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Сверление со снятием фаски – Выбор инструмента

Сверление со снятием фаски

Выбор инструмента

Отверстия под резьбу – CoroDrill Delta-C R841 

Сверла стандартной программы для обработки отверстий под резьбу с 
фаской 45 ° глубиной до 2-3 x Dc. Охватывают весь диапазон обрабатываемых 
материалов. См. ”Основной каталог”.

Достаточно большое количество отверстий 
предусматривает формирование на них фаски или 
хотя бы снятие заусенцев. Примером таких отверстий 
являются крепежные отверстия под винты или заклепки.

Для выполнения этих операций подходит несколько 
типов сверл, а также снятие фаски возможно токарным 
инструментом CoroTurn XS методом винтовой 
интерполяции.

Сверло Tailor Made с фаской 45° 

Размер фаски 1,5 x 45° ±0,3 мм. Она будет расположена на 
необходимой глубине сверления (l4) как показано на рисунке.

Стандартная 
программа

Стандартная 
программа

CoroDrill Delta-C®

Отверстие и фаска за один проход
Программирование 

перемещения 
инструмента

Coromant Delta®

и Специальный 
инструмент

и Специальный 
инструмент
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Сверление с радиальным смещением – Выбор инструмента

Сверление с радиальным смещением

Выбор инструмента

Возможность регулировки сверл CoroDrill 880 с механическим 
креплением пластин по диаметру значительно расширяет 
диапазон их применения и позволяет:

• �изготавливать отверстия с более жестким допуском, исключая 
влияние допусков на изготовление сверла и пластин за счет 
точной предварительной настройки диаметра сверла.

• �обрабатывать отверстия большего диаметра, чем диаметр 
сверла, что сокращает номенклатуру необходимого инструмента.

• �выполнять ступенчатые отверстия и фаски с использованием 
стандартного сверла, в наладке с невращающимся 
инструментом.

Примечание: Настройка сверла на меньший диаметр не 
рекомендуется, поскольку при этом корпус сверла может 
”затирать” стенки отверстия.

Невращающееся сверло Технологические возможности 
вращающегося сверла

Технологические возможности 
вращающегося сверла

Невращающееся сверло 
Выберите CoroDrill 880. Обработка не требует 
использования специального патрона. См. стр. E42.

 

Вращающееся сверло – регулируемый 
патрон 
Это наиболее точный и надежный метод закрепления 
вращающегося сверла с радиальной регулировкой. 
Величина мах радиального смещения +1,4 мм с 
дискретностью 0,05 мм. В этом случае сверло CoroDrill 
880 должно иметь хвостовик по ISO 9766.

Диаметр сверла Dc 
мм

Обрабатываемый 
материал

Регулируемый патрон Эксцентриковая втулка

Вращающееся сверло – 
эксцентриковая втулка 
Альтернативное решение для закрепления сверл 
CoroDrill 880 - эксцентриковая втулка с метрическими 
хвостовиками ISO 9766. Ее следует использовать только 
для предварительной настройки, чтобы выдержать более 
жесткий допуск отверстия. Диапазон изменения диаметра 
±0,3 мм. При использовании втулки патрон должен быть 
на один размер больше. Например, для закрепления 
сверла диаметром 25 мм с использованием втулки 
необходимо выбрать патрон, соответствующий сверлам 
диаметром 32 мм.
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CoroDrill Delta-C® Coromant Delta®

R411.5 R416.7

0.3–20.00

2–7 x Dc

9.50–30.40

3.5–5 x Dc

12.00–63.50

2–5 x Dc

60.00–110.00

2.5 x Dc 

CoroDrill® 880

R416.01

27.00–59.00

2.5 x Dc

25.00–65.00

7–15 x Dc

CoroDrill® 805

0.02

0.03
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Практические рекомендации

Обработка невращающимся сверлом – Выбор инструмента

Обработка невращающимся сверлом

Вращающаяся деталь и невращающееся сверло – это 
распространенная схема наладки сверлильной операции 
на токарных центрах и автоматах продольного точения. 
Основным требованием при этом является обеспечение 
соосности оси сверла и оси шпинделя станка.

Выбор инструмента

Диаметр сверла 
Dc мм

Глубина 
сверления

Трепанирующее 
сверло T-Max® U

Сверло для пакетов 
T-Max® U

Все сверла подходят для применения в качестве невращающегося инструмента.

(Дополнительная информация на стр. E13 и E14)

Биение инструмента 
Убедитесь, что биение, или TIR (Total Indicator Readout 
= Полное показание индикатора) находится в пределах, 
показанных на рисунке.

Добиться минимальной величины биения можно 
поворотом сверла или цанги на 90°, 180° или 270°. 

Примечание: При работе сверла со сменными 
пластинами, например CoroDrill 880, образуется 
небольшой центральный стержень. Его размер должен 
находиться в пределах 0,05-0,15 мм. Стержень большего 
размера может вызвать повреждение режущих кромок, 
вибрации, отклонение в размерах отверстий и износ 
корпуса сверла. Размер стержня зависит от положения 
сверла.

CoroDrill Delta-C (Dc 3–20 мм) и Coromant Delta

CoroDrill 880, CoroDrill 805 и T-Max U

Все типы
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E 12 E 28 E 35

E 34 E 20 E 20

E 32 E 36

12.00–13.99

2–5 x Dc

IT12–13

1–5 µm

IT12–13

1–5 µm

P M K
N S H

P M K
N S H

2–5 x Dc

IT12–13

1–5 µm

P M K
N S H

12.00–

IT12–13

1–5 µm

P M K
N S H

•
••
•••

12.00–43.00 
43.01–58.00
58.01–63.50

•
••
•••

2–5 x Dc
2–4 x Dc
2–3 x Dc

12.00–63.50

CoroDrill® 880
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Обычное сверление

Сверление –  CoroDrill® 880

Ступень и фаска Винтовая интерполяция

Растачивание Сверление наклонных 
поверхностей

Сверление пересекающихся 
отверстий

Сверление со 
смещением

Плунжерное сверление

Область применения

Четыре режущие кромки  
14,00–63,50 мм

Повышение 
производительности в два раза.  
Постепенное пошаговое 
засверливание в заготовку и 
идеальный баланс режущих 
сил. Возможность работать с 
большой подачей (fn).

Высокая точность 
отверстия. 
Уравновешенность 
сил резания позволяет 
выдерживать жесткие 
допуска. Зачистная 
геометрия периферийной 
пластины обеспечивает 
высокое качество 
поверхности.

Две режущие  
кромки 
12,00–13,99 мм

Диаметр сверла  
Dc мм

Глубина 
сверления

Обрабатываемый 
материал

Точность отверстия

Чистота поверх. Ra

Высверливание метчиков. 
Размеры сверл для резьбовых 
отверстий см. в ”Информация/ 
Указатель”, глава I.

Специальный 
инструмент
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2.0
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H
P
M
K
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S
H

GC4044
GC4044*
GC4044
GC4044
GC4044
GC4044

GC1044
GC1044

GC4044*, GC4024
GC2044, GC4024
GC4044*, GC4024

H13A, GC4044*
H13A, GC4044*

GC4044
GC1044
GC1044 GC1144
GC1044

H13A, GC1044*
H13A, GC1044*

GC1044

GC4014

GC4014, GC4024*
H13A
H13A

GC4024

P

M

K

N

S

H

880–01 5513 020–28 5680 046–08 (6IP) 5680 100–01 0.6
880–02 5513 020–28 5680 046–08 (6IP) 5680 100–01 0.6
880–03 5513 020–33 5680 046–03 (7IP) 5680 100–02 0.9
880–04 5513 020–58 5680 046–03 (7IP) 5680 100–02 0.9
880–05 5513 020–57 5680 046–04 (9IP) 5680 100–04 1.4
880–06
880–07
880–08
880–09

416.1–833
416.1–833
416.1–834
416.1–834

5680 046–05 (10IP)
5680 046–05 (10IP)
5680 046–02 (15IP)
5680 046–02 (15IP)

5680 100–05
5680 100–05
5680 100–06
5680 100–06

2.0
2.0
3.0
3.0

12.00- 
13.99

14.00- 
16.49

16.50-
19.99

20.00- 
23.99

24.00- 
29.99

30.00- 
35.99

36.00- 
43.99

44.00- 
52.99

53.00- 
63.50
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Обслуживание инструмента – Сверла со сменными 
пластинами
Для надежной фиксации пластин в корпусе при затягивании крепежных винтов 
рекомендуется использовать динамометрическую отвертку (см. значения 
моментов в таблице) и смазку Molycote. Своевременно меняйте изношенные 
винты и регулярно очищайте гнезда под пластины, во избежание их смещений в 
процессе работы.

Сверление –  CoroDrill® 880

Рекомендации по маркам сплавов

Дно просверленного отверстия получается не совсем 
плоским. Его форма зависит от размеров сверла и 
пластины.

Dc  12,00–13,99 мм Dc  14,00–63,50 мм

Размер пластины

a max (мм)

Максимальные значения для размера пластины:

Профиль дна отверстия

Применение Прочность Первый выбор Износостойкость

Периферийная 
пластина

Центральная 
пластина

ISO P =  Сталь

ISO M = Нержавеющая сталь

ISO K =  Чугун

ISO N = Цветные металлы

ISO S = Жаропрочные сплавы

ISO H =  Материалы высокой твердости

* Более прочная марка сплава рекомендуется для меньших диаметров. Подробности в ”Основном каталоге”. Дополнительная 
информация о марках сплавов для сверл CoroDrill 880 на стр. Е64. 

Динамометрический 
ключ

Момент, 
Нм

TorxPlus® - динамометрический ключ
Размер 
пластины Отвертка (Torx Plus)Пластина

Dc (мм)
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E 12 E 40

E 26 E 20

E 20

9.50–30.40

3.5–5 x Dc

IT10

2 µm

P M K N H

R411.5

js7

P20

3.5–5 x Dc

K20

9.50–30.40

js7

Coromant Delta®
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Сверление –  Coromant Delta®

Легкая установка 
– �поясок для 

самоцентрирования

Лазерная маркировка 
содержит полную 
информацию о сверле

Dc 9,50-30,40 мм 
– сверло любого диаметра в 
качестве стандартного

Большой срок службы 
инструмента

• несколько переточек 
• �модифицированная передняя          

��часть сверла  
• �стружечные канавки, 

упрочненные лазерной 
закалкой 

Доступна услуга по 
переточке сверл

Обычное сверление Сверление пакетов

Сверление отверстия  
с фаской

Наклонные 
поверхности

Сверление пересекающихся 
отверстий

Область применения

Допуски на сверло и отверстие 

Допуск на диаметр сверла  
Coromant Delta: диаметр, Dc, шлифуется с допуском по js7, а хвостовик, 
dmm, имеет допуск по h6. В рамках программы Tailor Made возможно 
изготовление сверл и с другими квалитетами точности.

Точность отверстия 
Сверло, шлифованное с допуском по js7 (плюс/минус), будет 
изготавливать отверстие достаточно точное по размеру (в пределах ±0,02 
мм). Однако точность отверстия также будет зависить от длины 
сверла, настройки, биения, жесткости станка и материала заготовки.

Диаметр сверла Dc 
мм

Глубина сверления

Обрабатываемый 
материал

Точность отверстия

Чистота поверх. Ra

Номинальный допуск 
сверла

Информация по переточке сверл на стр. E62.

Марка сплава Оптимизированные марки сплавов 
для различных материалов

Код заказа 
для фасочной 
пластины: 
L142.01–05 06 00

до 10 x Dc

TH_E36-E65.indd   60 2010-01-27   11:02:40
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Сверление –  Coromant Delta®

Усилие подачиПотребная мощность

Расход охлаждающей жидкости

Рекомендации по выбору сверла
• �Для сверления стали рекомендуется сплав P20. Сплав 

K20 подойдет для сверления нержавеющей стали, 
чугуна, алюминия или сверхтвердых материалов.

• �Сверло нужного диаметра можно заказать в рамках 
нескладской программы стандартного инструмента.

• �Доступна услуга заказа сверла через Tailor Made с 
возможностью выбора марки сплава и необходимых 
геометрических параметров.

Max 0,02 мм

Компенсатор объема СОЖ 

При закреплении сверла Coromant Delta 
в патроне, обеспечивающим подачу 
охлаждения, необходимо использовать 
компенсатор объема СОЖ.

Диаметр сверла 
Dc мм Код заказа

Давление СОЖ

Основные зависимости для Coromant Delta®

Dc, [мм]

Dc, [мм]

Min

Dc, [мм]

[л/мин]

Только для сверл Coromant Delta с хвостовиком 
Coromant Whistle Notch.
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Сверление –  Coromant Delta®

Переточка

Рекомендации 
Цельные и напайные твердосплавные сверла 

CoroDrill Delta-C и Coromant Delta можно перетачивать и 
заново наносить покрытие для увеличения срока службы. 
Число возможных переточек зависит от требований 
по точности отверстия, материала заготовки, размера 
сверла, его длины и степени износа. В среднем сверло 
можно перешлифовывать от 3 до 5 раз.

Необходимо сохранять режущую геометрию, чтобы 
обеспечить надлежащее выполнение операции 
сверления.  

Не стоит доводить сверло до предельно изношенного 
состояния. Если износ превышает максимально 
допустимые значения, то возможно инструмент  
придется обрезать, что сократит число потенциально 
возможных переточек. Если износ слишком сильный, 
восстановление может оказаться невозможным.

При переточке покрытие исчезает; это снижает стойкость 
сверла. Поэтому рекомендуется восстановление 
покрытия после переточки.

Чтобы сверла после переточки полностью сохраняли все 
свои характеристики рекомендуется отправлять их для 
восстановления на Sandvik Coromant.

Получить подробную информацию об услуге по переточке сверл 
можно в региональном представительстве Sandvik Coromant.
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Coromant Delta®

CoroDrill Delta-C®

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 

 
ос

на
ст

ка
М

ат
ер

иа
лы

И
нф

ор
м

ац
ия

/
Ук

аз
ат

ел
ь

Сверление –  Coromant Delta®

Максимально допустимый износ

Диам.сверла 
мм

Износ по задней 
поверхности,  

Vb (мм)  
Зона 1

Диам.сверла 
мм

Износ по задней 
поверхности,  

Vb (мм)  
Зона 1

Лункообразование,  
Kb (мм)  
Зона 1

Убедитесь, что передняя часть сверла не имеет повреждений, сколов или трещин.

Лункообразование,  
Kb (мм)  
Зона 1
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Сверление –  Марки сплавов

Информация о марках сплавов

Сплавы для центральной 
пластины 
GC1044 - это сплав первого выбора 
для обработки всех групп материалов, 
кроме алюминия, для которого 
рекомендуется сплав H13A.

GC1044 

Основной выбор для всех групп материалов. 
Мелкозернистая основа обеспечивает 
оптимальное сочетание прочности и 
износостойкости. Покрытие TiAlN толщиной 3 
мкм, нанесенное PVD методом, обеспечивает 
высокую прочность режущей кромки и 
стойкость к образованию нароста.

Сплавы для периферийной 
пластины  
Для периферийной пластины выбор 
сплавов более широкий, поскольку 
скорость резания и условия варьируются 
больше. Сплав GC4044 - самый 
прочный, а сплав GC4014 - самый 
износостойкий.

GC4044  

Прочный универсальный выбор для 
обработки всех групп материалов. 
Мелкозернистая основа обладает превосходной 
прочностью. Сплав  
имеет PVD покрытие TiAlN черного цвета  
толщиной 3 мкм, обеспечивающее  
износостойкость и стойкость к образованию 
нароста.

H13A 

Сплав для жаропрочных сплавов, титана и 
алюминия. Подходит как для центральных, 
так и для периферийных пластин. 
H13A - это марка сплава без покрытия с 
мелкозернистой основой, позволяющая 
получить очень острую режущую кромку. 
Характеризуется хорошим соотношением 
износостойкости и прочности.

GC4034 

Более износостойкий сплав по сравнению с 
GC4044 для обработки стали, нержавеющей 
стали и чугуна.  
Сплав с хорошим соотношением прочности и 
износостойкости с покрытием MT- CVD, 
обеспечивающим сохранность линии кромки и  
минимизирующим образование нароста на 
кромке.

GC4024 

Высокопроизводительный сплав для  
работы в стабильных условиях.  
Твердосплавная основа с хорошим  
соотношением твердости и прочности.  
Покрытие, нанесенное MT-CVD методом  
включает слой TiCN  и следующий за ним  
Al2O3, обеспечивающий стойкость к высоким 
температурам.

GC4014

Сплав для работы с высокой скоростью 
резания на низких и умеренных подачах. 
Хорошая сопротивляемость пластической 
деформации.  
Твердая основа с тонкой обогащенной  
кобальтом градиентной зоной, повышающей 
прочность кромки. Последовательно нанесенные  
методом MT-CVD слои TiCN и Al2O3 обеспечивают 
отличную стойкость к высоким температурам, что 
позволяет работать с высокими скоростями.

vc max

50% × vc max

Обзор рекомендаций по выбору марки сплава см. 
на стр. E53.

Рекомендации по режимам резания в ”Основном каталоге”.

GC1144

Сплав центральной пластины для 
обработки нержавеющей стали.  
Мелкозернистый твердый сплав с хорошим 
сочетанием прочности и износостойкости. 
Новое PVD-покрытие обеспечивает 
превосходную износостойкость и стойкость 
к образованию нароста при обработке всех 
типов нержавеющих сталей. Сплав следует 
рассматривать как дополнительный выбор для 
группы материалов ISO S.

GC2044 

Сплав периферийной пластины для 
обработки нержавеющей стали. 
Новое PVD-покрытие, нанесенное на 
мелкозернистую основу сплава, обеспечивает 
превосходную износостойкость и стойкость 
к образованию нароста при обработке всех 
типов нержавеющих сталей. Сплав следует 
рассматривать как дополнительный выбор для 
группы материалов ISO S.
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Сверление –  Марки сплавов

CoroDrill Delta-C – цельные 
твердосплавные сверла
Основной выбор - универсальный сплав GC1220.  
Доступны сплавы, оптимизированные для обработки 
чугуна (GC1210) и алюминия (GCN20D). Для сверления 
небольших диаметров рекомендуются сплавы GC1020 и 
H10F. В рамках Tailor Made существуют другие варианты 
оптимизации за счет нанесения различных PVD покрытий.

Coromant Delta – сверла с напаянным 
твердым сплавом
Основной выбор для обработки стали – сплав P20, для 
других групп материалов – сплав K20. Сплав марки H10F 
и различные виды PVD покрытий предлагаются в рамках 
программы Tailor Made.

GC1220

Сплав первого выбора для сверления 
конструкционных и нержавеющих 
сталей, жаропрочных сплавов и титана, 
но также может использоваться по всем 
другим материалам. 
Мелкозернистый твердый сплав с 
превосходным сочетанием твердости 
и прочности. Многослойное покрытие, 
нанесенное PVD методом, включает 
слой TiAlN, обеспечивающий высокую 
надежность режущей кромки.

P20

Первый выбор для обработки 
различных сталей.  
Сплав имеет износостойкую и прочную 
основу с PVD покрытием, включающим 
слой TiN, снижающим трение.

GC1210

Первый выбор для обработки чугуна и 
износостойкая альтернатива для стали. 
Основа сплава обладает твердостью и 
высокой износостойкостью. Покрытие 
сплава содержит слой AlCrN, что 
способствует износостойкости и 
сопротивляемости пластической 
деформации.

GCN20D 

Первый выбор для обработки 
алюминиевых сплавов с содержанием 
кремния до 12%.  
Мелкозернистость основы способствует 
сохранению острой режущей кромки на 
протяжении всего периода стойкости. 
PVD покрытие включает слой TiAlN, 
повышающий износостойкость и 
снижающий образование нароста на 
кромке.

K20 

Сплав первого выбора для 
нержавеющих сталей, чугуна и 
жаропрочных сплавов.  
Сплав имеет прочную основу с PVD 
покрытием, включающим слой TiN, 
снижающим трение.

* Tailor Made

Применение Прочность Первый выбор Износостойкость

Рекомендации по режимам резания в ”Основном каталоге”.

CoroDrill Delta-C® и Coromant Delta®
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