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  고생산성과 공구 수명 안정성을 향상시킨 New CVD 코팅 적용

  가공영역에 최적화된 모재 적용 (P05, P15, P25, P35)

CVD

 표면조도가 우수한 윤활 코팅 적용

Turning Inserts
NC3205, NC3215, NC3225, NC3235 

 New CVD 코팅과 안정성이 향상된 모재

( 내마모성과 내치핑성이 향상된 CVD 코팅

 -  내마모성 및 열차폐성, 내치핑성이 향상되어 안정적인 수명 보장

( 내열성 및 고인성 모재
 -  재종별 최적화된 모재 적용으로 공구 수명 향상

[ NC3205, NC3235 ] [ 기존 ]
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  고속, 연속 가공성 우수

  내마모성 우수 

N
C

3
2
2
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  중속, 중단속 가공성 우수

  1st 추천 재종

N
C

3
2
1
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  중고속, 약단속 가공성 우수

  내마모성 및 내열성 우수 

N
C

3
2
3
5

  중저속, 강단속 가공성 우수

  내치핑성 및 내파손성 우수

적용 영역

내용착성,

내치핑성 향상
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  여유면 내마모성 향상을 위한 Lubrix  -TechTM  (고경도 윤활 PVD 코팅 기술)   

적용으로 공구 수명 향상

  용착 및 치핑 억제를 위한 Edge  -TechTM (고윤활 인선처리 기술) 

 적용으로 매끄러운 가공면 실현

PVD

 독자적인 PVD Lubrix - TechTM 및 Edge - TechTM 기술 적용 

소결체 표면에서의 거리 (mm)

경
도
율
 (%
, 
표
면
경
도
/내
부
경
도
)

120

100

0 0.1 0.2 0.3 0.4

CC1015/CC1025

기존품

경도율 비교표

 - 표면 및 내부 미세구조 제어를 통한 경사 기능층 형성 

 - 우수한 내치핑성 및 안정적인 수명 보장

표면

높은 내마모성

내부

내치핑성, 

내열 충격성 우수

경사기능 모재

Edge - TechTM

Lubrix - TechTM

( Edge-TechTM

 -  고윤활 인선처리 기술

 -  용착, 치핑, 돌발 파손 감소로 

수명 안정성 향상

( Lubrix-TechTM

 - AlCrN계 고경도 윤활 PVD 코팅 기술

 - 균일한 코팅 성장 방향 제어 기술

적용 영역
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K 주철P 강
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NC5320

 내마모성, 내치핑성이 향상된 New CVD 코팅 기술 적용

(   고온안정상 알루미나 코팅을 적용,
 최적화된 구조의 범용 CVD 코팅

(   강, 주철 가공에 적합한 
 내마모성이 우수한 전용 모재

[ NC5320 ] [ 기존 ]

표면조도 우수 표면조도 보통

 New CVD 코팅 적용으로 표면조도 향상

  강, 주철 가공에 적합한 내마모성이 우수한 전용 모재와     

내치핑성이 우수한 New CVD 코팅 적용

  기존보다 내용착성, 내치핑성이 향상된 코팅 기술 적용

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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적용 영역

NC5320

NC3215CNC3215

NC32252

NC5330

NC63153

NC53300

내용착성,

내치핑성 향상

내치핑성 
향상

내마모성 
향상
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 고인성 PVD 코팅 기술 TEX - TechTM 적용

(   고인성, 고탄성 박막 적용하여 내치핑성 우수

(   고밀착성 박막 적용으로 밀착력 우수

(   고인성 모재 적용을 통한 내파손성 우수

[ PC9035 ]

[ 기존 ]

Edge - TechTM

TEX - TechTM

 고윤활 엣지 기술 Edge - TechTM 적용

Edge -TechTM )
용착, 치핑 및 돌발 파손을 감소시켜 

가공 안정성을 향상시키는   

특수공법의 고윤활 인선 처리 기술

   스테인리스강 터닝 중사상, 단속 가공에 최적화 설계된 PVD 재종

  내치핑성 및 내파손성이 우수한 고인성 PVD 박막 기술을 적용하여 가공 안정성 우수

   Edge - TechTM 기술 적용을 통한 가공 초기 내치핑성 및 내용착성 우수

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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적용 영역

M 스테인리스강 S 내열합금

약단속연속 강단속

250

200

150

100

50

300

0

절
삭
속
도
, 

vc
 (m

/m
in

)

PC8888105

PC81108PC811081108
PC8115

PC5300
PC5400

PC9035

NC9115N

NC9125NC9125

NC5330

9135NC99

NC3235
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NC999125
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400PC54

PC9035

내용착성,

내치핑성 향상
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(   인선부 고경도 강화 코팅 기술 적용

(   우수한 내열크랙성 코팅 적용

(   인선부 밀착력 강화

(   주철 가공에 최적화 된 내마모성 및 내충격성 소재 적용

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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  신기술 Ion Plus - TechTM 적용을 통한 우수한 공구 수명과 가공 안정성 제공

  코팅 표면처리 기술을 적용하여 용착 및 치핑 억제, 돌발적인 파손 방지

  주철 가공에 최적화된 내마모성, 내층격성 소재를 적용하여 공구 수명 편차 최소화

PVD

적용 영역

[ 종례 기술 ] [ Ion plus - TechTM ]

Ion plus - TechTM

[ 기존 제품 ][ PC6100 ]

 Ion plus - TechTM 적용  매끄러운 코팅 표면 처리 기술 적용

부드러운 코팅 표면

* Ion plus - TechTM : 독자적인 PVD플라즈마 코팅 강화기술로 박막의 밀착력과 경도 향상

거친 코팅 표면

중단속약단속연속 강단속중강단속
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 강 밀링 범용 가공용 모재와 PVD 코팅 기술 적용

고경도 윤활 다층박막 기술을 적용하여  

내마모성, 내용착성, 내치핑성 향상

강 밀링 가공에 최적의 내마모성, 내파손성 

소재 적용으로 범용 가공성 확보

중단속약단속연속 강단속중강단속

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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  고인성 강 전용 모재와 PVD 고경도 윤활 박막의 적용으로  

고속, 고이송, 고절입 가공이 가능

  내치핑성이 우수한 재종 설계로 다양한 가공조건에서 편차가 적고 

긴 공구 수명을 보장
절
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적용 영역

 특수한 코팅 표면처리 기술 적용

[ PC3700 ]

매끄러운 코팅표면 

[ 기존 ]

거친 코팅 표면 

특수한 표면처리 적용으로 매끈한 표면이 형성 칩 배출 양호, 내치핑성 및 가공물의 표면조도 향상

[ PC3700 ] [ 기존 제품 ] [ PC3700 ] [ 타사 ]

PC3700

NCM5355

NCM545M545NCNCNCNCNCMMMMNCM

PC5400PC5400
PC55355PC55C

PC5300PC5300000NC53303

내용착성,

내치핑성 향상

내마모성 
향상

돌발적인 
파손 억제

내마모성,

수명편차 우수
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표면조도 개선 → 내용착성 우수

PVD 멀티레이어 → 균열 전파 억제

PVD 산화막 → 내산화/내열성 우수

PVD 질화막 → 내마모성 우수

고인성 모재 → 내파손성 우수

 차세대 PVD 산화막 적용(열전도도 해석)  특수 코팅 표면처리 기술 적용

[ PC9540 ] [ 타사 (TiAlN) ]

Low High온도

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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적용 영역

  균열 전파 억제형 고인성 모재 적용에 따른 내파손성 향상으로 공구 수명 증가

  내산화성, 내열성이 우수한 차세대 PVD 산화막의 도입으로 난삭재 가공 한계 극복

  특수한 코팅 표면처리 기술 적용으로 용착 및 치핑을 방지하여 안정적인 가공 실현

PVD

[ PC9540 ] [ 기존 제품 ]

부드러운 코팅 표면
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PC55355PCPCPCPCPC

거친 코팅 표면
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독자적인 PVD 융합 코팅 기술 적용으로 코팅 성능 한계 돌파

새롭게 설계된 밀착층 적용을 통한 모재 - 박막 간 밀착력 향상 

내마모성 - 인성 밸런스가 우수한 미립 고인성 모재 적용

 Edge - TechTM - 고윤활 엣지 기술 적용

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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적용 영역

  내마모성 - 인성 밸런스가 우수한 미립 고인성 모재 적용으로 범용성 향상

  밀링 가공에서의 주요 트러블을 극복한 Omega -TechTM 적용으로 공구 수명 극대화

  Edge -TechTM 적용으로 용착 및 치핑 억제, 돌발파손 방지로 안정적 가공 실현

PVD

 Omega - TechTM - PVD 융합 코팅 기술 적용

[ PC5535 ] [ 타사 ]

Edge - TechTM )

-  용착, 치핑, 돌발파손 감소

- 가공 및 수명 안정성 향상
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약단속연속 강단속약단속 중강단속

PC5535

NC53303NC5330

NCM5353

NCM545CM545NCNC
PC555530055553005

C37000PC

PC5400555400

NC5330NNC5330

PC53005PC5300530055300
PC5535

PC54000PCPCCPC

PC9540PC95

NCM5355NCM535

PC5300PC5300300

PC5535

NC5320

PC61000 C5400PCCCC55555

PC53000PC5300

PC5535

PC5400PC5400

PC95404PC9
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S   모재 결합력을 극대화하여 고온 내열균열성의 최소화로 돌발 파손 방지

  고경도 & 고윤활성이 우수한 Ultra Coating 기술을 적용하여 칩 제거량 증대

  인써트 절삭날의 최적화를 통한 구성 인선 발생 최소화

Ultra Coating

인코넬 (Inconel 718)

[ UNC805 ] [ 타사 ]

[ UNC840 ] [ 타사 ]

티타늄 (Ti-6Al-4V)

[ UPC810 ] [ 타사 ]

[ UPC845 ] [ 타사 ]

UNC805 (CVD ) UN840 (CVD ) UPC810 (PVD ) UPC845 (PVD )

- 고속가공 우수 

- 고속/저이송 가공 

- 단조 피삭재 

- HRC35 이상 고경도 HRSA 

- Ø200 이상의 대형 피삭재   

- 저속/고이송 우수 

- 강단속/진입단속이 많은 절삭조건 

- 주조 피삭재, 환봉 타입 

- HRC35 미만 저경도 HRSA 

- Ø200 미만의 피삭재   

약단속연속 강단속

0

약단속연속 강단속

절
삭
속
도
, 

vc
 (m

/m
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)

절
삭
속
도
, 
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 (m

/m
in

)

0

20

30

40

50

60

70

80

UPC810
(PVD)

UNC805
(CVD)

10

20

40

30

50

60

70

80

90

적용 영역

UPC845
(PVD)

UNC840
(CVD)

UPC830

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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  내마모성이 향상된 내열합금 직각가공 우선 추천 재종 

  난삭 M계열 및 인코넬, 티타늄 등 다양한 피삭재에 적용 가능

  내열합금 고속가공을 통한 생산성 향상 가능

Ultra Coating

인코넬 (Inconel 718)

[ UPC830 ] [ 타사 ]

티타늄 (Ti-6Al-4V)

[ UPC830 ] [ 타사 ]

- 내열성이 향상된 모재와 Ultra 코팅 접목을 통한 고온 내마모성 향상

- 인코넬 및 티타늄 합금 가공 시 용착/내치핑성 개선을 통한 안정수명 확보

- Egde-TechTM 접목으로 절삭날의 표면조도 제어를 통한 내용착/뜯김성 향상 

Ultra

적용 영역

절
삭
속
도
, 

vc
 (m

/m
in

)

25

30

35

40

45

50

20
0.05 0.10 0.15

이송, fz (mm/t)

절
삭
속
도
, 

vc
 (m

/m
in

)

40

50

60

70

80

90

30
0.05 0.10 0.15 0.20

이송, fz (mm/t)

UPC830 UPC830

UNC840UNC840C

UPC8458

UNC8408

UPC845C

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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  강력한 3방향 V-Rail 체결 시스템을 통한 깊은 홈가공 시 안정성 극대화

  전용 렌치 적용으로 체결 정밀도 및 인써트 교환 편의성 향상

인써트
인선폭 : 2, 3, 4, 5, 6 mm

블레이드
블레이드 높이 : 26, 32 mm

블레이드 [ 고압 쿨런트 ]

블레이드 높이 : 26 mm

샹크 
샹크 높이 : 16, 20, 25 mm

블록
블록 높이 : 26, 32 mm

고압 쿨런트 블록
블록 높이 : 26 mm

2채널 고압 쿨런트 내부 분사 ) 

- 인선부 쿨런트 직분사를 통한 냉각효율 향상

- 내열합금 가공 시 수명 향상

 (*고압 쿨런트 적용 시 쿨런트 전용 블레이드, 블록 구매 필요)

( 전용 렌치 적용

- CAM 원리의 전용 렌치 적용

- 체결 편의성 향상

V-Rail-2

V-Rail-1

V-Rail-3

3방향 V-Rail 적용 ) 

- 체결 시 홀더 시트부에 인써트를 완전히 구속

- 가공중 진동 발생 최소화, 안정성 향상

- 안정적인 고속, 고이송, 고절입 가공 가능

특징 FeaturesFeaturesFeatures

K
O

R
LO

Y
 H

ig
h
lig

h
t P

rod
u
ct   

S
a

w
 M

a
n

-X

타입

칩브레이커별 특징

구분 형상 인선 형상 특징

N 칩브레이커       

11° •강, 주철 1차 추천

•네가랜드 인선

•단속, 고이송 가공에 적합

S 칩브레이커       

11° •스테인리스강, 내열합금 1차 추천

•샤프한 인선

•연속, 고속 가공에 적합

N 칩브레이커

(리드각 타입)
      

11° •파이프, 환봉 절단 전용

•리드각 적용 네가랜드 인선

•Burr 및 PIP 사이즈 최소화
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  높은 경제성을 갖춘 6코너 홈/절단 공구

  고품질 인선으로 가공 신뢰성 및 안전성 향상

6
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특징 FeaturesFeaturesFeatures

( 넓은 측면 체결면적
- 체결 안정성 증가

- 가공 시 떨림방지 강화

- 신뢰성 있는 공구 수명

( 인선 강화 )
- 고이송 가공 

 성능 향상

정밀 연삭급 인써트 ) 
- 우수한 치수 품질

- 코너 간 치수 편차 감소

- 균일한 절삭 성능

중립 승수 ) 
-  승수 구분이 없어  

사용 편의성 제공

6코너 인써트 ) 
- 다코너 사용으로 높은 경제성 제공

((()))

인써트

인선폭 : 1.78 ~ 4 mm

샹크 
샹크 높이 : 20, 25 mm

타입

M 칩브레이커

·  다양한 피삭재에서 사용 가능한 도트 타입 범용 칩브레이커

·  롱 칩 발생, 칩 말림 현상을 방지하는 우수한 칩 처리 성능

·  인선 강화 설계로 고이송 영역에서도 안정적인 성능
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정밀한 인선 공차 정밀 노즈R 형상

R

고품위 연삭

FS

• 사상용

•칩 처리성 1차 추천

• 절미, 면조도, 칩 처리성 향상

VP1

• 중삭 인선강화형

•   절삭깊이에 따른 최적의 

칩브레이커폭으로 넓은 범위의   

절삭 가능

MS

• 중삭 절미형

• 티타늄 가공 시 용착 방지

• 고이송 영역 칩 배출 향상

• 칩 막힘이 없는 구조로   

 인선부 보호

특징 FeaturesFeaturesFeatures
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  마이너스 노즈R 공차를 가지고 정확한 R형상 구현

  정밀한 인선높이로 공구 보정이 불필요

  날카로운 인선은 저절삭 가공 실현하여 우수한 칩 처리 및 면조도

  전자, 전기, 의료 등 소형 정밀가공에 적합한 고정밀 툴

ISO

인써트 공차

칩브레이커 타입 (VP1/MS/FS)

·  티타늄합금, 인코넬, 스테인리스 등의 난삭재 전용 칩브레이커

·  하이포지티브로 설계된 절삭날이 경사면과 칩의 접촉 면적을 감소시켜 절삭열을 최소화

KF

• 사상용

• 샤프 인선으로 저절삭 가공

•  고속 가공 시 칩 배출 저항 감소로  

공구 수명 향상

• 절미 및 면조도 우수

KM

• 중사상용

•  넓은 칩 포켓으로 광범위한  

절삭가공 및 칩 흐름 향상

•  칩 배출 향상으로 수명 및 절삭성 향상

• 우수한 면도조

칩브레이커 연삭형 그루브 타입 (KF/KM)

·  칩브레이커 연삭형으로 샤프한 인선형상 구현

·  정밀한 인선공차, 정R구현, 고품위 연삭을 통한 E급 공차의 인써트

·  인선높이 및 m치수를 초정밀급 공차로 관리, 노즈R은 0.2mm 이하

·  피삭재 가공 R 0.2mm의 채터링에 의해 크기가 커질 수 있으므로, 인써트 노즈R 공차는 “-”로 관리
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 절미형 인선 및 더블 역포지티브 여유면 구성으로   

 스테인리스강 가공에 탁월한 성능

 양면형 8코너, High helix 우승수 형상으로    

 고절입 가공이 가능하여 경제성 우수

High helix  8

인써트 특징 Insert featuresInsert featuresInsert features
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( High helix 적용 )
 - 절미 향상

 - 절삭부하 감소

( 주절인 고경사/가변 칩브레이커
 - 고절입 시 절삭성 유지

 - 칩 처리성 향상

( 부절인 가변 칩브레이커 적용
 - 반대편 코너 보호

 - 칩 처리성 향상

주절인 역포지 여유각 적용 )
 - 반대편 코너 보호

 - 내치핑성 향상/돌발파손 방지

커터 특징 Cutter featuresCutter featuresCutter features

유선형 커터 설계 ) 
 - 칩 배출성 향상

내부 쿨런트 시스템 ) 
 - 칩 배출성 향상

 - 인써트 냉각으로 공구 수명 증가

))

커터

Ø50 ~ Ø125

타입
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체결 면적 확보 )
 - 가공 안정성 향상

고경사 칩브레이커 )
 - 가공부하 감소

 - 칩 처리성 향상

( High helix 인선 적용

 -  절삭성 향상

 -  가공부하 감소

( 인써트 두께 증가
 - 높은 인선강도
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인써트 특징 Insert featuresInsert featuresInsert features

·  넓은 인써트 지지면 적용으로 체결 안정성 확보

·  고경사 인선 적용으로 가공부하 감소 및 칩 배출성 향상

·  인써트 두께 증가로 가공 안정성 확보

 최대 양면 14코너 구현으로 경제성이 높은 페이스밀

  최대 절입각 확보 및 절미형 인선 적용으로    

가공물의 진동감소 최적화

 High helix 인선적용으로 절삭저항 감소 및 칩 배출성 향상 

14 7

커터

Ø50 ~ Ø160

( 내부 쿨런트 시스템
 -   칩 배출성 향상

 -   인써트 냉각으로 공구 수명 증가

( 쐐기형 체결 구조
 -   안정적인 예각(α̊ ) 체결 구조

커터 특징 Cutter featuresCutter featuresCutter features

·  7각형 최대 절입각 적용으로 진동 발생 억제효과

·  쐐기형 체결 구조로 체결 안정성 향상
·  측벽 간섭이 없어 다단가공 가능

측벽 간섭 방지 ) 
 -   깊은 Facing 가공 시  

측벽 간섭 방지 가능한 최대 코너수 

(7각형 양면 14코너)

7각형 최대 절입각 적용 ) 
 -   축방향으로 발생되는 

배분력 감소에 따른  

피삭재 진동 감소
51°

타입



M
IL

L
IN

G

19

넓은 Wiper 인선 )
 - 면조도 우수

High helix 적용 )
 - 절미 향상

 - 절삭부하 감소

( 주절인 고경사/가변 칩브레이커
 - 고절입 시 절삭성 유지

 - 칩 처리성 향상

( 주절인 고경사/가변 칩브레이커
 - 고절입 시 절삭성 유지

 - 칩 처리성 향상

커터

Ø50 ~ Ø125

샹크

Ø32 ~ Ø63

인써트 특징 Insert featuresInsert featuresInsert features

·  경제성 우수 - 양면형 적용으로 최대 8코너 사용 가능

·  면조도 향상 - 최적화된 부절인 형상으로 가공품위 향상

·  안정적 공구 수명 - 독자적인 회전방지구조 적용으로 체결 안정성 극대화

 역포지티브 회전방지 구조와 넓은 상/하면 체결면 구성으로 가공 안정성 향상

 Helix 인선 구조와 절미형 칩브레이커를 적용하여 부드러운 절삭가능

 넓은 부절인과 최적화된 홀더 각도로 면조도 우수

8

내부 쿨런트 시스템 )
 - 칩 배출성 향상

 - 인써트 냉각으로 공구 수명 증가

커터 특징 Cutter featuresCutter featuresCutter features
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특징 FeaturesFeaturesFeatures

·  동일 가공경 날수 증가로 고이송 가공 실현

·  측벽과의 간섭 최소화로 슬로팅, 깊은 숄더링 시 우수한 칩 배출 실현

  양면형 4코너 사용 및 동일 가공경 날수 증가로  

경제적인 고능률 가공 가능  

고경사각 헬릭스 인선 적용 및 우수한 체결 안정성으로 

고속/고이송 가공 실현 

4

다인(多刃) 체결이 가능한 고능률 인써트 )
 -  작은 내접원으로 동일 가공경에서 다인(多刃) 체결 가능 (A < B)

경제적인 4코너 인써트 )
 -  인써트의 앞면과 뒷면을 사용하여 하나의 

인써트로 4코너 사용이 가능하며 다인(多刃) 

체결로 고이송 실현

BA

HRMDHFMD

1

2

3 4

절
입
, a

p 
(m

m
)

절
입
, a

p 
(m

m
)

1.5

2.5

1.0

0.5

2.0

0.5 3.51.0 1.5 2.0 2.5 3.0

HRMD161

HRMD131

1.5

2.5

1.0

0.5

2.0

Ø8 Ø32Ø16 Ø80Ø25 Ø315

HRMD16M

HRMD13M

가공직경 (mm) 날당이송, fz (mm/t)

HFMD10
HRMD09

HFMD06
HRMD06

HFMD06
HRMD06

HFMD04
HFM04

HFMD04
HFM04

HFMD10
HRMD09

적용 영역

커터

Ø32 ~ Ø100

샹크

Ø8 ~ Ø42

모듈러

Ø10 ~ Ø42

타입
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커터

Ø40 ~ Ø125

샹크

Ø16 ~ Ø40

기존 Alpha Mill

(APMT1604PDSR-MM)

Alpha Mill-X
(ADKT170608PESR-MM)

두께증가 고경사 인선 적용

• 고경사 인선 적용 : 절삭저항 감소

•인써트 두께 증가 : 인써트 강성 증가

고속, 고이송 가공 최적화

Max. ap 
ADKT17: 16.5mm

ADKT12: 11.5mm

ADKT10: 9.5mm

고경사 칩브레이커 )
 - 절삭저항 감소

 - 칩 처리성 향상

( 독자 여유면 형상 적용
 - 인써트 강성 증가

( 평탄 체결면
 -  고속/고이송 가공에서도  

안정적인 체결

( 고경사 인선 적용
 - 절미 향상

 - 절삭부하 감소

와이퍼 부절인 적용 )
 -  고품위 면조도 가공에 

최적화된 부절인 인선 형상

타입

인써트 특징 Insert featuresInsert featuresInsert features

  High helix 인선적용으로 고속/고이송 가공이 가능하여 20% 이상 생산성 향상

(기존 공구대비 속도, 이송 15% Up) 

 고정밀 인선을 구현하여 고품위 밀링가공 실현

High helix

( 고경사 (α°) 인선 적용
 - 절미 향상

 - 절삭부하 감소

정밀한 

직각도 구현

넓은 칩 포켓 )
 -  칩 처리 원활 

 -  고속/고이송 가공에서도 원활한 칩 처리

커터 특징 Cutter featuresCutter featuresCutter features
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Max. ap 

TNKT 20 : 15.5mm

TNKT16 : 11.5mm

TNKT11 : 8.0mm

인써트 두께

TNKT20 : 7.0mm

TNKT16 : 5.5mm

TNKT11 : 4.5mm

High helix 적용 )
 - 절미 향상

 - 절삭부하 감소

고경사 칩브레이커 )
 - 고경사각 적용

 - 칩 처리성 향상

( 다단 여유면 구성
 - 인선 강성 확보

 - 절삭가공에 최적화된 여유각

)))

)))

커터

Ø50 ~ Ø125

샹크

Ø25 ~ Ø40

( 안정적인 체결 구조
 -  체결면이 넓어 반복 체결 

정밀도 양호

 - 고절입 가공 시 안정적

( 고경사 (α°) 인선 적용
 - 절미 향상

 - 절삭부하 감소

( 정밀한 직각도 구현(((

커터 특징 Cutter featuresCutter featuresCutter features

인써트 특징 Insert featuresInsert featuresInsert features
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 고절입 가공이 가능한 3코너 포지티브 인선 구조의 경제형 밀링 공구

 칩 배출성 향상 및 인써트 두께 증가로 높은 이송 조건에서도    

 안정적인 가공 가능

 High helix 및 절미형 인선적용으로 절삭부하 감소되어 가공 정밀도 향상

3

·  절미형 칩브레이커와 High Helix 인선 적용으로 가공부하 감소 및 칩 배출성 향상

·  고강성 설계로 높은 절삭 조건에도 안정적인 가공 가능

타입
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타입

커터

Ø40 ~ Ø125

샹크

Ø32 ~ Ø40

  양면형 인써트로 최대 8코너 사용 고절입 직각 가공이 가능하여 

탁월한 경제성 실현

  탄젠셜 타입의 인써트로 체결이 견고하고, 많은 날수  

(extra close pitch) 적용이 가능하여 생산성 향상에 탁월

8

특징 FeaturesFeaturesFeatures

코너 챔퍼

 - 코너 챔퍼 형상

 - 다단 가공용
Corner 

chamfer

코너 노즈R

Corner 

nose R

 - 코너 노즈R 형상

 - 1단 가공용
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고헬릭스각 적용 )
 - 칩 배출성 향상

 - 절삭부하 감소

나선형 오일홀 적용 )
 - 안정적인 칩 배출

플루트 폴리싱 )
 - 칩 배출성 향상

표면 특수처리 )
 - 홀더 내구성 향상

가공깊이 최대 12D 가능 )
 - 10D, 12D 형번 확대

회전방지부

체결부

· 체결부  인써트와 홀더 결합됨

· 회전방지부  반경 방향 stopper 역할 기능을 수행

·  체결부와 회전방지부는 예각으로 형성되어 가공 시 
인써트 빠짐을 방지

M N PP KP

XP CP CM CN CP-FC

TPDX [ 3D / 5D / 8D ]

Ø8.0 ~ Ø11.9

TPDC [ 1.5D / 3D / 5D / 8D / 10D / 12D ]

Ø12.0 ~ Ø30.9
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특징 FeaturesFeaturesFeatures

·  One step clamp system - 안정적인 가공 및 세팅 시간 단축

·  고헬릭스각 및 플루트 폴리싱 적용 - 절삭부하 감소 및 칩 배출성 향상

·  가공 깊이별, 가공물 형상별 형번 확대를 통한 다양한 가공 대응성 향상 

타입

인써트

( TPDC-XP, CP, CM, CN, CP-FC )

  드릴 가공에 최적화된 공구 형상 적용으로 초경 솔리드 드릴 수준의  

고정밀, 고이송 가공 가능

  피삭재 별, 가공 깊이별, 가공물 형상별 형번 확대를 통한   

다양한 가공 대응성 향상
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·  고정밀 체결 구조 - 고정밀 연삭가공 및 오토 센터링 방식으로 체결 정밀도 우수

·  스크류 온(Screw On) 체결 방식 - 인써트의 교환이 쉽고 간편

·  절미가 우수한 인선 형상 - 절삭부하가 작고, 칩 처리성이 우수

·  내구성이 우수한 홀더 - 홀더의 강성이 우수하며, 특수 표면처리로 내마모성 향상

·  칩 배출성이 우수한 홀더 - 고헬릭스각 적용하여 절삭부하 감소 및 우수한 칩 배출성 확보

타입

특징 FeaturesFeaturesFeatures

TPDB [ 3D / 5D / 8D / 10D / 12D ]

Ø10.0 ~ Ø32.9

기본형

TPDB-DS [ 3D / 5D / 8D ]

Ø33.0 ~ Ø39.9
중/대구경

TPDB-H [ 3D / 4D / 8D ]

Ø14.0 ~ Ø32.9

H-Beam

TPDB-F [ 1.5D ]

Ø14.0 ~ Ø30.9

플랫

특수 표면처리 )
 - 홀더 내구성 향상

고헬리스각 적용 )

•생산성 향상 

     - 안정적인 칩 배출로 가공 안정성 향상

     - 가공 절삭조건 향상으로 사이클 타임 감소

•가공품위 향상 

     - 우수한 홀 면조도 및 일정한 홀 사이즈 확보

스크류 온(Screw On) 체결 )

오토 센터링 방식 ) 저절삭 저항형 인선 형상 )
 - 절삭부하가 작고, 칩 처리성이 우수

칩브레이커에 의한 칩 처리성 향상 )

( TPDB / TPDB-DS / TPDB-H / TPDB-F )

  안정적인 가공으로 생산성 향상 

  최적의 플루트 형상과 뛰어난 칩 배출로 가공 품위 우수 

  다양한 가공면, 철골구조물 가공이 가능한 대응성 확보
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MSDPH-S [ 3D / 5D ]

Ø3.0 ~ Ø16.0

MSDPH-S [ 8D / 10D ]

Ø3.0 ~ Ø16.0

타입

( 3D, 5D, 8D, 10D )

  최적의 인선형상과 칩 포켓 구현으로 가공 안정성 확보

  고온 내치핑성이 우수한 코팅 적용으로 공구 수명 향상

 - S
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특징 FeaturesFeaturesFeatures

3D, 5D

·  특수 인선처리와 최적 인선형상으로 치핑 및 돌발 파손 예방

·  최적의 선단 경사면 형상으로 열 배출성 향상 

플루트 형상 )
 - 칩 포켓 확대로 칩 배출성 향상

( 최적의 마진 및 백테이퍼 형상 )
 - 공구의 마찰 저항과 절삭 온도를 감소

( 인선 형상
 - 노치 제어 인선 형상 및 최적의 인선처리 적용으로 치핑 및 파손 방지

    ① 저절삭 저항의 인선 형상 

    ②   열 배출에 최적화된 선단 여유각 및 형상 적용

1

2

플루트 형상 )
 - 강성 확보, 우수한 칩 배출 

 플루트 설계

( 최적의 마진 및 백테이퍼 형상 )
 - 공구의 마찰 저항과 절삭 온도를 감소

 - 더블 마진 적용으로 가공 안정성 확보

( 인선 형상
 - 칩 형상 제어 인선 형상 설계 및 최적의 인선처리 적용

    ① 우수한 칩 형상, 저절삭 저항의 인선형상 적용 

    ②   열 배출에 최적화된 선단 여유각 적용

1

2

8D, 10D

·  깊은 홀 가공에 적합한 플루트 형상 설계로 칩 배출성 향상 및 공구 파손 예방 
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특징 FeaturesFeaturesFeatures

For Ti
For HRSA

  항공/발전 산업군의 엔진, 터빈 등의 난삭재 부품 가공

  절삭열 감소와 우수한 칩 배출성으로 난삭재 가공에 최적화

Super Endmill for Ti

Super Endmill for HRSA

· SFET(플랫) / SRET (레디우스) · SBET(볼)

A° ≠ B° C° ≠ D°

C° D°

A° B°

( 부등분할 형상 적용
 - 채터링 & 진동 발생 억제

( 큰 칩 포켓 및 유선형 플루트 디자인 적용
 - 우수한 칩 배출성

A° ≠ B° C° ≠ D°

C° D°

A° B°

( S - Curve 인선 형상 적용

 - 가공부하 저감

C° ≠ D°

C° D°

A° ≠ B°

A° B°

( 부등분할 형상 적용
 - 채터링 & 진동 발생 억제

( 고강성 코어 웹 디자인 적용
 - 가공 안정성 및 칩 배출성 향상

( 코너 게쉬 랜드 형상 적용
 - 인선 강성 우수

· SRES4000 (레디우스) · SFES(플랫)

( For Ti ) ( For HRSA )

플랫
Ø3.0 ~ Ø20.0

레디우스
Ø3.0 ~ Ø20.0

볼
Ø1.0 ~ Ø12.0

플랫
Ø3.0 ~ Ø20.0

레디우스
Ø3.0 ~ Ø20.0
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볼 [PCD]

Ø0.3 ~ Ø2.0

볼 [cBN]

Ø0.4 ~ Ø2.0

레디우스 [cBN]

Ø0.4 ~ Ø2.0

롱넥 볼 [H-Star]

Ø0.1 ~ Ø5.0
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특징 FeaturesFeaturesFeatures

  초정밀 경면 피삭재, HRC60 이상의 금형 가공용

  PCD, cBN 전용 재종 적용으로 공구 내마모성 향상

타입

PCD Endmill (볼)
초정밀 피삭재, 고경도 금형 폴리싱 가공용

●  날이 없는 PCD 구형 볼 엔드밀로 최적의 면조도 구현

●  초정밀 제작으로 나노급 면조도 구현   

●  PCD 전용 재종 적용으로 공구 내마모성 향상 

cBN Endmill (볼)
초정밀 경면 피삭재, HRC60 이상의 금형 가공용

●  고속 가공 시 뛰어난 면조도 및 생산성 향상

●  cBN 전용 재종 적용으로 공구 내마모성 향상

●  인선 강화형 형상으로 수명확보

●  초정밀 제작으로 안정적인 수명확보 및 면조도 향상

cBN Endmill (레디우스)
초정밀 피삭재, HRC60 이상의 금형 가공 중정삭용

● 고속 가공 시 생산성 향상

● cBN 전용 재종 적용으로 공구 내마모성 향상

● 매끄러운 인선 연결로 뛰어난 면조도 확보

● 인선 강화형 형상으로 수명확보  

H-Star Endmill (레디우스)
롱넥, 리브, 테이퍼 넥 등의 제원으로 다양한 형상 가공 프로세스에 적합

●  초미립 모재 적용으로 공구의 인선강도 향상

●  신규코팅 적용으로 고속가공 시 날부 고온 내열성 향상

●  고속가공에 적합한 인선부 설계로 안정적인 성능 유지
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타입

특징 FeaturesFeaturesFeatures

  고경도 모재 및 내마모성이 우수한 신규 독자 개발 코팅 적용으로 안정적 가공

  고경도강 가공에 최적화된 인선 처리 적용으로 초기 내치핑성 보완

·  고경도용 코팅 채택 - 신규 AlTiSiN계 박막 적용으로 고함량의 Si 성분, 내마모성 향상, 마찰열에 대한 안정성 확보

·  고경도용 모재 채택 - 초미립 WC + Co 9%의 조성, 인선 특성 확보를 통한 범용성 확대

·  인선처리 적용 - 고경도강 가공 시 초기 내치핑성 보완, 내마모성 향상 및 안정적인 가공 유도도

고경도용 모재 채택 )

- 초미립 WC+Co 9%의 조성

- 인선 특성 확보를 통한 범용성 확대

고경도용 코팅 채택 )

- 고함량의 Si 성분

- 내마모성 향상

- 마찰열에 대한 안정성 확보

인선 처리 적용 )

- 고경도강 가공 시 초기 내치핑성 보완

- 내마모성 향상 및 안정적인 가공 유도

볼

Ø0.1 ~ Ø12.0

플랫

Ø0.1 ~ Ø20.0

레디우스

Ø1.0 ~ Ø12.0

리브 볼

Ø0.1 ~ Ø12.0

리브 플랫

Ø0.1 ~ Ø12.0

리브 레디우스

Ø0.2 ~ Ø20.0

고이송

Ø3.0 ~ Ø12.0

후 전
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플랫
Ø0.1 ~ Ø25.0

레디우스
Ø0.2 ~ Ø20.0

볼
Ø0.1 ~ Ø25.0

러핑
Ø3.0 ~ Ø25.0

중경도용 소재 채택 )

-  소재 분리 적용(PC303W, PC315W)을 통한  

공구 특성의 극대화, 범용 가공성 확대

인선 처리 적용 )

-  초기 절입 시 내치핑성 보완

-  금형가공 특성 대응을 위한 안정적인 가공 유도

S커브 게쉬 형상 채택 )

-  가공 부하 분산을 통한 절삭성,  

내마모성 향상

AlCrN계 신규 코팅 )

- Multi layer 박막으로 내마모성과 내산화성 향상

- Cr 함유를 통한 윤활성 향상

- 마찰열에 대한 안정성 확보
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특징 FeaturesFeaturesFeatures

타입

  다양하고 복잡한 형상을 가공할 수 있는 폭넓은 라인업 

  최적화된 소재 및 신규 코팅 적용으로 탁월한 공구 수명

·  HRC30~50 중경도강, 금형강 가공용 초경 엔드밀

·  AlCrN계 박막 적용을 통한 내마모성, 윤활성 향상

·  초미립자 소재(PC303W)를 적용한 볼 엔드밀의 인선 강도 향상

·  고인성 소재(PC315W)를 적용한 플랫 엔드밀의 내치핑성 향상

·  복잡한 금형가공에 적합한 다양한 형상, 제원의 제품군 보유

·  h5샹크, 날경 및 레디우스 고정밀 공차 적용으로 정밀 가공에 적합

후 전
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NP-KR-03 / 20240401

본                  사
청   주   공   장
진   천   공   장
생산기술연구소

Tel : (02)  521-4700
Tel : (043) 262-0141
Tel : (043) 535-0141
Tel : (043) 262-0141

Tel : (02) 2614-2366
Tel : (02) 2619-2581
Tel : (041) 425-2366
Tel : (063) 837-0817

서울영업소
경인영업소
중부영업소   
호남영업소   

Tel : (053) 243-0863
Tel : (052) 273-6670
Tel : (051) 326-2215
Tel : (055) 241-1227
Tel : (062) 432-8374

대구영업소      
울산영업소
부산영업소
창원영업소
광주사무소

고객상담 : 080-333-0989  korloytec@korloy.com          
기술강좌 : 080-333-0909  koredu@korloy.com

   날끝을 직접 손으로 만지면 상처를 입을 수 있으므로 

보호장갑 등의 보호구를 사용 바랍니다. 

   잘못된 사용방법이나 사용조건이 부적절할 경우 공구 

파손 또는 비산의 위험이 있으므로 안전커버나 보호

안경 등의 보호구를 사용해 주십시오. 

  가공물이 움직이지 않도록 단단히 고정하여 주십시오. 

   극심한 부하나 과도한 마모로 공구가 파손되어 상처를 

입을 수 있으므로 공구 교환 주기를 빨리하십시오. 

   절삭 가공 시 배출되는 칩(Chip)은 매우 날카롭고 

뜨거워 상처나 화상을 입을 수 있으므로 보호구를 

사용하여 주시고 칩 제거 시에는 기계를 멈추고 보호

장갑을 착용한 후 갈고리 등 전용 공구를 사용 바랍니다. 

  비수용성 절삭유를 사용 시 화재가 발생할 수 있으므로 

방화 대책을 세워 주십시오.

  고속절삭 시 원심력에 의해 부품이나 인써트가 탈락될 

수 있으므로 안전보호구를 사용해 주십시오.

안전한 사용을 위하여


