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Выбор инструмента A 72

Многоцелевая обработка

Рекомендации D 82

Рекомендации A 74

Выбор инструмента D 80

Точение 
фрезерованием

Специализированные методы обработки
Обзор технологических решений

Специализированные методы − Обзор технологических решений

Подробная информация о принципах многоцелевой обработки в разделе "Инструментальная оснастка/Оборудование", 
глава G, на стр. G28.

Более подробно в разделе "Фрезерование", глава D.
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Многоцелевая обработка − Практические рекомендации

Практические рекомендации

Обработка с разворотом фрезерного шпинделя под углом 
45° является оптимальным методом, обеспечивающим 
максимум стабильности и удобный доступ инструмента к 
обрабатываемой заготовке.

Одна и та же державка может использоваться для 
обработки в разных направлениях, от главного шпинделя 
и к нему. Данная возможность реализуется за счет 
фиксации инструментального шпинделя с поворотом 
на 180°. При этом необходимо изменить направление 
вращения главного шпинделя.

Информация по программированию 

Сдвоенный инструмент CoroPlex TT является 
оптимальным решением для многоцелевых станков, 
позволяющим максимально полно использовать 
возможности сложного оборудования. При повороте 
фрезерного шпинделя на 180° и его фиксации в этом 
положении, одна пластина, находившаяся в работе, 
заменяется другой.

Обычно при токарной обработке координата по оси Y 
равна 0, за исключением случаев, когда инструмент 
находится вне зоны резания. В отличие от стандартных 
резцов, в корпусе сдвоенного инструмента размещены  
две режущие пластины, каждая из которых будет 
находиться вне оси детали, если фрезерный шпиндель 
станка будет выставлен на 0. Поэтому необходимо 
сместить инструментальный шпиндель станка по оси  Y, 
на такое расстояние, чтобы вершина рабочей пластины 
совпала с осью детали.

Y = +/– h1 (h1= расстояние от вершины пластины до оси 
оправки), см. рис.

Примечание: Процедура настройки корректного 
положения инструмента CoroPlex TT рассматривается на 
стр. A80.

Обработка детали в контр-шпинделе

Необходимо отклонить ось Y в противоположную сторону 
по сравнению с обработкой в главном шпинделе.

Высота режущей кромки (h1) нанесена лазером на 
резцедержателе и указана в каталоге.

Информация о введении функции изменения наклона 
фрезерного шпинделя, а также общие указания по 
программированию обработки сдвоенным инструментом  
Вы сможете найти в руководстве по использованию 
Вашего многоцелевого станка.

Инструмент CoroTurn® для обработки с разворотом  
фрезерного шпинделя под 45°

CoroPlex™ TT – сдвоенный инструмент 

При работе сдвоенным инструментом Вам необходимо сместить 
инструмент по оси Y на расстояние h1, с целью установки 
вершины пластины по оси детали.

Смена одной пластины 
на другую происходит за 
счет поворота фрезерного 
шпинделя на 180°.

Точение по направлению к контр-шпинделю. Поворот фрезерного 
шпинделя вокруг оси B и смена направления вращения детали.
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Многоцелевая обработка − Практические рекомендации

Практические рекомендации

Конструкция инструмента обеспечивает точное 
позиционирование режущей кромки по высоте 
центров при применении пластин любого типа и 
хорошо сочетается с традиционными методами 
программирования на станках. 

Токарные пластины устанавливаются в положении 0° и 
180°.

Фрезерные пластины CoroMill 390 устанавливаются в 
корпусе немного выше токарных пластин и в осевом, 
и в радиальном направлении. Это связано с тем, что 
токарные пластины в момент фрезерования не должны 
участвовать в резании. 

Примечание: При обработке глухих отверстий 
токарными пластинами, следует учитывать, что движение 
инструмента должно быть остановлено раньше, чем 
фрезерные пластины коснуться дна отверстия. 

Max диаметр заготовки Dm зависит от диаметра фрезы, 
размера пластин R390 и от наличия или отсутствия 
зачистных пластин Wiper.

CoroPlex™ MT – токарный и фрезерный инструмент в одном

Фрезерование уступов

Точение и подрезка торца

Винтовая интерполяция

Профильная обработка

Точение фрезерованием

Внутреннее точение и 
профильная обработка

Диаметр 
инструмента,  
Dc мм

Max диаметр заготовки Dm 
в зависимости от типа пластины

General turning_A064-079.indd   76 2009-11-25   12:31:55



A 77

A

B

C

D

E

F

G

H

I

О
тр

ез
ка

 и
об

ра
бо

тк
а 

ка
на

во
к

То
че

ни
е

Ре
зь

бо
на

ре
за

ни
е

Ф
ре

зе
ро

ва
ни

е
С

ве
рл

ен
ие

Ра
ст

ач
ив

ан
ие

И
нс

тр
ум

ен
та

ль
на

я
ос

на
ст

ка
М

ат
ер

иа
лы

И
нф

ор
м

ац
ия

/
Ук

аз
ат

ел
ь

Многоцелевая обработка − Практические рекомендации

Система Coromant Capto®

Сокращение номенклатуры инструмента

Соединение Coromant Capto обеспечивает высокую 
точность обработки и позволяет осуществлять 
автоматическую смену инструмента. За счет интеграции 
этого соединения в главный  и фрезерный шпиндель 
можно резко сократить количество используемого 
инструмента. 

Вылет и вес инструмента 

Для обработки труднодоступных мест рекомендуется 
использовать удлинители Coromant Capto. Для 
уменьшения веса наладки используйте переходники на 
меньший размер соединения.

Другие аргументы в пользу применения системы Coromant 
Capto:

• �Одинаковая эффективность фрезерной и токарной 
обработки

• Быстрая смена инструмента
• Модульность
• �Способность передавать значительные величины 

моментов
• Высокая жесткость на изгиб
• Высокая точность и повторяемость.

Модульная оснастка сокращает инструментальные расходы

Соединение 
Coromant Capto 

Silent Tools

Снижение вибраций и увеличение производительности 

Используя антивибрационные расточные оправки Silent  
Tools, можно значительно увеличить режимы резания. 
Доступны для заказа антивибрационные оправки с 
соединением Coromant Capto для закрепления головок 
CoroTurn SL. 

Система CoroTurn® SL

Сокращение номенклатуры

Используя разнообразные режущие головки системы 
SL для точения, отрезки, обработки канавок и 
резьбонарезания, можно обойтись без специального 
инструмента. 
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Способ 2 

45º - Токарный инструмент 
Используется токарный инструмент, наклоненный под 45º к оси обрабатываемой детали, что обеспечивает 
максимальную жесткость и хороший доступ к обрабатываемым поверхностям.

Преимущества

• �Доступ к обрабатываемым 
поверхностям.

• �Жесткость – инструменты для  
работы под 45° значительно  
короче по сравнению с  
вертикально 
расположенными.

• �Стабильность – 
благоприятное 
распределение сил 
резания в направлении 
инструментального 
шпинделя.

• �Возможна обработка 
заготовок большого диаметра 
(в направлении оси X).

Недостатки

• �Ограниченная длина 
обработки по оси Z.

• �Трудности с настройкой вне 
станка. Оборудование для 
настройки должно иметь ось 
В.

• �Подходит только для 
наружного точения, угол 
наклона не позволяет вести 
внутреннюю обработку.

• �Смена инструмента из 
инструментального магазина 
занимает много времени.

Максимум удобства при 
работе вблизи патрона и 

детали.

Благоприятное 
распределение сил 
резания повышает 
стабильность.

Главный шпиндель

Многоцелевая обработка − Практические рекомендации

При обработке деталей на многоцелевых станках одну и ту же операцию, как правило, можно 
выполнить несколькими способами. В данном примере описаны четыре возможных варианта. 
Преимущества и недостатки каждого способа описаны ниже.

Один многоцелевой станок – четыре варианта обработки

Способ 1

Вертикально/горизонтально расположенный токарный инструмент 
Используется обычный токарный инструмент, зажатый в инструментальном шпинделе с применением удлинителей или 
адаптеров.

Главный шпиндель

Внутренняя 
обработка 

Наружная 
обработка

Преимущества

• Простота программирования. 

• �Один и тот же инструмент 
может использоваться как 
для наружной, так и для 
внутренней обработки.

• �Возможность наладки вне 
станка.

• �Широкий выбор стандартного 
инструмента.

• �Вертикальное расположение 
инструмента не ограничивает 
длину обработки по оси Z 
(длина заготовки).

Недостатки

• �Для работы вблизи главного 
шпинделя необходим 
большой вылет инструмента, 
что ограничивает 
максимальный диаметр 
обработки.

• �Меньшая жесткость по 
сравнению с инструментами, 
расположенными под 45º. 
Силы резания на пластине 
в сочетании с большим 
вылетом создают большой 
изгибающий момент вокруг 
оси В.

• �Смена инструмента из 
инструментального магазина 
занимает много времени.

Максимальный 
диаметр обработки 

зависит от 
величины хода по 

оси X.
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Многоцелевая обработка − Практические рекомендации

Нижняя револьверная 
головка

Главный 
шпиндель

Способ 3 

45º - CoroPlex TT 
Сдвоенный резец CoroPlex TT обладает всеми преимуществами инструментов, работающих под углом 45°, и при этом 
смена одной режущей кромки на другую происходит очень быстро.

Способ 4 

Нижняя револьверная головка - точение

Традиционная токарная обработка при помощи нижней револьверной головки с минимальным вылетом инструмента, 
что обеспечивает высокую жесткость наладки. Доступ к обрабатываемым поверхностям очень хороший, а также 
осуществляется мгновенный поворот для смены позиций.

Преимущества

• �Доступ к обрабатываемым 
поверхностям.

• �Жесткость – инструменты для  
работы под 45° значительно  
короче по сравнению с  
вертикально 
расположенными.

• �Стабильность – благоприя
тное распределение сил 
резания в направлении 
инструментального 
шпинделя.

• �Возможна обработка 
заготовок большого диаметра 
(в направлении оси X).

• �Два инструмента в одном 
корпусе, быстрая индексация 
режущей кромки.

• �Занимает одно гнездо в 
инструментальном магазине.

 

 Недостатки

• �Ограничивается длина 
обработки по оси Z.

• �На некоторых станках 
смещение по оси Y трудно 
программировать.

• �Трудности с настройкой вне 
станка. Оборудование для 
настройки должно иметь ось 
В.

• �Привязка на станке, в 
зависимости от геометрии 
датчика, может быть 
затруднена.

• �Подходит только для 
наружного точения, угол 
наклона не позволяет вести 
внутреннюю обработку.

Преимущества

• �Быстрая смена инструмента 
(от стружки до стружки).

• �Как правило, больше места 
для размещения инструмента 
с большим вылетом. 

• �Одновременная обработка 
нижней револьверной 
головкой и инструментальным 
шпинделем.

Недостатки

• �Минимум универсальности, 
один инструмент для одной 
операции.

Рекомендации:

 • �Обработка на станке с револьверной 
головкой эффективна, когда токарные 
операции при обработке детали 
преобладают.

• �Револьверную головку можно 
использовать в качестве заднего центра 
или люнета.

Главный шпиндель

Максимум удобства при 
работе вблизи патрона и 

детали.

Благоприятное 
распределение 
сил резания, что 
способствует 
стабильности 
обработки.

Быстрая 
индексация.
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Многоцелевая обработка − Практические рекомендации

Ось B = 5°

Ось B = 45°

Ось B = 45° Ось B = 45°

Ось B = 45°

Ось B = 5°

Параметры 

1. �Предварительная 
настройка размеров 
вне станка

2. �Привязка касанием на 
станке

3. Замер на станке

Невозможна

Невозможна

Невозможна

Многопозиционный 
адаптер CoroPlex™ SL

В следующей таблице представлены способы привязки 
инструмента, оптимизированного для многоцелевой обработки.

Есть три способа замера положения инструмента. 

1) Предварительная настройка вне станка 
Ограничение - установка для предварительной настройки не 
позволяет вам повернуть инструмент по оси B и смещать его 
относительно центральной оси (Y).

Привязка инструмента

¹) Размеры h1 приведены в "Основном каталоге".
²) Применимо не для всех типов станков.

Токарный 
инструмент 45° 
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Многоцелевая обработка – CoroPlex™ MT

− �Две инструментальные концепции 
CoroMill 390 и CoroTurn 107

− �Один фрезерный и четыре токарных 
инструмента в одном

− �Сокращение времени смены 
инструмента

− Вращающийся фрезерный инструмент

− �Экономия пространства 
инструментального магазина

− �Невращающийся токарный инструмент 
для наружного и внутреннего точения

− �Геометрии и сплавы пластин для 
обработки всех групп материалов

Многофункциональный фрезерный и токарный инструмент

Области применения

Пластина

Пластина

Стр. A70

Главный угол в плане 95°

Продольное и торцевое точение

Главный угол в плане 93°

Профильная обработка

Главный угол в плане 93°/95°

Внутренняя обработка

Токарная обработка с системой CoroTurn® 107

R390 
Пластины размером  
11 и 18 мм

Стр. A70

Фрезерование уступов Винтовая интерполяция Точение фрезерованием

Фрезерная обработка с системой CoroMill® 390

Рекомендации по выбору пластины
Токарные пластины Фрезерные пластины

CCMT, ромб с углом 
80° 
09 и 12 мм

DCMT, ромб с углом 55° 
07 и 11 мм
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Точение – Дополнительные возможности

Область применения

Наружная 
обработка

Внутренняя 
обработка

Min диаметр отверстия, мм *) Точность регулировки, мм

Осевая РадиальнаяОсевое 
крепление

Радиальное 
крепление

*) Зависит от размера вставки, формы пластины и главного угла в плане.

Дополнительные возможности
Комбинированный инструмент 
Резцовые вставки, в первую очередь, предназначены для применения в 
многоинструментальных наладках и обеспечивают следующие преимущества:

• При поломке пластины не повреждается дорогостоящий корпус

• Достигается высокая точность позиционирования вставок.

Резцовые вставки

Осевое и радиальное закрепление 
резцовых вставок CoroTurn 107 в 
расточной оправке для внутренней 
обработки.

Радиальное закрепление расточных 
оправок CoroTurn 107 с цилиндрическим 
хвостовиком для внутренней обработки.

Осевое закрепление резцовых вставок 
CoroTurn 107 в корпусе комбинированного 
инструмента для выполнения операций 
наружной и внутренней обработки.

Резцовые вставки для резьбонарезания Направляющие пазы

Позиционирующий выступ 
на опорной пластине

Доступны резцовые вставки с уникальной 
системой крепления высокой жесткости.

T-Max® P
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Информация о сплавах

ISO P = Сталь

ISO M = Нержавеющая сталь

ISO K = Чугун

ISO N = Цветные металлы

ISO S = Жаропрочные сплавы

ISO H = Закаленные материалы

Точение – Информация о сплавах

Буквенное обозначение 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, 
состоящая  из окиси алюминия (Al2O3).

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

CN     �Нитридная керамика, содержащая в 
основном нитрид кремния (Si3N4).

CC     �Вышеперечисленные керамические 
материалы, но с покрытием.

Алмаз:

DP     Поликристаллический алмаз ¹)

Нитриды бора:

BN     Кубический нитрид бора ¹)

¹)  �Поликристаллический алмаз и кубический 
нитрид бора также называют сверхтвердыми 
режущими материалами.

Положение и форма диаграммы 
инструментального материала определяет 
рекомендуемую область применения.

Центр области 
применения

Рекомендуемая 
область применения

Износостойкость

Прочность

= Основной сплав

= Дополнительный сплав

Современные инструментальные материалы очень разнообразны 
и их развитие постоянно продолжается. При этом модернизации 
подвергаются не только сами инструментальные материалы, но и 
технологии их изготовления. Результатом этих процессов является 
широкий ассортимент высокопроизводительного инструмента для 
различных типов операций.

Все режущие материалы можно разделить на две группы, основные и 
дополнительные. Марки инструментальных сплавов представлены на 
диаграмме ISO/ANSI в зависимости от их износостойкости и прочности.

• �Сплавы основной группы имеют достаточно широкую область 
применения и их следует рассматривать в качестве первого выбора.

• �Дополнительные сплавы предназначены для расширения области 
применения сплавов основной группы и зачастую выступают в 
качестве их достойной альтернативы.
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CT5015 – P10 (P01-P20)
• �Непокрытый кермет с исключительной 

стойкостью к образованию нароста и 
устойчивостью к пластической деформации. 

• �Чистовая обработка низколегированных и 
легированных сталей. 

• Высокое качество поверхности. 
• Низкие усилия резания.

GC1525 – P15(P05-P25)
• Кермет с покрытием РVD. 
• �Чистовая и получистовая обработка 

низкоуглеродистых и низколегированных 
сталей.

• �Очень высокая износостойкость и прочность 
режущей кромки.

• �Высокое качество обработанной поверхности 
при средних и высоких скоростях резания. 

GC4205 – P05(P01-P15)
• Сплав с CVD покрытием.
• �Высокоэффективный съем металла в 

стабильных условиях на черновых и 
получистовых стадиях обработки. 

• �Высокая стойкость к лункообразованию и 
пластической деформации.

• Подходит как для обработки с СОЖ, так и без.

GC4215 – P15(P05-P25)
• �Сплав с CVD покрытием. Основа с 

градиентным спеканием отличается 
оптимальным сочетанием прочности 
и твердости, а покрытие повышает 
износостойкость.

• �Чистовая и черновая обработка стали и 
стального литья. 

• �Непрерывное резания и резание с легким 
ударом.

• �Сплав способен противостоять высоким 
температурам. 

• Подходит как для обработки с СОЖ, так и без.

GC4225 – P25(P15-P35)
• �Твердый сплав с износостойким покрытием 

значительной толщины, нанесенным методом 
CVD на прочную градиентную основу.

• �Чистовая и черновая обработка стали и 
стального литья.

• �Сплав отлично работает как в условиях 
прерывистого, так и непрерывного резания.

GC4235 – P35(P25-P45)
• �Сплав с износостойким CVD покрытием, 

нанесенным на прочную градиентную основу.
• �Обработка стали и стального литья в 

неудовлетворительных условиях. 
• �Достаточная надежность режущей кромки для 

работы в условиях прерывистого резания с 
высокой скоростью снятия металла.

GC1515 – P25(P10-P30)
• �Мелкозернистый твердый сплав с CVD 

покрытием. 
• �Чистовая обработка низкоуглеродистых и 

низколегированных сталей и других вязких 
материалов на средних и низких скоростях 
резания.

• �Превосходный выбор при необходимости 
получить поверхность высокого качества или 
обеспечить плавность процесса резания. 

• �Отличная стойкость к термическому удару 
делает сплав пригодным для легкого 
прерывистого резания.

GC3005 – P10(P01-P25)
• �Сплав с износостойким покрытием, 

нанесенным CVD методом с хорошей адгезией 
с твердой основой сплава.

• �Чистовая и получистовая обработка 
высоколегированной стали на высокой 
скорости резания с получением поверхности 
высокого качества.

• Высокие скорости резания. 

GC1025 – P25(P10-P35)
• Мелкозернистый сплав с PVD покрытием. 
• �Рекомендуется для чистовой обработки 

низкоуглеродистых сталей и других вязких 
материалов при необходимости получить 
поверхность высокого качества или обеспечить 
плавность процесса резания. 

• �Высокая устойчивость к термальному 
шоку делает сплав пригодным для легкого 
прерывистого резания.

GC1125 – P25(P10-P30)
• Мелкозернистый сплав с PVD покрытием. 
• �Дополняет сплав GC1515 в области чистового 

точения низкоуглеродистых сталей на 
невысоких скоростях резания и с небольшими 
значениями подач.

• Высокие скорости резания. 
• �Плавный процесс резания и высокая прочность 

режущей кромки, обеспечивают высокое 
качество поверхности.

GC2015 – P25(P20-P30)
• �Сплав с износостойким покрытием, 

нанесенным PVD методом на основу с 
отличной стойкостью к высоким температурам.

• �Чистовая и легкая черновая обработка 
углеродистых сталей и других вязких 
материалов.

• �Хорошее качество поверхности и плавный 
процесс резания в сочетании с острокромочной 
геометрией.

GC2025 – P35(P25-P40)
• Твердый сплав с CVD покрытием. 
• �Альтернативный выбор для обработки сталей 

со значительными нагрузками на режущую 
кромку.

• �Высокая стойкость к термическому и 
механическому удару обеспечивает высокую 
надежность режущей кромки и делает 
сплав пригодным для работы в условиях 
прерывистого резания.

GC235 – P45(P30-P50)
• �Сплав с покрытием CVD, нанесенным на очень 

прочную основу, обеспечивает высочайшую 
прочность режущей кромки. 

• �Черновая обработка стали и стального литья в 
очень неблагоприятных условиях. 

• �Сплав рекомендуется для прерывистого 
резания с ударом на низких скоростях резания.

Сталь, стальное литье, ковкий чугун, дающий сливную стружку

Описание инструментальных материалов в разделе H.

Точение – Информация о сплавах

Основные марки Дополнительные марки
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Аустенитные/ферритные/мартенситные нержавеющие стали, стальное литье, 
марганцовистые стали, легированный и ковкий чугун, инструментальные стали.

GC1025 – M15(M10-M25)
• �Ультра мелкозернистый твердый сплав с PVD 

покрытием. 
• �Чистовая обработка нержавеющих сталей, 

когда необходима высокая точность и отличное 
качество детали, а также когда условия 
обработки требуют остроты режущей кромки. 

• �Высокая стойкость к термическим ударам, 
подходит для работы в условиях прерывистого 
резания.

GC2015 – M15(M05-M25)
• �Твердый сплав с износостойким CVD 

покрытием, нанесенным на основу, способную 
противостоять высоким температурам.

• �Чистовая и легкая черновая обработка 
нержавеющих сталей на умеренных и высоких 
скоростях резания.

• �Первый выбор для продолжительного резания.

GC1115 – M15(M05-M25)
• �Мелкозернистый твердый сплав с тонким PVD 

покрытием, позволяющим добиться высокой 
остроты режущих кромок. Основа сплава 
отличается хорошей стойкостью к повышенным 
температурам, пластической деформации  
и гарантирует высокую надежность  
режущей кромки.

• �Чистовая обработка нержавеющих сталей на 
умеренных скоростях резания.

• �Подходит для обработки материалов, склонных 
к налипанию.

• �Прочный высокопроизводительный сплав с 
хорошей стойкостью к лункообразованию. Для 
сплава характерен равномерный износ по 
задней поверхности.

GC1125 – M25(M10-M30)
• �Мелкозернистый твердый сплав с PVD 

покрытием. 
• �Чистовая обработка всех типов нержавеющих 

сталей на средних и низких скоростях резания.
• �Превосходный выбор при необходимости 

получить одновременно острую и прочную 
режущую кромку для обеспечения высокого 
качества обработанной поверхности.

• �Высокая стойкость к термическому удару, сплав 
подходит для работы в условиях прерывистого 
резания.

GC2025 – M25(M15-M35)
• Твердый сплав с CVD покрытием.
• �Оптимизирован для получистовой и черновой 

обработки аустенитных и дуплексных 
нержавеющих сталей на умеренных скоростях 
резания.

• �Высокая стойкость к термическому и 
механическому удару. Высокая прочность 
режущей кромки делает сплав пригодным для 
работы в условиях прерывистого резания.

GC2035 – M35(M25-M40)
• Твердый сплав с PVD покрытием.
• �Получистовая и черновая обработка 

аустенитных и дуплексных нержавеющих 
сталей на низких и умеренных скоростях 
резания. 

• �Высокая стойкость к термическому удару. 
Идеальное решение для надежной обработки 
с ударом. 

GC235 – M35(M25-M40)
• Сплав с CVD покрытием и прочной основой.
• �Черновая обработка нержавеющих сталей 

и стального литья с коркой на низких и 
умеренных скоростях резания.

• �Чрезвычайно высокая прочность режущей 
кромки, позволяющая сплаву работать в 
тяжелых условиях резания с ударом.

GC1105 – M15(M05-M20)
• �Твердая мелкозернистая основа с содержанием 

кобальта 6% обладает повышенной 
красностойкостью, хорошей стойкостью 
к пластической деформации и износу по 
задней поверхности. Тонкое покрытие TiAlN, 
нанесенное  PVD методом, обладает отличной 
адгезией.

• �Высокая производительность, острая и прочная 
режущая кромка.

• �Подходит для чистовой обработки 
нержавеющих сталей на высоких скоростях.

GC1515 – M20(M10-M25)
• Мелкозернистый сплав с CVD покрытием.
• �Чистовая обработка всех типов нержавеющих 

сталей. 
• �Дополнение сплаву GC1125, в случаях когда 

износостойкость имеет приоритетное значение 
перед прочностью.

GC1525 – M10(M05-M15)
• �Кермет с PVD покрытием. Очень высокая 

износостойкость и прочность режущей кромки. 
Низкая склонность к налипанию. 

• �Прекрасный выбор для чистовой обработки 
нержавеющей стали в благоприятных условиях.

• �Высокие скорости резания и относительно 
низкие подачи.  
fn x ap < 0.35 мм²

GC1005 – M15(M05-M20)
• �Сплав, представляющий собой комбинацию 

твердой мелкозернистой основы с высокой 
стойкостью к пластической деформации 
и покрытия, нанесенного PVD методом, с 
высокой температурной стойкостью.

• �Чистовая обработка нержавеющих сталей на 
высоких скоростях.

GC4225 – M15(M05-M25)
• �Твердый сплав с износостойким CVD 

покрытием, нанесенным на прочную 
градиентную основу.

• �Хорошо подходит для обработки нержавеющих 
сталей.  

• �Одинаково хорошо работает как в условиях 
прерывистого, так и непрерывного резания. 
Широкая область применения.

GC4235 – M25(M15-M35)
• �Твердый сплав с износостойким покрытием, 

нанесенным на прочную основу CVD методом.
• �Может использоваться для получистового или 

чернового точения нержавеющих сталей на 
умеренных скоростях резания. 

• �Хорошая стойкость к термическому и 
механическому удару. Прочность режущей 
кромки позволяет сплаву работать в условиях 
прерывистого резания.

Точение – Информация о сплавах

Описание инструментальных материалов в разделе H.

Основные марки сплавов Дополнительные марки сплавов
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Описание инструментальных материалов в разделе H.

Точение – Информация о сплавах

Чугун, отбеленый и ковкий чугун, чугун, дающий элементную стружку.

CB50/CB7050 – K05(K01-K10)
• �Чрезвычайно твердая марка кубического 

нитрида бора. Высокая прочность режущей 
кромки и хорошая износостойкость. 

• �Cплав является оптимальным решением для 
высокоскоростной финишной обработки серого 
чугуна в хороших условиях, а также в условиях 
прерывистого резания.

CC6090 – K10(K01-K20)
• �Керамика на основе чистого нитрида кремния, 

обеспечивающая хорошую износостойкость при 
высоких температурах. 

• �Рекомендуется для высокоскоростной черновой 
и чистовой обработки чугуна в хороших 
условиях.

• �Способен работать с незначительными 
прерываниями процесса резания. 

GC1690 – K10(K05-K15)
• �Керамика на основе нитрида кремния с CVD 

покрытием. 
• �Благодаря своим режущим свойствам керамика 

1690 рекомендуется для легких черновых 
и получистовых и финишных операций при 
обработке чугуна.

GC3205 – K05(K01-K15)
• �Сплав, состоящий из гладкого, износостойкого 

покрытия, нанесенного методом CVD, и 
твердой основы. 

• �Рекомендуется для высокоскоростной 
обработки серого чугуна.

GC3210 – K10(K05-K20)
• �Сплав, состоящий из гладкого, износостойкого 

покрытия, нанесенного методом CVD, и 
твердой основы.

• �Рекомендуется для высокоскоростной 
обработки высокопрочного чугуна.

GC3215 – K15(K10-K25)
• �Сплав с покрытием CVD, состоящий из 

гладкого, износостойкого покрытия и твердой 
основы, отлично работающий в тяжелых 
условиях прерывистого резания.

• �Рекомендуется в качестве первого выбора 
для черновой обработки чугунов на низких и 
средних скоростях резания.

CC650 – K01(K01-K05)
• �Смешанная керамика на основе Al2O3-оксида 

алюминия. 
• �Рекомендуется для высокоскоростной 

финишной обработки серого чугуна и 
отбеленного чугуна в хороших условиях.

GC3005 – K10(K01-K20)
• �Сплав с износостойким CVD покрытием, 

обладающий прекрасными показателями по 
красностойкости. 

• �Предназначен для чистовой и черновой 
обработки чугуна с шаровидным графитом, 
высокопрочного ковкого чугуна и легированного 
серого чугуна.

CC620 – K01(K01-K05)
• �Чистая керамика на основе Al2O3-оксида 

алюминия. 
• �Высокоскоростная чистовая обработка серого 

чугуна в стабильных условиях без применения 
СОЖ.

GC1515 – K25(K15-K30)
• �Мелкозернистый твердый сплав с 

хорошим балансом между прочностью и 
износостойкостью.

• �Идеальный выбор для растачивания в тяжелых 
условиях.

CT5015 – K05(K01-K10)
• �Непокрытый кермет с отличной стойкостью 

к наростообразованию и пластической 
деформации. 

• �Чистовая обработка высокопрочного чугуна, 
когда требуется получить хорошее качество 
поверхности и высокую размерную стойкость, 
а также при небходимости обеспечить низкие 
усилия резания.  
fn x ap < 0,35 мм².

GC4215 – K15(K10-K25)
• �Основа с градиентным спеканием отличается 

оптимальной прочностью, а CVD покрытие 
повышает износостойкость.

• �Обработка серого и высокопрочного чугуна на 
низких и умеренных скоростях резания. 

• Надежное использование как с СОЖ, так и без.

H13A – K20(K10-K30)
• �Непокрытый твердый сплав сочетает отличную 

стойкость к абразивному износу и прочность.
• �Применяется для обработки чугуна на 

относительно низких скоростях резания и 
высоких подачах.

Основные марки сплавов Дополнительные марки сплавов
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Описание инструментальных материалов в разделе H.

Цветные металлы

H10 – N15(N01-N25)
• �Непокрытый твердый сплав. Отличное 

сочетание высокой стойкости к абразивному 
износу и остроты режущей кромки.

• �Для обработки алюминиевых сплавов на 
операциях от чистовых до черновых.

GC1810 – N10(N01-N15)
• �Алмазное покрытие обеспечивает отличную 

износостойкость и снижение образования 
нароста, что повышает качество обработки 
поверхности.

• �Обработка алюминия, магниевых сплавов, 
меди, латуни и пластиков на операциях от 
чистовых до черновых.

CD10 – N05(N01-N10)
• Поликристаллический искусственный алмаз. 
• �Обработка цветных металлов и 

неметаллических материалов. 
• �Обеспечивает высокую стойкость и чистоту 

обработанной поверхности.

H13A – N15(N05-N25)
• �Непокрытый твердый сплав сочетает отличную 

стойкость к абразивному износу и прочность.
• �Получистовая и черновая токарная обработка 

алюминиевых сплавов.

GC1005 – N10(N05-N15)
• �Сплав, представляющий собой комбинацию 

мелкозернистой основы с PVD покрытием, 
обеспечивающим высокую износостойкость.

• Черновая обработка алюминиевых заготовок.

GC1125 – N25(N15-N30)
• �Мелкозернистый твердый сплав с PVD 

покрытием. 
• �Рекомендуется на операциях, требующих 

высокой остроты или прочности режущей 
кромки.

Основные марки сплавов
Дополнительные марки 
сплавов

Точение – Информация о сплавах
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Жаропрочные и титановые сплавы

CC670 – S15(S05-S25)
• �Керамика на основе карбида кремния, 

усиленная волокнами оксида алюминия,  
обладает чрезвычайно высокой прочностью. 

• �Рекомендуется для обработки специальных 
жаропрочных сплавов в неблагоприятных 
условиях.

CC6060 – S10(S05-S20)
• Керамика на основе соединения Sialon.
• �Наиболее подходит для предварительной 

обработки жаропрочных сплавов в стабильных 
условиях. 

• �Высокая надежность и предсказуемый износ, 
высокая стойкость к образованию проточин.

CC6065 – S15(S10-S20)
• �Керамика на основе соединения Sialon. 

Отличается прочностью и надежностью. 
• �Наиболее подходит для предварительной и 

получистовой обработки, а также для удаления 
дефектной ковочной корки и других тяжелых 
условий. 

S05F – S05(S05-S15)
• Твердый сплав с покрытием CVD. 
• �Высокоскоростная финишная обработка 

жаропрочных сплавов, а также для 
продолжительного резания при умеренных 
скоростях. Может быть также использован для 
черновой обработки.

• �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.

GC1105 – S15(S05-S20)
• �Покрытие TiAlN, нанесенное методом 

PVD, обладает великолепной адгезией с 
основой сплава. Твердая мелкозернистая 
вольфрамокобальтовая основа с 6% 
содержанием кобальта обладает повышенной 
красностойкостью и хорошей стойкостью к 
пластической деформации.

• �Высокая производительность, прочность и 
острота режущих кромок.

• �Чистовая обработка нержавеющих сталей на 
высоких скоростях резания.

• �Выдающиеся результаты по точению 
жаропрочных сплавов.

GC1115 – S20(S15-S25)
• �Тонкое PVD покрытие, обладающее прекрасной 

адгезией с основой сплава и позволяющее 
получить острую режущую кромку.

• �Низкие и умеренные скорости резания, 
обработка жаропрочных сплавов в условиях 
прерывистого резания.

• �Отсутствие таких форм износа как 
неравномерный износ по задней поверхности и 
выкрашивания.

• �Высокая стойкость к образованию проточин при 
небольшом времени контакта.

GC1125 – S25(S20-S30)
• �Мелкозернистый твердый сплав с PVD 

покрытием. 
• �Рекомендуется для обработки жаропрочных 

сплавов на низких скоростях резания или при 
наличии незначительных ударов.

• �Высокая стойкость к образованию проточин 
и термическому удару. Подходит для 
получистовых этапов обработки.

GC1005 – S15(S05-S20)
• �Сплав с покрытием PVD. Мелкозернистая 

основа с высокой стойкостью к пластической 
деформации и покрытие с хорошей 
температурной износостойкостью. 

• �Наиболее подходит для жаропрочных сплавов 
на основе Ni, Fe или Co.

GC1025 – S15(S10-S25)
• �Сплав с покрытием PVD, имеющий особую 

мелкозернистую основу. 
• �Рекомендуется для обработки жаропрочных 

сплавов на низких скоростях резания и в 
условиях прерывистого резания. 

• �Высокая стойкость к термическому удару 
и фрагментарному износу. Подходит для 
получистовых этапов обработки.

H10A – S10(S01-S20)
• �Непокрытый твердый сплав с высокой 

износостойкостью.
• �Получистовая и черновая обработка 

жаропрочных и титановых сплавов.

H13A – S15(S10-S30)
• �Непокрытый твердый сплав сочетает отличную 

стойкость к абразивному износу и прочность. 
• �Получистовая и черновая обработка 

жаропрочных и титановых сплавов.

CC650 – S05(S01-S10)
• �Смешанная керамика на основе Al2O3-оксида 

алюминия. 
• �Рекомендуется для получистовой обработки 

жаропрочных сплавов в условиях, когда не 
требуется высокая прочность режущей кромки.

H10F – S15(S10-S30)
• �Непокрытый мелкозернистый твердый сплав. 
• �Обработка жаропрочных и титановых сплавов 

на очень низких скоростях резания. 
• �Высокая стойкость к термическому удару 

и фрагментарному износу. Сплав подходит 
для продолжительной работы в условиях 
прерывистого резания.

Описание инструментальных материалов в разделе H.

Основные марки сплавов
Дополнительные марки 
сплавов
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Точение – Информация о сплавах
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Точение – Информация о сплавах

Материалы высокой твердости

CB7015 – H10(H05-H15)
• �Высокопроизводительный сплав с небольшими 

включениями кубического нитрида бора. 

• �Первый выбор для высокоскоростной 
обработки закаленных сталей в условиях 
непрерывного и легкого прерывистого резания.

CB7025 – H15(H10-H20)
• �Высокопризводительная марка композита со 

средним содержанием кубического нитрида 
бора. 

• �Первый выбор для точения валов с участками, 
вызывающими жесткий удар (шлицы, пазы 
и отверстия), а также для точения деталей с 
неравномерной поверхностной твердостью. 
Умеренные скорости резания.

CB20 – H15(H10-H25)
• �Высокопроизводительная марка кубического 

нитрида бора. 
• �Первый выбор для обработки закаленных 

сталей в условиях непрерывного резания или с 
незначительным ударом.

CB50/CB7050 – H25(H20-H30)
• �Чрезвычайно твердый сплав, состоящий из 

кубического нитрида бора. 
• �Высокая прочность режущей кромки и 

хорошая износостойкость делают этот сплав 
первым выбором для обработки закаленных 
материалов в условиях прерывистого резания.

CC6050 – H05(H01-H10)
• �Смешанная керамика на основе Al2O3-оксида 

алюминия. 
• Высокая теплопроводность и износостойкость. 
• �В основном рекомендуется для 

продолжительной высокоскоростной чистовой 
обработки.

CC650 – H05(H05-H10)
• �Смешанная керамика на основе Al2O3-оксида 

алюминия. 
• �Высокая теплопроводность и износостойкость. 

В первую очередь, рекомендуется для 
продолжительной высокоскоростной чистовой 
обработки.

CC670 – H10(H05-H15)
• �Керамика, упрочненная оксидами алюминия, 

которые представляют собой случайно 
ориентированные включения в основной 
материал. 

• �Рекомендуется для точения закаленных 
материалов в неблагоприятных условиях.

GC4215 – H15(H05-H25)
• �Основа с градиентным спеканием отличается 

оптимальной прочностью и стойкостью, а 
покрытие, нанесенное CVD методом, повышает 
износостойкость.

• �Чистовая и черновая обработка материалов 
повышенной твердости в условиях 
непрерывного резания и резания с легким 
ударом. 

• �Высокая надежность режущей кромки как при 
использовании СОЖ, так и без.

H13A – H20(H15-H25)
• �Непокрытый твердый сплав. Удачное сочетание 

стойкости к абразивному износу и прочности.
• �Точение закаленных сталей на низких 

скоростях.

Основные марки сплавов
Дополнительные марки 
сплавов

Описание инструментальных материалов в разделе H.

General turning_A136-152.indd   152 2010-01-27   10:34:22


	Knapp2: 


