
1. ASD DAYS Paris, na tejto výstave sme 
vystavovali už po tretíkrát. Výstava je 
určená pre spoločnosti, ktoré pôsobia v 
leteckom, vesmírnom a obrannom 
priemysle. Sú to kontraktačné stretnutia 
pri bilaterálnych rozhovoroch. Výstava 
nie je zameraná pre laickú verejnosť.

http://www.asddays.aero/

2. METALLEXPO 2017 Moskva. Výstava 
zameraná hlavne na ruský trh a trhy 
strednej Ázie v oblasti metalurgie, oceliar-
skeho priemyslu a pre dodávateľov 
technológii.

http://www.metal-expo.ru/ru

3. METALOOBRABOTKA 2018 Moskva. 
Výstava, ktorá je zameraná na strojné 
obrábanie a rezné náradie.

http://www.metobr-expo.ru/

4. ADS SHOW 2018 Bordeaux – 
Mérignac. Výstava, ktorá je určená iba 
pre držiteľov certifikátu AS 9100. Usporia-
dava sa každé 2 roky a je zameraná pre 
letecký a obranný priemysel.

http://www.adsshow.eu/
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О КОМПАНИИ
MASAM
Начало деятельности
в сфере заточки режуще-
го инструмента относит-
ся к 1998 году. Компания 
ООО «MАСАМ» основа-
на в 2001 г. и ее основ-
ным направлением де-
ятельности является сер-
висное обслуживание 
режущего инструмента. 
Требования и запросы 
заказчиков стремитель-
но растут, вследствие 
чего стало необходимо 
пересмотреть направле-
ние деятельности и пла-
ны на будущее, а именно 
инвестирование и разви-
тие компании. В период 
с 2001 по 2006 год ком-
пания инвестировала 
средства в развитие, пу-
тем приобретения новых 
станков с ЧПУ, которые 
предоставляют возмож-
ность не только сервис-
ного обслуживания, но 

и производства режу-
щего инструмента. Это 
привело к расширению 
нашего производства. 
Мы расширили парк тех-
нологического оборудо-
вания, конструкторский 
отдел, отдел контроля 
продукции на входе
и выходе. Для улучшения 
процессов управления, 
мы внедрили систему ме-
неджмента и сертифика-
ции в соответствии с ISO 
9001: 2008. В 2006 году 
производственные мощ-
ности компании были пе-
ренесены в недавно по-
строенные собственные 
помещения. В 2006 году 
начинается еще один пе-
риод развития и расши-
рения компании. Первой 
идеей было расширить 
производство путем соз-
дания подразделения ме-
таллорежущей обработ-

ПРОЕКТИРОВАНИЕ И ДИЗАЙН 

Получив все необходимые данные от кли-
ента, выполняется 3D-модель в сис-теме 
CATIA V5 R24. Проект вместе с 3D - мо-
делированием в процессе разработки 
согласовывается с заказчиком, и после 
утверждения заказчиком разработанная 
документация передается
в производство.

ГОТОВЫЕ РЕШЕНИЯ ДЛЯ ПРИМЕНЕ-
НИЯ ИНСТРУМЕНТА

Изготовленые режущие инструменты по-
ставляются нашим заказчикам вместе 
с Письмом о применении, которое содер-
жит конкретные условия мехобработки, 
разработанные для конкретного производ-
ственного процесса.

КОНТРОЛЬ НА ВЫХОДЕ

Все процессы выполняются в соответствии 
со стандартом EN 9100 : 2016 / AS 9100 D.

ПРОИЗВОДСТВО СТАНДАРТНОГО И 
СПЕЦИАЛЬНОГО РЕЖУЩЕГО ИН-
СТРУМЕНТА

После передачи рабочей документации, 
разрабатываются и моделируются произ-
водственные программы, предназначен-
ные для программирования шлифовальных 
станков с ЧПУ. Производство и контроль 
осуществляются в соответствии со стан-
дартом EN 9100:2009. Составной частью 
производства являются программы и про-
токолы, предназначенные для контроля 
и сервисного обслуживания режущего 
инструмента, который производит наша 
компания. В случае производства специаль-
ного инструмента, предназначенного для 
сложных областей применения, в присут-
ствии заказчика проводятся испытания ин-
струмента непосредственно у нас на произ-
водстве. Преимуществом является быстрая 
доработка геометрии инструмента для кон-
кретной области применения.

Отдел производства и заточки режу-
щего инструмента выполняет следую-
щие задачи:

заточка режущего инструмента

проектирование и дизайн в соответ-
ствии с требованиями заказчика

производство стандартного и специ-
ального режущего инструмента

финальная проверка качества и соот-
ветствие протоколу качества  соглас-
но стандартам:
EN 9100:2009 / AS9100D.
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СЕРВИС РЕЖУЩЕГО ИНСТРУМЕНТА

Срок службы режущего инструмента 
воз-можно продлить благодаря качествен-
ному сервису. В данной области компа-
ния МАСАМ является лидером на рынке, 
предлагая высокое качество и гибкость 
предоставляемых услуг. Производство,
а также заточка инструмента происходит 
на 5-осевых шлифовальных станках с ЧПУ
производства компаний: ISOG, Michael 
Deckel, Amada a Reinecker. Контроль каче-
ства выполняется на измерительном обору-
довании компании Zoller.

ки и инструментального 
цеха. Таким образом, 
мы можем проводить 
испытания режущего ин-
струмента у нас на соб-
ственном производстве 
и, разумеется, исполь-
зовать данный инстру-
мент для нужд компании
в подразделении метал-
лорежущей обработки. 
В течение 2006-2009 го-
дов было принято реше-
ние о расширении ООО 
«МАСАМ» и разделении 
компании на два подраз-
деления: Подразделение 
производства и заточки 
режущих инструментов 
и Подразделение метал-
лорежущей обработки 
- инструментальный цех. 
Кроме того, мы посто-
янно расширяем наш 
коммерческий отдел, за-
дачей которого является 
поиск новых рынков сбы-

та и новых клиентов для 
обеспечения работой 
обоих подразделений.
В 2013 году было завер-
шено строительство но-
вого завода в индустри-
альном парке Врабле. 
Это современное зда-
ние, предоставляющее 
нам идеальную базу для 
дальнейшего развития. 
Наша цель — иметь со-
временное оборудова-
ние, отвечающее послед-
ним трендам индустрии, 
которое позволит нам 
удовлетворять самые 
взыскательные требо-
вания наших клиентов.

Представленный каталог 
предлагает обзор произ-
водственного портфеля 
специального режущего 
инструмента MASAM. 
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В приведенном ниже обзоре инстру-
ментов сверления представлены не-
которые реализованные проекты. Вы 
можете найти стандартные типы сверл, 
зенкеров, разверток и специальные 
типы данных инструментов. Компания 
фокусируется на специальных режу-
щих инструментах, поэтому, если Вы не 
найдете инструмент в данном катало-
ге, Вам следует  всего лишь направить 
запрос на необходимый инструмент 
в компанию MASAM, и мы подготовим 
для вас проект Вашего инструмента.

D, D1, D2 ….Dn: Конкретные диаме-
тры на ступенчатом сверле проекти-
руются под требования клиента по 
чертежу изделия. Наконечник - это 
нулевая точка для определения раз-
меров инструмента. Максимальный 
диаметр инструмента Dmax = 40 мм.

L, L1, L2 ….Ln: Конкретные длины ре-
жущих частей инструмента проек-
тируются под требования клиента 
по чертежу изделия. Наконечник 
- это нулевая точка для определе-
ния размеров величины L – общая 
длина инструмента.  Максимальная 
длина инструмента Lmax = 250 мм.

ТИП ПОКРЫТИЯ:
1. TiN + AlTiN + Si
2. TiN + AlTiN + CrAlSiN
3. TiAlSiN
4. TiAlN – AlTiN
5. CrAlSiN
6. TiN
7. TiCN
8. TiSiN
9. DLC

Компания MASAM предлагает широ-
кий спектр покрытий для своих режу-
щих инструментов. Правильный вы-
бор покрытия зависит от конкретных 
условий его применения, чтобы было 
достигнуто оптимальное решение для 
выполнения определенной функции 
инструмента при использовании тех-
нологии мехобработки. Более подроб-
ную информацию о покрытии Вы мо-
жете узнать в Главе 5. 

Условия мехобработки: Условия ме-
хобработки прописаны в Отчете при-
менения, который клиент получает при 
поставке инструмента для конкретного 
использования (Глава 6).

1.	 СВЕРЛЕНИЕ
1.1 СТАНДАРТНЫЕ СВЕРЛА 1.3 ЗРИТЕЛЬНЫЕ СВЕРЛА

1.4 ЗЕНКЕРЫ

1.2 СТУПЕНЧАТЫЕ СВЕРЛА

1.5 КОМБИНИРОВАННЫЕ СВЕРЛА 

У стандартных сверл мы предлагаем разные типы дизайна на-
конечника

Компания МАСАМ производит широкий спектр зрительных 
сверл различного дизайна под конкретное применение соглас-
но техническому заданию заказчика. 

Мы производим инструмент разного дизайна  для зенкерова-
ния с максимальными размерами D40, L250.

С помощью комбинированных сверл заказчик может одним 
инструментом одновременно выполнять несколько техноло-
гических операций - центральное сверление, развертку, зен-
керование, гравировку, фрезерование и так далее. 

Количество ступеней, длина и диаметр ступенчатого сверла 
могут отличаться в зависимости от размеров  Dmax, Lmax.

Главное преимущество ступенчатых сверл, дизайн которых 
соответствует  техническим заданиям клиента Вы можете уви-
деть на  рисунках, представленных ниже

При работе со стандартными сверлами необходимо исполь-
зовать несколько инструментов и также державок, количе-
ство которых зависит от количества ступеней. Рабочее вре-
мя мехобработки увеличивается при замене инструмента. 

ПРИМЕНЕНИЕ СТАНДАРТНЫХ СВЕРЛ  ПРИМЕНЕНИЕ СТУПЕНЧАТОГО СВЕРЛА
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2.	 РАССВЕРЛИВАНИЕ 3. НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ
Компания MASAM также предлагает 
своим клиентам инструменты для фи-
нишной обработки при производстве 
высоко точных отверстий. Индивиду-
альные диаметры, дизайн и длины ин-
струментов разрабатываются в соот-
ветствии с требованиями заказчика на 
основе чертежной документации.

D, D1, D2 ….Dn: Конкретные диаме-
тры развёрток  проектируются со-
гласно требованиям клиента по чер-
тежам изделия. Наконечник - это 
нулевая точка для определения раз-
меров инструмента. Максимальный 
диаметр инструмента Dmax = 40 мм.

L, L1, L2 ….Ln: Конкретные длины режу-
щих частей развёрток проектируются 
согласно требованиям клиента по чер-
тежам изделия. Наконечник - это нуле-
вая точка для определения размера L 
– общая длина инструмента.  Максималь-
ная длина инструмента Lmax = 250 мм.

ТИП ПОКРЫТИЯ: 
1. TiN + AlTiN + Si
2. TiN + AlTiN + CrAlSiN
3. TiAlSiN
4. TiAlN – AlTiN
5. CrAlSiN
6. TiN
7. TiCN
8. TiSiN
9. DLC

Компания Masam предлагает широ-
кий спектр покрытий для своих режу-
щих инструментов. Правильный вы-
бор покрытия зависит от конкретных 
условий его применения, чтобы было 
достигнуто оптимальное решение для 
выполнения определенной функции 
инструмента при использовании тех-
нологии мехобработки. Более под-
робную информацию о покрытии Вы 
можете узнать в Главе 5. 

Условия мехобработки: Условия ме-
хобработки прописаны в Отчете при-
менения, который клиент получает 
при поставке инструмента для кон-
кретного использования (Глава 6).

В этом сегменте режущих инструмен-
тов компания MASAM располагает ши-
рокими возможностями. Мы предлага-
ем производство и заточку резбофрез 
для различных типов профилей резьбы, 
а также проверку их пригодности  для 
решения технических задач различной 
сложности. 

D, D1, D2 ….Dn: Конкретные диаме-
тры резбофрез  проектируются со-
гласно требованиям клиента по чер-
тежам изделия. Наконечник - это 
нулевая точка для определения раз-
меров инструмента. Максимальный 
диаметр инструмента Dmax = 40 мм.

L, L1, L2 ….Ln:   Конкретные длины режу-
щих частей резбофрез проектируются 
согласно требованиям клиента по чер-
тежам изделия. Наконечник - это нуле-
вая точка для определения размера L 
– общая длина инструмента.  Максималь-
ная длина инструмента Lmax = 250 мм.

ТИП ПОКРЫТИЯ: 
1. TiN + AlTiN + Si
2. TiN + AlTiN + CrAlSiN
3. TiAlSiN
4. TiAlN – AlTiN
5. CrAlSiN
6. TiN
7. TiCN
8. TiSiN
9. DLC

Компания Masam предлагает широ-
кий спектр покрытий покрытий для 
своих режущих инструментов. Пра-
вильный выбор покрытия зависит от 
конкретных условий его применения, 
чтобы было достигнуто оптимальное 
решение для выполнения опреде-
ленной функции инструмента при 
использовании технологии мехобра-
ботки. Более подробную информа-
цию о покрытии Вы можете узнать
в Главе 5. 

Условия мехобработки: Условия ме-
хобработки прописаны в Отчете при-
менения, который клиент получает 
при поставке инструмента для кон-
кретного использования (Глава 6).

2.1 СТАНДАРТНЫЕ РАЗВЁРТКИ

2.2 СТУПЕНЧАТЫЕ РАЗВЁРТКИ

3.1 РЕЗБОФРЕЗЫ

08 092. РАССВЕРЛИВАНИЕ 3. НАРЕЗАНИЕ РЕЗЬБЫ



4.	 ФРЕЗЕРОВАНИЕ
Фрезерные инструменты в нашей ком-
пании представлены огромным выбо-
ром  размеров и форм, предлагаемых 
нами для типов монолитного осевого 
инструмента. В приведенном ниже об-
зоре можно графически показать про-
фили созданных инструментов, пред-
назначенные для фрезерования. Если
в данном каталоге Вы не нашли про-
филь необходимого режущего инстру-
мента, мы будем рады спроектиро-
вать дизайн инструмента специально
для Вас.

D, D1, D2 ….Dn: Конкретные диаме-
тры монолитных фрез  проектируют-
ся согласно требованиям клиента по 
чертежам изделия. Наконечник - это 
нулевая точка для определения раз-
меров инструмента. Максимальный 
диаметр инструмента Dmax = 40 мм.

L, L1, L2 ….Ln: Конкретные длины ре-
жущих частей монолитных фрез 
проектируются согласно требова-
ниям клиента по чертежам изде-
лия. Наконечник - это нулевая точка 
для определения размера L – общая 
длина инструмента.  Максимальная 
длина инструмента Lmax = 250 мм.

ТИП ПОКРЫТИЯ: 
1. TiN + AlTiN + Si
2. TiN + AlTiN + CrAlSiN
3. TiAlSiN
4. TiAlN – AlTiN
5. CrAlSiN
6. TiN
7. TiCN
8. TiSiN
9. DLC

Компания Masam предлагает широ-
кий спектр покрытий покрытий для 
своих режущих инструментов. Пра-
вильный выбор покрытия зависит от 
конкретных условий его применения, 
чтобы было достигнуто оптимальное 
решение для выполнения определен-
ной функции инструмента при исполь-
зовании технологии мехобработки. 
Более подробную информацию о по-
крытии Вы можете узнать в Главе 5.
 
Условия мехобработки: Условия 
мехобработки прописаны в Отчете 
применения, который клиент полу-
чает при поставке инструмента для 
конкретного использования (Глава 6).

4.1 КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ 4.4 ФАЗОННЫЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

4.5 ФРЕЗЫ ДЛЯ ЛАСТОЧКИН ПАЗОВ

4.6 ФРЕЗЫ ДЛЯ T-ОБРАЗНЫХ ПАЗОВ

4.3 СФЕРИЧЕСКИЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

4.2 КОНИЧЕСКИЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

Для снятия фасок под другим углом имеется возможность из-
готовления фрезы в зависимости от размеров R1 и R2 .

Выше приведены рисунки некоторых реализованных проектов. 
Фасонные фрезы мы спроектируем специально для конкретных 
задач клиента в зависимости от конкретного применения.

10 114. ФРЕЗЕРОВАНИЕ 4. ФРЕЗЕРОВАНИЕ



4.7 ТОРОИДАЛЬНЫЕ КОНЦЕВЫЕ 
ФРЕЗЫ

4.10 МОДУЛЬНЫЕ КОНЦЕВЫЕ
ФРЕЗЫ

4.11 МОНОЛИТНЫЕ РЕЖУЩИЕ
ГОЛОВКИ

4.12 ДИСКОВЫЕ ФРЕЗЫ

4.8 УГЛОВЫЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

4.9 РАДИУСНЫЕ КОНЦЕВЫЕ ФРЕЗЫ

Существует возможность изготовления угловой концевой 
фрезы в качестве комбинированного инструмента (для созда-
ния нижней и верхней кромок на заготовке).

Профиль инструмента изготовлен в соответствии с действую-
щими стандартами или по требованиям заказчика. 
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5. ПОКРЫТИЯ

ОБЗОР ПВД ПОКРЫТИЙ:

Из-за растущих требований к качеству продукции 
и скорости разработки новых технологических 
процессов, обработка инструмента также требу-
ет постоянного улучшения. Одним из основных 
факторов в процессе улучшения обработки режу-
щего инструмента являются материалы для резки, 
которые могут значительно повысить эффектив-
ность мехобработки. Однако мы не можем забыть 
о других очень важных аспектах мехобработки, 
таких как геометрия режущего инструмента и со-
ответствующие условия резания. Кроме того, сле-
дует подчеркнуть, что твердосплавные режущие 
инструменты без соответствующих покрытий не 
будут достаточно эффективными для большинства 
существующих обрабатываемых материалов.

Инструменты, покрытые твёрдым сплавом карбида 
вольфрама, сочетают в себе свойства субстрата и 
покрытия, и их цель состоит в том, чтобы улучшить 
производительность мехобработки и износостой-
кость инструмента. Компания Masam предлагает 
широкий спектр покрытий для своих режущих 
инструментов. Правильный выбор покрытия зави-
сит от конкретных условий его применения, чтобы 
было достигнуто оптимальное решение для выпол-
нения определенной функции инструмента при 
использовании технологии мехобработки. Наша 
компания предлагает использовать покрытие на 
основе всех учитываемых критериев. В частно-
сти, при нанесении покрытия учитываются толщи-
на, твердость, коэффициент трения, адгезия и их 
устойчивость к окислению и истиранию.

1. TiN + AlTiN + Si – покрытие состоит из трех 
слоев, каждый из которых обладает определен-
ными свойствами. Нанесение слоя TiN, который 
используется вместе с AlTiN слоем из-за его высо-
кой цепкости и твердости, предотвращает  адгези-
онный износ. Последним компонентом покрытия 
является чрезвычайно жесткий нанокомпозитный 
слой Si. Характерный цвет покрытия - золотой.

Использование TiN + AlTiN + Si – такое покрытие 
возможно увидеть у высоколегированных ста-
лей с твердостью выше 60 HRC. Такое покрытие 
также может быть использовано для обработки 
труднообрабатываемых материалов. Данное по-
крытие применяется при высоких скоростях ре-
зания и при сухой обработке.

3. TiAlSiN – Нанокомпозитное покрытие цвета 
антрацита отличается особенно высокой стойко-
стью к окислению, износостойкостью и высокой 
термостойкостью. TiAlSiN покрытие имеет твер-
дость примерно 3400 HV и максимальную рабо-
чую температуру от 900°С

Использование TiAlSiN – представляет собой 
новое направление для сухой, жесткой, высоко-
скоростной обработки и обработки высокоабра-
зивных материалов. TiAlSiN покрытие считается до-
статочно универсальным и его можно использовать 
при  фрезеровании, сверлении, рассверливании.

4. TiAlN – AlTiN – Это нанослойное градиентное по-
крытие, состоящее из слоя с высоким содержанием 
аллюминия. Максимальная рабочая температура 
составляет примерно 800 ° C, а твердость покры-
тия - 3000 HV. Разница между TiAlN и ALTiN состоит 
впроцентном содержании элементов в покрытии. 
Характерный цвет покрытия – черно-фиолетовый.

Покрытие TiAlN – AlTiN нашло свое широкое приме-
нение за счет своей универсальности. Это покрытие 
подходит для постоянного резания при обработке 
абразивных материалов для широкого спектра тех-
нологических операций, таких как фрезерование, 
сверление, глубокое сверление, нарезание резьбы 
и рассверливание. Примечание: существует альтер-
нативная возможность нанесения покрытия AlTiCN.

5. CrAlSiN – Нанокомпозитное покрытие с высо-
ким содержанием хрома, который имеет очень хо-
рошую теплостойкость. Этот тип покрытия имеет 
значительную стойкость к окислению при высоких 
рабочих температурах - 1000 ° С. Твердость этих 
покрытий относительно высокая - более 3500 HV.

Использование покрытия CrAlSiN  подходит 
для технологических операций фрезерования и 
сверления материалов, которые склонны к нали-
панию на режущий  инструмент. 

6. TiN – Это стандартное покрытие, благодаря сво-
им сбалансированным свойствам, относится к чис-
лу наиболее  используемых покрытий. - Твердость 
покрытия составляет около 2300 HV и макс. рабо-
чая температура - 500 ° C. Цвет покрытия - золотой.

Зачастую TiN используют при обработке желе-
зосодержащих материалов. Данное покрытие 
обычно используют в качестве покрытия для 
сверл. 

7. TiCN – это градиентное покрытие с низким ко-
эффициентом трения и очень хорошей цепкостью, 
стойкостью к истиранию даже при высокой твер-
дости в 3500 HV. Рабочая температура покрытия 
составляет 400° С. Характерный цвет - сине-серый. 

Использование - TiCN оптимизировано для мно-
гоцелевого применения. В основном данное по-
крытие используется при нарезании резьбы и фре-
зерования. 

Примечание -  в категории многофункциональных 
покрытий предлагаем альтернативы, такие как: 
TiCrN, TiAlCrN, CrN, ZrN.

8. TiSiN – Многослойное нанокомпозитное по-
крытие с твердостью примерно 3500 HV и макс. 
рабочей температурой 1100°С. Свойства покры-
тия предназначены для защиты режущей кромки 
от теплопередачи, окисления и истирания. 

Функцией TiSiN является мехобработка очень 
твердых и абразивных материалов, как, напри-
мер, титан. Его использование также можно 
увидеть при изготовлении зубчатых колес твер-
досплавными инструментами, а также у сухого 
отделочного и полуотделочного фрезерования.

9. DLC – (Diamond Like Carbon – алмазу похожий 
углерод). Твердость покрытия при тетраэдриче-
ском аморфном углероде составляет около 5000 
HV. Оно характеризуется нулевым содержани-
ем водорода и отсутствием макрочастиц в слое. 
Покрытие характеризуется чрезвычайно низким 
коэффициентом трения. Преимуществами по-
крытия являются его применение на геометриче-
ски более сложных инструментах, а также на под-
держание резкой геометрии режущей кромки.  

Использование DLC  покрытия являются особен-
но важным для обработки цветных металлов. Об-
зор материалов, для которых использование DLC 
может быть особенно эффективным в различных 
технологиях обработки, это алюминий, углерод, 
медь, титан, композитные материалы, пластмас-
сы, эпоксиды, дерево).

2. TiN + AlTiN + CrAlSiN  – Это покрытие состоит 
из трех основных слоев. Первый слой находится 
в непосредственном контакте с инструментом
и изготовлен из нитрида титана (TiN). Второй слой 
покрытия содержит AlTiN, а последний слой пред-
ставляет собой нанокомпозитный слой CrAlSiN. 
Конечный нанокомпозитный слой обладает очень 
высокой твердостью и устойчивостью к проник-
новению очень маленьких частей обработанного 
материала. Средний слой AlTiN обладает отличной 
цепкостью. Характерный цвет покрытия - синий.

Использование TiN + AlTiN + CrAlSiN - с точки 
зрения использования этот тип покрытия рекомен-
дуется для обработки нержавеющей стали и зака-
ленных сталей. Такое покрытие также подходит для 
обработки труднообрабатываемых материалов.
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ТЕСТИРОВАНИЕ ПОКРЫТИЙ
6. ДОКЛАД ПРИМЕНЕНИЯ 

Отчеты применения передаются на-
шим клиентам для конкретного ис-
пользования режущих инструментов. 
Благодаря нашей рекомендации кли-
енты могут выбрать один из вариантов 
скоростей обработки в зависимости 
от его текущих потребностей. Для бо-
лее сложных процессов мехобработки 
или форм режущего инструмента до-
клады применения могут быть допол-
нены путем схематического описания 
процесса производства или путем рас-
пределения величин скорости подачи 
и скорости резания. В докладе приме-
нения также присутствует описание 
предлагаемого покрытия, используе-
мый материал заготовки и технологии. 

Если клиент запросит тип станка, тогда 
в «Отчете применения» будет вклю-
чена дополнительная информацияо 
станке (метод зажима, производитель-
ность, адаптированую скорость обра-
ботки на основе макс. скорости вра-
щения шпинделя и так далее. 

Помимо производства режущих ин-
струментов из твердого сплава, компа-
ния MASAM также занимается их об-
служиванием. Для этого мы проверяем 
износ режущих кромок оптическими 
микроскопами. Для еще более эффек-
тивного использования наших инстру-
ментов, мы также предлагаем нашим 
клиентам возможность получения от-
четов состояния до заточки инструмен-
та (глава 7).  

Рекомендуемая скорость обработки для достижения вели-
чины T1 – T4:
vc1 = 180 m/min
vc2 = 150 m/min
vc3 = 120m/min  
vc4 = 80 m/min

fz = 0,05 – 0,07 mm

* Скорость обработки определяется по максимальному диа-
метру инструмента D8h6

Рекомендуемые условия обработки: 
vc3 = 120 m/min
n = 4775 min-1
fz = 0,05 mm
vf = 478 m/min

Расчетный срок службы инструмента до первой заточки:
Инструмент в резном цикле Heidenhain  200 – 4с 
Расчетное количество произведенных отверстий
3300 шт – 220 мин 
Зона резания : СОЖ + масло 6 % (внутреннее + наружное 
охлаждение) 
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Наша компания предлагает тестирование индиви-
дуальных покрытий, а также проверяет их пригод-
ность для конкретного использования. Для макси-
мального использования режущих инструментов 
в течение максимально длительного срока службы 
необходимо определить оптимальное решение 
также с точки зрения используемого покрытия. 
Ниже приведено тестирование двух покрытий :

TiN + AlTiN + CrAlSiN и TiSiN для конкретного при-
менения при сухой обработке углеродистой ста-
ли. Мы сравнивалитри типа контурной обработки 
для определенного критерия износа, параметром 
шерховатости поверхности которого является 
Ra = 1,6 µm.

На рисунке ниже - представлены графические ре-
зультаты тестирования различных покрытий при 
различных типах обработки. Вы можете увидеть, 
как отличается износостойкость у разных типов на-
несения покрытий и видов самого покрытия. 

стратегия № 1 – 272 мин против 160 мин 
стратегия № 2 – 160 мин против  85 мин 
стратегия № 3 –  95 мин против  35 мин 

Первое значение соответствует покрытию TiN + 
AlTiN + CrAlSiN, второе значение - это покрытие 
TiSiN. В основе сравнения по времени лежит кри-
терий шероховатости.

На рисунке также показан пример измеренного 
параметра износа, который тесно связан с достиг-
нутой шероховатостью поверхности. В нашем слу-
чае, измерялся максимальный износ задней части 
кромки. Очевидно, что различие в шероховатости 
было вызвано более выраженной потерей TiSiN-по-
крытия с поверхности инструмента в данных усло-
виях эксперимента. Наша задача в этом испытании 
заключалась в том, чтобы найти оптимальные усло-
вия мехобработки и использования режущего ин-
струмента. При других условиях мехобработки или 
обработанных материалах результаты двух покры-
тий могут быть совершенно противоположными.
Именно поэтому компания MASAM постоянно 
ищет оптимальное решение для продления срока 
службы режущего инструмента. Клиент может за-
просить в приложение к поставляемым инструмен-
там „Отчет применения“ (глава 6), которые специ-
алисты компании разрабатывают специально для 
использования конкретных инструментов. Анализ 
износа инструментов компания MASAM проводит 
при осуществлении заточки. Мы предлагаем нашим 
клиентам качественный инструмент с длительным 
сроком службы, а также возможность получение 
«Отчетов применения». Износ инструмента описан 
более подробно в главе 7.

ИЗМЕРИТЕЛЬНОЕ ОБОРУДОВАНИЕ  ZOLLER – 
КОНТРОЛЬ ГЕОМЕТРИИ И ИЗНОСА РЕЖУЩИХ 
ИНСТРУМЕНТОВ 
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7. ОТЧЕТ ЗАТОЧКИ 8. ОПТИМИЗАЦИЯ ТЕХНОЛОГИИ 
Клиентский отчет заточки при сверлении, дополненный изо-
бражениями изношенной кромки на задней части, можно 
проиллюстрировать на примере, представленном на рисун-
ке ниже. Износ инструмента происходит в трех диапазонах. 
Сотрудничая с нашими клиентами, мы определяем оконча-
ние срока службы инструмента по выбранному критерию.
В этом конкретном случае необходимо было определить ко-
нец линейного износа и предотвратить переход в зону уско-
ренного износа.

Приоритетными направлениями деятельности компании 
MASAM являются тестирование режущих инструментов, 
а также ориентирование на клиента при описании кон-
кретной области применения инструмента. Исходя из 
этих фактов, мы успешно оптимизируем и разрабатываем 
технологии для удовлетворения запросов клиентов и про-
изводства соответствующего всем требованиям клиента 
режущего инструмента. 

В качестве примера мы можем привести некоторые про-
цессы оптимизации, состоящие из этапов:

Проектирование комбинированного инструмен-
та, например. сверление + рассверливание и т.

Замена стандартного решения специальным , при 
котором мы разрабатываем инструмент с геоме-
трией MASAM под конкретные условия заказчика.

На картинке мы видим износ задней части в 
двух полосах. Мы часто сталкиваемся с обои-
ми случаями при запросе заточки инструмента. 
Износ  инструмента после 140 минут резки ко-
нечно менее опасен, чем случай справа, когда су-
ществует риск полного разрушения инструмента. 
Если инструмент удален через 140 минут использо-
вания, у нас еще есть большой запас  срока службы. 
Случай ускоренного износа, когда режущая кром-
ка значительно деформируется через короткое 
время, может быть очень опасным. В данном слу-
чае, мы сохранили 20 минут работы инструмента до 
вывода его из эксплуатации, но мы потеряли один 
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цикл срока службы, так как это было необходимо, 
чтобы заострить большую часть режущей кромки.
Это подтверждается хорошо известной форму-
лой срока службы инструмента  Ж = Т (Н + 1), где 
Н означает количество заточек инструмента и Т 
– срок его службы. Подводя итог, можно сказать, 
что из-за 20 минут резки очень легко теряется 
один цикл срока службы в примерно 200 минут. 
Смысл «Отчета состояния до заточки инструмен-
та» - именно в предотвращении подобных случаев.

В качестве результатов отчетов заточки для увели-
чения срока службы инструмента можно привести:

Регулировку режимов обработки
Изменение время работы инструмента до окон-
чания срока службы
Оптимизацию технологий (глава 8).
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ПРИ ВОЗНИКНОВЕНИИ ВОПРОСОВ И ДЛЯ 
БОЛЕЕ ДЕТАЛЬНОЙ ИНФОРМАЦИИ…

В случае, если каталог специальных режущих ин-
струментов MASAM вам понравился, пожалуйста, 
свяжитесь с нами. Для разработки режущего ин-
струмента  достаточна форма изделия в формате 
PDF или любого формата CAD-модели. Конеч-
но, можно отправить спецификацию, даже если 
у вас уже есть чертеж конкретного инструмен-
та. Этот вариант документации впоследствии об-
рабатывается нашим конструкторским отделом,
который предлагает подходящую комбинацию 
геометрии резания, покрытий и прикладного
решения  для  данного  процесса.

Если вы находитесь в ситуации, когда вы знаете не-
обходимые размеры режущего инструмента, ко-
торые показаны на каждой секции предлагаемых 
инструментов, вы можете отправить нам запрос, 
основанный на наших опросных формах. Формы 
находятся в свободном доступе на сайте www.
masam.sk или мы можем вам их отправит по эл. по-
чте. 
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ТЕСТИРОВАНИЕ ПРИМЕНЕНИЯКОНТРОЛЬПРОИЗВОДСТВО

ПРЕДЛОЖЕНИЕ       РЕШЕНИЯ

MASAM КОМПЛЕКСНОЕ РЕШЕНИЕ 
EN 9100 : 2016 / AS 9100 D

TiN+AlTin+CrAlSiN t= 130 min TiSiN po t = 80min

1. ASD DAYS Paris, na tejto výstave sme 
vystavovali už po tretíkrát. Výstava je 
určená pre spoločnosti, ktoré pôsobia v 
leteckom, vesmírnom a obrannom 
priemysle. Sú to kontraktačné stretnutia 
pri bilaterálnych rozhovoroch. Výstava 
nie je zameraná pre laickú verejnosť.

http://www.asddays.aero/

2. METALLEXPO 2017 Moskva. Výstava 
zameraná hlavne na ruský trh a trhy 
strednej Ázie v oblasti metalurgie, oceliar-
skeho priemyslu a pre dodávateľov 
technológii.

http://www.metal-expo.ru/ru

3. METALOOBRABOTKA 2018 Moskva. 
Výstava, ktorá je zameraná na strojné 
obrábanie a rezné náradie.

http://www.metobr-expo.ru/

4. ADS SHOW 2018 Bordeaux – 
Mérignac. Výstava, ktorá je určená iba 
pre držiteľov certifikátu AS 9100. Usporia-
dava sa každé 2 roky a je zameraná pre 
letecký a obranný priemysel.

http://www.adsshow.eu/
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