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В заголовке данной статьи упомина‑
ется термин «позитивная гео метрия», 
широко используемый в последнее 
время в материалах с ярко выражен‑
ной рекламной направленностью. Что 
же означает данный термин приме‑
нительно к режущим инструментам? 
По мнению специалистов компании 
ISCAR, – это ничего не значащий набор 
слов до тех пор, пока автор не уточнит: 
имеет ли он в виду геометрию только 
режущей кромки инструмента или же 
режущей пластины в целом. А может 
быть, речь идет и о специальном рас‑
положении вполне себе «негативных» 
режущих пластин в резце или на фре‑
зе, которое приводит к наличию задне‑
го угла при врезании и выходе инстру‑
мента из металла, способствующему 
снижению сил резания.

Данный материал компании «Искар» 
основан не только на практическом 
опыте компании ISCAR, которая одна 
из первых шагнула на мировую арену 
с пластинами разнообразной формы 
типа APKT в 1980–90‑х гг., но и на теории 
резания металлов.

Сущность обработки металлов ре-
занием заключается в удалении с по-
верхности заготовки излишней части 
металла (припуска). Заготовка, пре-
вращаясь в изделие, приобретает не-
обходимую форму с предусмотренными 
чертежом размерами и шероховато-
стью поверхности. При этом геоме-
трические характеристики выбранно-
го инструмента непосредственно вли-
яют на процесс обработки (Лоскутов 
В. В. Шлифовальные автоматы и полу-
автоматы. М.: Машиностроение, 1959. 
292 с.) (рис. 1).
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Рис. 1. Геометрические параметры резца

Угол заострения β – угол между пе‑
редней и задней поверхностями резца. 
Его увеличение повышает прочность 
инструмента.

Задний угол α – угол между задней 
поверхностью резца и плоскостью ре‑
зания. Увеличение данного параметра 
приводит к сокращению трения меж‑
ду заготовкой и инструментом, а также 
уменьшает силы резания. Большой за‑
дний угол (в зависимости от примене‑
ния – от 3° до 12°) позволяет получить 
высокую чистоту обрабатываемой по‑
верхности. Однако слишком большой 
задний угол уменьшает прочность ре‑
жущей кромки. Такие резцы подходят 
для прецизионной обработки с неболь‑
шими силами резания материалов, 
склонных к упрочнению.

Передний угол γ – угол между перед‑
ней поверхностью резца и плоскостью, 
перпендикулярной плоскости резания, 
проходящей через переднюю поверх‑
ность. Увеличение угла γ способствует 
снижению сил резания, при этом режу‑
щая кромка становится острее, облег‑
чается сход стружки, меньше нагрева‑
ется инструмент. Кроме того, снижается 
его износ, а повышение режимов реза‑
ния способствует увеличению произво‑
дительности обработки. Однако, с дру‑
гой стороны, большой угол γ уменьшает 
поперечное сечение режущей кромки, 
в результате – снижается её прочность, 
что может привести к поломке. Резцы 
такого типа рекомендуются для обра‑
ботки мягких материалов, а также для 
прецизионной обработки.

Компания ISCAR одна из первых среди производителей режущего инструмента вывела на рынок уникальные двусто-
ронние пластины серий LOGIQ4TURN и ALUPTURN с высокоэффективным положительным углом. Они обеспечивают сня-
тие такого же припуска, как и стандартные позитивные пластины из линейки ISO, но при этом более выгодны для произ-
водственников благодаря двум дополнительным режущим кромкам

Поверхность, обеспечивающая кон‑
троль стружкообразования, представ‑
ляет собой сочетание элементов с кри‑
волинейной поверхностью: канавок, 
выступов и т. п., формирование которых 
посредством шлифования – достаточно 
дорогой процесс, который, к тому же, 
имеет множество ограничений. В свя‑
зи с этим первые поколения режущих 
многогранных пластин были плоскими. 

Порошковая металлургия и со‑
временные технологии CAD‑
проектирования, применяемые в цен‑
тре разработок ISCAR, позволяют созда‑
вать инструменты практически любой 
формы, рекомендуемой технологами и 
конструкторами компании. 

Интеграция компьютеризированных 
производственных систем и оборудова‑
ния для изготовления пластин методом 
спекания позволила добиться повторя‑
емости и стабильности данных процес‑
сов. Появилась возможность использо‑
вания инструмента сложных форм без 
риска возникновения трещин. 

Компанией создана технологическая 
база для формирования и внедрения 
сменных пластин сложнейшей геоме‑
трической формы. Благодаря внедре‑
нию инноваций и сотрудничеству с 
лучшими машиностроительными пред‑
приятиями мира компании ISCAR, вхо‑
дящей в группу IMC, удается создавать 
всё более эффективные многогранные 
режущие пластины с правильно сфор‑
мированным, устойчивым к нагрузкам 
позитивным передним углом.

Среди новинок 2019 г. есть очень ин‑
тересные решения, которые только за 
счет замены режущих пластин (без за‑
мены державок) позволят клиентам 
добиться моментальной экономии на 
закупках и повысить производитель‑
ность:
• пластины CXMG из серии LOGIQ4TURN 

предназначены для обработки сталей;
• пластины  VNGU, CNGX, CNGG из се‑

рии ALUPTURN предназначены для 
алюминия и других цветных металлов.

Серия инструмента LOGIQ4TURN 
является эффективной альтернативой 
традиционному инструменту, соответ‑
ствующему общим для всех произво‑
дителей стандартам ISO. Экономия для 
предприятий стала возможной благо‑
даря удвоенному количеству режущих 

кромок. За счет этого каждая пластина 
способна обработать в два раза боль‑
ше деталей, обладая теми же свойства‑
ми по стойкости, что и односторонняя 
пластина.

Экономичное решение ISCAR в виде 
двусторонних прочных пластин CXMG 
с четырьмя режущими кромками с лёг‑
костью заменяет стандартные аналоги с 
двумя кромками типа CCMT (рис. 2).

Конструкция пластины типа «ласточ‑
кин хвост» способствует лучшему по‑
зиционированию в посадочном гнезде, 
что повышает стабильность процесса 
резания и увеличивает срок службы ин‑
струмента даже при повышении режи‑
мов обработки.

Державки этой серии выпускаются 
как с внутренними каналами охлажде‑
ния, так и без подвода охлаждающей 
жидкости.

Для снятия припуска до 3 мм можно 
использовать как стандартную двух‑
кромочную пластину CNMG 1204… с 
соответствующей державкой, так и че‑
тырехкромочную CXMG 09… меньшего 
размера, используя специальный адап‑
тер (рис. 3).

Это означает, что предприятию не 
нужно нести дополнительные затраты 
на покупку державок при переходе на 
экономичный инструмент ISCAR.

Особенности пластин CXMG:
• двусторонняя пластина с положитель‑

ным передним углом, имеющая в два 
раза больше режущих кромок, — от‑

личная замена аналогичным позитив‑
ным пластинам типа CCMT;

• при  правильной  форме  заготовки  и 
достаточной жесткости системы СПИД 
экономичная форма CXMG является 
хорошей альтернативой стандартным 
негативным пластинам CNMG;

• пластина  обеспечивает  низкие  силы 
резания благодаря положительной 
геометрии в сочетании с уникальной 
технологией покрытия (отсутствие по‑
ристости поверхности и беспрепят‑
ственный сход стружки);

• универсальный  стружколом  приме‑
ним для большинства материалов, но 
основными являются сталь и нержа‑
веющая сталь.

Особенности державок 
LOGIQ4TURN:
• непревзойденная  надежность  закре‑

пления пластин: рычажный прижим 
удерживает пластину в посадочном 
гнезде, сохраняя удобство её обслу‑
живания и обеспечивая свободный 
сход стружки;

• эффективная система подвода охлаж‑
дающей жидкости под высоким дав‑
лением JHP (рис. 4) на каждую режу‑
щую кромку увеличивает стойкость 
инструмента, улучшает контроль над 
формированием стружки и обеспе‑

Уникальные двусторонние пластины 

ISCAR с позитивной геометрией – 

экономичная альтернатива ISO-инструменту

Очень важно, чтобы геометрические характеристики режущего инструмен-
та обеспечивали хороший контроль стружкообразования. Для разработки и 
производства инструмента, соответствующего данным требованиям, луч-
шие мировые производители стараются максимально использовать новые 
эффективные технологии.

Данные инструментальные решения от ISCAR обеспечивают снятие тако-
го же припуска, как и стандартные позитивные пластины из линейки ISO. Но 
при этом они более выгодны для производственников благодаря двум допол-
нительным режущим кромкам.

Рис. 2. Сравнение пластины CXMG со стандартной ISO-пластиной

Рис. 4. Система подвода СОЖ

Рис. 3. Специальный переходной адаптер
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чивает высокую производительность. 
СОЖ достигает режущей кромки с до‑
статочной силой и скоростью в том же 
физическом состоянии. Жидкость слу‑
жит смазкой в процессе резания, бы‑
стро охлаждает раскалённую стружку, 
способствует её дроблению. Проходя 
через внутренние каналы, СОЖ ох‑
лаждает корпус инструмента, пласти‑
ну и заготовку;

• жесткое  закрепление  пластины  в  по‑
садочном гнезде благодаря системе 
«ласточкин хвост» (рис. 5).
Жидкость под высоким давлением на‑

правлена непосредственно в зону реза‑
ния и образует стружку типа «семечка», 
независимо от обрабатываемого мате‑
риала. Это предупреждает заклинива‑
ние стружки, предоставляя операторам 
возможность повышать скорость реза‑
ния. При этом значительно увеличивает‑
ся срок службы режущей кромки.

ДВУСТОРОННИЕ ПОЗИТИВНЫЕ ТО-
КАРНЫЕ ПЛАСТИНЫ ALUPTURN раз‑
работаны для экономичной обработки 
алюминия. Положительный передний 
угол и острая режущая кромка (рис. 6) 
обеспечивают плавное резание с низки‑
ми нагрузками, а полированная поверх‑

ность пластин способствует беспрепят‑
ственному сходу стружки.

По сравнению с обычными двухкро‑
мочными аналогами новые двусторон‑
ние ромбические пластины VNGU 2206..‑
R3N с очень острым позитивным перед‑
ним углом и четырьмя режущими кром‑
ками являются более выгодным реше‑
нием (рис. 7). Новинка предназначена, 
преимущественно, для обработки алю‑
миниевых колес и корпусных алюмини‑
евых деталей.

Особенности пластин VNGU 
серии ALUPTURN:
• ярко  выраженный  позитивный  пе‑

редний угол и полированная передняя 
поверхность способствуют плавному 
резанию;
• отсутствует  эффект  налипания  на  ре‑

жущую кромку;
• снижаются силы резания;
• отличный  выбор  для  обработки  алю‑

миниевых колес.
Особенности державок ALUPTURN:

• пластины легко закрепляются при по‑
мощи прочных винтов;

• высокоэффективные  сопла  для  под‑
вода охлаждающей жидкости направ‑
лены на каждую режущую кромку 
(рис. 8);

Рис. 5. Позитивная задняя поверхность пластины типа «ласточкин хвост»

Рис. 6. Позитивный передний угол»

Рис. 7. Сравнение пластины VNGU с обычной пластиной VCGT

Рис. 8. Державки с соплами для подачи 
СОЖ

Рис. 9. Сравнение пластин CNGX и CNGG с 
обычной CCGT

Рис. 10. Державки FLASHTURN

Инструмент, оснащенный систе-
мой JHP (подвод охлаждающей 
жидкости под высоким давлени-
ем), демонстрирует превосходную 
производительность даже в слу-
чаях подачи СОЖ под небольшим 
давлением

Стандартная пластина VCGT с 
двумя режущими кромками

Новая пластина VNGU 2206..-R3N
с четырьмя режущими кромками

Новые пластины CNGG и CNGX с че‑
тырьмя кромками прекрасно заменяют 
стандартные двухкромочные пластины 
CCGT любого производителя.

Данные пластины могут устанавли‑
ваться на стандартные державки серии 
FLASHTURN (рис. 10), что позволяет кли‑
ентам не беспокоиться о закупке новых 
державок.

ВЫВОДЫ
Позитивный угол режущей кромки 

линейки инструмента ALUPTURN спо‑
собствует снижению сил резания, пре‑
дотвращая возникновение вибраций 
и, соответственно, снижая нагрузку на 
станок.

Пластины с позитивной режущей 
кромкой желательно использовать для 
получистовых и чистовых операций 
при обработке мягких или вязких мате‑
риалов, таких как низколегированная 
сталь, нержавеющая сталь, алюминий и 
прочие цветные металлы и сплавы.

Выгодная замена аналогичным одно‑
сторонним позитивным пластинам, из‑
готовленным по стандарту ISO, имею‑
щим только две режущие кромки, – мо‑
ментальная экономия без необходимо‑
сти замены державок.

Специалисты представительства 
компании ISCAR готовы оказать метал‑
лообрабатывающим предприятиям ин‑
формационную поддержку и помощь 
в разработке технологических процес‑
сов при запуске в производство новых 
изделий, а также способствовать повы‑
шению эффективности использования 
инструмента в текущих проектах.

• форма державок удобна для обработ‑
ки практически любых алюминиевых 
изделий.
Двусторонние пластины CNGG и 

CNGX из серии ALUPTURN также явля‑
ются экономически выгодным решени‑
ем при обработке изделий из алюминия 
и других цветных металлов и сплавов. 
Новинки характеризуются суперпози‑
тивной геометрией режущей кромки, 
что позволяет операторам вести плав‑
ную обработку, снижая силы резания, и 
более не беспокоиться о налипании ме‑
талла на режущую кромку (рис. 9).

Стандартная CCGT

Новая CNGX Новая CNGG
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