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Растачивание – Основные положения

Обслуживание инструмента
Регулярно проверяйте состояние посадочного гнезда под пластину на предмет 
наличия повреждений. Систематически очищайте его от загрязнений и от 
металлической стружки.

Своевременно меняйте износившиеся винты, шайбы и пружины. Затяжку 
винтов производите с рекомендуемым моментом.

Для достижения максимально эффективного функционирования инструмента 
мы рекомендуем Вам тщательно смазывать маслом все крепежные элементы, 
по крайней мере, раз в год. Смазку необходимо наносить не только на 
резьбовую часть винта, но и на торцевую поверхность головки.

Внутренние элементы инструмента для чистового растачивания требуют 
регулярной смазки, см. стр. F48 и F51.

Динамометрический ключ
При сборке расточного инструмента и при закреплении пластин необходимо 
придерживаться рекомендаций по моментам затяжки.

Превышение рекомендованного значения момента негативно скажется 
на работе инструмента, а также может вызвать повреждение или поломку 
пластины или крепежных элементов.

Недотянув винт, вы рискуете надежным закреплением пластины или вставки. В 
связи с чем в процессе резания могут возникнуть нежелательные вибрации и 
резко ухудшаться результаты обработки.

Меры предосторожности – опасные моменты
Стружка имеет большую температуру и очень острые кромки. При неосторожном обращении может вызвать ожог на 
коже или повредить глаза.

Удостоверьтесь в надежности закрепления всех элементов расточной наладки во избежание ослабления крепежных 
соединений в процессе обработки. Слишком большой вылет инструмента может стать причиной возникновения 
вибраций и даже поломки инструмента.

Соблюдайте меры предосторожности или используйте защитный кожух вокруг наладки. Из области обработки может 
на большой скорости вылетать стружка или другие металлические элементы.

При черновом растачивании тремя режущими кромками отверстий больших диаметров или при большой глубине 
резания убедитесь, что станок способен передавать требуемые усилия и момент.
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Черновая обработка – Выбор инструмента

Практические рекомендации

Большой диаметр
Инструмент для обработки большого диаметра требует от станка способности 
передавать большие моменты, чем инструмент небольшого диаметра. В 
процессе планирования операции обязательно проверьте соответствие 
технических характеристик вашего станка. Пластины большого размера 
позволяют вести обработку с большей глубиной резания, но для этого также 
необходимо, чтобы станок имел достаточную мощность.

Маломощное оборудование
При черновом растачивании большое значение приобретают характеристики 
оборудования по мощности и передаваемому моменту. Существует 
взаимозависимость между ними и такими параметрами операции как подача, 
количество зубьев инструмента, диаметр отверстия и глубина резания. Более 
подробная информация в разделе "Информация/ Указатель", глава I.

CoroBore 820 – это высокопроизводительный инструмент для чернового 
растачивания тремя режущими кромками. Он всегда должен рассматриваться 
в качестве первого выбора для работы на станках высокой и средней 
мощности.

Инструмент Duobore подойдет для работы в нестабильных условиях, для 
маломощного оборудования или при необходимости большого вылета. 
Инструмент для тяжелого растачивания следует выбирать для обработки 
отверстий большого диаметра.

Глубокие отверстия 

Для обработки глубоких отверстий с вылетом более четырех диаметров 
рекомендуется использовать антивибрационный инструмент Duobore, см. стр. 
F41.

Первый выбор

Рекомендации по выбору геометрии и сплава пластин

Пластины с задними углами

Получистовая 
обработка

Черновая 
обработка

Дополнительный 
вариант

T-Max® P,  
CoroTurn® RC

CoroTurn® 107

* Рекомендации по чистовому растачиванию закаленных материалов приведены в разделе "Точение", глава A.

Примечание: Рекомендации по маркам сплавов справедливы для нормальных условий обработки. 

Рекомендации по применению дополнительных марок сплавов см. в разделе "Информация о сплавах" на стр. F61.

Пластины без задних углов
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Развертывание – Выбор инструмента

Развертывание

Развертывание – это чистовая операция, выполняемая 
многозубым инструментом, в результате которой 
достигается высокая точность отверстия и низкая 
шероховатость поверхности при большом значении 
подачи. Развертывание характеризуется небольшими 
припусками.

Выбор инструмента

45–106 ммГлубина 
развертывания

Точность отверстия 

Диапазон 
растачивания (мм)

Обрабатываемый 
материал 

Обработку отверстий с более жестким допуском, чем H7 или отверстий с 
диаметром, не входящим в стандартный ряд, см. в разделе "Дополнительные 
возможности" на стр. F60.

Стандартный ассортимент разверток Reamer 830 подходит для обработки 
следующих материалов: сталь, чугун с шаровидным графитом (перлитный) 
и ковкий чугун (перлитный). При необходимости развертывать отверстия в 
других материалах см. раздел "Дополнительные возможности" на стр. F60.

Операция развертывания с использованием инструмента Reamer 830 
возможна только для сквозных отверстий. Как получить глухое высокоточное 
отверстие см. в разделе "Дополнительные возможности" на стр. F60.

Примечание: Информацию о нашем сервисе по изготовлению специального 
инструмента см. в разделе "Дополнительные возможности" на стр. F60.

Обрабатываемый материал

Диаметр и допуск отверстия

Сквозное и глухое отверстие
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Прерывистое резание
Развертка Reamer 830 может использоваться в следующих случаях: 
• �при пересечении отверстия диаметром менее 2 мм, если диаметр самого 

инструмента менее 22 мм.

• �при пересечении отверстия диаметром менее 3 мм, если диаметр самого 
инструмента равен 22 мм и более. 

Другие случаи прерывистого резания приведены в разделе "Дополнительные 
возможности" на стр. F60.

Предварительно обработанное отверстие
• �Операция развертывания не предполагает исправления погрешностей 

положения и геометрических отклонений предварительно обработанного 
отверстия.

• �Отклонение от прямолинейности предварительно обработанного отверстия 
не должно превышать 0.05 мм.

• �Диаметр предварительно сформированного отверстия должен быть 
максимально приближен к окончательному, чтобы операция развертывания 
выполнялась с небольшой глубиной резания.

Развертывание – Практические рекомендации

Охлаждение
• �Основными функциями СОЖ являются охлаждение режущих кромок, для 

повышения стойкости инструмента, и вывод стружки из отверстия.

• �Эмульсия на основе масла, как правило, эффективнее чистого масла с точки 
зрения периода стойкости инструмента.

• Удовлетворительным является давление в 4 бар.

• �Увеличение давления СОЖ упрощает процесс контроля над 
стружкообразованием.

• �Возможно проведение обработки с минимальным количеством смазки или 
охлаждение масляным туманом.

Особенность нового инструмента
• При входе в отверстие новым инструментом с очень острыми режущими 
кромками возможно появление вибраций. Данный эффект пропадает при 
обработке последующих отверстий. 

Наклонная поверхность входа
• �Max рекомендуемый угол наклона поверхности входа для стандартного 

инструмента - 5 °. При необходимости входа в поверхность с большим углом 
наклона см. раздел "Дополнительные возможности" на стр. F60.

• Увеличенная величина биения.
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Чистовое растачивание – Чистовые расточные головки 391.37A / 391.37B

Смазка

Регулярно смазывайте маслом внутренние элементы расточного инструмента. 
Периодичность данной процедуры зависит от частоты использования 
инструмента, но, по крайней мере, она должна осуществляться хотя бы раз в 
год. Надавив на подпружиненный шарик, расположенный в отверстии корпуса, 
введите внутрь несколько капель масла. Под действием центробежной силы 
масло равномерно распределится внутри корпуса и создаст преграду для 
попадания загрязнений.

Рекомендуемые марки масел: 
Mobil Vactra oil No. 2 
BP Olex HLP-D 
Kluber Isoflex PDP 94

Втулки для чистовых расточных головок
Втулки позволяют устанавливать резцы разного диаметра 
в одну расточную головку (например, резец диаметром 16 
мм можно установить в головки с посадочным диаметром 
20 и 25 мм, или резец диаметром 20 мм в головку с 
посадочным диаметром 25 мм). Таким образом, диапазон 
растачиваемых диаметров для каждой чистовой головки 
существенно расширяется.

Перед сборкой очистите все посадочные поверхности инструмента от загрязнений.

Более подробную информацию по обслуживанию инструмента см. на стр. F13.

Эксплуатация инструмента

Сборка и регулировка

Необходимые приспособления: 
• Устройство предварительной 
регулировки

Чистовая расточная головка 391.37A

Необходимые приспособления: 
• Устройство предварительной 
регулировки

Высокоскоростная чистовая расточная 
головка 391.37B

Установите втулку в расточную головку (при необходимости ее 
использования).

Совместите риски на втулке и головке.

Установите резец в головку/втулку.

Линия режущей кромки пластины должна совпадать с риской на 
головке.

Убедитесь в том, что резец не выступает из головки слишком 
далеко. Отметка об ограничении вылета есть на резцах 
диаметром 16, 20 и 25 мм.

Установите резец в расточную головку.

Совместите линию режущей кромки и риску на головке. 
Убедитесь, что резец вставлен в головку до упора.

Затяните крепежные винты с рекомендуемым моментом, 
значения которого приведены в "Основном каталоге".

Затяните крепежные винты с рекомендуемым моментом, 
значения которого приведены в "Основном каталоге".

Установка резца в головку

Риски
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Чистовое растачивание – Чистовые расточные головки 391.37A / 391.37B

Продолжение

Чистовая расточная головка 391.37A Высокоскоростная чистовая расточная 
головка 391.37B

Настройка инструмента
Установите пластину в резец.

Настройте устройство предварительной регулировки на требуемый диаметр и поместите в него инструмент.
Вращайте инструмент до того момента, пока не установится максимальное значение диаметра, зафиксируйте это положение и 
ослабьте винт механизма настройки.
Вращая лимб против часовой стрелки, переместите резец в крайнее положение, для осуществления регулировки от меньшего 
диаметра к большему.
Выставите резец на требуемый диаметр, вращая лимб по 
часовой стрелке.

Затяните крепежные винты с рекомендуемым моментом, значения которых приведены в "Основном каталоге".

Измерьте диаметр и длину инструмента. По возможности перенесите эти данные в систему ЧПУ станка.

Предупреждение – избегайте поломки инструмента! 
Не производите регулировку диаметра, не ослабив 
крепежного винта (1). 
Проверьте правильность положения шарика. Он должен 
опираться срезанной плоскостью на лыску (2). 
Не выходите за ограничения по диаметру (3).

1. �Ослабьте крепежные винты регулируемого балансировочного 
элемента.

2. Определитесь с размером и типом резца.
3. Точно установите обрабатываемый диаметр.
4. �Определите по таблице установочное значение шкалы, см. стр. 

F53.
5. Поверните лимб в соответствии с выбранным значением.
6. Зафиксируйте настроенное положение винтом.

Пример (см. красные отметки на рисунке и в таблице):
Резец R429.90-14-040-09-AC
Dc = 18.1 мм
Установочное значение шкалы = 56

Регулировка балансировочного элемента

Шкала 
настройки 
баланси- 
ровочного 
элемента

Базовая 
линия

Минимальная длина закрепления
Резцы с диаметром хвостовика 16, 20 и 25 мм имеют 
кольцевую риску, обозначающую минимально  
допустимую длину закрепления (max вылет). Расточные 
резцы с диаметром хвостовика 12 мм не имеют такой 
отметки и должны устанавливаться в головку на 
максимально возможную глубину. Сборка и настройка 
чистовой расточной головки приведена на стр. F51.

Min длина 
закрепления

Лыска на 
втулке

Сквозное 
отверстие

Закрепление резца в головке 
через втулку.

Настройте требуемый диаметр, вращая лимб по часовой стрелке, 
и балансировочный элемент, см. ниже.
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Чистовое растачивание – Чистовые расточные головки 391.37A / 391.37B

Установочные значения шкал высокоскоростной 
расточной головки, определяющие положение 
балансировочного элемента в зависимости от 
растачиваемого диаметра

мм мм мм мм мм мм мм мм мм

мм мм мм мм мм мм мм мм
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Чистовое растачивание – Чистовые расточные вставки T-Max U

Чистовые расточные вставки T-Max U

• �Прецизионные элементы, встраиваемые в 
специальные оправки для обработки с большой 
точностью

• Регулировка со стороны режущей пластины

• �Самозажимающиеся элементы, нет необходимости 
раскрепления и закрепления для регулировки

• CoroTurn 107 – крепление пластин винтом

Глубина растачивания

Точность отверстия 

Обрабатываемый 
материал 

Диапазон диаметров 
(мм) Min 25 мм

Примечание: Информацию о специальном инструменте см. в разделе "Дополнительные 
возможности" на стр. F57.
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Чистовое растачивание – Чистовые расточные вставки T-Max U

Настройка

• Настройка диаметра растачивания производится поворотом гайки. 

• �Цена деления гайки соответствует изменению глубины резания в радиальном 
направлении на 0,01 мм.

• �Расточные вставки имеют нониусные шкалы, позволяющие производить 
настройку с точностью 0.001 мм. Примечание: Вставка наименьшего 
размера не имеет нониусной шкалы.

Примечание: 
• �При настройке вставки, закрепленной под углом, происходит смещение 

режущей вершины в осевом направлении на величину радиального 
перемещения, деленную на тангенс угла 53°8’.

• �При проектировании специального инструмента рассчитывайте номинальный 
диаметр растачивания, исходя из положения резцовой вставки в середине 
диапазона регулировки, чтобы иметь возможность смещения режущей 
вершины в обе стороны.

• �Никогда не выдвигайте резцовую вставку больше, чем величина шаблона 
на ключе, предназначенном для регулировки диаметра. В противном случае 
расточная вставка ремонту не подлежит.

• �Присоединительные размеры и допуски, приведенные ниже, должны быть 
соблюдены для нормальной работы расточных вставок.

Эксплуатация инструмента
Перед сборкой инструмента проверьте состояние всех контактных 
поверхностей на предмет наличия загрязнений.

Установочные размеры для чистовых расточных вставок T-Max U

Для расточной вставки с 
пластиной, длина режущей кромки 
которой 16 мм.

1. �Min размер. Может быть увеличен, если 
позволяет конструкция.

2. Максимум при min размере h21.

Размеры, мм

Примечание: может устанавливаться в глухое отверстие.
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Чистовое растачивание – Чистовые расточные вставки T-Max U

Замена резцовой вставки в расточной вставке R/L148C
Примечание: Для замены резцовой вставки предназначено приспособление 148A-20. Если замену производить без 
приспособления, то расточную вставку можно повредить. Приспособление берет на себя предварительное натяжение 
при удалении резцовой вставки. Одно и то же приспособление используется для правых и левых вставок. 

1. Закрепите приспособление в тисках. 

2. �Установите расточную вставку в приспособление (рис. А) и выворачивайте 
вставку до тех пор, пока пружина, поджимающая плунжер, все еще будет 
находиться в пазу направляющей на конце вставки. Проверьте ее положение 
– при вращении вставки плунжер должен также вращаться. 

3. Установите гайку на вставку.

4. �Надавите на вставку и поверните ее, чтобы штифт приспособления зашел 
в одно из отверстий втулки. При правильном положении стрелка корпуса 
приспособления расположена по одной линии с режущей кромкой (рис. В).

5. �Затяните гайку приспособления так, чтобы почувствовать люфт вставки. Это 
происходит, когда вращение регулировочной гайки облегчается (рис. С).

6. �Удалите резцовую вставку вращением регулировочной гайки по часовой 
стрелке с помощью ключа. Если резцовая вставка начинает вращаться 
вместе с втулкой, отсоедините ее, вращая против часовой стрелки.  
Примечание: Если в этом положении ослабить втулку приспособления, 
установить резцовую вставку будет невозможно, расточная вставка выйдет 
из строя. Перед сборкой убедитесь, что все элементы прочищены.

7. �Вращайте резцовую вставку вручную (рис. D) до тех пор, пока плунжер не 
войдет в паз. При этом режущая кромка должна располагаться по одной 
линии со стрелкой на корпусе приспособления. Если стрелка на корпусе 
смещена относительно режущей кромки на 180°, то необходимо поступить 
следующим образом:

	 a) �Поверните ключом регулировочную гайку по часовой стрелке на 
половину оборота.

	 b) �Поверните рукой резцовую вставку по часовой стрелке, пока 
она не займет правильного положения. Удерживайте резцовую 
вставку в этом положении, пока будете вращать регулировочную 
гайку ключом против часовой стрелки (рис. Е). Ключевой момент 
наступит, когда штифт резцовой вставки дойдет до дна канавки.

8. �Осторожно поворачивайте резцовую вставку по и против часовой стрелки, 
одновременно медленно вращая против часовой стрелки регулировочную 
гайку.

9. Отверните гайку приспособления и выньте из него расточную вставку.

Необходимо соблюдать следующую последовательность действий:
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Дополнительные возможности – Черновое и чистовое растачивание 

Дополнительные возможности

Соединение Coromant 
Capto

Посадочное 
гнездо

Резцовая 
вставка

Чистовая 
расточная 

вставка

Комбинированный расточной инструмент Sandvik Coromant 
создается на основе стандартных элементов: элементов с 
посадочными гнездами под пластины, резцовых вставок, чистовых 
расточных вставок и посадочных поверхностей для закрепления 
инструмента.

Любые сочетания 
Возможны любые комбинации элементов с 
посадочными гнездами под режущие пластины 
с некоторыми ограничениями, вызванными 
возможностью размещения на корпусе 
расточного инструмента. 

Один инструмент – несколько операций 
Используя комбинированный инструмент, 
можно обработать несколько поверхностей за 
один проход.

Инструмент для чернового и чистового растачивания

Стандартная программа расточного инструмента Sandvik Coromant, 
включающая такие системы как CoroBore 820, Duobore и CoroBore 825, может 
использоваться в различных комбинациях с целью подбора оптимального 
решения для конкретной операции.

Стандартный инструмент – база для создания специального
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Развертывание – Развертка Reamer 830

Развертка Reamer 830

• �Низкая шероховатость и высокая 
надежность обработки 
– Эффективная эвакуация стружки 
из зоны резания потоком СОЖ, 
направленным непосредственно на 
режущую кромку.

• �Цилиндрический хвостовик 
– Короткое и длинное исполнение 
хвостовика

• �Обработка с высокой скоростью 
fn= 0.4-1.5 мм/об 
vc= до 200 м/мин

• �Быстросменная головка 
Быстрое закрепление и 
раскрепление простым поворотом

• �Точное закрепление по конусу и торцу 
– точное центрирование 
– высокая жесткость  
– соосность 
– отличная повторяемость 
– точность размеров при смене 
головки менее 3 мкм

Глубина 
развертывания 45–106 мм

Точность отверстия 

Обрабатываемый 
материал 

Диапазон диаметров 
(мм)

Сквозные отверстия Пересекающиеся 
отверстия

Наклонная поверхность

Области применения 

Примечание: Информацию о специальном инструменте см. в разделе "Дополнительные 
возможности" на стр. F60.
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Развертывание – Развертка Reamer 830

Эксплуатация инструмента
Перед сборкой инструмента очистите от загрязнений все 
контактные поверхности.

Составные элементы:

• Головка

• Винт

• Корпус

• Винт для закрепления и раскрепления головки.

Раскрепление головки

Повернуть ключ против часовой стрелки.

Внимание! 
Будьте осторожны и не допускайте падения головки.

Закрепление головки

1. �Закрутите винт в головку. 
Примечание: Винт имеет левую резьбу.

2. �Выкрутите крепежный винт против часовой стрелки на 
максимально возможное расстояние.

3. �Совместив метки на головке и корпусе, вставьте головку 
в корпус.

4. �Затяните крепежный винт по часовой стрелке 
(направление указано на корпусе). Поверхность A не 
должна касаться штифта B. Производите затяжку с 
рекомендуемым моментом, значение которого см. в 
"Основном каталоге".

Головка
Винт

Крепежный 
винт

Корпус
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Дополнительные возможности – Развертки

Развертки, доступные вне стандартной программы
Диапазон диаметров: 7.00 – 65.00 мм

Инструментальный материал: Твердый сплав (с покрытием и без)

Кермет (с покрытием и без)

Поликристаллический алмаз

Кубический нитрид бора

Точность отверстия:

Обрабатываемый материал:

IT6 для сплава без покрытия и IT7 для сплава с покрытием

Примеры операций, выполняемых развертками нестандартной программы
Сквозное 
отверстие

Сквозное отверстие с канавками или 
пересекаемое другим отверстием Скоба

Глухое 
отверстие

Глухое отверстие, пересекаемое другим 
отверстием

Диапазон диаметров 
(мм)

Рабочая глубина 
(мм)

Фронтальное закрепление (винт)

Осевое крепление (винт с двумя 
резьбами)

Тип головки Система закрепления

Дополнительные возможности
Развертки
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Информация о сплавах

Рекомендации по режимам резания в "Основном 
каталоге".

Растачивание – Информация о сплавах

Черновая 
обработка

Чистовая 
обработка

Область 
применения Прочность Первый выбор Износостойкость

Ниже приведены общие рекомендации по применению сплавов на операциях растачивания.  Более подробная 
информация по обработке различных групп материалов в разделе "Точение", глава А.

GC1115
• �Тонкое PVD покрытие, обладающее превосходной 

адгезией с основой сплава. Высокая острота режущей 
кромки.

• �Прерывистое резание жаропрочных сплавов, низкие и 
средние скорости резания.

• �Отсутствие таких трудностей как неравномерный износ 
по задней поверхности и выкрашивание режущей 
кромки.

• Высокая стойкость к образованию проточин.

GC1515
• �Мелкозернистая основа, тонкое CVD покрытие. 
• �Чистовая обработка вязких материалов, таких как 

низкоуглеродистые и низколегированные стали; низкие и 
средние скорости резания.

• �Рекомендуется при высоких требованиях к качеству 
поверхности или при необходимости обеспечить 
плавный процесс резания. 

• �Стойкость к образованию термических трещин делает 
сплав пригодным для легкого прерывистого резания.

• �Дополнительный выбор для обработки чугуна в тяжелых 
условиях.

GC2025
• Сплав с CVD покрытием.
• �Сплав оптимизирован для получистовой и черновой 

обработки аустенитной нержавеющей стали на средних 
скоростях.

• �Стойкость к термическому и механическому удару. 
Высокая надежность режущей кромки, позволяющая 
работать в условиях прерывистого резания.

GC3005
• �Сплав с износостойким CVD покрытием, обладающим 

хорошей адгезией с основой. Сплав способен работать  
в условиях высоких температур. 

• �Чистовая и черновая обработка чугуна с шаровидным 
графитом, высокопрочного ковкого чугуна и 
легированного серого чугуна.

GC3215
• �Гладкое, износостойкое покрытие, нанесенное CVD 

методом на основу высокой твердости. Сплав подходит 
для работы в условиях прерывистого резания.

• �Основной выбор для черновой обработки всех типов 
чугуна на низких и средних скоростях.

GC4225
• �Тонкое, износостойкое покрытие, нанесенное CVD 

методом на градиентную основу высокой твердости и 
прочности.

• Чистовая и черновая обработка стали и стального литья.
• �Продолжительное и прерывистое резание.

H10 (HW)
• �Твердый сплав без покрытия, обладающий отличной 

стойкостью к абразивному износу и обеспечивающий 
высокую остроту режущей кромки.

• Черновое и чистовое точение алюминиевых сплавов.

ISO P = Сталь

ISO M = Нержавеющая сталь

ISO K = Чугун

ISO N = Цветные металлы

ISO S = Жаропрочные сплавы

ISO H = Закаленные стали

* Сплав GC3210 для чугуна с шаровидным графитом, сплав GC3205 для серого чугуна.
** Рекомендации по чистовому растачиванию закаленных материалов см. в разделе "Точение", глава A.
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