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Введение. В металлообрабатывающей промышленности при лез-

вийном методе обработки используются инструменты, изготовленные 

с применением таких материалов, как инструментальные стали, твер-

дые сплавы, керамика и сверхтвердые материалы. Данные материалы 

обладают различными свойствами и технологией получения. Исполь-

зование тех или иных режущих инструментов обусловлено материа-

лом обрабатываемой детали, требованиями к качеству обрабатываемой 

поверхности, условиями работы инструмента, а также производитель-

ностью режущего инструмента. 

Основная часть. Материалы, используемые для изготовления ин-

струмента для обработки резанием, можно разделить на следующие 

группы: инструментальные стали, спеченные твердые сплавы, керами-

ческие режущие материалы, сверхтвёрдые материалы. 

Инструментальные стали, в зависимости от условий работы, в свою 

очередь разделяют на несколько основных видов: инструментальная 

углеродистая нетеплостойкая, инструментальная легированная нетеп-

лостойкая, инструментальная легированная быстрорежущая тепло-

стойкая. Область применения инструмента [1–4] в зависимости от ис-

пользуемого материала режущей кромки (табл. 1). 

При выборе режущего инструмента необходимо руководствоваться 

такими основными свойствами, как твердость режущей кромки, проч-

ность, теплопроводность и теплостойкость. Твердость является основ-

ным качественным показателем инструмента. Рабочие свойства режу-

щего инструмента должны сохраняться в установленных пределах ра-

бочих температур. Для процесса мелкоразмерной обработки фрезеро-

ванием [5, 6] характерны высокие частоты вращения инструмента, до-

стигающие 20000–25000 мин
–1

, что приводит к повышению температу-

ры в процессе резания и преждевременному износу. Повысить износо-

стойкость рабочей поверхности можно за счёт нанесения износостой-
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кого покрытия, которое сокращает количество тепла, попадающего в 

инструментальный материал. 

Сравнение некоторых инструментальных материалов по твердости 

режущей кромки и предельной рабочей температуре (табл. 2) [1–3]. 
 

Таб лица  1. Область применения металлорежущего инструмента 
 

Материал инструмента Применение 

Углеродистая сталь Метчики, рашпили, зубила, ножницы 

Легированная сталь Фрезы, свёрла, протяжки, ножи, пилы 

Быстрорежущая сталь Резцы, сверла, фрезы, долбяки 

Твёрдые сплавы 
Режущий инструмент  

для высокоскоростного резания 

Керамические режущие  

материалы 

Режущий инструмент для обработки высокопрочных 
чугунов, инструментальных/конструкционных угле-

родистых и легированных сталей 

Сверхтвёрдые материалы 
Режущий инструмент для обработки цементованных 

сталей, твёрдых сплавов, высокопрочных чугунов 

 

Таб лица  2. Характеристики инструментальных материалов 

 

Марка стали Твердость 
Предельные рабочие  

температуры, ºС 

Углеродистые (нетеплостойкие) 

У8, У8А, У11, У11А 60–63 HRC 180–200 

Легированные (нетеплостойкие) 

9ХФ, 11ХФ, 9ХС, ХВГ 57–63 HRC 220–260 

Быстрорежущие стали (теплостойкие) 

Р18, Р6М5, Р9К5 58–64 HRC 620–640 

Твердые сплавы 

Т15К6, Т5К10 87–92 HRC 900–1000 

Керамические режущие материалы 

ЦМ-332, ВОК-60 90–94 HRA 1100–1400 

Сверхтвердые материалы 

АСБ1, АМК, ПСТМ 70–90 ГПа HV) 700–1500 

 

Основная доля российского рынка твердосплавного, керамического 

и сверхтвердого режущего инструмента приходится на импорт. 

Причиной высокой импортозависимости является технологическое 

отставание российских предприятий от ведущих мировых производи-

телей [7]. 
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Зарубежные производители металлорежущего инструмента на рос-

сийском рынке представлены следующими компаниями: Kennametal 

(США), Widia, Walter, Guhring, Arno (Германия), Seco, Sandvik (Шве-

ция), Dormer&Pramet (Чехия), OKE, Deskar, JXTC, ZCC, GESAC (Ки-

тай), Korloy, YG-1, TaeguTec (Корея), Mitsubishi, Yamawa, Sumitomo, 

Kyocera, Tungaloy (Япония), Vargus Iscar (Израиль), IZAR (Испания).   

Основные российские производители металлорежущего инстру-

мента: Innotech, Microbor, Томский инструмент, Белгородский завод 

специнструмента, СКИФ-М, Кировоградский завод твердых сплавов, 

АО Победит, АО Твердосплав, Московский инструментальный завод, 

Свердловский инструментальный завод, АО ВНИИИНСТРУМЕНТ, 

Киржачский инструментальный завод, Серпуховский Инструменталь-

ный завод ТВИНТОС. 

Доля стран на российском рынке твердосплавного инструмента в 

процентном соотношении (рис. 1).  

 

 
Рис. 1. Доля стран на российском рынке твердосплавного инструмента 

 

Заключение. В настоящее время, промышленные предприятия, 

оказавшись в условиях экономических мер ограничительного характе-

ра, испытывают нехватку высокопроизводительного режущего ин-

струмента по причине сокращения поставок от мировых производите-

лей, что является стимулом к проведению исследований и внедрению 

технологий получения новых инструментальных материалов. Усиле-

ние научно-исследовательской и опытно-конструкторской деятельно-
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сти является одной из ключевых задач реализации стратегии развития 

станкоинструментальной промышленности на период до 2035 года [8]. 

Результатом реализации стратегии должна стать продукция импорто-

замещения, основной спрос на которую будет исходить со стороны 

оборонно-промышленного комплекса страны. Использование совре-

менных инструментальных материалов благоприятно скажется на про-

изводительности оборудования и объемах производства [9, 10]. 
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Аннотация. Разработка технологий изготовления режущего ин-

струмента в условиях современного мира приобретает чрезвычайное 

значение для отечественной станкоинструментальной промышленно-

сти. 
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