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Обработка канавок − Выбор инструмента

Обработка канавок

Выбор инструмента

Обработка канавок за одно врезание является наиболее 
экономичным и производительным методом. Однако его 
применение нецелесообразно, когда глубина требуемой 
канавки больше её ширины. В этом случае рекомендуется 
обработка за несколько врезаний.

Первый выбор для обработки разного типа канавок это двухлезвийные пластины CoroCut. Рекомендуется 
выбирать геометрию GF для работы на низких подачах, а геометрию GM – на высоких. Пластины 
обеспечивают прекрасное стружкоформирование и отличное качество поверхности.

Обработка точных канавок
Для обработки канавок повышенной точности рекомендуются двухлезвийные пластины CoroCut с геометрией 
GF. Эти пластины работают с низкими силами резания и благодаря острой режущей кромке обеспечивают 
хорошее качество поверхности.
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Обработка канавок − Выбор инструмента

Обработка вязких материалов
Для обеспечения надежного стружкоотвода выбирайте 
2-лезвийные пластины CoroCut с геометрией GM.

Эта геометрия гарантирует прекрасное стружкодробление 
и получение поверхности высокого качества.

Мелкоразмерная обработка 
Для мелкоразмерной обработки используйте пластины 
CoroCut XS. Пластины небольшой ширины - идеальное 
решение для работы с малыми глубинами резания и 
подачами.

Прорезка канавок в мелкоразмерных заготовках. 
Доступны пластины левого (L) и правого (R) 
исполнения с геометрией.

Первый выбор для отрезки и прорезки 
канавок минимальной ширины, подходит 
для большинства материалов. Хорошее 
стружкодробление в нормальных условиях 
резания.

Открытая геометрия с особо острой режущей 
кромкой. Рекомендуется для обработки 
низкоуглеродистых сталей на самых низких 
режимах.

Обработка высокоточных канавок с низкими 
подачами. Низкие силы резания и хорошее 
качество поверхности. Выпускается как 
двухлезвийная пластина CoroCut. Доступна для 
заказа в исполнении Tailor Made.

Пластина с кубическим нитридом бора для 
обработки канавок в закаленных материалах. 
Высокая точность и качество обработки. 
Выпускается как однолезвийная пластина 
CoroCut.

Обработка канавок во всех материалах со 
средними подачами. Небольшая ширина стружки 
и хорошее качество поверхности. Выпускается 
как двухлезвийная пластина CoroCut.

CoroCut® 1- и 2-лезвийные

Используйте пластины CoroCut для 
обработки закаленных материалов

Рекомендации по выбору геометрии пластины

Ширина пластины, мм 

0,5 - 2,0 

0,5 - 3,0

1,5 - 15

CoroCut® 2

Таблица выше содержит информацию о возможных комбинациях геометрий и сплавов пластин CoroCut, приведенных в зависимости от 
их ширины.

Основной выбор для 
средней подачи

Обработка материалов высокой твердости
Для работы с материалами высокой твердости мы рекомендуем 
двухлезвийные пластины CoroCut с геометрией GE.

Данные пластины обеспечат высокую размерную точность и отличное 
качество поверхности.
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Обработка канавок − Практические рекомендации

Практические рекомендации

Обработка канавок за один проход это наиболее производительный и 
эффективный метод получения канавок.

Пластины геометрии GF имеют допуск на ширину в пределах ±0.02 мм и 
рекомендуются для работы с самыми низкими подачами. Геометрия GM 
предназначена для работы со средними подачами.

Пластины геометрии TF имеют зачистные боковые режущие кромки, которые 
обеспечивают высокое качество стенок получаемой канавки.

Обработка канавок за один проход

геометрия TF имеет зачистные боковые 
режущие кромки, обеспечивающие 
высокое качество стенок канавки.

Точение с плавным врезанием под углом обеспечивает небольшие 
радиальные силы и снижает риск возникновения вибраций. Данный метод 
характеризуется хорошим стружкообразованием и минимальным риском 
образования проточин.

Для этого метода мы рекомендуем круглые пластины геометрии RO или RM и 
работать с повышенными значениями подач, что повысит производительность 
обработки.

Однако точение вразгонку ведет к увеличению числа проходов в два раза.

Плавное врезание под углом

Врезание под углом

При обработке канавок с высокими требованиями зачастую необходимо 
снять фаски. 

Первый возможный способ - формирование фаски при помощи 
дополнительных проходов стандартной пластиной CoroCut GF, см. рис. 
A.

Более производительным методом является использование фасонных 
пластин (Tailor Made), имеющих специальный профиль, см. рис. B. 

Подробную информацию о программе Tailor Made см. в главе 
Дополнительные возможности на стр. B67.

Снятие фасок

Иногда при обработке радиальных канавок необходимо получить плоское 
дно и высокое качество стенок. В этом случае мы рекомендуем применять 
пластины CoroCut 1 и 2 с геометриями GF, GM, CR и TM, которые 
гарантированно обеспечат вышеперечисленные требования.

Получение плоского дна канавки

Используйте CoroCut GF, GM, CM и TM 
для получения плоского дна канавки..
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Точение в несколько осевых врезаний
Наиболее предпочтительным методом обработки канавки, 
при условии что ее глубина превышает ширину, является 
точение за несколько врезаний.

Обработка канавки осуществляется за несколько врезаний 
пластины, с образованием остаточных колец материала, 
которые удаляются при последующих проходах. При 
удалении колец в работе не участвуют углы пластины, 
и сход стружки происходит непосредственно по центру 
пластины в середине стружколома.

Рекомендуемая ширина промежуточных колец 0.6–0.8 от 
ширины пластины.

Многопроходное врезание

Для плунжерного точения и точения вразгонку мы 
рекомендуем выбирать геометрии TF и TM, так как они 
специально предназначены для точения с осевой и 
радиальной подачей.

Осевая глубина резания не должна превышать 75% 
ширины режущей пластины.

Плунжерное точение

Операция плунжерного точения

Обработка канавок − Практические рекомендации

Многопроходное врезание

Сравнение по времени обработки

32 сек 70 сек 50 сек

Плунжерное точение

Направление подачи  
Подача 0,2 мм/об

37 сек 68 сек  
(7 проходов)

44 сек  
(3 прохода)

Направление подачи  
Подача 0,2 мм/об

Направление подачи 
Подача – осевая –  
0,3 мм/об

Ширина пластины 6 мм

Ширина пластины 6 мм  
Глубина резания 3 мм

Иллюстрации ниже показывают сравнение между многопроходным врезанием и плунжерным точением.
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Обработка торцевых канавок − Выбор инструмента

Практические рекомендации

При чистовой обработке первый проход (1) выполняйте 
в пределах заданного диапазона диаметров. Второй  
проход (2) обеспечивает окончательный диаметр.  
Всегда ведите обработку контура канавки и ее дна  
в направлении от периферии к центру и вглубь. Третий  
проход (3) - формирование внутреннего диаметра.

Чистовая обработка

Убедитесь, что для данного диапазона диаметров выбран 
правильный инструмент. 

1. �Если лезвие корпуса затирает обрабатываемую 
поверхность по внутреннему диаметру, то возможно 
неверно выбран инструмент или не выдержана 
параллельность. 

2. �Если лезвие корпуса затирает обрабатываемую 
поверхность по наружному диаметру, то возможно 
также неверно выбран инструмент или не выдержана  
параллельность.

Правильный выбор инструмента

При черновой обработке первый проход (1) должен 
производиться на максимальном диаметре. Он 
обеспечивает стружкозавивание, но не стружкодробление.

Последующие проходы (2) и (3) пластина снимает 
припуски, равные 50–80% ее ширины. На этих проходах 
обеспечивается хорошее стружкодробление и подача 
может быть немного увеличена.

Черновая обработка
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Чрезвычайная стабильность системы CoroCut предоставляет широкие 
возможности по увеличению режимов резания. Пластины круглой 
формы имеют специализированные геометрии, например, геометрия 
RM предназначена для средних подач и тяжелых условий обработки, а 
острокромочная геометрия RO для обработки нержавеющих сталей и других 
вязких материалов.

Профильная обработка  − Выбор инструмента

Профильная обработка

Выбор инструмента

Профильная обработка подразумевает изготовление 
деталей довольно сложной формы, и инструмент CoroCut 
прекрасно справляется с этой задачей. Он также заменяет 
несколько инструментов, поскольку способен точить в 
любую сторону, в результате чего сокращается количество 
смен инструмента и освобождается пространство 
инструментального магазина станка. Использование 
пластин для обработки профиля это эффективный способ 
удалить большое количество материала за короткое 
время.
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CoroCut® 2

Основной выбор для 
средней подачи

Профильная обработка − Выбор инструмента

Цветные металлы 
Геометрия AM, будучи самой острой, рекомендуется 
для обработки цветных металлов. Эта двухлезвийная 
пластина CoroCut обеспечивает хороший стружкоотвод и 
высокое качество поверхности.

Сверхтвердые материалы
Для обработки закаленных сталей мы рекомендуем 
однолезвийную пластину CoroCut с геометрией RE со 
вставкой из кубического нитрида бора.

Оптимизированная геометрия для профильной 
обработки нержавеющей стали, жаропрочных  
сплавов и вязких материалов. Хороший отвод  
стружки при низких подачах и малой глубине  
резания. Выпускается как  однолезвийная  
пластина CoroCut.

Пластина со вставкой из поликристаллического  
алмаза для чистовой профильной обработки  
цветных металлов. Высокая производительность 
и хорошая чистота поверхности. Выпускается 
как однолезвийная пластина CoroCut..

Пластина со вставкой из кубического нитрида  
бора для профильной обработки закаленных 
сталей. Выдающаяся производительность и 
хорошее качество поверхности. Выпускается как 
однолезвийная пластина CoroCut.

Геометрия первого выбора для профильной 
обработки. Средние подачи и хорошая чистота 
поверхности. Выпускается как одно- и  
двухлезвийная пластина CoroCut.

CoroCut® 1- и 2-лезвийные

Первый выбор для профильной обработки 
цветных металлов. Хороший стружкоотвод 
и чистота поверхности. Выпускается как  
двухлезвийная пластина CoroCut.

Рекомендации по выбору геометрии пластины

В таблице выше показаны геометрии и марки сплавов двухлезвийных пластин CoroCut.
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Профильная обработка − Практические рекомендации

Практические рекомендации

При врезании или обработке углов круглыми пластинами 
возникает эффект известный как охватывание режущей 
кромки. Большая часть режущей кромки контактирует с 
заготовкой, что вызывает увеличение усилий резания, 
поэтому следует снижать подачу.

Однако, если подачу уменьшить слишком сильно, могут 
возникнуть вибрации. Поэтому для обработки радиусов  
сопряжения на дне канавки рекомендуется использовать  
пластины с минимально возможным радиусом 
относительно величины радиуса сопряжения. 

Если радиус при вершине пластины равен радиусу на 
обрабатываемой детали, то рекомендуется применять 
прерывистое резание для снижения риска возникновения 
вибраций.

Охватывание режущей кромки

Радиус пластины ≥ Радиус на заготовке  

Не рекомендуется
Радиус пластины < Радиус на заготовке  

Рекомендуется

fn1 = подача по оси z – макс. толщина стружки 0,15–0,40 мм 

fn2 = обработка радиуса – 50% макс. толщины стружки

• При входе в резание снижайте подачу.

• �Увеличьте подачу до fn max для линейных проходов.

• �При выходе из резания снижайте подачу.

Подробная информация в руководстве по обработке 
жаропрочных сплавов.

Профильная обработка/обработка карманов – трохоидальное точение по HRSA

уменьшенная  
fn max

уменьшенная  
fn max

fn max
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Точение − Выбор инструмента

Точение

Выбор инструмента

Типичные методы обработки широких канавок или 
выемок: многопроходное врезание, плунжерное точение и 
точение с врезанием под углом. Все эти методы относятся 
к черновым, поэтому полученные ими канавки требуют 
последующей чистовой обработки.

Существует следующее правило: если ширина канавки 
меньше ее глубины, то предпочтительным методом 
обработки является многопроходное врезание, в 
противном случае необходимо выбирать плунжерное 
точение. В случае обработки тонкостенной и нежесткой 
заготовки следует использовать плавное врезание под 
углом.

Первым выбором для данного типа операция являются двухлезвийные 
пластины CoroCut. Мы рекомендуем выбирать геометрию TF для низких подач и 
геометрию TM для подач более высоких. Обе геометрии обеспечивают стойкость 
к наростообразованию.
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Обработка внутренних канавок − Выбор инструмента

Обработка внутренних канавок

Выбор инструмента

Многие детали имеют внутренние канавки. В большинстве 
случаев они располагаются вблизи входа в отверстие, 
например, канавки под стопорные кольца.

Наиболее распространенный метод обработки внутренних 
канавок – радиальное врезание, а для обработки широких 
канавок используются многопроходное радиальное 
врезание и плунжерное точение. Более подробную 
информацию см. в главе ”Отрезка и обработка канавок” 
на стр. B19 и в главе ”Точение” на стр. B32.

Иллюстрация ниже показывает варианты использования 
2-лезвийных пластин систем CoroTurn XS, CoroCut 
MB, Q-Cut 151.3 и CoroCut для обработки канавок на 
различных диаметрах.

Min диаметр 
отверстия, мм

≥4,2 мм ≥10 мм
≥12 мм

≥25 мм

Рекомендуемые инструменты для различных диаметров внутренних канавок

CoroCut® 2

Обработка канавок 

Обработка торцевых канавок 

Профильная обработка 

Точение

Методы обработки различными пластинами

CoroCut® 2-лезвийные

Диаметр отверстия ≥ 
4,2 мм

Диаметр отверстия ≥ 
10 мм

Диаметр отверстия ≥ 
12 мм

Диаметр отверстия ≥ 
25 мм
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Отрезка и обработка канавок – CoroCut® 1- и 2-лезвийные

CoroCut® 1- и 2-лезвийные

Ширина 
пластины, Ia, мм

Maкс. глубина резания, 
ar, для пластины CoroCut 
2, мм

Ширина пластины, Ia, 
мм

Область применения

Размер 
гнезда 
пластины

Отрезка Обработка канавок Точение Контурная обработка 
Контурная обработка 
алюминия

Чистовая обработка 
Низкая подача

Получистовая обработка 
Средняя подача

Черновая обработка 
Высокая подача

Оптимизированная 
геометрия для улучшенного 
отвода стружки

Острокромочная 
геометрия

Округление режущей 
кромки

− �Уникальная призматическая 
система базирования для 
исключительной жесткости

− �Oдно- или двухлезвийная 
система

− �Специальные геометрии и 
сплавы для всех материалов

− �Чистота поверхности благодаря 
технологии Wiper

− �Пластины с требуемыми 
изменениями

Стр.
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Отрезка и обработка канавок – CoroCut® 3-лезвийные

CoroCut® 3-лезвийные

GS Обработка канавок под 
стопорное кольцо 
Ширина пластины, Ia, мм

Правое исполнение (T) Левое исполнение (U)

Область применения

0.5 до 2.0

2.4

2.5

2.7

3.0

CM и CS Отрезка  
Ширина пластины, Ia, мм

Отрезка прутков Отрезка труб
Обработка канавок под 
стопорные кольца

− �Экономичная отрезка деталей 
малого диаметра для массового 
производства

− Особо малая ширина

− Одна державка для всех пластин

− �Пластины с требуемыми 
изменениями

− �Заготовки 
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Отрезка и обработка канавок – CoroСut® ХS

CoroCut®XS

Ширина 
пластины, Ia, мм

Макс. глубина 
резания, ar, ммОбласть применения

Отрезка Обработка канавок

Низкие подачи

Обработка канавок

Отрезка

Все пластины подходят к державкам CoroCut XS с хвостовиком прямоугольного сечения. Доступны также для режущих 
головок CoroTurn SL. См. ”Инструментальная оснастка/Оборудование”, глава G.

Рекомендации по выбору державки

GC1025 

Универсальный сплав для обработки большинства материалов. Тонкое покрытие обеспечивает остроту 
режущим кромкам. Скорости резания от малых до средних.

Рекомендации по выбору марки сплава

− �Все пластины подходят к одной и 
той же державке

− �Простота конструкции и удобство 
замены пластины

− �Заготовки

Стр.
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Отрезка и обработка канавок – CoroСut® МВ

CoroCut®MB

Область применения

Обработка  
канавок

Обработка торцевых 
канавок

Профильная  
обработка

Обработка фаски  
под отрезку

Низкие подачи

Рекомендации по выбору геометрии пластины

Размер пластины, мм

07 = 7 мм, мин. отверстие Ø 10 мм 
09 = 9 мм, мин. отверстие Ø 14 мм

Тип операции

G

FA 

FB 

R 

GX

= Обработка канавок

= Обработка торцевых канавок, исполнение А

= Обработка торцевых канавок, исполнение B

= Пластина полного радиуса для профильной обработки

= Обработка фаски под отрезку

− �Сменные пластины с торцевым 
креплением

− Острые режущие кромки

− �Втулки EasyFix для точной и 
быстрой установки

Стр.
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Отрезка и обработка канавок – CoroСut® МВ

Два исполнения державок:

• Стальные оправки с хвостовиком для вылета до 3 x D.

• Твердосплавные хвостовики для вылета до 5,5 x D.

Обе конструкции имеют отверстия для подачи СОЖ. 

Используйте втулки EasyFix для быстрой и точной установки режущей 
кромки по высоте оси центров. Дополнительную информацию см. в 
”Основном каталоге”.

Рекомендации по выбору державки

GC1025 

Универсальный сплав для большинства обрабатываемых материалов. Тонкое 
покрытие позволяет сохранить острыми режущие кромки.

Скорости резания от малых до средних.

Рекомендации по выбору марки сплава

CoroCut®MB

Easy Fix
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Отрезка и обработка канавок – Дополнительные возможности

Дополнительные возможности
Заготовки

CoroCut 2-лезвийная заготовка для 
большинства материалов.

CoroCut 1-лезвийная заготовка под 90º для 
большинства материалов.

CoroCut® 1- и 2-лезвийные CoroCut® 3-лезвийные

H10F

Твердый сплав без покрытия. Высокая 
острота кромки для обработки 
алюминиевых и жаропрочных сплавов.

Канавочная пластина для 
большинства материалов.

Альтернативная канавочная пластина 
для большинства материалов. 
Больше, чем 4B.

H10F

Твердый сплав без покрытия. Высокая 
острота кромки для обработки 
алюминиевых и жаропрочных сплавов.

Изготовление специальных пластин из стандартных  
заготовок шлифованием

Зернистость: US Mesh 170-240 (75–55 мм).

Связка: металлическая 

Концентрация: 75–100 

Рекомендуемые углы заточки канавочных пластин показаны на эскизах ниже.
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Отрезка и обработка канавок – Дополнительные возможности

Тailor Made
Нередко в производстве встречаются специальные канавки, 
соответствующие особым требованиям по форме и размеру. Используя 
Tailor Made можно добиться значительного повышения производительности 
и обработать канавки, которые невозможно сделать стандартным 
инструментом.

Мы изменим пластины и державки таким образом, чтобы они полностью 
соответствовали специфическим требованиям вашей детали.

Свяжитесь с вашим региональным представителем Sandvik Coromant, и он 
в кратчайшие сроки предоставит вам полное коммерческое предложение с 
ценой и сроком поставки.

При обработке канавок в массовом производстве или в случае, когда 
канавка имеет одну из самых распространенных форм с двумя фасками 
(вариант 16), то использование пластин Tailor Made снизит время обработки  
до 50%.

Пластины

Варианты формы пластины

Для пластины необходимо выбирать вариант формы 
(см. ниже) и размеры в соответствии с ”Основным каталогом”.
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Державки с 
хвостовиком

Coromant Capto Конструкция 
инструмента

Тип державки Система  
крепления

Ограничения 
станка

Усиленное 
исполнение для 
отрезки Усиленное 

исполнение для 
торцевых канавок

Тип корпусной 
вставки

Угол при контурной 
обработке

Практические рекомендации

Державки, изготовленные по Tailor Made, с оптимизированным размером 
ar позволяют использовать более высокие режимы резания и увеличивают 
стойкость инструмента. 

Усиленные отрезные лезвия, с оптимизированным вылетом, соответствующим 
диаметру отрезаемой детали, позволяют применять более высокие режимы 
резания и увеличивают стойкость инструмента при отрезке, что повышает 
производительность данной операции.

Отрезка прутков

Инструменты CoroCut и T-MAX Q-Cut для отрезки и обработки канавок

Отрезка и обработка канавок – Дополнительные возможности

Специальные инструменты
Для еще более сложных инструментов наш отдел по проектированию и 
изготовлению специального инструмента может создавать пластины и 
державки, удовлетворяющие любым специальным требованиям.

Свяжитесь с вашим региональным Sandvik Coromant для получения более 
подробной информации..

Державки
Как обычные державки, так и Coromant Capto имеются в 
различных вариантах и для различных применений.

Тип державки Возможные варианты
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Отрезка и обработка канавок – Информация о сплавах

Информация о сплавах
В семейство CoroCut входит множество различных марок 
твердых сплавов, для всех типов обрабатываемых 
материалов. От очень износостойкого GC3115 до самого 
прочного на рынке сплава GC2145.

Представлены также пластины со вставками 
из кубического нитрида бора (CB7015) и 
поликристаллического алмаза CD10).

Эти марки сплавов предназначены для самых сложных 
случаев обработки канавок и отрезки.

Применение

Отрезка 
прутков

Прочность Первый выбор Износостойкость

Отрезка труб

Точение

Профильная 
обработка

Обработка 
канавок

Обработка 
торцевых 
канавок

Обработка 
выборок

Сплавы

GC3115

• �На базе твердой подложки, покрытие MT-CVD со слоем 
TiCN-Al2O3 .

• �Марка с высокой износостойкостью для нарезания 
канавок и точения при стабильных условиях.

• � Эффективна также для твердых сталей.

•  �Высокие скорости резания.

GC4225 – первый выбор для чугуна

• �На базе твердой подложки, полученной градиентным 
спеканием, с покрытием MT-CVD со слоем TiCN-Al2O3-
TiN (черно-желтая).

• �Универсальная марка для ISO-P и ISO-K с 
превосходным сочетанием высокой износостойкости 
и хорошей надежности кромки. Следует использовать 
для канавочных, токарных и отрезных операций при 
стабильных условиях.

•  Скорости резания от средних до высоких.

GC1125 – универсальная марка

• �Мелкозернистая подложка, покрытие PVD со слоем 
TiAlN.

• �Превосходная разносторонняя марка для всех 
областей ISO. Первый выбор для отрезания труб, 
канавочных и токарных операций, хорошо работает по 
низкоуглеродистым сталям и другим наволакивающимся 
материалам.

• �Скорости резания от малых до средних.

• �Если вы отрезаете до центра по нержавеющей стали, 
используйте GC2135.

GC2135 – первый выбор для нержавеющей стали

• �Марка с покрытием MT-CVD со слоем TiCN-Al2O3-TiN.

• �Марка для операций, требующих прочности, таких как 
отрезание до центра и прерывистое резание.

• Скорости резания от малых до средних.

ISO P =  Сталь

ISO M = Нержавеющая сталь

ISO K =  Чугун

ISO N = Цветные металлы

ISO S = Жаростойкие суперсплавы

ISO H =  Материалы высокой твердости
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Отрезка и обработка канавок – Информация о сплавах

GC1145

• �Самая прочная подложка на рынке, покрытие PVD со 
слоем TiAlN.

• �Для операций, требующих особо высокой прочности, 
таких как прерывистое резание и отрезка до центра по 
нержавеющей стали.

• Малые скорости резания.

S05F

• �С покрытием MT-CVD, слой TiCN-Al2O3-TiN на подложке 
из мелкозернистого карбида. Для обработки, от обдирки 
до чистовой обработки, материалов HRSA.

GC1005

• �Мелкозернистая карбидовая подложка, покрытие PVD 
со слоем TiAlN.

• Наиболее подходит для черновой обработки алюминия.

H10

• Твердосплавная марка без покрытия.

• Хорошая острота кромки для обработки алюминиевых 
сплавов и жаростойких суперсплавов (HRSA).

Марка H13A – первый выбор для цветных металлов

• Твердосплавная марка без покрытия.

• �Хорошая износостойкость и прочность в сочетании с 
остротой кромки.

• �Следует использовать для цветных металлов и 
титановых сплавов.

GC1105 – первый выбор для HRSA

• �Мелкозернистая карбидная подложка, покрытие PVD со 
слоем TiN-TiAlN.

• �Износостойкая марка в сочетании с острыми кромками. 
Следует использовать для чистовой обработки с 
жесткими допусками по HRSA и нержавеющей стали.

CD10 – первый выбор для чистовой обработки 
алюминия

• Марка с поликристаллическим алмазом (РСD).

• �Чрезвычайно износостойкая марка, дающая очень 
хорошую чистоту поверхности. Следует использовать 
только для цветных металлов.

CB7015 - первый выбор для закаленных материалов

• �Высококачественный композит с кубическим нитридом 
бора для закаленных сталей.

• �Подходит как для непрерывного, так и прерывистого резания.

CB20

• Марка с кубическим нитридом бора (CBN).

• Износостойкая марка. Следует применять для 
обработки закаленных материалов с ограниченной 
подачей и глубиной резания. Устраняет операции 
шлифовки.

GC1020

• �Хорошая разносторонняя марка с покрытием PVD для 
всех материалов. Хорошая износостойкость и острота 
кромок. - Малые подачи.

GC1025

• �Мелкозернистая подложка, покрытие PVD со слоем 
TiAlN.

• �Превосходная разносторонняя марка для всех областей 
ISO. Тонкое покрытие позволяет выполнять острые 
кромки.

• Скорости резания от малых до средних.

Рекомендации по скорости резания cм. в ”Основном каталоге”.
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