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Точение резьбы – Основные рекомендации

Обзор программы резьбового инструмента

0.2 – 2 мм

0.5 – 3 мм 
32 – 8 ниток/
дюйм

0.5 – 8 мм 
32 – 3 ниток/
дюйм

0.5 – 2 мм 
32 – 18 ниток/
дюйм

0.5 – 2.5 мм 
32 – 11 ниток/
дюйм

0.5 – 2 мм 
32 – 14 ниток/
дюйм

0.5 – 8 мм 
32 – 3 ниток/
дюйм

10 – 5 ниток/
дюйм

Шаг

Шаг

Наружное 
резьбонарезание

Внутреннее 
резьбонарезание

Правая / Левая

Min диаметр отв. (мм)

10 – 5 ниток/
дюйм

CoroCut® MB

T-Max U-Lock 166®T-Max U-Lock® 166

CoroThread™ 266 CoroThread™ 266

T-Max Twin-Lock®

CoroTurn® XS

CoroCut® XS

T-Max Twin-Lock®
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Точение резьбы – Основные рекомендации

Системы крепления пластин

Инструмент нового поколения. 
Сверхжесткая система закрепления 
пластины предупреждает любые 
ее перемещения в базовом гнезде 
резца. Такой эффект обеспечивается 
за счет уникальной формы базовых 
поверхностей, имеющих специальные 
выступы для крепления пластины.

Существует три системы закрепления 
пластин. Первый наиболее 
распространенный вариант – 
крепление пластины быстросменным 
винтом (166.4). Также есть державки 
с креплением режущей пластины 
клином для нарезания наружной 
резьбы в стесненных условиях. И 
еще один возможный вариант – 
крепление винтом T-Max U.

Инструмент CoroCut MB 
предназначен для изготовления 
внутренней резьбы. Жесткое 
торцевое крепление пластин 
гарантирует высокую надежность 
и стабильность обработки. 
Дополнительное преимущество 
обеспечивает эксцентричная головка 
мини оправок, имеющая овальное 
сечение.

Инструмент CoroCut XS предназначен 
для наружной резьбы. Закрепление 
пластины винтом можно производить 
с любой стороны державки при 
помощи ключа Torx Plus.

Система CoroTurn XS разработана 
для внутренней обработки. Резцовые 
вставки позиционируются в оправке 
с высокой точностью, благодаря 
установочному штифту. Характерной 
особенностью данного инструмента 
является стабильно точное 
положение режущей кромки по 
высоте центров станка.

Инструмент для резьб нефтяного и 
газового сортамента. Применяется 
в отраслях, связанных с 
добычей и переработкой нефти 
и нефтепродуктов, в частности 
производстве обсадных и обжимных 
труб и трубных соединений с 
большой пропускной способностью. 
Крепление пластин - прижим рычагом 
за отверстие.
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Точение резьбы – Основные рекомендации

Выбор геометрии пластины

Геометрия A Геометрия F Геометрия C

• �Скругленная режущая кромка
• �Полный профиль и V-профиль 
• �Высокая универсальность применения
• �Высокая предсказуемая стойкость
• �Первый выбор для большинства 

материалов и типов операций
• �Надежность режущей кромки

• �Острая режущая кромка
• �Рекомендуется для вязких или 

закаленных материалов
• �Отсутствие налипания на режущую 

кромку при обработке вязких материалов 
и материалов, склонных к упрочнению в 
процессе резания

• �Невысокие усилия резания и хорошее 
качество поверхности

• �Пониженное наростообразование

• �Стружколомающая геометрия
• �Наилучшее стружкодробление и 

минимальный контроль над этим 
процессом

• �Оптимизирована для низкоуглеродистых 
и низколегированных сталей

• �Используется только при 
модифицированном боковом врезании с 
углом врезания около 1°.

CoroThread™ 266

T-Max U-Lock® 166

T-Max Twin-Lock®

CoroCut® XS

CoroCut® MB

CoroTurn® XS
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Точение резьбы – Основные рекомендации

Типы резьбовых пластин
В программе Sandvik Coromant три типа резьбовых пластин. Выбор типа пластины зависит от технических и 
экономических требований к конкретной операции и наличию необходимого профиля резьбы.

Высокопроизводительное нарезание резьбы 
Пластины этого типа применяются 
наиболее часто. Они полностью 
формируют профиль резьбы от 
внутреннего до наружного диаметра, при 
этом: 
• �обеспечивается точная высота резьбы 

и радиусы при вершине и впадине 
профиля, что гарантирует требуемую 
прочность резьбы;

• �не требуется точная предварительная 
обработка диаметра под резьбу, а 
после операции резьбонарезания нет 
необходимости в снятии заусенцев;

• �припуск на диаметр под резьбу 
должен быть 0,03-0,07 мм. Пластина 
обрабатывает вершину профиля резьбы;

• �для каждого конкретного шага и профиля 
требуется отдельная пластина.

При обработке материалов, склонных к 
поверхностному упрочнению резанием, 
таких как нержавеющие стали, не следует 
выбирать слишком малые глубины 
врезания: 
• �пластины с полным профилем обычно 

имеют больший радиус при вершине, 
чем пластины с V-профилем, поэтому 
при работе с ними требуется несколько 
проходов.

Резьбонарезание при минимальной 
номенклатуре инструмента 
Пластины такого типа не обрабатывают 
вершину профиля резьбы, и поэтому 
необходимо точно обрабатывать 
диаметр прутка или отверстия перед 
изготовлением резьбы, при этом: 
• �одна пластина может быть использована 

для некоторого диапазона шагов при 
условии, что угол подъема резьб 
одинаковый;

• �уменьшается количество пластин, 
хранящихся на складе;

• �универсальное применение 
пластины с радиусом при вершине, 
ориентированным на наименьший шаг 
резьбы, ведет к уменьшению стойкости 
инструмента, так как каждому профилю 
резьбы должен соответствовать свой 
радиус пластины.

Высокопроизводительное нарезание резьбы 
в массовом производстве 
Пластины работают аналогично 
пластинам с полным профилем, но имеют 
два или более зубьев: 
• �уменьшение числа проходов ведет к 

увеличению стойкости инструмента, 
повышению производительности 
обработки и сокращению расходов;

• �производительность повышается в два 
раза, если пластина имеет два зуба и в 3 
раза, если – три;

• �необходимо больше места для выхода 
пластины из зоны резания, поскольку 
больше длина рабочей части;

• �должна быть обеспечена высокая 
жесткость системы СПИД, так как 
многозубые пластины создают большие 
усилия резания;

• �доступно только для наиболее 
распространенных профилей и шагов 
резьб;

• �следует строго придерживаться 
рекомендаций по глубине врезания. 
Впадина, формирующая окончательный 
профиль, должна доходить до конца 
резьбы.

Полный профиль V-профиль  
– 60° и 55°

Многозубые 
пластины 

CoroThread™ 266 и  
T-Max U-Lock® 166

CoroThread™ 266 и  
T-Max U-Lock® 166

CoroThread™ 266 и  
T-Max U-Lock® 166

CoroCut® MB T-Max Twin-Lock®

CoroTurn® XS

CoroCut® XS

CoroCut® MB

CoroTurn® XS
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Точение резьбы – Основные рекомендации

Выбор способа врезания
Три способа врезания - радиальное, боковое одностороннее и боковое двустороннее 
При резьбонарезании есть несколько вариантов разделения припуска и врезания на новую глубину. Все они в итоге  
приводят к одному, но идут к этому по-разному. Методы различаются по стружкообразованию, механизму износа 
пластины и качеству обработанной поверхности. Выбор способа врезания зависит от типа оборудования, 
обрабатываемого материала, геометрии пластин и шага нарезаемой резьбы.

Формирование стружки как при точении 
• �Процесс резания напоминает обычное точение.

• �Метод характеризуется минимальными вибрациями при 
обработке крупных резьб.

• �Пластина врезается в заготовку под углом меньшим, чем 
угол профиля резьбы.

• �На вершине пластины образуется меньшее количество 
тепла.

• �Высокая надежность процесса обработки.

Первый выбор для обработки резьб с большим шагом 
• �Направление врезания изменяется для каждого последующего прохода, что 

способствует равномерному износу пластины.

• �Черновую обработку резьбы крупного профиля рекомендуется производить стандартным 
токарным инструментом. А уже чистовые проходы выполнять резьбовой пластиной. 

• �Равномерный износ и высокая стойкость инструмента.

• �В основном использовать для резьб с крупным шагом.

Недостатки 
• �Требует специального программного обеспечения и точной настройки.

Могут использоваться все геометрии: универсальная, геометрия F и С.

Одностороннее боковое врезание

Двустороннее боковое врезание

Направление 
подачи

Величину осевого перемещения между врезаниями можно подсчитать по формуле: 0,5 х значение радиальной подачи (ap) для профиля 
резьбы 60°. Для угла 55° величина осевого перемещения равна 0,42 х значение радиальной подачи. Это позволяет получить угол 
врезания на 5° меньше половины угла профиля резьбы.

Одностороннее боковое врезание
Обратное одностороннее боковое врезание (специально 
для внутренней резьбы)

Геометрии пластин 
• �Для пластин геометрии С одностороннее боковое 

врезание с углом врезания 1° является единственно 
возможным способом.

• �Пластины с универсальной геометрией и геометрией F 
должны врезаться под углом 3-5°.
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Резьбонарезание – CoroThread™ 266

Первый выбор для гарантированного нарезания резьбы в 
стабильных условиях
– �Точность и жесткость закрепления – гарантия стабильности 

результатов
– Высокая точность позиционирования режущей кромки
– Широкий ассортимент стандартного инструмента и пластин
– Многозубые и однозубые пластины
– �Доступны пластины с требуемыми изменениями по программе 

Tailor Made
– Простое обслуживание
– Резьбы для всех отраслей промышленности

CoroThread 266 является инструментом первого выбора с сверхжестким 
креплением пластин для изготовления всех типов резьб. Характерную 
особенность данной системы представляет наличие пазов на режущей 
пластине и ответных базирующих выступов на опорной пластине, что и 
обеспечивает точное позиционирование режущей кромки и отсутствие 
микросмещений пластины под нагрузкой в процессе резания.

Размеры пластин

9,525 мм 16 мм
12,70 мм 22 мм
15,875 мм 27 мм

Наружное и внутреннее резьбонарезание, минимальный диаметр отверстия 25 мм

Закрепление опорной пластины в 
державке 
Поверхность контакта опорной 
пластины со стенкой гнезда 
державки (отмечено синим цветом). 
Опорная пластина надежно 
крепится в гнезде при помощи 
винта.

Базирующий выступ на 
опорной пластине

Три паза на базовой 
поверхности режущей 
пластины

Характерные особенности
При выходе и входе резьбовой пластины в контакт 
с обрабатываемой деталью возникают чрезмерные 
неравномерно направленные усилия резания, которые 
грозят смещением режущей кромки, а следовательно 
потерей точности профиля резьбы.

Уникальная конструкция базовых поверхностей режущей и 
опорной пластин инструмента CoroThread 266 исключает 
вышеупомянутые смещения под действием резко 
возрастающих усилий резания.

Силы резания, направленные по подаче и против

CoroThread™ 266
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Резьбонарезание – T-Max U-Lock® 166

T-Max U-Lock 166 является альтернативой сверхжесткой системе CoroThread 
266. Семейство T-Max U-Lock предлагает пластины размером 11 мм для 
нарезания внутренней резьбы. Пластины представлены тремя различными 
геометриями – универсальной, острокромочной и стружколомающей, выбор 
которых зависит от требований конкретной операции.

Размер пластин

6.35 мм 11 мм

Типы резьб

Система T-Max U-Lock 166 разработана специально для 
нарезания резьб внутри отверстий.

Внутреннее резьбонарезание, минимальный диаметр отверстия 12 мм

Профили резьб

Практическое применение

V-профиль 55° (VW) 
Шаг: �28 – 14 ниток/

дюйм

V-профиль 60° (VM) 
Шаг: �1 – 2 мм 

24 – 12 ниток/
дюйм

Метрическая 60° (MM) 
Шаг: 0.5 – 2 мм

UN 60° (UN) 
Шаг: �32 – 14 ниток/

дюйм

Whitworth 55° 
Шаг: �20 – 14 ниток/

дюйм

NPT 60° (NT) 
Шаг: �18 – 14 ниток/

дюйм

Тип пластины
A (универсальная)
F (острая)
C (стружколомающая)



C 43

A

B

C

D

E

F

G

H

I

l s1 s

T-Max Twin-Lock®

24.0 6.4 6.35

GC1125
ISO

RD BU

2

P M K
N S

О
тр

ез
ка

 и
об

ра
бо

тк
а 

ка
на

во
к

То
че

ни
е

Н
ар

ез
ан

ие
 р

ез
ьб

ы
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 

 
oс

на
ст

ка
М

ат
ер

иа
лы

И
нф

ор
м

ац
ия

/
Ук

аз
ат

ел
ь

Резьбонарезание – T-Max Twin-Lock®

Наружное и внутреннее резьбонарезание, минимальный диаметр отверстия 80 мм

Система инструмента T-Max Twin-Lock разработана для использования в 
отраслях, связанных с добычей и переработкой нефти и нефтепродуктов, в 
частности производстве обсадных труб, муфт к ним и трубных соединений с 
большой пропускной способностью.

Точность индексации, надежность режущей кромки и высокая стойкость 
позволяют использовать этот инструмент в современном производстве 
замковых резьб и других резьбовых соединений сложного профиля.

Размер пластин

Высокопроизводительное резьбонарезание 
многозубыми пластинами.

Описание геометрий см.  
на стр. C12.

Профили резьб

Практическое применение

API 60° (RD) 
Шаг: �10 – 8 ниток/

дюйм

API Buttress (BU) 
Шаг: 5 ниток/дюйм

Количество вершин:

Универсальная

Геометрия:

Сплав:

3 или 4

Тип пластины
A (универсальная)
F (острая)
C (стружколомающая)

Размеры, мм:

T-Max Twin-Lock®
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Наружное резьбонарезание

Нарезание резьбы с высокой степенью точности на деталях небольшого 
размера (диаметром до 32 мм), обработка резьбы вблизи уступа, на автоматах 
продольного точения, а также операции отрезки, обработки канавок и обычное 
продольное точение.

Размер пластин

− �Любую пластину семейства 
можно установить в одну 
державку

− �Простая замена режущей 
кромки и возможность доступа 
к пластине с любой стороны 
державки

– Острые режущие кромки

– Небольшие усилия резания 

Профили резьб

Практическое применение

V-профиль 60° (VM) 
Шаг: �0.2 – 2 мм 

12 – 80 ниток/
дюйм

Резьбонарезание – CoroCut® XS

Тип пластины
A (универсальная)
F (острая)
C (стружколомающая)

Допуск, мм:

Повторяемость:

Высота центров:

CoroCut® XS
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Внутреннее резьбонарезание, минимальный диаметр отверстия 10 мм

– Сменные пластины торцевого закрепления

– Острые режущие кромки

– �Закрепление оправок во втулках EasyFix, 
обеспечивающих быстрое и точное 
позиционирование режущей кромки

Нарезание резьбы в отверстиях малого диаметра.

Размер пластины, мм

Размер пластин

07 = 7 мм, min Ø 10 мм
09 = 9 мм, min Ø 14 мм

Резьбонарезание – CoroCut® MB

Профили резьб

Практическое применение

V-профиль 60° (VM) 
Шаг: �0.5 – 2.5 мм 

32 – 10 ниток/
дюйм

Метрическая 60° (MM) 
Шаг: �0.5 – 2.5 мм

UN 60° (UN) 
Шаг: �32 – 14 ниток/

дюйм

Whitworth 55° 
Шаг: �19 – 11 ниток/

дюйм

NPT 60° (NT) 
Шаг: �18 – 14 ниток/

дюйм

ACME 29° (AC) 
Шаг: �16 – 8 ниток/

дюйм

STUB-ACME 29° (SA) 
Шаг: �16 – 8 ниток/

дюйм

Тип пластины
A (универсальная)
F (острая)
C (стружколомающая)

CoroCut® MB
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Резьбонарезание – CoroTurn® XS

Рекомендации по выбору сплава пластин

Превосходный сплав универсального применения для всех областей применения по ISO. Небольшая 
толщина покрытия позволяет получать острую режущую кромку на пластине. Рекомендуется для работы 
с низкими и средними скоростями.

Система CoroTurn XS предлагает вставки четырех 
типоразмеров. Также многообразен и ряд доступных длин 
вставок, расширяющий диапазон применения семейства. 
Однако, мы всегда рекомендуем выбирать вставку 
минимально допустимой длины.

Расточные оправки предполагают внутренний подвод 
СОЖ.

Рекомендации по выбору державки

Державки и вставки системы CoroTurn XS поражают 
диапазоном охватываемых ими операций. Установочный 
винт фиксирует вставку в правильном положении, 
обеспечивая точное и корректное положение режущей 
вершины по высоте центров станка.

Позиционирование режущей вставки

Описание геометрий см. на стр. C12.

Геометрии пластин

Ассортимент также содержит державки прямоугольного 
сечения для работы на станках с подающей цангой и 
оправки Coromant Capto для выполнения операций 
точения и фрезерования.

Геометрия F
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Резьбонарезание – Дополнительные возможности

Дополнительные возможности

Вид обработки

Размеры пластин, мм

Возможные варианты

Угол конуса Форма зуба

Наружная 
обработка

Внутренняя 
обработка

Полный профиль = тип A V-профиль = тип N

Для обработки резьб с профилем, которого нет в нашей стандартной 
программе, мы предлагаем использовать наши стандартные заготовки пластин 
с варьируемыми размерными параметрами. Заказ такой пластины может 
быть осуществлен в рамках нашей услуги Tailor Made в любом офисе Sandvik 
Coromant. Доступны к заказу пластины типа CoroThread 266 и T-Max U-Lock 166 
размером 11 и 27 мм. Имеется возможность изменить угол конуса и выбрать 
тип пластины – с полным (тип A) или с неполным профилем (тип N).

Специальный инструмент

Резьбовые пластины CoroThread™ 266 и T-Max U-Lock 166 

Если Вам необходимо нарезать резьбу, профиль которой 
вы не можете найти в нашей стандартной программе, 
мы предлагаем воспользоваться нашей услугой Tailor 
Made. В рамках этой программы существует возможность 
изготовить инструмент стандартной конструкции с 
требуемыми размерами.

Некоторые профили резьб изготавливаются по 
лицензии, например, Vallourec Mannesmann Oil & Gas. 
Такие пластины продаются заказчикам только вместе с 
лицензией на изготовление соответствующих резьб.  

Представитель Sandvik Coromant в Вашем регионе 
предоставит Вам всю необходимую информацию, 
касающуюся заказа специнструмента.

Варианты профилей резьб, доступные в рамках специального 
заказа:

Резьбы общего назначения 
• PG-Thread
• American Butress
• Metric Saw-thread
• Worm-screws type ZN

Резьбы нефтяного сортамента 
• Hydril FJWP
• Big OMEGA
• FOX
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Резьбонарезание – Информация о сплавах

Информация о сплавах

Применение Первый выбор Дополнительные 
марки

CoroThread™ 266
GC1125 – Основная марка сплава 
Сплав с покрытием, нанесенным PVD методом, для 
областей применения ISO P25 и K20. Сплав сочетает 
превосходную износостойкость, присущую покрытым 
сплавам, с остротой и прочностью режущей кромки, 
характерным твердым сплавам без покрытия. Обладает 
высокой универсальностью применения.

T-Max U-Lock® 166
GC1020 – Основной сплав 
Сплав с покрытием TiN, нанесенным PVD методом, 
для областей применения ISO P20, M20 и K15. Cплав 
сочетает в себе высокую износостойкость и остроту 
режущих кромок. Прекрасный универсальный выбор, 
особо рекомендуемый при обработке нержавеющих и 
низкоуглеродистых сталей.

GC4125 – Оптимизированный сплав 
Сплав с покрытием TiAlN, нанесенным PVD методом, 
для областей применения ISO P15, M15 и K15. Сплав 
демонстрирует высокую износостойкость при работе 
в условиях продолжительного непрерывного резания 
на высоких скоростях. Рекомендованный в качестве 
основного выбора для обработки стали, сплав также 
хорошо работает по нержавеющим сталям и чугуну.

H13A – Дополнительные сплавы 
Твердый сплав без покрытия, обеспечивающий высокую 
остроту режущей кромки. Сплав создан для обработки 
материалов группы ISO K20. Среди рекомендуемых 
к обработке также можно назвать отбеленный чугун и 
материалы авиационного назначения.

CB20 – Кубический нитрид бора 
Самый твердый инструментальный материал после 
алмаза. Предназначен прежде всего для чистовой 
обработки закаленных материалов. Максимальное 
значение величины врезания при работе кубическим 
нитридом бора должно составлять 0.07 мм.

CoroCut® MB, CoroCut® XS  
и CoroTurn® XS
GC1025 
Сплав с покрытием TiAlN, нанесенным PVD методом, 
для областей применения ISO P25, M20 и K15. Сплав 
позволяет получить острую режущую кромку и подойдет 
для обработки мелкоразмерных деталей, выполненных из 
любых материалов.

Рекомендации по скорости резания приведены в “Основном 
каталоге”.

ISO P = Сталь

ISO M = Нержавеющая сталь

ISO K = Чугун

ISO N = Цветные металлы

ISO S = Жаропрочные и титановые сплавы

ISO H = Материалы высокой твердости

CoroThread 
266 / T-Max 
U--Lock 166

CoroCut MB 
CoroCut XS 
CoroTurn MB
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