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1 МАТЕРIАЛИ

1 МАТЕРIАЛИ

Матерiал цiєї частини викладено у вiдповiдностi до рекомендацiй
корпорацiя Sandvik Coromant (Швейцарiя), найбiльшого виробника
металорiзального iнструмента в Європi1.

1.1 Оброблюваний матерiал

За стандартами ISO оброблюваний матерiал подiлено на групи:

P – сталь конструкцiйна;

M – сталь нержавiюча;

K – чавун;

N – матерiали на основi алюмiнiю та/або мiдi;

S – жаромiцнi та титановi сплави;

H – загартована сталь, або загартована та вiдпущена;

O – пластики.

Кожна група матерiалiв має декiлька пiдгруп позначених цифрою.
Наприклад, позначення [Р1] означає – нелегована сталь C ≤ 0,25
%, вiдпалена (HB 125, Rm 428 Н/мм2).

Зауваження1. Для того щоб вiдрiзнити позначення групи матерiа-
лiв вiд iнших умовних позначень, умовне позначення матерiа-
лiв беруть у квадратнi дужки, наприклад [P1].

Зауваження2. Iнколи групу матерiалiв позначають написом ISO

над лiтерним позначенням, наприклад
iso

P .

1Пiд час написання цiєї частини були використанi матерiали каталогiв та довiдникiв
(зокрема CoroKey 2010) мiжнародної корпорацiї Sandvik Coromant, що викладенi
на офiцiйному сайтi компанiї www.coromant.sandvik.com.
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1 МАТЕРIАЛИ

1.1.1 Сталь конструкцiйна [P]

[P1] – нелегована сталь C ≤ 0,25 %, вiдпалена (HB
125, Rm 428 Н/мм2).

[P2] – нелегована сталь C > 0,25...≤ 0,55 %, вiдпалена
(HB 190, Rm 639 Н/мм2).

[P3] – нелегована сталь C > 0,25...≤ 0,55 %, покраще-
на (HB 210, Rm 708 Н/мм2).

[P4] – нелегована сталь C > 0,55 %, вiдпалена (HB
190, Rm 639 Н/мм2).

[P5] – нелегована сталь C > 0,55 %, покращена (HB
300, Rm 1013 Н/мм2).

[P6] – нелегована автоматна сталь (сегментна струж-
ка), вiдпалена (HB 220, Rm 745 Н/мм2).

[P7] – низьколегована сталь вiдпалена (HB 175, Rm
591 Н/мм2).

[P8] – низьколегована сталь покращена (HB 300, Rm
1013 Н/мм2).

[P9] – низьколегована сталь покращена (HB 380, Rm
1282 Н/мм2).

[P10] – низьколегована сталь покращена (HB 430, Rm
1477 Н/мм2).

[P11] – високолегована сталь та високолегована iнстру-
ментальна сталь, вiдпалена (HB 200, Rm 675
Н/мм2).

[P12] – високолегована сталь та високолегована iнстру-
ментальна сталь, загартована i вiдпущена (HB
300, Rm 1013 Н/мм2).

[P13] – високолегована сталь та високолегована iнстру-
ментальна сталь, хагартована та вiдпущена (HB
400, Rm 1361 Н/мм2).

[P14] – нержавiюча сталь феритна / мартенситна, вiд-
палена (HB 200, Rm 675 Н/мм2).

[P15] – нержавiюча сталь мартенситна, покращена (HB
330, Rm 1114 Н/мм2).
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1 МАТЕРIАЛИ

1.1.2 Сталь нержавiюча [M]

[M1] – Нержавiюча сталь аустенiтна, загартована (HB
200, Rm 675 Н/мм2).

[M2] – Нержавiюча сталь аустенiтна, дисперсiйна (PH)
(HB 300, Rm 1013 Н/мм2).

[M3] – Нержавiюча сталь аустенiтно-феритна, дупле-
ксна (HB 230, Rm 778 Н/мм2).

1.1.3 Чавун [K]

[K1] – Ковкий чавун феритний (HB 200, Rm 675 Н/мм2).

[K2] – Ковкий чавун перлiтний (HB 260, Rm 867 Н/мм2).

[K3] – Сiрий чавун низької мiцностi (HB 180, Rm 602
Н/мм2).

[K4] – Сiрий чавун високої мiцностi / аустенiтний (HB
245, Rm 825 Н/мм2).

[K5] – Чавун з кулеподiбним графiтом феритний (HB
155, Rm 518 Н/мм2).

[K6] – Чавун з кулеподiбним графiтом перлiтний (HB
265, Rm 885 Н/мм2).

[K7] – Чавун с молекулярним графiтом (CGI) (HB 200,
Rm 675 Н/мм2).

1.1.4 Алюмiнiєвi та мiднi сплави [N]

[N1] – Алюмiнiєвi ковкi сплави не змiцненi термiчною
обробкою (HB 30).

[N2] – Алюмiнiєвi ковкi сплави не змiцненi термiчною
обробкою (HB 100, Rm 343 Н/мм2).

[N3] – Алюмiнiєвi ливарнi сплави ≤ 12 % Si, не змi-
цненi термiчною обробкою (HB 75, Rm 260 Н/мм2).

[N4] – Алюмiнiєвi ливарнi сплави < 12 % Si, змiцненi
термiчною обробкою (HB 90, Rm 314 Н/мм2).

[N5] – Алюмiнiєвi ливарнi сплави > 12 % Si, не змi-
цненi термiчною обробкою (HB 130, Rm 447
Н/мм2).

[N6] – Магнiєвi сплави (HB 70, Rm 250 Н/мм2).

— 5 —



1 МАТЕРIАЛИ

[N7] – Мiдь та мiднi сплави (бронза / латунь) неле-
гована, електролiтична мiдь (HB 100, Rm 343
Н/мм2).

[N8] – Мiдь та мiднi сплави (бронза / латунь) латунь,
бронза, червона латунь (HB 90, Rm 314 Н/мм2).

[N9] – Мiдь та мiднi сплави (бронза / латунь) мiднi
сплави, що дають сегментну стружку (HB 110,
Rm 382 Н/мм2).

[N10] – Мiдь та мiднi сплави (бронза / латунь) висо-
комiцнi, сплави Cu-Al-Fe (HB 300, Rm 1013
Н/мм2).

1.1.5 Жаромiцнi сплави [S]

[S1] – Жаромiцнi сплави на основi Fe, вiдпаленi (HB
200, Rm 675 Н/мм2)

[S2] – Жаромiцнi сплави на основi Fe, змiцненi (HB
280, Rm 943 Н/мм2).

[S3] – Жаромiцнi сплави на основi Ni або Co, вiдпале-
нi (HB 250, Rm 839 Н/мм2).

[S4] – Жаромiцнi сплави на основi Ni або Co, змiцненi
(HB 350, Rm 1177 Н/мм2).

[S5] – Жаромiцнi сплави на основi Ni або Co, ливарнi
(HB 320, Rm 1076 Н/мм2).

[S6] – Титановi сплави чистий титан (HB 200, Rm 675
Н/мм2).

[S7] – Титановi сплави α- i β-сплави, змiцненi (HB 375,
Rm 1262 Н/мм2).

[S8] – Титановi сплави β-сплави (HB 410, Rm 1396
Н/мм2).

[S9] – Вольфрамовi сплави (HB 300, Rm 1013 Н/мм2).

[S10] – Молiбденовi сплави (HB 300, Rm 1013 Н/мм2).

1.1.6 Загартованi сталi та чавуни [H]

[H1] – Загартована сталь, загартована i вiдпущена (твер-
дiсть HRC 50).
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2 ВИДИ ОБРОБЛЕННЯ

[H2] – Загартована сталь, загартована i вiдпущена (твер-
дiсть HRC 55).

[H3] – Загартована сталь, загартована i вiдпущена (твер-
дiсть HRC 60).

[H4] – Загартована сталь, загартована i вiдпущена (твер-
дiсть HRC 55).

1.1.7 Пластики [O]

[O1] – Термо-пластики без абразивних включень.

[O2] – Реакто-пластики без абразивних включень.

[O3] – Пластмаси, армованi скловолокном GFRP.

[O4] – Пластмаси, армованi вуглецевим волокном CFRP.

[O5] – Пластмаси, армованi аридним волокном AFRP.

[O6] – Графiт (технiчний) (Shore 80).

2 ВИДИ ОБРОБЛЕННЯ

Розрiзняють три види оброблення рiзанням, тобто iз видаленням
стружки.

Чорнове оброблення

Великий об’єм металу, що знiмається, i/або робота в тяжких
умовах. Комбiнацiя великих глибин рiзання i подач. Операцiї,
де потрiбна висока мiцнiсть рiзальних кромок.

Напiвчистове оброблення

Переважна кiлькiсть операцiй. Вiд напiвчистової до легкої
чорнової обробки. Широкий дiапазон поєднань глибин рiзан-
ня i величин подач.

Чистове оброблення

Операцiї з малими глибинами рiзання i низькими подачами.
Невеликi зусилля рiзання.
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2 ВИДИ ОБРОБЛЕННЯ

2.1 Точiння

При точiннi застосовують наступнi позначення виду оброблення:

– чорнове точiння – R ;

– напiвчистове точiння – M ;

– чистове точiння – F .

2.2 Фрезерування

При фрезеруваннi застосовують наступнi позначення виду обро-
блення:

– чорнове фрезерування – H ;

– напiвчистове фрезерування – M ;

– чистове фрезерування – L .

Приклад 2.1 (Види оброблення #1)
Показати умовними позначеннями код процесу чорнового точiння

сталi.
Вiдповiдь:
Код процесу чорнового точiння сталi –PR.
Пояснення:

– лiтера “Р” вiдповiдає коду сталi;

– лiтера “R” вiдповiдає коду чорнового оброблення;

– дефiс “–” перед позначенням, означає що позначен-
ня вiдносяться до умов оброблення.

Приклад 2.2 (Види оброблення #2)
Показати умовними позначеннями код процесу чистового фрезе-

рування чавуну.
Вiдповiдь:
Код процесу чистового фрезерування чавуна –KL.
Пояснення:

– лiтера “К” вiдповiдає коду чавуна;

– лiтера “L” вiдповiдає коду чистового фрезерування;

– дефiс “–” перед позначенням, означає що позначен-
ня вiдносяться до умов оброблення.
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2 ВИДИ ОБРОБЛЕННЯ

2.3 Умови оброблення

Розрiзняють три умовнi види оброблення пiд час точiння або фре-
зерування (типовi деталi подано на рис. 2.1):

– добрi (гарнi) умови (рис. 2.1,а);
– нормальнi умови (рис. 2.1,б);
– важкi умови (рис. 2.1,в).

Рис. 2.1. Умови оброблення
[Sandvik Coromant]

Добрi умови

Безперервне рiзання. Високi швидкостi. Заздалегiдь обробле-
на заготовка. Дуже жорстке закрiплення. Невеликий вилiт
iнструмента та деталi.

Нормальнi умови

Контурна обробка. Помiрнi швидкостi рiзання. Вiдливання i
поковки. Жорстке закрiплення деталi.

Важкi умови

Переривчасте рiзання. Низькi швидкостi. Груба кiрка на литвi
i поковках. Нежорстке закрiплення деталi.

Зауваження. Подiл умов оброблення носить досить умовний хара-
ктер. Все залежить вiд рiвня оснащення пiдприємства. Адже
те, що в умовах одного пiдприємства є важким, в умовах iн-
шого може бути звичайним.
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2 ВИДИ ОБРОБЛЕННЯ

Питання для самоконтролю

1. Наведiть приклади кодування чорнового точiння.

2. Наведiть приклади кодування чистового точiння.

3. Наведiть приклади кодування чорнового фрезерування.

4. Наведiть приклади кодування чистового фрезерування.

5. Наведiть прилад маркування (кодування) сталi конструкцiйної.

6. Наведiть прилад маркування (кодування) сталi нержавiючої.

7. Наведiть прилад маркування (кодування) чавуну.

8. Наведiть прилад маркування (кодування) алюмiнiю та сплавiв
на його основi.

9. Наведiть прилад маркування (кодування) сталi жаромiцної.

10. Наведiть прилад маркування (кодування) сталi загартованої.

11. Наведiть прилад маркування (кодування) пластикiв.
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