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может использоваться для проверки плоскостности / вырав-
нивания направляющей направляющей станка с добавлени-
ем жесткого основания Hamar Laser [27].

Для надёжного, точного и продуктивного процесса обра-
ботки важен регулярный контроль зажимного усилия. Нор-
мативы и предписания требуют выполнение регулярного 
контроля технического состояния зажимных приспособле-
ний с помощью устройств для измерения зажимного уси-
лия. На практике удерживающая сила для массивных деталей 
должна быть очень мощной, а для тонкостенных заготовок – 
достаточной чтобы их не деформировать. 

Устройство TESTit� HEINBUCH

Точное измерение зажимного усилия заготовки предла-
гает фирма HAINBUCH (Германия). Только точное измерение 
устройством TESTit можно определить и отрегулировать иде-
альное зажимное усилие.  С устройством TESTit можно выпол-
нить: измерение зажимного усилия при внутреннем и внеш-
нем зажиме; применение вращающейся и стационарной вер-
сии; перенос данных через Bluetooth на ПК или ноутбук. Ли-
тий-ионный аккумулятор рассчитан на 5 часов работы. Име-
ется ПО для визуализации и записи данных измерения [28]. 
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Сплавы CB7125 и CB7135: новое реше-
ние от Sandvik Coromant для точения ма-
териалов высокой твёрдости

Эксперт в области режущего инструмента и инструмен-
тальных систем Sandvik Coromant представит рынку два 
новых сплава для прерывистой токарной обработки ма-
териалов высокой твёрдости: CB7125 и CB7135.

Новые сплавы предназначены для точения сталей твёр-
достью от 58 до 62 HRC и позволяют выполнять операции 
средне- и высоконагруженного прерывистого резания, сни-
мать упрочнённый слой на деталях из стали после цемента-
ции и индукционной закалки с глубиной резания до 2  мм. 
CB7125 и CB7135 повышают стойкости инструмента, обеспе-
чивают высокий уровень качества обработанной поверхно-
сти и строгую размерную точность.

Особенностью сплава CB7125, предназначенного для 
средненагруженного прерывистого резания, является но-
вое PVD-покрытие, которое обеспечивает хорошую стой-
кость к разрушению и увеличенный ресурс инструмента. 
Данный сплав со средним содержанием CBN идеально под-
ходит для точения шлицевых валов и валов с масляными 
каналами или карманами с фаской. Кроме того, он может 
применяться при торцевой обработке шестерён, точении 
твёрдых и мягких зон коронных шестерён и снятии упроч-
нённого слоя.

Сплав CB7135 эффективен при продольном точении ше-
стерён и валов со шпоночными канавками или карманами 
без фаски, а также шарниров равных угловых скоростей. 
Благодаря высокому содержанию CBN, сплав гарантирует 
высокую износостойкость и прогнозируемые результаты 
обработки.

Пластины из новых сплавов, использующиеся в инстру-
ментальных системах T-Max® P, CoroTurn® 107 и CoroTurn® TR, 
предлагаются как с задними углами, так и без задних углов 
с различными вариантами обработки кромок. Для CB7125 
рекомендуемая скорость резания составляет 100–200 м/мин, 
а подача 0,05–0,45  мм/об; для CB7135 скорость резания 80–
160 м/мин, подача 0,05–0,4 мм/об. Конкретные значения ве-
личин зависят от области применения.

Сплавы CB7125 и CB7135 пополняют линейку решений для то-
чения материалов высокой твёрдости, которая на данный мо-
мент представлена сплавами CB7105 и CB7115, оптимальными 
для непрерывного и ненагруженного прерывистого резания.

«Мы разработали новое поколение сплавов с CBN для спе-
циалистов, которые занимаются изготовлением деталей для 
трансмиссий и точением материалов высокой твёрдости, – 
отмечает Торбьорн Огрен, менеджер по продукции для об-
щего точения, Sandvik Coromant. – Эти сплавы позволят по-
высить скорость обработки, надёжность режущей кромки 
и стойкость инструмента – а значит, снизят себестоимость 
детали. Только так можно реализовать стратегию однопро-
ходной высокоскоростной обработки со снятием стружки 
большей толщины. Новые сплавы поступят в продажу в ок-
тябре 2018 года, в том числе и в России. Надеемся, что наши 
клиенты оценят его по достоинству».

Более подробную информацию см. на сайте 
www.sandvik.coromant.com.


