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Êîëïàê ðîòîðà

Ëîïàñòü

Ветровые генераторы электрической энергии исполь-
зуют воздушные потоки для вращения ротора, преоб-
разующего аэродинамическую кинетическую энергию 
в механическую энергию и в конечном результате 
в электроэнергию.

Подобные энергетические установки классифицируют 
в зависимости от направления оси вращения ротора 
относительно земли: горизонтального или вертикаль-
ного.

Их основными компонентами являются ротор, состо-
ящий из лопастей и ступицы, редукторы, устройства 
управления, гидравлические тормоза, системы регули-
рования мощности и башня/мачта.

Korloy успешно удовлетворяет требования своих кли-
ентов, поставляя инструменты для механической обра-
ботки упомянутых деталей.
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Выпускаемые изделия

•  Для тяжелой черновой 
механической обработки 
(рекомендуемая глубина резания: 
7.0~8.0 мм)

•  1-й рекомендуемый стружколом 
для тяжелой обработки

•  Подходит для горизонтальной 
обработки деталей

•  Хороший результат даже 
на маломощных станках

•  Хороший контроль стружки

ÑÌÏ HG
 (Для горизонтального 
токарного станка)

•  Для тяжелой черновой 
механической обработки 
(рекомендуемая глубина резания: 
8.0~10.0 мм)

•  Подходит для вертикальной 
обработки деталей

•  Рекомендуется для обработки 
при высокой подаче и большой 
глубине резания

•  Хороший контроль и отвод 
стружки

ÑÌÏ HV
 (Для вертикального  
токарного станка)

•  Стабильность мех. обработки
•  Повышенное усилие фиксации 

СМП за счет широкой и плоской 
монтажной поверхности

•  Плавная мех. обработка, высокие 
скорость резания и подача

•  Режущая кромка с большим 
передним углом и стружколомом

Ôðåçà Alpha  
Mill-X

•  Низкие силы резания благодаря 
большому переднему углу 
и стружколому

•  Многофункциональная фреза 
с высокой подачей (один тип 
пластин для левых/правых фрез) 

Ôðåзà  
HRM/HRMDouble
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•  Удобный высокоэффективный 
инструмент

•  Длительный срок службы 
благодаря мелкозернистой 
основе и покрытию с низким 
коэффициентом трения

•  Высокое качество обработки 
благодаря режущим кромкам 
с низкими силами резания

Ñâåðëî Top Solid 
<TPDC Plus>

•  Высокоточная система 
фиксирования режущей 
пластины благодаря 
автоцентрированию

•  Высокая жесткость 
и долговечность корпуса сверла

•  Превосходный отвод стружки 
по широким винтовым канавкам

Ñâåðëî Top Solid 
<TPDB Plus>

•  Длительный срок службы 
инструмента (оптимальная 
форма в центре и на периферии, 
правильно выбранный сплав)

•  Превосходный отвод стружки 
по широким винтовым канавкам

Ñâåðëî ñ ÑÌÏ 
<King Drill>

•  Стабильная мех. обработка 
благодаря высокому усилию 
фиксации СМП

•  Больший объем отводимой 
стружки в единицу времени, 
работа с большой скоростью 
и подачей – благодаря острой 
режущей кромке

Ôðåçà Rich Mill 
Ñåðèÿ <RM3>

•  Экономичная торцевая фреза – 
благодаря возможности 
использования 8 кромок СМП

•  Низкая нагрузка на инструмент 
и длительный срок службы 
- благодаря особой форме 
стружколома и режущей кромки

Ôðåçà Rich Mill 
Ñåðèÿ <RM8>

•  Экономичная торцевая фреза – 
благодаря возможности 
использования 14 кромок СМП

•  Уменьшение вибрации за счет 
максимального угла подъема 
и острой режущей кромки

Ôðåçà Rich Mill 
Ñåðèÿ <RM14>
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Выпускаемые изделия

•  Длительный срок службы 
инструмента за счет распыления 
СОЖ прямо на режущую кромку

•  Возможна точная регулировка 
положения режущей кромки 
с помощью регулировочного 
болта

•  Специальный болт системы СОЖ
•  Большее количество зубьев (Без 

комплекта винтов и защитной 
крышки от стружки)

•  Инструмент для черновой мех. 
обработки крупных зубчатых 
колес (с модулем 30 и более)

•  Применяется для черновой 
обработки крупных зубчатых 
колес с помощью СМП, 
расположенных ступенчатым 
образом

Äèñêîâàÿ ôðåçà  
Roughing Gear Cutter

Ôðåçà Aero  
Mill-Plus

•  Превосходная чистовая 
мех. обработка поверхности 
и перпендикулярность благодаря 
экономичным СМП с двумя 
рабочими сторонами и 6 
кромками

•  Больший объем отводимой 
стружки в единицу времени, 
работа с большой скоростью 
и подачей - благодаря острой 
режущей кромке

Ôðåçà Rich Mill 
Ñåðèÿ <RM6>

•  Оптимальная фреза для чистовой 
мех. обработки больших 
заготовок из стали и литейного 
чугуна, превосходная чистовая 
мех. обработка детали

•  Высокая жесткость инструмента, 
удобство работы с ним – 
благодаря простой системе 
фиксации СМП винтами

•  На выбор: базовый тип (с 1 
зубом) или с регулируемой 
режущей кромкой

Ôðåçà Shave Mill Ultra



•  СМП с 4 кромками для мех. 
обработки корня зуба и угла 
с радиусом зубчатых колес

•  Оптимальное положение 
режущей кромки для снижения 
сопротивления резанию

•  СМП со специальным 3х-мерным 
стружколомом

Ôðåçà Semi-Finishing
Gear Cuter

•  Оптимальная фреза для 
чистовой мех. обработки 
внешних и внутренних элементов 
зубчатых передач

•  Прецизионная мех. обработка 
(класса DIN 9)

•  Высокоэффективная обработка 
при оптимальном дизайне – для 
работы с корнем зуба

•  Одновременная резка и снятие 
фаски

Ôðåçà Finishing Gear
Cutter

 Длительный срок службы 
инструмента благодаря 
меньшей рабочей нагрузке из-за 
наличия специальных карманов 
на передней поверхности 
вспомогательной режущей кромки
•  Специальный выступ 

на посадочной поверхности 
предотвращает неправильную 
фиксацию и повреждение СМП

•  Высокоточная обработка пазов

Ôðåçà Wind Mill 

•  Меньшее сопротивление 
резанию, лучший отвод стружки

•  Трехмерная режущая кромка 
и специальный дизайн 
стружколома с точками

•  Многофункциональный 
инструмент для различных видов 
обработки

Ôðåçà Alpha Mill 

•  Многофункциональность (как для 
внутренней, так и для внешней 
мех. обработки)

•  Широкий диапазон рабочих 
диаметров

•  Один и тот же базовый блок для 
черновой и чистовой обработки 
(достаточно поменять картриджи) 

•  Диапазон рабочих диаметров:  
âíåøí.: Ø40~315,  
âíóòð.: Ø265~615

Ðàñòî÷íîé èñòðóìåíò 
Balance Cutte äëÿ îáðàáîòêè 
êðóïíûõ îòâåðñòèé

•  Работа с высокой скоростью, 
возможно обратное растачивание 

•  Легкость изменения направления 
растачивания – перестановкой 
резца

•  Высокая точность балансировки 
инструмента: G6.3

•  Минимальный диапазон 
регулировки: 2 микрометра

Ñïåöèàëüíûé  
ðàñòî÷íîé èíñòðóìåíò 
Special Boring Bar
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O1.  Колпак ротора

Äèñêîâàÿ ôðåçà äëÿ ñïåö. ðàáîò  
Òèï Side Cutter for Special Adjustment 
<TAFCB>

[ Âíóòðåííÿÿ ïîâåðõíîñòü êîëïàêà ðîòîðà ]

:  Фрезерование торца с обратной стороны – 
черновая и чистовая обработка

Èíñòðóìåíòàëüíàÿ ñèñòåìà HSK/BT 
<Alpha Mil_Mulit Edge type>

[ Êîëïàê ðîòîðà ]

: Черновое фрезерование

2



Ê
îëïàê ðîòîðà

Л
опасть / П

одш
ипник лопатки / Ф

ланец баш
ни / П

одш
ипник / О

сновная рам
а / Главны

й вал / Корпус турбины
 / Ротор турбины

 / Техническая инф
орм

ация

Ôðåçà ñåðèè Rich Mill 
<RM14>

[ Âåðõíÿÿ è íèæíÿÿ ïëîñêîñòè ]

: Черновая и чистовая обработка

Ñòóïåí÷àòîå ñâåðëî  
ñ ÑÌÏ 
<Ñïåöèàëüíîå>
[ Áîëòîâûå îòâåðñòèÿ êîëïàêà ðîòîðà ]

: Сверление, снятие фасок

Ñâåðëî Top Solid 
<TPDB, TPDC>

[ Ìîíòàæíûå áîëòîâûå îòâåðñòèÿ ]

: Центровка и сверление

Òâåðäîñïëàâíàÿ ðåçüáîôðåçà 
Thread Milling Solid Endmill 
<TM – Solid>

[ Ìîíòàæíûå áîëòîâûå îòâåðñòèÿ ]

: Нарезание резьбы
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O2. Лопасть 

Ñïåöèàëüíàÿ äèñêîâàÿ 
ôðåçà Special Side Cutter
[ Ëîïàñòü ]

: Прорезание пазов –  
черновая обработка

Ôðåçà Aero Mill-Plus 
<APD>

[ Ëîïàñòü ]

: Торцевое фрезерование –  
получистовое и чистовое

1

2



Ñâåðëî PCD Drill 
<SPD_Ø4~Ø16 (ìì)>
[ Áîëòîâûå îòâåðñòèÿ ëîïàñòè ]

: Сверление

Ñâåðëî ñ ÑÌÏ 
<King Drill (PCD)_Ø16.5~Ø100 (ìì)>
[ Mounting Holes ]

: Сверление

Ë
îïàñòü

Колпак ротора
11 

3

4

П
одш

ипник лопатки / Ф
ланец баш

ни / О
сновная рам

а / Главны
й вал / Корпус турбины

 / Ротор турбины
 / Техническая инф

орм
ация
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ÑÌÏ äëÿ òÿæåëûõ óñëîâèé  
ìåõ.îáðàáîòêè 
<CNMM / SNMM (HG/HV)>

[ Âåðõíÿÿ è íèæíÿÿ ïëîñêîñòè ]

: Внешнее точение

Òèï HG Òèï HV

Ñâåðëî ñ ÑÌÏ <King Drill>

Ñâåðëî Top Solid <TPDB / TPDC>

[ Îòâåðñòèÿ ïîäøèïíèêà ëîïàòêè  ]

: Центровка и сверление

O3. Подшипник лопатки / O4. Фланец башни 

Òèï M16

1

3

2

×èñòîâàÿ ôðåçà äëÿ îáðàáîòêè 
âíóòðåííèõ çóáüåâ
Internal Finishing Cutter 
<M16, Ø400 (ìì)>

[ Îáðàáîòêà âíóòðåííèõ çóáüåâ ]

:  Чистовая обработка внутр. зубьев



ÑÌÏ äëÿ òÿæåëûõ óñëîâèé ìåõ. 
îáðàáîòêè 
<CNMM / SNMM (HG/HV)>
[ Ôëàíåö áàøíè – âíåøíÿÿ ïîâåðõíîñòü/
ïðîôèëü ]

: Внешнее точение

Òèï HG Òèï HV

Ñâåðëî ñ ÑÌÏ <King Drill>

Ñâåðëî Top Solid <TPDB / TPDC>

[ Ôëàíåö áàøíè ]

: Сверление

13 
Ï

îäø
èïíèê ëîïàòêè / Ô

ëàíåö áàø
íè
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Äèñêîâàÿ ôðåçà äëÿ ÷åðí.
îáðàáîòêè Roughing Cutter  
(äëÿ îáðàáîòêè âíóòðåííèõ 
çóáüåâ)O5. Подшипник

Äèñêîâàÿ ôðåçà äëÿ ïîëó÷èñòîâîé 
îáðàáîòêè Semi-Finishing Cutter  
(äëÿ îáðàáîòêè âíóòð. çóáüåâ) 
<M24, Ø400 (mm)>

1

Òèï KEL Òèï LNE

2



Колпак ротора / Колпак ротора / П
одш

ипник лопатки / Ф
ланец баш

ни 
О

сновная рам
а / Главны

й вал / Корпус турбины
 / Ротор турбины

 / Техническая инф
орм

ация
Ï

îäø
èïíèê

Äèñêîâàÿ ôðåçà äëÿ ÷èñòîâîé 
îáðàáîòêè Finishing Cutter
(äëÿ îáðàáîòêè âíóòð. çóáüåâ) 
<M20, Ø400 (ìì)>

15 

Ñâåðëî ñ ÑÌÏ 
[ Òèï King Drill ]

: Сверление

Ñâåðëî Top Solid
<TPDB / TPDC>

[ Îòâåðñòèÿ äåòàëè 
çóá÷àòîé ïåðåäà÷è ]

: Сверление

3

5
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Äèñêîâàÿ ôðåçà äëÿ ñïåöèàëüíûõ ðàáîò Òèï 
Cutter for Special Adjustment 
<Ñïåöèàëüíàÿ>

[ Âíóòðåííÿÿ ïîâåðõíîñòü îñíîâíîé ðàìû ]

: Фрезерование – черновая и чистовая обработка

Ôðåçà RM8/HRMDouble
[ Ïîâåðõíîñòü îñíîâíîé ðàìû  ]

: Черновая и чистовая обработка поверхности

O6. Основная рама

1

2



Èíñòðóìåíòàëüíàÿ ñèñòåìà 
HSK/BT Toole System 
<Alpha Mil_Mulit Edge type>

[ Ôðåçåðîâàíèå ]

: Черновая обработка

Ñâåðëî ñ ÑÌÏ <King Drill>

[ Îòâåðñòèÿ äåòàëè ]

: Центровка и сверление

Áàëàíñèðîâî÷íûé ðàñòî÷íîé èíñòðóìåíò äëÿ 
îáðàáîòêè êðóïíûõ îòâåðñòèé 
<TBCA>

[ Îòâåðñòèå â îñíîâíîé ðàìå  ]

: Черновая и чистовая расточка

Колпак ротора / Колпак ротора / П
одш

ипник лопатки / Ф
ланец баш

ни / П
одш

ипник
Главны

й вал / Корпус турбины
 / Ротор турбины

 / Техническая инф
орм

ация
Î

ñíîâíàÿ ðàì
à

17 
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O7. Главный вал

ÑÌÏ äëÿ òÿæåëûõ óñëîâèé ìåõ.
îáðàáîòêè
<CNMM / SNMM (HG/HV)>

[ Ãëàâíûé âàë ]

: Тяжелое точение крупных деталей – 
профилирование поверхности

Ôðåçà RM8/HRMDouble
[ Òîðåö ôëàíöà ]

:  Торцевое фрезерование –  
черновая и чистовая обработка

Òèï HG Òèï HV

1

2



19 
Колпак ротора / Колпак ротора / П

одш
ипник лопатки / Ф

ланец баш
ни / П

одш
ипник / О

сновная рам
а

Ãëàâíû
é âàë

Корпус турбины
 / Ротор турбины

 / Техническая инф
орм

ация

Äåðæàâêè ÑÌÏ 
<PRDCN (RCMX)>

[ Âíåøíÿÿ îáðàáîòêà âàëà / 
ïðîôèëèðîâàíèå ïîâåðõíîñòè  ]

: Тяжелое точение

Ñâåðëî ñ ÑÌÏ 
<King Drill>

[ Îòâåðñòèÿ â ãëàâíîì âàëå ]

: Сверление

Ñâåðëî Top Solid 
<TPDB / TPDC>

[ Îòâåðñòèÿ ãëàâíîãî âàëà  ]

: Центровка и сверление

Ìåò÷èê TM solid 
[ Ìîíòàæíûå îòâåðñòèÿ ]

: Нарезание резьбы 

Òèï RCMX 

3

4

5

6
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O8. Корпус турбины

Ôðåçà Alpha Mill -X/RM3/RM6
[ Ôðåçåðîâàíèå ïîâåðõíîñòè êîðïóñà òóðáèíû ]

: Черновая и чистовая мех. обработка торцевой поверхности

Ñòóïåí÷àòîå ñâåðëî ñ ÑÌÏ 
<Ñïåöèàëüíàÿ>
[ Áîëòîâûå îòâåðñòèÿ êîðïóñà 
òóðáèíû  ]

: Сверление, снятие фасок

1

2



Ротор турбины
 / Техническая инф

орм
ация

21 
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Ôðåçà Shave Mill Ultra 
<SVUM>

[ Ôðåçåðîâàíèå êîðïóñà òóðáèíû ]

: Чистовая обработка

Ñâåðëî ñ ÑÌÏ 
<King Drill>
[ Îòâåðñòèÿ â êîðïóñå ]

: Сверление

Ñïåöèàëüíûé ðàñòî÷íîé èíñòðóìåíò 
<FBH/B>

[ Îòâåðñòèÿ â êîðïóñå ]

: Чистовая расточка

4

3
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ÑÌÏ äëÿ òÿæåëûõ óñëîâèé ìåõ. îáðàáîòêè
<CNMM / SNMM (HV)>
[ Ðîòîð òóðáèíû ]

: Тяжелое точение – профилирование поверхности

O9 . Ротор турбины

Òèï HV

ÑÌÏ äëÿ òÿæåëûõ óñëîâèé ìåõ.  
<PRDCN (RCMX)>

[ Ðîòîð òóðáèíû ]

: Профилирование поверхности

Òèï RCMX

1

2



ÑÌÏ äëÿ òÿæåëûõ óñëîâèé ìåõ. îáðàáîòêè 
<CNMM / SNMM (HG)>

[ Ðîòîð òóðáèíû ]

: Тяжелое точение – профилирование поверхности

Òèï HG

23 

Ñâåðëî Top Solid 
<TPDB / TPDC>

[ Îòâåðñòèÿ ðîòîðà òóðáèíû ]

: Центровка и сверление

Техническая инф
орм
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Техническая информация

Ðóêîâîäñòâî ïî âûáîðó ñïëàâà ÑÌÏ

Èíñòðóìåíòàëüíûå äèàãðàììû äëÿ òâåðäîñïëàâíûõ ÑÌÏ (äëÿ ñòàëåé) (P15/20/25)

Ñïëàâ ÑÌÏ ISO Õàðàêòåðèñòèêè

NC515H P15 Сплав оптимален для высокоскоростной и непрерывной мех. обработки

NC520H P20
Сплав с высокой стойкостью к износу – для мех. обработки деталей со средней-высокой 
скоростью при средней подаче

NC525H P25 Универсальный сплав – для средних скоростей и средних-высоких подач

Õàðàêòåðèñòèêè NC515H, NC520H, NC525H

Ñòîéêîñòü ê èçíîñó

Ñòîéêîñòü 
ê ïëàñòè÷åñêîé 

äåôîðìàöèè

Ñòîéêîñòü 
ê ñâàðèâàíèþ/

íàëèïàíèþ

NC515H (P15)

NC520H (P20)

NC525H (P25)

Стойкий к истиранию слой 
титанового покрытия с высокой 
поверхностной смазываемостью

Термостойкий слой оксида 
алюминия

Слой титанового покрытия 
с повышенной стойкостью 
к трещинам

Оптимальная (в каждом 
диапазоне мех. обработки) 
основа

Ñòîéêîñòü 
ê ðàçðóøåíèþ

Ñòîéêîñòü 
ê ñêîëàì

B

A C

D

Непрерывная мех.обработка Прерывистая обработка Универсальная обработка 

Подача, fn (мм/об)
Прочность
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ос
ть

 р
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, v
c(

м
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Пластическая деформация

Износ
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Ðóêîâîäñòâî ïî âûáîðó ñòðóæêîëîìîâ

  Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ ñòðóæêîëîìîâ äëÿ 19-ãî òèïîðàçìåðà 
ïëàñòèí äëÿ òÿæåëîãî òî÷åíèÿ (CNMM19, SNMM19) •  От получистового до чернового тяжелого точения  

(на карусельных станках)
•  Рекомендуемая глубина резания: 4.0~13.0 мм
•  Первый выбор для станков с вертикальным расположением шпинделя 
•  Рекомендуется при работе с высокой подачей и большой глубиной 

резания
•  Сбалансированный контроль и отвод стружки 

(Обозначение: CNMM/SNMM19 и CNMM/SNMM25)

•  Для получистового тяжелого точения (на токарных станках с 
горизонтальным шпинделем)

•  Рекомендуемая глубина резания: 3.0~12.0 мм
•  Первый выбор для станков с горизонтальным расположением шпинделя 
•  Превосходный результат на маломощных станках 

(Обозначение: CNMM/SNMM19 и CNMM/SNMM25)

•  Для получистового-чистового точения  
(на токарных станках с горизонтальным шпинделем)

•  Рекомендуемая глубина резания: 3~12 мм
•  Первый выбор для  пластин 19-го типоразмера для тяжелого точения 
•  Рекомендуется при работе с высокой подачей и отличным отводом 

стружки 
(Обозначение: CNMM/SNMM19 и CNMM/SNMM25)

•  Для получистового-чистового тяжелого точения (на токарных станках с 
горизонтальным шпинделем)

•  Рекомендуемая глубина резания: 2.5~12 мм
•  Подходит для мягких сталей (нержавеющей, низкоуглеродистой стали и 

т.д.)
•  Диапазон применения между GH и HP 

(Обозначение: CNMM/SNMM19)

•  Для получистового-чистового тяжелого точения (на токарных станках с 
горизонтальным шпинделем)

•  Рекомендуемая глубина резания: 2.5~12 мм
•  Оптимален для мягких сталей (нержавеющей, низкоуглеродистой стали и 

т.д.)
•  Рекомендуется для обработки с отличным контролем дробления стружки 

(Обозначение: CNMM/SNMM19 и CNMM/SNMM25)

•  Для тяжелой черновой обработки (на карусельных станках)
•  Рекомендуемая глубина резания: 4.5~17.0 мм
•  Второй выбор при вертикальной мех. обработке
•  Рекомендуется при работе с высокой подачей и большой глубиной 

резания
•  Усовершенствованный отвод стружки 

(Обозначение: CNMM/SNMM25)

•  Для получистовой и тяжелой черновой обработки (на токарных станках с 
вертикальным шпинделем)

•  Рекомендуемая глубина резания: 4.0~13.0 мм
•  Первый выбор для токарно-карусельных станков
•  Рекомендуется при работе с высокой подачей и большой глубиной 

резания
•  Сбалансированный контроль и отвод стружки 

(Обозначение: CNMM/SNMM19 и CNMM/SNMM25)

•  Для средних режимов обработки (на горизонтальных токарных станках)
•  Рекомендуемая глубина резания: 3.5~12.5 мм
•  Второй рекомендуемый тип стружколома при горизонтальной мех. 

обработке
•  Высокий предел прочности  

(Обозначение: CNMM/SNMM19 и CNMM/SNMM25)

•  Для получистового режима мех. обработки (на горизонтальных токарных 
станках)

•  Рекомендуемая глубина резания: 3.0~12.0 мм
•  Первый выбор для станков с горизонтальным шпинделем
•  Превосходный результат на маломощных станках 

(Обозначение: CNMM/SNMM19 и CNMM/SNMM25)

  Рекомендуемый тип стружколома для: [ тяжелых - средних режимов / горизонтального 
расположения шпинделя / низкоуглеродистой и нержавеющей стали ]

  Îáëàñòü ïðèìåíåíèÿ ñòðóæêîëîìîâ äëÿ 25-ãî òèïîðàçìåðà 
ïëàñòèí äëÿ òÿæåëîãî òî÷åíèÿ (CNMM25, SNMM25)

  Рекомендуемый тип стружколома для: [ тяжелых режимов / горизонтального и 
вертикального расположения шпинделя / легированной и углеродистой стали ]

Îñòðîòà  
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Ïðî÷íîñòü 
ðåæóùåé  
êðîìêè

Ñòðóæêî-
îòâîä

Ñòðóæêî-
äðîáëåíèå

Ñòðóæêî-
äðîáëåíèå

25 
Колпак ротора / Колпак ротора / П

одш
ипник лопатки / Ф

ланец баш
ни / П

одш
ипник / О

сновная рам
а / Главны

й вал / Корпус турбины
 / Ротор турбины

Òåõíè÷åñêàÿ èíô
îðì

àöèÿ

Ñòðóæêî-
îòâîä

Îñòðîòà  
ðåæóùåé  
êðîìêè

Ïðî÷íîñòü 
ðåæóùåé  
êðîìêè

HV

HG

GH

HL

HP

HX

HV

HH

HG
HG

HH

HV

HX



Промы
ш

ленны
е реш

ения 
KORLOY

Электроэнергетика
26  

Техническая информация

Ðóêîâîäñòâî ïî âûáîðó ñòðóæêîëîìîâ

  Ðóêîâîäñòâî ïî âûáîðó ñòðóæêîëîìîâ ÑÌÏ 19-ãî òèïîðàçìåðà 
(CNMM19, SNMM19)

Ðåæèì 
ìåõ.îáð.

Ñòðóæ 
êîëîì

Âèä
Ðåêîìåíäóåìàÿ 

ïîäà÷à
 (мм/об)

Ðåêîìåíäóåìàÿ 
ãëóáèíà ðåçàíèÿ

 (мм)

Ïîëó÷èñòîâàÿ 
– ÷åðíîâàÿ 
îáðàáîòêà

HV
0.90

 (0.5~1.1)
6.0

 (4.0~11.0)

Ïîëó÷èñòîâàÿ 
îáðàáîòêà 

HG
0.60

 (0.4~1.0)
4.0

 (3.0~10.0)

Ïîëó÷èñòîâàÿ 
– ÷èñòîâàÿ 
îáðàáîòêà

GH
0.66

 (0.4~1.0)
3.8

 (3.0~10.0)

HL
0.63

 (0.4~1.0)
3.5

 (2.5~10.0)

HP
0.50

 (0.4~1.0)
3.5

 (2.5~10.0)

  Ðóêîâîäñòâî ïî âûáîðó ñòðóæêîëîìîâ ÑÌÏ 25-ãî ðàçìåðà 
(CNMM25, SNMM25)

Ãë
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à 
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ÿ 
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)

Размер (IC): 19, Первый выбор: GH-HP
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Ðåæèì 
ìåõ.îáð.

Ñòðóæ 
êîëîì

Âèä
Ðåêîìåíäóåìàÿ 

ïîäà÷à
 (мм/об)

Ðåêîìåíäóåìàÿ 
ãëóáèíà ðåçàíèÿ

 (мм)

Roughing HX
1.2

 (0.6~1.5)
9.0

 (4.5~17.0)

Ïîëó÷è-
ñòîâàÿ –
÷åðíîâàÿ 
îáðàáîòêà

HV
1.0

 (0.5~1.4)
8.0

 (4.0~15.0)

Ïîëó÷èñòîâà 
ÿ îáðàáîòêà 

HH
0.9

 (0.45~1.3)
7.0

 (3.5~13.0)

HG
0.8

 (0.4~1.2)
6.0

 (3.0~12.0)

Размер (IC): 25, Первый выбор:: HV/HG
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