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Òî÷åíèå

Îáùåå òî÷åíèå

Îäíîëåçâèéíàÿ îáðàáîòêà
Ñóùíîñòü òîêàðíîé îáðàáîòêè ñîñòîèò â 
ôîðìèðîâàíèè öèëèíäðè÷åñêîé ïîâåðõíîñòè 
èíñòðóìåíòîì ñ îäíîé ðåæóùåé êðîìêîé, ïðè 
ýòîì, êàê ïðàâèëî, ïðîèñõîäèò âðàùåíèå 
çàãîòîâêè è ïåðåìåùåíèå ðåçöà. Âî ìíîãèõ 
îòíîøåíèÿõ ýòîò òðàäèöèîííûé ìåòîä 
ìåòàëëîîáðàáîòêè ÿâëÿåòñÿ îòíîñèòåëüíî 
ïðîñòûì äëÿ ïîíèìàíèÿ. Ñ äðóãîé ñòîðîíû 
ýòîò øèðîêî ðàñïðîñòðàíåííûé ïðîöåññ 
õîðîøî ïîääàåòñÿ îïòèìèçàöèè, ïóòåì 
òùàòåëüíîãî èçó÷åíèÿ ðàçëè÷íûõ ôàêòîðîâ, 
îêàçûâàþùèõ íà íåãî âëèÿíèå.

Íåñìîòðÿ íà êàæóùóþñÿ ïðèìèòèâíîñòü 
îäíîëåçâèéíîãî ðåçàíèÿ, ïðîöåññ òî÷åíèÿ 
äîñòàòî÷íî ðàçíîîáðàçåí ïî ôîðìå è 
ìàòåðèàëàì îáðàáàòûâàåìûõ äåòàëåé, òèïàì 
îïåðàöèé, óñëîâèÿì îáðàáîòêè, òðåáîâàíèÿì, 
ñåáåñòîèìîñòè è ìíîãèì äðóãèì ôàêòîðàì. 
Ñîâðåìåííûé òîêàðíûé èíñòðóìåíò 
ïðîåêòèðóåòñÿ ñ ó÷åòîì ðåçóëüòàòîâ áîëüøîãî 
÷èñëà èññëåäîâàíèé è ýêñïåðèìåíòîâ.

Èíñòðóìåíò, ïðèìåíÿåìûé ñåãîäíÿ â 
ìåòàëëîáðàáîòêå, îò ìèêðî ãåîìåòðèè 
ìàòåðèàëà ðåæóùåãî êëèíà äî ôîðìû è 
ñïîñîáà çàêðåïëåíèÿ ñìåííîé ïëàñòèíêè â 
êîðïóñå äåðæàâêè, òàêæå êàê è êîíñòðóêöèÿ 
äåðæàâêè ïðÿìîóãîëüíîãî ñå÷åíèÿ, ëèáî 
ñ õâîñòîâèêîì Capto, ÿâëÿåòñÿ ïðîäóêòîì 
ìíîãîëåòíåãî óñîâåðøåíñòâîâàíèÿ. Áîëü-
øèíñòâî ïðèíöèïîâ, ëåæàùèõ â îñíîâå 
îäíîëåçâèéíîé îáðàáîòêè, ñîõðàíÿòñÿ 
è äëÿ äðóãèõ ìåòàëëîîáðàáàòûâàþùèõ 
ìåòîäîâ, òàêèõ êàê ðàñòà÷èâàíèå 
èëè äàæå ìíîãîëåçâèéíàÿ îáðàáîòêà 
âðàùàþùèìñÿ èíñòðóìåíòîì 
– ôðåçåðîâàíèå. Ñóùåñòâóåò íåñêîëüêî 
îñíîâíûõ òèïîâ òîêàðíûõ îïåðàöèé, â 
÷èñëî êîòîðûõ âõîäÿò ðåçüáîíàðåçàíèå, 
îáðàáîòêà êàíàâîê, îòðåçêà è ðàñòà÷èâàíèå, 
ýôôåêòèâíîå âûïîëíåíèå êîòîðûõ òðåáóåò 
ïðèìåíåíèÿ ñïåöèàëüíî ðàçðàáîòàííîãî 
èíñòðóìåíòà.

Òî÷åíèå...
... ýòî êîìáèíàöèÿ äâóõ äâèæåíèé - âðàùåíèÿ 
çàãîòîâêè è ïåðåìåùåíèÿ èíñòðóìåíòà. Â 
íåêîòîðûõ ñëó÷àÿõ çàãîòîâêà îñòàåòñÿ 
íåïîäâèæíîé, à èíñòðóìåíò âðàùàåòñÿ âîêðóã 
íåå, íî ïðèíöèï îñòàåòñÿ òîò æå. Ïîäà÷à 
èíñòðóìåíòà ìîæåò áûòü íàïðàâëåíà âäîëü 
îñè çàãîòîâêè, ÷òî îçíà÷àåò îáðàáîòêó 
äèàìåòðà çàãîòîâêè. Â ñëó÷àå, êîãäà 
èíñòðóìåíò ïåðåìåùàåòñÿ â ïîïåðå÷íîì 

Òî÷åíèå è ïîäðåçêà òîðöà, êàê 
ïðèìåðû îñåâîãî è ðàäèàëüíîãî 
ïåðåìåùåíèé èíñòðóìåíòà.

Òèïû òîêàðíîãî èíñòðóìåíòà ñ 
ïðèçìàòè÷åñêèì õâîñòîâèêîì è ñ 
õâîñòîâèêîì Coromant Capto.
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íàïðàâëåíèè ê öåíòðó äåòàëè, ïðîèñõîäèò 
ïîäðåçêà òîðöà íà îïðåäåëåííóþ äëèíó 
äåòàëè. Èíîãäà ïîäà÷à ÿâëÿåòñÿ êîìáèíàöèåé 
ýòèõ äâóõ ïåðåìåùåíèé, ëèáî ïðè 
ðåçüáîíàðåçàíèè, ëèáî ïðè îáðàáîòêå 
êðèâîëèíåéíûõ ïîâåðõíîñòåé, ÷òî ñåãîäíÿ 
ëåãêî îñóùåñòâëÿåòñÿ íà ñòàíêàõ ñ ×ÏÓ, 
èìåþùèõ îãðîìíûå âîçìîæíîñòè 
ïðîãðàììèðîâàíèÿ òðàåêòîðèè ïåðåìåùåíèÿ 
èíñòðóìåíòà. 

Â ýòîì ðàçäåëå ðå÷ü ïîéäåò â îñíîâíîì î 
íàðóæíîé òîêàðíîé îáðàáîòêå, è 
îñòàíóòñÿ áåç âíèìàíèÿ áîëåå 
ñïåöèôè÷åñêèå îïåðàöèè, â ÷àñòíîñòè, 
ðåçüáîíàðåçàíèå, îáðàáîòêà êàíàâîê, 
îòðåçêà è ðàñòà÷èâàíèå, êîòîðûì äàëåå 
áóäóò ïîñâÿùåíû îòäåëüíûå ïàðàãðàôû.

Òî÷åíèå ìîæíî îòíåñòè ê ÷èñëó ñàìûõ 
ïðîñòûõ îïåðàöèé ïî âûáîðó òèïà 
èíñòðóìåíòà, ðàñ÷åòó ðåæèìîâ ðåçàíèÿ è 
ïðîãðàììèðîâàíèþ îáðàáîòêè.

Ñòðóæêîîáðàçîâàíèå
Îïòèìèçàöèÿ ïðîöåññà òî÷åíèÿ ïðîèñõîäèò 
íå òîëüêî â íàïðàâëåíèè ïîâûøåíèÿ 
ñêîðîñòè ñíÿòèÿ ìåòàëëà, íî è ñ öåëüþ 
ïîâûøåíèÿ êîíòðîëèðóåìîñòè ïðîöåññà, ÷òî, 
â êîíå÷íîì èòîãå, ñêàçûâàåòñÿ íà êà÷åñòâå 
îáðàáàòûâàåìûõ äåòàëåé è íàäåæíîñòè âñåé 
ðàáîòû. Îòäåëåíèå ñòðóæêè îò çàãîòîâêè 
ïðîèñõîäèò â ñîîòâåòñòâèè ñ âûáðàííûìè 

ïàðàìåòðàìè ðåçàíèÿ, êîòîðûå è îïðåäåëÿþò 
åå ôîðìó è ðàçìåð.

Ïðè îáðàáîòêå ìåòàëëà ðåçàíèåì 
íåîáõîäèìî íå òîëüêî ïîëó÷èòü äåòàëü 
îïðåäåëåííîé ôîðìû, ðàçìåðà è òðåáóåìîãî 
êà÷åñòâà îáðàáîòàííîé ïîâåðõíîñòè, íî è 
îáåñïå÷èòü îáðàçîâàíèå êîðîòêîé, ëåãêî 
òðàíñïîðòèðóåìîé ñòðóæêè. Ýòî îñîáåííî 
âàæíî ïðè âûñîêèõ ðåæèìàõ îáðàáîòêè íà 
ñîâðåìåííûõ ñòàíêàõ ñ ×ÏÓ, êîãäà â åäèíèöó 
âðåìåíè îáðàçóåòñÿ áîëüøîé îáúåì ñòðóæêè 
è íåîáõîäèìî îáåñïå÷èòü áåçîñòàíîâî÷íóþ 
ðàáîòó îáîðóäîâàíèÿ, áåçîïàñíîñòü 
îïåðàòîðà è íå äîïóñòèòü ïîâðåæäåíèÿ 
îáðàáàòûâàåìîé äåòàëè. Ôîðìà ñòðóæêè 
ìîæåò áûòü ðàçëè÷íîé, â çàâèñèìîñòè îò 
îáðàáàòûâàåìîãî ìàòåðèàëà, è èçìåíÿåòñÿ 
îò äëèííîé âèòîé ñòðóæêè, îáðàçóþùåéñÿ ïðè 
ðåçàíèè âÿçêèõ ìàòåðèàëîâ äî ñûïó÷åé 
ñòðóæêè, îáðàçóþùåéñÿ îò õðóïêèõ 
ìàòåðèàëîâ.

Îòäåëåíèå ñòðóæêè ïåðïåíäèêóëÿðíî 
îáðàáàòûâàåìîé ïîâåðõíîñòè ïðîèñõîäèò â 
òîì ñëó÷àå, êîãäà íàïðàâëåíèå ïîäà÷è è îñü 
âðàùåíèÿ çàãîòîâêè îáðàçóåò ïðÿìîé óãîë ñ 
ãëàâíîé ðåæóùåé êðîìêîé. Ýòîò íåñëîæíûé 
âèä îáðàáîòêè, âñòðå÷àåòñÿ òîëüêî íà 
íåêîòîðûõ îïåðàöèÿõ, òàêèõ êàê îòðåçêà è 
âðåçàíèå. Áîëüøèíñòâî îïåðàöèé òî÷åíèÿ 
ïðîèñõîäèò â óñëîâèÿõ, êîãäà ãëàâíàÿ 

ðåæóùàÿ êðîìêà ðàñïîëîæåíà ïîä 
îïðåäåëåííûì óãëîì ê íàïðàâëåíèþ 
ðåçàíèÿ. Ýòî èçìåíåíèå ãåîìåòðè÷åñêèõ 
ïàðàìåòðîâ âëå÷åò çà ñîáîé èçìåíåíèå 
íàïðàâëåíèÿ ñõîäà ñòðóæêè. ×àùå âñåãî 
ñòðóæêà èìååò ôîðìó çàïÿòûõ èëè âèíòîâûõ 
ñïèðàëåé, â îòëè÷èå îò ñòðóæêè, 
îáðàçóþùåéñÿ ïðè îòðåçêå è èìåþùåé 
ôîðìó öèëèíäðè÷åñêîé ñïèðàëè.

Íà îáðàçîâàíèå ñòðóæêè áîëüøîå 
âëèÿíèå îêàçûâàþò ãëàâíûé óãîë â ïëàíå 
è ðàäèóñ ïðè âåðøèíå èíñòðóìåíòà. Ïðè 
óìåíüøåíèè ãëàâíîãî óãëà â ïëàíå òîëùèíà 
ñòðóæêè óìåíüøàåòñÿ, à åå øèðèíà ðàñòåò. 
Íàïðàâëåíèå ñõîäà ñòðóæêè òàêæå 
èçìåíÿåòñÿ, îáû÷íî â ëó÷øóþ ñòîðîíó, òàê êàê 
óâåëè÷èâàåòñÿ øàã ñïèðàëè. Ôîðìà è 
íàïðàâëåíèå ñõîäà ñòðóæêè òàêæå 
èçìåíÿþòñÿ â çàâèñèìîñòè îò ãëóáèíû 
ðåçàíèÿ è ðàäèóñà ðåæóùåé êðîìêè. Ïðè 
íåáîëüøîì ñîîòíîøåíèè ãëóáèíû ðåçàíèÿ è 
ðàäèóñà ïðè âåðøèíå, â ðåçàíèè áóäåò 
ó÷àñòâîâàòü òîëüêî ðàäèóñíàÿ ÷àñòü ïëàñòèíû 
è áóäåò îáðàçîâûâàòüñÿ ñïèðàëåâèäíàÿ 
ñòðóæêà. Áîëüøàÿ ãëóáèíà ðåçàíèÿ óìåíüøèò 
âëèÿíèå ðàäèóñà ïðè âåðøèíå è óâåëè÷èò 
äåéñòâèå ãëàâíîãî óãëà â ïëàíå íà 
íàïðàâëåíèÿ ñõîäà ñïèðàëüíîé ñòðóæêè. 
Âåëè÷èíà ïîäà÷è òàêæå âëèÿåò íà øèðèíó 
ïîïåðå÷íîãî ñå÷åíèÿ ñòðóæêè è íà 
íàïðàâëåíèå ñõîäà.

Êîíòðîëü çà ñòðóæêîîáðàçîâàíèåì ÿâëÿåòñÿ âàæíûì ôàêòîðîì ñîâðåìåííîé òîêàðíîé îáðàáîòêè. Ôîðìà ñòðóæêè òèïè÷íàÿ äëÿ ÷èñòîâîé è ÷åðíîâîé 
îáðàáîòêè.

Ôîðìà ñòðóæêè èçìåíÿåòñÿ â çàâèñèìîñòè îò ãëóáèíû ðåçàíèÿ, ãëàâíîãî óãëà 
â ïëàíå, ïîäà÷è, îáðàáàòûâàåìîãî ìàòåðèàëà è ãåîìåòðèè èíñòðóìåíòà.
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Êâàäðàòíàÿ â ïîïåðå÷íîì ñå÷åíèè ñòðóæêà 
îáû÷íî ñâèäåòåëüñòâóåò î ÷ðåçìåðíîé 
íàãðóçêå íà ðåæóùóþ êðîìêó, à øèðîêàÿ 
ñòðóæêà áóäåò ôîðìèðîâàòüñÿ â 
íåæåëàòåëüíûå äëèííûå ëåíòû. Êîãäà 
çàâèòîê ñòðóæêè ñòàíîâèòñÿ ìåíüøå è 
óòîëùàåòñÿ, óâåëè÷èâàåòñÿ äëèíà êîíòàêòà 
ìåæäó ñòðóæêîé è èíñòðóìåíòîì, ñ ðîñòîì 
äàâëåíèÿ è äåôîðìàöèè. ×ðåçìåðíàÿ 
òîëùèíà ñòðóæêè îêàçûâàåò íåãàòèâíîå 
âëèÿíèå íà ïðîöåññ îáðàáîòêè. Â ñëó÷àå, 
êîãäà ïîäà÷à íàçíà÷àåòñÿ âûøå äîïóñòèìîãî 
çíà÷åíèÿ, äëÿ êîòîðîãî ðàçðàáîòàíà 
ãåîìåòðèÿ ïåðåäíåé ïîâåðõíîñòè, ñòðóæêà 
áóäåò ïðîõîäèòü íàä ñòðóæêîëîìàþùåé 
êàíàâêîé è óïèðàòüñÿ â âûñòóïû. Â ðåçóëüòàòå 
ýòîãî ðåçàíèå áóäåò îñóùåñòâëÿòüñÿ 
íåãàòèâíîé ãåîìåòðèåé, âìåñòî ïîçèòèâíîé, ñ 
íåñòàáèëüíûì ñòðóæêîîáðàçîâàíèåì. 

×èñòîâûå ïëàñòèíû, ðàáîòàþùèå 
îáëàñòüþ, íåïîñðåäñòâåííî ïðèëåãàþùåé 
ê ðåæóùåé êðîìêå, áóäóò èìåòü 
ñòðóæêîëîìàþùóþ êàíàâêó è âûñòóïû, 
ñêîíöåíòðèðîâàííûå ó âåðøèíû 
ïëàñòèíû, à ó ÷åðíîâûõ ïëàñòèí ýëåìåíòû 
ñòðóæêîëîìàþùåé ãåîìåòðèè áóäóò 
ðàñïðåäåëÿòüñÿ ïî áîëüøåé ÷àñòè 
ïåðåäíåé ïîâåðõíîñòè.

Íåêîòîðûå ïëàñòèíû ñïîñîáíû îáåñïå÷èâàòü 
óäîâëåòâîðèòåëüíîå ñòðóæêîîáðàçîâàíèå â 
äîñòàòî÷íî øèðîêîì ðåæèìíîì äèàïàçîíå 
áëàãîäàðÿ îïðåäåëåííîìó ñî÷åòàíèþ 
ñòðóæêîëîìîâ, ÿâëÿþùèõñÿ ïåðåõîäîì îò 
ðàäèóñíîé ÷àñòè ïëàñòèíû ê øèðîêîé.
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ñî÷åòàíèåì ïîäà÷è è ãëóáèíû ðåçàíèÿ, îáåñïå÷èâàþùèì 
óäîâëåòâîðèòåëüíîå ñòðóæêîëîìàíèå.

Ñòðóæêà ëîìàåòñÿ â ïðîöåññå ðåçàíèÿ ñàìà (À), îò ñîïðèêîñíîâåíèÿ ñ èíñòðóìåíòîì (Â) èëè îò 
ñîïðèêîñíîâåíèÿ ñ äåòàëüþ (Ñ). 
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Ñòðóæêîëîìàíèå
Íà ïðåäûäóùåé ñòðàíèöå ïîêàçàíû îñíîâíûå 
ñïîñîáû ñòðóæêîëîìàíèÿ: 
À.  Ñòðóæêà ëîìàåòñÿ â ïðîöåññå ðåçàíèÿ 

ñàìà, íàïðèìåð, ïðè îáðàáîòêå ÷óãóíà
Â.  Ñòðóæêà ëîìàåòñÿ îò ñîïðèêîñíîâåíèÿ ñ 

èíñòðóìåíòîì
Ñ.  Ñòðóæêà ëîìàåòñÿ ïðè êîíòàêòå ñ 

îáðàáàòûâàåìîé äåòàëüþ 

Ñïîñîá ñòðóæêîëàìàíèÿ ÷àñòè÷íî çàâèñèò îò 
ãåîìåòðèè ïëàñòèíû è èíñòðóìåíòà è îò 
ðåæèìîâ ðåçàíèÿ. Ëþáîé èç âèäîâ 
ñòðóæêîëîìàíèÿ ìîæåò ïðèâîäèòü ê 
íåæåëàòåëüíûì ïîñëåäñòâèÿì, íî èõ ìîæíî 
èçáåæàòü, âûáðàâ ñîîòâåòñòâóþùèå 
ãåîìåòðèþ è ðåæèìíûå ïàðàìåòðû. Â ñëó÷àå 
ñàìîëîìàíèÿ ñòðóæêè, ïðè íåäîñòàòî÷íîé 
ñòîéêîñòè èíñòðóìåíòà ðåêîìåíäóåòñÿ 
èñïîëüçîâàòü ãåîìåòðèþ ñ áîëåå îòêðûòûì 
ñòðóæêîëîìîì. Êîãäà ñòðóæêà ëîìàåòñÿ îò 
ñîïðèêîñíîâåíèÿ ñ çàäíåé ïîâåðõíîñòüþ 
èíñòðóìåíòà, ýòî ìîæåò ïðèâåñòè ê 
ïîâðåæäåíèþ ñõîäÿùåé ñòðóæêîé ðåæóùåé 
êðîìêè íà äðóãîé ñòîðîíå ïëàñòèíû è 
íåîáõîäèìî âûáðàòü ïëàñòèíó ñ äðóãîé 
ãåîìåòðèåé ïåðåäíåé ïîâåðõíîñòè (áîëåå 
ïðî÷íîé èëè ñ áîëåå îòêðûòûì 
ñòðóæêîëîìîì). Àëüòåðíàòèâíûì ðåøåíèåì 
ìîæåò áûòü èçìåíåíèå ïîäà÷è.

Â ñëó÷àå îáëîìà ñòðóæêè î äåòàëü, ïðè 
îáðàáîòêå ñ áîëüøîé ïîäà÷åé ìîæåò 
âîçíèêíóòü íåäîñòàòî÷íîå ðàçëåòàíèå 
ñòðóæêè è íåîáõîäèìî âûáðàòü ìåíüøèé 
ãëàâíûé óãîë â ïëàíå.

Ìàòåðèàëû, äàþùèå êîðîòêóþ ñòðóæêó, 
íóæäàþòñÿ â íåáîëüøîì ñòðóæêîëîìå èëè 
ìîãóò îáîéòèñü áåç íåãî, à äëÿ îáðàáîòêè 
âÿçêèõ ìàòåðèàëîâ ïðîñòî íåîáõîäèìà 
ïëàñòèíà ñî ñòðóæêîëîìàþùåé ãåîìåòðèåé, 
äëÿ äåôîðìàöèè ñòðóæêè â ïðîöåññå ðåçàíèÿ. 
Â íà÷àëüíûé ìîìåíò ðåçàíèÿ, êàê ïðàâèëî, 
íå ïðîèñõîäèò ëîìàíèÿ ñòðóæêè. Ñòðóæêîëîì 
ÿâëÿåòñÿ ïî ñâîåé ñóòè âñòðîåííûì 
ïðåïÿòñòâèåì íà ïóòè ñõîäà ñòðóæêè. Â òàêîì 
ãðóáîì âèäå îí ìîæåò îêàçûâàòü íåãàòèâíîå 
âîçäåéñòâèå íà ïðîöåññ îáðàáîòêè.

Â ïðîöåññå ñîâåðøåíñòâîâàíèÿ ãåîìåòðèè 
ñìåííûõ ïëàñòèí ïîÿâëÿëèñü ðàçëè÷íûå 
ôîðìû ñòðóæêîëîìîâ, ñíà÷àëà ïîëó÷àåìûå 
ìåòîäîì âûøëèôîâûâàíèÿ, à ïîçæå ôîðìè-
ðóåìûå ïðè ïðåññîâàíèè è ïîñëåäóþùåì 
ñïåêàíèè ïëàñòèíû. Ñîâðåìåííàÿ 
ñìåííàÿ ïëàñòèíà ïðåäñòàâëÿåò ñîáîé 
ñëîæíîå ñî÷åòàíèå óãëîâ, ïëîñêîñòåé è 
ðàäèóñîâ äëÿ îáåñïå÷åíèÿ îïòèìàëüíîãî 
ñòðóæêîôîðìèðîâàíèÿ â ïðîöåññå ðåçàíèÿ.

Áîëüøèíñòâî ïëàñòèí îáåñïå÷èâàþò 
ïîëîæèòåëüíûé ïåðåäíèé óãîë ïðè óñòàíîâêå 
â äåðæàâêó ñ íåáîëüøèì îòðèöàòåëüíûì 
óãëîì, ÷òî îáëåã÷àåò ôîðìèðîâàíèå ñòðóæêè 
è ñïîñîáñòâóåò ïîçèòèâíîìó ïðîöåññó 
ðåçàíèÿ. Îòðèöàòåëüíûå ôàñêè, èìåþùèå 
ðàçíóþ äëèíó, â çàâèñèìîñòè îò ðàáî÷åé 
îáëàñòè ãåîìåòðèè, ïðåäíàçíà÷åíû äëÿ 
óïðî÷íåíèÿ ðåæóùåé êðîìêè.

Êîíòðîëü çà ñòðóæêîé - ýòî îäèí èç 
âàæíåéøèõ ôàêòîðîâ, îñîáåííî ïðè 
òî÷åíèè è ñâåðëåíèè. Ïðè ôðåçåðîâàíèè 
ïðîöåññ ðåçàíèÿ ïðåðûâèñòûé è ñòðóæêà 
åñòåñòâåííûì îáðàçîì ðàçäåëÿåòñÿ íà ÷àñòè. 
Ïðè ñâåðëåíèè è ðàñòà÷èâàíèè êîíòðîëü çà 
ôîðìèðîâàíèåì ñòðóæêè íåîáõîäèì èç-çà 
îãðàíè÷åííîãî ïðîñòðàíñòâà âíóòðè 
îáðàáàòûâàåìîãî îòâåðñòèÿ. Â ïðîöåññå 
âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíîãî ñâåðëåíèÿ 
íåîáõîäèìî îáåñïå÷èòü ôîðìèðîâàíèå 
ñòðóæêè ñòðîãî îïðåäåëåííîé ôîðìû äëÿ 
ýôôåêòèâíîãî óäàëåíèÿ åå èç çîíû ðåçàíèÿ, 
íàêîïëåíèå ñòðóæêè â êîòîðîé, ìîæåò 
ïðèâåñòè ê íåìåäëåííîé ïîëîìêå 
èíñòðóìåíòà.

Äèàãðàììà óäîâëåòâîðèòåëüíîãî 
ñòðóæêîëîìàíèÿ äëÿ âûáðàííîé 
ãåîìåòðèè ïëàñòèíû (îñíîâàííàÿ íà 
ðåêîìåíäóåìûõ çíà÷åíèÿõ ïîäà÷ è ãëóáèí 
ãëóáèí ðåçàíèÿ) è èíñòðóìåíòàëüíûé 
ìàòåðèàë ïëàñòèíû îïðåäåëÿþò åå 
îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ. Ñîâðåìåííûé 
àññîðòèìåíò ïëàñòèí âêëþ÷àåò ðåæóùèå 
ãåîìåòðèè, ïðåäíàçíà÷åííûå äëÿ îáðàáîòêè 
áîëüøèíñòâà ñóùåñòâóþùèõ ìàòåðèàëîâ. 
Ãåîìåòðèè ñïåöèàëèçèðîâàíû äëÿ ÷èñòîâûõ, 
ïîëó÷èñòîâûõ è ÷åðíîâûõ îïåðàöèé, à òàêæå 
äëÿ òÿæåëîãî ÷åðíîâîãî òî÷åíèÿ.

Èòàê, îñóùåñòâëåíèå êîíòðîëÿ çà 
ñòðóæêîîáðàçîâàíèåì ïðîèñõîäèò 
ïîñðåäñòâîì êîìáèíàöèè ãåîìåòðèè 
ïëàñòèíû è ðåæèìîâ îáðàáîòêè.
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0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

WRap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

0.7 0.8 0.9

Ñòðóæêîëîìû, êàê ÷àñòü ãåîìåòðèè ïëàñòèíû, ïðîåêòèðóþòñÿ äëÿ ðàáîòû ñ îïðåäåëåííûìè ïàðàìåòðàìè ðåæèìîâ ðåçàíèÿ.

Îáëàñòü óäîâëåòâîðèòåëüíîãî ñòðóæêîëîìàíèÿ òèïè÷íàÿ äëÿ ÷åðíîâîé è ÷èñòîâîé ïëàñòèí.
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Ðåæèìû ðåçàíèÿ
Çàãîòîâêà âðàùàåòñÿ íà ñòàíêå ñ 
îïðåäåëåííîé ÷àñòîòîé âðàùåíèÿ 
øïèíäåëÿ (n), ò.å. ñ îïðåäåëåííûì 
êîëè÷åñòâîì îáîðîòîâ â ìèíóòó. ×àñòîòà 
âðàùåíèÿ øïèíäåëÿ ïðÿìî ñîîòíîñèòñÿ 
÷åðåç äèàìåòð îáðàáàòûâàåìîé ïîâåðõíîñòè  
ñî ñêîðîñòüþ ðåçàíèÿ Vc, èçìåðÿåìîé â 
ì/ìèí. Ýòî ñêîðîñòü, ñ êîòîðîé ðåæóùàÿ 
êðîìêà äâèæåòñÿ ïî ïîâåðõíîñòè çàãîòîâêè.

Ñêîðîñòü ðåçàíèÿ ÿâëÿåòñÿ ïîñòîÿííîé 
âåëè÷èíîé ëèøü äî òîãî ìîìåíòà, ïîêà 
÷àñòîòà âðàùåíèÿ øïèíäåëÿ èëè 
îáðàáàòûâàåìûé äèàìåòð îñòàþòñÿ 
íåèçìåííûìè. Ïðè ïîäðåçêå òîðöà, 
íàïðèìåð, êîãäà ïîäà÷à èíñòðóìåíòà 
íàïðàâëåíà ê öåíòðó çàãîòîâêè, ñêîðîñòü 
ðåçàíèÿ áóäåò ïîñòåïåííî èçìåíÿòüñÿ ïðè 
ïîñòîÿííîé ÷àñòîòå âðàùåíèÿ øïèíäåëÿ. Íà 
ñîâðåìåííûõ ñòàíêàõ ñ ×ÏÓ äëÿ òîãî, ÷òîáû 
ñîõðàíèòü ïîñòîÿííóþ ñêîðîñòü ðåçàíèÿ, 
ïðåäóñìîòðåíà âîçìîæíîñòü ñîîòâåòñòâåííîãî 
èçìåíåíèÿ ÷àñòîòû âðàùåíèÿ øïèíäåëÿ. Íî 
ïðè îáðàáîòêå î÷åíü ìàëåíüêèõ äèàìåòðîâ è 
ïðè ìàêñèìàëüíîì ïðèáëèæåíèè ê îñè 
çàãîòîâêè, ýòî êîìïåíñàöèÿ áóäåò 
íåîñóùåñòâèìà, òàê êàê äèàïàçîí ñêîðîñòåé 
ñòàíêà îãðàíè÷åí. Â òîì ñëó÷àå, åñëè çàãîòîâêà 
èìååò ïåðåïàäû äèàìåòðîâ, êîíóñíóþ èëè 
êðèâîëèíåéíóþ ïîâåðõíîñòü, ñêîðîñòü ðåçàíèÿ 
íåîáõîäèìî íàçíà÷àòü ñ ó÷åòîì ýòèõ 
èçìåíåíèé.

Ïîäà÷à (fn) â ìì/îá – ýòî ëèíåéíîå 
ïåðåìåùåíèå èíñòðóìåíòà çà îäèí îáîðîò 
äåòàëè. Ïîäà÷à îêàçûâàåò áîëüøîå âëèÿíèå 
íà êà÷åñòâî îáðàáîòàííîé ïîâåðõíîñòè, à 
òàêæå íà ïðîöåññ ñòðóæêîîáðàçîâàíèÿ. Îíà 
îïðåäåëÿåò íå òîëüêî òîëùèíó ñòðóæêè, íî è 
åå ôîðìó, â ñîîòâåòñòâèè ñ ãåîìåòðèåé 
ïëàñòèíû. 

Ãëóáèíà ðåçàíèÿ (ap) - ýòî ïîëîâèíà 
ðàçíîñòè ìåæäó îáðàáàòûâàåìûì äèàìåòðîì 
è îáðàáîòàííûì äèàìåòðîì, âûðàæåííàÿ â 
ìì. Ãëóáèíà ðåçàíèÿ âñåãäà èçìåðÿåòñÿ â 
íàïðàâëåíèè ïåðïåíäèêóëÿðíîì íàïðàâëåíèþ 
ïîäà÷è èíñòðóìåíòà. 

Ðåæóùàÿ êðîìêà ïîäõîäèò ê äåòàëè ïîä 
îïðåäåëåííûì óãëîì, êîòîðûé íàçûâàåòñÿ 
ãëàâíûé óãîë â ïëàíå (kr). Îí èçìåðÿåòñÿ 
ìåæäó ïðîåêöèåé ãëàâíîé ðåæóùåé êðîìêè 
íà îñíîâíóþ ïëîñêîñòü è íàïðàâëåíèåì 
ïîäà÷è è ÿâëÿåòñÿ âàæíîé âåëè÷èíîé, 
îïðåäåëÿþùåé âûáîð òîêàðíîãî èíñòðóìåíòà. 
Îí âëèÿåò íà ôîðìîîáðàçîâàíèå ñòðóæêè, íà 
íàïðàâëåíèå ñèë ðåçàíèÿ, íà äëèíó êîíòàêòà 
ðåæóùåé êðîìêè ñ äåòàëüþ è íà âîçìîæíîñòè 
èíñòðóìåíòà âûïîëíÿòü òå èëè èíûå âèäû 
îáðàáîòêè. Ãëàâíûé óãîë â ïëàíå îáû÷íî 
èçìåíÿåòñÿ â äèàïàçîíå îò 45 äî 95 ãðàä., íî 
äëÿ ïðîôèëüíîé îáðàáîòêè ìîæåò 
èñïîëüçîâàòüñÿ èíñòðóìåíò è ñ áîëüøèìè 
çíà÷åíèÿìè óãëà â ïëàíå.

Ãëàâíûé óãîë â ïëàíå âûáèðàåòñÿ òàêèì 
îáðàçîì, ÷òîáû èíñòðóìåíò èìåë 
âîçìîæíîñòü âåñòè îáðàáîòêó â íåñêîëüêèõ 
íàïðàâëåíèÿõ. Ýòî îáåñïå÷èâàåò åìó 
óíèâåðñàëüíîñòü è, êàê ñëåäñòâèå, 
ñîêðàùåíèå ÷èñëà íåîáõîäèìîãî 
èíñòðóìåíòà. Äðóãèì âàðèàíòîì ìîæåò 
ñòàòü âûáîð èíñòðóìåíòà ñ áîëüøèì óãëîì 
ïðè âåðøèíå, äëÿ ïîâûøåíèÿ ïðî÷íîñòè 
ðåæóùåé êðîìêè çà ñ÷åò ðàñïðåäåëåíèÿ 
äàâëåíèÿ ïî áîëüøåé äëèíå êðîìêè. Ýòî 
äîáàâëÿåò ïðî÷íîñòè èíñòðóìåíòó â ìîìåíò 
íà÷àëà è êîíöà ðåçàíèÿ, à òàêæå ñïîñîáñòâóåò 
ñáàëàíñèðîâàííîìó ðàñïðåäåëåíèþ ñèë â 
ïðîöåññå ðàáîòû.

Ïðîäîëüíîå òî÷åíèå è ïîäðåçêà òîðöà ïëàñòèíîé 
ôîðìû Ñ.

vc

fn
κr

ap

n

Îñíîâíûå ïàðàìåòðû ðåçàíèÿ è ýëåìåíòû èíñòðóìåíòà, îïðåäåëÿþùèå 
îïåðàöèþ òî÷åíèå.
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Ñóùåñòâóåò ðàçëè÷èå â ãåîìåòðèè ïåðåäíåé 
ïîâåðõíîñòè äëÿ ïëàñòèí ñ çàäíèìè óãëàìè è 
áåç çàäíèõ óãëîâ. Íåãàòèâíàÿ ïëàñòèíà 
èìååò â ïîïåðå÷íîì ñå÷åíèè óãîë çàîñòðåíèÿ 
ðåæóùåãî êëèíà 90°, à ïîçèòèâíàÿ ïëàñòèíà 
èìååò óãîë çàîñòðåíèÿ ìåíüøå 90°. 
Íåãàòèâíàÿ ïëàñòèíà óñòàíàâëèâàåòñÿ â 
äåðæàâêå ñ îòðèöàòåëüíûì óãëîì, äëÿ 
îáåñïå÷åíèÿ çàäíåãî óãëà â ïðîöåññå 
ðåçàíèÿ, à ïîçèòèâíàÿ ïëàñòèíà èìååò 
êîíñòðóêòèâíûé çàäíèé óãîë. Óãîë íàêëîíà 
(λ) - ýòî óãîë, êîòîðûé ïðèäàåòñÿ ïëàñòèíå ïðè 
åå óñòàíîâêå â äåðæàâêó.

Ïðè óñòàíîâêå ïëàñòèíû â êîðïóñ 
äåðæàâêè, ãåîìåòðèÿ ïåðåäíåé 

ïîâåðõíîñòè ïëàñòèíû è íàêëîí 
îïîðíîé ïîâåðõíîñòè ãíåçäà 
äåðæàâêè áóäóò îïðåäåëÿòü 
ðåçóëüòèðóþùèé óãîë 
ðåçàíèÿ. Ïåðåäíèé óãîë - 
ýòî âåëè÷èíà, õàðàêòåðèçó-

þùàÿ ïîëîæåíèå ðåæóùåé 
êðîìêè â ïðîöåññå ðåçàíèÿ, 

õîòÿ ÷àñòî ýòî ïîíÿòèå îòíîñèòñÿ 
è ê ïëîñêèì ïëàñòèíàì. Îáû÷íî 

ïåðåäíèé óãîë íà ïëàñòèíå 
ïîëîæèòåëüíûé è ìîæåò èçìåíÿòüñÿ 

âäîëü ðåæóùåé êðîìêè. Ïåðåäíèé óãîë 
ïëîñêèõ ïëàñòèí ðàâåí íóëþ. Ôóíêöèè, 
âûïîëíÿåìûå ïåðåäíèì óãëîì ðàçëè÷íû, 

íà÷èíàÿ îò îáåñïå÷åíèÿ ðåæóùåãî êëèíà è 
çàêàí÷èâàÿ ñòðóæêîäðîáëåíèåì. 

Òàêæå ïðåäìåòîì ïîñòîÿííîãî ðàçâèòèÿ 
ÿâëÿåòñÿ ôîðìà ðåæóùåé êðîìêè. 
Óñîâåðøåíñòâîâàíèå ìèêðî ãåîìåòðèè 
ðåæóùåé êðîìêè ïðîèñõîäèò â îòíîøåíèè 
óâåëè÷åíèÿ åå ïðî÷íîñòè è èçíîñòîéêîñòè. 
Ïåðåõîä ìåæäó ïåðåäíåé è çàäíåé 
ïîâåðõíîñòüþ èëè, äðóãèìè ñëîâàìè, 
ðåæóùèé êëèí ìîæåò áûòü âûïîëíåí òðåìÿ 
ñïîñîáàìè – â âèäå ðàäèóñà, ïîëîæèòåëüíîé 
èëè îòðèöàòåëüíîé ôàñêè. Ôîðìà ðåæóùåé 
êðîìêè îêàçûâàåò âëèÿíèå íà ïðî÷íîñòü 
èíñòðóìåíòà, ïîòðåáëÿåìóþ ìîùíîñòü, 
ñïîñîáíîñòü èíñòðóìåíòà ê ÷èñòîâîé 
îáðàáîòêå, ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì è íà 
ôîðìèðîâàíèå ñòðóæêè.

Ôîðìà ðåæóùåé êðîìêè çàâèñèò îò îáëàñòè 
ïðèìåíåíèÿ ïëàñòèíû è ìîæåò 
âàðüèðîâàòüñÿ îò îñòðîçàòî÷åííîé, äëÿ 
÷èñòîâûõ îïåðàöèé, äî øèðîêîé 
îòðèöàòåëüíîé ôàñêè äëÿ òÿæåëîãî òî÷åíèÿ. 
Íàèáîëåå ðàñïðîñòðàíåííûì ñïîñîáîì 
ôîðìîîáðàçîâàíèÿ ðåæóùåé êðîìêè 
ÿâëÿåòñÿ åå ñêðóãëåíèå (ER), à òàêæå 
âîçìîæåí âàðèàíò êîìáèíèðîâàíèÿ ðàäèóñà 
ñ îòðèöàòåëüíîé ôàñêîé. Ðàäèóñ, âåëè÷èíà 
êîòîðîãî èçìåðÿåòñÿ â ìèêðîíàõ, 
âûïîëíÿåòñÿ ñ âûñîêîé ñòåïåíüþ òî÷íîñòè 
îñîáûìè ìåòîäàìè. Ðàçìåð ñêðóãëåíèÿ 
çàâèñèò îò èíñòðóìåíòàëüíîãî ìàòåðèàëà è 
ìåòîäà íàíåñåíèÿ ïîêðûòèÿ äëÿ ñìåííûõ 
ïëàñòèí.

Ãåîìåòðèÿ èíñòðóìåíòà
Ïðîöåññ ðåçàíèÿ â áîëüøîé ñòåïåíè 
îïðåäåëÿåòñÿ ãåîìåòðèåé èíñòðóìåíòà. 
Îñíîâíûì ïðåäíàçíà÷åíèåì ãåîìåòðèè 
èíñòðóìåíòà ÿâëÿåòñÿ îñóùåñòâëåíèå 
ðåçàíèÿ ðàçëè÷íûõ òèïîâ ìàòåðèàëîâ ñ 
ôîðìèðîâàíèåì óäîâëåòâîðèòåëüíîé 
ñòðóæêè, ïðè ýòîì îíà äîëæíà îáåñïå÷èâàòü 
ïðî÷íîñòü ðåæóùåãî êëèíà è âûïîëíÿòü 
ñòðóæêîëîìàþùóþ ôóíêöèþ. Ó áîëüøèíñòâà 
ïëàñòèí âåðøèíà ñî÷åòàåò ôóíêöèþ 
ñòðóæêîäðîáëåíèÿ ñî ñïîñîáíîñòüþ 
îáåñïå÷èâàòü íèçêèå óñèëèÿ ðåçàíèÿ, à 
ðåæóùàÿ êðîìêà ïîçâîëÿåò âåñòè îáðàáîòêó ñ 
áîëüøîé ãëóáèíîé ðåçàíèÿ. Êàæäàÿ 
ãåîìåòðèÿ ïëàñòèíû ïðåäíàçíà÷åíà äëÿ 
ðàáîòû â êîíêðåòíîé ðàáî÷åé îáëàñòè, 
îïðåäåëÿåìîé ïîäà÷åé è ãëóáèíîé 
ðåçàíèÿ.

Îäíîé êðàéíîñòüþ ÿâëÿåòñÿ ÷èñòîâàÿ 
ãåîìåòðèÿ, êîòîðàÿ áóäåò ðàáîòàòü â 
äèàïàçîíå ìàëûõ ïîäà÷ è ãëóáèí ðåçàíèÿ, 
äðóãîé – ÷åðíîâàÿ ãåîìåòðèÿ, ñïîñîáíàÿ 
îáåñïå÷èòü ðàáîòó ñ áîëüøèìè âåëè÷èíàìè 
ïîäà÷ è ãëóáèí. Ìåæäó íèìè ðàñïîëàãàþòñÿ 
óíèâåðñàëüíûå ãåîìåòðèè, îõâàòûâàþùèå 
øèðîêóþ îáëàñòü îáðàáîòêè íà ñðåäíèõ 
ðåæèìàõ äëÿ áîëüøîãî ÷èñëà îïåðàöèé. Äëÿ 
÷èñòîâûõ îïåðàöèé îñîáåííî âàæíà ôîðìà 
ïåðåäíåé ïîâåðõíîñòè íåïîñðåäñòâåííî ó 
ðåæóùåé âåðøèíû, â òî âðåìÿ êàê äëÿ 
÷åðíîâûõ îïåðàöèé â ôîðìèðîâàíèè ñòðóæêè 
ó÷àñòâóåò áîëüøàÿ ÷àñòü âñåé ïîâåðõíîñòè 
ïëàñòèíû.

Èç ðàçëè÷íûõ ñî÷åòàíèé óãëîâ, ïëîñêîñòåé è 
ðàäèóñîâ ñêëàäûâàåòñÿ ìíîãîîáðàçèå ôîðì 
ñòðóæêîëîìîâ. Â ñëó÷àå ïðÿìîëèíåéíîãî 
ïåðåìåùåíèÿ èíñòðóìåíòà ïàðàìåòðû 
ðåæèìîâ îáðàáîòêè íå áóäóò èçìåíÿòüñÿ â 
ïðîöåññå ðåçàíèÿ è áóäóò ñîîòâåòñòâîâàòü 
îäíîé òî÷êå äèàãðàììû ñòðóæêîäðîáëåíèÿ. 
Ïðè ïðîôèëüíîé îáðàáîòêå, ïðè ïîñòîÿííîì 
èçìåíåíèè ãëóáèíû ðåçàíèÿ è ïîäà÷è – òî÷åê 
íà äèàãðàììå áóäåò íåñêîëüêî. Ïðè âûáîðå 
ãåîìåòðèè ïåðåäíåé ïîâåðõíîñòè ïëàñòèíû 
ñëåäóåò ïðèíèìàòü âî âíèìàíèå òàêèå 
îñîáåííîñòè îïåðàöèé êàê ïðåðûâèñòîå 
ðåçàíèå, ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì, à òàêæå 
ìîùíîñòü ñòàíêà.

- +

-

+
Ïëàñòèíà áåç çàäíåãî óãëà è ïëàñòèíà ñ çàäíèì 
óãëîì.

Ïåðåäíèé óãîë (γ) è óãîë 
íàêëîíà ðåæóùåé êðîìêè (λ) 
òîêàðíîãî ðåçöà.

λ

γ
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rε

S V

Ðàäèóñ ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû îêàçûâàåò ñóùåñòâåííîå âëèÿíèå íà ïðîöåññ ðåçàíèÿ.

Ñðàâíåíèå ïðî÷íîñòè è âîçìîæíîñòåé ïëàñòèíû ñ óãëîì ïðè âåðøèíå 90° è ïëàñòèíû ñ óãëîì 35°. Óãîë 
ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû (ε), äëèíà ðåæóùåé êðîìêè (l), ýôôåêòèâíàÿ äëèíà ðåæóùåé êðîìêè (la) è 
ñîîòâåòñòâóþùèå ãëàâíûé óãîë â ïëàíå (κr) è ãëóáèíà ðåçàíèÿ (ap).  

          

90º 35º

ε

l
la

κr

ap

ε

l
la

l
la

l
la

ap

Ôîðìà ïëàñòèíû è ðàäèóñ 
ïðè âåðøèíå
Âçãëÿíèòå ñâåðõó íà èíñòðóìåíò – ïëàñòèíà 
èìååò îïðåäåëåííóþ ôîðìó è ðàäèóñ ïðè 
âåðøèíå. Ôîðìà ïëàñòèí ìîæåò áûòü 
ðàçëè÷íîé â çàâèñèìîñòè îò óãëà ïðè 
âåðøèíå, âàðüèðóþùåãîñÿ â ïðåäåëàõ îò 35 
äî 100°, âïëîòü äî êðóãëûõ ïëàñòèí. Ìåæäó 
ýòèìè êðàéíèìè ñëó÷àÿìè ðàñïîëîæåíû 
ïëàñòèíû êâàäðàòíîé, òðåóãîëüíîé è 
ðîìáè÷åñêîé ôîðìû ñ óãëàìè ïðè âåðøèíå 
55, 60 è 80°. Òàêîå ðàçíîîáðàçèå 
ïîçâîëÿåò âûïîëíÿòü îáðàáîòêó îò ãðóáîé 
÷åðíîâîé, òðåáóþùåé îò ôîðìû ïëàñòèíû 
âûñîêîé ïðî÷íîñòè, äî òîíêîé ïðîôèëüíîé 
ñ âîçìîæíîñòüþ îáðàáîòêè 
òðóäíîäîñòóïíûõ ìåñò.

Ïëàñòèíû ñ áîëüøèìè óãëàìè ïðè âåðøèíå, 
íàðÿäó ñ âûñîêîé ïðî÷íîñòüþ âåðøèíû, 
ïîçâîëÿþò âîâëåêàòü â ðàáîòó áîëüøóþ ÷àñòü 
ðåæóùåé êðîìêè, ÷òî ìîæåò ïðèâåñòè ê 
âîçíèêíîâåíèþ âèáðàöèé è óâåëè÷åíèþ 
ïîòðåáëÿåìîé ìîùíîñòè. Ñ óâåëè÷åíèåì 
âîçìîæíîñòåé ïëàñòèíû ïî îáðàáîòêå äåòàëåé 
ñëîæíîé ôîðìû, ïðîèñõîäèò îñëàáëåíèå åå 
âåðøèíû. Íåîáõîäèìî âûáèðàòü íàèáîëåå 
îïòèìàëüíîå ðåøåíèå äëÿ êàæäîé 
êîíêðåòíîé îïåðàöèè.

Ðàäèóñ ïðè âåðøèíå (re). Áîëüøîå çíà÷åíèå 
ïðè âûáîðå èíñòðóìåíòà äëÿ òî÷åíèÿ èìååò 
ðàäèóñ ïðè âåðøèíå, ïîñêîëüêó åãî âåëè÷èíà 
âëèÿåò íà ïðî÷íîñòü ðåæóùåé êðîìêè è íà 
øåðîõîâàòîñòü îáðàáàòûâàåìîé ïîâåðõíîñòè. 
Ñóùåñòâóåò ðÿä çíà÷åíèé ðàäèóñîâ, êîòîðûé 
íà÷èíàåòñÿ îò ìèíèìàëüíîãî çíà÷åíèÿ 0,2 
ìì (òåîðåòè÷åñêè ýòîò ðÿä äîëæåí íà÷èíàòüñÿ 
ñ íóëåâîãî çíà÷åíèÿ) äî ìàêñèìàëüíîãî 
ðàäèóñà 2,4 ìì, õîòÿ äëÿ íåêîòîðûõ ðàçìåðîâ 
è ôîðì ïëàñòèí èñïîëüçóåòñÿ íå âåñü äèàïàçîí 
ñóùåñòâóþùèõ ðàäèóñîâ.

Ïðè ÷åðíîâîì òî÷åíèè ðàäèóñ ïðè âåðøèíå 
ñëåäóåò âûáèðàòü êàê ìîæíî áîëüøå äëÿ 
îáåñïå÷åíèÿ ìàêñèìàëüíîé ïðî÷íîñòè 
âåðøèíû, ïðè ýòîì åãî èñïîëüçîâàíèå íå 
äîëæíî âûçûâàòü âèáðàöèé. Íà âûáîð 
ðàäèóñà òàêæå âëèÿåò âåëè÷èíà ïîäà÷è è 
íàîáîðîò. ×åì áîëüøå ðàäèóñ ïðè âåðøèíå, 
òåì ïðî÷íåå ðåæóùàÿ êðîìêà, ÷òî 
ïîçâîëÿåò âåñòè îáðàáîòêó ñ áîëüøèìè 
ïîäà÷àìè. Ìàëûé ðàäèóñ ïðè âåðøèíå 
ïðåäîïðåäåëÿåò îñëàáëåííóþ ðåæóùóþ 
êðîìêó, íî ñïîñîáíóþ âûïîëíÿòü áîëåå 
êà÷åñòâåííóþ îáðàáîòêó.
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Ïðè òî÷åíèè øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè 
íàïðÿìóþ çàâèñèò îò êîìáèíàöèè ðàäèóñà 
ïðè âåðøèíå è âåëè÷èíû ïîäà÷è.

Ôîðìèðîâàíèå ïîâåðõíîñòè ïðè 
îäíîëåçâèéíîé îáðàáîòêå ìîæíî 
ïðåäñòàâèòü êàê ïåðåìåùåíèå ðàäèóñà 
ïëàñòèíû âäîëü îáðàáàòûâàåìîé çàãîòîâêè. 
Òåîðåòè÷åñêàÿ ìàêñèìàëüíàÿ âûñîòà 
ìèêðîíåðîâíîñòåé ïðîôèëÿ âû÷èñëÿåòñÿ ïðè 
ïîìîùè íåñëîæíîé ôîðìóëû, íî îíà äàåò 
ïðèáëèçèòåëüíîå çíà÷åíèå øåðîõîâàòîñòè, 
êîòîðîå â îïðåäåëåííûõ ïðåäåëàõ áóäåò 
ñîîòâåòñòâîâàòü ôàêòè÷åñêè ïîëó÷åííîé. Èç 
ýòîé æå ôîðìóëû ìîæíî îïðåäåëèòü 
íà÷àëüíîå çíà÷åíèå ïîäà÷è, ïðè èçâåñòíîì 
ðàäèóñå è òðåáóåìîé øåðîõîâàòîñòè.

Òåõíîëîãèÿ Wiper
- àáñîëþòíî íîâûé âçãëÿä íà ïîäà÷ó è 
øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè ïðè òî÷åíèè
Òðåáîâàíèå õîðîøåãî êà÷åñòâà ïîâåðõíîñòè 
ñòàíîâèòñÿ õàðàêòåðíûì äëÿ ïîëó÷èñòîâûõ è, 
äàæå, äëÿ ÷åðíîâûõ îïåðàöèé. Ïëàñòèíû 
Wiper îïðåäåëÿþò íîâûé ïîäõîä ê 
âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíîìó òî÷åíèþ, â 
îñíîâå êîòîðîãî ëåæèò âîçìîæíîñòü 
çíà÷èòåëüíîãî óâåëè÷åíèÿ ïîäà÷è. Êà÷åñòâî 
è òî÷íîñòü îáðàáîòàííûõ ïîâåðõíîñòåé 
íàõîäÿòñÿ ïîä âëèÿíèåì ñîâîêóïíîñòè 
ôàêòîðîâ, òàêèõ êàê âåëè÷èíà ðàäèóñà ïðè 
âåðøèíå, çíà÷åíèå ïîäà÷è, ñòåïåíü 
íàäåæíîñòè îáðàáîòêè, âèä çàãîòîâêè, 
ñèñòåìà êðåïëåíèÿ èíñòðóìåíòà è óñëîâèÿ 
ðàáîòû.

Ïðèíÿòî ñ÷èòàòü, ÷òî ïðè òî÷åíèè ïîäà÷à 
èíñòðóìåíòà è åãî ðàäèóñ íåïîñðåäñòâåííî 
ñâÿçàíû ñ øåðîõîâàòîñòüþ ïîâåðõíîñòè. 
Áîëüøàÿ âåëè÷èíà ïîäà÷è ñîêðàùàåò âðåìÿ 
öèêëà îáðàáîòêè, íî óõóäøàåò êà÷åñòâî 
îáðàáîòàííîé ïîâåðõíîñòè. Áîëüøîé ðàäèóñ 
ïðè âåðøèíå ñïîñîáñòâóåò õîðîøåé ÷èñòîòå 
ïîâåðõíîñòè è äîñòàòî÷íî ïðî÷íîé ðåæóùåé 
êðîìêå. Íî â ýòîì ñëó÷àå ïîÿâëÿåòñÿ 
ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì, ñòàíîâèòñÿ 
íåóäîâëåòâîðèòåëüíûì ñòðóæêîôîðìèðîâàíèå, 
ñíèæàåòñÿ âðåìÿ ñòîéêîñòè èíñòðóìåíòà, ÷òî 
ÿâëÿåòñÿ ñëåäñòâèåì óâåëè÷åíèÿ äëèíû 

   fn

Rmax 

rε

   fn

Áîëüøîé ðàäèóñ ïðè âåðøèíå îáåñïå÷èâàåò áîëüøóþ ïðî÷íîñòü ðåæóùåãî êëèíà, íî 
óâåëè÷èâàåò ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì.

Ïëàñòèíû ñ òåõíîëîãèåé Wiper

Øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè â îñíîâíîì 
îïðåäåëÿåòñÿ ñîîòíîøåíèåì ìåæäó ïîäà÷åé è 
ðàäèóñîì ïðè âåðøèíå.

   fn2

Rmax = 8 x rε
x 1000
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êîíòàêòà èíñòðóìåíòà è çàãîòîâêè. Â ñâÿçè ñ 
ýòèì íà ïðàêòèêå ñóùåñòâóþò îïðåäåëåííûå 
îãðàíè÷åíèÿ ïî îòíîøåíèþ ê ïîäà÷å è 
ðàäèóñó ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû.

Ñ öåëüþ îïðîâåðãíóòü ýòî óñòàíîâèâøååñÿ 
ïîëîæåíèå âåùåé, ò.å. ïîëó÷àòü õîðîøåå 
êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè ïðè îáðàáîòêå ñ 
áîëüøèìè ïîäà÷àìè, áûëè ðàçðàáîòàíû 
íîâûå ïëàñòèíû ñ òåõíîëîãèåé Wiper. Â îñíîâå 
ýòîé òåõíîëîãèè ëåæèò ñïåöèàëüíî 
ðàçðàáîòàííîå ñî÷åòàíèå ôîðìû âåðøèíû ñ 

ïîâåðõíîñòü â ïðîöåññå ðåçàíèÿ. Ïîäîáíî 
ïëàñòèíàì Wiper äëÿ òî÷åíèÿ, îíè ðàçðàáîòàíû 
äëÿ óëó÷øåíèÿ êà÷åñòâà ïîâåðõíîñòè. 
Âîçìîæåí è äðóãîé âàðèàíò èõ èñïîëüçîâàíèÿ 
– óâåëè÷åíèå ïîäà÷è ïðè òîé æå ÷èñòîòå 
îáðàáîòêè.

Îáû÷íî òîêàðíàÿ îïåðàöèÿ õàðàêòåðèçóåòñÿ 
îïðåäåëåííîé íàçíà÷åííîé âåëè÷èíîé ïîäà÷è. 
Íàïðèìåð, ïðè èñïîëüçîâàíèè ïëàñòèíû ñ 
ìàêñèìàëüíî âîçìîæíûì ðàäèóñîì 1,2 ìì 
äëÿ îáðàáîòêè íèçêîëåãèðîâàííîé ñòàëè ñ 

è, â òî æå âðåìÿ, åå âëèÿíèå íà ñòîéêîñòü íå 
òàê âåëèêî, êàê âëèÿíèå ñêîðîñòè ðåçàíèÿ. 
Ïðèìåíåíèå òåõíîëîãèè Wiper ñàìûé ïðîñòîé 
ñïîñîá óâåëè÷åíèÿ ïðîèçâîäèòåëüíîñòè 
îáðàáîòêè.

íåêîòîðûìè ãåîìåòðè÷åñêèìè ïàðàìåòðàìè 
ïëàñòèí. Çà÷èñòíàÿ êðîìêà ïëàñòèíû Wiper 
îáåñïå÷èâàåò ìèíèìàëüíóþ âûñîòó 
ìèêðîíåðîâíîñòåé, ïðè ýòîì ïðîÿâëÿåòñÿ òàê 
íàçûâàåìûé ýôôåêò «âûãëàæèâàíèÿ» 
ïîâåðõíîñòè.

Ïëàñòèíû Wiper èìåþò 
óñîâåðøåíñòâîâàííóþ ãåîìåòðèþ 
ðåæóùåé ÷àñòè. Ñóùåñòâóþò ñïåöèàëüíûå 
çà÷èñòíûå ïëàñòèíû äëÿ ôðåçåðîâàíèÿ, 
óñòàíàâëèâàåìûå íà ôðåçå íèæå óðîâíÿ 
îñòàëüíûõ ïëàñòèí è èìåþùèå çà÷èñòíóþ 
êðîìêó ïàðàëëåëüíóþ îáðàáàòûâàåìîé 
ïîâåðõíîñòè, êîòîðàÿ «çà÷èùàåò» ýòó 

ïîäà÷åé 0,15 ìì/ìèí ìîæíî ïîëó÷èòü 
øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè Ra = 1 ìêì. Åñëè 
óäâîèòü ïîäà÷ó, òî øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè 
áóäåò íàõîäèòüñÿ â ðàéîíå 2,5 ìêì. Ïðè 
óâåëè÷åíèè çíà÷åíèÿ ïîäà÷è, âûõîäÿùèì çà 
ïðåäåëû ðàáî÷åé îáëàñòè ãåîìåòðèè ïëàñòèíû, 
øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè âîîáùå ñòàíîâèòñÿ 
íåóäîâëåòâîðèòåëüíîé.

Èçìåíåíèå ïîäà÷è òàêæå ìîæåò ïðèâåñòè ê 
íàðóøåíèþ ïðîöåññà ñòðóæêîäðîáëåíèÿ, 
óâåëè÷åíèþ íàãðóçêè íà ðåæóùóþ êðîìêó è ê 
ïîâûøåííîìó èçíîñó èíñòðóìåíòà. Ïîìèìî 
ýòîãî ïîäà÷à ÿâëÿåòñÿ ïàðàìåòðîì, 
ìàêñèìàëüíî âëèÿþùèì íà âðåìÿ îáðàáîòêè 

Rmax

Òåõíîëîãèÿ Wiper ðàñøèðÿåò âîçìîæíîñòè 
÷èñòîâîãî òî÷åíèÿ.

Ïëàñòèíû Wiper èìåþò àáñîëþòíî íîâóþ êîíôèãóðàöèþ âåðøèíû.

Ïðàâèëî

Âäâîå áîëüøå ïîäà÷à =
òà æå ÷èñòîòà îáðàáîòêè

Òà æå ïîäà÷à = 
âäâîå âûøå ÷èñòîòà îáðàáîòêè

Ïëàñòèíû Wiper èìåþò óëó÷øåííóþ 
ãåîìåòðèþ ñòðóæêîëîìîâ, ïî ñðàâíåíèþ ñî 
ñòàíäàðòíûìè ïëàñòèíàìè. Íàðÿäó ñ 
èçìåíåíèåì ðàäèóñà ó ïëàñòèí Wiper 
ïðîèçîøëî òàêæå óñîâåðøåíñòâîâàíèå 
ñòðóæêîëîìàþùåé ïîâåðõíîñòè äëÿ 
óâåëè÷åíèÿ âåëè÷èíû ïîäà÷è. Çà÷èñòíûå 
ïëàñòèíû èìåþò ðàñøèðåííûå âîçìîæíîñòè 
ñòðóæêîäðîáëåíåíèÿ, âûõîäÿùèå çà ïðåäåëû 
ñòàíäàðòíûõ îãðàíè÷åíèé. Ýòî îäíà èõ 
ïðè÷èí, ïî êîòîðîé ïëàñòèíû Wiper, ñåãîäíÿ, 
âñå ÷àùå âûñòóïàþò â êà÷åñòâå îïòèìàëüíîãî 
ðåøåíèÿ äëÿ òîêàðíûõ îïåðàöèé ñ 
íåóäîâëåòâîðèòåëüíûìè óñëîâèÿìè äëÿ 
ôîðìèðîâàíèÿ ñòðóæêè.

Rmax
rISO

rWiper
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Äåðæàâêè

Ñèñòåìà êðåïëåíèÿ ïëàñòèíû, 
ÿâëÿþùàÿñÿ ÷àñòüþ äåðæàâêè, äîëæíà 
îáåñïå÷èâàòü ñòàáèëüíîå ïîëîæåíèå 
ðåæóùåé êðîìêè â ïðîöåññå îáðàáîòêè, 
áåñïðåïÿòñòâåííûé ñõîä ñòðóæêè, 
ïðîñòîòó è óäîáñòâî èñïîëüçîâàíèÿ è 
èìåòü ïðîäîëæèòåëüíûé ñðîê ñëóæáû.

Ñîâðåìåííûå òîêàðíûå äåðæàâêè 
ïðåäíàçíà÷àþòñÿ äëÿ îïòèìàëüíîé 
ðàáîòû â øèðîêîì äèàïàçîíå 
ïðèìåíåíèÿ. Òèï îïåðàöèè, 
ãàáàðèòû çàãîòîâêè è õàðàêòåð 
ðåçàíèÿ îïðåäåëÿþò âûáîð ñèñòåìû 
çàêðåïëåíèÿ ïëàñòèíû. Ñèñòåìà 
êðåïëåíèÿ, ïðåäíàçíà÷åííàÿ 
äëÿ òÿæåëîãî ÷åðíîâîãî òî÷åíèÿ 
êðóïíîãàáàðèòíûõ äåòàëåé äîëæíà 
îòâå÷àòü ñîâåðøåííî èíûì 
òðåáîâàíèÿì, íåæåëè ñèñòåìà, 
ïðåäíàçíà÷åííàÿ äëÿ ÷èñòîâîé 
îáðàáîòêè ìåëêîðàçìåðíûõ äåòàëåé.

Âûáîð ñèñòåìû êðåïëåíèÿ ïëàñòèíû 
ìîæåò îñóùåñòâëÿòüñÿ îäíîâðåìåííî 
ñ âûáîðîì ñàìîé äåðæàâêè, â 
ñîîòâåòñòâèè ñ ðåêîìåíäàöèÿìè 
òàáëèöû, â êîòîðîé ïðèâåäåíû 
ðåêîìåíäóåìûå è àëüòåðíàòèâíûå 
âàðèàíòû èñïîëüçîâàíèÿ.

Äëÿ çàêðåïëåíèÿ ïëàñòèí áåç çàäíèõ 
óãëîâ ðåêîìåíäóåòñÿ èñïîëüçîâàòü 
ñîâðåìåííóþ æåñòêóþ ñèñòåìó 
êðåïëåíèÿ CoroTurn RC, ñ öåëüþ 
îáåñïå÷åíèÿ ìàêñèìàëüíîé 
íàäåæíîñòè íàðóæíîé îáðàáîòêè ñ 
âûñîêèìè ðåæèìíûìè ïàðàìåòðàìè.

Ñèñòåìó êðåïëåíèÿ CoroTurn 107 
ðåêîìåíäóåòñÿ èñïîëüçîâàòü äëÿ 
ïîçèòèâíûõ ïëàñòèí â óñëîâèÿõ 
íåíàãðóæåííîãî ðåçàíèÿ ïðè îáðàáîòêå 
íåáîëüøèõ äåòàëåé.

Ïðè âíóòðåííåé îáðàáîòêå âûáîð 
ñèñòåìû êðåïëåíèÿ îïðåäåëÿþò äèàìåòð 
è ãëóáèíà îáðàáàòûâàåìîãî îòâåðñòèÿ. 
Ñèñòåìû CoroTurn RC è T-Max P ïîäõîäÿò 
äëÿ îòâåðñòèé áîëüøîãî äèàìåòðà  
è/èëè íåáîëüøîé ãëóáèíû. Ñèñòåìà 
CoroTurn 111 îáåñïå÷èâàåò ïîëîæè-
òåëüíûå óñòàíîâî÷íûå ïåðåäíèå óãëû è 
ïîçèòèâíûé íàêëîí ðåæóùåé êðîìêè, 
÷òî ñíèæàåò óñèëèÿ è óìåíüøàåò 
ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì. Ýòó ñèñòåìó 
ðåêîìåíäóåòñÿ ïðèìåíÿòü äëÿ îáðàáîòêè 
ãëóáîêèõ îòâåðñòèé, ïðîôèëüíîé 
îáðàáîòêè è ñ íàñòðàèâàåìûìè 
ðàñòî÷íûìè îïðàâêàìè.

Âûáîð òèïà ñàìîé äåðæàâêè ñâÿçàí ñ 
èñïîëüçóåìîé ïëàñòèíîé è çàâèñèò îò 
íàïðàâëåíèÿ ïîäà÷è, ðàçìåðà ïðèïóñêà, 
âèäà çàãîòîâêè è ñèñòåìû êðåïëåíèÿ 
íà ñòàíêå, à òàêæå îò òðåáóåìûõ 
âîçìîæíîñòåé èíñòðóìåíòà. Ïðè 
ïðîôèëüíîé îáðàáîòêå ôîðìà äåòàëè 
áóäåò èìåòü ðåøàþùåå çíà÷åíèå.

Ïðè îáðàáîòêå ïîâåðõíîñòè ñëîæíîé 
ôîðìû âñå îïåðàöèè äîëæíû 
áûòü ðàçäåëåíû íà îñíîâíûå òèïû 
îáðàáîòêè, äëÿ ïîäáîðà íàèáîëåå 
îïòèìàëüíîãî èíñòðóìåíòà äëÿ: 
ïðîäîëüíîãî òî÷åíèÿ, ïîäðåçêè òîðöà, 
ïðîôèëüíîé îáðàáîòêè ñ óâåëè÷åíèåì 
è óìåíüøåíèåì îáðàáàòûâàåìîãî 
äèàìåòðà è äëÿ îáðàòíîãî ðàñòà÷èâàíèÿ. 
Ïîñëå ýòîãî íåîáõîäèìî ðàññìîòðåòü 
âñå âîçìîæíûå àëüòåðíàòèâû è 
ñî÷åòàíèÿ äëÿ ìèíèìèçàöèè ÷èñëà 
èíñòðóìåíòîâ ðàçíîãî òèïà.

Òèï äåðæàâêè îïðåäåëÿåò òðåáóåìûé 
ãëàâíûé óãîë â ïëàíå è ôîðìî-
ðàçìåð âûáðàííîé ïëàñòèíû. Ïî 
âîçìîæíîñòè ñëåäóåò âûáèðàòü 
äåðæàâêó ñ ìàêñèìàëüíûì ðàçìåðîì 
ñå÷åíèÿ. Ýòî ïîçâîëèò âåñòè 
îáðàáîòêó ñ áîëüøèì âûëåòîì è 
îáåñïå÷èòü ìàêñèìàëüíóþ æåñòêîñòü 
çàêðåïëåíèÿ ïëàñòèíû.

Íàäåæíîå êðåïëåíèå ïëàñòèíû è äåðæàâêè îïðåäåëÿþò ñòàáèëüíîñòü ïðîöåññà â öåëîì.
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Ñèñòåìà êðåïëåíèÿ CoroTurn RC 

Ïðèæèì ñâåðõó è ïîäæèì çà îòâåðñòèå
Ñèñòåìà CoroTurn RC ïðåäíàçíà÷åíà äëÿ çàêðåïëåíèÿ 
îäíîñòîðîííèõ è äâóñòîðîííèõ ïëàñòèí áåç çàäíèõ óãëîâ.

Æåñòêîñòü è íàäåæíîñòü êðåïëåíèÿ – îñíîâíûå ïàðàìåòðû, 
õàðàêòåðèçóþùèå äàííûé ñïîñîá çàêðåïëåíèÿ ïëàñòèí, 
îïðåäåëÿþùèå â èòîãå êà÷åñòâåííûå õàðàêòåðèñòèêè 
îáðàáîòàííûõ äåòàëåé. Ïîñêîëüêó ñèñòåìà CoroTurn RC 
îáåñïå÷èâàåò îäíîâðåìåííîå ïðèëîæåíèå ê ïëàñòèíå 
ïðèæèìàþùèõ ñèë è ñèë, íàïðàâëåííûõ âíóòðü ãíåçäà äëÿ 
ïîçèöèîíèðîâàíèÿ ïëàñòèíû ïðè çàæèìå, ãàðàíòèðóåòñÿ 
íàäåæíîñòü êðåïëåíèÿ è ïîâòîðÿåìîñòü ðàçìåðîâ ïðè çàìåíå 
ïëàñòèí. 

Ñèñòåìà CoroTurn RC ðåêîìåíäóåòñÿ â êà÷åñòâå ïåðâîãî 

âûáîðà äëÿ íàðóæíîãî òî÷åíèÿ íåãàòèâíûìè ïëàñòèíàìè.

Ïëàñòèíà

Îïîðíàÿ ïëàñòèíà

Ïðèæèì ïîâûøåííîé 
æåñòêîñòè (RC)

Èíñòðóìåíò ñòàíäàðòíîé 
ïðîãðàììû:

• Äåðæàâêè
•  Ðåçöîâûå ãîëîâêè Coromant Capto 

äëÿ íàðóæíîé îáðàáîòêè
• Ðàñòî÷íûå îïðàâêè
• Êàðòðèäæè
• SL Âèíò îïîðíîé 

ïëàñòèíû 

Óçåë 
ïðèõâàòà
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Èíñòðóìåíò ñòàíäàðòíîé ïðîãðàììû:
• Äåðæàâêè
•  Ðåçöîâûå ãîëîâêè Coromant Capto äëÿ 

íàðóæíîé è âíóòðåííåé îáðàáîòêè 
• Îïðàâêè
• Ñìåííûå ðåæóùèå ãîëîâêè (570 
• Ðåçöîâûå âñòàâêè

Ïëàñòèíà

Ïðèæèì ðû÷àãîì çà îòâåðñòèå

Ðû÷àã

Âèíò
Âòóëêà îïîðíîé 
ïëàñòèíû

Îïîðíàÿ 
ïëàñòèíà

T-MAX P 
Ñèñòåìà T-Max P èñïîëüçóåòñÿ äëÿ çàêðåïëåíèÿ îäíîñòîðîííèõ è 
äâóñòîðîííèõ ïëàñòèí áåç çàäíèõ óãëîâ, ñîîòâåòñòâóþùèõ ñòàíäàðòó ISO.

Âàðèàíòû èñïîëüçîâàíèÿ ïîêàçàíû íèæå.

Ñèñòåìà êðåïëåíèÿ T-MAX P

Âíèìàíèå!
Óçåë êëèí-ïðèõâàòà è óçåë êëèíà ïîëíîñòüþ âçàèìîçàìåíÿåìû.

Ïðèæèì 
êëèíîì

Ïëàñòèíà

Øòèôò

Îïîðíàÿ 
ïëàñòèíà

Âèíò

Ïðèæèì êëèí-ïðèõâàòîì ñâåðõó Èíñòðóìåíò ñòàíäàðòíîé 
ïðîãðàììû:
• Äåðæàâêè
•  Ðåçöîâûå ãîëîâêè Coromant 

Capto äëÿ íàðóæíîé è 
âíóòðåííåé îáðàáîòêè 

• Ðàñòî÷íûå îïðàâêè

Óçåë êëèí-ïðèõâàòà

Óçåë 
êëèíà

Ïëàñòèíà

Øòèôò

Îïîðíàÿ 
ïëàñòèíà

Âèíò
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CoroTurn 107 è CoroTurn 111 ïðåäñòàâëÿþò ñîáîé óäà÷íûå 
êîíñòðóêòèâíûå ðåøåíèÿ äëÿ çàêðåïëåíèÿ ïîçèòèâíûõ ïëàñòèí 
âèíòîì, ïðåèìóùåñòâåííî â ìàëîãàáàðèòíûõ èíñòðóìåíòàõ. 
Ýòè ñèñòåìû êðåïëåíèÿ ïðåâîñõîäÿò ïî õàðàêòåðèñòèêàì 
æåñòêîñòè, íàäåæíîñòè êðåïëåíèÿ, êîìïàêòíîñòè è íàëè÷èþ 
ïðîñòðàíñòâà äëÿ ñâîáîäíîãî ñõîäà ñòðóæêè ñòàðûå ñèñòåìû ñ 
êðåïëåíèåì ïëàñòèí ïðèæèìîì ñâåðõó. 

Îñîáåííîñòè
Äåðæàâêè ñèñòåìû CoroTurn èçãîòàâëèâàþòñÿ ïðè 
ïîâûøåííûõ òðåáîâàíèÿõ ê òî÷íîñòè ðàçìåðîâ ãíåçä, âèíòîâ 
è ðàñïîëîæåíèþ êðåïåæíûõ îòâåðñòèé. Ïëàñòèíû CoroTurn 
èìåþò ïîâûøåííóþ òî÷íîñòü. Äåðæàâêè äëÿ êîïèðîâàëüíûõ 
ïëàñòèí DCMT è VBMT èìåþò óñèëåííóþ êîíñòðóêöèþ äëÿ 
ïîëíîãî óñòðàíåíèÿ ðèñêà ñìåùåíèÿ ïëàñòèí.

CoroTurn 107 è CoroTurn 111 - çàêðåïëåíèå 
ïëàñòèí âèíòîì

Ñèñòåìà CoroTurn 111 ïåðâûé âûáîð äëÿ âíóòðåííåé 
îáðàáîòêè ïîçèòèâíûìè ïëàñòèíàìè.

Èíñòðóìåíò ñòàíäàðòíîé 
ïðîãðàììû:
• Äåðæàâêè
•  Ðåçöîâûå ãîëîâêè Coromant 

Capto äëÿ íàðóæíîé è âíóòðåííåé 
îáðàáîòêè 

• Ðàñòî÷íûå îïðàâêè
• Ðåçöîâûå âñòàâêè

Âèíò ñî 
øëèöîì Torx

Ïëàñòèíà

Âèíò îïîðíîé 
ïëàñòèíû 

Îïîðíàÿ 
ïëàñòèíà

Ñèñòåìà CoroTurn 107 ïåðâûé âûáîð äëÿ íàðóæíîãî 
òî÷åíèÿ ïîçèòèâíûìè ïëàñòèíàìè.
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Ñèñòåìà êðåïëåíèÿ ïîâûøåííîé æåñòêîñòè CoroTurn RC 

Ïðèæèì ñâåðõó è ïîäæèì çà îòâåðñòèå
Íàäåæíîå æåñòêîå êðåïëåíèå ÿâëÿåòñÿ âàæíûì ôàêòîðîì, 
îáåñïå÷èâàþùèì ïîëíîå èñïîëüçîâàíèå âûñîêîãî ïîòåíöèàëà 
ðåæóùèõ ñâîéñòâ êåðàìè÷åñêèõ ïëàñòèí è ïëàñòèí èç 
êóáè÷åñêîãî íèòðèäà áîðà. Äåðæàâêè CoroTurn RC ñïåöèàëüíî 
ñêîíñòðóèðîâàíû ñ ó÷åòîì ñïåöèôè÷åñêèõ òðåáîâàíèé ïðè 
èñïîëüçîâàíèè ñâåðõòâåðäûõ ðåæóùèõ ìàòåðèàëîâ.

Èíñòðóìåíò ñòàíäàðòíîé 
ïðîãðàììû:

• Äåðæàâêè
•  Ðåçöîâûå ãîëîâêè Coromant 

Capto äëÿ íàðóæíîé îáðàáîòêè 
• Ðàñòî÷íûå îïðàâêè1)

 
• Ðåçöîâûå âñòàâêè1)

1) Èìååòñÿ âîçìîæíîñòü òðàíñôîðìèðîâàòü ñòàíäàðòíûå äåðæàâêè CoroTurn 
RC äëÿ òâåðäîñïëàâíûõ ïëàñòèí â äåðæàâêè äëÿ êåðàìèêè ïóòåì çàìåíû 
ïðèæèìà è îïîðíîé ïëàñòèíû. 

Ñèñòåìû êðåïëåíèÿ äëÿ ïëàñòèí èç êåðàìèêè è êóáè÷åñêîãî 
íèòðèäà áîðà (CBN)

Ïëàñòèíà

Îïîðíàÿ 
ïëàñòèíà

Äåðæàâêà äëÿ êðåïëåíèÿ ïëàñòèí ñ 
îòâåðñòèåì

Ïëàñòèíà

Âèíò îïîðíîé 
ïëàñòèíû 

Îïîðíàÿ 
ïëàñòèíà

Äåðæàâêà äëÿ êðåïëåíèÿ ïëàñòèí áåç 
îòâåðñòèÿ

Êðåïåæíûé 
íàáîð ñ 
ïðèæèìíîé 
ïëàíêîé

Ñèñòåìà CoroTurn RC – ïåðâûé âûáîð äëÿ çàêðåïëåíèÿ ïëàñòèí 
èç êåðàìèêè è êóáè÷åñêîãî íèòðèäà áîðà. 

Êðåïåæíûé 
íàáîð ñ 
ïðèæèìíîé 
ïëàíêîé

Âèíò îïîðíîé 
ïëàñòèíû 
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Ðàñòà÷èâàíèå

Âûëåò èíñòðóìåíòà ÿâëÿåòñÿ íàèáîëåå âàæíûì ôàêòîðîì ïðè ðàñòà÷èâàíèè.

Ðàäèàëüíàÿ è òàíãåíöèàëüíàÿ ñîñòàâëÿþùèå ñèëû ðåçàíèÿ â ïðîöåññå îáðàáîòêè ”îòæèìàþò” èíñòðóìåíò, ÷òî âûçûâàåò íåîáõîäèìîñòü ïðèìåíåíèÿ äåìïôåðà.

Ft Ft

Fr

Fr

Ðàñòà÷èâàíèå
Áîëüøèíñòâî îïåðàöèé âíóòðåííåé 
îáðàáîòêè, ê ÷èñëó êîòîðûõ îòíîñèòñÿ è 
ðàñòà÷èâàíèå, âûïîëíÿþòñÿ íå-
âðàùàþùèìñÿ èíñòðóìåíòîì (â îòëè÷èå 
îò ðàñòî÷êè âðàùàþùèìñÿ èíñòðóìåíòîì 
íà îáðàáàòûâàþùèõ öåíòðàõ). Ïðè 
íàðóæíûõ îïåðàöèÿõ äëèíà îáðàáîòêè 
íå âëèÿåò íà âûëåò èíñòðóìåíòà è ðàçìåð 
ñå÷åíèÿ äåðæàâêè ìîæåò áûòü âûáðàí 
òàê, ÷òîáû äîëæíûì îáðàçîì 
ïðîòèâîñòîÿòü ðàñòóùèì â ïðîöåññå 
îáðàáîòêè ñèëàì ðåçàíèÿ. Ïðè 
ðàñòà÷èâàíèè, âíóòðåííåé îáðàáîòêå 
âûáîð èíñòðóìåíòà î÷åíü ñèëüíî 
çàâèñèò îò äèàìåòðà îáðàáàòûâàåìîãî 
îòâåðñòèÿ, à äëèíà îáðàáîòêè èëè 
ãëóáèíà îòâåðñòèÿ îïðåäåëÿåò âûëåò.

Îñíîâíûì ðóêîâîäñòâîì, äåéñòâóþùèì 
äëÿ âñåõ îáëàñòåé ïðèìåíåíèÿ, ÿâëÿåòñÿ 
âûáîð èíñòðóìåíòà ñ ìèíèìàëüíûì 
âûëåòîì è ïî âîçìîæíîñòè ñàìîãî 
áîëüøîãî äèàìåòðà, íî ÷àñòî 
âîçìîæíîñòè òàêîãî âûáîðà áûâàþò 
îãðàíè÷åíû äèàìåòðîì îòâåðñòèÿ, ïðè 
îáðàáîòêå êîòîðîãî íåîáõîäèìî 
îáåñïå÷èòü áåñïðåïÿòñòâåííûé îòâîä 
ñòðóæêè è íåîáõîäèìûå ðàäèàëüíûå 
ïåðåìåùåíèÿ èíñòðóìåíòà.

Èç-çà ìíîæåñòâà îãðàíè÷åíèé ïðè 
ðàñòî÷êå â îòíîøåíèè ñòàáèëüíîñòè 
ïðîöåññà ðåçàíèÿ, îïåðàöèè 
ðàñòà÷èâàíèÿ òðåáóþò ñàìîãî 
òùàòåëüíîãî ïîäõîäà è äåòàëüíîé 

ïðîðàáîòêè. Ïðàâèëüíûé âûáîð ðàñòî÷íîé 
îïðàâêè, åå ñîîòâåòñòâóþùåå çàêðåïëåíèå 
è èñïîëüçîâàíèå ìîãóò óìåíüøèòü ðèñê 
âîçíèêíîâåíèÿ âèáðàöèé è íåæåëàòåëüíûõ 
îòêëîíåíèé èíñòðóìåíòà è, êàê ñëåäñòâèå, 
îáåñïå÷èòü õîðîøåå êà÷åñòâî 
îáðàáîòàííîãî îòâåðñòèÿ. 

Ñèëû ðåçàíèÿ ïðè
ðàñòà÷èâàíèè
Â ïðîöåññå îáðàáîòêè òàíãåíöèàëüíàÿ è 
ðàäèàëüíàÿ ñîñòàâëÿþùèå ñèëû ðåçàíèÿ 
ñòðåìÿòñÿ «îòæàòü» èíñòðóìåíò îò 
çàãîòîâêè.

Òàíãåíöèàëüíàÿ ñîñòàâëÿþùàÿ áóäåò 
ïûòàòüñÿ ñìåñòèòü èíñòðóìåíò íèæå 
ëèíèè öåíòðîâ, òåì ñàìûì, óìåíüøàÿ 
âåëè÷èíó çàäíåãî óãëà. Ýòî îñîáåííî 
âàæíî ïðè îáðàáîòêå îòâåðñòèé 
íåáîëüøîãî äèàìåòðà, êîãäà ïëàñòèíà 
äîëæíà èìåòü çíà÷èòåëüíûé çàäíèé 
óãîë, ÷òîáû íå «çàòèðàòü» îáðàáîòàííîå 
îòâåðñòèå. 
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Ñîîòíîøåíèå ìåæäó ðàäèóñîì ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû è ãëóáèíîé ðåçàíèÿ îêàçûâàåò âîçäåéñòâèå íà ñêëîííîñòü ê 

âèáðàöèÿì. Çà÷àñòóþ, ïðåäïî÷òèòåëüíûì âûáîðîì ÿâëÿåòñÿ ðàäèóñ, êîòîðûé ìåíüøå ãëóáèíû ðåçàíèÿ.

45°90° 75°

ER GC VB

+ -

rε

0.2 0.4 0.8 - 1.2 мм

Ôàêòîðû, âëèÿþùèå íà ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì. Òåíäåíöèÿ âîçðàñòàåò ñëåâà íàïðàâî.

Îòêëîíåíèå ïîä äåéñòâèåì ðàäèàëüíîé 
ñèëû îçíà÷àåò óìåíüøåíèå ãëóáèíû 
ðåçàíèÿ è óìåíüøåíèå òîëùèíû 
ñòðóæêè, ÷òî ãðîçèò ïîÿâëåíèåì 
âèáðàöèé. Æåñòêîñòü èíñòðóìåíòà è åãî 
êðåïëåíèÿ áóäóò îïðåäåëÿòü âåëè÷èíó è 
ñòåïåíü âîçðàñòàíèÿ âèáðàöèé.

Ãåîìåòðèÿ ïëàñòèíû èãðàåò 
çíà÷èòåëüíóþ ðîëü ïðè âûáîðå 
èíñòðóìåíòà äëÿ ðàñòà÷èâàíèÿ, 
ïîñêîëüêó ïîëîæèòåëüíûå ïåðåäíèå 
óãëû âûçûâàþò íèçêèå òàíãåíöèàëüíûå 
ñèëû.

Ãëàâíûé óãîë â ïëàíå âëèÿåò íà 
íàïðàâëåíèå è âåëè÷èíó îñåâîé è 
ðàäèàëüíîé ñîñòàâëÿþùèõ ñèëû ðåçàíèÿ 
è íà ðåçóëüòèðóþùåå îòêëîíåíèå îò ýòèõ 
ñèë. Áîëüøîé óãîë â ïëàíå âûçûâàåò 
çíà÷èòåëüíóþ îñåâóþ ñèëó, à 
ðåçóëüòàòîì âûáîðà ìàëåíüêîãî óãëà 
ÿâëÿåòñÿ óâåëè÷åíèå ñèëû, äåéñòâóþùåé 

â ðàäèàëüíîì íàïðàâëåíèè. Îäíàêî, 
äåéñòâèå íà ïðîöåññ ðåçàíèÿ îò îñåâîé 
ñèëû, êàê ïðàâèëî, íåâåëèêî, òàê êàê 
îíà íàïðàâëåíà ïî îñè ðàñòî÷íîé 
îïðàâêè. Ïîýòîìó ïðåèìóùåñòâî âûáîðà 
ñêëîíÿåòñÿ â ñòîðîíó áîëüøåãî ãëàâíîãî 
óãëà â ïëàíå. Ðåêîìåíäóåòñÿ âûáèðàòü 
ãëàâíûé óãîë â ïëàíå áëèçêèì ê 90° è  
íå ìåíåå 75°, êîãäà íà÷èíàåòñÿ 
èíòåíñèâíûé ðîñò ðàäèàëüíîé ñèëû 
ðåçàíèÿ.

Îáû÷íî ïðè ðàñòà÷èâàíèè ïåðâûì 
âûáîðîì ÿâëÿåòñÿ íåáîëüøîé ðàäèóñ 
ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû. Áîëüøîå 
çíà÷åíèå ðàäèóñà âûçûâàåò óâåëè÷åíèå 
ðàäèàëüíîé è òàíãåíöèàëüíîé 
ñîñòàâëÿþùèõ ñèë ðåçàíèÿ è ïîâûøåíèå 
ñêëîííîñòè ê âèáðàöèÿì. Íà ðàäèàëüíîå 
îòêëîíåíèå èíñòðóìåíòà äàæå áîëüøåå 
çíà÷åíèå áóäåò îêàçûâàòü ñîîòíîøåíèå 
ãëóáèíû ðåçàíèÿ è ðàäèóñà ïðè âåðøèíå 
ïëàñòèíû. ×åì ìåíüøå áóäåò ýòî 

îòíîøåíèå, òåì áîëüøå áóäåò âåëè÷èíà 
ðàäèàëüíîé ñîñòàâëÿþùåé ñèëû. Êîãäà 
ðàäèóñ ïðè âåðøèíå ðàâåí èëè áîëüøå 
ãëóáèíû ðåçàíèÿ, ðàäèàëüíîå ñìåùåíèå 
èíñòðóìåíòà áóäåò îïðåäåëÿòüñÿ 
ãëàâíûì óãëîì â ïëàíå.

Íà ïðàêòèêå ðåêîìåíäóåòñÿ 
âûáèðàòü ðàäèóñ ïðè âåðøèíå 
ïëàñòèíû íåìíîãî áîëüøå ãëóáèíû 
ðåçàíèÿ. Â ýòîì ñëó÷àå ðàäèàëüíàÿ 
ñîñòàâëÿþùàÿ ñèëû ðåçàíèÿ áóäåò 
ìèíèìàëüíîé. Â òî æå âðåìÿ áîëüøèé 
ðàäèóñ ïðè âåðøèíå îáåñïå÷èâàåò 
ïðî÷íîñòü ðåæóùåãî êëèíà è íèçêóþ 
øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè, íî 
âûçûâàÿ ïîâûøåííîå äàâëåíèå íà 
ðåæóùóþ êðîìêó.

Ðàäèóñ îêðóãëåíèÿ ðåæóùåé êðîìêè (ER) 
òàêæå îêàçûâàåò âëèÿíèå íà ñèëó 
ðåçàíèÿ. Ïëàñòèíû áåç ïîêðûòèÿ èìåþò 
ìåíüøèé ðàäèóñ îêðóãëåíèÿ, ÷åì 
ïëàñòèíû ñ ïîêðûòèåì (GC), ÷òî 
îñîáåííî âàæíî ó÷èòûâàòü ïðè 
îáðàáîòêå ãëóáîêèõ îòâåðñòèé 
íåáîëüøîãî äèàìåòðà. Çíà÷èòåëüíûé 
èçíîñ ïî çàäíåé ïîâåðõíîñòè (VB) 
èçìåíÿåò óãîë ìåæäó èíñòðóìåíòîì è 
îòâåðñòèåì çàãîòîâêè è òîæå ìîæåò 
ñòàòü ïðè÷èíîé, íåãàòèâíî âëèÿþùåé íà 
ïðîöåññ ðàñòà÷èâàíèÿ.
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Êðåïëåíèå ðàñòî÷íîãî 
èíñòðóìåíòà
Îòæèì ðàñòî÷íîé îïðàâêè âî âðåìÿ 
ðàáîòû çàâèñèò îò ìàòåðèàëà 
îïðàâêè, äèàìåòðà, âûëåòà 
èíñòðóìåíòà, çíà÷åíèÿ ñèëû ðåçàíèÿ 
è çàêðåïëåíèÿ îïðàâêè íà ñòàíêå. 
Ñàìîå íè÷òîæíîå ñìåùåíèå â óçëå 
êðåïëåíèÿ îïðàâêè óæå áóäåò âûçûâàòü 
îòæèì èíñòðóìåíòà. Ñîâðåìåííûé 
âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíûé ðàñòî÷íîé 
èíñòðóìåíò òðåáóåò âûñî÷àéøåé 
ñòåïåíè æåñòêîñòè è íàäåæíîñòè 
çàêðåïëåíèÿ. Ïî êðàéíåé ìåðå íóæíî, 
÷òîáû âíóòðåííèå ïîâåðõíîñòè áëîêà 
êðåïëåíèÿ áûëè ÷èñòûìè, âûñîêîãî 
êà÷åñòâà è äîñòàòî÷íîé òâåðäîñòè. 

Íàèëó÷øèì ñïîñîáîì çàêðåïëåíèÿ 
ðàñòî÷íîãî èíñòðóìåíòà ÿâëÿåòñÿ 
ñîåäèíåíèå Coromant Capto. Ïðè 
êðåïëåíèè îáû÷íûõ ðàñòî÷íûõ îïðàâîê 
êîíòàêò ïî îõâàòûâàþùåé ïîâåðõíîñòè 
âñåãäà ïðåäïî÷òèòåëüíåå ïðèæèìà 
âèíòàìè, êîòîðûå ìîãóò ïîâðåäèòü 
ïîâåðõíîñòü îïðàâêè ïðè çàæèìå. 
Àíòèâèáðàöèîííûå îïðàâêè íèêîãäà íå 
ñëåäóåò çàêðåïëÿòü ïðè ïîìîùè âèíòîâ. 
Íàèáîëüøàÿ æåñòêîñòü çàêðåïëåíèÿ 
îáåñïå÷èâàåòñÿ ïðè çàêðåïëåíèè 
îïðàâîê ïî âñåé îêðóæíîñòè õâîñòîâèêà. 
Ïðèìåíåíèå ïðèçìàòè÷åñêîé V-
îáðàçíîé îïîðû ñ êðåïëåíèåì 

○

***

**

*

ðàñòî÷íóþ îïðàâêó ïîä îïðåäåëåííûé 
âûëåò ÿâëÿåòñÿ åå óêîðà÷èâàíèå. 
Äëÿ àíòèâèáðàöèîííûõ îïðàâîê åñòü 
îãðàíè÷åíèå ïî äëèíå õâîñòîâèêà, 
êîòîðûé ìîæíî îòðåçàòü, ñì. òàáëèöó. 
Ïðè óêîðà÷èâàíèè îïðàâêè íóæíî 
ïîìíèòü, ÷òî äëÿ ðàñòî÷íîãî èíñòðóìåíòà 
ìèíèìàëüíàÿ äëèíà çàêðåïëåíèÿ 
ñîñòàâëÿåò òðè äèàìåòðà õâîñòîâèêà.

Âñå ðàñòî÷íûå îïðàâêè îáåñïå÷èâàþò 
âíóòðåííèé ïîäâîä ÑÎÆ: ÷åðåç ïàçû 
ïðè äèàìåòðå õâîñòîâèêà 16 – 25 ìì, 
ïî öåíòðàëüíîìó êàíàëó â ôîðñóíêó ïðè 
äèàìåòðå õâîñòîâèêà 32 – 60 ìì.

Диаметр 
оправки

dmm 

Конструкция
570-3C

Укороченная       Длинная

16    100    -
20    120    -
25    145    199
32    190    280
40    220    335
50     250    380
60    300     458

Lmin

âèíòàìè â ðåäêèõ ñëó÷àÿõ äîïóñòèìî, 
à çàêðåïëåíèå â îòâåðñòèå ñ âèíòàìè 
èñïîëüçîâàòü íå ðåêîìåíäóåòñÿ.

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ õîðîøèõ ðåçóëüòàòîâ 
ïðè ðàñòî÷êå âàæíî âûäåðæàòü äëèíó 
çàæèìà, òî÷íîñòü, ÷èñòîòó è òâåðäîñòü 
çàæèìàþùèõ ïîâåðõíîñòåé â óêàçàííûõ 
íèæå ïðåäåëàõ. Ðåêîìåíäàöèè 
ïåðâîíà÷àëüíî áûëè ðàçðàáîòàíû 
äëÿ àíòèâèáðàöèîííûõ îïðàâîê, íî 
ÿâëÿþòñÿ ñïðàâåäëèâûìè è äëÿ âñåõ 
äðóãèõ âèäîâ ðàñòî÷íîãî èíñòðóìåíòà. 
Ñïîñîá çàêðåïëåíèÿ ðàñòî÷íîãî 
èíñòðóìåíòà ÿâëÿåòñÿ îïðåäåëÿþùèì 
ôàêòîðîì ñòàáèëüíîñòè îáðàáîòêè.

Ñàìûì ïðîñòûì è ëó÷øèì ñïîñîáîì 
ìîäèôèöèðîâàòü ñòàíäàðòíóþ 

Ïðèìåðû êðåïëåíèÿ ðàñòî÷íîãî èíñòðóìåíòà  
(*** = íàèëó÷øåå, ** = ñòàíäàðòíîå, * = äîïóñòèìîå, ○ = íå ðåêîìåíäóåìîå.)

CoroTurn SL (570)

Coromant Capto
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Óäàëåíèå ñòðóæêè ïðè ðàñòî÷êå 
ÿâëÿåòñÿ îïðåäåëÿþùèì ôàêòîðîì 
ïðîèçâîäèòåëüíîñòè è íàäåæíîñòè 
ïðîöåññà îáðàáîòêè. Öåëü îïòèìèçàöèè 
ðåæèìîâ ðåçàíèÿ ïðè âíóòðåííåé 
îáðàáîòêå ñîñòîèò â ïîëó÷åíèè 
îòíîñèòåëüíî êîðîòêîé ñïèðàëåâèäíîé 
ñòðóæêè. Îíà ëåãêî ýâàêóèðóåòñÿ èç 
çîíû îáðàáîòêè è, â òîæå âðåìÿ, íå 
ñîçäàåò çíà÷èòåëüíîé íàãðóçêè íà 
ðåæóùóþ êðîìêó, êîòîðàÿ âîçíèêàåò 
ïðè èíòåíñèâíîì ñòðóæêîëîìàíèè. 
Ñèëüíî äåôîðìèðîâàííàÿ ìåëêàÿ 
ñòðóæêà âûçûâàåò êîëåáàíèÿ ñèë 
ðåçàíèÿ, ÷òî ìîæåò ñòàòü ïðè÷èíîé 
âèáðàöèé è ïîòðåáóåò áîëüøèõ çàòðàò 
ìîùíîñòè. Ñ äðóãîé ñòîðîíû äëèííàÿ 
ñëèâíàÿ ñòðóæêà ïëîõî óäàëÿåòñÿ èç 
çîíû îáðàáîòêè, ÷òî ìîæåò ïðèâåñòè 
ê åå ïàêåòèðîâàíèþ. Òàêèì îáðàçîì, 
íåîáõîäèìî âûáèðàòü ãåîìåòðèþ 
ïåðåäíåé ïîâåðõíîñòè ïëàñòèíû 
è ðåæèìû îáðàáîòêè òàê, ÷òîáû 
îáåñïå÷èòü íàäåæíûé êîíòðîëü çà 
ôîðìèðîâàíèåì ñòðóæêè.

Ïðè ðàññìîòðåíèè ïðîöåññà âíóòðåííåé 

Ïðè ðàññìîòðåíèè ïðîöåññà âíóòðåííåé 
îáðàáîòêè, îáåñïå÷åíèå ñâîáîäíîãî 
âûâîäà ñòðóæêè òàêæå ÿâëÿåòñÿ 
êðèòè÷åñêèì ôàêòîðîì, îñîáåííî 
äëÿ ãëóáîêèõ îòâåðñòèé. Íà ïðàêòèêå 
öåíòðîáåæíûå ñèëû ïðèæèìàþò 
ñòðóæêó ê ñòåíêàì îòâåðñòèÿ è ñòðóæêà 
íå âûâîäèòñÿ èç îòâåðñòèÿ. Åñëè 
îñòàâøàÿñÿ â îòâåðñòèè ñòðóæêà 
îêàæåòñÿ çàæàòîé ìåæäó èíñòðóìåíòîì 
è ñòåíêîé îòâåðñòèÿ, ýòî ìîæåò ñòàòü 
ïðè÷èíîé çàäèðîâ íà îáðàáîòàííîé 
ïîâåðõíîñòè èëè ïðèâåñòè ê ïîëîìêå 
èíñòðóìåíòà. Ïîýòîìó ðåêîìåíäóåòñÿ 
âñåãäà èñïîëüçîâàòü ðàñòî÷íûå îïðàâêè 
ñ âíóòðåííèì ïîäâîäîì ÑÎÆ. Ïîòîê 
ÑÎÆ ýôôåêòèâíî âûìûâàåò ñòðóæêó èç 
îòâåðñòèÿ. Âìåñòî ÑÎÆ òàêæå ìîæåò 
áûòü óñïåøíî èñïîëüçîâàí ñæàòûé 
âîçäóõ. Â ñëó÷àå ðàñòî÷êè ñêâîçíîãî 
îòâåðñòèÿ ìîæíî âûìûòü èëè âûäóòü 
ñòðóæêó âïåðåä ÷åðåç îòâåðñòèå 
øïèíäåëÿ ñòàíêà è îáåñïå÷èòü åå ñáîð â 
ñïåöèàëüíîì êîíòåéíåðå.

Öåëüíûé èíñòðóìåíò
Ïî âîçìîæíîñòè ìåíüøèé âûëåò

Max ðåêîìåíäóåìûé âûëåò äëÿ ñòàëüíûõ 

îïðàâîê ñîñòàâëÿåò 4xD (l)

Max ðåêîìåíäóåìûé âûëåò îïðàâîê ñ 

òâåðäîñïëàâíûì õâîñòîâèêîì ñîñòàâëÿåò 

6xD (l)

Ïðåäâàðèòåëüíî íàñòðîåííàÿ 
àíòèâèáðàöèîííàÿ îïðàâêà
l4 = çîíà äåìïôèðîâàíèÿ.

Íå çàæèìàòü â ýòîé çîíå, íà êîðïóñå 

èìååòñÿ ñîîòâåòñòâóþùàÿ ìàðêèðîâêà

Max ðåêîìåíäóåìûé âûëåò 

àíòèâèáðàöèîííûõ îïðàâîê ñ äåìïôåðîì 

ñîñòàâëÿåò 7xD äëÿ êîðîòêîãî èñïîëíåíèÿ è 

10xD äëÿ äëèííîãî èñïîëíåíèÿ

Ýâàêóàöèÿ ñòðóæêè ÿâëÿåòñÿ êëþ÷åâûì ôàêòîðîì 
óñïåøíîãî ðàñòà÷èâàíèÿ

Äëèííàÿ íàñòðàèâàåìàÿ ðàñòî÷íàÿ îïðàâêà, óñòàíîâëåííàÿ íà ñòàíêå ñ ãîðèçîíòàëüíûìè íàïðàâëÿþùèìè.
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ìåíüøèé ïðîãèá ïîä äåéñòâèåì ñèë 
ðåçàíèÿ áëàãîäàðÿ áîëåå âûñîêîìó 
ìîäóëþ óïðóãîñòè ìàòåðèàëà. 
Àíòèâèáðàöèîííûå ñâîéñòâà 
òâåðäîñïëàâíûõ îïðàâîê ïîâûøàþòñÿ 
è èç-çà áîëüøåé ìàññû ïî ñðàâíåíèþ 
ñî ñòàëüíûìè. Ó îïðàâîê íåáîëüøîãî 
ðàçìåðà òâåðäîñïëàâíûé õâîñòîâèê 
èçãîòàâëèâàåòñÿ öåëüíûì. Â îïðàâêàõ 
áîëüøåãî ðàçìåðà îí ìîæåò íàáèðàòüñÿ 
èç îòäåëüíûõ òâåðäîñïëàâíûõ êîëåö, 
ñòÿíóòûõ ñòàëüíûì öåíòðàëüíûì 
ñòåðæíåì.

Äëÿ ïðàâèëüíîé ðàáîòû äåìïôèðóþùåé 
ñèñòåìû îïðàâêè íåîáõîäèìà âûñîêàÿ 
æåñòêîñòü çàêðåïëåíèÿ åå õâîñòîâèêà. 
Ñå÷åíèå õâîñòîâèêà îïðàâêè äîëæíî 
áûòü íàñòîëüêî áîëüøèì, íàñêîëüêî 
ýòî ïîçâîëÿåò âûïîëíÿåìàÿ îïåðàöèÿ. 
Ðåæóùàÿ ÷àñòü èíñòðóìåíòà íàîáîðîò 
äîëæíà èìåòü âîçìîæíî ìåíüøóþ 
ìàññó. Êîãäà ôîðìà îáðàáàòûâàåìîé 
äåòàëè ïîçâîëÿåò èçãîòîâèòü îïðàâêó ñ 
óìåøåííûì äèàìåòðîì ðåæóùåé ÷àñòè 
ýòî áëàãîïðèÿòíî ñêàçûâàåòñÿ íà åå 
ðàáîòîñïîñîáíîñòè. Èíîãäà îïðàâêè 
âûïîëíÿþòñÿ êîíè÷åñêèìè. 

Ñèñòåìà CoroTurn SL (ñîåäèíåíèå 
570) îäíîâðåìåííî îáåñïå÷èâàåò 
âûñîêóþ æåñòêîñòü, âîçìîæíîñòü 
óìåíüøåíèÿ äèàìåòðà ðåæóùåé ãîëîâêè, 
åå áûñòðîñìåííîñòü è âîçìîæíîñòü 
ðåãóëèðîâàíèÿ ðàäèàëüíîãî âûëåòà 
ðåæóùåé êðîìêè (ðàçìåð f1). Äëÿ âñåõ 
îïðàâîê ñ äèàìåòðîì áîëåå 40 ìì ðàçìåð 
ñîåäèíåíèÿ âûïîëíÿåòñÿ óìåíüøåííûì 
äî 40 ìì, ÷òî ïîçâîëÿåò èñïîëüçîâàòü 
øèðîêèé àññîðòèìåíò ðåæóùèõ ãîëîâîê 
óíèôèöèðîâàííîãî ïðèñîåäèíèòåëüíîãî 
ðàçìåðà.CoroTurn SL ñ ðàäèàëüíîé ðåãóëèðîâêîé.

Æåñòêîñòü êðåïëåíèÿ îïðàâîê ÿâëÿåòñÿ ðåøàþùèì ôàêòîðîì óñïåøíîé ðàáîòû ñ áîëüøèì âûëåòîì.

Æåñòêîñòü êðåïëåíèÿ îïðàâîê ÿâëÿåòñÿ 
ðåøàþùèì ôàêòîðîì óñïåøíîé ðàáîòû 
ñ áîëüøèì âûëåòîì. Íóæíî îáåñïå÷èòü 
áîëüøóþ ïëîùàäü êîíòàêòíîé ïîâåðõíîñòè. 
Ïîýòîìó íàèëó÷øèå ðåçóëüòàòû äîñòèãàþòñÿ 
ïðè èñïîëüçîâàíèè õâîñòîâèêà Coromant 
Capto èëè ïðè óñòàíîâêå öèëèíäðè÷åñêîãî 
õâîñòîâèêà â äëèííîé âòóëêå ñ íàòÿãîì.

Ïðè îáðàáîòêå ñ âûëåòîì îêîëî 10 
äèàìåòðîâ è áîëåå èñïîëüçóþòñÿ 
êîíñòðóêöèè îïðàâîê ñî âñòðîåííûì 
äåìïôåðîì èëè ñ óñèëåííûì 
òâåðäîñïëàâíûì õâîñòîâèêîì. 
Èíîãäà ýòè êîíñòðóêòèâíûå ýëåìåíòû 
êîìáèíèðóþò â îäíîé îïðàâêå. 
Âñòðîåííûé äåìïôåð ïðåäñòàâëÿåò 
ñîáîé óïðóãî çàêðåïëåííîå âíóòðè 
îïðàâêè òÿæåëîå òâåðäîñïëàâíîå òåëî. 
Æåñòêîñòü ñèñòåìû íàñòðàèâàåòñÿ òàê, 
÷òîáû ïðè âîçíèêíîâåíèè âèáðàöèé 
òåëî êîëåáàëîñü â ïðîòèâîôàçå 
âîçìóùåíèÿì. Òâåðäîñïëàâíûé 
õâîñòîâèê ïðè ðàâíûõ ãåîìåòðè÷åñêèõ 
ïàðàìåòðàõ îáåñïå÷èâàåò â òðè ðàçà 

Îáðàáîòêà ãëóáîêèõ 
îòâåðñòèé
Ðàñòî÷êà îòâåðñòèé áîëüøîãî äèàìåòðà 
èëè îòâåðñòèé áîëüøîé ãëóáèíû, îñîáåííî 
â ñî÷åòàíèè ýòèõ äâóõ ôàêòîðîâ, òðåáóåò 
ñïåöèàëüíûõ èíñòðóìåíòàëüíûõ ðåøåíèé 
è êîìïëåêñíîãî ïîäõîäà ê ïîâûøåíèþ 
æåñòêîñòè ñèñòåìû ÑÏÈÄ. Â äîïîëíåíèå 
ê îáû÷íûì òðåáîâàíèÿì, òàêèì êàê 
ìàêñèìàëüíî âîçìîæíûé äèàìåòð 
ðàñòî÷íîé îïðàâêè, îáåñïå÷åíèå íàäåæíîé 
ýâàêóàöèè ñòðóæêè, âûáîð îñòðîêðîìî÷íîé 
ïîçèòèâíîé ðåæóùåé ãåîìåòðèè, ãëàâíîãî 
óãëà â ïëàíå áëèçêîãî ê 90 ãðàäóñàì è 
ìàëîãî ðàäèóñà ïðè âåðøèíå, ìîæåò 
ïîòðåáîâàòüñÿ èñïîëüçîâàíèå îïðàâîê 
ñ îñîáûìè ñâîéñòâàìè. Ðàñòî÷íûå 
îïðàâêè äëÿ ãëóáîêèõ îòâåðñòèé äîëæíû 
îáëàäàòü äåìïôèðóþùèìè ñâîéñòâàìè, 
÷òîáû ïðåïÿòñòâîâàòü âîçìîæíîìó 
âîçíèêíîâåíèþ âèáðàöèé íåçàâèñèìî îò 
âèäà èñïîëüçóåìûõ ðåæóùèõ ãîëîâîê. Ýòî 
ñâîéñòâî ïðèîáðåòàåò îñîáóþ âàæíîñòü, 
êîãäà íåîáõîäèìà âûñîêàÿ òî÷íîñòü è 
êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè.
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Îáû÷íî âèáðàöèè ïðè îáðàáîòêå ðåçàíèè 
âîçíèêàþò â ðåçóëüòàòå äèíàìè÷åñêîãî 
âçàèìîäåéñòâèÿ èíñòðóìåíòà è 
ìàòåðèàëà îáðàáàòûâàåìîé çàãîòîâêè. 
Èñòî÷íèêîì ýíåðãèè êîëåáàíèé ñëóæèò 
ïåðåìåííàÿ ñîñòàâëÿþùàÿ ñèë ðåçàíèÿ 
âîçíèêàþùèõ ïðè âçàèìîäåéñòâèè 
èíñòðóìåíòà ñ çàãîòîâêîé. Ñèëû ðåçàíèÿ 
ÿâëÿþòñÿ ñëåäñòâèåì ïëàñòè÷åñêîãî 
äåôîðìèðîâàíèÿ ñòðóêòóðû ìàòåðèàëà 
çàãîòîâêè è ïðèâîäÿò ê îòæèìó 
èíñòðóìåíòà. Ïðåðûâèñòûé õàðàêòåð 
ñàìîãî ïðîöåññà ðåçàíèÿ, à òàêæå 
ñëó÷àéíûå ôàêòîðû, òàêèå êàê òâåðäûå 
âêëþ÷åíèÿ â çàãîòîâêå, ïðèâîäÿò 
ê èçìåíåíèþ îòæèìà ðåçöà è åãî 
ïåðèîäè÷åñêîìó âðåçàíèþ â çàãîòîâêó. 
Â îïðåäåëåííûõ óñëîâèÿõ ýòè êîëåáàíèÿ 
ñòàíîâÿòñÿ íåçàòóõàþùèìè è ïðèâîäÿò ê 
ðåçîíàíñó âñåé ñèñòåìû ÑÏÈÄ íà îäíîé 
èç ñîáñòâåííûõ ÷àñòîò. Ðàñòî÷íàÿ îïðàâêà 
ñ áîëüøèì âûëåòîì íàèáîëåå ÷àñòî 
îêàçûâàåòñÿ ñëàáûì çâåíîì â ñèñòåìå 
ÑÏÈÄ è, ñîîòâåòñòâåííî, èñòî÷íèêîì 
âèáðàöèé.

×òîáû îáåñïå÷èòü òðåáóåìóþ 
ñòàáèëüíîñòü ïðîöåññà îáðàáîòêè 
ïðèõîäèòñÿ ñíèæàòü ðåæèìû ðåçàíèÿ 
èëè óìåíüøàòü ñå÷åíèå ñðåçà. Íî îò 
ýòîãî ñòðàäàåò ïðîèçâîäèòåëüíîñòü 
îáðàáîòêè, êîòîðàÿ ÿâëÿåòñÿ 
ïðèîðèòåòîì. Ñëåäîâàòåëüíî, 
ýòî íåâåðíûé ïóòü áîðüáû ñ 
âèáðàöèÿìè. Íåîáõîäèìî íàéòè 
ðåøåíèå ïîçâîëÿþùåå óñòðàíèòü 
âèáðàöèè íà âûñîêèõ ðåæèìàõ áåç 
ñíèæåíèÿ ýôôåêòèâíîñòè îáðàáîòêè. 
Èñïîëüçîâàíèå àíòèâèáðàöèîííûõ 
ðàñòî÷íûõ îïðàâîê ñî âñòðîåííûì 
äåìïôåðîì ïîçâîëÿåò èçìåíèòü 
äèíàìè÷åñêóþ ïîäàòëèâîñòü ñèñòåìû 
ÑÏÈÄ, è ñäåëàòü ïðîöåññ ðåçàíèÿ 
ñòàáèëüíûì.

Èñïîëüçîâàíèå äåìïôèðóþùèõ îïðàâîê äëÿ ïîäàâëåíèÿ âèáðàöèé

A

C

B

1

2

3

              4                              6                               8                             10                             12                            14

Q
Q = ñêîðîñòü ñíÿòèÿ ìàòåðèàëà (ñì3/ìèí)

1. Стальные расточные оправки
2. Твердосплавные расточные оправки
3. Стальные антивибрационные оправки короткой серии
4. Стальные антивибрационные оправки длинной серии
5.  Усиленные твердосплавные антивибрационные расточные 

оправки

4 5

 L/D

Îñíîâíûå äåòàëè äåìïôåðà:
A: èíåðöèîííîå òåëî, 
B: ðåçèíîâûå âòóëêè,
C: ñïåöèàëüíàÿ âÿçêàÿ æèäêîñòü.

Îáû÷íî îáðàáîòêà îïðàâêàìè ñ âûëåòîì 
íå ïðåâûøàþùèì 4-õ äèàìåòðîâ íå 
âûçûâàåò ïðîáëåì ñ òî÷êè çðåíèÿ 
âèáðàöèé, êîíå÷íî ïðè óñëîâèè 
ïðàâèëüíîãî âûáîðà ïëàñòèí è ðåæèìîâ 
ðåçàíèÿ. Ïðè âûëåòàõ áîëåå 4 äèàìåòðîâ, 
òåíäåíöèÿ ê ïîÿâëåíèþ âèáðàöèé 
óñèëèâàåòñÿ è ýôôåêòèâíûì ðåøåíèåì 
ïðîáëåìû ñòàíîâèòñÿ ïåðåõîä íà 
îïðàâêè ñî âñòðîåííûì äåìïôåðîì. Ñ èõ 
èñïîëüçîâàíèåì îáðàáîòêà îòâåðñòèé íà 
ãëóáèíó äî 14-òè äèàìåòðîâ îïðàâêè ìîæåò 
áûòü ïðîèçâåäåíà ñ õîðîøèì ðåçóëüòàòîì.

Óâåëè÷åíèå âûëåòà îïðàâêè ñ îò 4-õ äî 
10-òè äèàìåòðîâ ïðèâîäèò, ïðè òîé æå ñèëå 
ðåçàíèÿ, ê âîçðàñòàíèþ îòæèìà îïðàâêè 
â 16 ðàç. Åñëè âûëåò óâåëè÷èâàòü äàëüøå 
ñ 10 äî 12-òè äèàìåòðîâ îïðàâêè, òî åå 
îòæèì âîçðàñòåò åùå íà 70% ïðè òîé æå 
ñèëå ðåçàíèÿ. Åñëè âûëåò îïðàâîê ïðèíÿòü 
îäèíàêîâûì, òî îòæèì îïðàâêè äèàìåòðîì 
25 ìì áóäåò íà 62% áîëüøå, ÷åì îòæèì 
îïðàâêè äèàìåòðîì 32 ìì ïðè îäèíàêîâîé 
íàãðóçêå. Âî âñåõ ñëó÷àÿõ ñíèæåíèå ìàññû 
ðåæóùåé ÷àñòè íà êîíöå îïðàâêè âåäåò ê 
ñíèæåíèþ ñêëîííîñòè ê âèáðàöèÿì.

Àíòèâèáðàöèîííûå îïðàâêè ñî 
âñòðîåííûì äåìïôåðîì, íàñòðîåííûå 
íà ïîäàâëåíèå êîëåáàíèé ñ ÷àñòîòîé, 
îáóñëîâëåííîé îïðåäåëåííûì âûëåòîì 

èíñòðóìåíòà òàêæå ÷àñòî íàçûâàþò 
Silent Tools (áåñøóìíûå èíñòðóìåíòû). 
Â áîëüøèíñòâå ñëó÷àåâ ñ èõ ïîìîùüþ 
ðåøèòü ïðîáëåìó âèáðàöèé óäàåòñÿ 
ñðàçó ïîñëå çàìåíû îáû÷íûõ ñòàëüíûõ 
îïðàâîê.

Îñíîâíîé äåòàëüþ êîíñòðóêöèè 
âñòðîåííîãî äåìïôåðà ÿâëÿåòñÿ 
èíåðöèîííîå òåëî, âûïîëíåííîå èç 
ìàòåðèàëà ñ âûñîêèì óäåëüíûì âåñîì. 
Îíî óïðóãî ïîäâåøèâàåòñÿ â ïîëîñòè 
îïðàâêè íà äâóõ ðåçèíîâûõ âòóëêàõ â 
ìàêñèìàëüíîé áëèçîñòè ê åå ïåðåäíåìó 
êîíöó. Âñå ñâîáîäíîå ïðîñòðàíñòâî 
âíóòðè ïîëîñòè îïðàâêè çàïîëíåíî 
ñïåöèàëüíîé âÿçêîé æèäêîñòüþ. Â ñëó÷àå 
âîçíèêíîâåíèÿ êîëåáàíèé ïðè îáðàáîòêå, 
èíåðöèîííîå òåëî ïðèõîäèò â äâèæåíèå. 
Íàñòðîéêà ÷àñòîòíîé õàðàêòåðèñòèêè 
ñèñòåìû òàêîâà, ÷òî êîëåáàíèÿ êîíöà 
îïðàâêè è èíåðöèîííîãî òåëà íàõîäÿòñÿ 
â ïðîòèâîôàçå, è èõ ýíåðãèÿ ýôôåêòèâíî 
ïîãëîùàåòñÿ. Êàê ðåçóëüòàò âèáðàöèè 
ñâîäÿòñÿ ê ìèíèìóìó, ÷òî ïîçâîëÿåò 
ïîâûñèòü ïðîèçâîäèòåëüíîñòü îáðàáîòêè.



A 25 

Òî÷åíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

132L-xxxx-B
(ISO 9766)

Оправки с цилиндрическим хвостовиком
Ø 5–25 мм

Îïðàâêè ñ öèëèíäðè÷åñêèì õâîñòîâèêîì (ïåðâûé âûáîð) Îïðàâêè ñ õâîñòîâèêîì è ëûñêàìè

Оправки с хвостовиком с лысками
Ø 6–50 мм

Ø 6–50 мм
Cx-391.20-xx xxx

Ø 5–25 мм
Cx-391.27-xx xxx

Ø 5–25 мм
131-xxxx-B

Ðåêîìåíäóåìûå êîìáèíàöèè èñïîëüçîâàíèÿ ðàñòî÷íûõ îïðàâîê, âòóëîê è àäàïòåðîâ

Âòóëêè EasyFix äëÿ îïðàâîê ñ 
öèëèíäðè÷åñêèì õâîñòîâèêîì
EasyFix ….
…. ýòî î÷åíü íàäåæíûé ñïîñîá çàêðåïëåíèÿ ðàñòî÷íûõ îïðàâîê 
ñ öèëèíäðè÷åñêèì õâîñòîâèêîì ïîñðåäñòâîì ðàçðåçíûõ âòóëîê. 
Áîëüøàÿ êîíòàêòíàÿ ïîâåðõíîñòü ñâîäèò ê ìèíèìóìó ðèñê 
ïîÿâëåíèÿ âèáðàöèé. Âòóëêè EasyFix îáåñïå÷èâàþò òî÷íîñòü 
ðàñòî÷íîé îïðàâêè ïî âûñîòå îñè öåíòðîâ ñòàíêà. Òàêîé ìåòîä 
êðåïëåíèÿ ñîêðàùàåò âðåìÿ íàëàäêè, à òàêæå óìåíüøàåò «îòæèì» 
èíñòðóìåíòà â ïðîöåññå îáðàáîòêè, ÷òî îáåñïå÷èâàåò òî÷íîñòü 
è âûñîêîå êà÷åñòâî îáðàáîòàííîé ïîâåðõíîñòè ïðè ðàáîòå ñ 
áîëüøèìè âûëåòàìè.

Èñïîëüçîâàíèå âòóëîê EasyFix ÿâëÿåòñÿ ñàìûì ïðîñòûì 
ñïîñîáîì äîñòèæåíèÿ òî÷íîñòè óñòàíîâêè ðåæóùåé êðîìêè 
öèëèíäðè÷åñêèõ ðàñòî÷íûõ îïðàâîê ïî âûñîòå öåíòðîâ ñòàíêà 
áëàãîäàðÿ âñòðîåííîìó øàðèêîâîìó ôèêñàòîðó. Âûïóñêàåòñÿ 
òðè òèïà âòóëîê EasyFix äëÿ çàêðåïëåíèÿ íåáîëüøèõ îïðàâîê ñ 
äèàìåòðàìè õâîñòîâèêîâ îò 5 äî 25 ìì.

Öèëèíäðè÷åñêèå âòóëêè òèïà 132L äëÿ èñïîëüçîâàíèÿ â 
àäàïòåðàõ ïî ISO 9766, óñòàíîâëåííûõ â ðåâîëüâåðíûõ ãîëîâêàõ 
ñòàíêîâ. Âòóëêè èìåþò çàæèìíóþ ÷àñòü àíàëîãè÷íóþ ñòàíäàðòíûì 
ñâåðëàì, ÷òî ïîçâîëÿåò èñïîëüçîâàòü èõ â ñòàíäàðòíûõ àäàïòåðàõ 
Whistle Notch è Weldon. Âîçìîæíî çàêðåïëåíèå âòóëîê â 
àäàïòåðàõ Coromant Capto òèïà 391.25 èëè 391.27.

Â ïàçó âòóëîê ðàçìåùåíî ñèëèêîíîâîå óïëîòíåíèå, ÷òî 
ïîçâîëÿåò ðàáîòàòü ñ âíóòðåííèì ïîäâîäîì ÑÎÆ. Ïðèçìàòè÷åñêèå 
âòóëêè Easy Fix òèïà 131 ïðåäíàçíà÷åíû äëÿ èñïîëüçîâàíèÿ íà 
óíèâåðñàëüíûõ ñòàíêàõ. Ïîñëå çàòÿæêè âèíòîâ ðåçíîé êëåììíûé 
çàæèì îáåñïå÷èâàåò íàäåæíîå çàêðåïëåíèå îïðàâêè.

Державки
Различные типы

Силиконовое уплотнение

Тип 132L

Тип 131

Ïîäñîåäèíåíèå îïðàâîê ê ñèñòåìå ïîäà÷è 
ÑÎÆ
Âñå îïðàâêè CoroTurn 111 (çà èñêëþ÷åíèåì àíòèâèáðàöèîííûõ 
ñ äåìïôåðîì) èìåþò êàíàë äëÿ âíóòðåííåé ïîäà÷è ÑÎÆ. 
Íèïïåëè ïðåäíàçíà÷åíû äëÿ ïîäà÷è ÑÎÆ îò ñèñòåìû íàðóæíîãî 
ïîäâîäà ÷åðåç øëàíã. Ïðè íåîáõîäèìîñòè èõ ìîæíî óêîðîòèòü è 
èñïîëüçîâàòü â êà÷åñòâå óïëîòíèòåëåé, óñòàíàâëèâàåìûõ âíóòðü 
âòóëîê äëÿ çàæèìà èíñòðóìåíòà â ðåâîëüâåðíûå ãîëîâêè ñ 
ïîäâîäîì ÑÎÆ ÷åðåç îòâåðñòèÿ.
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Âûáîð òîêàðíîãî èíñòðóìåíòà 

Ïåðå÷åíü ïàðàìåòðîâ äëÿ îáîñíîâàííîãî âûáîðà èíñòðóìåíòà

 êîíñòðóêöèÿ äåòàëè è òðåáîâàíèÿ ê íåé 
 ðàçìåð äåòàëè, òðåáóåìàÿ ôîðìà, äëèíà äåòàëè, ïåðåïàä äèàìåòðîâ, ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì, 
ðàçìåðíûå äîïóñêè è øåðîõîâàòîñòü ïîâåðõíîñòè, âîçìîæíîñòè çàêðåïëåíèÿ è ò.ä. 

 íåîáõîäèìûå îïåðàöèè 
 íàðóæíàÿ è/èëè âíóòðåííÿÿ îáðàáîòêà, ÷åðíîâàÿ, ïîëó÷èñòîâàÿ, ÷èñòîâàÿ è äîïîëíèòåëüíàÿ 
îáðàáîòêà, îïòèìàëüíîå ÷èñëî ïðîõîäîâ, îïòèìèçàöèÿ âîçìîæíîñòåé, íåîáõîäèìîå ÷èñëî 
óñòàíîâîâ, îáðàáîòêà îñåâûì èíñòðóìåíòîì è ò.ä. 

 íàäåæíîñòü è óñëîâèÿ îáðàáîòêè 
 âõîä èíñòðóìåíòà â ðåçàíèå, ïðåðûâèñòîå ðåçàíèå, çàêðåïëåíèå èíñòðóìåíòà, âûëåò èíñòðóìåíòà, 
ðàçìåð èíñòðóìåíòà, ôîðìà è ñîñòîÿíèå çàãîòîâêè, òåíäåíöèÿ ê âèáðàöèÿì, ñîñòîÿíèå 
îáîðóäîâàíèÿ, ýíåðãîìîùíîñòü è õàðàêòåðèñòèêè ïðèâîäà è ò.ä. 

 âûáîð îáîðóäîâàíèÿ è åãî âîçìîæíîñòè 
 ÷èñëî ãíåçä èíñòðóìåíòà, ìîùíîñòü, âðàùàþùèé ìîìåíò, âîçìîæíîñòè âûïîëíåíèÿ äîïîëíèòåëüíûõ 
îïåðàöèé, ïðèâîäíîé èíñòðóìåíò, ðàñøèðåííûå òåõíîëîãè÷åñêèå âîçìîæíîñòè çà ñ÷åò íàëè÷èÿ 
íåñêîëüêèõ îñåé, òèï ïðîèçâîäñòâà, ïîäâîä îõëàæäåíèÿ, çàêðåïëåíèå èíñòðóìåíòà è ò.ä. 

 ìàòåðèàë äåòàëè 
 êîä ïî êëàññèôèêàöèè Coromant, òâåðäîñòü, ñîñòîÿíèå ïîñòàâêè, ïðî÷íîñòíûå õàðàêòåðèñòèêè, 
îáðàáàòûâàåìîñòü, ïðóòîê, îòëèâêà èëè ïîêîâêà, ïðåäâàðèòåëüíî îáðàáîòàííàÿ èëè íåò, äîïóñê, 
âîçìîæíîñòè îáðàáîòêè ñ îõëàæäåíèåì èëè áåç íåãî è ò.ä. 

 íîìåíêëàòóðà èíñòðóìåíòà
  óíèôèêàöèÿ, ïðèìåíåíèå ñîâðåìåííîãî èíñòðóìåíòà,  ñèñòåìà êðåïëåíèÿ èíñòðóìåíòà, 
íåîáõîäèìîå êîëè÷åñòâî èíñòðóìåíòàëüíûõ ãíåçä, óïðàâëåíèå èíñòðóìåíòàëüíûìè ïîòîêàìè, âûáîð 
è âûïîëíåíèå òåõíîëîãèè, ñòàíäàðòèçàöèÿ, ñâîåâðåìåííàÿ äîñòàâêà èíñòðóìåíòà è ò.ä. 

 ýêîíîìè÷íîñòü îáðàáîòêè 
 îïòèìèçàöèÿ ìåòîäîâ îáðàáîòêè, ñîêðàùåíèå öèêëà îáðàáîòêè, ïîâûøåíèå ñòîéêîñòè 
èíñòðóìåíòà, ïðèìåíåíèå íîâåéøèõ ðàçðàáîòîê, ïîâûøåíèå íàäåæíîñòè îáðàáîòêè, ïðèìåíåíèå 
ãèáêèõ ïðîèçâîäñòâåííûõ ñèñòåì, ìèíèìèçàöèÿ ìåæîïåðàöèîííûõ çàäåëîâ, çàòðàòû íà äåòàëü, 
îïðåäåëåíèå ïðèîðèòåòíûõ çàäà÷, ñîêðàùåíèå âðåìåíè ïðîñòîåâ è ò.ä. 

●

●

●

●

●

●

●

Ïàðàìåòðû âûáîðà

Ðåêîìåíäóåìàÿ ïîñëåäîâàòåëüíîñòü âûáîðà 
òîêàðíîãî èíñòðóìåíòà

● Äåðæàâêà

● Ñìåííàÿ ïëàñòèíà

 - ôîðìà

 - ðàçìåð

 - ðàäèóñ ïðè âåðøèíå 

 - ãåîìåòðèÿ

 - ñïëàâ 

● Ðåæèìû ðåçàíèÿ 
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Ïî âîçìîæíîñòè âûáèðàéòå îïðàâêó ìàêñèìàëüíîãî 
äèàìåòðà, ïðè ýòîì ñëåäèòå, ÷òîáû ìåæäó îïðàâêîé 
è îòâåðñòèåì áûëî äîñòàòî÷íî ìåñòà äëÿ ñâîáîäíîé 
ýâàêóàöèè ñòðóæêè.

Óáåäèòåñü, ÷òî îòâîä ñòðóæêè ñîîòâåòñòâóåò âûáðàííûì 
ðåæèìàì îáðàáîòêè è òèïó îáðàçóþùåéñÿ ñòðóæêè.

Âûáèðàéòå èíñòðóìåíò ñ íàèìåíüøèì âûëåòîì, 
íî ñ äîñòàòî÷íîé äëèíîé äëÿ çàêðåïëåíèÿ. Äëèíà 
çàêðåïëåíèÿ äîëæíà áûòü íå ìåíüøå òðåõ äèàìåòðîâ 
îïðàâêè.

Âûáèðàéòå ãëàâíûé óãîë â ïëàíå áëèçêèì ê 90° (íî íå ìåíåå 75°), ÷òîáû ñèëà ðåçàíèÿ áûëà íàïðàâëåíà âäîëü 
îñè îïðàâêè.

Ïðåäïî÷òåíèå äîëæíî îòäàâàòüñÿ ïîçèòèâíûì ïëàñòèíàì ñ ïîëîæèòåëüíîé ãåîìåòðèåé äëÿ ìèíèìèçàöèè 
«îòæèìà».

Âûáèðàéòå ðàäèóñ ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû ìåíüøå ãëóáèíû ðåçàíèÿ.

Ïëàñòèíû ñ òîíêèì ïîêðûòèåì èëè íåïîêðûòûå ïëàñòèíû îáû÷íî îáåñïå÷èâàþò óñèëèÿ ðåçàíèÿ íèæå, ÷åì 
ïëàñòèíû ñ áîëåå òîëñòûì ïîêðûòèåì. Ýòî îñîáåííî àêòóàëüíî äëÿ äåòàëåé ñ áîëüøèì ñîîòíîøåíèåì äëèíû è 
äèàìåòðà. Îñòðàÿ ðåæóùàÿ êðîìêà îáû÷íî ñïîñîáñòâóåò ïîâûøåíèþ êà÷åñòâà îáðàáàòûâàåìîãî îòâåðñòèÿ, çà 
ñ÷åò óìåíüøåíèÿ âèáðàöèé.

Ãåîìåòðèè ñ îòêðûòûì ñòðóæêîëîìîì (òàêèå êàê ïëàñòèíû R/L-K) ÷àñòî ÿâëÿþòñÿ íàèáîëåå ïðåäïî÷òèòåëüíûìè 
äëÿ îïåðàöèé ðàñòà÷èâàíèÿ.

Ñëèøêîì ìàëîå çíà÷åíèå ãëóáèíû ðåçàíèÿ âåäåò ê âîçíèêíîâåíèþ âèáðàöèé èç-çà òîãî, ÷òî ïðîöåññ ðåçàíèÿ 
ïåðåõîäèò â ïðîöåññ çàòèðàíèÿ.

×ðåçìåðíàÿ äëèíà êîíòàêòà èíñòðóìåíòà ñ äåòàëüþ (áîëüøàÿ ãëóáèíà ðåçàíèÿ è/èëè ïîäà÷à) ìîæåò âûçûâàòü 
ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì.

Íà íåêîòîðûõ îïåðàöèÿõ öåëåñîîáðàçíî ïðèìåíÿòü ñïëàâ ïîâûøåííîé ïðî÷íîñòè, ñïîñîáíûé âûäåðæèâàòü 
ëþáûå ñëîæíîñòè ñ çàìèíîì ñòðóæêè è èìåþùèé íåâûñîêóþ ñêëîííîñòü ê âèáðàöèÿì.

Ïðè íåóäîâëåòâîðèòåëüíîì ñòðóæêîîáðàçîâàíèè èçìåíèòå òðàåêòîðèþ äâèæåíèÿ èíñòðóìåíòà.

Ïðàêòè÷åñêèå ñîâåòû ïî âíóòðåííåé îáðàáîòêå

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●

●
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Âûáîð òîêàðíîãî èíñòðóìåíòà

Ðàññìîòðèòå âîçìîæíûå âàðèàíòû 
èíñòðóìåíòàëüíîãî îñíàùåíèÿ
Èñïîëüçóéòå ìîäóëüíóþ ñèñòåìó Coromant Capto èëè 
òðàäèöèîííûé èíñòðóìåíò â çàâèñèìîñòè îò âîçìîæíîñòè 
çàêðåïëåíèÿ â ðåâîëüâåðíîé ãîëîâêå èëè øïèíäåëå 
ñòàíêà.

Îïðåäåëèòåñü ñ òèïîì îïåðàöèè è 
çàêðåïëåíèÿ ïëàñòèí
Òèï îïåðàöèè

- Íàðóæíîå/Âíóòðåííåå òî÷åíèå

Âèä îáðàáîòêè

- Íåïðåðûâíîå ðåçàíèå
- Ïðîôèëüíàÿ îáðàáîòêà
- Ïîäðåçêà òîðöà 
- Òî÷åíèå â ðàçãîíêó ñ âðåçàíèåì

Ñèñòåìà çàêðåïëåíèÿ ïëàñòèí

-  Íåãàòèâíàÿ ïëàñòèíà:  CoroTurn RC 
T-MAX P

 
- Ïîçèòèâíàÿ ïëàñòèíà:  CoroTurn 107 

CoroTurn 111

Âûáåðèòå ðåæóùóþ ïëàñòèíó
- Ôîðìà
- Ðàçìåð
- Ãåîìåòðèÿ
- Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ
- Ðàäèóñ ïðè âåðøèíå
- Ñïëàâ
 
Êîäû çàêàçà äëÿ äåðæàâîê è ïëàñòèí ñìîòðèòå â 
ñîîòâåòñòâóþùèõ òàáëèöàõ.

Ðåæèìû ðåçàíèÿ
Íà÷àëüíûå çíà÷åíèÿ äëÿ ñêîðîñòåé ðåçàíèÿ è ïîäà÷ ïðè 
îáðàáîòêå ðàçëè÷íûõ ìàòåðèàëîâ óêàçàíû íà ýòèêåòêå, 
ïðèêëååííîé íà ïëàñòìàññîâûé ïåíàë-óïàêîâêó, ÷òî 
ïîçâîëÿåò ñðàçó íà÷àòü îáðàáîòêó

1

2

3

4
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Ïåðåä íà÷àëîì âûáîðà îçíàêîìòåñü ñî 
âñåìè âîçìîæíûìè âàðèàíòàìè

Coromant Capto â øïèíäåëå òîêàðíî-
ôðåçåðíîãî îáðàáàòûâàþùåãî öåíòðà

Ðåâîëüâåðíûå ãîëîâêè

Ðåçåö

Îïðàâêà ÷åðåç âòóë
êó è

 

àäàïòå
ð Coromant C

apto

Îïðàâêà
 ñî

 ñò
àëü

íûì è
ëè

 

òâ
åðäî

ñï
ëà

âíûì õâ
îñò

îâèêî
ì

Ðåçöîâàÿ ãîëîâêà 
Coromant Capto 

Ðåæóù
àÿ ãî

ëîâêà íà îïðàâêå ñ 

õâ
îñòî

âèêîì Coro
mant C

apto
 

Ïåðåä íà÷àëîì âûáîðà èçó÷èòå âñå ñóùåñòâóþùèå âèäû 
èíñòðóìåíòàëüíîé îñíàñòêè. Âîçìîæíî ñðåäè íèõ ïîÿâèëèñü 
íîâûå ðåøåíèÿ, íàïðèìåð, ìîäóëüíûé òèï îñíàñòêè, íîâûé òèï 
äåðæàâîê èëè ïëàñòèí?

Äëÿ ïîëó÷åíèÿ ìàêñèìàëüíîé ïðîèçâîäèòåëüíîñòè è âûñîêîé 
ýêîíîìè÷åñêîé ýôôåêòèâíîñòè Sandvik Coromant ðåêîìåíäóåò 
èñïîëüçîâàòü ñèñòåìó Coromant Capto, êîòîðàÿ îáåñïå÷èâàåò 
òî÷íîñòü è æåñòêîñòü çàêðåïëåíèÿ èíñòðóìåíòà. Èìååòñÿ 
øèðîêèé âûáîð áàçîâûõ äåðæàòåëåé, ðåçöîâûõ ãîëîâîê, 
ïåðåõîäíèêîâ è àäàïòåðîâ. Sandvik Coromant òàêæå ïðåäëàãàåò 
ïîëíóþ ïðîãðàììó òðàäèöèîííûõ äåðæàâîê ðåçöîâ.

Âîçìîæíûå âàðèàíòû óñòàíîâêè:
– òèï õâîñòîâèêà
– VDI 
– âñòðàèâàåìûé ãèäðàâëè÷åñêèé çàæèì

Âñå ýòè òèïû ðåâîëüâåðíûõ ãîëîâîê ìîãóò áûòü 
îñíàùåíû ñòàíäàðòíûìè áàçîâûìè áëîêàìè Capto. Ìîãóò 
èñïîëüçîâàòüñÿ ëþáûå äðóãèå âèäû èíñòðóìåíòà.

Áûñòðîñìåííàÿ ìîäóëüíàÿ ñèñòåìà Coromant Capto 
• Ëó÷øèé âûáîð, êîãäà òðåáóåòñÿ áûñòðîñìåííîñòü
• Øèðîêèé âûáîð áàçîâûõ áëîêîâ è ðåæóùèõ ãîëîâîê
•  Ìàêñèìàëüíîå ñíèæåíèå çàòðàò íà îáðàáîòêó äåòàëè

Òðàäèöèîííûå äåðæàâêè
• Çàêðåïëÿþòñÿ íåïîñðåäñòâåííî â ðåâîëüâåðíóþ ãîëîâêó
• Àëüòåðíàòèâà, åñëè çàìåíà èíñòðóìåíòà ïðîèñõîäèò ðåäêî

Ìîäóëüíàÿ îñíàñòêà Coromant Capto
Ñèñòåìà ìîäóëüíîé îñíàñòêè Coromant Capto øèðîêî 
èñïîëüçóåòñÿ è ëåãêî âñòðàèâàåòñÿ â øïèíäåëè òîêàðíî-
ôðåçåðíûõ îáðàáàòûâàþùèõ öåíòðîâ.

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

Ðåçöîâàÿ ãî
ëîâêà C

oro
m

ant 

Ñapto
 Îïðàâêà ñî

 ñò
àëü

íûì 

õâ
îñò

îâèêîì
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Âûáîð äåðæàâêè

Ñèñòåìà êðåïëåíèÿ
Â ïåðâóþ î÷åðåäü íåîáõîäèìî âûáðàòü 
ñèñòåìó êðåïëåíèÿ ïëàñòèí â êîðïóñå 
äåðæàâêè, êîòîðàÿ îáåñïå÷èò 
îïòèìàëüíóþ ïðîèçâîäèòåëüíîñòü 
îáðàáîòêè â äîñòàòî÷íî øèðîêîì 
äèàïàçîíå ïðèìåíåíèÿ. Âûáîð ñèñòåìû 
êðåïëåíèÿ ïëàñòèí áóäåò îïðåäåëÿòüñÿ 
òèïîì îïåðàöèè è, â íåêîòîðîé ñòåïåíè, 
ðàçìåðîì îáðàáàòûâàåìîé çàãîòîâêè. 
Ê äåðæàâêå äëÿ ÷åðíîãî òî÷åíèÿ 
êðóïíîãàáàðèòíûõ äåòàëåé ïðåäúÿâëÿþòñÿ 
íåñêîëüêî èíûå òðåáîâàíèÿ, ÷åì ê 
äåðæàâêå äëÿ ÷èñòîâîé îáðàáîòêè 
ìåëêîðàçìåðíûõ äåòàëåé.

Çà îñíîâó, ïðè âûáîðå ñèñòåìû êðåïëåíèÿ, 
ìîãóò áûòü âçÿòû ðåêîìåíäàöèè, 
ïðåäñòàâëåííûå íà ñëåäóþùèõ 
ñòðàíèöàõ. Âàæíî âíèìàòåëüíî èçó÷èòü 
êàæäûé òèï ïðèìåíåíèÿ, îñîáåííî åñëè 
âîçìîæíîñòè ðàçíûõ ñèñòåì ïåðåêðûâàþò 
äðóã äðóãà. Äëÿ êàæäîé ñèñòåìû êðåïëåíèÿ 
ïîêàçàíû îñíîâíûå òèïû îïåðàöèé. 
Íàèáîëåå ïðåäïî÷òèòåëüíûì ÿâëÿåòñÿ 
ïðèìåíåíèå ñîâðåìåííûõ ñèñòåì 
êðåïëåíèÿ:

CoroTurn RC è CoroTurn 107
Êîãäà âûáîð ñèñòåìû êðåïëåíèÿ 
ñäåëàí, íåîáõîäèìî âûáðàòü òèï è 
ðàçìåð äåðæàâêè. Îíè çàâèñÿò îò 
íàïðàâëåíèÿ ïîäà÷è, âåëè÷èíû 
ïðèïóñêà, âèäà çàãîòîâêè è îò ñèñòåìû 
êðåïëåíèÿ íà ñòàíêå, à òàêæå îò 
òðåáóåìûõ âîçìîæíîñòåé ïî îáðàáîòêå. 
Â ñëó÷àå ïðèñóòñòâèÿ êîíòóðíîé 
îáðàáîòêè, ôîðìà äåòàëè èìååò 
ðåøàþùåå çíà÷åíèå.

Ïðè îáðàáîòêå ïîâåðõíîñòè ñëîæíîé 
ôîðìû âñå îïåðàöèè äîëæíû áûòü 
ðàçäåëåíû íà áàçîâûå, äëÿ ïîäáîðà 
íàèáîëåå îïòèìàëüíîãî òèïà äåðæàâêè. 
Ïðîäîëüíîå òî÷åíèå (1), ïîäðåçêà 
òîðöà (2), êîíòóðíàÿ îáðàáîòêà (3) è 
âðåçàíèå (4). Ñóùåñòâóåò åùå êîíòóðíàÿ 
îáðàáîòêà ïëàñòèíàìè êðóãëîé ôîðìû, 
íî åå ìîæíî îòíåñòè ê êîíòóðíîé 
îáðàáîòêå.

Òèï äåðæàâêè çàâèñèò îò òðåáóåìîãî 
ãëàâíîãî óãëà â ïëàíå è îò óãëà ïðè 
âåðøèíå ïëàñòèíû. Íà äàííîì ýòàïå 
âûáîðà íåîáõîäèìî ó÷èòûâàòü ñèëû 
ðåçàíèÿ, ïðî÷íîñòü ðåæóùåé êðîìêè è 
âîçìîæíîñòè èíñòðóìåíòà.

Êîãäà ðå÷ü èäåò î êîíòóðíîé èëè 
ïðîôèëüíîé îáðàáîòêå, íåîáõîäèìî 
ðàññìàòðèâàòü ïîíÿòèå êèíåìàòè÷åñêîãî 
ãëàâíîãî óãëà â ïëàíå (κ1). Äëÿ êàæäîãî 
òèïà äåðæàâêè ñóùåñòâóåò ïðåäåëüíîå 
çíà÷åíèå óãëà âðåçàíèÿ (β).

Íàäåæíîå êðåïëåíèå ïëàñòèíû è äåðæàâêè îïðåäåëÿþò ñòàáèëüíîñòü ïðîöåññà â öåëîì.

Ýòó èíôîðìàöèþ íåîáõîäèìî ñî÷åòàòü 
ñ îñíîâíûìè ðåêîìåíäàöèÿìè äëÿ 
âûáðàííîé ôîðìû ïëàñòèíû.

Ïî âîçìîæíîñòè âûáèðàéòå 
äåðæàâêó ìàêñèìàëüíîé âûñîòû (h). 
Ýòî ïîçâîëèò âåñòè îáðàáîòêó ñ 
áîëüøèìè âûëåòàìè è îáåñïå÷èò 
ìàêñèìàëüíî æåñòêîå çàêðåïëåíèå 
ðåæóùåé ïëàñòèíû.

Ðàçìåð äåðæàâêè äîëæåí áûòü 
ñîãëàñîâàí ñ âûáðàííûì ðàçìåðîì 
ïëàñòèíû, äëÿ êîòîðîé îïðåäåëåíà 
ýôôåêòèâíàÿ äëèíà ðåæóùåé êðîìêè. 
Ïî âîçìîæíîñòè ðåêîìåíäóåòñÿ 
âûáèðàòü íàèìåíüøèé ãëàâíûé óãîë â 
ïëàíå, ÷òî ñîîòâåòñòâóåò íàèëó÷øèì 
óñëîâèÿì îáðàáîòêè.

Ïðè êîíòóðíîé îáðàáîòêå íåîáõîäèìî ó÷èòûâàòü êèíåìàòè÷åñêèé ãëàâíûé óãîë â ïëàíå (κ1). Äëÿ êàæäîãî 
òèïà äåðæàâêè ñóùåñòâóåò ïðåäåëüíûé óãîë âðåçàíèÿ (β) äëÿ êîíòóðíîé îáðàáîòêè, áîëåå ïîäðîáíóþ 
èíôîðìàöèþ î êîòîðîì ìîæíî íàéòè â ðàçäåëå, ïîñâÿùåííîì ïðîôèëüíîé îáðàáîòêå.  

1  
Ïðîäîëüíîå òî÷åíèå

2  
Ïîäðåçêà òîðöà

3  
Êîíòóðíàÿ îáðàáîòêà

4  
Âðåçàíèå
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Äåðæàâêè äëÿ âíóòðåííåé îáðàáîòêè

- Äëÿ îòâåðñòèé áîëüøîãî äèàìåòðà 
âûáèðàéòå ðàñòî÷íûå îïðàâêè ñ òèïîì 
êðåïëåíèÿ CoroTurn RC.

Âûáèðàéòå ðàñòî÷íûå îïðàâêè CoroTurn 
107 äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèé ìàëûõ è 
ñðåäíèõ äèàìåòðîâ ñ ïîçèòèâíûìè 
ïëàñòèíàìè, îáåñïå÷èâàþùèìè íèçêèå 
óñèëèÿ ðåçàíèÿ.

- Äëÿ îáðàáîòêè íåáîëüøèõ îòâåðñòèé, 
ïðè ðàáîòå ñ áîëüøèìè âûëåòàìè èëè 
ïðè èñïîëüçîâàíèè âèáðîãàñèòåëåé 
ðåêîìåíäóåòñÿ âûáèðàòü îïðàâêè ñ 
òèïîì êðåïëåíèÿ CoroTurn 111.

- CoroTurn XS äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèé â 
ìåëêîðàçìåðíûõ äåòàëÿõ.

- Ðàññìîòðèòå âàðèàíò ïðèìåíåíèÿ 
ðàñòî÷íûõ îïðàâîê 570-îé ñåðèè ñî 
ñìåííûìè ðåæóùèìè ãîëîâêàìè 
CoroTurn SL, îòëè÷íî 
çàðåêîìåíäîâàâøèõ ñåáÿ äëÿ 
áîëüøèíñòâà òèïîâ îïåðàöèé. Îïðàâêè 
äîñòóïíû êàê ñ õâîñòîâèêîì Coromant 
Capto, òàê è ñ õâîñòîâèêîì îáû÷íîãî 
òèïà. Äèàïàçîí îáðàáàòûâàåìûõ 
äèàìåòðîâ 10 – 100 ìì, âûëåò äî 10 
äèàìåòðîâ, ñ èñïîëüçîâàíèåì 
íàñòðàèâàåìîãî âèáðîãàñèòåëÿ.

Áûñòðîñìåííûå ðåæóùèå ãîëîâêè 
CoroTurn SL äëÿ îòâåðñòèé áîëüøîãî 
äèàìåòðà (ìèíèìàëüíûé äèàìåòð 
îòâåðñòèÿ 100 ìì) èìåþò âîçìîæíîñòü 
ðàäèàëüíîé ðåãóëèðîâêè (ðàçìåð f1). Â 
íàøåé ïðîãðàììå âû ñìîæåòå íàéòè 
àäàïòåðû CoroTurn SL äèàìåòðîì 40 ìì 
570-îé ñåðèè äëÿ èõ èñïîëüçîâàíèÿ 
âìåñòå ñ ðåæóùèìè ëåçâèÿìè CoroCut 
SL, ñ ãîëîâêàìè 570 òèïà, à òàêæå 
àäàïòåðû äëÿ ïðèçìàòè÷åñêèõ 
äåðæàâîê. 

- Äëÿ ðàñòà÷èâàíèÿ îòâåðñòèé áîëüøîãî 
äèàìåòðà (÷àñòî âûïîëíÿåìîãî íà 
ñòàíêàõ ñ ãîðèçîíòàëüíûìè 
íàïðàâëÿþùèìè) ðåêîìåíäóåòñÿ 
èñïîëüçîâàòü àíòèâèáðàöèîííûå 
îïðàâêè ñî âñòðîåííûì äåìïôåðîì 
òèïà 580. Äèàìåòð ðàñòî÷íûõ îïðàâîê 
îò 100 äî 300 ìì ïðè âûëåòå äî 10 
äèàìåòðîâ. Ñèñòåìà 580 âêëþ÷àåò 
òàêæå àäàïòåðû äëÿ Capto, ðåæóùèõ 
ãîëîâîê CoroTurn SL (570) è 
ïðèçìàòè÷åñêèõ äåðæàâîê.
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●● = Рекомендуемая система крепления инструмента

Крепление 
прихватом 

сверху

Крепление 
винтом

Прижим 
рычагом за 
отверстие

Прижим  
клин-прихватом 

сверху

T-MAX P CoroTurn  
107

Пластины из керамики и CBN

T-MAX

Прижим 
повышенной 

жесткости

Прижим 
повышенной 

жесткости

CoroTurn  
RC

CoroTurn RC

Система крепления

Инструментальная 
система

Пластины без задних углов Позитивные 
пластины

Продольное точение/
Подрезка

Контурная обработка

Подрезка торца

Врезание

 ●●    ●          ●                     ●                        ●●                      ● 

 ●●    ●          ●                     ●●                       ●●                      ● 

 ●●    ●          ●                     ●                        ●●                      ● 

     ●                      ●●                                  ●●

О
пе

ра
ци

я

● = Возможный вариант

1 - Òî÷åíèå
2 - Ïîäðåçêà òîðöà
3 - Êîíòóðíàÿ îáðàáîòêà
4 - Ïðîðåçêà
5 -  Íàðóæíîå òî÷åíèå íåáîëüøèõ, äëèííûõ 

è íåæåñòêèõ äåòàëåé = CoroTurn 107 

1

2

3
4

5

Èíñòðóìåíò äëÿ íàðóæíîé 
îáðàáîòêè 
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Крепление 
прихватом сверху

Закрепление пластин 
винтом

Прижим 
рычагом за 
отверстие

Прижим клин-
прихватом 

сверху

Прижим 
повышенной 

жесткости

Продольное точение/
Подрезка

Контурная обработка

Подрезка торца

 ●●          ●●                        ●  ●● ●● ●

 ●          ●   ●● ●●

 ●          ●   ●● ● ●

Система крепления

T-MAX P

Пластины из 
керамики и CBN 

T-MAX
CoroTurn  

RC
CoroTurn  

107
CoroTurn  

111
Инструментальная 
система

Пластины без задних углов Позитивные пластины

О
пе

ра
ци

я

Èíñòðóìåíò äëÿ âíóòðåííåé 
îáðàáîòêè

Îáðàáîòêà îòâåðñòèé î÷åíü 
ìàëåíüêîãî äèàìåòðà, íà÷èíàÿ îò 1 
ìì (Ìåëêîðàçìåðíàÿ îáðàáîòêà)

CoroTurn XS Ðàñòà÷èâàíèå áîëüøèõ îòâåðñòèé 
(äèàìåòðîì îò 20 ìì) ñ íåáîëüøèì 
âûëåòîì è â ñòàáèëüíûõ óñëîâèÿõ

T-Max P

●● = Рекомендуемая система крепления инструмента

● = Возможный вариант

Äëÿ îïòèìèçèðîâàííîãî ðàñòà÷èâàíèÿ 
îòâåðñòèé â ñëó÷àå áîëüøèõ âûëåòîâ 
èíñòðóìåíòà

CoroTurn 111 

CoroTurn 107 
Ïåðâûé âûáîð äëÿ îáðàáîòêè îòâåðñòèé 
ìàëûõ è ñðåäíèõ äèàìåòðîâ (îò 8 ìì)
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Ïëàñòèíû áåç çàäíèõ óãëîâ – T-MAX P

Рабочая область Описание геометрии Применение

31 SNMM 19 06 16-31
ap = 3.0 – 12.7 мм
fn  = 0.4 – 1.1 мм/об

Односторонние 
пластины

ap  

fn

8.0

6.0

4.0

2.0

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2

10.0

12.0

14.0

31 – для черновой обработки
стали
Подача: 0.4 – 1.5 мм/об; глубина резания: 3 – 16 мм
Вид обработки: продольное точение и подрезка
Тип деталей: валы, оси, шестерни и т.д.
Достоинства: усиленная режущая кромка с открытой позитивной 
стружколомающей геометрией
Ограничения: склонность к повышенным силам резания
Основные рекомендации: Лучшим образом сочетается с универсальным 
сплавом GC4025.
Возможная оптимизация: применение односторонних пластин с 
геометрией PR, QR и WR.

RNMG RNMG 12 04 00 
ap = 1.2 – 4.8 мм
fn = 0.12 – 1.2 мм/об

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 1.2

5.0

RNMG - для чернового и получистового точения
конструкционных и нержавеющих сталей и чугуна
Подача: 0.2 – 0.5 мм/об; глубина резания: 1.5 – 5.0 мм
Вид обработки: в основном профильная обработка
Тип деталей: валы, оси, железнодорожные колеса и т.д.
Достоинства: высокая надежность благодаря прочной режущей кромке
Ограничения: неудовлетворительное стружкообразование вследствие 
круглой формы пластины, пластина может проворачиваться в гнезде на 
высоких режимах обработки
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с надежным (прочным) сплавом GC4025.
Возможная оптимизация: в случае проблем со стружколоманием 
выберите другую пластину, если возможно.

R/L-K - для чистового точения
с мягким процессом резания и низкими усилиями при точении сталей и 
нержавеющих сталей
Подача: 0.14 – 0.35 мм/об; глубина резания : 0.7 – 5 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Тип деталей: нежесткие детали, валы, оси, втулки, детали с высокими 
требованиями к качеству обработанной поверхности
Достоинства: Положительная геометрия, обеспечивающая низкие усилия 
резания, подходит для обработки нежестких валов, тонкостенных деталей 
и для обработки нежестко закрепленных заготовок
Ограничения: по глубине резания и подаче, необходимость выбора 
правого или левого исполнения, открытая геометрия может ограничивать 
возможности стружколомания
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с износостойким сплавом GC4015. Используйте кермет, когда требуется 
обеспечить качество обработанной поверхности, и когда есть ограничение 
по скорости.
Возможная оптимизация: применение геометрий PF, MF и керметов.

R/L-K TNMG 16 04 04 R-K
ap = 0.7 – 5.0 мм
fn = 0.14 – 0.3 мм/обap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

SM - для получистового и чернового точения
стали и нержавеющих сталей, на операциях, требующих повышенной 
прочности режущей кромки
Подача: 0.1 – 0.65 мм/об; глубина резания: 0.5 - 7 мм
Вид обработки: продольное точение, подрезка и профильная обработка
Тип деталей: валы, оси, ступицы, шестерни и т.д.
Достоинства: надежная обработка поверхностей с включениями и в 
условиях прерывистого резания
Ограничения: контроль за стружкообразованием
Основные рекомендации: дополнительная геометрия. Может заменять 
геометрию PR (одностороннюю и двустороннюю пластины), QR и MR 
(двустороннюю), особенно в сочетании со сплавом GC4025.
Возможная оптимизация: применение геометрий PM, PR (одностороннее 
и двустороннее исполнение пластин), WM, QR и MR (одностороннее 
исполнение)

CNMG 12 04 08-SM
ap = 0.5 – 6.0 мм
fn = 0.17 – 0.5 мм/об

SM

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

0.7 0.8 0.9



A 57 

Òî÷åíèå

A

B

C

D

E

F 

G

H

Ïëàñòèíû áåç çàäíèõ óãëîâ – T-MAX P

Рабочая область Описание геометрии Применение 

KNMX (одностороннее исполнение) – для чистового и получистового 
точения
нержавеющих и конструкционных сталей
Подача: 0.2 – 0.7 мм/об; глубина резания: 1 – 6 мм
Вид обработки: контурная обработка и продольное точение
Тип деталей: оси, валы, ступицы и т.д.
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей при наличии склонности к вибрациям. Хорошее 
стружкодробление при небольших величинах подачи и глубины резания
Ограничения: по глубине резания и подаче
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с износостойким сплавом GC4015.
Возможная оптимизация: применение геометрий PF и MF с позитивными 
или односторонними пластинами

KNMX KNMX 16 04 05R-71
ap = 1.0 – 6.0 мм
fn = 0.2 – 0.35 мм/об

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

KNUX (одностороннее исполнение) – для чистового и получистового 
точения
нержавеющих и конструкционных сталей
Подача: 0.2 – 0.7 мм/об; глубина резания: 1 – 8 мм
Вид обработки: контурная обработка и продольное точение
Тип деталей: оси, валы, ступицы и т.д.
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей при наличии склонности к вибрациям.
Ограничения: по глубине резания и подаче, при низких подачах возможен 
риск ухудшения условий для стружкообразования
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
со сплавом GC4015.
Возможная оптимизация: применение геометрий PF и MF как для 
позитивных, так и для негативных пластин

KNUX 16 04 05R11 
ap = 1.0 – 6.0 мм
fn = 0.2 – 0.35 мм/об

KNUX

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

5.0

6.0

RCMX (односторонняя) – для чистового, получистового и чернового 
точения крупногабаритных деталей
из стали, нержавеющих сталей, чугуна и жаропрочных сплавов
Подача: 0.25 – 3.2 мм/об; глубина резания: 2.5 – 8 мм
Вид обработки: продольное и контурное точение, подрезка
Тип деталей: поверхности вращения
Достоинства: прочная пластина для надежной обработки
Ограничения: возможно неудовлетворительное стружкообразование 
вследствие круглой формы пластины
Основные рекомендации: в сочетании с надежным сплавом (например, 
GC4025) достигается максимальная производительность
Возможная оптимизация: выбрать другую фому пластины в случае, 
когда форма пластины является причиной неудовлетворительного 
стружкообразования

RCMX RCMX 12 04 00E 
ap = 1.2 – 4.8 мм
fn = 0.12 – 1.2 мм/об

Односторонние 
пластины

ap  

fn

4.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6 0.7 1.2

5.0
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Рабочая область Описание геометрии Применение

PF – для чистового точения
с хорошим контролем за стружкообразованием для всех видов сталей
Подача: 0.1 – 0.3 мм/об; глубина резания: 0.5 – 2.0 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей. Типичные детали: оси, валы, ступицы, шестерни с 
высокими требованиями к качеству поверхностей
Ограничения: по глубине резания и подаче
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с износостойким сплавом GC4015. Применяйте кермет, когда требуется 
высокое качество обработанной поверхности и есть ограничение по 
скорости резания.
Возможная оптимизация: применение геометрий R/L-K, WK, WF и 
керметов

CCMT 09 T3 04-PF
ap = 0.1 – 2.0 мм
fn = 0.06 – 0.23 мм/об

PF

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

PM – для получистового точения
с широкими возможностями при обработке сталей
Подача: 0.1 – 0.35 мм/об; глубина резания: 0.2 – 4.5 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: универсальная геометрия с широким диапазоном 
применения
Типичные детали: оси, валы, ступицы, шестерни и т.д.
Ограничения: по глубине резания и подаче, возможен риск 
перенагружения пластины
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
со сплавом GC4015.
Возможная оптимизация: применение геометрии WM

CCMT 09 T3 08-PM 
ap = 0.5 – 3.0 мм
fn = 0.1 – 0.3 мм/об

PM

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

PR – для чернового точения
с высокой скоростью съёма металла при обработке стали
Подача: 0.1 – 0.35 мм/об; глубина резания: 0.2 – 4.5 мм
Операции: наружное точение, подрезка торца и профильная обработка
Достоинства: универсальная, позитивная геометрия с хорошим 
балансом между высокой скоростью снятия большого объема металла и 
минимальной склонностью к возникновению вибрации
Типичные детали: оси, валы, ступицы, шестерни и т.д.
Ограничения: по глубине резания и подаче, возможен риск 
перенагружения пластины
Основные рекомендации: наибольшая надежность в сочетании с 
износостойким сплавом GC4025.
Возможная оптимизация: применение геометрии WM (при средних 
глубинах резания)

PR CCMT 09 T3 08-PR
ap = 1.0 – 4.0 мм
fn = 0.12 – 0.35 мм/об

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MF – для чистового точения
с надежным стружколоманием при обработке нержавеющих сталей
Подача: 0.05 – 0.30 мм/об; глубина резания: 0.05 – 2.00 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей. Острокромочная геометрия уменьшает склонность 
к наростообразованию, что приводит к хорошему качеству поверхности и 
высокой стойкости.
Типичные детали: в основном детали из нержавеющей стали
Ограничения: по глубине резания и подаче
Основные рекомендации: рекомендуется применять при высоких 
требованиях к качеству обработанной поверхности
Возможная оптимизация: применение пластин R/L K (острокромочная 
геометрия)

CCMT 09 T3 04-MF
ap = 0.1 – 2.0 мм
fn = 0.06 – 0.23 мм/об

MF

ap  

fn

4.0
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Рабочая область Описание геометрии Применение

MM – для получистового точения
с широкими возможностями при обработке нержавеющих сталей
Подача: 0.05 – 0.35 мм/об; глубина резания: 0.2 – 4.0 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: универсальная геометрия с широким диапазоном 
применения
Типичные детали: в основном детали из нержавеющей стали
Ограничения: нежелательна обработка по корке и работа в условиях 
прерывистого резания
Основные рекомендации: универсальная геометрия для обработки 
нержавеющей стали
Возможная оптимизация: применение геометрии MR для прерывистого 
резания включительно

MM CCMT 09 T3 08-MM 
ap = 0.5 – 3.0 мм
fn = 0.10– 0.3 мм/об

ap  

fn

4.0

5.0

3.0

2.0
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0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

MR – для чернового точения с высокой скоростью съёма металла при 
работе по нержавеющей стали
Подача: 0.10 – 0.45 мм/об; глубина резания: 0.8 – 5 мм
Операции: наружное точение, подрезка торца и профильная обработка
Достоинства: универсальная, позитивная геометрия с хорошим 
балансом между высокой скоростью снятия большого объема металла и 
минимальной склонностью к возникновению вибрации. Рекомендуется при 
прерывистой обработке. Также пригодна для точения на средних режимах 
обработки.
Типичные детали: в основном детали из нержавеющей стали
Ограничения: риск превышения допустимой нагрузки на режущую кромку
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с универсальным и надежным (прочным) сплавом GC2025.
Возможная оптимизация: применение геометрии WM (при средних 
глубинах резания)

MR CCMT 09 T3 08-MR
ap = 1.0 – 4.0 мм
fn = 0.12 – 0.35 мм/об

ap  

fn
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KF – для чистового точения
серого чугуна и чугуна с шаровидным графитом
Подача: 0.05 – 0.30 мм/об; глубина резания: 0.05 – 2.0 мм 
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей. Уменьшает выкрашивания при обработке с 
ударами. Обеспечивает хорошее качество поверхности.
Типичные детали: в основном детали из чугуна
Ограничения: ограниченная область применения по глубине резания и 
подаче
Основные рекомендации: лучшие показатели производительности 
обеспечивает в комбинации с универсальным сплавом GC 3215.
Возможная оптимизация: применение геометрии WF.

KF CCMT 09 T3 04-KF
ap = 0.1 – 2.0 мм
fn = 0.06 – 0.23 мм/об

ap  

fn
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KM – для получистового точения
серого и высокопрочного чугуна
Подача: 0.1 – 0.35 мм/об; глубина резания: 0.2 – 4.5 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: позволяет вести стабильную обработку без вынужденных 
остановок
Типичные детали: в основном детали из чугуна.
Ограничения: недостаточно прочная режущая кромка для применения в 
условиях прерывистого резания.
Основные рекомендации: универсальная геометрия для обработки 
серого чугуна и чугуна с шаровидным графитом.
Возможная оптимизация: применение геометрии WM

KM CCMT 09 T3 08-KM 
ap = 0.5 – 3.0 мм
fn = 0.1 – 0.3 мм/об

ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

fn
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Рабочая область Описание геометрии Применение

KR – для черновой обработки
серого чугуна и чугуна с шаровидным графитом
Подача: 0.1 – 0.45 мм/об; глубина резания: 0.8 – 5 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: широкие возможности для черновой обработки, позитивная 
геометрия дает идеальный баланс между высокой скоростью съема 
металла и низкой склонностью к возникновению вибраций. Пригодна для 
работы с ударом.
Типичные детали: в основном детали из чугуна
Ограничения: тенденция к высоким силам резания при малых глубинах 
резания и/или подаче.
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с износостойким и надежным сплавом GC3215.
Возможная оптимизация: применение геометрии WM (при средних 
глубинах резания)

KR CCMT 09 T3 08-KR
ap = 1.0 – 4.0 мм
fn = 0.12 – 0.35 мм/об

ap  
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WF – для чистового точения
с высокими подачами и прекрасным качеством обработанной поверхности 
по сталям, нержавеющим сталям и чугуну.
Подача: 0.05 – 0.50 мм/об; глубина резания: 0.3 – 3.5 мм
Вид обработки: наружное точение и подрезка торца
Достоинства: удвоенная величина стандартной подачи при таком же 
качестве обработанной поверхности или улучшенное вдвое качество 
поверхности при стандартной подаче. Оптимальное применение при 
необходимости обеспечить высокое качество поверхности. Может 
заменить операции шлифования. Улучшенное стружколомание благодаря 
высокой величине подачи. Повышенная стойкость кромки на деталь по 
причине сокращения времени обработки.
Типичные детали: более жесткие валы, оси, ступицы, шестерни, 
когда предъявляются высокие требования к качеству обработанных 
поверхностей
Ограничения: может усилиться склонность к вибрации при обработке 
нежестких деталей, ограниченные возможности профильной обработки, 
более низкие режимы обработки при использовании кермета, часто 
визуально обработанная поверхность выглядит матовой.
Основные рекомендации: для достижения наивысшей 
производительности работайте на максимальной подаче
Возможная оптимизация: применение геометрии WM и керметов для 
еще лучшего качества поверхности.

WF CCMT 09 T3 04-WF
ap = 0.3 – 3.0 мм
fn = 0.07 – 0.4 мм/об

WiperWiper

WM – для чистового точения
с большими подачами стали, чугуна, и нержавеющей стали
Подача: 0.10 – 0.60 мм/об; глубина резания: 0.5 – 4.0 мм (адаптированная 
к геометрии инструмента)
Вид обработки: наружное точение и подрезка торца
Тип деталей: жесткие валы, оси, ступицы, шестерни и т.п.
Достоинства: удвоенная величина подачи при таком же качестве 
обработанной поверхности или улучшенное вдвое качество поверхности 
при той же подаче. Идеальный выбор при необходимости обеспечить 
высокое качество поверхности. Может заменить операцию шлифования. 
Хорошее стружколомание благодаря высокой величине подачи. 
Повышенная стойкость кромки на деталь по причине сокращения времени 
резания из-за увеличения значения подачи.
Ограничения: склонность к вибрациям при обработке нежестких деталей; 
ограниченные возможности профильного точения; невысокие подачи 
и глубины резания для керметов; обработанная поверхность зачастую 
выглядит матовой
Основные рекомендации: увеличение вдвое величины подачи, по 
сравнению со стандартной геометрией, значительно снижает время 
обработки
Возможная оптимизация: применение геометрии WF.

WM CCMT 09 T3 08-WM 
ap = 0.7 – 4.0 мм
fn = 0.15 – 0.5 мм/об

ap 

fn
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WiperWiper

SM –для чистового и получистового точения
жаропрочных и титановых сплавов
Подача: 0.15 – 2.0 мм/об; глубина резания: 0.3 – 6.5 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: геометрия, обеспечивающая низкие усилия резания, 
предназначена для резания труднообрабатываемых сплавов пластинами 
круглой формы, снижающими образование проточин.
Типичные детали: в основном детали из этих материалов
Ограничения: доступна только для пластин круглой формы
Основные рекомендации: наибольшая надежность обработки и 
предсказуемая стойкость в сочетании со сплавами S05F для жаропрочных 
сплавов и H13A для титана.
Возможная оптимизация: при использовании марки сплава S05 для 
обработки жаропрочных и титановых сплавов скорость резания может 
быть удвоена по сравнению со сплавом без покрытия

SM

ap  

fn

3.0

2.0

1.0
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4.0

5.0

ap  
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ap = 0.5 – 3.0 мм
fn = 0.2 – 0.5 мм/об
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Рабочая область Описание геометрии Применение 

UF – для чистового точения
с надежным стружколоманием при обработке сталей, нержавеющих 
сталей и чугуна.
Подача: 0.05 – 0.15 мм/об; глубина резания: 0.2 – 1.5 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей
Типичные детали: оси, валы, ступицы и шестерни в случаях, когда 
требуется получить высокое качество поверхности при обработке 
различных материалов.
Ограничения: по глубине резания и подаче
Основные рекомендации: дополнительная геометрия. Может заменять 
геометрии PF, MF и KF. Используйте в сочетании с керметом, если 
требуется обеспечить высокое качество обработанной поверхности и есть 
ограничение по скорости.
Возможная оптимизация: применение геометрий PF, MF, KF и WF.

UF CCMT 09 T3 04-UF
ap = 0.2 – 2.0 мм
fn =0.05 – 0.2 мм/об

ap 

fn
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UM – для получистового точения
стали, в том числе нержавеющей, чугуна, жаропрочных и титановых 
сплавов.
Подача: 0.10 – 0.30 мм/об; глубина резания: 0.3 – 4.0 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: широкая область стружкодробления в различных материалах, 
криволинейная режущая кромка способствует отводу стружки от 
обработанной поверхности детали, также доступна с классом точности G.
Типичные детали: оси, валы, ступицы и шестерни из различных 
обрабатываемых материалов.
Ограничения: при обработке уступов с большой глубиной резания не 
удается обеспечить плоскостность поверхностей из-за криволинейной 
формы режущей кромки
Основные рекомендации: дополнительная геометрия. Может заменять 
геометрии PM, MM и KM 
Возможная оптимизация: применение геометрий WM, PM, MM и KM.

UM CCMT 09 T3 08-UM
ap = 0.5 – 4.0 мм
fn = 0.12 – 0.4 мм/об

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

UR – для чернового точения
стали, нержавеющей стали, чугуна, жаропрочных и титановых сплавов.
Подача: 0.10 – 0.50 мм/об; глубина резания: 0.5 – 4.00 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Достоинства: широкая область стружкодробления в различных 
материалах
Типичные детали: оси, валы, ступицы из различных обрабатываемых 
материалов.
Ограничения: возможность образования заусенцев.
Основные рекомендации: дополнительная геометрия. Может заменять 
геометрии PR, MR и KR.
Возможная оптимизация: применение геометрий PM, MR и KR

UR CCMT 09 T3 08-UR
ap = 1.0 – 4.0 мм
fn = 0.15 – 0.5 мм/об

0.50.40.30.20.1

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

RCMT - для получистового точения
конструкционных и нержавеющих сталей и чугуна
Получистовая обработка - Подача: 0.05 – 3.5 мм/об; глубина резания: 0.5 
– 13 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Тип деталей: валы, оси и т.д.
Достоинства: высокая надежность
Ограничения: неудовлетворительное стружкообразование вследствие 
круглой формы пластины. 
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с надежным (прочным) сплавом GC4025.
Возможная оптимизация: в случае проблем со стружколоманием 
выберите другую пластину, если возможно.

RCMT RCMT 12 04 M0
ap = 1.2 – 4.8 мм
fn = 0.12 – 1.2 мм/об

ap 

fn

4.0
5.0

3.0
2.0
1.0

0.2 0.4 0.6 0.8 1.0 1.2
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Рабочая область Описание геометрии Применение

R/L-K - для чистового точения
особенно для расточных операций, а также для наружной обработки, когда 
необходимо обеспечить низкие усилия резания
Подача: 0.03 – 0.25 мм/об; глубина резания: 0.1 – 1.5 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Тип деталей: нежесткие детали, валы, оси, втулки, детали с высокими 
требованиями к качеству обработанной поверхности
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей
Ограничения: по глубине резания и подаче, необходимость выбора 
правого или левого исполнения
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с износостойкими сплавами CT 5015 или GC 1025. Кермет рекомендуется 
для случаев, когда требуется обеспечить высокое качество обработанной 
поверхности, низкие силы резания, однако открытая геометрия не всегда 
обеспечивает стружколомание.
Возможная оптимизация: применение геометрии WK и керметов

R/L-K TCGT 11 02 04R-K
ap = 0.15 – 1.5 мм
fn = 0.03 – 0.25 мм/об

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

WK – для чистовой обработки
особенно для расточных операций, а также для наружной обработки, когда 
необходимо обеспечить низкие усилия резания
Подача: 0.05 – 0.30 мм/об; глубина резания: 0.2 – 4.0 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Тип деталей: нежесткие детали, валы, оси, втулки, детали с высокими 
требованиями к качеству обработанной поверхности
Достоинства: преимущество геометрии в сочетании острой режущей 
кромки и геометрии Wiper, геометрия подходит для обработки нежестких 
деталей с большими подачами
Ограничения: по глубине резания и подаче, необходимость выбора 
правого или левого исполнения
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с износостойкими сплавами CT 5015 или GC 1025. Кермет рекомендуется 
для случаев, когда требуется обеспечить высокое качество обработанной 
поверхности, низкие силы резания, однако открытая геометрия не всегда 
обеспечивает стружколомание.
Возможная оптимизация: применение керметов.

WK TCGX 11 02 04R-WK
ap = 0.15 – 1.5 мм
fn = 0.05 – 0.3 мм/об

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

AL – для чистового точения
по алюминию и другим цветным металлам
Подача: 0.05 мм/об; глубина резания: 0.1 – 7 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка.
Тип деталей: в основном детали из алюминия
Достоинства: открытая, положительная геометрия обеспечивает 
плавность процесса резания на высоких скоростях
Ограничения: предназначена только для обработки алюминия
Основные рекомендации: для достижения наивысшей 
производительности используйте максимально возможную скорость 
резания (до 2500 м/мин)
Возможная оптимизация: пластины из PCD

AL CCGX 12 04 08-AL
ap = 0.5 – 7.0 мм
fn = 0.15 – 0.6 мм/об

ap 

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

6.0

7.0

fn

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5 0.6

R/L-F - для чистового точения
стали с высокой точностью и качеством
Подача: 0.05 – 0.30 мм/об; глубина резания: 0.05 – 4.0 мм
       
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Тип деталей: мелкоразмерные детали, валы, оси, втулки, детали с 
высокими требованиями к качеству поверхности
Достоинства: возможность обработки мелкоразмерных деталей с 
высокими подачами и хорошим контролем над стружкой. Комбинирует 
широкие технологические возможности пластин формы V и С.
Ограничения: требуется выбрать правое или левое исполнение.
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
со сплавами CT 5015 или GC 1020.
Возможная оптимизация: главный угол в плане 93° для лучшего качества 
обрабатываемой поверхности.

R/L-F VCEX 11 03 01R-F
ap = 0.05 – 4.0 мм
fn = 0.02 – 0.3 мм/об

ap 

fn

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
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Рабочая область Описание геометрии Применение

CMW и BMW – для получистовой токарной обработки
серого чугуна и чугуна с шаровидным графитом
Подача: 0.05 – 0.3 мм/об; глубина резания: 0.1 – 4.0 мм
Вид обработки: наружное точение, подрезка торца и профильная 
обработка
Тип деталей: в основном детали из чугуна
Достоинства: высокая прочность режущей кромки
Ограничения: пластина без геометрии создает большие силы резания и 
может оставлять заусенцы на деталях
Основные рекомендации: универсальная геометрия для обработки 
чугуна
Возможная оптимизация: применение геометрий KM и KR.

-CMW, -BMW CCMW 09 T3 04
ap = 0.1 – 4.0 мм
fn = 0.05 – 0.3 мм/об

ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5

fn

Ïëàñòèíû ñ çàäíèìè óãëàìè CoroTurn 111

Рабочая область Описание геометрии Применение

(ïëàñòèíû ìîãóò áûòü óñòàíîâëåíû â äåðæàâêè CoroTurn 107, íî íå âñåãäà 
óäîâëåòâîðèòåëüíî çàêðåïëÿþòñÿ)

PF – для чистового точения
с надежным стружколоманием при растачивании сталей
Подача: 0.03 – 0.25 мм/об; глубина резания: 0.05 – 2.0 мм
Вид обработки: растачивание, подрезка торца и профильная обработка
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для растачивания глубоких отверстий, 
обработки тонкостенных и нежестко закрепленных деталей.
Типичные детали: с отверстиями, требующими обработки с малыми 
усилиями резания и высокого качества поверхности
Ограничения: по глубине резания и подаче.
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с износостойким сплавом GC4015. Применяйте кермет, когда требуется 
высокое качество обработанной поверхности и есть ограничение по 
скорости резания.
Возможная оптимизация: применение керметов.

PF CPMT 06 02 04-PF
ap = 0.1 – 1.5 мм
fn = 0.04 – 0.18 мм/об

ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
fn

PM – для получистового точения
особенно подходит для растачивания стальных деталей
Подача: 0.05 мм/об; глубина резания: 0.1 – 7 мм
Вид обработки: растачивание, подрезка торца и профильная обработка
Достоинства: позволяет вести стабильную обработку без вынужденных 
остановок
Типичные детали: с маленькими отверстиями, требующими растачивания
Ограничения: по глубине резания и подаче, возможен риск 
перенагружения пластины.
Основные рекомендации: наибольшая производительность в сочетании 
с износостойким сплавом GC4015.
Возможная оптимизация: применение керметов

PM CPMT 06 02 08-PM
ap = 0.6 – 2.5 мм
fn = 0.12 – 0.3 мм/об

ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
fn
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Рабочая область Описание геометрии Применение

MF – для чистового точения
с надежным стружколоманием при растачивании нержавеющих сталей
Подача: 0.03 – 0.20 мм/об; глубина резания: 0.10 – 2.0 мм
Вид обработки: растачивание, подрезка торца и профильная обработка
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей. Острокромочная геометрия снижает 
наростообразование, что обеспечивает хорошее качество поверхности и 
повышает стойкость инструмента.
Типичные детали: в основном детали из нержавеющей стали
Ограничения: по глубине резания и подаче
Основные рекомендации: рекомендуется применять при высоких 
требованиях к качеству обработанной поверхности
Возможная оптимизация: применение керметов.

MF CPMT 06 02 04-MF
ap = 0.1– 1.5 мм
fn = 0.04 – 0.18 мм/об

ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
fn

MM – для получистового точения
с широкими возможностями при растачивании нержавеющих сталей
Подача: 0.10 – 0.35 мм/об; глубина резания: 0.2 – 3.5 мм
Вид обработки: растачивание, подрезка торца и профильная обработка
Достоинства: позволяет вести стабильную обработку без вынужденных 
остановок
Типичные детали: в основном детали из нержавеющей стали
Ограничения: нежелательна обработка по корке и работа в условиях 
прерывистого резания
Основные рекомендации: универсальная геометрия для обработки 
нержавеющей стали
Возможная оптимизация: применение геометрий MF и PF в сочетании с 
керметом

MM CPMT 06 02 08-MM
ap = 0.6 – 2.5 мм
fn = 0.12 – 0.3 мм/об

ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
fn

KF – для чистового точения
при растачивании серого чугуна и чугуна с шаровидным графитом
Подача: 0.03 – 0.20 мм/об; глубина резания: 0.1 – 2.0 мм
Вид обработки: растачивание, подрезка торца и профильная обработка
Достоинства: положительная геометрия, обеспечивающая небольшие 
усилия резания, подходит для обработки тонкостенных и нежестко 
закрепленных деталей. Уменьшает выкрашивания при обработке с 
ударами. Обеспечивает хорошее качество поверхности.
Типичные детали: в основном детали из чугуна
Ограничения: ограниченная область применения по глубине резания и 
подаче
Основные рекомендации: лучшие показатели производительности 
обеспечивает в комбинации с универсальным сплавом GC 3215.
Возможная оптимизация: геометрия PF с применением кермета

KF CPMT 06 02 04-KF
ap = 0.1 – 1.5 мм
fn = 0.04 – 0.18 мм/обap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
fn

KM – для получистового точения
при растачивании серого чугуна и чугуна с шаровидным графитом
Подача: 0.1 – 0.45 мм/об; глубина резания: 0.2 – 3.5 мм
Вид обработки: растачивание, подрезка торца и профильная обработка
Достоинства: позволяет вести стабильную обработку без вынужденных 
остановок
Типичные детали: в основном детали из чугуна.
Ограничения: по глубине резания и подаче
Основные рекомендации: универсальная геометрия для обработки 
серого чугуна и чугуна с шаровидным графитом

KM CPMT 06 02 08-KM
ap = 0.6 – 2.5 мм
fn = 0.12 – 0.3 мм/об

ap  

4.0

5.0

3.0

2.0

1.0

0.1 0.2 0.3 0.4 0.5
fn
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2. Îïåðàöèè
Îïðåäåëèòå òèïû íåîáõîäèìûõ 
îïåðàöèé. Îïåðàöèè äåëÿòñÿ íà 
÷åðíîâûå, ïîëó÷èñòîâûå è 
÷èñòîâûå. Íî ñóùåñòâóþò 
ðàçíîâèäíîñòè ÷åðíîâîé îáðàáîòêè, 
çàâèñÿùèå îò êîëè÷åñòâà ñíèìàåìîãî 
ìåòàëëà è ÷èñòîòû îáðàáîòàííîé 
ïîâåðõíîñòè, òðåáóåìîé äëÿ 
ïîñëåäóþùèõ îïåðàöèé. Ïîëó÷èñòîâàÿ 
îáðàáîòêà, òàêæå êàê è ÷èñòîâàÿ, 
ìîæåò ðàçëè÷àòüñÿ â çàâèñèìîñòè îò 
òðåáóåìîé òî÷íîñòè îáðàáîòêè è 
êà÷åñòâà ïîâåðõíîñòè. 

Íà ñëåäóþùåì ýòàïå íåîáõîäèìî 
îïðåäåëèòü òèï âûïîëíÿåìûõ 
îïåðàöèé, êàê òî íàðóæíàÿ èëè 
âíóòðåííÿÿ îáðàáîòêà, òî÷åíèå, 
ïîäðåçêà, ïðîôèëüíàÿ îáðàáîòêà è 
ò.ä. Ýòî îïðåäåëÿåò ôîðìó ïëàñòèíû, å¸ 
ðàçìåð, ðàäèóñ ïðè âåðøèíå, à òàêæå 
ãåîìåòðèþ è òâåðäûé ñïëàâ.

3. Óñëîâèÿ îáðàáîòêè 
Âëèÿþò íà âûáîð òèïà èíñòðóìåíòà è 
ìåòîäà åãî ïðèìåíåíèÿ. Îáû÷íî èõ òðè: 
õîðîøèå, íîðìàëüíûå è òÿæåëûå, íî 
ñóùåñòâóþò òàêæå è äðóãèå ôàêòîðû, 
òàêèå êàê: íåïðåðûâíîå èëè 
ïðåðûâèñòîå ðåçàíèå, ñîñòîÿíèå 
ïîâåðõíîñòè çàãîòîâêè, ñîñòîÿíèå è 
îãðàíè÷åíèÿ ñòàíêà, è ïð. Óñëîâèÿ 
îáðàáîòêè âëèÿþò íà âûáîð ôîðìû 
ïëàñòèíû, å¸ ðàçìåðà, ðàäèóñà ïðè 
âåðøèíå, ãåîìåòðèè è ñïëàâà.

Ïàðàìåòðû âûáîðà ñìåííûõ ïëàñòèí

×òîáû âûáðàòü ïðàâèëüíóþ ïëàñòèíó 
äëÿ êîíêðåòíûõ óñëîâèé îáðàáîòêè, 
íóæíî çíàòü ñëåäóþùåå: ìàòåðèàë 
îáðàáàòûâàåìîé äåòàëè, òèï 
îïåðàöèè è óñëîâèÿ îáðàáîòêè. Ýòèì 
îïðåäåëÿåòñÿ òèï ïëàñòèíû, ôîðìà, 
ðàçìåð, ãåîìåòðèÿ, ñïëàâ, ðàäèóñ ïðè 
âåðøèíå.

Òàêæå íà âûáîð ïëàñòèíû ìîãóò 
ïîâëèÿòü òàêèå ôàêòîðû êàê 
ñîñòîÿíèå îáðàáàòûâàåìîãî 
ìàòåðèàëà, íàëè÷èå ñîîòâåòñòâóþùåé 
äåðæàâêè, îãðàíè÷åíèÿ ïî ôîðìå 
îáðàáàòûâàåìîé ïîâåðõíîñòè è ò.ä.

Ïðè âûáîðå èíñòðóìåíòà âàæíûì 
ïàðàìåòðîì ÿâëÿåòñÿ îïðåäåëåíèå 
íàèáîëåå ïîäõîäÿùåãî óãëà â ïëàíå, 
ãåîìåòðè÷åñêàÿ ïðîõîäèìîñòü 
èíñòðóìåíòà è ðàçìåð äåðæàâêè.

1.  Îáðàáàòûâàåìûé 
ìàòåðèàë

Îïðåäåëèòå òèï îáðàáàòûâàåìîãî 
ìàòåðèàëà, åãî òâåðäîñòü è ïðî÷íîñòü, 
à òàêæå îáðàáàòûâàåìîñòü. 
Ðåêîìåíäóåòñÿ îïðåäåëèòü êîä 
êëàññèôèêàöèè ìàòåðèàëà ïî CMC äëÿ 
ïðàâèëüíîãî îïðåäåëåíèÿ ðåæèìîâ 
ðåçàíèÿ.

Îñíîâíûå ãðóïïû îáðàáàòûâàåìûõ 
ìàòåðèàëîâ: P - ñòàëü, M - íåðæàâåþùàÿ 
ñòàëü, K - ÷óãóí, N - öâåòíûå ìåòàëëû, S 
- æàðîïðî÷íûå ñïëàâû è òèòàí, H - 
çàêàëåííûå ìàòåðèàëû. Ýòè áàçîâûå 
ãðóïïû ðàçäåëÿþòñÿ íà ïîäãðóïïû â 
çàâèñèìîñòè îò ñâîéñòâ è ñîñòàâà 
ìàòåðèàëîâ.

Ìàòåðèàë âëèÿåò íà âûáîð 
ãåîìåòðèè ïëàñòèíû è òâåðäîãî 
ñïëàâà.



... âûáèðàåòñÿ â çàâèñèìîñòè îò 
ìàòåðèàëà äåòàëè, òèïà îïåðàöèè è 
óñëîâèé îáðàáîòêè. Îáîçíà÷åíèå ñïëàâà 
ïîêàçûâàåò òèï èíñòðóìåíòàëüíîãî 
ìàòåðèàëà è îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ ýòîãî 
ìàòåðèàëà. Ãåîìåòðèÿ ïëàñòèíû è 
èíñòðóìåíòàëüíûé ìàòåðèàë ðàáîòàþò 
ñîâìåñòíî è, íàïðèìåð, íåäîñòàòîê 
ïðî÷íîñòè ãåîìåòðèè ìîæåò 
êîìïåíñèðîâàòüñÿ ïðî÷íîñòüþ ñïëàâà.

Ñîâðåìåííûå èíñòðóìåíòàëüíûå 
ìàòåðèàëû î÷åíü ðàçíîîáðàçíû è èõ 
ðàçâèòèå ïðîäîëæàåòñÿ. Ïðè ýòîì 
ðàçâèâàþòñÿ íå òîëüêî ñàìè 
èíñòðóìåíòàëüíûå ìàòåðèàëû, íî è 
òåõíîëîãè÷åñêèå ïðîöåññû èõ 
èçãîòîâëåíèÿ. Ýòî ïðèâåëî ê òîìó, ÷òî 
òåïåðü ó Âàñ åñòü 
âûñîêîïðîèçâîäèòåëüíûé èíñòðóìåíò 
äëÿ ëþáûõ òèïîâ îáðàáîòêè. Îñíîâíûìè 
èíñòðóìåíòàëüíûìè ìàòåðèàëàìè 
ÿâëÿþòñÿ:

- òâåðäûé ñïëàâ ñ ïîêðûòèåì (HC)
- òâåðäûå ñïëàâû (HW)
- êåðìåòû (HT, HC)
- êåðàìèêà (CA, CN, CC)
- êóáè÷åñêèé íèòðèä áîðà (CBN)
-  èñêóññòâåíûå ïîëèêðèñòàëëè÷åñêèå 

àëìàçû (DP, HC)

Ìàðêè òâåðäûõ ñïëàâîâ ðàçäåëåíû íà 
äâå ãðóïïû è ðàçìåùåíû â äèàãðàììå 
ISO/ANSI â çàâèñèìîñòè îò èõ 
èçíîñîñòîéêîñòè è ïðî÷íîñòè:

- Îñíîâíîé ñïëàâ

- Äîïîëíèòåëüíàÿ ìàðêà ñïëàâà

Îñíîâíûå ñïëàâû îõâàòûâàþò øèðîêóþ 
îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ è äîëæíû áûòü 
ïðèîðèòåòíûì âûáîðîì äëÿ áîëüøèíñòâà 
îïåðàöèé. Äîïîëíèòåëüíûå ìàðêè 
ñïëàâîâ ðàñøèðÿþò äèàïàçîí âûáîðà. 

Èçíîñîñòîéêîñòü è ïðî÷íîñòü îñíîâíûå 
õàðàêòåðèñòèêè òâåðäûõ ñïëàâîâ. Èìåííî 
ýòè êðèòåðèè âëèÿþò íà âûáîð ñïëàâà 
äëÿ êîíêðåòíîãî ñëó÷àÿ îáðàáîòêè. 
Ñóùåñòâóþò ðåêîìåíäàöèè ïî 
ñîâìåñòíîìó ïðèìåíåíèþ ñïëàâîâ è 
ãåîìåòðèé ïëàñòèí, îäíàêî íóæíî 
ïîìíèòü, ÷òî ñóùåñòâóåò ìíîæåñòâî 
âàðèàíòîâ îïòèìèçàöèè îáðàáîòêè è 
ìíîãèå ñïëàâû ñïîñîáíû çàìåíÿòü äðóã 
äðóãà.

Ìàðêà ñïëàâà ïëàñòèíû ...
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ÒÎ×ÅÍÈÅ

Îñíîâíûå ìàðêè
CT5005 (HT) –  P05 (P01 – P10)
Кермет без покрытия, содержащий в основном 
карбиды титана. Разработан для достижения 
максимальной производительности при финишной 
обработке стали и чугуна с исключительным 
качеством обработанной поверхности.

CT5015 (HT) – P10 (P01 – P20)
Кермет без покрытия с низкой склонностью к 
образованию нароста и высокой стойкостью к 
пластическому износу. Новая формула с 
улучшенной прочностью. Рекомендуется для 
чистовой обработки низколегированных и 
легированных сталей, когда требуется обеспечить 
высокое качество обработанной поверхности и 
низкие силы резания. fn x ap < 0.35 мм2

GC1525 (HC) – P15 (P05 — P25)
Кермет с покрытием PVD. Очень высокая 
износостойкость и прочность режущей кромки. 
Применяется для чистовой и получистовой 
обработки низкоуглеродистых и низколегированных 
сталей. Высокое качество поверхности при средних 
и высоких скоростях обработки. fn x ap < 0.35 мм2.

GC4005 (HC) – P05 (P01 – P15
Сплав с покрытием CVD, обладающий отличной 
стойкостью к лункообразованию и пластической 
деформации. Хороший выбор при обработке без 
использования СОЖ, длинных проходах и высоких 
скоростях резания. Для получистовой и черновой 
обработки.

GC4015 (HC) – P15 (P01 – P30)
Сплав GC4015 имеет покрытие CVD. 
Используется для обработки деталей из стали и 
стального литья на операциях от чистовых до 
легких черновых при высоких скоростях резания 
как с применением СОЖ, так и без. Способен 
противостоять высоким температурам без 
повреждения режущих кромок.

GC4025 (HC) – P25 (P10 – P35)
Сплав GC4025 имеет покрытие CVD. 
Используется для обработки деталей из стали и 
стального литья на операциях от чистовых до 
черновых. Удачное сочетание износостойкого 
покрытия  и механически прочной основы 
позволяет использовать этот сплав как для 
непрерывного точения, так и для обработки с 
ударом при высокопроизводительном съеме 
больших объемов металла.

GC4035 (HC) – P35 (P20 – P45)
Сплав с покрытием CVD для черновой обработки 
стали и стального литья в неблагоприятных 
условиях. Высокопрочная основа позволяет 
сплаву работать в условиях прерывистого резания 
и обеспечивать большой удельный съем металла.

Äîïëíèòåëüíûå ìàðêè ñïëàâîâ
GC1025 (HC) – P25 (P10 — P35)
Особо мелкозернистый твердый сплав с 
покрытием PVD. Рекомендуется для чистовой 
обработки низкоуглеродистых и малолегированных 
сталей, а также других материалов, склонных к 
налипанию, когда требуется обеспечить обработку 
качественной поверхности острой режущей 
кромкой. Хорошая устойчивость сплава к 
тепловому удару дает возможность работать в 
условиях прерывистого резания.

GC2015 (HC) – P25 (P20 — P30)
Сплав с покрытием CVD. В комбинации с 
острокромочными геометриями пластин 
обеспечивает плавный процесс резания. 
Рекомендуется для чистовой и получистовой 
обработки малоуглеродистых сталей и других 
материалов, склонных к налипанию.

GC2025 (HC) – P35 (P25 — P40)
Сплав с покрытием CVD. Альтернативный выбор 
при обработке сталей со значительными нагрузками 
на режущую кромку.

GC235 (HC) – P45 (P30 — P50)
Сплав с покрытием CVD для тяжелой черновой 
обработки сталей в самых неблагоприятных 
условиях. Высокопрочная основа обеспечивает 
высокую надежность режущих кромок и 
обеспечивает сплаву отличную работоспособность 
при сильных ударах и низких скоростях резания.
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Ïîëîæåíèå è ôîðìà äèàãðàììû èíñòðóìåíòàëüíîãî 
ìàòåðèàëà îïðåäåëÿåò ðåêîìåíäóåìóþ îáëàñòü 
ïðèìåíåíèÿ.

Ðåêîìåíäóåìàÿ îáëàñòü 
ïðèìåíåíèÿ} 

Öåíòð îáëàñòè 
ïðèìåíåíèÿ

Основные марки Дополнительные марки

Буквенные обозначения инструментальных 
материалов:

Твердые сплавы:
HW  Твердые сплавы без покрытия, содержащие в 

основном карбид вольфрама (WC).
HT  Безвольфрамовые твердые сплавы без покрытия 

(керметы), содержащие в основном карбиды (TIC) или 
нитриды (TIN) титана или и те, и другие вместе.

HC  Вышеперечисленные твердые сплавы, но с покрытием.

GC 
4005

CT 
5005
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ýëåìåíòíóþ ñòðóæêó

Îñíîâíûå ìàðêè
GC1025 (HC) – M15 (M10 – M25)
Ультра мелкозернистый твердый сплав с 
покрытием PVD. Рекомендуется для финишной 
обработки нержавеющих сталей, когда требуется 
получить высокую точность детали и отличное 
качество обработанной поверхности, а также когда 
условия обработки требуют высокой остроты 
режущей кромки. Высокая стойкость к термическим 
ударам и хорошая приспособленность к работе с 
прерывистым резанием.

GC2015 (HC) – M15 (M05 – M25)
Оптимизированный твердый сплав с покрытием 
CVD для получистовой и чистовой обработки 
аустенитных нержавеющих сталей и дуплексных 
сталей при умеренных скоростях резания. Хорошая 
стойкость к тепловому удару и механическим 
нагрузкам обеспечивает сплаву отличную 
прочность даже в условиях прерывистого резания. 

GC2025 (HC) – M25 (M15 – M35)
Сплав с покрытием CVD. Рекомендуется для 
получистовой и чистовой обработки аустенитных 
нержавеющих и дуплексных сталей при низких и 
средних скоростях резания. Отличная стойкость к 
термическому удару делает сплав идеальным для 
условий прерывистого резания.

GC2035 (HC) – M35 (M25 – M40)
Сплав с покрытием PVD. Рекомендуется для 
получистовой и черновой обработки аустенитных 
нержавеющих и дуплексных сталей при низких и 
средних скоростях резания. Отличная стойкость к 
термическому удару делает сплав идеальным для 
условий прерывистого резания.

Äîïëíèòåëüíûå ìàðêè ñïëàâîâ
GC1525 (HC) – M10 (M05 – M15)
Кермет с покрытием PVD. Высокая износостойкость 
и прочность режущей кромки. Низкая склонность к 
образованию нароста. Отличный выбор для 
чистовой обработки нержавеющей стали в хороших 
условиях. Высокие скорости резания и 
относительно низкие подачи.
fn x ap < 0.35 мм2

GC1005 (HC) – M15 (M05 – M20)
Сплав с покрытием PVD. Комбинация твердого 
мелкозернистого субстрата с высокой стойкостью 
к пластической деформации и покрытия с 
хорошей высокотемпературной износостойкостью 
делает этот сплав пригодным для чистовой 
обработки нержавеющей стали при высоких 
скоростях резания.

GC4025 (HC) – M15 (M05 – M20)
Сплав с покрытием CVD для чистовой и легкой 
черновой обработки нержавеющих сталей. 
Комбинация износостойкого покрытия и прочной 
основы делает сплав пригодным для обработки 
нержавеющего литья.

GC4035 (HC) – M25 (M15 – M30)
Сплав с покрытием CVD, который может быть 
использован при получистовой и чистовой 
обработке деталей из нержавеющей стали при 
умеренных скоростях резания. Хорошая стойкость 
к механическому и термическому удару 
обеспечивает отличную прочность режущей 
кромки даже при прерывистом резании.

GC235 (HC) – M40 (M25 – M40)
Сплав с покрытием CVD для черновой обработки 
нержавеющих сталей и отливок из нержавеющей 
стали с грубой коркой. Прочная основа сплава 
обеспечивает высокую надежность режущих 
кромок, что позволяет использовать сплав для 
обработки в условиях прерывистого резания на 
низких и умеренных скоростях резания.

Îñíîâíûå ìàðêè
CC650 (CM) – K01 (K01 – K05)
Смешанная керамика на основе оксида алюминия. 
Рекомендуется для высокоскоростной финишной 
обработки серого чугуна и отбеленного чугуна в 
хороших условиях.

CB7050/CB50 (BN) – K05 ( K01 – K10)
Кубический нитрид бора, обладающий высокой 
прочностью режущей кромки и отличной 
износостойкостью. Оптимальный выбор для 
чистового точения чугуна как при непрерывном 
точении, так и при работе с ударом.

CC6090 (CC) – K10 (K01 – K20)
Керамика на основе чистого нитрида кремния, 
обеспечивает хорошую износостойкость при 
высоких температурах. Рекомендуется для 
высокоскоростной черновой и чистовой обработки 
чугуна в хороших условиях, также допустимы 
незначительные прерывания процесса резания.

GC1690 (CC) – K10 (K05 – K15)
Керамика на основе кремния с покрытием CVD. 
Благодаря своим режущим свойствам GC1690 
рекомендуется для легких черновых, получистовых 
и финишных операций при обработке чугуна.

GC3205 (HC) – K05 (K01 – K15)
Твердый сплав с покрытием, полученным методом 
CVD. Толстое, гладкое и износостойкое покрытие 
нанесено на поверхность очень твердой основы. 
Этот сплав с высокой износостойкостью 
оптимально подходит для обработки серого чугуна 
на высоких скоростях.

GC 3210 (HV) – K10 (K05 – K20)
Твердый сплав с покрытием, полученным методом 
CVD. Он имеет покрытие той же толщины, что и 
сплав GC3205 на поверхности очень твердой 
основы. Рекомендуется для высокопроизводи-
тельной обработки чугуна с шаровидным графитом.

GC3215 (HC) – K15 (K10 – K25)
Твердый сплав с покрытием, полученным методом 
CVD. Покрытие средней толщины с отличной 
стойкостью к выкрашиванию, нанесенное на 
поверхность твердой основы. Этот твердый сплав 
способен выдерживать условия прерывистого 
резания при работе в диапазоне скоростей от 
низких до средних. Основной сплав для высоко-
производительной обработки всех видов чугуна.

Äîïëíèòåëüíûå ìàðêè ñïëàâîâ
CC620 (CA) – K01 (K01 – K05)
Чисто окисная керамика на основе Al2O3. 
Рекомендуется для чистовой обработки серых 
чугунов на высоких скоростях резания в 
стабильных условиях без применения СОЖ.

CT5005 (HT) – K05 (K01 – K05)
Кермет без покрытия для финишной обработки 
чугуна с шаровидным графитом. Обладает 
наивысшей износостойкостью, отличной 
сопротивляемостью пластической деформации и 
низкой склонностью к образованию нароста. 
Рекомендуется к применению в случае когда 
требуется обеспечить высокие качество и 
точность обработки поверхности, а также снизить 
силы резания. fn x ap < 0,35 кв.мм

CT5015 (HT) – K05 (K01 – K10)
Кермет без покрытия с низкой склонностью к 
образованию нароста и высокой стойкостью к 
пластическому износу. Применяется для 
обработки чугуна с шаровидным графитом, когда 
требуется обеспечить высокие качество и 
точность обработки поверхности, а также снизить 
силы резания. fn x ap < 0,35 мм2

GC4015 (HC) – K15 (K05 – K25)
Сплав с покрытием CVD для чистовой и черновой 
обработки серого чугуна и чугуна с шаровидным 
графитом на высоких скоростях резания. 
Обеспечивает отличную стойкость к высоким 
температурам в сочетании с прочностью режущей 
кромки.

H13A (HW) – K20 (K10 – K30)
Непокрытый твердый сплав. Сочетает отличную 
стойкость к абразивному износу и прочность. 
Применяется для обработки чугуна с 
относительно низкими скоростями и большими 
подачами.
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Твердые сплавы:
HW  Твердые сплавы без покрытия, 

содержащие в основном карбид 
вольфрама (WC).

HT  Безвольфрамовые твердые сплавы 
без покрытия (керметы), содержащие 
в основном карбиды (TIC) или 
нитриды (TIN) титана или и те, и 
другие вместе.

HC  Вышеперечисленные твердые 
сплавы, но с покрытием.

       
Керамика:
CA  Окисная металлокерамика 

(керамика), состоящая из окиси 
алюминия (Al2O3).

CM  Смешанная керамика на основе 
оксида алюминия (Al2O3), но 
содержащая также и другие 
компоненты.

CC  Вышеперечисленные керамические 
материалы, но с покрытием.
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Ìàòåðèàëû âûñîêîé òâåðäîñòè

Öâåòíûå ìåòàëëû

S Æàðîïðî÷íûå è òèòàíîâûå ñïëàâû

Îñíîâíûå ìàðêè
H10 (HW) – N15 (N01 — N25)
Непокрытый твердый сплав. Сочетает отличную 
стойкость к абразивному износу и остроту 
режущей кромки. Применяется для обработки 
алюминия на операциях от черновых до чистовых.

CD1810 (HC) – N10 (N01 — N15)
Сплав с алмазным покрытием, нанесенным 
методом CVD. Применяется для чистовой и 
черновой обработки алюминия, магния, меди, 
латуни, пластика и других цветных сплавов 
и неметаллических материалов. Алмазное 

покрытие обладает высокой износостойкостью и 
низкой склонностью к образованию нароста, что 
обеспечивает отличное качество обработанной 
поверхности.

CD10 (DP) – N05 (N01 — N10)
Поликристаллический искусственный алмаз для 
чистовой и получистовой обработки цветных 
металлов и неметаллических материалов. 
Обладает высокой износостойкостью и 
обеспечивает плавный процесс резания и 
отличное качество поверхности. 
 

Äîïëíèòåëüíûå ìàðêè ñïëàâîâ
H13A (HW) – N15 (N05 — N25)
Непокрытый твердый сплав. Сочетает отличную 
стойкость к абразивному износу и прочность. 
Применяется для получистовой и черновой 
обработки алюминиевых сплавов и других 
цветных металлов.

Îñíîâíûå ìàðêè
CC670 (CA) – S15 (S05 — S25)
Керамика на основе оксида алюминия, 
упрочненная карбидами кремния. Обладает 
высокой прочностью и рекомендуется для 
обработки жаропрочных сплавов в тяжелых 
условиях.

S05F (HC) – S05 (S05 — S15)
Твердый сплав с покрытием CVD для 
высокоскоростной финишной обработки 
жаропрочных сплавов, а также для 
продолжительного резания при умеренных 
скоростях. Используется в случаях, когда 
фрагментарный износ не опасен, т.е. при 
обработке круглыми пластинами при острых 
главных углах в плане, а также при обработке 
относительно мягких материалов. Может быть 
также использован для черновой обработки.

GC1005 (HC) – S15 (S05 — S20)
Твердый сплав с покрытием PVD. Комбинация 
мелкозернистой твердой основы с хорошей 
стойкостью к пластическим деформациям и 
покрытия с хорошей высокотемпературной 
износостойкостью делают этот сплав, наиболее 
применимым  для обработки жаропрочных 
сплавов на основе никеля, железа и кобальта.

GC1025 (HC) – S15 (S10 — S25)
Сплав с покрытием PVD, имеющий особую 
мелкозернистую основу. Рекомендуется для 
обработки жаропрочных и титановых сплавов 
на низких скоростях резания. Высокая стойкость 
к термическому удару и фрагментарному 
износу делают его особенно пригодным 
для продолжительной работы в условиях 
прерывистого резания.

Äîïëíèòåëüíûå ìàðêè ñïëàâîâ
CC650 (CA) – S05 (S01 — S10)
Смешанная керамика на основе оксида алюминия. 
Может использоваться для получистовых операций 
и обработки жаропрочных сплавов в условиях, 
когда не требуется высокая прочность режущей 
кромки.

H10 (HW) – S10 (S01 — S15)
Непокрытый твердый сплав. Сочетает высокую 
абразивную износостойкость и остроту режущей 
кромки, используется для финишной обработки 
жаропрочных и титановых сплавов.

H10A (HW) – S15 (S05 — S25)
Непокрытый твердый сплав. Сочетает отличную 
стойкость к абразивному износу и прочность. 
Применяется для получистовой и черновой 
обработки жаропрочных и титановых сплавов.

H10F (HW) – S15 (S10 — S30)
Непокрытий твердый сплав для обработки 
жаропрочных и титановых сплавов на очень 
низких скоростях резания. Высокая стойкость к 
термическому удару и фрагментарному износу 
делают сплав пригодным для продолжительной 
работы в услових прерывистого резания.

H13A (HW) – S15 (S10 — S30)
Непокрытый твердый сплав. Сочетает отличную 
стойкость к абразивному износу и прочность. 
Применяется для получистовой и черновой 
обработки жаропрочных и титановых сплавов.

Îñíîâíûå ìàðêè
CB7015 (BN) – H15 (H01 – H20)
Композиция с относительно низким содержанием 
кубического нитрида бора. Первый выбор для 
высокопроизводительной обработки поверхностно 
закаленной стали при непрерывном резании или с 
незначительным ударом.

CB7020/CB20 (BN) – H20 (H10 – H25)
Высокопроизводительная марка кубического 
нитрида бора. Парвый выбор для обработки 
закаленных сталей в условиях непрерывного 
резания и с легким ударом.

CB7050/CB50 (BN) – H25 (H20 — H30)
Кубический нитрид бора, обладающий высокой 
прочностью режущей кромки и отличной 
износостойкостью. Первый выбор при точении 
закаленной стали с ударом.

CC6050 (CC) – H05 (H01 – H10)
Смешанная керамика на основе оксида алюминия 
с хорошей теплопроводностью и высокой 
износостойкостью. Рекомендуется для чистовой 
обработки с высокой скоростью.

CC670 (CA) – H10 (H05 — H15)
Керамика на основе оксида алюминия, 
упрочненная карбидами кремния. Обладает 
высокой прочностью и рекомендуется для 
обработки материалов с высокой твердостью 
в тяжелых условиях.

GC 4015 (HC) – H15 (H05 — H25)
Сплав с покрытием CVD для обработки 
закаленных деталей на операциях от чистовых 
до черновых. Обеспечивает отличную 
износостойкость при высоких температурах и 
прочность режущей кромки.

H13A (HW) – H20 (H15 — H25)
Непокрытый твердый сплав. Сочетает отличную 
стойкость к абразивному износу и прочность. 
Применяется для обработки закаленных 
материалов с низкими скоростями резания.
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Буквенные обозначения 
инструментальных материалов:

Твердые сплавы:
HW  Твердые сплавы без 

покрытия, содержащие 
в основном карбид 
вольфрама (WC).

HT  Безвольфрамовые твердые 
сплавы без покрытия 
(керметы), содержащие в 
основном карбиды (TIC) или 
нитриды (TIN) титана или и 
те, и другие вместе.

HC  Вышеперечисленные 
твердые сплавы, но с 
покрытием.

       
Керамика:
CA  Окисная металлокерамика 

(керамика), состоящая из 
окиси алюминия (Al2O3).

CM    Смешанная керамика на 
основе окиси алюминия 
(Al2O3), но содержащая также 
другие компоненты.

       
CN  Нитридная керамика 

содержащая в основном 
нитрид кремния (Si3N4).

CC  Вышеперечисленные 
керамические материалы, 
но с покрытием.

Алмаз:
DP  Поликристаллический 

искусственный алмаз1).
       
Нитрид бора:
BN  Поликристаллический 

нитрид бора1).
1)  Поликристаллический алмаз и 

кубический нитрид бора также 
называют сверхтвердыми 
режущими материалами.
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ISO P = Ñòàëü

ISOM = Íåðæàâåþùàÿ ñòàëü

ISO K = ×óãóí

ISO N =  Àëþìèíèé è öâåòíûå 
ìåòàëëû

ISO S = Æàðîïðî÷íûå ñïëàâû

ISO H =  Ìàòåðèàëû âûñîêîé 
òâåðäîñòè

Âûáîð ìàðêè òâåðäîãî ñïëàâà ïëàñòèíû 
îñóùåñòâëÿåòñÿ íà îñíîâàíèè äàííûõ î 
òèïå îïåðàöèè, ãðóïïå îáðàáàòûâàåìîãî 
ìàòåðèàëà è óñëîâèÿõ îáðàáîòêè.

Ðåêîìåíäàöèè ïî óíèôèêàöèè èíñòðóìåíòà â ìåëêîñåðèéíîì ïðîèçâîäñòâå

P M K K P M P S M

-WF 
GC4025, GC2015 GC4015 GC2025, GC2015 -WM

-WR GC4025 GC4015

-QM 
GC4025, GC2025 GC4015 GC2025 GC1005, GC2025 -QR

-PR GC4025, GC2025 GC4015 GC2025 

-MR GC4025, GC2025 GC4015 GC2025, GC2015 

KNMX-71 
GC4025, GC2025 GC4015  KNUX

Группа обрабатываемого материала

Рекомендуемый сплавГеометрия

Двусторонняя пластина

Односторонняя 
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Òâåðäûå ñïëàâû ñ ïîêðûòèåì (HC)

GC1025 (M15, S15, P25)
Сплав GC1025 имеет покрытие PVD типа 
TiAlN-TiN толщиной 4 мкм. Это покрытие 
обладает высокой износостойкостью и 
одновременно прочностью, что в комбинации 
с особомелкозернистой твердой основой 
обеспечивает сплаву высокую остроту режущих 
кромок с хорошей сопротивляемостью 
выкрашиванию от ударов стружкой. 
Используется при высоких требованиях к 
точности и качеству поверхности при обработке 
жаропрочных и нержавеющих сталей.

GC2025 (M25, P35)
Сплав GC2025 имеет покрытие СVD TiCN- 
Al2O3-TiN толщиной 5.5 мкм на поверхности 
основы, обладающей высокой устойчивостью 
и к термическим, и к механическим ударам. 
Высокая адгезия покрытия, отличная 
стойкость основы к пластической деформации 
и износу по передней поверхности, даже 
при сильном нагреве, снижают трение и 
наростообразование.

GC1020 (M20, P25)
Сплав GC1020 имеет покрытие PVD 
TiN толщиной 1-2 мкм на поверхности 
особомелкозернистой основы, 
разработанной специально для нарезания 
высококачественных резьб. Эффективен и 
высокопроизводителен при обработке любых 
материалов из групп P, M, K.

GC2015 (M15, P25)
Сплав GC2015 обладает основой, 
предназначенной для больших скоростей 
резания. Градиентный слой обеспечивает 
прочность и надежность режущей кромки. 
Многослойное покрытие толщиной 5.5 
мкм обеспечивает стойкость к высоким 
температурам и хорошую износостойкость, 
снижает силы трения и склонность к 
образованию нароста.

GC2035 (M25)
Сплав GC2035 имеет покрытие PVD типа TiAlN-
TiN толщиной 4 мкм. Это покрытие обладает 
высокой износостойкостью и одновременно 
прочностью, снижает трение и, следовательно, 
наростообразование. Основа сплава GC2035 
обладает такой же высокой устойчивостью 
и к термическим, и к механическим ударам, 
как и основа сплава GC2025. Сплав имеет 
максимально высокую прочность режущей 
кромки, что делает его идеальным для 
непрерывного и прерывистого резания как в 
области М25, так и при тяжелом точении, когда 
скорость резания ограничена.

GC2135 (M30, P35, S30)
Сплав GC2135 имеет очень прочную основу 
с хорошей устойчивостью к термическим 
и механическим ударам. На поверхность 
нанесено покрытие CVD TiCN- Al2O3-TiN 
толщиной 4 мкм, обеспечивающее высокую 
стойкость к износу по задней поверхности, 
снижающее трение и, соответственно, 
наростообразование. Сплав обладает высокой 
изгибной прочностью и сопротивляется 
выкрашиваниям. Рекомендуется использовать 
на средних и низких скоростях.

GC1005 (M15, S15)
Сплав GC1005 имеет покрытие PVD типа 
TiAlN-TiN толщиной 4 мкм. Это покрытие 
обладает высокой износостойкостью и 
одновременно прочностью, что в комбинации с 
мелкозернистой твердой основой обеспечивает 
сплаву высокую остроту режущих кромок с 
хорошей сопротивляемостью выкрашиванию. 
Используется при высоких требованиях к 
точности и качеству поверхности при обработке 
жаропрочных и нержавеющих сталей.

GC235 (M40, P45)
Сплав GC235 имеет очень прочную основу, 
которая обеспечивает чрезвычайно высокую 
прочность режущих кромок. Сплав имеет 
покрытие типа CVD TiC-TiCN-TiC толщиной 
2.5 мкм для повышения износостойкости 
и снижения трения. Отлично работает с 
большими нагрузками, например, в условиях 
прерывистого резания на малых скоростях. 
Используется при обработке сталей и 
нержавеющих сталей в диапазоне скоростей 
резания от низких до средних.

GC2145 (M40, P45, S40)
Сплав GC2145 имеет даже более прочную 
основу, чем сплав GC2135 и в тоже 
время обладает хорошей устойчивостью 
к термическим и механическим ударам. 
Покрытие PVD TiAlN-TiN толщиной 4 мкм 
обладает высокой износостойкостью и 
прочностью, а в комбинации с основой делает 
этот сплав отличным выбором для операций 
отрезки в тяжелых условиях обработки, 
особенно вблизи центра детали. Для работы на 
низких скоростях резания.

TiN

TiAlN

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN
TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

TiAlN

TiN

TiAlN

TiN

TiAlN

TiN

Ti (C,N)

TiC

CVD =  сплавы с химическим методом нанесения покрытия 
– GC2015, GC2025, GC2135, GC235, GC3205, GC3210, 
GC3215, GC3115, GC4005, GC4015, GC4025, GC4035, 
S05F, и CD1810.

PVD =  сплавы с физическим методом нанесения покрытия 
– GC1005, GC1020, GC1025, GC1525, GC2035, GC2145 и 
GC4125.
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S05F (S05)
Сплав S05F имеет тонкое (4 мкм) покрытие 
TiCN- Al2O3-TiN, нанесенное методом CVD на 
поверхность очень твердой мелкозернистой 
основы. Сплав специально разработан 
для обработки жаропрочных сплавов. 
Показывает наилучшие результаты, когда нет 
опасности образования проточин (усиленного 
фрагментарного износа), т.е. при обработке 
с ограниченной глубиной резания, круглыми 
пластинами или пластинами с острым главным 
углом в плане. Высокие скорости резания.

GC3205 (K05, P05)
Сплав GC3205 имеет гладкое износостойкое 
покрытие CVD толщиной 15 мкм и твердую 
основу. Сплав способен выдерживать 
очень высокие температуры в зоне резания 
и прекрасно противостоит пластической 
деформации. Сплав предназначен для 
токарной обработки серого чугуна с высокими 
скоростями резания.

GC3210 (K10, P10)
Сплав GC3210 состоящий из толстого 
слоя покрытия, нанесенного методом CVD, 
и прочной основы. Рекомендуется для 
высокоскоростной обработки высокопрочного 
чугуна.

Òâåðäûå ñïëàâû ñ ïîêðûòèåì (HC)

GC3115, GC3020 (K15, P15)
Отличается твердой основой, устойчивой к 
пластической деформации, вследствие хорошей 
способности сохранять свою твердость при 
высоких температурах. Двухслойное покрытие 
из TiCN и Al2O3, нанесенное методом CVD, 
обеспечивает отличную стойкость к абразивному 
износу по задней поверхности. Идеальный 
выбор для обработки канавок и точения чугуна 
с высокими скоростями резания, а также для 
отрезки в хороших условиях.

GC4015 (P15, K15)
Сплав GC4015 с износостойким покрытием 
толщиной 14 мкм. Покритие типа CVD TiCN- 
Al2O3-TiN имеет высокую износостойкость и, 
будучи золотого цвета, облегчает наблюдение 
за процессом изнашивания режущей кромки. 
В сонове сплава имеется градиентная зона. 
Поэтому сплав может работать при высоких 
температурах в зоне резания и обладает 
высокой надежностью режущей кромки. 
Сплав предназначен для работы с высокими 
скоростями резания без применения СОЖ в 
области P15. Также может применяться для 
обработки чугуна.

GC4025 (P25, M15)
Сплав GC4025 имеет покрытие с толстым 
слоем Al2O3, нанесенным на средней толщины 
слой  TiCN. Тонкий верхний слой покрытия 
TiN желтого цвета облегчает наблюдение за 
процессом изнашивания режущей кромки. 
Общая толщина покрытия сплава составтяет 12 
мкм. Основа сплава имеет высокую твердость и 
градиентную зону с повышенным содержанием 
связки, которая повышает прочность режущей 
кромки. Такая комбинация покрытия и основы 
делает сплав очень универсальным. Сплав 
предназначен для работы в области P25, а 
также подходит для обработки нержавеющих 
сталей и чугунов.

GC4035 (P35, M25)
Сплав GC4035 имеет покрытие того же типа, что 
и GC4025. Покрытие повышает износостойкость 
сплава. Основа сплава с градиентной зоной 
прочнее, чем у GC4025. Сплав GC4035 является 
первым выбором для операций, где требования 
к высокой прочности сплава сочетаются с 
необходимостью обеспечения стойкости к 
пластичекой деформации. Хорошо работает 
при прерывистом резании. Надежный сплав для 
высокопроизводительной обработки в тяжелых 
условиях. Также подходит для обработки 
нержавеющих сталей в области M25.

GC4125 (P30, M25, K30, S25)
Сплав GC4125 с покрытием TiAlN-TiN 
тощиной 4 мкм, нанесенным методом PVD. 
Это прочное и износостойкое покрытие в 
сочетании с мелкозернистой основой делает 
сплав одновременно твердым и прочным. 
Универсальный сплав, пригодный для 
большинства типов операций и обработки 
разных групп материалов.

GC3215 (K15, P10)
Сплав GC3215 с гладким износостойким 
покрытием CVD и твердой основой. Сплав 
способен работать в условиях прерывистого 
резания. Рекомендуется для черновой 
обработки всех типов чугунов со средними и 
низкими скоростями резания.

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

TiAlN

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

GC4005 (P05)
GC4005 – твердый сплав с толстым (18 
микрон) покрытием CVD (TiCN-Al2O3-TiCN). 
Твердая основа с тонким градиентным 
слоем на периферии пластины придает 
режущей кромке повышенную прочность, что 
обеспечивает пластине отличную стойкость к 
образованию лунки на передней поверхности 
и к пластической деформации. Хороший 
выбор для обработки без использования СОЖ, 
при длинных проходах на высоких скоростях 
резания. Пригоден для получистовой и 
черновой обработки стали.

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

Al2O3

Ti (C,N)

TiN

Al2O3

Ti (C,N)
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Òâåðäûå ñïëàâû áåç ïîêðûòèÿ (HW)

H10 (N15, S10)
Н10 – непокрытый мелкозернистый 
твердый сплав. Сочетает в себе высокую 
износостойкость и остроту режущей кромки. 
Используется для чернового и чистового 
точения алюминиевых сплавов. Возможно 
использование для обработки жаропрочных 
сплавов и титана.

H13A (K20, S15, N15)
Н13А - непокрытый твердый сплав. Удачное 
сочетание износостойкости и прочности. Для 
черновой и чистовой обработки жаропрочных 
сплавов. Также хорошо работает по титановым 
и алюминиевым сплавам и чугуну.

H10A (S10)
H10A - непокрытый твердый сплав. Сочетает 
в себе стойкость к абразивному износу и 
прочность, необходимые для чернового и 
получистового точения жаропрочных сталей и 
титана.

H10F (S15)
Н10F – непокрытый мелкозернистый 
твердый сплав. Рекомендуется для 
обработки жаропрочных и титановых 
сплавов на очень низких скоростях резания. 
Исключительная стойкость к тепловому 
удару и фрагментарному износу делает его 
универсальным для непрерывного точения и 
работы с ударом.

Êåðìåòû áåç ïîêðûòèÿ (HT)

CT5015 (P05,K05)
CT5015 - марка безвольфрамового твердого 
сплава (кермет) без покрытия, на основе 
карбида титана. Использование карбида 
титана вместо карбида вольфрама повышает 
химическую инертность сплава и делает 
его идеальным для обработки материалов 
склонных к налипанию. Сплав CT5015 
обладает высокой твердостью и стойкостью к 
пластической деформации. Связка из чистого 
кобальта повышает прочность и надежность 
сплава. На сплав не наносится покрытие, 
чтобы сохранить первоначальную остроту 
режущей кромки, что служит повышению 
качества обработанной поверхности и снижает 
силы резания. Рекомендуется для финишной 
обработки со скоростями резания от высоких 
до низких.

GC1525 (P15,M10)
GC1525 – кермет с покрытием PVD. Основа 
сплава сходна с СТ5015, но прочнее. 
Покрытие PVD TiCN-TiN толщиной 3 мкм 
увеличивает износостойкость и стойкость 
к пластической деформации. Высокая 
совместимость покрытия и основы снижает 
риск отслаивания. GC1525 самый прочный 
кермет, обеспечивающий надежную обработку 
с высоким качеством поверхности.

Êåðìåòû ñ ïîêðûòèåì (HC)

Êåðìåòû

TiN

Ti (C,N)

CT5005 (P05, K05)
CT5005 - непокрытый кермет для чистовой 
обработки стали. Очень твердая и 
износостойкая основа. Обладает прекрасной 
стойкостью к пластической деформации и 
образованию нароста. Обеспечивает высокое 
качество обработанной поверхности, высокую 
точность и низкие усилия резания. Площадь 
сечения стружки должна быть не более 0.35 
кв. мм.
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Êåðàìèêà

CC650 (K01, H05, S05)
CC650 – керамика смешанного типа, состоящая 
в основном из окиси алюминия и добавок 
карбида титана. Рекомендуется для чистовой 
обработки чугуна, закаленной стали и 
жаропрочных сплавов, где необходима высокая 
износостойкость и теплопроводность.

CC670 (S15, H10)
CC670 – керамика, упрочненная карбидами 
кремния, которые представляют собой 
случайно ориентированные включения в 
основной материал. Особенно рекомендуется 
для высокоскоростной обработки специальных 
жаропрочных сплавов и материалов с высокой 
твердостью при повышенных требованиях к 
надежности процесса обработки.

GC1690 (K10)
GC1690 керамика на основе нитрида кремния 
с покрытием AlE толщиной 1мкм. Настоятельно 
рекомендуется использовать GC1690 для 
легкой черновой, получистовой и чистовой 
высокоскоростной обработки чугуна.

CC620 (K01)
CC620 – чисто окисная керамика на основе 
окиси алюминия с небольшой добавкой 
окиси циркония для повышения прочности. 
Рекомендуется для обработки чугуна и стали на 
высоких скоростях резания в хороших условиях 
без применения охлаждения.

CC6090 (K10)
CC6090 – это чистая керамика из нитрида 
кремния, которая рекомендуется для черновой 
обработки в хороших условиях, получистовой и 
чистовой обработки серого чугуна.

×èñòàÿ êåðàìèêà (CA):

Ñìåøàííàÿ êåðàìèêà (ÑÌ):

Êåðàìèêà íà îñíîâå 
íèòðèäà êðåìíèÿ (CN):

Êåðàìèêà ñ ïîêðûòèåì (CC):

TiN

Al2O3

CC6050 (H05)
CC6050 – смешанная керамика на основе 
оксида алюминия с добавлением карбида 
титана. Высокая теплопроводность и прочность 
этой марки сплава делает ее первым выбором 
для обработки поверхностно закаленной 
стали (50-60 HRc) в хороших условиях или с 
незначительным ударом.
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CB20 (H01)
CB20 – марка кубического нитрида бора с 
добавками нитрида титана. Обычно, одну 
вершину из кубического нитрида бора 
впаивают в гнездо на несущей пластине из 
твердого сплава. Сплав обладает высокой 
химической инертностью и отличной 
износостойкостью. Применяется при обработке 
закаленных сталей и отбеленных чугунов.

CB50 (K05, H05)
CB50 – это сплав полностью состоящий из 
кубического нитрида бора, обладающего очень 
высокой износостойкостью и прочностью. 
Обычно, одну вершину из кубического 
нитрида бора впаивают в гнездо на несущей 
пластине из твердого сплава. Рекомендуется, в 
основном, для обработки чугунов и закаленных 
сталей в тяжелых условиях.

CD10 (N05)
CD10 – поликристаллический искусственный 
алмаз, состоящий из мелких и средних 
кристаллов, средняя величина которых 
составляет около 7 мкм. Рекомендуется для 
чистовой обработки цветных металлов и 
неметаллических материалов.

CBN (BN)

Êóáè÷åñêèé íèòðèä áîðà

Ïîëèêðèñòàëëè÷åñêèé 
àëìàç (DP)

CD1810 (N10)
CD1810 – режущий материал с алмазным 
покрытием, нанесенным методом CVD 
на специальную основу. Очень высокая 
износостойкость алмазного покрытия толщиной 
6-8 мкм обеспечивает ему все необходимые 
качества для чистовой обработки цветных 
металлов.

Àëìàç

Òâåðäûé ñïëàâ ñ 
ïîêðûòèåì CVD èç 

ïîëèêðèñòàëëè÷åñêîãî 
àëìàçà (ÍÑ)

CB7020 (H01)
CB7020 – это марка кубического нитрида бора 
с добавками нитрида титана. Для обеспечения 
абсолютного сцепления и высокой прочности 
вершины не впаяны, а спечены в одном 
процессе с основой из твердого сплава, 
потому режущие элементы из кубического 
нитрида бора имеются на всех вершинах 
пластины. Такие пластины имеют покрытие 
PVD TiN, которое позволяет легко визуально 
контролировать износ. Сплав обладает 
высокой химической инертностью и отличной 
износостойкостью. Используется для обработки 
закаленных сталей и отбеленных чугунов.

CB7050 (K05, H05)
CB7050 – это сплав полностью состоящий из 
кубического нитрида бора. Для обеспечения 
абсолютного сцепления и высокой прочности 
вершины не впаяны, а спечены в одном 
процессе с основой из твердого сплава, 
потому режущие элементы из кубического 
нитрида бора имеются на всех вершинах 
пластины. Такие пластины имеют покрытие 
PVD TiN, которое позволяет легко визуально 
контролировать износ. Сплав обладает 
высокой химической инертностью и отличной 
износостойкостью. Используется для обработки 
чугунов и закаленных сталей в тяжелых 
условиях.

TiN

TiN

АЛМАЗ

CB7015 (H15)
CB7015 – это марка кубического нитрида 
бора с добавками мелкозернистой связки 
из нитрида титана. Сплав предназначен 
для высокоскоростной чистовой обработки 
поверхностно закаленной стали (58 – 65 HRС), 
когда требуется получить высокое качество 
обработанной поверхности.
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Ïîäà÷à è ñêîðîñòü
Íèæåñëåäóþùàÿ èíôîðìàöèÿ ïîçâîëÿåò âûáðàòü ðåæèìû 
îáðàáîòêè äëÿ áîëüøèíñòâà ìàòåðèàëîâ. Òàáëèöû ñîäåðæàò 
ðåêîìåíäàöèè ïî ñêîðîñòÿì ðåçàíèÿ è ïîäà÷àì. Âñå âåëè÷èíû 
ïðèâåäåíû â ðàñ÷åòå íà ñòîéêîñòü èíñòðóìåíòà ðàâíóþ 15 
ìèíóò è ðåêîìåíäóþòñÿ â êà÷åñòâå íà÷àëüíûõ âåëè÷èí.

Âûáîð ïîäà÷è
Ïðè ÷åðíîâîì òî÷åíèè îãðàíè÷èâàþùèìè ôàêòîðàìè 
ÿâëÿþòñÿ ìîùíîñòü è æåñòêîñòü îáîðóäîâàíèÿ. Â áîëüøèíñòâå 
ñëó÷àåâ äîáèòüñÿ ìàêñèìàëüíîé ñêîðîñòè óäàëåíèÿ ìàòåðèàëà 
óäàåòñÿ çà ñ÷åò ñî÷åòàíèÿ âûñîêîé ïîäà÷è è óìåðåííûõ 
ñêîðîñòåé ðåçàíèÿ, íàçíà÷åííûõ ñ ó÷åòîì âñåõ 
âûøåïåðå÷èñëåííûõ îãðàíè÷åíèé. Åñëè ñòàíîê èìååò 
íåäîñòàòî÷íóþ ìîùíîñòü, íåîáõîäèìî óìåíüøèòü çíà÷åíèå 
ñêîðîñòè ðåçàíèÿ.

Ïðè âûáîðå ïîäà÷ äëÿ ÷èñòîâîé îïåðàöèè íåîáõîäèìî 
ó÷èòûâàòü òðåáîâàíèÿ ê îáðàáàòûâàåìîé ïîâåðõíîñòè ïî 
òî÷íîñòè è øåðîõîâàòîñòè, à òàêæå âîçìîæíîñòè 
ñòðóæêîëîìàíèÿ. Êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè îïðåäåëÿåòñÿ 
âåëè÷èíàìè ïîäà÷è è ðàäèóñà ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû, à òàêæå 
æåñòêîñòüþ çàêðåïëåíèÿ çàãîòîâêè è óñëîâèÿìè, â êîòîðûõ 
ïðîòåêàåò ïðîöåññ ðåçàíèÿ. Ñòðóæêîëîìàíèå çàâèñèò îò 
âûáðàííîé ãåîìåòðèè ïëàñòèíû. Ïëàñòèíû ñ ãåîìåòðèåé Wiper 
ÿâëÿþòñÿ î÷åâèäíûì âûáîðîì äëÿ ÷èñòîâûõ îïåðàöèé. Ê òîìó 
æå èõ ïðèìåíåíèå ïîçâîëèò óâåëè÷èòü çíà÷åíèÿ ïîäà÷.

Tc мин

Qz см3/мин

vc м/мин

fn = мм/об

Qz = скорость удаления материала: см3/мин
vc = скорость резания: м/мин
fn = подача: мм/об

105

0.7  0.3  0.1 

                       –80  –60  –40  –20 0 +20 +40 +60 +80

01 - - - 1.07 1.0 0.95 0.90 - -
02 1.26 1.18 1.12 1.05 1.0 0.94 0.91 0.86 0.83
03 - - 1.21 1.10 1.0 0.91 0.84 0.79 -
05 - - 1.21 1.10 1.0 0.91 0.85 0.79 0.75
06 - - 1.31 1.13 1.0 0.87 0.80 0.73 -
07 - 1.14 1.08 1.03 1.0 0.96 0.92 - -
08 - - 1.25 1.10 1.0 0.92 0.86 0.80 -
09 - - 1.07 1.03 1.0 0.97 0.95 0.93 0.91
20 1.26 - 1.11 - 1.0 -0.90 - 0.82
   
   –6 –3 0  +3  +6 +9

04   1.10 1.02 1.0 0.96 0.93 0.90

Âûáîð ñêîðîñòè ðåçàíèÿ
Â äàííîì êàòàëîãå ñêîðîñòè ðåçàíèÿ äëÿ òî÷åíèÿ ïðèâåäåíû 
äëÿ ìàòåðèàëîâ ñ îïðåäåëåííîé òâåðäîñòüþ è äëÿ èíñòðóìåíòà 
ñ ãëàâíûì óãëîâ â ïëàíå κ

r
 = 90°. Åñëè òâåðäîñòü ìàòåðèàëà, 

êîòîðûé îáðàáàòûâàåòå Âû îòëè÷àåòñÿ îò ïðèâåäåííîé â 
òàáëèöå ñêîðîñòåé ðåçàíèÿ, òî ñêîðîñòü íóæíî ñêîððåêòèðîâàòü 
ñîãëàñíî êîýôôèöèåíòàì ïðèâåäåííûì íèæå. Åñëè ãëàâíûé 
óãîë â ïëàíå îòëè÷àåòñÿ îò 90 ãðàäóñîâ, ñêîðîñòü ðåçàíèÿ 
ìîæåò áûòü íåñêîëüêî óâåëè÷åíà áåç ïîòåðè â ñòîéêîñòè.

Ðåæèìû ðåçàíèÿ

Разница в твердости
Уменьшение твердости

Твердость по Бринеллю (HB)
Увеличение твердости

Твердость по Роквеллу (HRC)

CMC Код

CMC Код

15 мин 
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Îòêëîíåíèÿ îò òàáëè÷íûõ óñëîâèé

Èçìåíåíèÿ â òâåðäîñòè
Åñëè òâåðäîñòü îáðàáàòûâàåìîãî ìàòåðèàëà îòëè÷àåòñÿ îò 
HB ≈ 180, íóæíî ñêîððåêòèðîâàòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ (vc).
Çäåñü ïîêàçàí òàêîé æå ïðèìåð, êàê è âûøå, íî ïðè 
òâåðäîñòè 220 HB.
220 – 180 = +40
Â ñîîòâåòñòâèå ñ òàáëèöåé êîýôôèöèåíò êîððåêöèè ðàâåí 
0.91.vc 220HB = 0,91 x vc 180 HB =  

0.91 x 425 = 387 м/мин

Çíà÷åíèå Ra óêàçûâàåò íà ÷èñòîòó 
îáðàáîòàííîé ïîâåðõíîñòè
Äàííûé ïðèìåð äàåò çíà÷åíèå Ra îêîëî 1.25 ìêì. Ðàäèóñ 
ïðè âåðøèíå 0.8 è ïîäà÷à f

n
 = 0.2.

Åñëè íóæíî ïîëó÷èòü ÷èñòîòó îáðàáàòûâàåìîé ïîâåðõíîñòè 
Ra ≈ 0.7, íåîáõîäèìî ñêîððåêòèðîâàòü ïîäà÷ó â 
ñîîòâåòñòâèå ñ òàáëèöåé.
Ra ≈ 0,7 äàåò fn ≈ 0.15.
 
Ïëàñòèíû Wiper
Ïëàñòèíû Wiper îáåñïå÷èâàþò íàèëó÷øåå êà÷åñòâî 
îáðàáàòûâàåìîé ïîâåðõíîñòè ñ îáû÷íîé ïîäà÷åé. Ïðè 
ðàáîòå ñ óâåëè÷åííîé ïîäà÷åé êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè 
áóäåò òàêèì æå, êàê ñî ñòàíäàðòíîé ïëàñòèíîé è îáû÷íîé 
ïîäà÷åé. (Ra ≈ 1,25 ïðè fn ≈ 0.35)

Âñåãäà ðàññìàòðèâàéòå ïëàñòèíû Wiper â êà÷åñòâå ïåðâîãî 
âûáîðà.

Èçìåíåíèå ñêîðîñòè ðåçàíèÿ äëÿ 
óâåëè÷åíèÿ ñòîéêîñòè
Òàáëè÷íûå çíà÷åíèÿ ñêîðîñòåé ðåçàíèÿ ñîîòâåòñòâóþò 
ñòîéêîñòè èíñòðóìåíòà 15 ìèíóò.

Â ñîîòâåòñòâèå ñ øàãîì ① âûáðàíà ñêîðîñòü ðåçàíèÿ  
387 ì/ìèí.

Ïðè ñòîéêîñòè 30 ìèíóò ñêîðîñòü ðåçàíèÿ áóäåò 387 x 0.87 
= 337 ì/ìèí.

                     10     15 20 25 30 45 60

                        1.10      1.0 0.95     0.90 0.87 0.80 0.75

①

②

③

Стойкость 
(мин)

Коэффициент 
коррекции

Âåëè÷èíû ìèêðîíåðîâíîñòåé äëÿ ïëàñòèí ñî 
ñòàíäàðòíûìè ðàäèóñàìè

Âåëè÷èíû ìèêðîíåðîâíîñòåé äëÿ çà÷èñòíûõ 
ïëàñòèí
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P
01.1 
01.2 
01.3

C = 0.1– 0.25% 
C = 0.25 – 0.55% 
C = 0.55 – 0.80%

2300   200 
3550   330 
2850   330

2550  230 
3050  260

2100  200 
3150  330 
2650  330
2200  180 
3150  330 
2700  200

2250  230 
2750  260

В состоянии поставки (сырая) 
Подшипниковая сталь 
После закалки и отпуска 
После закалки и отпуска

Отожженная 
Закаленная инструментальная сталь

Нелегированная сталь 
Низколегированная сталь (легир. элем. 
≤5%) 
Высоколегированная сталь (легир. 
элем. >5%)

В состоянии поставки 
Дисперсионно-твердеющая 
Закаленная

В состоянии поставки 
Дисперсионно-твердеющая 
Закаленная
Аустенитная 
Дисперсионно-твердеющая 
Супераустенитная

Несвариваемая
Свариваемая

Нелегированная сталь

Низколегированная 
сталь (легирующих 
элементов меньше 5%)

Стальное литье

Нержавеющая сталь  
– Прутки/поковки
Ферритная/
мартенситная

Отливки
Ферритная, 
мартенситная
Отливки
Аустенитная

Нержавеющая сталь 
– Прутки, поковки
Аустенитная, 
ферритная (Дуплекс)

M

15.11 
15.12 
15.13
15.21 
15.22 
15.23

Несвариваемая
Свариваемая

Отливки
Аустенитная, 
ферритная (Дуплекс)

15.51 
15.52

05.51 
05.52

02.1 
02.12 
02.2 
02.2

03.11 
03.21

06.1 
06.2 
06.3

05.11 
05.12 
05.13

≥ 0.05%C
<0.05%C

≥ 0.05%C
<0.05%C

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

Скорость резания, vc м/мин

Твёр-
дость
по
Бри-
неллю

Удель-
ная
сила
резания 
kc 0,4

Обрабатываемый материалКод 
мате-
риала

ISO

H/мм2 HB

H/мм2 HB

H/мм2 HB

CT5015

0.05 – 0.1 – 0.2 0.05 – 0.1 – 0.2

GC1525

2300  180 
3550  330 
2950  200

Аустенитная 
Дисперсионно-твердеющая 
Супераустенитная

Нержавеющая сталь  
– Прутки/поковки 
Аустенитная

05.21 
05.22 
05.23

Высоколегированная 
сталь (легирующих 
элементов >5%)

Износостойкость

➠

ISO Код 
мате-
риала

Обрабатываемый материал

280 – 215 – 170 
155 – 125 – 100 
165 – 135 – 120

265 – 220 – 170 
155 – 125 – 100 
185 – 160 – 130

210 – 170 – 130 
190 – 140 – 110 
 
 

265 – 220 – 170 
135 – 110 –  80 
145 – 120 –  90

190 – 140 – 100 
170 – 130 –  90

235 – 180 – 150 
135 – 110 –  80 
175 – 150 – 125

GC1025

0.1 – 0.2 – 0.3

380 – 305 – 245 
350 – 280 – 225 
245 – 195 – 160

410 – 330 – 265 
220 – 175 – 145 
245 – 200 – 160

315 – 255 – 205 
280 – 225 – 185 

    -        - 
    -        - 
    -        - 

-        - 
-        - 

-        - 
-        - 
-        - 

GC1005

0.1 – 0.2 – 0.3

Скорость резания, vc м/мин

➠

Износостойкость

Код 
мате-
риала

Обрабатываемый материал

290 – 240 
170 – 150 
170 – 150 
 

220 – 195 
195 – 170 
145 – 130 

    -        - 
    -        -  
 
 

    -        - 
    -        - 
    -        - 

-        - 
-        - 
 

-        - 
-        - 
-        - 

GC1525

0.1 – 0.2

940   130 
1100   230

1100 180 
1150   220

1050   160 
1750  250 
2700 380

Ферритный (элементная стружка) 
Перлитный (сливная стружка)

Низкой прочности на растяжение
Высокой прочности на растяжение

Ковкий чугун

Серый чугун с 
шаровидным графитом

Серый чугунK
07.1
07.2

08.1
08.2

09.1
09.2
09.3

Ферритный 
Перлитный 
Мартенситный

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

Скорость резания, vc м/мин

CC650

0.1 – 0.25 – 0.4

800 – 700 – 600 
700 – 600 – 500

800 – 700 – 600 
760 – 650 – 540

610 – 550 – 450 
510 – 450 – 350 
350 – 305 – 260

CC620

0.1 – 0.25 – 0.4

800 – 700 – 600 
700 – 590 – 500

800 – 700 – 600 
760 – 650 – 540

    -        -        - 
    -        -        - 
    -        -        -

Износостойкость

➠

С
та

ль
Н

ер
ж

ав
ею

щ
ая

 с
та

ль
Ч

уг
ун

ISO

Ðåêîìåíäàöèè îòíîñÿòñÿ ê îáðàáîòêå ñ ïðèìåíåíèåì ÑÎÆ.

Ðåêîìåíäàöèè ïî âûáîðó ñêîðîñòåé ðåçàíèÿ

CB7050/CB50

0.1 – 0.25 – 0.4

    -        -        - 
    -        -        -

1700 – 1450 – 1200 
1450 – 1250 – 1050

    -        -        - 
    -        -        - 
    -        -        -

2000  125 
2100  150 
2200  170

2150 180 
2300  210 
2550  275 
2850  350

2500 200 
3900  325

2000 180 
2100  200 
2650  225 
 

225 – 185 – 145 
175 – 145 – 105 
140 – 115 –  85 
 
 

560 – 465 – 380 
495 – 415 – 335 
430 – 365 – 295

375 – 320 – 255 
    -        -        - 
200 – 165 – 135  
160 – 135 – 110 

260 – 215 – 175 
145 – 115 –  90 

260 – 215 – 175 
270 – 225 – 170 
200 – 165 – 125 
 

650 – 540 – 440 
570 – 480 – 385 
510 – 425 – 340

480 – 400  – 320 
   -         -         -       
285 – 235 – 190  
230 – 190 – 150 

395 – 330 – 250 
195 – 165 – 130 

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

CT5005

0.05 – 0.1 – 0.2

700 – 570 – 430 
650 – 530 – 420 
560 – 480 – 390

545 – 460  – 370 
   -         -         -       
335 – 275 – 210  
295 – 235 – 170 

    -        -        - 
    -        -        - 
    -        -        -

    -        -        - 
    -        -        -

Твёр-
дость
по
Бри-
неллю

Удель-
ная
сила
резания 
kc 0,4

Твёр-
дость
по
Бри-
неллю

Удель-
ная
сила
резания 
kc 0,4
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100 –  80 –  60 
 95 –  65 –  45 
 80 –  60 –  39 

185 – 135 –  95 
165 – 120 –  85 
155 – 115 –  80

155 – 110 –  70 
    -        -        - 
110 –  70 –   50
 85 –  55 –   39 

145 – 100 –  65 
 65 –  45 –  30 

Прочность

Скорость резания, vc м/мин

0.1 – 0.4 – 0.8

230 – 170 – 125 
200 – 135 –  95 
175 – 120 –  85 
 

485 – 330 – 230 
430 – 290 – 205 
405 – 275 – 195

435 – 290 – 205 
380 – 255 – 180 
285 – 200 – 155 
230 – 160 – 125 

285 – 195 – 145 
130 –  90 –  70 

210 – 155 – 110 
180 – 120 –  85 
160 – 110 –  75 
 

440 – 300 – 210 
400 – 270 – 190 
370 – 250 – 175

395 – 265 – 190 
350 – 230 – 160 
260 – 180 – 140
210 – 145 – 110 

260 – 180 – 130 
115 –  85 –  65 

175 – 130 –  95 
155 –  95 –  65 
135 –  90 –  65 

405 – 260 – 190 
365 – 235 – 170 
345 – 220 – 160

285 – 175 – 130 
250 – 155 – 110        
175 – 115 –   80  
140 –   90 –  65 

225 – 145 – 100 
105 –  65 –  45 

140 – 105 –  80 
125 –  80 –  55 
110 –  75 –  50 

295 – 200 – 145 
265 – 180 – 130 
250 – 170 – 120

220 – 145 – 100 
195 – 125 –  85 
145 –   95 –  65 
115 –   75 –  50

185 – 125 –   85 
 85 –  55 –  38 

0.1 – 0.4 – 0.8

GC2025

0.1 – 0.4 – 0.8

GC4035GC2015

0.1 – 0.4 – 0.8

GC4025 GC235      

285 – 205 – 160 
250 – 175 – 135 
195 – 130 – 100 

540 – 390 – 285 
485 – 350 – 255 
460 – 330 – 240

530 – 355 – 245 
460 – 305 – 215 
340 – 240 – 185 
275 – 190 – 150 

385 – 255 – 190 
190 – 120 –  90

GC4015

0.1 – 0.4 – 0.8

➠

 

  

Скорость резания, vc м/мин

Скорость резания, vc м/мин

130 – 110 –  90 
 70 –  55 –  45 
 75 –  60 –  50

115 – 100 –  85 
 70 –  55 –  45 
 85 –  70 –  60

105 –  95 –  80 
 95 –  80 –  70 
 
 

115 – 100 –  85 
 60 –  45 –  35 
 65 –  50 –  40

 95 –  80 –  70 
 90 –  75 –  65 
 

170 – 145 – 115 
 85 –  65 –  45 
100 –  90 –  70

160 – 135 – 105 
130 – 110 –  85 
 
 

170 – 145 – 115 
 70 –  50 –  40 
 75 –  60 –  50

130 – 110 –  85 
105 –  95 –  75 
 

240 – 175 – 130 
100 –  70 –  55 
130 – 100 –  75

190 – 150 – 110 
150 – 120 –  90 
 
 

220 – 160 – 120 
 85 –  55 –  40 
120 –  80 –  55

150 – 120 –  90 
125 – 105 –  80 
 

195 – 155 – 120 
 95 –  70 –  55 
130 – 105 –  80

180 – 140 – 110 
130 – 115  – 105 
 
 

195 – 160 – 150 
 75 –  55 –  40 
 85 –  60 –  45

165 – 125 – 100 
115 – 100 –  95 
 

155 – 120 –  95 
 75 –  55 –  40 
115 –  90 –  70

200 – 155 – 115 
 85 –  55 –  40 
130 –  90 –  65

150 – 120 –  95 
 70 –  50 –  40 
100 –  80 –  60

290 – 240 – 210 
130 – 100 –  90 
160 – 135 – 115

220 – 185 – 160 
190 – 150 – 130 
 
 

250 – 210 – 185 
100 –  70 –  60 
110 –  90 –  70

185 – 150 – 140 
160 – 140 – 120 

220 – 180 – 155 
105 –  80 –  70 
145 – 115 – 100

100 –  90 –  75 
 65 –  45 –  33 
 80 –  65 –  55

GC235

0.2 – 0.4 – 0.6

180 – 160 – 130 
 85 –  65 –  45 
 95 –  70 –  50

GC2035

0.2 – 0.4 – 0.6

230 – 175 – 135 
110 –  70 –  50 
120 –  80 –  55

GC2025 

0.2 – 0.4 – 0.6

225 – 190 – 170 
 85 –  65 –  50 
100 –  70 –  50

GC4035

 0.2 – 0.4 – 0.6 

➠Прочность

260 – 220 – 205 
125 – 100 –  90 
145 – 120 – 100

GC2015

0.2 – 0.4 – 0.6

280 – 225 – 190 
125 –  95 –  80 
170 – 150 – 110

240 – 205 – 160 
200 – 165 – 130

255 – 215 – 175 
105 –  75 –  60 
115 –  95 –  65

205 – 165 – 145 
175 – 155 – 115 

220 – 180 – 150 
105 –  75 –  60 
160 – 125 – 105

0.2 – 0.4 – 0.6

CC6090

740 – 600 – 500 
640 – 500 – 400

740 – 600 – 500 
690 – 540 – 435

    -        -        - 
    -        -        - 
    -        -        -

140 – 125 – 110 
125 – 110 –  90

340 – 280 – 215 
265 – 230 – 175

380 – 320 – 250 
300 – 250 – 210

305 – 240 – 185 
270 – 220 – 165 
210 – 170 – 120

180 – 145 – 110 
140 – 115 –  95

200 – 165 – 135 
140 – 115 –  95

320 – 260 – 220 
280 – 235 – 205

255 – 200 – 160 
230 – 195 – 170 
115 –  95 –  85

135 – 125 –  95 
125 – 115 –  90 
100 –  85 –  65

GC4015

740 – 600 – 500 
640 – 500 – 400

740 – 600 – 500 
690 – 540 – 435

 580 – 450 – 345 
 480 – 350 – 250 
 325 – 260 – 220

 0.1 – 0.3 – 0.6

H13ACT5015

 0.1 – 0.2 – 0.3  0.1 – 0.3 – 0.5

Прочность ➠

265 – 225 – 200 
125 – 100 –  75 
150 – 125 –  90

GC1690

 0.2 – 0.4 – 0.6

GC4025

0.2 – 0.4 – 0.6

0.1 – 0.4 – 0.80.1 – 0.3 – 0.5

GC1025

Износостойкость

Износостойкость

Износостойкость

    -        -        - 
    -        -        - 
    -        -        -

310 – 255 – 195 
280 – 225 – 180 
260 – 210 – 170

    -        -        - 
    -        -        - 
    -        -        - 
    -        -        -

    -        -        - 
    -        -        -

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

0.1 – 0.4 – 0.8

GC4005

320 – 225 – 175 
275 – 195 – 150 
210 – 145 – 110 

590 – 430 – 315 
530 – 385 – 280 
505 – 365 – 265

585 – 390 – 270 
505 – 335 – 235 
315 – 220 – 165 
250 – 180 – 130 

425 – 280 – 205 
210 – 135 – 110

300 – 260 – 225 
225 – 195 – 175

500 – 405 – 310 
405 – 330 – 250

350 – 300 – 250 
310 – 260 – 210 
    -        -        -

CT5005

 0.05 – 0.1 – 0.2

505 – 415 – 325 
410 – 340 – 265

600 – 475 – 375 
440 – 355 – 280

385 – 360 – 275 
350 – 330 – 250 
305 – 280 – 220

GC3205

 0.1 – 0.3 – 0.6

415 – 350 – 265 
350 – 280 – 215

500 – 395 – 300 
360 – 295 – 225

350 – 335 – 250 
310 – 300 – 225 
280 – 260 – 190

GC3210

 0.1 – 0.3 – 0.6

290 – 235 – 185 
230 – 190 – 150

310 – 275 – 210 
250 – 200 – 160

270 – 215 – 165 
245 – 190 – 150 
210 – 170 – 130

GC3215

 0.1 – 0.3 – 0.6
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Прочность

ПрочностьОбрабатываемый материалКод 
мате-
риала

ISO

Закаленная и отпущенная 
Закаленная и отпущенная

Деформируемые, в т. ч. в холодном 
состоянии не подвергнутые старению
Деформируемые, в т.ч. подвергнутые 
старению

Литые, не подвергнутые старению
Литые, в т.ч. подвергнутые старению

Легкообрабатываемые сплавы, ≥1% Pb
Латунь, свинцовистая бронза, ≤1% Pb
Бронза без добавок свинца и медь, 
в т.ч. электролитическая

Закаленная сталь 
Сверхтвердая сталь

Отбеленный чугун

Алюминиевые сплавы

Алюминиевые сплавы

Медь и медные сплавы

04.1

30.11
30.12

30.21
30.22

33.1
33.2
33.3

10.1 Литье, в т. ч. подвергнутое старению

Литые, 13–15% Si 
Литые, 16–22% Si

Алюминиевые сплавы30.41
30.42

1) Ñêîðîñòè ðåçàíèÿ â òàáëèöå äåéñòâèòåëüíû äëÿ ïîäà÷ èç óêàçàííîãî äèàïàçîíà. 
2) Èñïîëüçóéòå ãëàâíûé óãîë â ïëàíå 45-60°, ïîëîæèòåëüíóþ ãåîìåòðèþ è îõëàæäåíèå. 
3) Rm = ïðåäåë ïðî÷íîñòè ïðè ðàñòÿæåíèè, èçìåðÿåìûé â MPa.

Öâåòíûå ìåòàëëû
Êàêóþ ïëàñòèíó âûáðàòü: èç òâåðäîãî ñïëàâà èëè ñî âñòàâêîé èç ïîëèêðèñòàëëè÷åñêîãî àëìàçà?
Ñïëàâ íà îñíîâå ïîëèêðèñòàëëè÷åñêîãî àëìàçà CD10 è òâåðäûé ñïëàâ ñ àëìàçíûì ïîêðûòèåì CD1810 ïðåêðàñíàÿ 
àëüòåðíàòèâà òâåðäîìó ñïëàâó ïðè ÷èñòîâîé è ïîëó÷èñòîâîé îáðàáîòêå öâåòíûõ ìåòàëëîâ è íåìåòàëëè÷åñêèõ ìàòåðèàëîâ.

Èñïîëüçóéòå àëìàç êîãäà íåîáõîäèìû:
– ÷ðåçâû÷àéíî âûñîêàÿ ñòîéêîñòü
– îòëè÷íîå êà÷åñòâî ïîâåðõíîñòè
– ýêîíîìè÷åñêàÿ ýôôåêòèâíîñòü îáðàáîòêè
– ñòàáèëüíûå óñëîâèÿ

Èñïîëüçóéòå òâåðäûé ñïëàâ êîãäà íåîáõîäèìû:
– óïðàâëåíèå ñòðóæêîîáðàçîâàíèåì
– íàäåæíîñòü ðåæóùåé êðîìêè
– íèçêàÿ ñòîèìîñòü ðåæóùåé êðîìêè
– íàñòðîéêà íîâûõ ðàáîò
– íåñòàáèëüíûå óñëîâèÿ

Отжиг или отпуск в расплаве солей 
Старение в т.ч. после отжига в расплаве солей

Отжиг или отпуск в расплаве солей 
Старение в т.ч. после отжига в расплаве солей 
Литье в т.ч. после старения

Отжиг или отпуск в расплаве солей 
Старение в т.ч. после отжига в расплаве солей 
Литье в т.ч. после старения

Жаропрочные и специальные сплавы
20.11 
20.12

20.21 
20.22 
20.24

На основе 
железа

На основе 
никеля

20.31 
20.32 
20.33

На основе 
кобальта

Технически чистый титан ( 99.5% Ti) 
Сплавы α, близкие к α и к α+β сплавы, отожженные α+β сплавы, 
подвергнутые старению, β сплавы отожженные/подвергнутые 

Титановые сплавы2)

23.1 
23.21 
23.22

S

N

H

Ж
ар

оп
ро

чн
ы

е 
и 

сп
ец

иа
ль

ны
е 

сп
ла

вы
Ц

ве
тн

ы
е 

м
ет

ал
лы

Материалы
высокой

твердости

Ðåêîìåíäàöèè îòíîñÿòñÿ ê îáðàáîòêå ñ ïðèìåíåíèåì ÑÎÆ.
Ðåêîìåíäàöèè ïî âûáîðó ñêîðîñòåé ðåçàíèÿ

H/мм2 HB
 500             60
 
 800            100

 750              75 
 900              90

 700            110
 700             90
1750            100

 950            130 
 950            130

2000 (2500 – 250)1)

2000 (2500 – 250)1)

1550 (1950 – 195)1)

 770 ( 960 –  95)1)

 500 ( 630 –  65)1)

 500 ( 630 –  65)1)

 300 ( 375 –  38)1)

2000 (2500 – 250)1)

 
2000 (2500 – 250)1)

2000 (2500 – 250)1) 
2000 (2500 – 250)1) 

 770 ( 960 –  95)1)

 510 ( 640 –  65)1)

 500 ( 630 –  65)1)

 500 ( 630 –  65)1)

 300 ( 375 –  38)1)

2000 (2500 – 250)1) 

2000 (2500 – 250)1) 

Скорость резания, vc м/мин

CD1810 H10CD10

0.05 – 0.4  0.15 – 0.8  0.15 – 0.8  

    -        -        - 
 180 – 150 – 120

    -        -        -

    -        -        - 
150 – 120 – 100

180 – 150 – 120

3000           200 
3050           280

3300           250 
3600           350 
3700           320

3300           200 
3700           300 
3800           320

1550           400 
1700           950 
1700        1050

Rm 3)

 400 – 320 
 340 – 265 
 220 – 160 

 345 – 260 
 300 – 225 
 285 – 225 

 195 – 160 – 135 
  80 –  65 –  55 
  80 –  60 –  50

0.1 – 0.3 – 0.5

 205 – 170 – 145 
  85 –  70 –  55 
  80 –  60 –  50

0.1 – 0.2 – 0.3

 180 – 150 – 125 
  75 –  60 –  50 
  70 –  55 –  45

0.1 – 0.3 – 0.5

3250          45 HRC 
5550          60 HRC 
 
2800           400

Износостойкость

 385 – 315 – 270 
 325 – 270 – 230 
 295 – 245 – 210

 345 – 255 – 205 
 300 – 225 – 175 
 285 – 225 – 170

 

    

2000 (2500 – 250)1) 
2000 (2500 – 250)1) 

 450 - (560 –  55)1)

 300 - (375 –  38)1)

 500 ( 630 –  65)1)

 300 ( 375 –  38)1)

2000 (2500 – 250)1) 

2000 (2500 – 250)1) 

 500 ( 630 –  65)1)

    -         - 
    -         - 

        -        -        - 
    -        -        -

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

Обрабатываемый материалКод 
мате-
риала

ISO

H/мм2 HB

Износостойкость

Скорость резания, vc м/мин

CC650

0.1 – 0.2 

CC670

0.1 – 0.2 – 0.30.1 – 0.2 – 0.3

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

Обрабатываемый материалКод 
мате-
риала

ISO

H/мм2 HB Скорость резания, vc м/мин

CB7020/CB20

0.05 – 0.15 – 0.25

Износостойкость

CB7050/CB50

0.1 – 0.25 – 0.4

➠

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

➠

➠

    -        -        - 
 260 – 195 – 164

CB7015

0.05 – 0.15 – 0.25

Твёр-
дость
по
Бри-
неллю

Удель-
ная
сила
резания 
kc 0,4

Твёр-
дость
по
Бри-
неллю

Удель-
ная
сила
резания 
kc 0,4

Твёр-
дость
по
Бри-
неллю

Удель-
ная
сила
резания 
kc 0,4
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CBN äëÿ îáðàáîòêè ÷óãóíà, çàêàëåííûõ è æàðîïðî÷íûõ ìàòåðèàëîâ

Ñïëàâû íà îñíîâå êóáè÷åñêîãî íèòðèäà áîðà - CB7020, CB7015, CB20, CB7050 è CB50
Ïðèìåíåíèå ïëàñòèí ñ CBN ìîæåò ïîâûñèòü ïðîèçâîäèòåëüíîñòü îáðàáîòêè, îáúåì ñíèìàåìîãî ìåòàëëà 
èëè ñòîéêîñòü äî 100 ðàç ïî ñðàâíåíèþ ñ ïëàñòèíàìè èç òâåðäîãî ñïëàâà èëè êåðàìèêè.

Êóáè÷åñêèé íèòðèä áîðà ðåêîìåíäóåòñÿ, â îñíîâíîì, äëÿ ÷èñòîâûõ îïåðàöèé: 
CB7050/CB50 äëÿ ÷óãóíîâ è æàðîïðî÷íûõ ñïëàâîâ. 
CB7015/CB7020/CB20 äëÿ íåïðåðûâíîé è ëåãêîé ïðåðûâèñòîé îáðàáîòêè äåòàëåé âûñîêîé òâåðäîñòè.

Скорость резания, vc м/мин

Скорость резания, vc м/мин
140 – 120 –  95 
120 – 100 –  80

120 –  90 –  60

      CC670 

0.1 – 0.25 – 0.4

 45 –  30 –  23 
    -        -        -

 35 –  20 –  11 

H13A

0.1 – 0.3 – 0.6

 60 –  40 –  25 
    -        -        -

 45 –  25 –  14 

GC4015

0.1 – 0.3 – 0.6

Скорость резания, vc м/мин

Прочность➠

➠Прочность

0.15 – 0.8

H13A

1900 (2400 – 240)1) 

1900 (2400 – 240)1)

 400 ( 500 –  50)1)

 250 ( 315 –  31)1)

1900 (2400 – 240)1) 
1900 (2400 – 240)1)

 450 ( 560 –  55)1)

 450 ( 560 –  55)1)

 270 ( 340 –  34)1)

Прочность ➠

 70 –  55 –  40 
 50 –  40 –  30

 40 –  30 –  20 
 30 –  20 –  10 
 20 –  15 –  10

 40 –  30 –  20 
 30 –  20 –  10 
 20 –  15 –  10

H10F

 0.1 – 0.3 – 0.5 

 75 –  60 –  45 
 55 –  45 –  35

 45 –  35 –  25 
 35 –  25 –  15 
 23 –  17 –  12

 45 –  35 –  25 
 35 –  25 –  15 
 23 –  17 –  12

GC1025

 0.1 – 0.3 – 0.5 

175 – 120 –  80 
150 – 100 –  70

 90 –  55 –  30 
 80 –  50 –  27 
 70 –  45 –  24

 90 –  60 –  30 
 80 –  50 –  27 
 70 –  45 –  24

GC1005

 0.1 – 0.3 – 0.5

 80 –  65 –  50 
 60 –  50 –  40

 50 –  40 –  30 
 40 –  30 –  20 
 25 –  20 –  15

 50 –  40 –  30 
 40 –  30 –  20 
 25 –  20 –  15

H13A

 0.1 – 0.3 – 0.5 

 160 – 135 – 110 
 125 – 105 –  85

 85 –  70 –  55 
 65 –  55 –  40

 55 –  40 –  32 
 40 –  32 –  21 
 26 –  21 –  16

 55 –  40 –  32 
 40 –  32 –  21 
 26 –  21 –  16

H10A

 0.1 – 0.3 – 0.5

 100 –  85 –  70 
  90 –  75 –  60 
  80 –  65 –  55

 100 –  85 –  70 
  90 –  75 –  60 
  80 –  65 –  55

S05F

0.1 – 0.2 – 0.3

140 – 105 –  70 
120 –  90 –  60

120 –  90 –  60

Износостойкость

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

hex, мм ≈ подаче, fn мм/об при κr 90°-95°

Износостойкость

Износостойкость

CC6050

0.1 – 0.25 – 0.4 

160 – 135 – 115 
 65 –  55 –  45 
 65 –  50 –  40

0.1 – 0.3 – 0.5

160 – 135 – 115 
 65 –  55 –  45 
 65 –  50 –  40

0.1 – 0.3 – 0.5
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Ðåêîìåíäàöèè ïî ðåæèìàì ðåçàíèÿ ïðè îáðàáîòêå ÷óãóíà, 
çàêàëåííîé ñòàëè è æàðîïðî÷íûõ ñïëàâîâ ñîâðåìåííûìè 
ðåæóùèìè ìàòåðèàëàìè

Ñëåäóþùèå òàáëèöû ïîêàçûâàþò ðåêîìåíäîâàííûå èíñòðóìåíòàëüíûå ìàòåðèàëû è ðåæèìû ðåçàíèÿ äëÿ ðàçíûõ îáëàñòåé 
ïðèìåíåíèÿ.

Ïîëîñêè ïîêàçûâàþò îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ èíñòðóìåíòàëüíîãî ìàòåðèàëà, áîëåå òåìíûå îáëàñòè ïðåäïî÷òèòåëüíû.
Êðàñíàÿ ëèíèÿ ïîêàçûâàåò ðåêîìåíäîâàííûå íà÷àëüíûå âåëè÷èíû.

Ðåæèìû ðåçàíèÿ äëÿ îáðàáîòêè ÷óãóíà, ïðèâåäåííûå â íèæåñëåäóþùåé òàáëèöå, ïîäõîäÿò 
äëÿ óñëîâèé íåïðåðûâíîãî ðåçàíèÿ. Äëÿ ïðåðûâèñòîãî ðåçàíèÿ ñëåäóåò óìåíüøèòü ïîäà÷ó 
è ãëóáèíó ðåçàíèÿ.

Материал 
режущего 
инструмента

Возможность 
прерывистого 
резания

Подача,
fn мм/об

Скорость резания,
vc м/мин

Глубина резания,
ap мм

НЕТЧистая керамика      

ЕСТЬ

НЕТЧистая керамика

CC62009

ЕСТЬКубический нитрид 
бора

CB7050
2)

2)ЕСТЬКубический нитрид 
бора

CB50

Керамика на 
основе нитрида 
кремния с 
покрытием

GC1690

ЕСТЬКерамика на основе 
нитрида кремния

CC690

НЕТСмешанная 
керамика

CC650

ЕСТЬКерамика на 
основе нитрида 
кремния с 
покрытием

GC1690

ЕСТЬКерамика на 
основе нитрида 
кремния

CC6090

ЕСТЬСмешанная 
керамика

CC6050

НЕТСмешанная 
керамика

CC650

CC62007
08K

Обработка чугуна
ISO

CMC1) 0.5 1.0 1.5  2.0  3.0  5.0 7.0300  400  500   600   700 0.1  0.2   0.3  0.4   0.5   0.6

Ч
уг

ун

1)  Êîä îáðàáàòûâàåìîãî ìàòåðèàëà ïî Coromant 
CMC 07 = Êîâêèé ÷óãóí 
CMC 08 = Ñåðûé ÷óãóí 
CMC 09 = ×óãóí ñ øàðîâèäíûì ãðàôèòîì

2)  Ðåêîìåíäóåìàÿ ñêîðîñòü ðåçàíèÿ ìîæåò äîñòèãàòü 2000 ì/ìèí. Èñïîëüçóéòå 
òàêóþ æå ñêîðîñòü ðåçàíèÿ äëÿ ÷óãóíîâ ñ íèçêèì, äî 5%, ñîäåðæàíèåì 
æåëåçà
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1) Êîä îáðàáàòûâàåìîãî ìàòåðèàëà ïî êëàññèôèêàöèè Coromant

2) ×èñòîâàÿ:  ap = 0,3 - 1,0 ìì 
fn = 0,05 - 0,20 ìì/îá

Ïîëó÷èñòîâàÿ îáðàáîòêà:  ap = 0,7 - 2,5 ìì 
fn = 0,12 - 0,30 ìì/îá

×åðíîâàÿ îáðàáîòêà:  ap = 2 - 5 ìì 
 fn = 0,15 - 0,45 ìì/îá

Скорость резания,
vc м/мин

Подача,
fn мм/об

CD10
Алюминиевые 
сплавыN

Обработка цветных металлов
ISO

CMC1) 0.10   0.20   0.30   0.40   500  1000 1500  2000 2500

Ц
ве

тн
ы

е 
м

ет
ал

лы

Режущий материал Операция2)Обрабатываемый 
материал

30.11
30.12

CD10 
Алюминиевые 
сплавы

30.21
30.22

CD10 
Алюминиевые 
сплавы

30.41
30.42

CD10 
Медь и 
медные 
сплавы

33.1
33.2
33.3

Скорость резания,
vc м/мин

vc м/мин fn м/мин

Подача,
fn мм/об

CC670
 

CC670Отжиг или  
отпуск в 
расплаве солей

Чистовая/  
Получистовая

Черновая 
обработкаНа никелевой основе

S

Обработка жаропрочных и специальных сплавов
ISO

CMC1) 0.10   0.20   0.30   0.40

0.10   0.20   0.30   0.40

200   300   400   500   600

200   300   400   500   600

Ж
ар

оп
ро

чн
ы

е 
и 

сп
ец

иа
ль

ны
е 

сп
ла

вы

Режущий материал Операция2)Обрабатываемый 
материал

20.21

CC670
 

CC670Подвергнутые 
старению, в т.ч. 
после отжига в 
расплаве солей

20.22

CC670
 

CC670Литые, в т.ч. 
подвергнутые 
старению

20.24

CC670 CC670
Отжиг или  
отпуск в 
расплаве 
солей

20.31

CC670 CC670
Подвергнутые 
старению, в т.ч. 
после отжига в 
расплаве солей

20.32

CC670 CC670
Литые, в т.ч. 
подвергнутые 
старению 

20.33

На основе кобальта

Ýòè ðåæèìû ðåçàíèÿ ïðåäíàçíà÷åíû äëÿ êåðàìè÷åñêèõ èíñòðóìåíòàëüíûõ ìàòåðèàëîâ.
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Материал 
режущего 
инструмента

Операция

Чистовая 
обработка

Подача,
fn мм/об       

Скорость резания,
vc м/мин

Глубина резания,
ap мм

Непрерывное
резание

Смешанная 
керамика

Чистовая 
обработка

Чистовая 
обработка
Прерывистое 

резание

Кубический 
нитрид бора

CB7050

Чистовая 
обработка

М
ат

ер
иа

лы
 в

ы
со

ко
й 

тв
ер

до
ст

и

Прерывистое 
резаниеКубический 

нитрид бора

CB20 
CB7020

Чистовая 
обработка
Прерывистое 

резание

Армированная 
Керамика

CC670

Непрерывное 
резание

Кубический 
нитрид бора

CB20 
CB7020

CC6050
04.1
H

Обработка закаленной стали
ISO

CMC1) 0.5       1.0        1.5 50    100  150   200   250 0.1      0.2      0.3     0.4 

М
ат

ер
иа

лы
 в

ы
со

ко
й 

тв
ер

до
ст

и

Армированная 
Керамика

CC650 Без корки

Смешанная 
керамика

Изготовление 
валков

Армированная 
Керамика

CC670

Без дефектов

Переточка 
валковКубический 

нитрид бора

CB50

CC670
С трещинами

Переточка 
валков

10.1
H

CMC1)

1) Êîä îáðàáàòûâàåìîãî ìàòåðèàëà ïî êëàññèôèêàöèè Coromant.

2.0   4.0   6.0    8.0   10.00.25   0.50    0.75    1.025     50     75   100   125

Ïðèìå÷àíèå:  Äëÿ âàëêîâ áîëüøèõ äèàìåòðîâ ñëåäóåò âûáèðàòü áîëåå íèçêèå ñêîðîñòè ðåçàíèÿ è áîëåå âûñîêèå ïîäà÷è. 
Äëÿ âàëêîâ íåáîëüøèõ äèàìåòðîâ ñëåäóåò âûáèðàòü âûøå ñêîðîñòè ðåçàíèÿ è íèæå ïîäà÷è.

CC6090
Керамика на 
основе нитрида 
кремния

CC670
Армированная 
керамика

С коркой

Изготовление 
валков

GC1690
Керамика на 
основе нитрида 
кремния с 
покрытием

Материал 
режущего 
инструмента

ОперацияISO Глубина резания,
ap мм

Подача,
fn мм/об       

Скорость резания,
vc м/мин

Обработка отбеленного чугуна

vc м/мин
50     75   100   125   150 0.25   0.50    0.75    1.0 2.0   4.0   6.0    8.0   10.0

fn мм/об ap мм

vc м/мин
50    100   150  200   250

fn мм/об
0.10  0.20  0.30  0.40  0.50

ap мм
0.5 1.0  1.5  2.0 4.0  6.0  8.0

Чистовая 
обработка
Непрерывное

резание

Кубический 
нитрид бора

CB7015
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Â ñîâðåìåííîé ìåòàëëîîáðàáîòêå âñå 
áîëüøåå ðàñïðîñòðàíåíèå ïîëó÷àåò 
îáðàáîòêà áåç îõëàæäàþùåé æèäêîñòè. 
Òî÷åíèå è ôðåçåðîâàíèå - òèïè÷íûå 
îïåðàöèè, ãäå ìîæíî îòêàçàòüñÿ îò 
ïðèìåíåíèÿ ÑÎÆ. Íåìàëîâàæíûìè 
ôàêòîðàìè ïðè ïðèíÿòèè ðåøåíèÿ îá 
îòêàçå îò èñïîëüçîâàíèÿ ÑÎÆ ÿâëÿåòñÿ 
ñòîèìîñòü å¸ ïîêóïêè, èñïîëüçîâàíèÿ 
è óòèëèçàöèè, ÷òî èíîãäà ñîñòàâëÿåò 
äî 15% ñåáåñòîèìîñòè èçãîòîâëåíèÿ 
äåòàëè.

Ñîâðåìåííûå ñìåííûå ìíîãîãðàííûå 
ïëàñòèíû ñïîñîáíû âûïîëíÿòü 
îáðàáîòêó áåç îõëàæäåíèÿ. Ðàçâèòèå 
èíñòðóìåíòàëüíûõ ìàòåðèàëîâ è 
èçíîñîñòîéêèõ ïîêðûòèé ïðèâåëî 
ê òîìó, ÷òî ïëàñòèíû âûäåðæèâàþò 
áîëåå âûñîêèå òåìïåðàòóðû, ÷åì 
ðàíüøå, è ïðåêðàñíî ñîïðîòèâëÿþòñÿ 
ïëàñòè÷åñêîé äåôîðìàöèè è ðàçâèòèþ 
òåðìîòðåùèí. Ïðèìåíåíèå ÑÎÆ 
ìîæåò äàæå íåãàòèâíî ñêàçàòüñÿ 
íà ðàáîòîñïîñîáíîñòè èíñòðóìåíòà, 
ïîñêîëüêó ÑÎÆ äåëàåò òåðìîðåæèì 
ïëàñòèíû íåñòàáèëüíûì. Ê òîìó æå 
íà ìíîãèõ îïåðàöèÿõ îõëàæäàþùàÿ 
æèäêîñòü èëè âîâñå íå ïîïàäàåò â çîíó 
ðåçàíèÿ, èëè ïîïàäàåò â íåäîñòàòî÷íîì 
êîëè÷åñòâå.

Áîëåå âûñîêàÿ òåìïåðàòóðà â çîíå 
îáðàáîòêè ÿâëÿåòñÿ, âî ìíîãèõ ñëó÷àÿõ, 
ïîçèòèâíûì ôàêòîðîì, åñëè ñïëàâ 
ðåæóùåé ïëàñòèíû âûáðàí âåðíî. 
Áîëüøèíñòâî ñîâðåìåííûõ òâåðäûõ 
ñïëàâîâ ñ ïîêðûòèåì ðàçðàáîòàíû 
ñ ó÷åòîì èõ ïðèìåíåíèÿ ïðè 
îáðàáîòêå áåç ÑÎÆ. Îáðàçîâàíåèå 
íàðîñòà è íåóäîâëåòâîðèòåëüíîå 
ñòðóæêîäðîáëåíèå ÿâëÿþòñÿ 
ïðèìåðîì íåãàòèâíîãî âëèÿíèÿ 
íèçêîé òåìïåðàòóðû â çîíå ðåçàíèÿ. 
Íåêîòîðûå îáðàáàòûâàåìûå ìàòåðèàëû 
è âèäû îïåðàöèé ìîãóò îêàçûâàòü 
íåáëàãîïðèÿòíîå âîçäåéñòâèå íà 
ïðîöåññ îáðàáîòêè âñëåäñòâèå 
êîëåáàíèÿ òåìïåðàòóðû.

Îäíàêî, ñóõàÿ îáðàáîòêà íå ïîäõîäèò 
äëÿ âñåõ ñëó÷àåâ îáðàáîòêè. 
Îïðåäåëåííûå ìàòåðèàëû è îïåðàöèè 
òðåáóþò ïðèìåíåíèÿ îõëàæäåíèÿ - äëÿ 
ñíèæåíèÿ òåìïåðàòóðû ïðè îáðàáîòêå 
æàðîïðî÷íûõ ñïëàâîâ, äëÿ ýâàêóàöèè 
ñòðóæêè ïðè ñâåðëåíèè è ðàñòà÷èâàíèè. 
Â íåêîòîðûõ ñëó÷àÿõ æèäêîñòü ìîæíî 
çàìåíèòü ñæàòûì âîçäóõîì. Êðîìå òîãî, 
áîëüøàÿ ÷àñòü òåïëà óõîäèò â ñòðóæêó. 
÷òî ìîæåò ïîâûñèòü òåìïåðàòóðó 
óçëîâ ñòàíêà è îñíàñòêè. Åñëè ýòî íå 
äîïóñòèìî, ñëåäóåò ïðèìåíÿòü ÑÎÆ.

Òèï îïåðàöèè, îáðàáàòûâàåìûé 
ìàòåðèàë, ôîðìà äåòàëè, òðåáîâàíèÿ ïî 
òî÷íîñòè èçãîòîâëåíèÿ è èñïîëüçóåìîå 
îáîðóäîâàíèå – âñå ýòî äîëæíî 
ïðèíèìàòüñÿ âî âíèìàíèå ïðè îöåíêå 

âîçìîæíîñòè ïîëó÷åíèÿ ïðåèìóùåñòâ îò 
îáðàáîòêè áåç èñïîëüçîâàíèÿ ÑÎÆ. Ïðè 
òàêîé îáðàáîòêå îáû÷íî òðåáóåòñÿ âåñòè 
èçìåðåíèÿ ñ íåîáõîäèìîé êîððåêöèåé, 
êîòîðóþ ëåãêî ìîæíî îïðåäåëèòü. Â 
òàêèõ îïåðàöèÿõ êàê íàðåçàíèå ðåçüáû, 
ðàçâåðòûâàíèå, ðàñòà÷èâàíèå, îòðåçêà 
è îáðàáîòêà êàíàâîê íåáîëüøîå 
êîëè÷åñòâî ñìàçêè ìîæåò áûòü 
èñïîëüçîâàíî â êà÷åñòâå àëüòåðíàòèâû.

Ïðè ïðàâèëüíîì ïðèìåíåíèè ñóõàÿ 
îáðàáîòêà îáåñïå÷èâàåò:
- ïîâûøåíèå ïðîèçâîäèòåëüíîñòè
- óëó÷øåííîå ñòðóæêîîáðàçîâàíèå
- ñíèæåíèå ñåáåñòîèìîñòè îáðàáîòêè
-  óñîâåðøåíñòâîâàííîå óïðàâëåíèå 

ñòðóæêîîáðàçîâàíèåì
- óëó÷øåííûå óñëîâèÿ ýêñïëóàòàöèè

Îáðàáîòêà áåç îõëàæäåíèÿ - íå ïðîáëåìà äëÿ ñîâðåìåííûõ ïëàñòèí

Äåéñòâèÿ ïðè âíåäðåíèè ìåòîäà:

-  óáåäèòåñü â âîçìîæíîñòè 
îáðàáîòêè áåç ÑÎÆ

-  îïòèìèçèðóéòå êàæäóþ îïåðàöèþ, 
â ïåðâóþ î÷åðåäü ýòî êàñàåòñÿ 
âûáîðà èíñòðóìåíòà, ðåæèìîâ 
îáðàáîòêè, ýêîíîìè÷åñêè 
ýôôåêòèâíîé ñòîéêîñòè è 
îáåñïå÷åíèÿ óäàëåíèÿ ñòðóæêè

-  îïðåäåëèòå, êàê äåéñòâóåò 
îòñóòñòâèå ÑÎÆ íà êà÷åñòâî 
ïîâåðõíîñòè è òî÷íîñòü äåòàëè
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Õàðàêòåð èçíîñà: Ïðè÷èíà: Óñòðàíåíèå:

Íàðîñò óõóäøàåò ÷èñòîòó 
îáðàáàòûâàåìîé 
ïîâåðõíîñòè è âåäåò ê 
âûêðàøèâàíèþ ðåæóùåé 
êðîìêè â ìîìåíò åãî ñðûâà.

a.  Ñëèøêîì áîëüøàÿ 
ñêîðîñòü ðåçàíèÿ 
èëè íåäîñòàòî÷íàÿ 
èçíîñîñòîéêîñòü.

b/c. Õèìè÷åñêèé èçíîñ

b/c. Àáðàçèâíûé èçíîñ

c. Õèìè÷åñêèé èçíîñ

Óìåíüøèòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ.
Âûáðàòü áîëåå èçíîñîñòîéêóþ 
ìàðêó ñïëàâà.

Âûáðàòü ñïëàâ ñ ïîêðûòèåì Al
2
O

3
. 

Äëÿ ìàòåðèàëîâ, óïðî÷íÿþùèõñÿ 
ìåõàíè÷åñêîé îáðàáîòêîé, 
âûáðàòü ïëàñòèíó ñ ìåíüøèì 
óãëîì â ïëàíå èëè áîëåå 
èçíîñîñòîéêóþ ìàðêó ñïëàâà. 

Óìåíüøèòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ.
(Ïðè îáðàáîòêå æàðîïðî÷íûõ 
ñïëàâîâ êåðàìèêîé, íàîáîðîò, 
óâåëè÷èòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ).

Âûáðàòü áåçâîëüôðàìíûé 
òâåðäûé ñïëàâ

Âûáðàòü ñïëàâ ñ ïîêðûòèåì Al
2
O

3
. 

Âûáåðèòå ïîçèòèâíóþ ãåîìåòðèþ 
ïëàñòèíû. Ñíà÷àëà óìåíüøèòü 
ñêîðîñòü ðåçàíèÿ äëÿ ñíèæåíèÿ 
òåìïåðàòóðû, à åñëè íå ïîìîæåò, 
óìåíüøèòü è ïîäà÷ó.

Óñèëåííûé äèôôóçèîííûé 
èçíîñ èç-çà ñëèøêîì âûñîêîé 
òåìïåðàòóðû íà ïåðåäíåé 
ïîâåðõíîñòè.

Îáðàáàòûâàåìûé ìàòåðèàë 
íàëèïàåò íà ïëàñòèíó, îáðàçóÿ 
íàðîñò èç-çà:
- Íèçêîé ñêîðîñòè ðåçàíèÿ.

-  Îòðèöàòåëüíîãî ïåðåäíåãî 
óãëà íà ðåæóùåé êðîìêå.

Èçíîñ ïî çàäíåé ïîâåðõíîñòè

Ëóíêîîáðàçîâàíèå

Ïðîãèá ðåæóùåé êðîìêè 
èëè âäàâëèâàíèå çàäíåé 
ïîâåðõíîñòè. 
Óõóäøåíèå ôîðìèðîâàíèÿ 
ñòðóæêè è ñíèæåíèå ÷èñòîòû 
îáðàáîòêè. 
Èíòåíñèâíûé èçíîñ ïî 
çàäíåé ïîâåðõíîñòè è 
ïîëîìêà ïëàñòèíû. 

Âûáðàòü áîëåå òâåðäûé 
ñïëàâ ñ ëó÷øåé ñòîéêîñòüþ ê 
ïëàñòè÷åñêîé äåôîðìàöèè. 
Ïðîñåäàíèå ðåæóùåé êðîìêè 
- óìåíüøèòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ. 
Âäàâëèâàíèå çàäíåé ïîâåðõíîñòè 
- óìåíüøèòü ïîäà÷ó.

Óâåëè÷èòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ.

Âûáðàòü ïîëîæèòåëüíóþ 
ãåîìåòðèþ ïëàñòèíû.

Ñëèøêîì âûñîêàÿ òåìïåðàòóðà 
â çîíå ðåçàíèÿ â ñî÷åòàíèè ñ 
áîëüøèìè ñèëàìè ðåçàíèÿ.

Ïëàñòè÷åñêàÿ äåôîðìàöèÿ

Íàðîñòîîáðàçîâàíèå

Ïðàêòè÷åñêèå ñîâåòû

Ñîïóòñòâóþùèå ôàêòîðû: Îòñóòñòâèå ñòðóæêîäðîáëåíèÿ
Âîìîæíîå óñòðàíåíèå: Óâåëè÷èòü ïîäà÷ó è/èëè ãëóáèíó ðåçàíèÿ, ïåðåéòè íà ïëàñòèíó ñ ìåíüøèì ðàäèóñîì ïðè âåðøèíå.●

a.  Áûñòðûé èçíîñ ïî 
çàäíåé ïîâåðõíîñòè, 
âûçûâàþùèé óõóäøåíèå 
êà÷åñòâà ïîâåðõíîñòè 
èëè âûõîä çà ïðåäåëû 
ïîëÿ äîïóñêà.

b/c.  Îáðàçîâàíèå ïðîòî÷èí, 
ñíèæàþùèõ êà÷åñòâî 
              ïîâåðõíîñòè è 
              âûçûâàþùèõ 
              îïàñíîñòü ñêîëà 
              ðåæóùåé êðîìêè.

Èíòåíñèâíîå 
ëóíêîîáðàçîâàíèå, ïðèâîäÿùåå 
ê îñëàáëåíèþ ðåæóùåé êðîìêè. 
Ïðè âîçìîæíîì ðàçðóøåíèè 
âñïîìîãàòåëüíîé ðåæóùåé 
êðîìêè ïðîèçîéäåò óõóäøåíèå 
÷èñòîòû îáðàáîòêè.
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Õàðàêòåð èçíîñà: Ïðè÷èíà: Óñòðàíåíèå:

Ïîâðåæäåíèå ñõîäÿùåé 
ñòðóæêîé ó÷àñòêà êðîìêè, íå 
íàõîäÿùåãîñÿ â ðàáîòå. Ìîãóò 
áûòü ïîâðåæäåíû êàê âåðõíÿÿ, 
òàê è îïîðíàÿ ïîâåðõíîñòè 
ïëàñòèíû.

Âûêðàøèâàíèå ðåæóùåé 
êðîìêè, âåäóùåå ê óõóäøåíèþ 
êà÷åñòâà îáðàáîòàííîé 
ïîâåðõíîñòè è ÷ðåçìåðíîìó 
èçíîñó ïî çàäíåé ïîâåðõíîñòè.

Ïðè ñõîäå ñòðóæêà óäàðÿåò ïî 
ðåæóùåé êðîìêå.

Èçìåíèòü ïîäà÷ó.
Âûáðàòü ïëàñòèíó ñ äðóãîé 
ãåîìåòðèåé ïåðåäíåé ïîâåðõíîñòè.

Âûáðàòü áîëåå ïðî÷íóþ ìàðêó 
ñïëàâà.

Âûáðàòü ïëàñòèíó ñ áîëåå 
ïðî÷íîé ãåîìåòðèåé (äëÿ 
êåðàìè÷åñêèõ ïëàñòèí - áîëüøèé 
ðàçìåð ôàñêè).

Óâåëè÷èòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ 
èëè ïåðåéòè íà ïëàñòèíó ñ 
ïîëîæèòåëüíûìè ïåðåäíèìè 
óãëàìè.
Óìåíüøèòü ïîäà÷ó â íà÷àëå ïðîõîäà.

Ñëèøêîì õðóïêàÿ ìàðêà 
òâåðäîãî ñïëàâà.

Ãåîìåòðèÿ ïëàñòèíû íå 
îáåñïå÷èâàåò äîñòàòî÷íîé 
ïðî÷íîñòè.

Íàðîñòîîáðàçîâàíèå

Ïîâðåæäåíèå ñòðóæêîé

Âûêðàøèâàíèå

Ìåëêèå òðåùèíû 
ïåðïåíäèêóëÿðíûå ðåæóùåé 
êðîìêå, âåäóùèå ê å¸ 
âûêðàøèâàíèþ è óõóäøåíèþ 
êà÷åñòâà îáðàáîòàííîé 
ïîâåðõíîñòè.

Âûáðàòü áîëåå ïðî÷íóþ ìàðêó 
ñïëàâà ñ ëó÷øèì ñîïðîòèâëåíèåì 
òåðìè÷åñêîìó óäàðó.

Îõëàæäåíèå äîëæíî áûòü 
îáèëüíûì è íåïðåðûâíûì èëè 
îòñóòñòâîâàòü.

Òåðìè÷åñêèå òðåùèíû 
âîçíèêàþò èç-çà íåñòàáèëüíîãî 
òåðìîðåæèìà, êîòîðûé âûçâàí

- ïðåðûâèñòûì ðåçàíèåì

- íåïîñòîÿííîé ïîäà÷åé ÑÎÆ.

Òåðìîòðåùèíû

Ïîëîìêà ïëàñòèíû, ïðè 
êîòîðîé âîçìîæíû òàêæå 
ïîâðåæäåíèå èëè ïîëîìêà 
îïîðíîé ïëàñòèíû è 
îáðàáàòûâàåìîé äåòàëè.

Âûáðàòü áîëåå ïðî÷íóþ ìàðêó 
ñïëàâà.

Óìåíüøèòü ïîäà÷ó è/èëè ãëóáèíó 
ðåçàíèÿ.

Âûáðàòü áîëåå ïðî÷íóþ 
ãåîìåòðèþ, îäíîñòîðîííÿÿ 
ïëàñòèíà ïðåäïî÷òèòåëüíà.

Âûáðàòü ïëàñòèíó áîëüøåé 
òîëùèíû èëè áîëüøåãî ðàçìåðà.

Ñëèøêîì õðóïêàÿ ìàðêà 
òâåðäîãî ñïëàâà.

Óñèëåííàÿ íàãðóçêà íà 
ðåæóùóþ êðîìêó.

Ãåîìåòðèÿ ïëàñòèíû íå 
îáåñïå÷èâàåò äîñòàòî÷íîé 
ïðî÷íîñòè.

Íåäîñòàòî÷íûé ðàçìåð 
ïëàñòèíû.

Ïîëîìêà ïëàñòèíû

Ïîâûøåííûå óñèëèÿ ðåçàíèÿ. Óìåíüøèòü ïîäà÷ó.
Âûáðàòü áîëåå ïðî÷íóþ ìàðêó 
ñïëàâà.
Âûáðàòü ïëàñòèíó ñ ìåíüøåé 
îòðèöàòåëüíîé ôàñêîé.

Îòñëàèâàíèå (êåðàìèêà)

Ñîïóòñòâóþùèå ôàêòîðû: Âèáðàöèè
Âîçìîæíîå óñòðàíåíèå: Óìåíüøèòü ñêîðîñòü ðåçàíèÿ, óâåëè÷èòü ïîäà÷ó, óìåíüøèòü ãëóáèíó ðåçàíèÿ, âûáðàòü ìåíüøèé 
ðàäèóñ ïðè âåðøèíå ïëàñòèíû, âûáðàòü ïîçèòèâíóþ ãåîìåòðèþ.       
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