
Серия концевых фрез для обработки труднообрабатываемых 
материалов (из титана и жаропрочных сплавов)

● Обработка компонентов из жаропрочных сплавов и титана, таких как двигатель, турбина и т. д., 
используемых в аэрокосмической отрасли и в энергетике

● Оптимально подходит для обработки труднообрабатываемых материалов благодаря снижению 
температуры в зоне резания и улучшенному отводу стружки

Для обработки 
титана
Для обработки 
жаропрочных сплавов

KORLOY ТЕХНИЧЕСКИЕ НОВОСТИ- Русский

ТЕХНИЧЕСКИЕ 

НОВОСТИ

Нов.Нов.

Концевая фреза
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В ƅŵżƀŽƌƂƐƊ ƃƇƅŵƆƀƔƊ ƄƅƃƁƐƍƀźƂƂƃƆƇŽ Ǟ ŵƒƅƃſƃƆƁŽƌźƆſƃž� ƁźŹŽƋŽƂƆſƃž� ŵŷƇƃƁƃŶŽƀƑƂƃž Ž Źƅ�� 
ŷƆź ƌŵƎź ŽƆƄƃƀƑżƈƓƇƆƔ ƇƅƈŹƂƃƃŶƅŵŶŵƇƐŷŵźƁƐź ƁŵƇźƅŽŵƀƐ Ɔ ƄƅźŹƏƔŷƀźƂŽźƁ ŷƐƆƃſŽƊ ƇƅźŶƃŷŵƂŽž 
ſ ƄƅƃŽżŷƃŹŽƇźƀƑƂƃƆƇŽ Ž ƀźŸſƃƁƈ ŷźƆƈ ƄƅƃŹƈſƋŽŽ� СƃŸƀŵƆƂƃ ƃŶƎŽƁ ƇźƂŹźƂƋŽƔƁ� ſƃƁƄŵƂŽƔ KORLOY 
ƅŵżƅŵŶƃƇŵƀŵ ƆźƅŽƓ ſƃƂƋźŷƐƊ Ɖƅźż 7YTIV )RHQMPP ŹƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ƇŽƇŵƂŵ Ž 7YTIV )RHQMPP ŹƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ 
ŻŵƅƃƄƅƃƌƂƐƊ ƆƄƀŵŷƃŷ�

ŖƀŵŸƃŹŵƅƔ ƃƄƇŽƁŵƀƑƂƃž ŸźƃƁźƇƅŽŽ ƅźŻƈƎźž ſƅƃƁſŽ ŹƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ƇŽƇŵƂŵ Ž ƃƄƇŽƁŽżŽƅƃŷŵƂƂƃž 
ƆƇƅƈŻźƌƂƃž ſŵƂŵŷſź� ſƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ Super Endmill для обработки титана ƆƂŽŻŵźƇ ƂŵŸƅƈżſƈ 
Ž ƇźƁƄźƅŵƇƈƅƈ ŷ żƃƂź ƃŶƅŵŶƃƇſŽ� ŵ ƇŵſŻź ƈƀƈƌƍŵźƇ ƃƇŷƃŹ ƆƇƅƈŻſŽ� ŤƃƁŽƁƃ ƒƇƃŸƃ� ƄƅŽƁźƂźƂŽź 
ŷƐƆƃſƃƄƅƃƌƂƃž ƃƆƂƃŷƐ Ž ƄƃſƅƐƇŽƔ Ɔ ŷƐƆƃſƃž ƆƁŵżƐŷŵźƁƃƆƇƑƓ� ƁŽƂŽƁŽżŽƅƈƓƎŽƊ ƂźƅŵŷƂƃƁźƅƂƃź 
ƅŵżƅƈƍźƂŽź ŽƂƆƇƅƈƁźƂƇŵ Ž ƄƅŽŷŵƅŽŷŵƂŽź� ƃŶźƆƄźƌŽŷŵźƇ ƁŵſƆŽƁŵƀƑƂƈƓ ƆƇƃžſƃƆƇƑ ŽƂƆƇƅƈƁźƂƇŵ�

Концевая фреза Super Endmill для обработки жаропрочных сплавов  ƄƃŷƐƍŵźƇ 
ƄƅƃŽżŷƃŹŽƇźƀƑƂƃƆƇƑ Ž ƆƇŵŶŽƀƑƂƃƆƇƑ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ŶƀŵŸƃŹŵƅƔ ƄƃƀƃŻŽƇźƀƑƂƃƁƈ ƄźƅźŹƂźƁƈ ƈŸƀƈ Ž 
ƄźƅźƁźƂƂƃƁƈ ƈŸƀƈ ƄƃŹƏźƁŵ ƆƇƅƈŻźƌƂƐƊ ſŵƂŵŷƃſ� Нƃŷƃź ƄƃſƅƐƇŽź Ɔ ŷƐƆƃſƃž ƇŷźƅŹƃƆƇƑƓ ƇŵſŻź 
ƄƃżŷƃƀƔźƇ ſƃƂƇƅƃƀŽƅƃŷŵƇƑ ƅŵżƅƈƍźƂŽź ƅźŻƈƎźž ſƅƃƁſŽ Ž ƃŶźƆƄźƌŽŷŵźƇ ŷƐƆƃſƈƓ ƆƇƃžſƃƆƇƑ 
ŽƂƆƇƅƈƁźƂƇŵ ƄƅŽ ƃŶƅŵŶƃƇſź ŻŵƅƃƄƅƃƌƂƐƊ ƆƄƀŵŷƃŷ żŵ ƆƌźƇ ƄƃŷƐƍźƂƂƃž ŽżƂƃƆƃƆƇƃžſƃƆƇŽ� 

КƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ 7YTIV )RHQMPP ŹƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ƇŽƇŵƂŵ ƃŶźƆƄźƌŽŷŵźƇ ƂŵŽƀƈƌƍźź ƅźƍźƂŽź ŹƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ 
ƇŽƇŵƂƃŷƐƊ ƆƄƀŵŷƃŷ Ž ƂźƅŻŵŷźƓƎźž ƆƇŵƀŽ� ŵ ſƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ 7YTIV )RHQMPP ŹƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ŻŵƅƃƄƅƃƌƂƐƊ 
ƆƄƀŵŷƃŷ ƃƄƇŽƁŵƀƑƂƃ ƄƃŹƊƃŹŽƇ ŹƀƔ ƇŵſŽƊ ſŵſ ƆƄƀŵŷƃŷ ſŵſ -RGSRIP� ,EWXIPPS] Ž ;EWTEPS]�

Серия концевых фрез для обработки труднообрабатываемых 
материалов (из титана и жаропрочных сплавов)

Обработка титана и нержавеющей стали
-  Концевая фреза Super Endmill для обработки титана

Улучшенный отвод стружки и высокая 
стойкость инструмента
-  Большой стружечный карман и оптимизированная 

стружечная канавка
-   Острая режущая кромка оптимальна для обработки 

труднообрабатываемых материалов
-   Покрытие с высокой смазываемостью и высокопрочная 

основа

Обработка никелевых жаропрочных 
сплавов
-  Концевая фреза Super Endmill для жаропрочных 

сплавов

ТЕХНИЧЕСКИЕ 

НОВОСТИ

Концевая 
фреза
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KORLOY ТЕХНИЧЕСКИЕ НОВОСТИ

Система обозначения

Концевая фреза Super Endmill для обработки титана

Высокое качество поверхности Снижение вибраций и нагрузки при обработке

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

Заготовка ТŽƇŵƂƃŷƐž ƆƄƀŵŷ�ВТ� � 8M��%L��:

Режимы ZG(Ɓ�ƁŽƂ!��� J^(ƁƁ�żƈŶ!�����
резания

ET(ƁƁ!��� EI(ƁƁ!��� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7R)8���������R��(řŽŵƁźƇƅ=Ø12ƁƁ�9L�ƄƃſƅƐƇŽź)

[Концевая фреза  
Super Endmill ]

[КƃƂſƈƅźƂƇ]

Отсутствие заусенцев Образование заусенцев

•Концевая фреза для обработки титана и нержавеющей стали
•Повышенная стойкость инструмента: высокопрочная основа и покрытие, обладающее превосходной 
смазываемостью

Характеристики

SFET(Плоск.)/SRET (Радиусн.) SBET (Сферич.)

S-образная режущая кромка
- Снижение нагрузки при резании

A°≠B° A°≠B°C°≠D° C°≠D°

Переменный угол подъема 
стружечных канавок
- Снижение шума и вибрации

C° C°D° D°

Большой стружечный карман и 
оптимизированная стружечная 
канавка
- Отличный отвод стружки

A° B° A° B°

Заготовка НźƅŻŵŷźƓƎŵƔ ƆƇŵƀƑ(��Х��Н� � <�'V2M����

Режимы ZG(Ɓ�ƁŽƂ!��� J^(ƁƁ�żƈŶ!����
резания

ET(ƁƁ!��� EI(ƁƁ!��� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7R)8���������R��(řŽŵƁźƇƅ=Ø12ƁƁ�9L�ƄƃſƅƐƇŽź)
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[Концевая фреза 

Super Endmill ]
[КƃƂſƈƅźƂƇ]

Основная сила резания
Макс. 1669 Н

Основная сила резания

Радиальная сила обработки 

Сила подачи

Super Endmill Радиус кромки
R��:���ƁƁ

S

Заготовка
8:ТŽƇŵƂ�787�НźƅŻ� ƆƇŵƀƑ

S:СƈƄźƅ�ƆƄƀŵŷ

T

Тип
FE:КƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ  
Ɔ ƄƀƃƆſŽƁ ſƃƂƋƃƁ
R):КƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ  
Ɔ ƅŵŹŽƈƆƂƐƁ ſƃƂƋƃƁ
BE:КƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ Ɔƃ 
ƆƉźƅŽƌźƆſŽƁ ſƃƂƋƃƁ

RE

Число зубьев
�:� żƈŶŵ

4

Общая длина
���:��ƁƁ

080

Диаметр инструмента
120:Ø����ƁƁ

120 R30--

•ИƂſƃƂźƀƑ���� 

ВŵƆƄŵƀƃž� 
ХŵƆƇźƀƀƃž

Основная сила резания
Макс. 1771 Н

Нов.Нов.
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UL-покрытие(Покрытие с высокой смазываемостью)

Характеристики сплава

• Улучшенный контроль стружкообразования и стойкость к привариванию 
благодаря эксклюзивной технологии покрытия со смазываемостью
•Основа с высокой стойкостью к образованию сколов

Материал

P K M S H N
Углеро-
дистая 
сталь

Легиро-
ванная 
сталь

Упрочненная 
сталь Чугун Нержавеющая 

сталь
Инконель718,

Васпалой,
Хастеллой

Титан
Сталь с 

высокой 
твердостью

Цветной 
металл

UL-покрытие ○ ○ △ × ○ × ◎ × ×

[Область применения UL-покрытия] ◎:Наилучший    ○:Очень хороший    △:Хороший    ×:Плохой

Линейка

SFET4000(Плоск.) SRET4000(Радиусн.)

• Исполнение с плоским торцем 4 зуба,  
8 обозначений(Ø3~Ø20)

• Переменный угол подъема стружечных  
канавок
• Специальная форма режущей  
кромки – снижает поломку 

SBET2000(Сферич.) SBET4000(Сферич.)

• Сферическое исполнение 2 зуба,  
15 обозначений (Ø1~Ø12)

• S-образная конструкция сферического 
конца 
• Специальная форма режущей  
кромки для качественного  
отвода стружки

• Сферическое исполнение 3 зуба,  
12 обозначений(Ø4~Ø12)

• S-образная конструкция с переменным 
углом подъема стружечных канавок

• Специальная форма режущей  
кромки для качественного отвода  
стружки

• Исполнение с радиусом при вершине 
4 зуба, 28 обозначений(Ø3~Ø20)

• Переменный угол подъема стружечных 
канавок

Руководство по выбору инструмента

P K M HS N

Углеродистая 
сталь, 

легированная 
сталь

Чугун Нержавеющая 
сталь

Инконель718,
Васпалой,
Хастеллой

Титан Сталь с высокой 
твердостью

Цветной 
металл

Графит Композитные 
материалы
('*R4�+*R4

A-Star 
Endmill

S-Star Endmill

Super Endmill
Для титана

Super Endmill
Для титана

S-Star Endmill

H-Star 
EndmillSuper Endmill

Для жаропрочных 
сплавов

D Endmill Composite
Router 
EndmillU-Star Endmill

G-Star Endmill

:1я рекомендация

Нов.Нов.

Нов.Нов.Нов.Нов.

Нов.Нов.
Нов.Нов.

Нов.Нов.

Нов.Нов.

Нов.Нов.
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KORLOY ТЕХНИЧЕСКИЕ НОВОСТИ

Рекомендованные режимы резания_SFET4000(Плоск.)/SRET4000(Радиусн.)

Заготовка
Твердость 

по 
Бринелю
(HB)

Удельная 
сила 

резания
(Н/мм2)

ap
(мм)

ae
(мм) Обработка

Диаметр
(мм) 3 4 5 6 8 10 12 16 20

ISO Материал 
заготовки

ISO
(DIN) AISI Длина 

резания
(мм)

8 10 15 15 20 25 30 42 48

P

Углеро-
дистая сталь

(C22)
C40
C45

1020
1039
1045

230
400
~

600

1,5D 0,1D

Обработка 
уступов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 100 108 114 114 114 114 114 114 114

fz 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,070 0,080 0,085 0,100

об./мин 10610 8594 7257 6048 4536 3629 3024 2268 1814

подача 849 1031 1161 1210 1179 1016 968 771 726

0,5D 1D

Обработка 
пазов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 64 65 68 70 70 70 70 70 70

fz 0,016 0,022 0,030 0,038 0,046 0,050 0,056 0,060 0,070

об./мин 6791 5173 4329 3714 2785 2228 1857 1393 1114

подача 435 455 519 564 512 446 416 334 312

Легиро-
ванная 
сталь

20NiCrMo2
-
-

42CrMo4

8615
4320
4130
4140

280
800
~

1000

1,5D 0,1D

Обработка 
уступов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 141 138 151 151 151 151 151 151 151

fz 0,021 0,032 0,049 0,069 0,067 0,075 0,078 0,095 0,090

об./мин 1500011000 9600 8000 6000 4800 4000 3000 2400

подача 1250 1400 1900 2200 1600 1440 1250 1140 860

0,5D 1D

Обработка 
пазов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 65 70 71 70 70 69 72 70 69

fz 0,015 0,022 0,035 0,050 0,060 0,060 0,070 0,070 0,080

об./мин 6900 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100

подача 410 490 630 740 670 530 530 390 350

M

Ферритная/
мартенситная 

сталь

X6CrAl13
X6Cr17

X12CrS13
X6CrMo17-1

(X6Cr13) 
X12Cr13

405
430

416
434

403
410

240

450

540

450

1,5D 0,1D

Обработка 
уступов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 100 108 114 114 114 114 114 114 114

fz 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,070 0,080 0,085 0,100

об./мин 10610 8594 7257 6048 4536 3629 3024 2268 1814

подача 849 1031 1161 1210 1179 1016 968 771 726

0,5D 1D
Обработка 

пазов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 64 65 68 70 70 70 70 70 70

fz 0,016 0,022 0,030 0,038 0,046 0,050 0,056 0,060 0,070

об./мин 6791 5173 4329 3714 2785 2228 1857 1393 1114

подача 435 455 519 564 512 446 416 334 312

Аустенитная 
нержа-
веющая 

сталь

X10CrNiS18-9
X5CrNi18-9

X5CrNiMo17-12-2

303
304
316

200 520

1,5D 0,1D

Обработка 
уступов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 72 76 78 80 80 80 80 80 80

fz 0,020 0,030 0,040 0,050 0,065 0,070 0,080 0,085 0,100

об./мин 7639 6048 4966 4244 3183 2546 2122 1592 1273

подача 611 726 795 849 828 713 679 541 509

0,5D 1D

Обработка 
пазов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 45 46 48 50 50 50 50 50 50

fz 0,016 0,022 0,030 0,038 0,046 0,050 0,056 0,060 0,070

об./мин 4775 3660 3056 2653 1990 1592 1326 955 796

подача 306 322 367 403 366 318 297 229 223

S
Титан/

Титановый 
сплав

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo

Ti7Al4Mo

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo

Ti7Al4Mo
320

600
~

1800

1,5D 0,1D

Обработка 
уступов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 70 74 75 76 78 78 78 78 78

fz 0,018 0,027 0,035 0,043 0,054 0,064 0,073 0,080 0,092

об./мин 7427 5889 4775 4032 3104 2483 2069 1552 1241

подача 535 636 668 693 670 636 604 497 457

0,5D 1D

Обработка 
пазов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 40 41 43 45 45 45 45 45 45

fz 0,014 0,020 0,027 0,034 0,040 0,045 0,050 0,054 0,063

об./мин 4244 3263 2737 2387 1790 1432 1194 895 716

подача 238 261 296 327 286 258 239 193 180
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Рекомендованные режимы резания_SBET2000 (Сферич.)

Заготовка
Твердость 

по 
Бринелю
(HB)

Удельная 
сила 

резания
(Н/мм2)

ap
(мм)

ae
(мм) Обработка

Диаметр
(мм) 1 2 3 4 5 6 8 10 12

ISO Материал 
заготовки

ISO
(DIN) AISI Длина 

резания
(мм)

1 2 3 8 12 12 16 20 25

P

Углеро-
дистая  
сталь

(C22)
C40
C45

1020
1039
1045

230
400
~

600
≤0,1D ≤0,1D

Копирование 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 130 130 123 200 200 200 200 200 200

fz 0,039 0,056 0,080 0,044 0,051 0,050 0,059 0,070 0,085

об./мин 41600 2080013000160001270010600 8000 6400 5300

Легиро-
ванная 
сталь

20NiCrMo2
-
-

42CrMo4

8615
4320
4130
4140

280
800
~

1000
≤0,1D ≤0,1D подача 1625 1170 1040 1400 1300 1050 950 900 900

M

Ферритная/
мартенситная 

сталь

X6CrAl13
X6Cr17

X12CrS13
X6CrMo17-1

(X6Cr13) 
X12Cr13

405
430
416
434
403
410

240

450

540

450

≤0,1D ≤0,1D Копирование 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 120 120 113 180 180 180 180 180 180

fz 0,039 0,056 0,080 0,035 0,039 0,044 0,058 0,068 0,081

об./мин 3840019200120001440011520 9600 7200 5760 4800

≤0,1D ≤0,1D подача 3000 2160 1920 1008 897 845 835 783 778

Аустенитная 
нержа-
веющая 

сталь

X10CrNiS18-9
X5CrNi18-9

X5CrNiMo17-12-2

303
304
316

200 520 ≤0,1D ≤0,1D
Копирование 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 100 100 94 150 150 150 150 150 150

fz 0,039 0,056 0,080 0,035 0,039 0,044 0,058 0,068 0,081

об./мин 32000160001000012000 9600 8000 6000 4800 4000

подача 2500 1800 1600 850 750 700 700 650 650

S
Титан/

Титановый 
сплав

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo

Ti7Al4Mo

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo

Ti7Al4Mo
320

600
~

1800
≤0,1D ≤0,1D

Копирование 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 100 100 94 150 150 150 150 150 150

fz 0,039 0,056 0,080 0,035 0,039 0,044 0,058 0,068 0,081

об./мин 32000160001000012000 9600 8000 6000 4800 4000

подача 2500 1800 1600 850 750 700 700 650 650

Рекомендованные режимы резания_SBET4000(Сферич.)

Заготовка
Твердость 

по 
Бринелю
(HB)

Удельная 
сила 

резания
(Н/мм2)

ap
(мм)

ae
(мм) Обработка

Диаметр
(мм) 4 5 6 8 10 12

ISO Материал 
заготовки

ISO
(DIN) AISI Длина 

резания
(мм)

8 12 12 16 20 25

P

Углеро-
дистая  
сталь

(C22)
C40
C45

1020
1039
1045

230
400
~

600
≤0,1D ≤0,1D

Копирование 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 200 200 200 200 200 200

fz 0,044 0,051 0,050 0,059 0,070 0,085

об./мин 16000 12700 10600 8000 6400 5300

Легиро-
ванная 
сталь

20NiCrMo2
-
-

42CrMo4

8615
4320
4130
4140

280
800
~

1000
≤0,1D ≤0,1D подача 2800 2600 2100 1900 1800 1800

M

Ферритная/
мартенситная 

сталь

X6CrAl13
X6Cr17

X12CrS13
X6CrMo17-1

(X6Cr13) 
X12Cr13

405
430
416
434
403
410

240

450

540

450

≤0,1D ≤0,1D Копирование 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 180 180 180 180 180 180

fz 0,035 0,039 0,044 0,058 0,068 0,081

об./мин 14400 11520 9600 7200 5760 4800

≤0,1D ≤0,1D подача 2040 1800 1680 1680 1560 1560

Аустенитная 
нержа-
веющая 

сталь

X10CrNiS18-9
X5CrNi18-9

X5CrNiMo17-12-2

303
304
316

200 520 ≤0,1D ≤0,1D
Копирование 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 150 150 150 150 150 150

fz 0,035 0,039 0,044 0,058 0,068 0,081

об./мин 12000 9600 8000 6000 4800 4000

подача 1700 1500 1400 1400 1300 1300

S
Титан/

Титановый 
сплав

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo

Ti7Al4Mo

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo

Ti7Al4Mo
320

600
~

1800
≤0,1D ≤0,1D

Копирование 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 150 150 150 150 150 150

fz 0,035 0,039 0,044 0,058 0,068 0,081

об./мин 12000 9600 8000 6000 4800 4000

подача 1700 1500 1400 1400 1300 1300



6_Super Endmill �řƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ƇŽƇŵƂŵ�ŻŵƅƃƄƅƃƌƂƐƊ ƆƄƀŵŷƃŷ Super Endmill �řƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ƇŽƇŵƂŵ�ŻŵƅƃƄƅƃƌƂƐƊ ƆƄƀŵŷƃŷ_7

KORLOY ТЕХНИЧЕСКИЕ НОВОСТИ

Режимы резания в зависимости от вылета

Формулы вычисления скорости резания (Сферические концевые фрезы)

Формулы вычисления скорости резания (Сферические концевые фрезы, угол наклона=0°)

Руководство по применению

• Для хвостовика конического типа режимы резания основаны на варианте зажима до 
реж. части

 -   При увеличении вылета на 1D по сравнению с вылетом требуется уменьшить скорость 
вращения (об./мин) и подачу на 10%.

•Для хвостовика цилиндрического типа отрегулируйте режимы в соответствии с вылетом

 -   Пример: Если вылет составляет 3D, при его увеличении на 1D требуется уменьшить 
скорость вращения (об./мин) и подачу на 10%.

ØD

돌
출
길
이

α =1	 (Угол	наклона	θ =0°)
α =1,2	 (Угол	наклона	θ =7°)
α =1,5	 (Угол	наклона	θ =15°)
α =1,7	 (Угол	наклона	θ =30°)
α =2,17 	 (Угол	наклона	θ =45°)
α =2,3	 (Угол	наклона	θ =60°)

α : 

•Эффективная скорость резания Veff
 = (π×Deff×n)/1000 (n=мин-1)

•Формула вычисления эффективного диаметра Deff  
 = (2   ap(D-ap)×α)
 D = Ø(Диаметр инструмента),  
 Deff = Эффективный диаметр

• Формула вычисления эффективной скорости 
резания : Если угол θ равен 0°  
Veff = (π × Deff × n)/1000
 Deff = Эффективный диаметр, Deff вычисляется как 
ap при использовании разных сферических концевых 
фрез

Пример: Диаметр: 6 мм, ap = 0,3мм, Deff = 2,6мм, N = 14 000(мин-1)
 Угол наклона 0°: Veff = 113,7(м/мин)
 Угол наклона 15°: Veff = 113,7×1,5 = 170,6(м/мин)

График эффективного диаметра и глубины резания в осевом направлении

(График эффективного диаметра и глубины резания в осевом направлении сферической концевой фрезы с большим углом 

наклона от 0˚ до Ø1~Ø16)

ŘƀƈŶŽƂŵ ŷ ƃƆźŷƃƁ ƂŵƄƅŵŷƀźƂŽŽ
(ET

ŲƉƉźſƇŽŷƂƐž 
ŹŽŵƁźƇƅ  

((IJJ

Угол 
наклона θ

ВƐ
ƀź

Ƈ

Пример
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Отрасли применения
•Аэрокосмическая промышленность/энергетика: Концевые фрезы для обработки таких деталей как двигатели  
и турбины, выполненные из труднообрабатываемых материалов

Детали ракетно-космического двигателя (Корпус турбины–Никелевый жаропрочный сплав)

- Инструмент: SRES4120-080-R30
- Обработка: Круговая интерполяция

- Инструмент: SRES4120-080-R30
- Обработка: Круговая интерполяция

- Инструмент: SRES4080-075-R05
- Обработка: Внутренняя чистовая обработка

Детали ракетно-космического двигателя (Лопатка турбины–Титановый сплав)

- Инструмент: SRET4120-080
- Обработка: Контурное фрезерование

- Инструмент: SRET4120-080
- Обработка: Контурное фрезерование

- Обработка: Контурное фрезерование



9_Super Endmill �řƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ƇŽƇŵƂŵ�ŻŵƅƃƄƅƃƌƂƐƊ ƆƄƀŵŷƃŷ Super Endmill �řƀƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ ƇŽƇŵƂŵ�ŻŵƅƃƄƅƃƌƂƐƊ ƆƄƀŵŷƃŷ_МС

49мКромка в хорошем состоянии

Режимы резания ZG(Ɓ�ƁŽƂ ! ��� J^(ƁƁ�żƈŶ ! ����� ET(ƁƁ ! ��� EI(ƁƁ ! ���� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7*)8��������(řŽŵƁźƇƅ=Ø12ƁƁ�9L�ƄƃſƅƐƇŽź)

[Концевая фреза Super Endmill ]

37м
Образование сколов 
на режущей кромке

[Конкурент]

Высокое качество обработки за счет высокопрочной основы и стабильности резания

Анализ эффективности

Титановый сплав (ВТ6 / Ti-6AL-4V)

Титановый сплав(ВТ6 / Ti-6AL-4V)

60м

Режимы резания ZG(Ɓ�ƁŽƂ ! ��� J^(ƁƁ�żƈŶ ! ������ ET(ƁƁ ! ��� EI(ƁƁ ! �� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7R)8���������R��(řŽŵƁźƇƅ=Ø10ƁƁ�9L�ƄƃſƅƐƇŽź)

[Концевая фреза Super Endmill ]

40м

[Конкурент]

Высокое качество обработки за счет высокопрочной основы и стабильности резания

Титановый сплав(ВТ6 / Ti-6AL-4V)

69м

Режимы резания ZG(Ɓ�ƁŽƂ ! ���� J^(ƁƁ�żƈŶ ! ����� ET(ƁƁ ! ���� EI(ƁƁ ! ���� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7&)8��������(řŽŵƁźƇƅ=Ø12ƁƁ�9L�ƄƃſƅƐƇŽź)

[Концевая фреза Super Endmill ]

41м

[Конкурент]

Высокое качество обработки за счет высокопрочной основы и стабильности резания

на 30% выше
стойкость 

к образованию 
сколов

на 50% выше
стойкость 

к образованию 
сколов

на 70% выше
стойкость 

к образованию 
сколов

Кромка в хорошем состоянии
Образование сколов 
на режущей кромке

Кромка в хорошем состоянии
Образование сколов 
на режущей кромке
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Обозначение DC APMX OAL DCON-MS

SFET 4030-050 3 8 50 6

4040-050 4 10 50 6

4050-060 5 15 60 6

4060-060 6 15 60 6

4080-070 8 20 70 8

4100-075 10 25 75 10

4120-080 12 30 80 12

4160-100 16 42 100 16

4200-100 20 48 100 20

SFET4000 (Плоск.)

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

UL
покрытие

h6
хвостовик

H∙A
35 /38 Ø1 ~ Ø6

Ø6,1 ~ Ø20

DC
0,000 ~ -0,015
0,000 ~ -0,020

Допуск

OAL

DCON-MS

APMX

DC

Нов.Нов.
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Обозначение DC APMX OAL DCON-MS RE

SRET 4030-050-R02 3 8 50 6 0,2

4030-050-R05 3 8 50 6 0,5

4040-050-R02 4 10 50 6 0,2

4040-050-R05 4 10 50 6 0,5

4050-060-R02 5 15 60 6 0,2

4050-060-R05 5 15 60 6 0,5

4050-060-R10 5 15 60 6 1,0

4060-060-R03 6 15 60 6 0,3

4060-060-R05 6 15 60 6 0,5

4060-060-R10 6 15 60 6 1,0

4080-070-R03 8 20 70 8 0,3

4080-070-R05 8 20 70 8 0,5

4080-070-R10 8 20 70 8 1,0

4100-075-R03 10 25 75 10 0,3

4100-075-R05 10 25 75 10 0,5

4100-075-R10 10 25 75 10 1,0

4100-075-R15 10 25 75 10 1,5

4100-075-R20 10 25 75 10 2,0

4120-080-R05 12 30 80 12 0,5

4120-080-R10 12 30 80 12 1,0

4120-080-R15 12 30 80 12 1,5

4120-080-R20 12 30 80 12 2,0

4120-080-R25 12 30 80 12 2,5

4120-080-R30 12 30 80 12 3,0

4160-100-R05 16 42 100 16 0,5

4160-100-R10 16 42 100 16 1,0

4200-100-R05 20 48 100 20 0,5

4200-100-R10 20 48 100 20 1,0

�ƁƁ

SRET4000 (Радиусн.)
UL

покрытие
h6

хвостовик

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

H∙A
35 /38 ±0,01

допуск r
Ø1 ~ Ø6

Ø6,1 ~ Ø20
0,000 ~ -0,015
0,000 ~ -0,020

DC Допуск

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE

Нов.Нов.
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SBET2000 (Сферич.)

Обозначение DC APMX OAL DCON-MS RE

SBET 2010-050 1 1 50 6 0,5

2020-050 2 2 50 6 1,0

2030-050 3 3 50 6 1,5

2040-050 4 8 50 6 2,0

2040-070 4 8 70 6 2,0

2050-060 5 12 60 6 2,5

2050-080 5 12 80 6 2,5

2060-060 6 12 60 6 3,0

2060-090 6 12 90 6 3,0

2080-070 8 16 70 8 4,0

2080-100 8 16 100 8 4,0

2100-075 10 20 75 10 5,0

2100-100 10 20 100 10 5,0

2120-080 12 25 80 12 6,0

2120-100 12 25 100 12 6,0

H∙A
30 h6

хвостовик
UL

покрытие

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

±0,01
допуск r

Ø1 ~ Ø6
Ø6,1 ~ Ø20

0,000 ~ -0,015
0,000 ~ -0,020

DC Допуск

DCON-MS

APMX

OAL

DC

RE

Нов.Нов.
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Обозначение DC APMX OAL DCON-MS RE

SBET 4040-050 4 8 50 6 2,0

4040-070 4 8 70 6 2,0

4050-060 5 12 60 6 2,5

4050-080 5 12 80 6 2,5

4060-060 6 12 60 6 3,0

4060-090 6 12 90 6 3,0

4080-070 8 16 70 8 4,0

4080-100 8 16 100 8 4,0

4100-075 10 20 75 10 5,0

4100-100 10 20 100 10 5,0

4120-080 12 25 80 12 6,0

4120-100 12 25 100 12 6,0

�ƁƁ

SBET4000 (Сферич.)
UL

покрытие

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

H∙A
38 /40 ±0,01

допуск r
Ø1 ~ Ø6

Ø6,1 ~ Ø20
0,000 ~ -0,015
0,000 ~ -0,020

DC Допуск

DCON-MS

APMX

OAL

DC

RE

Нов.Нов.
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Заготовка -RGSRIP�ИƂſƃƂźƀƑ���

Режимы ZG(Ɓ�ƁŽƂ!��� J^(ƁƁ�żƈŶ!����
резания

ET(ƁƁ!�� EI(ƁƁ!���� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7R)7���������R��(řŽŵƁźƇƅ=Ø12ƁƁ�7L�ƄƃſƅƐƇŽź)

Заготовка ВŵƆƄŵƀƃž

Режимы ZG(Ɓ�ƁŽƂ!��� J^(ƁƁ�żƈŶ!�����
резания

ET(ƁƁ!�� EI(ƁƁ!��� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7*)7��������(řŽŵƁźƇƅ=Ø12ƁƁ�7L�ƄƃſƅƐƇŽź)

Стабильность обработки Высокое качество поверхности

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공 평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

[Концевая фреза Super Endmill ]

[КƃƂſƈƅźƂƇ]

Превосходное качество 
режущей кромки

Образование сколов 
на режущей кромке

[Концевая фреза 
Super Endmill ]

[КƃƂſƈƅźƂƇ]

Отсутствие  
заусенцев

Образование 
заусенцев

Система обозначения

Super Endmill Радиус кромки
R��:���ƁƁ

S

Заготовка
S:СƈƄźƅ�ƆƄƀŵŷ

8:ТŽƇŵƂ�787�НźƅŻ� ƆƇŵƀƑ

S

                   Тип
FE:КƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ Ɔ ƄƀƃƆſŽƁ ſƃƂƋƃƁ
R):КƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ Ɔ ƅŵŹŽƈƆƂƐƁ ſƃƂƋƃƁ
BE:КƃƂƋźŷŵƔ Ɖƅźżŵ Ɔƃ ƆƉźƅŽƌźƆſŽƁ  
ſƃƂƋƃƁ

RE

Число зубьев
�:� żƈŶŵ

4

Общая длина
���:��ƁƁ

080

Диаметр инструмента
120:Ø����ƁƁ

120 R30--

Концевая фреза Super Endmill для обработки жаропрочных сплавов

•Аэрокосмическая промышленность и энергетика: Эксклюзивная серия концевых фрез для обработки деталей 
из жаропрочных сплавов для двигателей, деталей турбин и т. д.

•Острая режущая кромка:Снижение нагрузки при резании и уменьшение упрочения обрабатываемой детали
•Более высокая стойкость инструмента: Применение высокопрочной основы и нового сплава с высокой 
износостойкостью

Характеристики

SRES4000 (Радиусн.) SFES4000 (Плоск.)

C°≠D°

Переменный угол подъема 
стружечных канавок
- Снижение шума и вибрации

C° D°

A°≠B°

A° B°

Высокая жесткость сердцевины
- Повышение стабильности обработки и отвода 

стружки

Форма кромки 
-  Предотвращает 

поломку 

•ИƂſƃƂźƀƑ����
ВŵƆƄŵƀƃž�
ХŵƆƇźƀƀƃž
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SL-покрытие (Покрытие с высокой смазываемостью)

Характеристики сплава

• Применение покрытия с высокой смазываемостью и специальной 
технологии обработки поверхности

 -  Специальная технология обработки поверхности позволила повысить 
стойкость к привариванию, образованию сколов и стабильность 
обработки.

Линейка

SFES4000(Плоск.) SRES4000(Радиусн.)

• Исполнение с плоским торцем 4 зуба,  
8 обозначений (Ø3~Ø20)

• Переменный угол подъема стружечных  
канавок

•  Специальная форма режущей  
кромки : Снижает вероятность  
поломки кромки

• Исполнение с радиусом при вершине 4 зуба, 
143 обозначения(Ø3~Ø20)

• Переменный угол подъема стружечных 
канавок

• Высокая жесткость сердцевины
: Повышенная стабильность  

обработки

Рекомендованные режимы резания_SFES4000(Плоск.)/SRES4000(Радиусн.)

Заготовка
Твердость 

по 
Бринелю
(HB)

Удельная 
сила 

резания
(Н/мм2)

Прочность 
на 

растяжение 
при высокой 
температуре

(Н/мм2)

ap
(мм)

ae
(мм) Обработка

Диаметр
(мм) 3 4 5 6 8 10 12 16 20

ISO Материал 
заготовки

ISO AISI Длина 
резания

(мм)
8 10 15 15 20 25 30 42 48

S

Жаро-
прочные 
сплавы

(Никелевые 
сплавы)

Инконель718
Инконель625

Инконель718
Инконель625

250
~

320

690
~

965
650 1,5D 0,05D

Обработка 
уступов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 36 38 38 40 40 39 40 38 40

fz 0,014 0,0200,0250,0300,0350,0430,0500,0690,079

об./мин 3800 3000 2450 2100 1600 1250 1050 765 635

подача 220 240 245 250 225 215 210 210 200

Хастеллой Хастеллой
170
~

240

520
~

800
530 0,3D 1D

Обработка 
пазов

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

vc 24 24 24 24 24 24 24 24 24

fz 0,013 0,018 0,0240,029 0,041 0,0480,0580,058 0,072

об./мин 2500 1900 1500 1250 945 760 630 475 380

подача 125 135 145 145 155 145 145 110 110

Материал

P K M S H N
Углеро-
дистая 
сталь

Легиро-
ванная 
сталь

Упрочненная  
сталь Чугун Нержавеющая 

сталь
Инконель718,

Васпалой,
Хастеллой

Титан
Сталь с 

высокой 
твердостью

Цветной 
металл

SL-покрытие × × × × × ◎ × × ×

[Область применения SL-покрытия] ◎:Наилучший    ○:Очень хороший    △:Хороший    ×:Плохой

900
1100

~
1400

210
~

290
Васпалой Васпалой
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Анализ эффективности

Инконель718 (HRC43-46)

4м
Хорошее качество 

режущей кромки

Режимы резания ZG(Ɓ�ƁŽƂ ! ��� J^(ƁƁ�żƈŶ ! ����� ET(ƁƁ ! ��� EI(ƁƁ ! ���� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7R)7���������R��(řŽŵƁźƇƅ=Ø12ƁƁ�7L�ƄƃſƅƐƇŽź)

[Концевая фреза Super Endmill ]

2мПоломка режущей кромки

[Конкурент]

Высокое качество обработки за счет высокопрочной основы и стабильности резания 

100мин
Хорошее качество 

режущей кромки

Режимы резания ZG(Ɓ�ƁŽƂ ! ��� J^(ƁƁ�żƈŶ ! ����� ET(ƁƁ ! �� EI(ƁƁ ! ��� ƆƄŽƅŵƀƑƂŵƔ ƃŶƅŵŶƃƇſŵ� Ɔ СОś(ƅŵƆƇŷƃƅŽƁ�

Инструмент 7R)7���������R��(řŽŵƁźƇƅ=Ø10ƁƁ�7L�ƄƃſƅƐƇŽź)

[Концевая фреза Super Endmill ]

50мин
Образование сколов 
на режущей кромке

[Конкурент]

Высокое качество обработки за счет высокопрочной основы и стабильности резания 

Васпалой (HRC36-38)

6м
Хорошее качество 

режущей кромки

Режимы резания ZG(Ɓ�ƁŽƂ ! ��� J^(ƁƁ�żƈŶ ! ����� ET(ƁƁ ! ��� EI(ƁƁ ! ���� Ɔ СОś�ƒƁƈƀƑƆŽƔ

Инструмент 7*)7��������(řŽŵƁźƇƅ=Ø12ƁƁ�7L�ƄƃſƅƐƇŽź)

[Концевая фреза Super Endmill ]

3,5мПоломка режущей кромки

[Конкурент]

Высокое качество обработки за счет высокопрочной основы и стабильности резания 

Инконель718(HRC43-46)

на 100% выше
стойкость к 

образованию 
сколов

на 100% выше
стойкость к 

образованию 
сколов

на 70% выше
стойкость к 

образованию 
сколов
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KORLOY ТЕХНИЧЕСКИЕ НОВОСТИ

�ƁƁ

Обозначение DC APMX OAL DCON-MS

SFES 4030-050 3 8 50 6

4040-050 4 10 50 6

4050-060 5 15 60 6

4060-060 6 15 60 6

4080-070 8 20 70 8

4100-075 10 25 75 10

4120-080 12 30 80 12

4140-100 14 35 90 14

4160-100 16 42 100 16

4200-100 20 48 100 20

SFES4000 (Плоск.)

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

SL
покрытие

h6
хвостовик

H∙A
35 /38 Ø1 ~ Ø6

Ø6,1 ~ Ø20

DC
0,000 ~ -0,015
0,000 ~ -0,020

Допуск

OAL

DCON-MS

APMX

DC
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Обозначение DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4030-055-R02 3 8 55 6 0,2

4030-055-R03 3 8 55 6 0,3

4030-055-R05 3 8 55 6 0,5

4040-055-R02 4 10 55 6 0,2

4040-055-R03 4 10 55 6 0,3

4040-055-R05 4 10 55 6 0,5

4040-070-R02 4 10 70 6 0,2

4040-070-R03 4 10 70 6 0,3

4040-070-R05 4 10 70 6 0,5

4050-055-R02 5 15 55 6 0,2

4050-055-R03 5 15 55 6 0,3

4050-055-R05 5 15 55 6 0,5

4050-090-R02 5 15 90 6 0,2

4050-090-R03 5 15 90 6 0,3

4050-090-R05 5 15 90 6 0,5

4060-060-R03 6 15 60 6 0,3

4060-060-R05 6 15 60 6 0,5

4060-060-R08 6 15 60 6 0,8

4060-060-R10 6 15 60 6 1,0

4060-060-R15 6 15 60 6 1,5

4060-060-R20 6 15 60 6 2,0

4060-090-R03 6 15 90 6 0,3

4060-090-R05 6 15 90 6 0,5

4060-090-R08 6 15 90 6 0,8

4060-090-R10 6 15 90 6 1,0

4060-090-R15 6 15 90 6 1,5

4060-090-R20 6 15 90 6 2,0

�ƁƁ

SRES4000 (Радиусн.)

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

SL
покрытие

h6
хвостовик

H∙A
35 /38 ±0,01

допуск r
Ø1 ~ Ø6

Ø6,1 ~ Ø20
0,000 ~ -0,015
0,000 ~ -0,020

DC Допуск

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE
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KORLOY ТЕХНИЧЕСКИЕ НОВОСТИ

Обозначение DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4080-070-R03 8 20 70 8 0,3

4080-070-R05 8 20 70 8 0,5

4080-070-R08 8 20 70 8 0,8

4080-070-R10 8 20 70 8 1,0

4080-070-R15 8 20 70 8 1,5

4080-070-R20 8 20 70 8 2,0

4080-070-R25 8 20 70 8 2,5

4080-070-R30 8 20 70 8 3,0

4080-100-R03 8 20 100 8 0,3

4080-100-R05 8 20 100 8 0,5

4080-100-R08 8 20 100 8 0,8

4080-100-R10 8 20 100 8 1,0

4080-100-R15 8 20 100 8 1,5

4080-100-R20 8 20 100 8 2,0

4080-100-R25 8 20 100 8 2,5

4080-100-R30 8 20 100 8 3,0

4100-075-R03 10 25 75 10 0,3

4100-075-R05 10 25 75 10 0,5

4100-075-R08 10 25 75 10 0,8

4100-075-R10 10 25 75 10 1,0

4100-075-R15 10 25 75 10 1,5

4100-075-R20 10 25 75 10 2,0

4100-075-R25 10 25 75 10 2,5

4100-075-R30 10 25 75 10 3,0

4100-100-R03 10 25 100 10 0,3

4100-100-R05 10 25 100 10 0,5

4100-100-R08 10 25 100 10 0,8

4100-100-R10 10 25 100 10 1,0

4100-100-R15 10 25 100 10 1,5

4100-100-R20 10 25 100 10 2,0

4100-100-R25 10 25 100 10 2,5

4100-100-R30 10 25 100 10 3,0

�ƁƁ

SRES4000 (Радиусн.)

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

SL
покрытие

h6
хвостовик

H∙A
35 /38 ±0,01

допуск r
Ø1 ~ Ø6

Ø6,1 ~ Ø20
0,000 ~ -0,015
0,000 ~ -0,020

DC Допуск

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE
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Обозначение DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4120-080-R05 12 30 80 12 0,5

4120-080-R08 12 30 80 12 0,8

4120-080-R10 12 30 80 12 1,0

4120-080-R15 12 30 80 12 1,5

4120-080-R20 12 30 80 12 2,0

4120-080-R25 12 30 80 12 2,5

4120-080-R30 12 30 80 12 3,0

4120-080-R35 12 30 80 12 3,5

4120-080-R40 12 30 80 12 4,0

4120-110-R05 12 30 110 12 0,5

4120-110-R08 12 30 110 12 0,8

4120-110-R10 12 30 110 12 1,0

4120-110-R15 12 30 110 12 1,5

4120-110-R20 12 30 110 12 2,0

4120-110-R25 12 30 110 12 2,5

4120-110-R30 12 30 110 12 3,0

4120-110-R35 12 30 110 12 3,5

4120-110-R40 12 30 110 12 4,0

4140-090-R05 14 35 90 14 0,5

4140-090-R08 14 35 90 14 0,8

4140-090-R10 14 35 90 14 1,0

4140-090-R15 14 35 90 14 1,5

4140-090-R20 14 35 90 14 2,0

4140-090-R30 14 35 90 14 3,0

4140-150-R05 14 35 150 14 0,5

4140-150-R08 14 35 150 14 0,8

4140-150-R10 14 35 150 14 1,0

4140-150-R15 14 35 150 14 1,5

4140-150-R20 14 35 150 14 2,0

4140-150-R30 14 35 150 14 3,0

�ƁƁ

SRES4000 (Радиусн.)

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

SL
покрытие

h6
хвостовик

H∙A
35 /38 ±0,01

допуск r
Ø1 ~ Ø6

Ø6,1 ~ Ø20
0,000 ~ -0,015
0,000 ~ -0,020

DC Допуск

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE
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KORLOY ТЕХНИЧЕСКИЕ НОВОСТИ

Обозначение DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4160-100-R05 16 42 100 16 0,5

4160-100-R08 16 42 100 16 0,8

4160-100-R10 16 42 100 16 1,0

4160-100-R15 16 42 100 16 1,5

4160-100-R20 16 42 100 16 2,0

4160-100-R25 16 42 100 16 2,5

4160-100-R30 16 42 100 16 3,0

4160-100-R35 16 42 100 16 3,5

4160-100-R40 16 42 100 16 4,0

4160-100-R50 16 42 100 16 5,0

4160-100-R60 16 42 100 16 6,0

4160-150-R05 16 42 150 16 0,5

4160-150-R08 16 42 150 16 0,8

4160-150-R10 16 42 150 16 1,0

4160-150-R15 16 42 150 16 1,5

4160-150-R20 16 42 150 16 2,0

4160-150-R25 16 42 150 16 2,5

4160-150-R30 16 42 150 16 3,0

4160-150-R35 16 42 150 16 3,5

4160-150-R40 16 42 150 16 4,0

4160-150-R50 16 42 150 16 5,0

4160-150-R60 16 42 150 16 6,0

4180-100-R05 18 45 100 20 0,5

4180-100-R08 18 45 100 20 0,8

4180-100-R10 18 45 100 20 1,0

4180-100-R15 18 45 100 20 1,5

4180-100-R20 18 45 100 20 2,0

4180-100-R30 18 45 100 20 3,0

4180-150-R05 18 45 150 20 0,5

4180-150-R08 18 45 150 20 0,8

4180-150-R10 18 45 150 20 1,0

4180-150-R15 18 45 150 20 1,5

4180-150-R20 18 45 150 20 2,0

4180-150-R30 18 45 150 20 3,0
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Обозначение DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4200-100-R05 20 48 100 20 0,5

4200-100-R10 20 48 100 20 1,0

4200-100-R15 20 48 100 20 1,5

4200-100-R20 20 48 100 20 2,0

4200-100-R25 20 48 100 20 2,5

4200-100-R30 20 48 100 20 3,0

4200-100-R35 20 48 100 20 3,5

4200-100-R40 20 48 100 20 4,0

4200-100-R50 20 48 100 20 5,0

4200-100-R60 20 48 100 20 6,0

4200-150-R05 20 48 150 20 0,5

4200-150-R10 20 48 150 20 1,0

4200-150-R15 20 48 150 20 1,5

4200-150-R20 20 48 150 20 2,0

4200-150-R25 20 48 150 20 2,5

4200-150-R30 20 48 150 20 3,0

4200-150-R35 20 48 150 20 3,5

4200-150-R40 20 48 150 20 4,0

4200-150-R50 20 48 150 20 5,0

4200-150-R60 20 48 150 20 6,0
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żŵƎŽƇƂƐź ƄźƅƌŵƇſŽ Ž ŽƆƄƃƀƑżƈžƇź ſƅƓſ ŽƀŽ ŹƅƈŸŽź 
ŽƂƆƇƅƈƁźƂƇƐ�

  ŤƅŽŸƃƇƃŷƑƇźƆƑ ſ ƄƅŽƂƔƇŽƓ ƄƅƃƇŽŷƃƄƃŻŵƅƂƐƊ Ɓźƅ� 
Ƈŵſ ſŵſ ŽƆƄƃƀƑżƃŷŵƂŽź ƂźƅŵƆƇŷƃƅŽƁƃŸƃ ŷ ŷƃŹź ƆƁŵ�
żƃƌƂƃ�ƃƊƀŵŻŹŵƓƎźž ŻŽŹſƃƆƇŽ ƁƃŻźƇ ƄƅŽŷźƆƇŽ ſ 
ƄƃŻŵƅƈ� 

  ИƆƄƃƀƑżƈžƇź żŵƎŽƇƂƃź ƄƃſƅƐƇŽź Ž ŹƅƈŸŽź ƆƅźŹƆƇŷŵ 
ƃŶźƆƄźƌźƂŽƔ ŶźżƃƄŵƆƂƃƆƇŽ� ƄƃƆſƃƀƑſƈ żŵƄŵƆƂƐź 
ŹźƇŵƀŽ ŽƀŽ СšŤ ƁƃŸƈƇ ŷƐƀźƇźƇƑ ƄƃŹ ŷƃżŹźžƆƇŷŽźƁ 
ƋźƂƇƅƃŶźŻƂƃž ƆŽƀƐ ƄƅŽ ŷƐƄƃƀƂźƂŽŽ ƃŶƅŵŶƃƇſŽ Ƃŵ 
ŷƐƆƃſƃž ƆſƃƅƃƆƇŽ�
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620 Maple Avenue, Torrance, CA 90503, USA (США)
Тел.:+1-310-782-3800 Бесплатный звонок:+1-888-711-0001 Факс:+1-310-782-3885
Эл. почта: sales.kai@korloy.com

Gablonzer Str. 25-27, 61440 Oberursel, Germany (Германия)
Тел.:+49-6171-277-83-0     Факс:+49-6171-277-83-59
Эл. почта: sales.keg@korloy.com

Plot No. 415, Sector 8, IMT Manesar, Gurgaon 122051, Haryana, India (Индия)
Тел.:+91-124-4391790     Факс:+91-124-4050032
Эл. почта: sales.kip@korloy.com

Av. Aruana 280, conj.12, WLC, Alphaville, Barueri,
CEP06460-010, SP, Brasil (Бразилия)
Тел.:+55-11-4193-3810     Эл. почта: sales.kbl@korloy.com

Av. Providencia 1650, Office 1009, 7500027 
Providencia-Santiago, Chile (Чили)
Тел.:+56-229-295-490     Эл. почта: sales.kcs@korloy.com

"Красивый дом", офис №305, Нововладыкинский проезд, д. 8, стр. 5,  
127106, Москва, РФ
Тел.:+7-495-280-1458  Факс:+7-495-280-1459  Эл. почта: sales.krc@korloy.com

Calle R. M. Clemencia Borja Taboada 522, Jurica Acueducto,
76230 Juriquilla, Qro., Mexico (Мексика)
Тел.: +52-442-673-7388     Эл. почта: sales.kml@korloy.com

Serifali Mahallesi, Burhan Sokak NO: 34
Dudullu OSB/Umraniye/Istanbul, 34775, Turkey (Турция)
Тел.:+90-216-415-8874     Эл. почта: sales.ktl@korloy.com
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Plot No. 415, Sector 8, IMT Manesar, Gurgaon 122051, Haryana, India (Индия)
Тел.:+91-124-4391790     Факс:+91-124-4050032
Эл. почта: pro.kim@korloy.com


