþùèõ ñòàëåé
-  ïëàñòèíû ñ óñèëåííîé ðåæóùåé êðîìêîé, îáåñïå÷èâàþùåé âûñîêóþ 

ïðîãíîçèðóåìóþ ñòîéêîñòü èíñòðóìåíòà 
- íåïåðåòà÷èâàåìûå ïëàñòèíû
- ñòðîãîå ðàçäåëåíèå ïëàñòèí íà öåíòðàëüíóþ è ïåðèôåðèéíóþ
-  ñâåðëà èçãîòàâëèâàþòñÿ ñ öèëèíäðè÷åñêèì õâîñòîâèêîì èëè 

õâîñòîâèêîì Coromant Capto
- øèðîêèé è ïîñòîÿííî óâåëè÷èâàþùèéñÿ àññîðòèìåíò 

Ïðåèìóùåñòâà èñïîëüçîâàíèÿ ñîâðåìåííûõ ñâåðë ñî ñìåííûìè 
íåïåðåòà÷èâàåìûìè ïëàñòèíàìè...
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-  Ðåêîìåíäóåòñÿ â êà÷åñòâå ïåðâîãî âûáîðà äëÿ 
âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíîãî, ýêîíîìè÷íîãî ñâåðëåíèÿ

-  Ïîâûøåííîå êà÷åñòâî îòâåðñòèé â øèðîêîì äèàïàçîíå 
ïðèìåíåíèÿ

-  Âûñîêàÿ íàäåæíîñòü îáðàáîòêè, áëàãîäàðÿ èäåàëüíîìó 
áàëàíñó ñèë ðåçàíèÿ è ýôôåêòèâíîìó ñòðóæêîîòâîäó

Îñíîâíûå îñîáåííîñòè

Äèàïàçîí äèàìåòðîâ: îò 14 äî 29.5 ìì (â äàëüíåéøåì 
äèàïàçîí áóäåò ðàñøèðåí)
Ðàäèàëüíàÿ ðåãóëèðîâêà: ñ äèñêðåòíîñòüþ 1.0 ìì äëÿ ãëóáèí 
ñâåðëåíèÿ 2xD è 4xD; 0.5 ìì äëÿ ãëóáèíû ñâåðëåíèÿ 3xD
Âîçìîæíîñòè ïî ãëóáèíàì ñâåðëåíèÿ: 2xD, 3xD è 4xD
Ïðèìåíåíèå ÑÎÆ: âíóòðåííèé ïîäâîä ýìóëüñèè ñ äàâëåíèåì 6 
– 10 áàð îáúåìîì 10 – 50 ë/ìèí

Äîïóñêè íà îòâåðñòèÿ: ïðè ãëóáèíå ñâåðëåíèÿ 2 – 3xD:  
0/0.25 ìì; 4 – 5xD: 0/0.40 ìì. Îòâåðñòèÿ ïîä ðåçüáó.
Øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè: Ra 2 – 4 ìêì
Îáðàáîòàííîå îòâåðñòèå èìååò ïëîñêîå äíî.

Óíèâåðñàëüíîñòü ïðèìåíåíèÿ

Âîçìîæíà îáðàáîòêà êàê âðàùàþùèìñÿ, òàê è 
íåâðàùàþùèìñÿ ñâåðëîì íà áîëüøèíñòâå òèïîâ ñòàíêîâ. Â 
ñëó÷àå ðàáîòû âðàùàþùèìñÿ èíñòðóìåíòîì, ñâåðëî ìîæåò 
ïðèìåíÿòüñÿ äëÿ ñâåðëåíèÿ ñêâîçíûõ îòâåðñòèé, ðàñòà÷èâàíèÿ, 
âèíòîâîé èíòåðïîëÿöèè è ïëóíæåðíîãî ñâåðëåíèÿ. Â ñëó÷àå 
åñëè ïîâåðõíîñòü âõîäà ñâåðëà â ðàáîòó íàêëîíåíà ïîä 
óãëîì èëè èìååò âîãíóòóþ èëè âûïóêëóþ ôîðìó, à òàêæå ïðè 
ñâåðëåíèè ïåðåñåêàþùèõñÿ îòâåðñòèé íåîáõîäèìî ñíèçèòü 
ïîäà÷ó äî 1/4 îò ðåêîìåíäóåìîé âåëè÷èíû, â ñîîòâåòñòâèè 
ñ îñíîâíûìè ðåêîìåíäàöèÿìè ïî ïðèìåíåíèþ ñâåðë ñ 
íåïåðåòà÷èâàåìûìè ïëàñòèíàìè. Ñâåðëî CoroDrill 880 èìååò 
âîçìîæíîñòü âõîäà â ðàáîòó ïî ïëîñêîñòè, íàêëîíåííîé ïîä 
óãëîì äî 89 ãðàä. ê îñè ñâåðëà. Îñóùåñòâëåíèå çà÷èñòíîãî 
ïðîõîäà ïðè îáðàòíîì õîäå â ðàñòà÷èâàåìîì îòâåðñòèè ýòèì 
ñâåðëîì íå âîçìîæíî, â îòëè÷èå îò ñâåðë Coromant U. Îäíàêî 
îíè ìîãóò èñïîëüçîâàòüñÿ äëÿ ðàñòà÷èâàíèÿ ïðÿìîëèíåéíûõ è 
êîíóñíûõ îòâåðñòèé ïî íàïðàâëåíèþ ïîäà÷è.

Ñòàöèîíàðíûì ñâåðëîì ìîæíî îáðàáàòûâàòü îòâåðñòèå ñ 
ôàñêîé çà îäèí ïðîõîä, à òàêæå ïîëó÷àòü îòâåðñòèå ïîä ðåçüáó. 
Âîçìîæíî òàêæå ðàñòà÷èâàíèå îòâåðñòèé ïðÿìîëèíåéíîé è 
êîíóñíîé ôîðìû, íî áåç îáðàáîòêè ïðè îáðàòíîì õîäå.

Ïîâûøåíèå êà÷åñòâà è òî÷íîñòè îòâåðñòèÿ...

... ìîæíî äîáèòüñÿ ïðåäâàðèòåëüíîé íàñòðîéêîé 
íåâðàùàþùåãîñÿ ñâåðëà íà òîêàðíîì ñòàíêå, ëèáî ïðè 
çàêðåïëåíèè âðàùàþùåãîñÿ ñâåðëà â ðåãóëèðóåìîì ïàòðîíå. 
Ýòî èñêëþ÷èò âëèÿíèå äîïóñêà íà èçãîòîâëåíèå èíñòðóìåíòà è 
ïëàñòèíû íà òî÷íîñòü îáðàáàòûâàåìîãî îòâåðñòèÿ.

Äîïóñê íà îáðàáàòûâàåìîå îòâåðñòèå ïðè ãëóáèíå ñâåðëåíèÿ 
2xD

c
 áóäåò íàõîäèòüñÿ â ïðåäåëàõ +/- 0.05 ìì.

Ïðè íåîáõîäèìîñòè ïîëó÷èòü îòâåðñòèÿ ñ íèçêîé 
øåðîõîâàòîñòüþ ðåêîìåíäóåòñÿ âåñòè îáðàáîòêó ñ íèçêîé 

ïîäà÷åé (f
n
 îêîëî 0.05 ìì/îá) íà âûñîêîé ñêîðîñòè. Ïðè 

îáðàáîòêå ñòàëè â íîðìàëüíîì ñîñòîÿíèè ìîæíî ïîëó÷èòü 
øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòü ìåíåå Ra 0.5 ìêì.

Íà óðîâåíü øóìà...

... ïðè ðàáîòå ñâåðëà âëèÿåò áîëüøîå êîëè÷åñòâî ôàêòîðîâ. 
Äèàìåòð è ãëóáèíà îáðàáàòûâàåìîãî îòâåðñòèÿ; âûëåò è ñïîñîá 
çàêðåïëåíèå èíñòðóìåíòà; æåñòêîñòü çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè; 
òèï îáîðóäîâàíèÿ, ðåæèìû îáðàáîòêè (âûñîêèå ïîäà÷è è 
íèçêèå ñêîðîñòè ìîãóò ñíèçèòü óðîâåíü øóìà); ãåîìåòðèÿ 
ïëàñòèí; ïðèìåíåíèå ñ àíòèâèáðàöèîííûì àäàïòåðîì.

Ñâåðëî íîâîãî ïîêîëåíèÿ CoroDrill 880 ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè
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ВАРИАНТЫ ОСНАЩЕНИЯ

Ñèñòåìà Coromant Capto, èíòåãðèðîâàííàÿ â øïèíäåëü 
ìíîãîöåëåâîãî ñòàíêà 

Ìîäóëüíàÿ îñíàñòêà Coromant Capto 
Ñèñòåìà ìîäóëüíîé îñíàñòêè Coromant Capto øèðîêî 
èñïîëüçóåòñÿ è ëåãêî âñòðàèâàåòñÿ â øïèíäåëè ñòàíêîâ 
ìíîãîöåëåâîãî íàçíà÷åíèÿ. 

Ïðåèìóùåñòâîì ñèñòåìû ìîäóëüíîé îñíàñòêè Coromant Capto 
ÿâëÿåòñÿ óíèâåðñàëüíîñòü è îïòèìàëüíàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü 
ïðè ðàáîòå êàê ñòàöèîíàðíûì, òàê è âðàùàþùèìñÿ  
èíñòðóìåíòîì.

Áûñòðîñìåííàÿ ìîäóëüíàÿ ñèñòåìà Coromant Capto
• Íàèëó÷øèé âûáîð äëÿ îáåñïå÷åíèÿ áûñòðîñìåííîñòè.
• Øèðîêèé âûáîð áàçîâûõ áëîêîâ è ñâåðë.
• Ìàêñèìàëüíîå ñíèæåíèå çàòðàò íà îáðàáîòêó äåòàëè

Ñâåðëà ñ öèëèíäðè÷åñêèìè õâîñòîâèêàìè
• Ïðîñòîòà óñòàíîâêè â ñòàíäàðòíûå ðåâîëüâåðíûå ãîëîâêè.

Ðåâîëüâåðíûå ãîëîâêè

Âîçìîæíûå âàðèàíòû óñòàíîâêè:
– â ïðÿìîóãîëüíûå ïàçû
– õâîñòîâèê VDI 
– ãèäðàâëè÷åñêèé çàæèì
Âñå ýòè òèïû ðåâîëüâåðíûõ ãîëîâîê ìîãóò áûòü 
îñíàùåíû ñòàíäàðòíûìè áàçîâûìè áëîêàìè Capto. Ìîãóò 
èñïîëüçîâàòüñÿ ëþáûå äðóãèå âèäû èíñòðóìåíòà.
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Ñïëàâ GC1044
ISO P,M,K,N,S è H  Ñïëàâ 
ñ ïîêðûòèåì PVD, ñî 
ñëîåì TiAlN â ïîêðûòèè, 
êîòîðûé îáåñïå÷èâàåò 
íàäåæíîñòü ðåæóùåé êðîìêè. 
Ìåëêîçåðíèñòàÿ îñíîâà 
îáåñïå÷èâàåò îïòèìàëüíîå 
ñî÷åòàíèå ïðî÷íîñòè è 
èçíîñîñòîéêîñòè. Îñíîâíîé 
ñïëàâ äëÿ âñåõ ãðóïï 
ìàòåðèàëîâ.

Ñïëàâ GC4044
ISO P, M, K, N, S è H  Ñïëàâ 
ñ ïîêðûòèåì PVD, ñî 
ñëîåì TiAlN â ïîêðûòèè, 
êîòîðûé îáåñïå÷èâàåò 
íàäåæíîñòü ðåæóùåé êðîìêè. 
Ìåëêîçåðíèñòàÿ îñíîâà 
îáåñïå÷èâàåò îïòèìàëüíîå 
ñî÷åòàíèå ïðî÷íîñòè è 
èçíîñîñòîéêîñòè. Îñíîâíîé 
ñïëàâ äëÿ âñåõ ãðóïï 
ìàòåðèàëîâ.

Ñïëàâ GC4024
ISO P  Îñíîâíîé ñïëàâ 
ñ îòëè÷íûì ñî÷åòàíèåì 
ïðî÷íîñòè è èçíîñîñòîéêîñòè 
ïðè ðàáîòå íà ñðåäíèõ è 
âûñîêèõ ñêîðîñòÿõ. Ñïëàâ ñ 
ïîêðûòèåì MT-CVD.

ISO M  Õîðîøèå ïðî÷íîñòü 
è èçíîñîñòîéêîñòü ïðè 
ðàáîòå íà ñðåäíèõ è âûñîêèõ 
ñêîðîñòÿõ ðåçàíèÿ. Ñïëàâ 
ñ ïîêðûòèåì MT-CVD ñ 
õîðîøåé ñîïðîòèâëÿåìîñòüþ 
îáðàçîâàíèþ íàðîñòà.

ISO K  Õîðîøåå ñî÷åòàíèå 
èçíîñîñòîéêîñòè è ïðî÷íîñòè. 
Óíèâåðñàëüíûé ñïëàâ äëÿ 
ðàáîòû íà ñðåäíèõ è âûñîêèõ 
ñêîðîñòÿõ ñ ïîêðûòèåì  
MT-CVD.

ISO H  Õîðîøèå ïðî÷íîñòü 
è èçíîñîñòîéêîñòü ïðè 
ðàáîòå íà ñðåäíèõ è âûñîêèõ 
ñêîðîñòÿõ. Ñïëàâ ñ ïîêðûòèåì 
MT-CVD.

ISO S  Äîïîëíèòåëüíàÿ ìàðêà 
ñïëàâà äëÿ îáðàáîòêè òèòàíà.

Ñïëàâ GC4014
ISO P  Ñïëàâ äëÿ ÷èñòîâîé 
è ïîëó÷èñòîâîé îáðàáîòêè 
ñòàëè è ñòàëüíîãî ëèòüÿ. 
Ðåêîìåíäóåòñÿ äëÿ ðàáîòû 
ñ íèçêèìè è ñðåäíèìè 
ïîäà÷àìè è âûñîêèìè 
ñêîðîñòÿìè. Âûñîêàÿ 
èçíîñîñòîéêîñòü è 
õîðîøàÿ ñîïðîòèâëÿåìîñòü 
ïëàñòè÷åñêèì äåôîðìàöèÿì, 
÷òî ïîçâîëÿåò äîñòèãàòü 
âûñîêîé ñêîðîñòè ñúåìà 
ìàòåðèàëà.

ISO Ê  Îòëè÷íûé ñïëàâ äëÿ 
âûñîêîñêîðîñòíîé îáðàáîòêè 
â õîðîøèõ óñëîâèÿõ.

Öåíòðàëüíàÿ ïëàñòèíà Ïåðèôåðèéíàÿ ïëàñòèíà

Îñíîâíàÿ èíôîðìàöèÿ äëÿ CoroDrill 880
Ñïëàâû äëÿ 
öåíòðàëüíîé 
ïëàñòèíû äëÿ ïåðèôåðèéíîé ïëàñòèíû
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CoroDrill 880
Износостойкость

Прочность

Âûáîð äëÿ ðàáîòû ñ âûñîêèìè ïîäà÷àìè, 
– îñíîâíàÿ ãåîìåòðèÿ äëÿ ñòàëè è ÷óãóíà. 
×åðíîâàÿ ïëàñòèíà ñ óñèëåííîé ðåæóùåé êðîìêîé.

Îñíîâíîé âûáîð  
– îñíîâíàÿ ãåîìåòðèÿ äëÿ áîëüøèíñòâà ìàòåðèàëîâ. 
Ñðåäíèå ïîäà÷è.

Âûáîð äëÿ ìàòåðèàëîâ, äàþùèõ ñëèâíóþ ñòðóæêó 
– íèçêîóãëåðîäèñòûå è íåðæàâåþùèå ñòàëè. 
Ñðåäíèå ïîäà÷è, ïîçèòèâíàÿ ãåîìåòðèÿ ñ îñòðîé ðåæóùåé êðîìêîé.

Ãåîìåòðèè ïåðèôåðèéíûõ è öåíòðàëüíûõ ïëàñòèí äëÿ ñâåðë CoroDrill 880

Износостойкий сплав для обработки стали 
и чугуна с высокими скоростями.

Основной выбор 
для большинства материалов.

Прочный сплав 
для тяжелых условий при обработке различных материалов.

Основной выбор 
для всех групп материалов.

GC4014

GC4024

GC4044

GC1044

Ñïëàâû äëÿ ïåðèôåðèéíîé ïëàñòèíû 
(âñåãäà ÷åðíîãî öâåòà)

Ñïëàâû äëÿ ñâåðë CoroDrill 880

Ñïëàâû äëÿ öåíòðàëüíîé ïëàñòèíû 
(âñåãäà çîëîòîãî öâåòà)

P M K H

P M

1044
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 4044
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K N S H
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1044 
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Îïèñàíèå ñâåðë CoroDrill 880

Диаметры сверл 20.00 – 29.50 мм
Öèëèíäðè÷åñêèé õâîñòîâèê
С лыской по ISO 9766

Точность отверстия ±0.00/+0.25 мм 
Допуск на Dc 2 × Dc ± 0.1 мм 
3 × Dc ± 0.1 мм
Max глубина сверления, l4 2 – 3 x Dc

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

2 - 3 × Dc

Dc MM          Dc

20  +0.9  21.8 
20.5  +0.8  22.2 
20.9  +0.8  22.4 
21  +0.8  22.6 
21.5  +0.7  22.9
22  +0.6  23.3 
22.5  +0.5  23.5 
23  +0.5  24.0 
23.5  +0.4  24.3 
23.9  +0.3  24.5
24  +1.1  26.2 
24.5  +1.0  26.5 
25  +1.0  27.0 
25.5  +0.9  27.3
26  +0.9  27.8 
26.4  +0.8  28.0 
26.5  +0.8  28.1 
27  +0.7  28.4 
27.5  +0.6  28.7
28  +0.6  29.2 
28.5  +0.5  29.5 
29  +0.5  30.0 
29.4  +0.4  30.2 
29.5  +0.4  30.3

Max радиальная  
регулировка

Диаметр 
сверла

Точность отверстия ±0.00/+0.40 мм
Допуск на Dc ± 0.1 мм
Max глубина сверления, l4 4 x Dc

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

Dc MM   Dc 

20  +0.9  21.8 
21  +0.8  22.6 
22  +0.6  23.2 
23  +0.5  24.0
24   +1.1  26.2 
25  +1.0  27.0
26  +0.9  27.8
27  +0.7  28.4 
28  +0.6  29.2 
29  +0.5  30.0

4 × Dc

Диаметры сверл 20.00 – 29.00 мм

Max радиальная  
регулировка

Диаметр 
сверла
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Ïëàñòèíû äëÿ ñâåðë CoroDrill 880

880-04…C 
Dc 20 – 23.99 mm

880-05…C 
Dc 24 – 29.99 mm

Периферийная пластинаЦентральная пластина
880-04…P 
Dc 20 – 23.99 mm

880-05…P 
Dc 24 – 29.99 mm

В
ы

со
ки

е 
по

да
чи

С
ре

дн
ие

 п
од

ач
и

Центральная пластина

Код пластины

Размеры, мм

Периферийная пластина

Центральная пластина

Периферийная пластина

Ра
зм

ер
 

пл
ас

ти
ны

Центральная пластина 

Периферийная пластина

880- 040305H-C-LM
040305H-C-GM

880- 050305H-C-LM
050305H-C-GM

880- 0403W07H-P-LM
0403W05H-P-GM

880- 0503W08H-P-LM
0503W05H-P-GM

880- 040305H-C-GR

880- 050305H-C-GR

880- 0403W07H-P-GR

880- 0503W08H-P-GR

04

05

04

05

04

05

04

05

Ic    s    d1   rε

6.8    2.8    2.8    0.5
6.8    2.8    2.8    0.5

8.4   3   3.2   0.5
8.4   3   3.2   0.5

7.4    2.8   2.8   0.7
7.4    2.8   2.8   0.5

8.9   3   3.2   0.8
8.9   3   3.2   0.5

6.8   2.8   2.8   0.5

8.4   3   3.2    0.5

7.4   2.8   2.8   0.7

8.9   3   3.2   0.8

Вращающееся сверло Стационарное сверло
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* Òîëüêî äëÿ ãåîìåòðèè -GM.

Ðåæèìû ðåçàíèÿ äëÿ ñâåðë CoroDrill 880
Обрабатываемый 
материал

Марка сплава

Периферийная 
пластина

Скорость 
резания

Диаметр 
сверла

м/мин

Глубина сверления 2-3xD Глубина сверления 4xD
Геометрия/Подача

мм/об мм/об мм/обмм/обмм/обмм/об

Углеродистая сталь

Углеродистая сталь

Углеродистая сталь

Углеродистая сталь

Высокоуглеродистая и углеродистая 
инструментальная сталь

Низколегированная сталь в 
состоянии поставки

Закаленная сталь

Высоколегированная сталь, 
отожженная

Закаленная сталь

Стальное литье, нелегированное

Стальное литье,  
низколегированное (легир. эл. ≤ 5%)

Ковкий чугун, ферритный 
(элементная стружка)

Нержавеющая сталь 
Ферритная, мартенситная 13-25% Cr

Аустенитная/ферритная 
(дуплексная)

Аустенитная Отливки

Аустенитная Ni>8% 13-25% Cr

Перлитный (сливная стружка)

Серый чугун 
низкой прочности

Высокой прочности на 
растяжение

Чугун с шаровидным графитом, 
ферритный

Перлитный

После закалки и отпуска

Жаропрочные сплавы на основе 
никеля

Титановые сплавы

Алюминиевые сплавы, 
деформируемые

Алюминивое литье, не 
подвергнутое старению

Литье, в т.ч. подвергнутое 
старению

Медь и медные сплавы

Латунь, свинцовистая  
бронза (Pb <1%)

P

 ISO    CMC
     
        -LM -GM -GR -LM -GM -GR 
    HB   Dc mm fn                   fn fn fn fn                             fn                         

     4014* 220-400 
  01.0  80-170 4024 230-380 20.00-23.99 0.04-0.12 0.04-0.08 0.04-0.08 0.04-0.12 0.04-0.08 0.04-0.08 
   0.05-0.10% C  4044 190-235 24.00-29.99 0.04-0.12 0.04-0.08 0.04-0.08 0.04-0.12 0.04-0.08 0.04-0.08
     
     4014* 235-380 
  01.1  90-200 4024 225-345 20.00-23.99 0.04-0.14 0.04-0.10 0.04-0.08 0.04-0.14 0.04-0.10 0.04-0.08 
   0.05-0.25% C  4044 165-220 24.00-29.99 0.04-0.14 0.04-0.10 0.04-0.08 0.04-0.14 0.04-0.10 0.04-0.08
     
     4014* 200-320 
  01.2  125-225 4024 190-290 20.00-23.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.26 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.20 

   0.25-0.55% C  4044 120-180 24.00-29.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.30 0.06-0.14 0.08-0.18 0.12-0.22
     
     4014* 175-305 
  01.3  150-225 4024 170-275 20.00-23.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.26 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.20 
   0.55-0.80% C  4044 105-175 24.00-29.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.30 0.06-0.14 0.08-0.18 0.12-0.22
     
     4014* 175-300 
  01.4  180-275 4024 200-275 20.00-23.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.26 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.20 
     4044 105-170 24.00-29.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.30 0.06-0.14 0.08-0.18 0.12-0.22
     
     4014* 175-320 
  02.1  150-260 4024 180-290 20.00-23.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.26 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.20 
     4044 115-180 24.00-29.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.30 0.06-0.14 0.08-0.18 0.12-0.22
     
     4014* 150-255 
  02.2  220-450 4024 90-230 20.00-23.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.22 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.20 
     4044 75-140 24.00-29.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.26 0.06-0.14 0.08-0.18 0.12-0.22
     
     4014* 155-300 
  03.11  50-250 4024 160-275 20.00-23.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.26 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.20 
     4044 100-170 24.00-29.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.30 0.06-0.14 0.08-0.18 0.12-0.22
     
     4014* 100-215 
  03.21  250-450 4024 80-200 20.00-23.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.22 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.20 
     4044 70-125 24.00-29.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.26 0.06-0.14 0.08-0.18 0.12-0.22
     
     4014* 190-350 
  06.1  90-225 4024 140-310 20.00-23.99 0.04-0.08 0.04-0.10 0.04-0.14 0.04-0.08 0.04-0.10 0.04-0.14 
     4044 125-190 24.00-29.99 0.04-0.08 0.04-0.10 0.04-0.14 0.04-0.08 0.04-0.10 0.04-0.14
     
     4014* 125-265 
  06.2  150-250 4024 110-250 20.00-23.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.26 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.20 
     4044 100-150 24.00-29.99 0.06-0.14 0.06-0.18 0.12-0.30 0.06-0.14 0.08-0.18 0.12-0.22
      
  05.11  150-270 4024 120-265 20.00-23.99 0.06-0.18 0.06-0.14 0.06-0.14 0.06-0.16 0.06-0.14 0.06-0.14 

     4044 115-165 24.00-29.99 0.06-0.18 0.06-0.14 0.06-0.14 0.06-0.16 0.06-0.14 0.06-0.14
    
  05.21  150-275 4024 120-250 20.00-23.99 0.06-0.16 0.06-0.12 0.06-0.12 0.06-0.14 0.06-0.12 0.06-0.12 

     4044 115-180 24.00-29.99 0.06-0.16 0.06-0.12 0.06-0.12 0.06-0.14 0.06-0.12 0.06-0.12
  
  05.51  180-320 4024/4044 90-145 20.00-23.99 0.06-0.16 0.06-0.12 0.06-0.12 0.06-0.14 0.06-0.12 0.06-0.12 
  05.52    85-125 24.00-29.99 0.06-0.16 0.06-0.12 0.06-0.12 0.06-0.14 0.06-0.12 0.06-0.12
    
  15.21  150-250 4024 120-250 20.00-23.99 0.06-0.16 0.06-0.12 0.06-0.12 0.06-0.14 0.06-0.12 0.06-0.12 
     4044 115-180 24.00-29.99 0.06-0.16 0.06-0.12 0.06-0.12 0.06-0.14 0.06-0.12 0.06-0.12
     
     4014 140-255 
  07.1   110-145 4024 140-230 20.00-23.99 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.28 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.19 
     4044 80-145 24.00-29.99 0.08-0.14 0.10-0.20 0.16-0.32 0.08-0.14 0.10-0.20 0.16-0.25
     
     4014 100-185 
  07.2  150-270 4024 105-170 20.00-23.99 0.08-0.14 0.10-0.16 0.12-0.24 0.08-0.14 0.10-0.16 0.12-0.18 
     4044 65-105 24.00-29.99 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.28 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.22
     
     4014 225-345 
  08.1  150-220 4024 210-310 20.00-23.99 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.28 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.19 
     4044 130-195 24.00-29.99 0.08-0.14 0.10-0.20 0.16-0.32 0.08-0.14 0.10-0.20 0.16-0.25
     
     4014 110-250 
  08.2  200-330 4024 125-230 20.00-23.99 0.08-0.14 0.10-0.16 0.12-0.24 0.08-0.14 0.10-0.16 0.12-0.18 
     4044 75-140 24.00-29.99 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.28 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.22
     
     4014 120-235 
  09.1  150-230 4024 125-215 20.00-23.99 0.08-0.14 0.10-0.16 0.12-0.24 0.08-0.14 0.10-0.16 0.12-0.18 
     4044 80-135 24.00-29.99 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.28 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.22
     
     4014 100-215 
  09.2  200-330 4024 110-200 20.00-23.99 0.08-0.14 0.10-0.16 0.12-0.24 0.08-0.14 0.10-0.16 0.12-0.18 
     4044 70-125 24.00-29.99 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.28 0.08-0.14 0.10-0.18 0.14-0.22
       
       20.00-23.99 0.05-0.14 0.07-0.18 0.05-0.14 0.05-0.12 0.07-0.15 0.05-0.12 
  04.1  450 4024 30-80 24.00-29.99 0.05-0.14 0.07-0.18 0.05-0.14 0.05-0.12 0.07-0.15 0.05-0.12 

  20.21 
  20.22  140-425 4044 15-25 20.00-23.99 0.05-0.08 0.05-0.10 0.05-0.08 0.04-0.08 0.05-0.08 0.05-0.08 
  20.24     24.00-29.99 0.06-0.10 0.06-0.12 0.06-0.08 0.05-0.10 0.06-0.10 0.06-0.08
  
  23.21  Rm (Mpa) 4024/4044 40-50 20.00-23.99 0.08-0.16 0.08-0.14 0.08-0.12 0.08-0.14 0.06-0.12 0.08-0.12 
  23.22  600-1500   24.00-29.99 0.12-0.18 0.10-0.16 0.10-0.14 0.10-0.16 0.08-0.14 0.10-0.14
  
  30.12  30-150 4044 300-385 20.00-23.99 0.06-0.16 0.06-0.18 0.06-0.16 0.06-0.14 0.06-0.16 0.06-0.14 
       24.00-29.99 0.10-0.18 0.10-0.20 0.10-0.18 0.10-0.16 0.10-0.18 0.10-0.16
  
  30.21  40-100 4044 300-385 20.00-23.99 0.06-0.16 0.06-0.18 0.06-0.16 0.06-0.14 0.06-0.16 0.06-0.14 
       24.00-29.99 0.10-0.18 0.10-0.20 0.10-0.18 0.10-0.16 0.10-0.18 0.10-0.16
  
  30.22  70-140 4044 250-335 20.00-23.99 0.06-0.16 0.06-0.18 0.06-0.16 0.06-0.14 0.06-0.16 0.06-0.14 
       24.00-29.99 0.10-0.18 0.10-0.20 0.10-0.18 0.10-0.16 0.10-0.18 0.10-0.16
  
  33.1  50-160 4044 250-380 20.00-23.99 0.06-0.16 0.06-0.18 0.06-0.16 0.06-0.14 0.06-0.16 0.06-0.14 
       24.00-29.99 0.10-0.18 0.10-0.20 0.10-0.18 0.10-0.16 0.10-0.18 0.10-0.16
  
  33.2  50-160 4044 180-230 20.00-23.99 0.06-0.16 0.06-0.18 0.06-0.16 0.06-0.14 0.06-0.16 0.06-0.14 
       24.00-29.99 0.10-0.18 0.10-0.20 0.10-0.18 0.10-0.16 0.10-0.18 0.10-0.16

Âíèìàíèå: Â òàáëèöå æèðíûì øðèôòîì îòìå÷åíû ðåêîìåíäóåìûå ìàðêè ñïëàâîâ, ãåîìåòðèè è ðåæèìû ðåçàíèÿ. Ñïëàâ öåíòðàëüíîé ïëàñòèíû âñåãäà 1044.
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C-53 P-53

TC-53 P-53

Ãåîìåòðèè ïëàñòèí äëÿ ñâåðë Coromant U è T-MAX U  

P M K NDc 12.7 — 17 MM S H

P K H

Первый выбор

Дополнительные геометрии

•  Хорошее формирование стружки при сверлении большинства 
обрабатываемых материалов: стали, нержавеющей стали, чугуна, 
титана, жаропрочных сплавов и алюминия

• Скорости резания от низких до высоких
• Центральная и периферийная пластина

•  TC –53 – геометрия, обеспечивающая максимальную надежность 
режущей кромки.

P M K

P

P K

Dc 26 — 58 MM

Dc 17.5 — 58 MM

Dc 17.5 — 41 MM

H

M

N S H
-53 -53 

-53 -58

-53 

Первый выбор

Дополнительные геометрии

Дополнительные геометрии

Пластины повышенной 
производительности

•  Хорошее формирование стружки при сверлении большинства 
обрабатываемых материалов: стали, нержавеющей стали, чугуна, 
титана, жаропрочных сплавов и алюминия

• Скорости резания от низких до высоких
• Центральная и периферийная пластина

P M K

•  Геометрия –58 оптимальна при использовании в качестве 
периферийной пластины при сверлении низкоуглеродистых и 
нержавеющих сталей

• Высокие скорости резания

T-53 T-53

P M

• Геометрия с повышенной надежностью режущей кромки

-WM -WM
• Геометрия Wiper позволяет повысить подачу на 50%
•  Для сталей и чугунов с твердостью до 200HB и легко 

обрабатываемых нержавеющих сталей
•  При высокой жесткости оборудования и умеренных требованиях к 

точности отверстий
• Центральная и периферийная пластина

-53 

-53 -58

T-53 T-53

-53 -51
•  Геометрия –51 оптимальна при использовании в качестве 

периферийной пластины, для улучшения отвода стружки при 
сверлении стали, нержавеющей стали и чугуна

• Высокие скорости резания

-56 -56 • Хороший отвод стружки при сверлении стали и нержавеющей стали.

Центральная пластина Периферийная пластина

P K M

-WM -WM

WiperWiper
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02      LCMX     02 02 04 P-53  
                         02 02 04 C-53  
                         02 02 04 TC-53  
         
03 LCMX 03 03 08-53  
                     03 03 08-53  
                     03 03 04-58  
                      03 03 08 T-53  
                      03 03 04R-WM  
                         03 03 04R-WM  
 
04 LCMX 04 03 08-53  
  04 03 08-53  
  04 03 04-58  
  04 03 08 T-53  
  04 03 04R-WM  
  04 03 04R-WM  
    
05 WCMX  05 03 04 R-WM  
  05 03 04 R-WM  
  05 03 08 R-51  
           05 03 08 R-53  
  05 03 08 R-53  
  05 03 08-58  
  05 03 08 T-53  
  05 03 08-56  

06 WCMX 06 T3 04 R-WM  
  06 T3 04 R-WM  
  06 T3 08 R-51  
  06 T3 08 R-53  
  06 T3 08 R-53  
  06 T3 08-58  
  06 T3 08 T-53  
  06 T3 08-56  

08 WCMX 08 04 12 R-51  
  08 04 12 R-53  
  08 04 12 R-53  
  08 04 12-58  
  08 04 12 T-53  
  08 04 12-56 

LCMX 02  
C-53 
Dc 12.7-17.0

LCMX 03/04 
Dc 17.5-25.0

l    iC      d1 s rε

2.68 – 2.5 2.38 0.4 
2.68 – 2.5 2.38 0.4 
2.68 – 2.5 2.38 0.4

3.25 – 2.5 3.18 0.8 
3.25 – 2.5 3.18 0.8 
3.25 – 2.5 3.18 0.4 
3.25 – 2.5 3.18 0.8 
3.25 – 2.5 3.18 0.4 
3.25 – 2.5 3.18 0.4

4.0 – 2.8 3.18 0.8 
4.0 – 2.8 3.18 0.8 
4.0 – 2.8 3.18 0.4
4.0 – 2.8 3.18 0.8 
4.0 – 2.8 3.18 0.4 
4.0 – 2.8 3.18 0.4

5.07 7.938 3.2 3.18 0.4 
5.07 7.938 3.2 3.18 0.4 
5.07 7.938 3.2 3.18 0.8 
5.07 7.938 3.2 3.18 0.8 
5.07 7.938 3.2 3.18 0.8 
5.07 7.938 3.2 3.18 0.8 
5.07 7.938 3.2 3.18 0.8 
5.07 7.938 3.2 3.18 0.8

6.14 9.525 3.7 3.97 0.4 
6.14 9.525 3.7 3.97 0.4 
6.14 9.525 3.7 3.97 0.8 
6.14 9.525 3.7 3.97 0.8 
6.14 9.525 3.7 3.97 0.8 
6.14 9.525 3.7 3.97 0.8 
6.14 9.525 3.7 3.97 0.8 
6.14 9.525 3.7 3.97 0.8

8.14 12.7 4.3 4.76 1.2 
8.14 12.7 4.3 4.76 1.2 
8.14 12.7 4.3 4.76 1.2 
8.14 12.7 4.3 4.76 1.2 
8.14 12.7 4.3 4.76 1.2

Ïëàñòèíû äëÿ ñâåðë Coromant U R416.2, R416.21, R416.22 è T-Max U R416.9, L416.1

LCMX 02  
P-53 
Dc 12.7-17.0

ПериферийнаяЦентральная WCMX 05/06/08 
Dc 26.0-80.0

Универсальные геометрии

 

 

Код пластины Размеры, мм

LCMX 03/04  
R-WM 
Dc 12.7-17.0

WiperWiper

= Периферийная пластина
= Центральная пластина
=  Центральная и 

периферийная пластина
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Ðåæèìû ðåçàíèÿ  
– ñâåðëà Cormorant U è T-Max U — R/L416.1, R416.2, R416.21, R416.22 è R416.9

Ïðè ñâåðëåíèè ñòàëè è ÷óãóíà ñ òâåðäîñòüþ < 200 HB ïëàñòèíàìè ñ ãåîìåòðèåé -WM 
óâåëè÷üòå ïîäà÷ó (f

n
) íà 50%. Ïðè ñâåðëåíèè ëåãêîîáðàáàòûâàåìûõ íåðæàâåþùèõ 

ñòàëåé â ñòàáèëüíûõ óñëîâèÿõ óâåëè÷üòå ïîäà÷ó (f
n
) íà 25%.

= Центральная Положение пластин:

WiperWiper

Подача

  12.7–17.0 0.04–0.08 
  17.5–25.4 0.04–0.08 
01.0  80–170 26.0–30.0 0.05–0.08 
  31.0–41.3 0.07–0.10 
  42.0–80.0 0.08–0.12  
  12.7–17.0 0.04–0.08 
  17.5–25.4 0.04–0.08 
01.1  90–200 26.0–30.0 0.05–0.10 
  31.0–41.3 0.07–0.12 
  42.0–80.0 0.08–0.14  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.04–0.14 
01.2 125–225 26.0–30.0 0.08–0.18 
  31.0–41.3 0.10–0.20 
  42.0–80.0 0.12–0.24  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.06–0.14 
01.3 150–225 26.0–30.0 0.08–0.18 
  31.0–41.3 0.10–0.20 
  42.0–80.0 0.12–0.24  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.06–0.14 
01.4 180–275 26.0–30.0 0.08–0.18 
  31.0–41.3 0.10–0.20 
  42.0–80.0 0.12–0.24  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.06–0.12 
02.1 150–260 26.0–30.0 0.10–0.16 
  31.0–41.3 0.11–0.18 
  42.0-80.0 0.12–0.22  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.06–0.14 
02.2 220–450 26.0–30.0 0.10–0.18 
  31.0–41.3 0.10–0.20 
  42.0–80.0 0.12–0.24
  
  12.7–17.0 0.04–0.08 
  17.5–25.4 0.04–0.14 
03.11  50–250 26.0–30.0 0.08–0.18 
  31.0–41.3 0.10–0.20 
  42.0–80.0 0.12–0.24  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.06–0.12 
03.21 250–450 26.0–30.0 0.10–0.16 
  31.0–41.3 0.11–0.18 
  42.0–80.0 0.12–0.22  
  12.7–17.0 0.04–0.08 
  17.5–25.4 0.04–0.08 
06.1  90–225 26.0–30.0 0.05–0.10 
  31.0–41.3 0.06–0.12 
  42.0–80.0 0.07–0.14
  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.06–0.12 
06.2 150–250 26.0–30.0 0.10–0.16 
  31.0–41.3 0.11–0.18 
  42.0–80.0 0.12–0.22  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.04–0.14 
05.11 150–270 26.0–30.0 0.08–0.18 
  31.0–41.3 0.10–0.20 
  42.0–80.0 0.12–0.24  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.04–0.12 05.21 150–275 26.0–30.0 0.08–0.14 
  31.0–41.3 0.10–0.16 
  42.0–80.0 0.11–0.18  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
05.51  17.5–25.4 0.04–0.12 
05.52 180–320 26.0–30.0 0.08–0.14 
  31.0–41.3 0.10–0.16 
  42.0–80.0 0.11–0.18

M

➤

 -53/3040   
 -53/3040   
290 (230–380) -53/3040 -53/1020 
 -53/3040   
 -53/3040   
 -53/3040   
 -53/3040   
270 (225–345) -53/3040 -53/1020 
 -53/3040   
 -53/3040  
    
    
230 (190–290) -53/3040 -53/1020 
    
   
    
    
210 (170–275) -53/3040 -53/1020 
    
   
    
    
210 (200–275) -53/3040 -53/1020 
    
   
    
    
220 (180–290) -53/3040 -53/1020 
    
   

    
    
170 ( 90–230) -53/3040 -53/1020 
    
   
    

    
180 (160–275) -53/3040 -53/1020 
    
   

    
    
130 ( 80–200) -53/3040 -53/1020 
    

   
 -53/3040   
 -53/3040   
200 (140–310) -53/3040 -53/1020 
 -53/3040   
 -53/3040  
    
    
160 (110–250) -53/3040 -53/1020 
    

   
 -53/3040   
 -53/3040   
170 (120–265) -53/3040 -53/1020 
 -53/3040   
 -53/3040  
 -53/3040   
 -53/3040   
150 (120–250) -53/3040 -53/1020 
 -53/3040   
 -53/3040   
 -53/3040   
 -53/3040   
110 ( 90–145) -53/3040 -53/1020 
 -53/3040   
 -53/3040  

 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020 
 
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020 
 
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020 
 
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020  
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020  
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020  
 -53/1020  

P Нелегированная сталь

В состоянии поставки 
0.05–0.10% C

В состоянии поставки 
0.05–0.25% C

В состоянии поставки 
0.25–0.55% C

В состоянии поставки 
0.55–0.80% C

Высокоуглеродистая  
и углеродистая  
инструментальная сталь

Низколегированная сталь

Углеродистая сталь

Закаленная

Высоколегированная сталь

Отожженная

Закаленная сталь

Стальное литье

Нелегированная сталь

Низколегированное 
(легирующих 
элементов ≤ 5%)

Нержавеющая сталь
Ферритная, 
мартенситная 
13–25% Cr

Аустенитная 
Ni > 8% 
13–25% Cr

Аустенитная, 
ферритная 
(дуплексная)-

ISO Обрабатываемый 
материал

Диаметр 
сверла

CMC 
Код

Наибольшая 
производительность

Альтернативный вариант
ПЕРВЫЙ ВЫБОР

Геометрия / Марка сплаваСкорость 
резания

 
HB

fn 
мм/об

vc 
м/мин

 
Dc мм

=  Периферийная 
пластина
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  12.7–17.0 0.04–0.08 
  17.5–25.4 0.04–0.12 
15.21 150–250 26.0–30.0 0.05–0.12 
  31.0–41.3 0.06–0.14 
  42.0–80.0 0.06–0.14  
  12.7–17.0 0.03–0.08 
20.21  17.5–25.4 0.04–0.08 
20.22 140–425 26.0–30.0 0.06–0.10 
20.24  31.0–41.3 0.08–0.12 
  42.0–80.0 0.09–0.14  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
23.21  17.5–25.4 0.08–0.14 
23.22  26.0–30.0 0.12–0.16 
 600–1500 31.0–41.3 0.14–0.18 
  42.0–80.0 0.16–0.20  
  12.7–17.0 0.04–0.14 
  17.5–25.4 0.10–0.18 
07.1 110–145 26.0–30.0 0.14–0.20 
  31.0–41.3 0.16–0.26 
  42.0–80.0 0.18–0.28  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.08–0.14 
07.2 150–270 26.0–30.0 0.12–0.18 
  31.0–41.3 0.14–0.20 
  42.0–80.0 0.15–0.22  
  12.7–17.0 0.04–0.14 
  17.5–25.4 0.10–0.18 
08.1 150–220 26.0–30.0 0.14–0.20 
  31.0–41.3 0.16–0.26 
  42.0–80.0 0.18–0.28  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.08–0.14 
08.2 200–330 26.0–30.0 0.12–0.18 
  31.0–41.3 0.14–0.20 
  42.0–80.0 0.15–0.22  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.08–0.14 
09.1 125–230 26.0–30.0 0.12–0.18 
  31.0–41.3 0.14–0.20 
  42.0–80.0 0.15–0.22  
  12.7–17.0 0.04–0.10 
  17.5–25.4 0.08–0.14 
09.2 200–300 26.0–30.0 0.12–0.18 
  31.0–41.3 0.14–0.20 
  42.0–80.0 0.15–0.22  
  12.7–17.0 0.05–0.08 
  17.5–25.4 0.07–0.15 
04.1      450– 26.0–30.0 0.07–0.15 
  31.0–41.3 0.10–0.15 
  42.0–80.0 0.10–0.15  
  12.7–17.0 0.04–0.12 
  17.5–25.4 0.06–0.16 
30.12  30–150 26.0–30.0 0.10–0.18 
  31.0–41.3 0.12–0.22 
  42.0–80.0 0.14–0.26  
  12.7–17.0 0.04–0.12 
  17.5–25.4 0.06–0.16 
30.21  40–100 26.0–30.0 0.10–0.18 
  31.0–41.3 0.12–0.22 
  42.0–80.0 0.14–0.26  
  12.7–17.0 0.04–0.12 
  17.5–25.4 0.06–0.16 
30.22  70–140 26.0–30.0 0.10–0.18 
  31.0–41.3 0.12–0.22 
  42.0–80.0 0.14–0.26  
  12.7–17.0 0.04–0.12 
  17.5–25.4 0.06–0.16 
33.1  50–160 26.0–30.0 0.10–0.18 
  31.0–41.3 0.12–0.22 
  42.0–80.0 0.14–0.26  
  12.7–17.0 0.04–0.12 
  17.5–25.4 0.06–0.16 
33.2  50–160 26.0–30.0 0.10–0.18 
  31.0–41.3 0.12–0.22 
  42.0–80.0 0.14–0.26

= Периферийная пластина= Центральная  Положение пластин:

K

N

M

S

➤

Rm (MPa)

 -53/1120 
  -53/1020 
110 ( 80–155) -53/1020 -53/1020 
  -53/1020 
  -53/1020 
 -53/1120 
  -53/1020 
50 ( 20– 88) -53/1020 -53/1020 
  -53/1020 
  -53/1020 
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
60 ( 40–132) -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A
   
 
170 (140–230) -53/3040 -53/1020 
   
 
   

140 (105–170) -53/3040 -53/1020 
 
   
  
   
250 (210–310) -53/3040 -53/1020 
 
   
   

170 (125–230) -53/3040 -53/1020 
   
 
   

170 (125–215) -53/3040 -53/1020 
   
 
   
 
150 (110–200) -53/3040 -53/1020 
   
 

 
 40  ( 30–80) -53/3040 -53/1020 
 

 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
350 (300–440) -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
150 ( 30–440) -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
300 (250–385) -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
300 (250–385) -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
230 (180–265) -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A

 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020  
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020  
 -53/1020  
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020 T-53/1020 
 -53/1020  
 -53/1120  
 -53/1020  
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1020  
 -53/1020 
 
 
 -53/1020 -53/1020 
 -53/1120 

 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/1120 -53/1020 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A 
 -53/H13A -53/H13A

H

ISO Обрабатываемый 
материал

Диаметр 
сверла

ПодачаCMC 
Код

Наибольшая 
производительность

Альтернативный вариант
ПЕРВЫЙ ВЫБОР

Геометрия / Марка сплаваСкорость 
резания

 
HB

fn 
мм/об

vc 
м/мин

 
Dc мм

Нержавеющая сталь

Перлитный  
(сливная стружка)

Высокой прочности 
на растяжение

Перлитный

Алюминивое литье,  
не подвергнутое 
старению

Литье, 
в т.ч. 
подвергнутое старению

Латунь, 
свинцовистая бронза 
(Pb ≤ 1%)

Аустенитное 
литье

На основе никеля

Жаропрочные сплавы

α, близкие к α и α + β 
сплавы, отожженные 
или подвергшиеся  
старению

Титановые сплавы

Ферритный  
(элементная стружка)

Ковкий чугун

Низкой прочности 
на растяжение

Серый чугун

Ферритный

Чугун с шаровидным графитом

Деформируемые, 
в т.ч. подвергнутые 
старению

Алюминиевые сплавы

Легкообрабатываемые  
сплавы сплавы(Pb ≥ 1%)

Медь и медные 
сплавы

Сверхтвердая сталь

Закаленная и отпущенная



E 65 

Ñâåðëåíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

Îñíîâíûå çàâèñèìîñòè äëÿ ñâåðë Coromant U è T-Max U 

 78 93 100 123 153 200 250 300 

Поправочный коэффициент для различных скоростей резания
vc м/мин

Коэффициент

2.0

1.3

0.7

0
1.2

0.8

0.4

  0

0  12.7

0 12.7

f n =
 0.25

f n = 0.25f n =
 0.20

f n = 0.20
f n = 0.15

f n = 0.15

f n = 0.15

f n = 0.15

f n = 0.10

fn = 0.10

fn = 0.05 fn = 0.05

fn = 0.05

fn = 0.05

fn = 0.10

fn = 0.10

kc = 2500N/mm2 vc =100 м/мин

Мощность Усилие подачи
kc = 2500 Н/мм2

Ff = 0.5 × Dc  × fn × kcfz × sinκr  [H]
                 2 
(Только для сплошного сверления)

Pc =
 Dc × fn × kcfz × vc [кВт]

           240 x 103 
(Только для сплошного сверления)

Pc 

[кВт]

20

15

10

5

0
012.7   20         30        40        50         60        70        80    Dc [мм] 012.7   20         30         40          50         60          70         80    Dc [мм]

Ff 
[кН]

14

12

10

8

6

4

2

0

На графиках показаны номинальные значения, которые являются 
ориентировочными и могут быть скорректированы в соответствии 
с условиями обработки и обрабатываемыми материалами.

На графике приведены расчетные значения потребляемой 
мощности без учета коэффициента полезного действия станка и 
износа сверла.

 0.78 0.93 1.00 1.23 1.53 2.00 2.50 3.00 
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Îïèñàíèå ñâåðë Coromant U

С лыской по ISO 9766
Диаметры сверл, Dc 12.7–58 мм 
Точность отверстия +0.3 мм 
 -0.1 мм 
Допуск на Dc ± 0.15 мм (Dc12.7 – 25.0 мм) 
 ± 0.20 мм (Dc 26.0 – 58.0 мм) 
Max глубина сверления, l4 2 x Dc

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

79°- 85°

Цилиндрический хвостовик

2 × Dc  R 416.2

С лыской по ISO 9766
Цилиндрический хвостовик

3 × Dc  R 416.2

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

79°- 85°

Диаметры сверл, Dc 12.7–58 мм
Точность отверстия +0.3 мм 
 -0.1 мм 
Допуск на Dc ± 0.15 мм (Dc 12.7 – 30.0 мм) 
 ± 0.20 мм (Dc 31.0 – 58.0 мм) 
Max глубина сверления, l4 3 x Dc

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

С лыской по ISO 9766
Цилиндрический хвостовик

4 × Dc  R 416.2

79°- 85°

Диаметры сверл, Dc 12.7–58 мм 
Точность отверстия +0.4 мм 
 -0.1 мм 
Допуск на Dc  ± 0.20 мм 
Max глубина сверления, l4 4 x Dc

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

Coromant Capto

3 × Dc  R 416.2

79°- 85°

Диаметры сверл, Dc 12.7–30 мм 
Точность отверстия +0.3 мм 
 -0.1 мм 
Допуск на Dc ± 0.15 мм (Dc 12.7 – 25.0 мм) 
 ± 0.20 мм (Dc 26.0 – 30.0 мм) 
Max глубина сверления, l4 3 x Dc
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Îïèñàíèå ñâåðë Coromant U

79°- 85°

79°- 85°

79°- 85°

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

Coromant Capto

4 × Dc  R 416.2

Хвостовик типа ABS

3 × Dc  R 416.2

Хвостовик типа ABS

4 × Dc  R 416.2

Сверла с хвостовиком Whistle Notch

3 × Dc  R 416.2

79°- 85°

Диаметры сверл, Dc 12.7–41 мм 
Точность отверстия +0.4 мм 
 -0.1 мм 
Допуск на Dc ± 0.20 мм 
Max глубина сверления, l4 4 x Dc

Диаметры сверл, Dc 12.7–41 мм 
Точность отверстия +0.3 мм 
 -0.1 мм 
Допуск на Dc ± 0.15 мм (Dc 12.7 – 25.0 мм) 
 ± 0.20 мм (Dc 26.0 – 41.0 мм) 
Max глубина сверления, l4 3 x Dc

Диаметры сверл, Dc 12.7–41 мм 
Точность отверстия +0.4 мм 
 -0.1 мм 
Допуск на Dc ± 0.20 мм 
Max глубина сверления, l4 4 x Dc

Диаметры сверл, Dc 17.5–41.3 мм 
Точность отверстия +0.3 мм 
 -0.1 мм 
Допуск на Dc ± 0.15 мм (Dc 12.7 – 25.0 мм) 
 ± 0.20 мм (Dc 26.0 – 41.3 мм) 
Max глубина сверления, l4 3 x Dc

l
1s
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Îïèñàíèå ñâåðë Coromant U

Äëÿ îòâåðñòèé ïîä ãîëîâêè âèíòîâ

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

l
21

 = Ðåêîìåíäóåìàÿ ìàêñ. ãëóáèíà ñâåðëåíèÿ

С лыской по ISO 9766

Цилиндрический хвостовик

R 416.21

Диаметры сверл, Dc 12.7–35 мм 
Допуск на Dc ± 0.20 мм 
Max глубина сверления, l4 4 x Dc

Диаметр сверл, 13–21 мм 
Глубина сверления 1-3 x Dc 
Точность отверстия +0.3 мм 
 -0.1 мм 
СОЖ: Эмульсия

4 × Dc  R 416.22 «Ïëóíæåðíûå» ñâåðëà

79°- 85°

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà
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l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

Диаметры сверл, Dc 17.5–58 мм 
Допуск на Dc ± 0.20 мм 
Max глубина сверления, l4 2.5 x Dc

79°- 85°

Ëåâîðåæóùèå

Сверла с хвостовиком Whistle Notch
2.5 × Dc L 416.1

 Îïèñàíèå ñâåðë T-Max U

85°
Диаметры сверл, Dc 27–59 мм 
Допуск на Dc ± 0.20 мм 
Max глубина сверления, l4 2.5 x Dc

Ñâåðëà äëÿ ïàêåòîâ

Сверла с хвостовиком Whistle Notch

2.5 × Dc 

85°

85°

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

l
1s

 = ïðîãðàììèðóåìàÿ äëèíà

Диаметры сверл, Dc 60–80 мм 
Допуск на Dc ± 0.20 мм 
Max глубина сверления, l4 2.5 x Dc

Диаметры сверл, Dc 60–110 мм 
Допуск на Dc ± 0.20 мм 
Max глубина сверления, l4 2.5 x Dc

Ñâåðëà ñ ðåçöîâûìè âñòàâêàìè

Крепление Varilock 

- Dc  60-80 mm

Òðåïàíèðóþùèå ñâåðëà

Крепление Varilock 

- Dc  60-110 mm
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Èçìåíåíèå îáðàáàòûâàåìîãî 
äèàìåòðà âðàùàþùåãîñÿ 
ñâåðëà

Âîçìîæíîñòü ðåãóëèðîâêè ïî äèàìåòðó 
ÿâëÿåòñÿ îòëè÷èòåëüíîé îñîáåííîñòüþ 
ñâåðë ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè è 
ðàñøèðÿåò îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ òàêèõ 
ñâåðë è èçáàâëÿåò îò íåîáõîäèìîñòè 
èìåòü â íàëè÷èå íåñêîëüêî ñâåðë 
áëèçêîãî äèàìåòðà. Êðîìå òîãî, 
íàëè÷èå ñïîñîáíîñòè òî÷íîãî 
ïîçèöèîíèðîâàíèÿ ðåæóùåé ïëàñòèíû 
äåëàåò ñâåðëà ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè 
âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíûì èíñòðóìåíòîì 
äëÿ èçãîòîâëåíèÿ îòâåðñòèé âûñîêîé 
òî÷íîñòè. Âîçìîæíî èçãîòîâëåíèå 
îòâåðñòèé ñ äîïóñêîì +/- 0.05 ìì.

Ðåãóëèðóåìûé ïàòðîí äëÿ ñâåðë 
îáåñïå÷èâàåò òî÷íóþ è ïðîñòóþ 
íàñòðîéêó íà ðàçìåð, à òàêæå íàäåæíîå 
çàêðåïëåíèå ñâåðëà â ïðîöåññå 
ðàáîòû. Âòóëêè, ïðèìåíÿåìûå â 
ïàòðîíå, ïîäõîäÿò äëÿ ðàçëè÷íûõ òèïîâ 
õâîñòîâèêîâ, ÷òî ïîçâîëÿåò çíà÷èòåëüíî 
óâåëè÷èòü îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ ñâåðë 
ñ ìåõàíè÷åñêèì êðåïëåíèåì ïëàñòèí è 
äðóãîãî îñåâîãî èíñòðóìåíòà. 

Ñóùåñòâóåò äâà òèïîðàçìåðà 
ðåãóëèðóåìûõ ïàòðîíîâ, îíè ìîãóò 
èçãîòàâëèâàòüñÿ ñ áàçîâûìè êîíóñàìè 
40 è 50 ðàçìåðà ðàçíûõ ñòàíäàðòîâ, 
à òàêæå ñ ìîäóëüíûì õâîñòîâèêîì 
Coromant Capto è åùå äâóìÿ òèïàìè 
ìîäóëüíûõ õâîñòîâèêîâ. Ïàòðîí ñ 
ðàçìåðîì êîíóñà 40 ìîæåò çàæèìàòü 
ñâåðëà äèàìåòðîì îò 12.7 äî 25.99 ìì, à 
ñ êîíóñîì 50 - îò 12.7 äî 30.99 ìì.

Êîíñòðóêöèÿ ðåãóëèðóåìîãî 
ïàòðîíà ïîçâîëÿåò ïðîèçâîäèòü 
ðåãóëèðîâêó, êîãäà âåðõíÿÿ 
ïîâåðõíîñòü ïåðèôåðèéíîé ïëàñòèíû 
ïàðàëëåëüíà îñè ïàòðîíà. Ðåãóëèðîâêà 
îñóùåñòâëÿåòñÿ ïðîñòûì ïîâîðîòîì 
êîëüöà ïàòðîíà, íà êîòîðîì 
íàíåñåíà øêàëà. Îäíî äåëåíèå 
øêàëû ñîîòâåòñòâóåò èçìåíåíèþ 
äèàìåòðà îòâåðñòèÿ íà 0.05 ìì. 
Íà øêàëå åñòü íóëåâàÿ îòìåòêà, 
êîòîðàÿ îïðåäåëÿåò íîìèíàëüíîå 
ïîëîæåíèå ðåãóëèðîâî÷íûõ ýëåìåíòîâ 
ïàòðîíà. Íåëüçÿ ïðåâûøàòü äèàïàçîí 
ðåãóëèðîâêè ñâåðëà. Òàêæå â íåêîòîðûõ 
ñëó÷àÿõ íåîáõîäèìî ñíèæàòü ïîäà÷ó 
ñâåðëà. 

Íàñòðîéêà ïàòðîíà ìîæåò 
ïðîèçâîäèòüñÿ íà ñïåöèàëüíîì 
ïðèñïîñîáëåíèè, îáîðóäîâàííûì 

ïðîåêöèîííûì îïòè÷åñêèì óñòðîéñòâîì. 
Ïåðåä íà÷àëîì âñåãäà íåîáõîäèìî 
èçìåðèòü íîìèíàëüíûé äèàìåòð ñâåðëà. 
Ðåãóëèðîâêà ñâåðëà ïðîèçâîäèòñÿ â 
ñîîòâåòñòâèè ñ òðåáóåìûì äèàìåòðîì. 
Äèàïàçîí íàñòðîéêè ïàòðîíà (+1.4/-
0.4 ìì) íå ñîîòâåòñòâóåò âåëè÷èíå 
ðàäèàëüíîé ðåãóëèðîâêè äëÿ ñâåðë 
Coromant U äèàìåòðîì 16.5, 17 è 25 
ìì. Ïîýòîìó ïåðåä çàêàçîì íåîáõîäèìî 
óáåäèòüñÿ â âîçìîæíîì äèàïàçîíå 
îáðàáàòûâàåìûõ äèàìåòðîâ äëÿ ñâåðëà 
è íå ïðåâûøàòü åãî. Íå ðåêîìåíäóåòñÿ 
îáðàáàòûâàòü îòâåðñòèå äèàìåòðîì 

ìåíüøå íîìèíàëüíîãî çíà÷åíèÿ ñâåðëà. 
Äàëüíåéøàÿ ðåãóëèðîâêà ñâåðëà, 
ïîñëå íàñòðîéêè â ïðèñïîñîáëåíèè, 
äîëæíà ïðîèçâîäèòüñÿ ïóòåì ïðîáíûõ 
ïðîõîäîâ. ×åòûðå çàìêîâûõ âèíòà ïåðåä 
ïðîöåäóðîé íàñòðîéêè íåîáõîäèìî 
îñëàáèòü. Åñëè âû íå ñîáèðàåòåñü 
ýêñïëóàòèðîâàòü ïàòðîí â òå÷åíèå 
äëèòåëüíîãî âðåìåíè, òî íåîáõîäèìî 

âûíèìàòü âòóëêó. 

Max
Min

Äèñêðåòíîñòü ðåãóëèðîâêè 0.05 ìì
- Ðàäèàëüíàÿ ðåãóëèðîâêà: – 0.2/+0.7 ìì
- Äîïóñê íà äèàìåòð îòâåðñòèÿ: äî ±0.05 ìì

Ðåãóëèðóåìûé ïàòðîí äëÿ âðàùàþùèõñÿ ñâåðë.

∅
∅
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2 × Dc 
Ñâåðëà Coromant U 3 × Dc 

Ñâåðëà Coromant U

Dc MM    

17.5 + 1.0
18 + 0.9  
18.5 + 0.85  
19 + 0.8  
20 + 0.75 
21 + 1.5  
22 + 1.25  
22.2 + 1.2
23 + 1.0  
24 + 0.75 
25 + 0.5
25.4 + 0.4
26 + 2.5  
27 + 2.2  
28 + 2.1 
28.6 + 1.9
29 + 1.8  
30 + 1.5 
31 + 3.5  
31.8 + 3.3
32 + 3.2  
33 + 3.0 
34 + 3.0  
35 + 2.5 
36 + 2.3  
37 + 2.0  
38 + 1.8  
39 + 1.5  
40 + 1.2 
41 + 1.0
41.3 + 0.9

2.5 × Dc 
Ëåâîðåæóùèå ñâåðëà  
T-Max U

Dc MM    

17.5 + 1.5
18 + 1.4  
18.5 + 1.3  
19 + 1.2  
20 + 1.0 
21 + 1.6  
22 + 1.5  
23 + 1.25  
24 + 1.0 
25 + 0.8
26 + 2.5  
27 + 2.2  
28 + 2.1 
29 + 1.8  
30 + 1.5 
31 + 3.5  
32 + 3.2  
33 + 3.0 
34 + 2.8  
35 + 2.5 
36 + 2.3  
37 + 2.0  
38 + 1.8  
39 + 1.5  
40 + 1.2 
41 + 1.0
42 + 4.2 
43 + 4.0  
44 + 3.7  
45 + 3.5  
46 + 3.3 
47 + 3.0  
48 + 2.7  
49 + 2.5  
50 + 2.2  
51 + 2.0 
52 + 1.8 
53 + 1.5 
54 + 1.2 
55 + 0.8  
56 + 0.6 
58 + 0.4

Dc MM    

12.7    + 1.2 15.1 
13    + 1.15 15.3 
13.5 + 1.1 15.7 
14   + 1.0 16.0 
14.5   + 0.9 16.3
15   + 0.85 16.7 
15.5   + 0.75 17.0 
16   + 0.7 17.4 
16.5 + 0.6 17.7 
17 + 0.5 18.0
17.5 + 1.0 19.5 
18 + 0.9 19.8 
18.5 + 0.85 20.2 
19 + 0.8 20.6 
20 + 0.75 21.5
21 + 1.5 24.0 
22 + 1.25 24.5 
23 + 1.0 25.0 
24 + 0.75 25.5 
25 + 0.5 26.0
26 + 2.5 31.0 
27 + 2.2 31.4 
28 + 2.1 32.2 
29 + 1.8 32.6 
30 + 1.8 33.0
31 + 3.5 38.0 
32 + 3.2 38.4 
33 + 3.0 39.0 
34 + 2.8 39.6 
35 + 2.5 40.0
36 + 2.3 40.6 
37 + 2.0 41.0 
38 + 1.8 41.6 
39 + 1.5 42.0 
40 + 1.2 42.4
41 + 1.0 43.0
42 + 4.2 50.4 
43 + 4.0 51.0 
44 + 3.7 51.4 
45 + 3.6 52.2 
46 + 3.3 52.6
47 + 3.0 53.0 
48 + 2.7 53.4 
49 + 2.5 54.0 
50 + 2.2 54.4 
51 + 2.0 55.0
52 + 1.8 55.6 
53 + 1.5 56.0 
54 + 1.2 56.4 
55 + 0.8 56.6 
56 + 0.6 57.2
57 + 0.5 58.0 
58 + 0.4 58.8

Âåëè÷èíû ðàäèàëüíîé ðåãóëèðîâêè äëÿ ñâåðë Coromant U

Âåëè÷èíû ðàäèàëüíîé ðåãóëèðîâêè äëÿ ñâåðë CoroDrill ñìîòðèòå íà ñòð. E58.

Диаметр  
сверла

Радиальная регулировка 
(max)

Диаметр  
сверла

Радиальная регулировка 
(max)

Диаметр  
сверла

Радиальная регулировка 
(max)

Стационарное сверлоСтационарное сверло
Max
Dc
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Ñâåðëà Coromant U R416.2

LCMX 02, Dc = 12.70-17.43
LCMX 03, Dc = 17.44-20.99
LCMX 04, Dc = 21.00-25.99
WCMX 05, Dc = 26.00-30.99
WCMX 06, Dc = 31.00-41.99
WCMX 08, Dc = 42.00-58.99

Цилиндрический 
(Длина в соответствии с ISO 9766)

Coromant Whistle Notch

Coromant Capto

Хвостовик Varilock

Хвостовик типа ABS
Цилиндрический хвостовик с лыской, короткий 
(Только для хвостовиков размером 20 мм)

LCMX WCMX

Цилиндрический хвостовик с лыской 
(по ISO 9766)

Диаметр сверла 12.70-58.99 мм
Длина сверла l3s 28.0-239.7 мм (зависит от ряда параметров)
Глубина сверления l4 Dc—12.70-47.00—2-×-Dc-5-×-Dc 
 Dc—47.01-58.99—Max 235 мм
Тип хвостовика Цилиндрический хвостовик с лыской,  
 по ISO 9766—CYLPFF,  
 Цилиндрический хвостовик,  
 длина в соответствии с ISO 9766—CYLFA  

 Короткий цилиндрический с лыской—CYLFB 

 Хвостовик Coromant Whistle Notch—CWN 

 Coromant Capto—Capto 

 Varilock—VL 

 Тип ABS —ABS

Вращающийся инструмент 
Capto, смещенный на 180° Есть или Нет 

dmm-/D5m Посадочные размеры—см. выше
Длина конуса ch Dc—12.70-45.40—0.5-×-Dc-1-×-Dc 
 Dc—45.41-58.99—Max 37.4 мм  
 Рекомендуемое значение 0.6-×Dc

Программируемая длина, l1s 38.9-346.6 мм—в зависимости от  
 ряда параметров
Длина винтовой канавки сверла l6 34.2-277.1 мм,  
 При выборе следует исходить из уже  
 принятых значений l3s или l4

1) À òàêæå êîðîòêèå öèëèíäðè÷åñêèå õâîñòîâèêè ñ ëûñêîé äëÿ ñâåðë äèàìåòðîâ 12.70-17.43 ìì

Стандартные пластины:

Возможные варианты

 
 

12.70-17.43 16, 20 1), 25, 32 16, 20, 25, 32 C3, C4, C5, C6 50, 63 50 
17.44-20.99 20, 25, 32 20, 25, 32 C3, C4, C5, C6 50, 63 50 
21.00-25.99 25, 32 25, 32 C4, C5, C6 50, 63 50 
26.00-30.99 32, 40 25, 32, 40 C4, C5, C6 50, 63 50 
31.00-41.99 40 32, 40 C5, C6 50, 63 50 
42.00-58.99 40, 50 40 C6 63 -

Диаметр 
сверла

Тип хвостовика

Цилиндрический и 
Цилиндрический с 
лыской

Coromant  
Whistle Notch

Coromant Capto Varilock Хвостовик типа 
ABS

Посадочный диаметр, D5mПосадочный диаметр, dmmDc MM
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Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ
Ñâåðëà ïðåäíàçíà÷åíû äëÿ ñâåðëåíèÿ ëèñòîâûõ äåòàëåé, 
ñëîæåííûõ ïàêåòàìè, ñ çàçîðàìè ìåæäó ëèñòàìè èëè áåç 
çàçîðîâ. Ìàêñèìàëüíàÿ âåëè÷èíà çàçîðà 1 ìì.

Ñî÷åòàíèå îñîáåííîñòåé ãåîìåòðèè è ïîëîæåíèÿ ñìåííûõ 
ïëàñòèí íà ýòèõ ñâåðëàõ îáåñïå÷èâàåò ïîëó÷åíèå äèñêà 
çíà÷èòåëüíî ìåíüøèõ ðàçìåðîâ ïðè âûõîäå ñâåðëà èç 
êàæäîãî ëèñòà, ÷òî ïðåäîòâðàùàåò ïîëîìêó ïëàñòèí.

Êîíñòðóêöèÿ êîðïóñà ñâåðëà ïîëíîñòüþ ñîâïàäàåò ñ 
êîðïóñàìè äðóãèõ ñâåðë T-Max U, çà èñêëþ÷åíèåì ôîðìû 
ïëàñòèí è ïîñàäî÷íûõ ãíåçä.

Â ñâåðëàõ äëÿ ñâåðëåíèÿ ïàêåòîâ ïðèìåíÿþòñÿ äâà òèïà 
ïëàñòèí: ëîìàíûé òðåõãðàííèê ñ ôàñêàìè (WCMX xx xx SR)  
è òðåóãîëüíûå ïëàñòèíû (TCMT xx xx xx).

Öåíòðàëüíàÿ ïëàñòèíà (WCMX) ðàñïîëîæåíà òàê, ÷òî 
îíà íà÷èíàåò ðàáîòàòü ðàíüøå, ÷åì ïåðèôåðèéíàÿ. 
Òàêèì îáðàçîì, ïðîöåññ ðåçàíèÿ íà÷èíàåòñÿ â öåíòðå è 
ðàñïðîñòðàíÿåòñÿ ê ïåðèôåðèè.

Íåáîëüøîé äèñê, îáðàçóåìûé ïðè âûõîäå ñâåðëà èç ìåòàëëà, 
ëåãêî óäàëÿåòñÿ ïðè ïîìîùè ÑÎÆ èç çîíû ðåçàíèÿ.

Ñâåðëà T-MAX U äëÿ ïàêåòîâ — R416.01

R416.2-xxx-20-05 
Диск, образующийся 
на выходе обычного 

сверла

HB

CMC 
Код

P

ISO

  27-32.99 0.05–0.08  -54/235   
01.1  90–200 33-42.99 0.09–0.09 100-300 -56/235  
  43-59 0.07–0.12  -56/235  
  27-32.99 0.05–0.08  -54/235   
02.1 150–260 33-42.99 0.09–0.09  75-200 -56/235  
  43-59 0.07–0.12  -56/235  
  27-32.99 0.05–0.08  -54/235 
05.11 150–270 33-42.99 0.09–0.09  75-200 -56/235 
  43-59 0.07–0.12  -56/235
  27-32.99 0.05–0.08  -54/235 
05.21 150–275 33-42.99 0.09–0.09 100-300 -56/235 
  43-59 0.07–0.12  -56/235
05.51  27-32.99 0.05–0.08  -54/235 
05.52 180–320 33-42.99 0.09–0.09  50-150 -56/235 
  43-59 0.07–0.12  -56/235  
  27-32.99 0.05–0.08  -54/235 
15.21 150–250 33-42.99 0.09–0.09  30-200 -56/235 
  43-59 0.07–0.12  -56/235 

Ñâåðëà T-Max U äëÿ ïàêåòîâ  — R416.01

Âíèìàíèå!
Èñïîëüçóéòå ïëàñòèíó WCMX-56 SR òîëüêî êàê öåíòðàëüíóþ.

 WCMX-SR

 TCMT

Обрабатываемый материал Геометрия / Марка сплава

fn 
мм/об

Подача Скорость 
резания

Диаметр 
сверла

 
Dcмм

vc 
м/мин

Низколегированная сталь 
Углеродистая сталь

Нелегированная сталь 
В состоянии поставки  
0.05–0.25% C

Аустенитная 
Ni > 8% 
13–25% Cr
Аустенитная, 
ферритная 
(дуплексная)

M Нержавеющая сталь 
Ферритная, мартенситная 
13–25% Cr

Нержавеющая сталь 
Аустенитная Отливки

R416.01-xxx-20-05 
Диск, образующийся на выходе 

сверла для пакетов

Положение пластины
Центральная и периферийная



E 74

Ñâåðëåíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

Код пластины

05 WCMX 05 03 SR-54    
06 WCMX 06 T3 SR-56    
08 WCMX 08 04 SR-56   
13 TCMT 13 03 08-54    
16 TCMT 16 T3 08-56    
 22      TCMT 22 04 12-56                

 l iC d1 s rε
 
  5.07 7.938 3.2 3.18 -
 6.14 9.525 3.7 3.97 -
 8.14 12.7 4.3 4.76 -
13.7 7.938 3.2 3.18 0.8
16.5 9.525 3.7 3.97 0.8
22 12.7 4.3 4.76 1.2

Универсальные геометрии

Размеры, мм

Ïëàñòèíû äëÿ ñâåðë T-Max U R416.01

WCMX  
Dc  27-59

TCMT   
Dc  27-59

ПериферийнаяЦентральная

Код пластины

Универсальные геометрии

Размеры, мм

Ïëàñòèíû äëÿ òðåïàíèðóþùèõ ñâåðë T-Max U R416.7

WCMX  
Dc 60-110

ЦентральнаяЦентральная и периферийная
TCMT  
 Dc 60-110

  l     iC    d1   s   rε

 
  6.14 9.525 3.7 3.97 0.8
 6.14 9.525 3.7 3.97 0.8

 6.14 9.525 3.7 3.97 0.8
 6.14 9.525 3.7 3.97 0.8

16.5 9.525 4.4 3.97 0.8

06    WCMX 06 T3 08 R-53      
 WCMX 06 T3 08 R-51      

06 WCMX 06 T3 08-58  

 WCMX 06 T3 08-56  

16 TCMT 16 T3 08-UR  

= Центральная пластина

= Периферийная пластина

= Центральная пластина

= Периферийная пластина

 Специализированные геометрии
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Îñíîâíûå çàâèñèìîñòè äëÿ òðåïàíèðóþùèõ ñâåðë T-Max U – R416.7

kc = 2200 Н/мм2

fn = 0.3 мм/об

Крутящий момент

kc = 2750 Н/мм2

fn = 0.15 мм/об

kc = 2200 Н/мм2

fn = 0.3 мм/об

kc = 2750 Н/мм2

fn = 0.15 мм/об

fn = 0.10 мм/об
fn = 0.20 мм/об
fn = 0.30 мм/об

kc = 3000 Н/мм2

kc = 2500 Н/мм2

kc = 2200 Н/мм2

ap = 18 мм

40

35

30

25

20

15

10

5

0

1400

1200

1000

800

600

400

200

0

8

7

6

5

4

3

2

1

0

vc = 200 м/мин

vc = 100 м/мин 

0           50        100       150       200       250

0      0.05   0.10    0.15   0.20    0.25   0.30   0.35

0      0.05    0.10    0.15     0.20   0.25    0.30     0.35 fn [мм/об]Dc [мм]

D c 5
0 – 250 m

m

D c 200 мм

D c
 150 мм

Dc
 100 мм

Dc 50 мм

D c
 25

0 м
м

fn [мм/об]

[кВт]
Pc

[Нм]
Mc

[кН]
Ff

Мощность

Ff = 0.5 × ap × fn × kcfz × sin κr   [Н]

Усилие подачи

Расход СОЖ

Расходуемый объем должен 
измеряться на выходе из сверла.

70

60

50

40

30

20

0
0         60     70     80      90   100    110 Dc [мм]

[л/мин]
q

Рекомендуемое зн
ачение

Min

Усилие резания

Íà ãðàôèêàõ ïîêàçàíû íîìèíàëüíûå çíà÷åíèÿ, 
êîòîðûå ÿâëÿþòñÿ îðèåíòèðîâî÷íûìè è ìîãóò áûòü 
ñêîððåêòèðîâàíû â ñîîòâåòñòâèè ñ óñëîâèÿìè îáðàáîòêè 
è îáðàáàòûâàåìûìè ìàòåðèàëàìè.

Íà ãðàôèêå ïðèâåäåíû ðàñ÷åòíûå çíà÷åíèÿ 
ïîòðåáëÿåìîé ìîùíîñòè áåç ó÷åòà êîýôôèöèåíòà 
ïîëåçíîãî äåéñòâèÿ ñòàíêà è èçíîñà ñâåðëà.

Mc =
 Dc × fn × kcfz × ap    1– ap    [Нм]

 
             2000                       Dc

( )

Pc =
 ap × fn × kcfz × vc    1–

  ap    [kW]
 

           60 × 103                    Dc
( )
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Нелегированная сталь 
В состоянии поставки 0.05–0.10% C 
В состоянии поставки 0.05–0.25% C 
В состоянии поставки 0.25–0.55% C 
В состоянии поставки 0.55–0.80% C 
Высокоуглеродистая и углеродистая 
инструментальная сталь

P

M

Низколегированная сталь 
Углеродистая сталь 
Закаленная

Высоколегированная сталь 
Отожженная 
Отожженная быстрорежущая сталь 
Закаленная инструментальная сталь 
Закаленная сталь

Ковкий чугун 
Ферритный 
Перлитный

Алюминиевые сплавы 
Деформируемые, в т.ч. холоднодеф., 
не подвергнутые старению 
Отливки 
Литье, не подвергнутое старению

Медь и медные сплавы 
Легкообрабатываемые сплавы (Pb ≥ 1%) 
Латунь, свинцовистая бронза (Pb ≤ 1%)

Серый чугун 
Низкой прочности на растяжение 
Высокой прочности на растяжение

Ковкий чугун 
Ферритный (элементная стружка) 
Перлитный (сливная стружка)

Нержавеющая сталь 
Аустенитная Ni > 8% 18-25% Cr

K

N

Ðåæèìû ðåçàíèÿ äëÿ òðåïàíèðóþùèõ ñâåðë T-Max U — R416.7

Стальное литье 
Нелегированная сталь 
Низколегированное (легирующих 
элементов ≤ 5%)

Нержавеющая сталь 
Ферритная, мартенситная 
13–25% Cr

01.0  80–170  0.07–0.10 250–345 -58/3040 -56/235
01.1  90–200  0.07–0.12 225–315 -58/3040 -56/235
01.2 125–225 60–110
01.3 150–250  0.10–0.20 130–210 -51/235 -56/235
01.4 180–275

02.1 150–260 60–110 0.11–0.18 145–210 -51/235 -53/23502.2 220–400  0.10–0.20 100–165  

03.11  50–250 60–110 0.10–0.20 125–200 -51/235 -53/23503.13 
03.21 250–450 60–110 0.11–0.18  90–145 -51/235 -53/23503.22

06.1  90–225 60–110 0.06–0.12 195–280 -58/3040 -56/235
06.2 150–250  0.11–0.18 120–175 -51/GC-A -53/235

05.11 150–270 60–110 0.10–0.20 170–240 -58/3040 -56/235

05.21 150–270 60–110 0.10–0.16 100–140 -58/235 -56/235

07.1 110–145 60–110 0.16–0.26 140–210 -53/3040 -53/H13A07.2 150–270  0.14–0.20 105–155   

08.1 150–220 60–110 0.16–0.26 210–280  -53/4025 -53/H13A08.2 200–330  0.14–0.20 105–155   

09.1 125–230 60–110 0.14–0.20 125–195  -53/3040 -53/H13A09.2 200–300  0.14–0.20 110–180   

30.12 75–150 
30.21 40–100 60–110 0.12–0.22 250–400 -53/H13A -53/H13A
30.22 70–125 

33.1 50–160 60–110 0.12–0.22 180–350 -53/H13A -53/H13A
33.2 

ISO Обрабатываемый 
материал

Диаметр 
сверла

ПодачаCMC 
Код

Наибольшая 
производительность

Альтернативный 
вариант

ПЕРВЫЙ ВЫБОР

Геометрия / Марка сплаваСкорость 
резания

 
HB

fn 
мм/об

vc 
м/мин

 
Dc мм

Положение пластин:
= Центральная и периферийная
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Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ
Ñâåðëà ðàçðàáîòàíû êàê äëÿ ñâåðëåíèÿ ñïëîøíîãî ìàòåðèàëà, 
òàê è äåòàëåé ñëîæåííûõ ïàêåòîì ïðè íàëè÷èè èëè îòñóòñòâèè 
âîçäóøíûõ çàçîðîâ ìåæäó íèìè.

Ñâåðëåíèå ñïëîøíîãî ìàòåðèàëà
×àùå âñåãî òðåïàíèðóþùèå ñâåðëà ïðèìåíÿþòñÿ äëÿ 
ñâåðëåíèÿ ñïëîøíîãî ìàòåðèàëà.

Â íèõ èñïîëüçóþòñÿ ñòàíäàðòíûå ðåçöîâûå âñòàâêè ñ 
ïëàñòèíàìè WCMX ñ äëèíîé ðåæóùåé êðîìêè 6 ìì (ðàçìåðà 
06), êîòîðûå óñòàíàâëèâàþòñÿ íà âíóòðåííèå è ïåðèôåðèéíûå 
ðåçöîâûå âñòàâêè. 

Ñâåðëåíèå ïàêåòîâ áåç çàçîðîâ
Ïðè ñâåðëåíèè äåòàëåé, ñëîæåííûõ ïàêåòîì áåç âîçäóøíûõ 
çàçîðîâ, äëÿ èçáåæàíèÿ ïðîáëåì, ñâÿçàííûõ ñ îáðàçîâàíèåì 
äèñêà ïðè âûõîäå ñâåðëà, ñëåäóåò èñïîëüçîâàòü ðåçöîâûå 
âñòàâêè òèïà SD. Íà âíóòðåííèå è ïåðèôåðèéíûå ðåçöîâûå 
âñòàâêè óñòàíàâëèâàþòñÿ ïëàñòèíû WCMX ñ äëèíîé ðåæóùåé 
êðîìêè 6 ìì (ðàçìåðà 06).

Ñâåðëåíèå ïàêåòîâ ñ çàçîðàìè
Ïðè ñâåðëåíèè äåòàëåé, ñëîæåííûõ ïàêåòîì, ïðè íàëè÷èè 
âîçäóøíûõ çàçîðîâ äëÿ èçáåæàíèÿ ïðîáëåì, ñâÿçàííûõ ñ 
îáðàçîâàíèåì äèñêà ïðè âûõîäå ñâåðëà, ñëåäóåò èñïîëüçîâàòü 
âíóòðåííþþ ðåçöîâóþ âñòàâêó 3282-32 L4-1 ñ ïëàñòèíîé ÒÑÌÒ 
ñ äëèíîé ðåæóùåé êðîìêè 16 ìì (ñì. ðèñ. 1).

Ïðè èñïîëüçîâàíèè ýòèõ âíóòðåííèõ ðåçöîâûõ âñòàâîê äèñê 
ïðè âûõîäå ñâåðëà èç ðåçàíèÿ âîîáùå íå îáðàçóåòñÿ  
(ñì. ðèñ. 2 è 3). 

Êàê ïåðèôåðèéíóþ ñëåäóåò ïðèìåíÿòü ðåçöîâóþ âñòàâêó 
òèïà SD ñ ïëàñòèíàìè WCMX ñ äëèíîé ðåæóùåé êðîìêè 6 ìì 
(ðàçìåðà 06). 

Центральная 
L430.26-1117-06

Периферийная 
R430.26-1114-06

Внутренняя резцовая вставка 
L430.26-1117-06-SD

Периферийная 
R430.26-1114-06-SD

Внутренняя резцовая вставка 
32 82 32 L4-1

Периферийная 
R430.26-1114-06-SD

Рис. 2

WCMX TCMT

Рис. 3

Рис. 1

Стержень Стержень

Ïðàêòè÷åñêèå ðåêîìåíäàöèè ïî ïðèìåíåíèþ òðåïàíèðóþùèõ ñâåðë T-Max U R416.7
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Ðåêîìåíäàöèè ïî çàêðåïëåíèþ òðåïàíèðóþùèõ ñâåðë T-Max U 
R 416.7 è ñâåðë ñ ðåçöîâûìè âñòàâêàìè – R416.9

Èíñòðóêöèè ïî ñáîðêå
Â ñëó÷àå èñïîëüçîâàíèÿ áàçîâûõ 
äåðæàòåëåé Varilock:
Ïðè îáðàáîòêå ñâåðëàìè Ò-Ìax U  
R416.9 è R416.7, ñòàíäàðòíûå 
âèíò è ãàéêà â áàçîâûõ äåðæàòåëÿõ 
Varilock äîëæíû áûòü çàìåíåíû íà 
öåíòðèðóþùóþ âòóëêó (5638 030-
01) è âèíò (5516 030-01), êîòîðûå 
íåîáõîäèìî çàêàçàòü îòäåëüíî.

Óñòàíîâêà ñâåðë

Охлаждение

Патрон для сверл T-MAX U

Патрон для сверл T-MAX U

Базовый держатель-патрон Varilock

Базовый держатель-патрон Varilock

1.  При использовании базового держателя Varilock удалите гайку 
и винт из базового держателя при помощи ключа 5680 065-02.

2.  Заверните винт 5516 030-01 в базовый держатель (Varilock 
или Т-Мax U) на два оборота. 

4.  Соедините базовый держатель и сверло  
при помощи центрального винта, используя ключ 5680 005-01. 
Проверьте, чтобы шпонка вошла в паз. Затем окончательно 
затяните центральный винт динамометрическим ключом с 
крутящим моментом 180-200 Нм. 

3.  Вставьте центрирующую втулку 5638 030-01 в хвостовую 
часть сверла.

Левая резьба Левая резьба

Закрепление вращением 
по часовой стрелке

Раскрепление вращением 
против часовой стрелки

← 

Охлаждение← 

Охлаждение← 
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Êîìáèíèðîâàííûå ñòóïåí÷àòûå è ôàñî÷íûå ñâåðëà Coromant U

Îïåðàöèè

ISO

Ðåêîìåíäóåìûå ïëàñòèíû äëÿ ñâåðëåíèÿ ñòóïåíè è îáðàáîòêè ôàñêè

Ðåêîìåíäàöèè 
ïî ðåæèìàì ðåçàíèÿ

•  Âûáèðàéòå ðåæèìû ðåçàíèÿ â 
ñîîòâåòñòâèè ñ âûïîëíÿåìîé 
îïåðàöèåé

•  Ïðè ñâåðëåíèè ñòóïåí÷àòûõ îòâåðñòèé 
ðåæèìû ðåçàíèÿ íåîáõîäèìî ñíèæàòü

•  Âûáèðàéòå ðàäèóñ âåëè÷èíîé 0.4 ìì 
ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû äëÿ îáðàáîòêè 
ñòóïåíè è ôàñêè. Åñëè òðåáóåòñÿ 
áîëüøàÿ ïðî÷íîñòü âåðøèíû, òî ñëåäóåò 
âûáðàòü ïëàñòèíó ñ ðàäèóñîì 0.8 ìì.

•  Àëüòåðíàòèâíûå âàðèàíòû ïëàñòèí äëÿ 
ñâåðëåíèÿ ñòóïåíè è îáðàáîòêè ôàñêè 
ñì. â êàòàëîãå «Òîêàðíûé èíñòðóìåíò».

TCMT 06 T1 04-UF
TCMT 06 T1 04-MF
 06 T1 04-KF
TCMT 09 02 04-PF
 09 02 04-MF
 09 02 04-KF
TCMT 11 03 04-PF
 11 03 04-MF
 11 03 04-KF
TCMT 16 T3 04-PF
 16 T3 04-MF
 16 T3 04-KF
TCMT 09 02 04-UF
 09 02 04-UM
TCMT 16 T3 04-UF
 16 T3 04-UM

Âûñîêàÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü – òðè èíñòðóìåíòà â îäíîì 

CoroTurn 107
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ch2

lch2

Dc3

l22

l3s

 

 
dmm/D5m 

l1s 

Система изм.

Тип крепления

  

Dc1 

κr1 
ch1 
lch1 

Dc2 
l21 

κr2 
Варианты сверл

Варианты сверл

Число доп.  
пластин

Ширина фаски 2 = 0.03-11.23 мм 
Длина фаски lch2 = 12.3-171.0 мм 
Диам. ступени/расточки 21.4-58.90 мм 
Длина ступени/расточки 12.8-171.0 мм 
Диап. длины 17.5-176.7 мм 
Тип 

Есть или Нет 

Размер соединения 
M=метрич. или U=дюйм. 
Программируемая длина 35.3-307.4 мм

1 или 2 

1 доп. пластина; Диам. сверла—12.7-57.00 мм 
2 доп. пластины; Диам. сверла—12.7-55.10 мм 
Ступень/расточка = B1. Фаска = C1 
Угол фаски 1 = 15º-90º 
Ширина фаски 1 = 0.03-11.23 мм 
Длина фаски lch1 = 12.3-171.0 мм 
Диам. ступени/расточки 18.43-58.90 мм 
Длина ступени/расточки 12-171.0 мм 
Ступень/расточка = B2. Фаска = C2 
Угол фаски 2 = 15º-90º

LCMX 02, Dc1 = 12.70-17.43
LCMX 03, Dc1 = 17.44-20.99
LCMX 04, Dc1 = 21.00-25.99
WCMX 05, Dc1 = 26.00-30.99
WCMX 06, Dc1 = 31.00-41.99
WCMX 08, Dc1 = 42.00-58.99

LCMX

WCMX

 
 

12.70-17.43 16, 20, 25, 32 16, 20, 25, 32 C3, C4, C5, C6 50, 63 50 
17.44-20.99 20, 25, 32 20, 25, 32 C3, C4, C, C6 50, 63 50 
21.00-25.99 25, 32 25, 32 C4, C5, C6 50, 63 50 
26.00-30.99 32, 40 25, 32, 40 C4, C5, C6 50, 63 50 
31.00-41.99 40 32, 40 C5, C6 50, 63 50 
42.00-58.99 40, 50 40 C6 63 -

Диаметр 
сверла

Тип хвостовика

Цилиндрический и 
Цилиндрический с 
лыской

Coromant 
Whistle Notch

Coromant Capto Хвостовик 
Varilock

Хвостовик 
типа ABS

Посадочный диаметр, D5mПосадочный диаметр, dmmDc1 мм

Стандартные пластины:

Ñâåðëà Coromant U äëÿ îáðàáîòêè ñòóïåí÷àòûõ îòâåðñòèé ñ ôàñêîé

Возможные варианты

Вращ. Capto, 
смещ. на 180°
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Тип TM 416.20
1

6

2

l21 = 1.5 × Dc1

l3s = 1.5 × Dc2

3

lch1 = 2.3 × Dc1

l3s = 1.5 × Dc3

5

11

7

12

l21 = 3.0 × Dc1

l21 = 3.0 × Dc1

l21 = 3.0 × Dc1
lch1 = 2.3 × Dc1

l21 = 3.0 × Dc1

l21 = 3.0 × Dc1

l22 = 3.0 × Dc2

l3s = 3.0 × Dc3

l22 = 3.0 × Dc2

l3s = 3.0 × Dc3

l3s = 3.0 × Dc3lch2 = 3.0 × Dc2

l22 = 3.0 × Dc2

l3s = 3.0 × Dc2

109

Тип S 416.20

8

l3s = 3.0 × Dc3

4

lch1 = 2.3 × Dc1
lch1 = 2.3 × Dc1

l21 = 1.5 × Dc1

lch2 = 1.5 × Dc2

l21 = 1.5 × Dc1

l22 = 1.5 × Dc2

l3s = 1.5 × Dc3

Ñâåðëà Coromant U – ñòóïåí÷àòûå ñ ôàñêîé



E 82

Ñâåðëåíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

Dc 
ap 
l1 
l1s 
l2 
l3 
l3s 
l4
vc 
n 
vf 
fn 
fz
kc 
kc 0.4 
kcfz
Ff 
Fµ 
Mc 
Mµ 
Pc 
Pµ
κr 
λsh 
q 
p 

Ôîðìóëû è îáîçíà÷åíèÿ

Глубина резания, ap

Сплошное сверление Трепанирующее сверление

Угол в плане (половина угла при вершине сверла), κr Сила резания на одной режущей кромке, kcfz

Обозначения 
по ISO

РазмерностьТермины

kcfz = kc 0.4        0.4         0.29 
                     fz x sinκr 

( ) (Н/мм2)

мм
мм
мм
мм
мм
мм
мм
мм
м/мин
об/мин
мм/мин
мм/об
мм/зуб
Н/мм2

Н/мм2

Н/мм2

Н
Н
Нм
Нм
кВт
кВт

л/мин
МПа

градус

Диаметр сверла
Глубина резания
Программируемая длина до наружного уголка
Программируемая длина до перемычки
Общая длина
Max рабочая длина до наружного уголка
Max рабочая длина до перемычки
Рекомендуемая max рабочая длина
Скорость резания
Скорость вращения шпинделя
Минутная подача
Подача за оборот шпинделя
Подача на зуб
Удельная сила резания
Удельная сила резания для подачи на зуб fz = 0.4 мм
Сила резания на одной режущей кромке
Усилие подачи
Сила резания, обусловленная трением
Крутящий момент
Крутящий момент, обусловленный трением 
Мощность, требуемая на резание
Мощность, обусловленная трением
Угол в плане (половина угла при вершине сверла)
Передний угол
Расход охлаждающей жидкости
Давление охлаждающей жидкости

градус

Передний угол, λsh
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Ôîðìóëû äëÿ ñâåðë Coromant 880, Coromant U, T-Max U, Coromant Delta è CoroDrill Delta-C

Скорость резания (м/мин)

Минутная подача (мм/мин)

Сила резания (Н)1)

Момент (Нм)1)

Потребная мощность (кВт)1)

vc =
  π × Dc × n

            1000

vf = fn × n

1)  Усилия подачи, крутящий момент и 
мощность холостого хода в данных 
формулах не учтены.

Мощность рассчитана для работы неизношенным инструментом. Мощность должна 
быть увеличена на 10-30% при работе инструментом с нормальной величиной износа.

 01.1 C = 0.15% 125 1900 
 01.2 C = 0.35% 150 2100 
 01.3 C = 0.60% 200 2250  
 02.1  180 2100 
 02.2  275 2600 
 02.2  300 2700 
 02.2  350 2850 
 03.1  200 2600  
   03.2  325 3900 
 05.11  200 2300 
 05.21  175 2450 
 06.1  180 2000 
 06.2  200 2500 
 06.3  225 2700 
 04   55 HRC 4500 
 06.33  250 3600 
 07.1  130 1100 
 07.2  230 1100 
 08.1  180 1100 
 08.2  260 1500 
 09.1  160 1100 
 09.2  250 1800 
 10  400 3000 
 20.11  200 3000 
 20.12  280 3050 
 20.21. 20.31  250 3500 
 20.22. 20.32  350 4150 
 20.24. 20.33  320 4150 
 30.11   60  500 
 30.12  100  800 
 30.21   75  750 
 30.22   90  900 
 33.1  110  700 
 33.2   90  750 
 33.3  100 1750

Нелегированная 
сталь

Обрабатываемый материал

Низколегированная сталь

Высоколегированная сталь

Нержавеющая сталь

Стальное литье

Закаленная сталь

Ковкий чугун

Серый чугун

Чугун с шаровидным графитом

Отбеленный чугун
Жаропрочные сплавы

Алюминиевые сплавы

Алюминиевые сплавы, 
литье
Медь 
и медные сплавы

CMC 
Код

HB

Удельная сила 
резания, kc 0.4 1)

 
Н/мм2

В состоянии поставки 
После закалки и отпуска 
После закалки и отпуска 
После закалки и отпуска
Отожженная 
Закаленная
Мартенситные/ферритные 
Аустенитная
Нелегированная сталь 
Низколегированное 
Высоколегированное

Закаленная сталь 
Марганцовистая 12%
Ферритный 
Перлитный
Низкой прочности на растяжение 
Высокой прочности на растяжение
Ферритный 
Перлитный

Не подвергнутые термообработке 
Подвергнутые термической обработке
Не подвергнутые термообработке 
Подвергнутые термической обработке
Легированные свинцом, Pb > 1% 
Бронза, красная бронза 
Бронза и несвинцовистая медь, 
в т.ч. электролитическая

1) Значения kc 0.4 действительны для подачи на зуб fz = 0.4 мм/зуб, κr = 90°, λsh = +6°

Óäåëüíàÿ ñèëà ðåçàíèÿ k
c
 f

z
 = 0.4 äëÿ ðàçëè÷íûõ îáðàáàòûâàåìûõ ìàòåðèàëîâ

На основе Fe, отожженные 
На основе Fe, подвергнутые старению 
На основе Ni или Co, отожженные 
На основе Ni или Co, подвергнутые старению 
На основе Ni или Co, литые

Mc =  Dc × fn × kcfz × ap  
                   2000 (1–   ap ) 

        Dc

Pc =  Dc × fn × kcfz × vc

                240 x 103 

Ff =  0.5 ×     × fn × kcfz × sinκr  (N)Dc

2
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Ïðåæäåâðåìåííûé èçíîñ ïëàñòèíû, 
ñîêðàùàþùèé ñòîéêîñòü èíñòðóìåíòà, 
ìîæåò âîçíèêíóòü èç-çà íåêîððåêòíûõ 
ðåæèìîâ ðåçàíèÿ, íåïðàâèëüíî âûáðàííîé 
ìàðêè ñïëàâà èëè, äàæå, òèïà ñàìîãî 
ñâåðëà. Íåñòàáèëüíîñòü óñëîâèé îáðàáîòêè 
è èñïîëüçîâàíèå ÑÎÆ â íåäîñòàòî÷íîì 
êîëè÷åñòâå ìîæåò òàêæå ïðèâåñòè 
ê óìåíüøåíèþ ñòîéêîñòè. Â ñëó÷àå 
âûêðàøèâàíèÿ ðåæóùåé êðîìêè íåîáõîäèìî 
ïðîâåðèòü òî÷íîñòü öåíòðèðîâàíèÿ ñâåðëà. 
Îòêëîíåíèå îò ñîîñíîñòè ñâåðëà è çàãîòîâêè 
äîëæíî áûòü â ïðåäåëàõ +/-0.05 ìì.

Ïðè íåäîñòàòî÷íîé æåñòêîñòè ñèñòåìû 
ÑÏÈÄ, âî èçáåæàíèå âûêðàøèâàíèÿ 
ðåæóùåé êðîìêè íåîáõîäèìî âûáèðàòü 
áîëåå ïðî÷íûé ñïëàâ. Â ñëó÷àå íåæåñòêîãî 
çàêðåïëåíèÿ ïëàñòèíû, òàêæå ìîæåò 
âîçíèêíóòü óãðîçà âûêðàøèâàíèÿ 
ðåæóùåé êðîìêè. Ãíåçäî ïîä ïëàñòèíó è 
êðåïåæíûå âèíòû äîëæíû ïîääåðæèâàòüñÿ 
â õîðîøåì ñîñòîÿíèè. Äðóãèì âàæíûì 
ôàêòîðîì, îáåñïå÷èâàþùèì ñòàáèëüíóþ 
ðàáîòó ñâåðëà, ÿâëÿåòñÿ íàäåæíîñòü åãî 
çàêðåïëåíèÿ â ñòàíêå, ò.å. âàæíî êàêîé 
ïàòðîí èñïîëüçóåòñÿ äëÿ ýòîãî.

Åñëè îòâåðñòèå ïîëó÷àåòñÿ áîëüøåãî èëè 
ìåíüøåãî òðåáóåìîãî ðàçìåðà, ïðè÷èíîé 
ìîæåò áûòü ñìåùåíèå îñè ñâåðëà 
îòíîñèòåëüíî öåíòðà. Äðóãîé ïðè÷èíîé 
ìîæåò áûòü áèåíèå øïèíäåëÿ, çàâûøåííîå 
çíà÷åíèå ïîäà÷è èëè íåäîñòàòî÷íàÿ 
æåñòêîñòü íàëàäêè. Åñëè îòâåðñòèå 
íåñèììåòðè÷íî, ïðè÷èíîé ìîæåò áûòü 
ïîòåðÿ ñòàáèëüíîñòè ïðîöåññà îáðàáîòêè 
èç-çà íåäîñòàòî÷íîé æåñòêîñòè íàëàäêè 
èëè ñòàíêà. Òàêæå âîçìîæíî âûáðàííûå 
ðåæèìû ðåçàíèÿ íå ñîîòâåòñòâóþò 
îáðàáàòûâàåìîìó ìàòåðèàëó.

Íåñîîòâåòñòâóþùåå êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè 
îáû÷íî ÿâëÿåòñÿ ðåçóëüòàòîì âèáðàöèé 
âîçíèêàþùèõ âñëåäñòâèå íèçêîé æåñòêîñòè 
íàëàäêè. Äëèíà ñâåðëà ìîæåò áûòü 
ñëèøêîì áîëüøîé, íåæåñòêîå çàêðåïëåíèå 
ñâåðëà, ðåæèìû ðåçàíèÿ íå ñîîòâåòñòâóþò 
îáëàñòè ïðèìåíåíèÿ èëè ïëîõîå êà÷åñòâî 
ïîâåðõíîñòè âõîäà ñâåðëà â ðåçàíèå. Ìîæåò 
áûòü íåäîñòàòî÷íûì ïîäâîä ÑÎÆ èëè 
íàðóøåíû óñëîâèÿ äëÿ ýâàêóàöèè ñòðóæêè.

Îãðàíè÷åíèå èçíîñà èíñòðóìåíòà ïðè 
ñâåðëåíèè âåäåò ê íàäåæíîñòè îáðàáîòêè. 
×ðåçìåðíûé èçíîñ ðåæóùåé êðîìêè èëè 
íàðîñòîîáðàçîâàíèå íà íåé èñêàæàþò 
ïåðâîíà÷àëüíóþ ãåîìåòðèþ, óìåíüøàÿ 
âîçìîæíîå ÷èñëî îòâåðñòèé ïðîñâåðëåííûõ 
òàêèì ñâåðëîì.

Åñëè âîçíèêàþò ïðîáëåìû…
Ñâåðëà ñî ñìåííûìè ïëàñòèíàìè

Ñìåùåíèå îñè ñâåðëà îò öåíòðà îáû÷íî ïðèâîäèò ê íåïðàâèëüíîìó äèàìåòðó îòâåðñòèÿ.

Íàäåæíîå êðåïëåíèå èíñòðóìåíòà ÿâëÿåòñÿ ÷ðåçâû÷àéíî âàæíûì ôàêòîðîì. 
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Ïðàêòè÷åñêèå ñîâåòû ïî ñâåðëåíèþ

Ïðîáëåìû
Ïîëîìêà ïåðåäíåé ÷àñòè ñâåðëà
Èçíîñ ïî ëåíòî÷êå ñâåðëà
Îáðàáîòàííîå îòâåðñòèå áîëüøå èëè 
ìåíüøå íóæíîãî äèàìåòðà
Ñòðóæêà ñïðåññîâûâàåòñÿ â êàíàâêàõ
Âèáðàöèè
Âûêðàøèâàíèå ðåæóùåé êðîìêè
Íåñèììåòðè÷íîñòü îòâåðñòèÿ 
Íèçêàÿ ñòîéêîñòü èíñòðóìåíòà

Âîçìîæíûé ñïîñîá óñòðàíåíèÿ 
Çàíîâî âûñòàâèòü ñâåðëî
Óâåëè÷èòü ïîäà÷ó îõëàæäàþùåé æèäêîñòè, î÷èñòèòü ôèëüòð, 
ïðî÷èñòèòü îòâåðñòèÿ â ñâåðëå
Âûáðàòü áîëåå ïðî÷íóþ ìàðêó ñïëàâà
Ïîâûñèòü æåñòêîñòü çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè è óìåíüøèòü âûëåò 
ñâåðëà
Ïðîâåðèòü ðåãóëèðîâêó ïàòðîíà (òîëüêî äëÿ ñâåðë Coromant U)
Ïðîâåðèòü ðåêîìåíäîâàííûå çíà÷åíèÿ ñêîðîñòè ðåçàíèÿ è ïîäà÷è
Ïðîâåðèòü ïðàâèëüíîñòü âûáîðà ñïëàâà
Óâåëè÷èòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ.

Проблемы

Заново 
выставить 
сверло

Увеличить 
подачу 
охлаждающей 
жидкости, 
очистить фильтр, 
прочистить 
отверстия в 
сверле.

Выбрать более 
прочную марку 
сплава

Уменьшить 
подачу

Повысить 
жесткость. 
Перезакрепить 
заготовку, 
уменьшить вылет 
сверла

Проверить 
регулировку 
патрона (только 
для сверл Coro-
mant U)

Проверить 
выбор марки 
сплава

Увеличить 
скорость резания

Проверить 
выбор скорости 
резания и 
подачи

Основные рекомендации по устранению

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

Поломка передней части 
сверла

Износ по ленточке 
сверла

Обработанное 
отверстие больше 
или меньше нужного 
диаметра

Стружка 
спрессовывается в 
канавках

Вибрации

Мелкие выкрашивания 
режущей кромки

Смещение оси отверстия

Низкая стойкость 
инструмента

(1) (2)
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-  óáåäèòåñü â ïðàâèëüíîñòè óñòàíîâêè ñâåðëà îòíîñèòåëüíî 
öåíòðîâ ñòàíêà, â íàäåæíîñòè è æåñòêîñòè åãî 
çàêðåïëåíèÿ

-  ïðîâåðüòå âîçìîæíîñòè îáîðóäîâàíèÿ ïî ìîùíîñòè,  
óñèëèþ ïîäà÷è è êðóòÿùåìó ìîìåíòó 

- ïðîâåðèòü äàâëåíèå è ðàñõîä îõëàæäàþùåé æèäêîñòè 

-  ïîäîáðàòü èíñòðóìåíò, ñîîòâåòñòâóþùèé òèïó îïåðàöèè  
è ïðàâèëüíî åãî èñïîëüçîâàòü 

-  ïîäîáðàòü îïòèìàëüíûå ðåæèìû ðåçàíèÿ  
äëÿ îáåñïå÷åíèÿ óäîâëåòâîðèòåëüíîãî óäàëåíèÿ ñòðóæêè

-  ïðè ðåãóëÿðíîì èñïîëüçîâàíèè èíñòðóìåíòà 
ñâîåâðåìåííî ïðîèçâîäèòå çàìåíó êðåïåæíûõ âèíòîâ 
ïëàñòèíû, íå äîïóñêàÿ èõ ïîëíîãî èçíàøèâàíèÿ 

Äîïîëíèòåëüíûå ìåðû, ïîçâîëÿþùèå 
îïòèìèçèðîâàòü ïðîöåññ ñâåðëåíèÿ

-  óáåäèòåñü, ÷òî âûáðàííûé òèï ñâåðëà íàèëó÷øèì îáðàçîì 
ïîäõîäèò äëÿ âûïîëíåíèÿ âàøåé îïåðàöèè 

- çàðàíåå ïðîãíîçèðóéòå ñòîéêîñòü èíñòðóìåíòà

-   âûáèðàéòå ìèíèìàëüíûé äèàìåòð ñâåðëà è ñëåäóéòå 
ðåêîìåíäàöèÿì ïðè ðàáîòå ñî ñìåùåíèåì ñâåðëà ñ îñè

-  óìåíüøàéòå âåëè÷èíó ïîäà÷è ïðè ñâåðëåíèè îòâåðñòèé 
íà âîãíóòûõ, âûïóêëûõ, íàêëîííûõ ïîâåðõíîñòÿõ è ïðè 
ñâåðëåíèè ïåðåñåêàþùèõñÿ îòâåðñòèé

-  óáåäèòåñü â óíèâåðñàëüíîñòè ïðèìåíåíèÿ ñâåðë ñî 
ñìåííûìè ïëàñòèíàìè äëÿ ðàçëè÷íûõ òèïîâ îïåðàöèé, îò 
ýêîíîìè÷íîãî ñâåðëåíèÿ äî îáðàáîòêè îòâåðñòèé âûñîêîé 
òî÷íîñòè

Îñíîâíûå ïðàêòè÷åñêèå 
ðåêîìåíäàöèè
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Ti (C,N)
TiN

Ti (C,N)

TiC

AICrNTi (C,N) TiN

TiAlN

TiAIN

Òâåðäûå ñïëàâû áåç ïîêðûòèÿ – HW
(H13A, P20, K20)

GC1020 - (P40, M35, K25)
Мелкозернистый сплав с хорошим 
сочетанием прочности и твердости. 
Благодаря своей мелкозернистой 
структуре он обеспечивает очень 
острую режущую кромку на протяжении 
всего времени стойкости. Покрытие 
TiCN толщиной 3 мкм, нанесенное 
PVD методом, обеспечивает высокую 
износостойкость. Универсальный сплав 
пригодный как для центральных, так и 
для периферийных пластин сверл для 
обработки разных материалов на низких 
или умеренных скоростях резания. 

GC1025 - (P35, M30, K20)
Мелкозернистый сплав с отличным 
сочетанием прочности и твердости. 
Благодаря своей мелкозернистой 
структуре он обеспечивает очень 
острую режущую кромку на протяжении 
всего времени стойкости. Покрытие 
TiAlN толщиной 4 мкм, нанесенное 
PVD методом, обеспечивает высокую 
износостойкость и стойкость к 
наростообразованию при обработке 
вязких материалов. 
Универсальный сплав для обработки 
большинства материалов на низких и 
умеренных скоростях резания. 

H13A - (N15, S20, K25)
Мелкозернистый твердый сплав с 
хорошим сочетанием прочности и 
износостойкости, что делает его 
универсальным в применении для 
большинства групп материалов. 
Рекомендуется для обработки 
жаропрочных сплавов на умеренных 
скоростях резания и подачах, обработки 
алюминиевых сплавов и чистовой и 
получистовой обработки чугуна. Отлично 
подходит для чугуна с шаровидным 
графитом. 

GC1120 - (P40, M35, K25)
Мелкозернистый сплав с хорошим 
сочетанием прочности и твердости. 
Покрытие TiCN толщиной 3 мкм, 
нанесенное PVD методом, обеспечивает 
высокую износостойкость. Основной 
сплав для периферийных пластин сверл 
для обработки на низких и средних 
скоростях резания стали, аустенитной 
нержавеющей стали и чугуна. 

GC1210 - (P10, K10)
Твердый и очень износостойкий сплав, 
основу которого составляют карбиды 
титана, благодаря чему он сохраняет свою 
твердость при высоких температурах. 
Покрытие AlCrN обеспечивает отличную 
износостойкость сплава, особенно при 
высоких температурах. Идеальный сплав 
для сверл Coromant Delta C для работы на 
средних и высоких скоростях резания по 
чугуну и стали.

P20 - (P20)
Твердый сплав, основу которого 
составляют карбиды титана, обладает 
высокой износостойкостью и стойкостью к 
повышенным температурам. Сплав имеет 
покрытие TiN толщиной 3 мкм, нанесенное 
методом PVD. Рекомендуется для сверл 
Coromant Delta для обработки сталей. 

K20 - (M30, K20, N15, H20)
Твердый сплав с хорошим сочетанием 
прочности и износостойкости, что делает 
его универсальным в применении для 
большинства групп материалов. Сплав 
имеет покрытие TiN толщиной 3 мкм, 
нанесенное методом PVD. Рекомендуется 
для сверл Coromant Delta для обработки 
нержавеющих сталей, чугунов, 
алюминиевых и жаропрочных сплавов. 

GC235 - (P40, M35)
Чрезвычайно прочная основа сплава, 
обеспечивает высокую надежность 
режущей кромки. Сплав имеет 
износостойкое покрытие TiC- TiCN-TiN 
толщиной 2.5 мкм, нанесенное методом 
CVD, которое снижает трение при работе.
Дополнительная марка сплава для 
тяжелых условий обработки на низких и 
средних скоростях резания. 

Òâåðäûå ñïëàâû ñ ïîêðûòèåì – HC
(GC235, GC1020, GC1025, GC1044, GC1120, GC1210, GC1220, GC3040, GC4014, GC4024, 

GC4044, N20D)

GC1044 - (P40, M35, K25)
Мелкозернистый сплав с хорошим 
сочетанием прочности и твердости. 
Благодаря своей мелкозернистой 
структуре он обеспечивает очень 
острую режущую кромку на протяжении 
всего времени стойкости. Покрытие 
TiAlN толщиной 3 мкм, нанесенное 
PVD методом, обеспечивает высокую 
прочность режущей кромки и стойкость 
к наростообразованию. Основной выбор 
для центральных пластин сверл для 
обработки большинства материалов. 
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Ti (C,N) Ti (C,N)

Al2O3

Ti (C,N)

TiAIN Al2O3

Ti (C,N)

Al2O3

Ti (C,N)

GC4014 - (P15, K15)
Основа сплава имеет высокую 
твердость, но на поверхности 
имеется узкая градиентная зона с 
повышенным содержанием кобальта, 
которая повышает прочность сплава и 
увеличивает нагрузочную способность 
режущей кромки. Сплав имеет покрытие, 
нанесенное методом MT-CVD, слой 
TiCN которого обеспечивает стойкость 
сплава к абразивному износу, а слой 
Al2O3 повышает стойкость сплава к 
температурным нагрузкам. Идеальный 
сплав для периферийных пластин для 
чистовой и легкой черновой обработки 
стали, стального литья и чугуна на 
низких или средних подачах с высокими 
скоростями резания.

GC4044 - (P40, M35, K25)
Высокопрочный мелкозернистый твердый 
сплав. На основу методом PVD нанесено 
покрытие TiAlN черного цвета, толщиной 
3 мкм. Покрытие обеспечивает хорошую 
износостойкость и стойкость сплава к 
наростообразованию. Прочный сплав для 
периферийных пластин для обработки 
большинства групп материалов. 

GC3040 - (P20, M20, K20, H15)
Сплав с высокой твердостью и 
прочностью, имеющий покрытие, 
нанесенное методом MT-CVD. 
Слой TiCN обеспечивает стойкость 
сплава к абразивному износу, а слой 
Al2O3 повышает стойкость сплава к 
температурным нагрузкам. Общая 
толщина покрытия составляет 9 мкм. 
Сплав является первым выбором для 
периферийных пластин для сверл при 
обработке большинства материалов. 
Хорошо работает как на средних, так и на 
высоких скоростях резания. 

GC4024 - (P20, M20, K20)
Основа сплав GC4024 является 
одновременно прочной и твердой. На 
нее нанесено покрытие методом MT-
CVD. Слой TiCN обеспечивает стойкость 
сплава к абразивному износу, а слой 
Al2O3 повышает стойкость сплава к 
температурным нагрузкам. Общая 
толщина покрытия составляет 9 мкм. 
Широко универсальный сплав для 
периферийных пластин для сверления 
стали, нержавеющей стали и чугуна на 
средних и высоких скоростях резания. 

N20D - (N20)
Мелкозернистый твердый сплав с 
отличным сочетанием твердости 
и прочности. Благодаря своей 
мелкозернистой структуре он 
обеспечивает очень острую режущую 
кромку на протяжении всего времени 
стойкости. На основу методом PVD 
нанесено гладкое покрытие TiAlN, 
которое повышает износостойкость 
сплава и снижает вероятность налипания 
обрабатываемого материала на режущую 
кромку. 
Первый выбор для алюминиевых сплавов 
с содержанием кремния менее 12%.

GC1220 - (P20, M20, K20, N20, H20)
Мелкозернистый сплав с отличным 
сочетанием прочности и твердости. 
Сплав имеет покрытие TiAlN толщиной 
3 мкм, нанесенное методом PVD и 
обеспечивающее высокую надежность 
режущей кромки. Рекомендуется для 
сверл Coromant Delta C для обработки 
стали, нержавеющей стали и чугуна. 
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