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Présentation des gammes

1KORLOY Solid Endmill Solution�

Fraises monobloc pour Aluminium

A+ Endmill
La forme de goujure exclusive assure 
une excellente évacuation des copeaux 
dans les usinages à forte avance. 

Fraises monobloc pour aciers inoxydables

S+ Endmill
La gamme S+ assure des performances 
élevées dans l’usinage d’aciers inoxy-
dables grâce à son angle de coupe élevé 
et à sa poche à copeaux  
profilée.

Fraises monobloc pour usinages variés

U+ Endmill
Convient à l’usinage de pièces d’une  
dureté allant jusqu’à HRC 55. Augmen- 
tation de la durée de vie de l’outil jus-
qu’à 35% de plus que les  
fraises comparables.

Tableaux de produits page  77
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Tableaux de produits page  2020

Tableaux de produits page  2828
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Les fraises carbure monobloc KORLOY, 
offrent des performances de coupe et 
une fiabilité inégalées pour la produc-
tion de pièces exigeantes dans des 
segments industriels tels que l’aéro-
nautique, le médical, les moules et ma-
trices, et la production d’énergie.
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Tableau récapitulatif des fraises monobloc

A+ Endmill

Désignation Image Page Angle
d’hélice

Gamme de 
diamètre

Nombre
de dents Trou d’huile Nuance

SPFE 3000 (Plate) 20 45° Ø3.0 - Ø20.0 Sans

Carbure
revêtu 
PC325

SPFE 4000 (Plate) 21 37° / 39° Ø3.0 - Ø20.0 Sans

SPFE 6000 (Plate) 22 45° Ø3.0 - Ø20.0 Sans

SPRE 4000 (Rayonnée) 23 37° / 39° Ø3.0 - Ø20.0 Sans

SPBE 2000 
(Hémisphérique)

25 40° Ø3.0 - Ø16.0 Sans

S+ Endmill

Désignation Image Page Angle
d’hélice

Gamme de 
diamètre

Nombre
de dents Trou d’huile Nuance

APFE 3000 (Plate) 7 50º Ø3.0 - Ø16.0 Sans

Carbure
non-revêtu 

H05S

APBE 2000  
(Hémisphérique)

8 25º Ø1.0 - Ø12.0 Sans

APRE 3000 (Ébauche) 9 45º Ø6.0 - Ø20.0 Sans

APFE 2000 (Plate) 11 25º Ø4.0 - Ø16.0 Sans

Revêtement
DLC 

KED1000

APFE 3000 (Plate) 12 45º Ø3.0 - Ø16.0 Sans

APLFE 3000  
(Plate longue)

13 45º Ø3.0 - Ø16.0 Sans

APFEH 3000 (Plate) 14 45º Ø6.0 - Ø16.0 Avec

APFE 4000 (Plate) 15 38º Ø4.0 - Ø20.0 Sans

APRE 3000 (Rayonnée) 16 45º Ø5.0 - Ø16.0 Sans

APLRE 3000  
(Rayonnée longue)

17 45º Ø5.0 - Ø16.0 Sans
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Désignation Image Page Angle
d’hélice

Gamme de 
diamètre

Nombre
de dents Trou d’huile Nuance

UPFE 4000-UF (Plate) 28 29° / 31° Ø3.0 - Ø20.0 Sans

Carbure
revêtu 

PC315W

UPFE 6000-A45 (Plate) 29 45° Ø3.0 - Ø20.0 Sans

UPRE 4000-U (Rayonnée) 30 29° / 31° Ø3.0 - Ø20.0 Sans

UPBE 2000 
(Hémisphérique)

32 30° Ø3.0 - Ø16.0 Sans

Tableau récapitulatif des fraises monobloc

U+ Endmill
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Un service après-vente sur lesquels nos clients peuvent compter

En plus d‘une gamme complète d‘outils de coupe, nos clients bénéficient de notre service aux  
utilisateurs. De l‘approvisionnement rapide et innovant en outils spéciaux au service d‘affûtage  
et la réparation - pendant toute la durée de vie de l‘outil, nous sommes le partenaire fiable  
à vos côtés.

Outils spéciaux

Les usinages complexes nécessitent des solutions  
personnalisées !

Mettez-nous au défi et laissez-vous convaincre par notre  
service de première classe, de la conception à la livraison  
de l‘outil.

Service de réaffûtage

Le réaffûtage des outils est un facteur important 
pour produire de manière aussi rentable  
et durable que possible.

En procédant ainsi, vous prolongez considérable-
ment la durée de vie de vos outils de coupe.  
Nous vous offrons la solution idéale en termes  
d‘efficacité économique et de préservation des  
performances d‘origine de l‘outil grâce à notre  
service de réaffûtage pour les produits KORLOY.

Fraises monobloc KORLOY
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310        KORLOY

PART 4  /  Endmil  /  Drill  /  Reamer  /  Chamfer  /  Thread

Chamfer Tool

CCT

Fig 1 Fig 2

Designation ØD = Ød ØD1 L α° Fig.

CCT120 - 100 10.0 3.0 70
120° 1120 12.0 4.0 80

160 16.0 5.0 100

CCT120T - 030 3.0 1.0 40

120° 2

040 4.0 1.5 40

060 6.0 2.0 50

080 8.0 2.5 60

100 10.0 3.0 70

120 12.0 4.0 80

160 16.0 5.0 100

CCT120T - 030L 3.0 1.0 100

040L 4.0 1.5 100

060L 6.0 2.0 100

080L 8.0 2.5 120

100L 10.0 3.0 120

120L 12.0 4.0 150

(mm)

 Centering Hole Chamfering Chamfering
(External)

Chamfering
(Internal) Side milling Slot milling

Application
(CET)

60° × ● ● ● ~ ▲ ● ×

90° ▲ ● ● ● ● ● ~ ▲

120° ● ● ● ● ● ●

Application
(CCT)

60° ● ● ● ~ ▲ ▲ ~ × × ×

90° ● ● ● ~ ▲ ▲ ~ × × ×

120° ● ● ● ● × ●

CET/CCT Application example

20        KORLOY

PART 1  /  Endmil  /  Drill  /  Reamer  /  Chamfer  /  Thread

Su
per

 
En

dm
ill

HRSA Radius SRES SL 4 3.0 20.0 ◎ 26

H
 

En
dm

ill High speed,
High 

hardness

Ball PBE TiSiN 2 0.5 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 30

Radius PRE TiSiN 4 3.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 31

H
+

 E
nd

m
ill

High speed, 
High

hardness

Ball

HPRBE TiN 2 0.1 5.0 ◎ ◎ ○ ◎ 34

HPRBE-TN

TiN 2 0.2 10.0 ◎ ◎ ○ ◎ 36

TiN 3 2.0 5.0 ◎ ◎ ○ ◎ 38

TiN 4 2.0 10.0 ◎ ◎ ○ ◎ 39

HPBE TiN 2 0.1 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 40

HPLBE TiN 2 1.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 41

HPBE TiN 3 2.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 42

Flat

HPRFE
TiN 2 0.1 5.0 ◎ ◎ ○ ◎ 43

TiN 4 1.0 5.0 ◎ ◎ ○ ◎ 45

HPFE

TiN 2 0.1 20.0 ◎ ◎ ○ ◎ 46

TiN 2 1.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 47

TiN 4 1.0 20.0 ◎ ◎ ○ ◎ 48

TiN 4 1.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 49

TiN 4 1.0 5.0 ◎ ◎ ○ ◎ 50

TiN 4 2.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 51

HPLFE TiN 4 1.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 51

HPFE
TiN 6 6.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 52

TiN 6 6.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 52

Radius

HPRRE
TiN 2 0.2 3.0 ◎ ◎ ○ ◎ 53

TiN 2 0.2 3.0 ◎ ◎ ○ ◎ 55

HPRE TiN 2 1.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 56

HPLRE TiN 2 1.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 59

HPRE TiN 4 1.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 60

HPLRE
TiN 4 1.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 62

TiN 4 6.0 12.0 ◎ ◎ ○ ◎ 63

◎ : Excellent   ○: Good

KORLOY Endmill
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Endmill

Drill

Reamer

Chamfer

Thread

SOLID TOOLS 
SOLUTION

Korloy Europe possède également une gamme de fraises  
conventionnelles.

En plus des produits présentés sur cette brochure, KORLOY offre également une gamme élargie 
d‘outils monobloc :

Vous pouvez télécharger les informations sur ce sujet ici : www.korloyeurope.eu

•	Forets
•	Alésoirs
•	Outils à chanfreiner
•	Outils de filetage
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Optimal endmill for Ni Based super alloy HRSA : 
Inconel718, Hastelloy, waspalloy and etc.

Super Endmill

Improved wear resistance and machinability /  

Boosted productivity

High speed Endmill for machining high hardness 
workpieces up to HRC70

H Endmill

Super Endmill
Endmill for HRSA Machining

-  Aerospace and generating industries 

-  Endmill for parts such as engines and turbines made into 
hard-to-cut materials.

See page 26.

H Endmill

High Speed Endmill Series 
for High Hardness Machining

-  Exceptional wear resistance due to the advanced coating technology

- Improved machinability due to the brand-new design

- Boosted productivity due to high speed capability in high    
 precision machining

See page 30.

2        KORLOY

Optimal endmill for Ni Based super alloy HRSA : 
Inconel718, Hastelloy, waspalloy and etc.
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 KORLOY        3      

H+ Endmill

H+ Endmill

Suitable for high speed machining of hardened 
workpieces(HRC50~70).

The line-up of long neck, rib, taper neck, etc. is available 

for using in machining with various shapes.

See page 34.

-  Ultra-fine substrate increases cutting edge  
strength of tools.

-   The new coating layer applied provides hardness 
and a high temperature oxidation resistance of 
cutting edge in high speed machining 

-   Optimally designed cutting edge for high speed 
machining ensures stable machinability.

8        KORLOY

D Endmill

See page 229.

Diamond-Coated 
Endmill Series

-  Extended tool life due to the diamond  
coating of high hardness

-  Excellent machinability due to the optimized 
blade design

One-Pass grinding applied Inhibited unevenness 

and excellent finish in machined surfaces

D Endmill

Tangential cutting edge design for exceptional surface finish

 KORLOY        9      

Composite 
Router Endmill

See page 234.

Router Endmill Series for 
Machining Composite Materials

- Blade design to inhibit delamination and burrs

- Boosted productivity due to highly efficient machining

Nano-crystalline diamond coating for 

excellent tool life

Composite Router Endmill

Router Endmill optimized for machining 
composite materials(CFRP, GFRP, etc.)

4        KORLOY

Universal Endmill optimized for various workpiece 
materials of HRC50 or below(carbon steel, alloy steel, 
cast iron, pre-hardened steel, etc.)

Z Endmill

Excellent cutting performance even at high temperature and high 

speeds due to the fine substrate and lubricative coating

Z Endmill

Universal Endmill Series for 
High-Quality Machining

-  Improved machinability and tool life due to the advanced design and coating

-  Long-term machining stability due to the optimized blade design and anti-chipping feature

See page 83.

U+ Endmill

U+ Endmill is suitable for machining medium hardness workpieces 
(HRC30~55) made of alloy steel, carbon steel, die steel, etc.

U+ Endmill

See page 89.

Full line-up available with various shapes like miniature type,  

taper neck, ball type, etc.

-  U+ Endmill is available for a wide cutting range: roughing, medium 
cutting and finishing of molds and dies, and for various cutting 
methods of curved and inclined surfaces, special shapes, etc.

-  High toughness substrate actualizes chipping resistance and hardness 
in machining.

-  The new coating technology ensures oxidation resistance and high 
cutting edge strength.

 KORLOY        5      

Improved tool life due to the coating with excellent 

resistance to chipping and wear

The highly tough substrate and wear-resistant coating

I+ Endmill

I+ Endmill

Universal Endmill Series for a Wide Range 
of Applications from Roughing to Finishing

-  Applicable to workpiece materials up to HRC45

-  Cost reduction due to excellent machinability and the reasonable price

See page 172.

Roughing and finishing availability for workpiece 
materials up to HRC45

Z+ Endmill

Extended tool life / Increased productivity

Z+ Endmill

Economical Universal Endmill 
Series for High Efficiency

- Improved tool life due to the most advanced substrate and coating

-  Inhibited chipping and extended cutting time due to the optimized blade design

See page 185.

Autres fraises monobloc de KORLOY
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A+ Endmill

•	La forme de goujure exclusive assure une excellente évacuation des copeaux  
dans les usinages à forte avance.

•	Le double angle de dépouille augmente la résistance de l‘arête de coupe  
tout en gardant son tranchant.

•	Fraises monobloc allant de l‘ébauche à la finition pour pièces en aluminium.

•	Des solutions optimisées pour chaque type d‘application.

•	Un large choix d‘outils fournis pour différents processus d‘usinage.

•	Productivité et état de surface assurés grâce aux arêtes de coupe spéciales.

Fraises monobloc pour Aluminium

PP

MM

KK

NN llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

SS

Guide d'utilisation  
par matière

Caractéristiques

APFE APRE

Cannelures en U avec finition poly-miroir
- 	Evacuation efficace des copeaux grâce  
	 à de larges poches à copeaux
- 	Arêtes rapportées inhibées grâce à la finition miroir.

Arêtes de coupe tranchantes  

et angles de dépouille doublés
- 	Effort de coupe réduit
- 	Cassures inhibées grâce aux  
	 renforcément de la dépouille

Arêtes de coupe tranchantes et angles  
de dépouille doublés
- 	Effort de coupe réduit
- 	Cassures inhibées grâce aux renforcément  
	 de la dépouille

Bords de coupe tranchants
-	Force de coupe réduite
- 	Réduction de la charge machine
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Désignation H05S ØD Ød L ℓ Queue
 APFE3030-050 ▲ 3 6 50 9 HA

APFE3040-050 ▲ 4 6 50 12 HA

APFE3050-050 ▲ 5 6 50 15 HA

APFE3060-050 ▲ 6 6 50 18 HA

APFE3080-060 ▲ 8 8 60 20 HA

APFE3100-075 ▲ 10 10 75 30 HA

APFE3120-075 ▲ 12 12 75 32 HA

APFE3160-100 ▲ 16 16 100 45 HA

APFE 3000 (Plate)

(mm)

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Système de codification

Carbure 
non- 

revêtu

H∙A 
50ºh6  

queue

•	Empêche les arêtes rapportées grâce à une finition miroir.
•	Faible résistance à la coupe 
•	Evacuation efficace des copeaux grâce à de larges poches à copeaux

Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤1xD ≤0.75xD

350-500 0.017-
0.022

0.023-
0.027

0.028-
0.034

0.035-
0.045

0.046-
0.062

0.063-
0.075

0.076-
0.098

0.100-
0.120

Aluminium >7% Si 150-250 0.015-
0.019

0.020-
0.023

0.024-
0.029

0.030-
0.039

0.040-
0.057

0.058-
0.068

0.069-
0.091

0.092-
0.015

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤1xD 1xD

300-450 0.015-
0.019

0.020-
0.023

0.024-
0.029

0.030-
0.039

0.400-
0.057

0.058-
0.068

0.069-
0.091

0.092-
0.120

Aluminium >7% Si 120-230 0.013-
0.016

0.017-
0.019

0.020-
0.026

0.027-
0.035

0.036-
0.049

0.050-
0.058

0.060-
0.078

0.080-
0.100

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

AP F E 3 120 075

A Plus Plate Endmill Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
075: 75 mm
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APBE 2000 (Hémisphérique)

(mm)

Désignation H05S ØD Ød L ℓ R Queue

 APBE2010-050 ▲ 1 4 50 2 0.5 HA

APBE2020-050 ▲ 2 4 50 4 1.0 HA

APBE2030-050 ▲ 3 4 50 6 1.5 HA

APBE2040-050 ▲ 4 4 50 8 2.0 HA

APBE2050-050 ▲ 5 6 50 10 2.5 HA

APBE2060-050 ▲ 6 6 50 12 3.0 HA

APBE2080-060 ▲ 8 8 60 16 4.0 HA

APBE2100-075 ▲ 10 10 75 20 5.0 HA

APBE2120-075 ▲ 12 12 75 24 6.0 HA

Système de codification

Carbure 
non- 

revêtu

H∙A 
25ºh6  

queue

•	Empêche les arêtes rapportées grâce à une finition miroir.
•	Faible résistance à la coupe. 
•	Evacuation efficace des copeaux grâce à de larges poches à copeaux.

Tolérance ØD e8
R Tolérance ±0.01

Conditions de coupe recommandées

Copiage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

1 2 3 4 5 6 8 10 12

Aluminium ≤7% Si
≤0.05xD ≤0.03xD

350-500 0.005-
0.006

0.007-
0.010

0.011-
0.022

0.023-
0.026

0.027-
0.032

0.033-
0.044

0.045-
0.059

0.060-
0.079

0.080-
0.100

Aluminium >7% Si 150-250 0.003-
0.005

0.006-
0.008

0.009-
0.017

0.018-
0.021

0.022-
0.026

0.027-
0.040

0.041-
0.056

0.058-
0.075

0.076-
0.096

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

AP B E 2 120 075

A Plus Hémisphérique Endmill Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
075: 75 mm
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APRE 3000 (Ébauche)

(mm)

Désignation H05S ØD Ød L ℓ Queue

 APRE3060-050 ▲ 6 6 50 15 HA

APRE3080-060 ▲ 8 8 60 20 HA

APRE3100-075 ▲ 10 10 75 25 HA

APRE3120-075 ▲ 12 12 75 30 HA

APRE3160-100 ▲ 16 16 100 35 HA

APRE3200-100 ▲ 20 20 100 45 HA

Système de codification

•	Conception de la lame en forme de vague
•	Force de coupe réduite
•	Evacuation efficace des copeaux 

Carbure 
non- 

revêtu

H∙A 
45ºh6  

queue

Tolérance ØD e10

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

6 8 10 12 16 20

Aluminium ≤7% Si
≤1xD ≤0.75xD

250-300 0.024-0.031 0.032-0.042 0.043-0.050 0.051-0.067 0.068-0.084 0.085-0.100

Aluminium >7% Si 200-260 0.022-0.028 0.030-0.038 0.040-0.047 0.048-0.064 0.065-0.810 0.082-0.095

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

6 8 10 12 16 20

Aluminium ≤7% Si
≤1xD 1xD

180-250 0,021-0,027 0,028-0,036 0,037-0,043 0,044-0,058 0,059-0,073 0,074-0,095

Aluminium >7% Si 140-200 0,018-0,024 0,025-0,034 0,035-0,040 0,041-0,045 0,055-0,069 0,070-0,085

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

AP R E 3 120 075

A Plus Ébauche Endmill Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
075: 75 mm
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Caractéristiques des fraises à revêtement DLC

Revêtement DLC pour une performance maximale dans l'usinage des matériaux non ferreux.

Excellente résistance à l'usure et arêtes de coupe tranchantes grâce au substrat à grains ultra-fins.

Géométrie optimisée des arêtes de coupe pour des usinages à très haute productivité.

Post-traitement unique des arêtes de coupe
- pour obtenir la meilleure rugosité de surface possible
- 	stabilisation de l'usure pour une fiabilité élevée d'usinage

Pochette à copeaux optimisée
- pour une excellente évacuation  
	 des copeaux

Revêtement DLC et substrat avancés 
- Carbone tétragonal ultra-fin
- Résistance à l'usure optimisée
- Réduction des arêtes rapportées
- Résistance élevée des arêtes de coupe
- Excellente fiabilité d'usinage
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APFE 2000 (Plate)

(mm)

Désignation KED1000 ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue
 APFE2040-057 ▲ 4 6 3.7 57 13 18 HA

APFE2060-057 ▲ 6 6 5.5 57 16 21 HA

APFE2080-063 ▲ 8 8 7.5 63 22 27 HA

APFE2100-072 ▲ 10 10 9.4 72 25 30 HA

APFE2120-083 ▲ 12 12 11.4 83 28 33 HA

APFE2160-092 ▲ 16 16 15.4 92 36 41 HA

•	Angle d'hélice optimisé pour une coupe optimale
•	Charge machine réduite grâce à la forme de l'arête
•	Taux d'enlèvement optimisé et poches à copeaux élargies

DLC 
Revête-

ment

H∙A 
25ºh6  

queue

AP F E 2 120 083

A Plus Plate Endmill Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
083: 83 mm

Système de codification

Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

4 6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤1xD ≤0.75xD

450-550 0.060-0.070 0.070-0.080 0.080-0.090 0.090-0.122 0.125-0.140 0.140-0.180

Aluminium >7% Si 400-500 0.050-0.060 0.065-0.075 0.075-0.085 0.085-0.098 0.100-0.130 0.130-0.140

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

4 6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤1xD 1xD

450-550 0.040-0.050 0.050-0.060 0.060-0.074 0.070-0.084 0.090-0.100 0.100-0.140

Aluminium >7% Si 400-500 0.035-0.045 0.045-0.055 0.055-0.070 0.065-0.075 0.080-0.090 0.090-0.120

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

1

1

2



12 � KORLOY Solid Endmill Solution

APFE 3000 (Plate)

(mm)

Désignation KED1000 ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue
 APFE3030-065 ▲ 3 6 2.7 65 10 14 HA

APFE3040-065 ▲ 4 6 3.7 65 13 18 HA

APFE3060-065 ▲ 6 6 5.5 65 20 24 HA

APFE3080-070 ▲ 8 8 7.5 70 26 30 HA

APFE3100-080 ▲ 10 10 9.4 80 30 38 HA

APFE3120-093 ▲ 12 12 11.4 93 36 46 HA

APFE3160-110 ▲ 16 16 15.4 110 48 58 HA

DLC 
Revête-

ment

H∙A 
45ºh6  

queue

•	Angle d'hélice optimisé pour une coupe optimale
•	Charge machine réduite grâce à la forme de l'arête
•	Taux d'enlèvement optimisé et poches à copeaux élargies

AP F E 3 120 093

A Plus Plate Endmill Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
093: 93 mm

Système de codification

Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤1xD ≤0.75xD

450-550 0.060-
0.070

 0.070-
0.080

0.080-
0.090

0.090-
0.122

0.125-
0.140

0.140-
0.180

0.180-
0.240

Aluminium >7% Si 400-500 0.050-
0.060

0.065-
0.075

0.075-
0.085

0.085-
0.098

0.100-
0.130

0.130-
0.140

0.140-
0.220

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤1xD 1xD

450-550 0.040-
0.050

0.050-
0.060

0.060-
0.074

0.070-
0.084

0.090-
0.100

0.100-
0.140

0.140-
0.180

Aluminium >7% Si 400-500 0.035-
0.045

0.045-
0.055

0.055-
0.070

0.065-
0.075

0.080-
0.090

0.090-
0.120

0.120-
0.140

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

1

1

2



13KORLOY Solid Endmill Solution�

APLFE 3000 (Plate longue)

(mm)

Désignation KED1000 ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue
 APLFE3030-083 ▲ 3 6 2.7 83 5 18 HA

APLFE3040-083 ▲ 4 6 3.7 83 6.5 24 HA

APLFE3060-083 ▲ 6 6 5.7 83 10 42 HA

APLFE3080-100 ▲ 8 8 7.4 100 13 62 HA

APLFE3100-100 ▲ 10 10 9.2 100 16 58 HA

APLFE3120-119 ▲ 12 12 11.0 119 19 73 HA

APLFE3160-150 ▲ 16 16 15.0 150 25 100 HA

•	Angle d'hélice optimisé pour une coupe optimaleCharge machine réduite grâce à la forme de l'arête
•	Usinage stable à haute avance via l'angle de dépouille spécial

DLC 
Revête-

ment

H∙A 
45ºh6  

queue

AP L F E 3 120 119

A Plus Long version Plate Endmill Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
119: 119 mm

Système de codification

Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤1xD ≤0.75xD

250-350 0.040-
0.050

0.050-
0.060

0.060-
0.074

0.070-
0.084

0.090-
0.100

0.100-
0.140

0.140-
0.180

Aluminium >7% Si 200-300 0.035-
0.045

0.045-
0.055

0.055-
0.070

0.065-
0.075

0.080-
0.090

0.090-
0.120

0.120-
0.140

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤0.75xD 1xD

250-350 0.030-
0.040

0.040-
0.050

0.050-
0.064

0.065-
0.074

0.080-
0.090

0.900-
0.110

0.110-
0.120

Aluminium >7% Si 200-300 0.025-
0.035

0.035-
0.045

0.045-
0.055

0.055-
0.065

0.070-
0.080

0.080-
0.100

0.100-
0.110

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

1

1

2



14 � KORLOY Solid Endmill Solution

APFEH 3000 (Plate)

(mm)

1

1

2

Désignation KED1000 ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue
 APFEH3060-057 ▲ 6 6 5.7 57 13 18 HA

APFEH3080-063 ▲ 8 8 7.4 63 21 25 HA

APFEH3100-072 ▲ 10 10 9.2 72 22 30 HA

APFEH3120-083 ▲ 12 12 11.0 83 26 36 HA

APFEH3160-092 ▲ 16 16 15.0 92 36 42 HA

•	Angle d'hélice optimisé pour une coupe optimale
•	Durée de vie optimisée grâce à l'arrivée de liquide de refroidissement
•	Taux d'enlèvement optimisé et poches à copeaux élargies

DLC 
Revête-

ment

H∙A 
45ºh6  

queue

AP F E H 3 120 083

A Plus Plate Endmill Trou  
d'huile

Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
083: 83 mm

Système de codification

Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤1xD ≤0.75xD

250-350 0.060-0.074 0.070-0.084 0.090-0.100 0.100-0.140 0.140-0.180

Aluminium >7% Si 200-300 0.055-0.070 0.065-0.075 0.080-0.090 0.090-0.120 0.120-0.140

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

6 8 10 12 16

Aluminium ≤7% Si
≤0.75xD 1xD

250-350 0.050-0.064 0.065-0.074 0.080-0.090 0.900-0.110 0.110-0.120

Aluminium >7% Si 200-300 0.045-0.055 0.055-0.065 0.070-0.080 0.080-0.100 0.100-0.110

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande



15KORLOY Solid Endmill Solution�

APFE 4000 (Plate)

(mm)

Désignation KED1000 ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue
 APFE4040-057 ▲ 4 6 3.7 57 13 18 HA

APFE4060-057 ▲ 6 6 5.5 57 16 21 HA

APFE4080-063 ▲ 8 8 7.5 63 22 27 HA

APFE4100-072 ▲ 10 10 9.4 72 25 30 HA

APFE4120-083 ▲ 12 12 11.4 83 28 33 HA

APFE4160-092 ▲ 16 16 15.4 92 36 41 HA

APFE4200-104 ▲ 20 20 19.4 104 41 51 HA

•	Angles d'hélice variables pour de meilleures performances
•	Charge machine réduite grâce à la forme de l'arête
•	Taux d'enlèvement optimisé et poches à copeaux élargies

DLC 
Revête-

ment

H∙A 
38ºh6  

queue

AP F E 4 120 083

A Plus Plate Endmill Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
083: 83 mm

Système de codification

Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

4 4 6 8 10 12 16 20

Aluminium ≤7% Si
≤1xD ≤0.50xD

450-550 0.070-
0.080

0.080-
0.090

0.090-
0.122

0.125-
0.140

0.140-
0.180

0.180-
0.240

0.240-
0.320

0.140-
0.180

Aluminium >7% Si 400-500 0.065-
0.075

0.075-
0.085

0.085-
0.098

0.100-
0.130

0.130-
0.140

0.140-
0.220

0.220-
0.300

0.120-
0.140

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

4 4 6 8 10 12 16 20

Aluminium ≤7% Si
≤1xD 1xD

450-550 0.040-
0.050

0.050-
0.060

0.060-
0.074

0.070-
0.084

0.090-
0.100

0.100-
0.140

0.140-
0.240

0.140-
0.180

Aluminium >7% Si 400-500 0.035-
0.045

0.045-
0.055

0.055-
0.070

0.065-
0.075

0.080-
0.090

0.090-
0.120

0.120-
0.200

0.120-
0.140

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

1

r



16 � KORLOY Solid Endmill Solution

APRE 3000 (Rayonnée)

(mm)

r

1

1
2

Désignation KED1000 ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 R Queue
 APRE3050-057-R05 ▲ 5 6 4.7 57 13 18 0.5 HA

APRE3050-057-R10 ▲ 5 6 4.7 57 13 18 1.0 HA

APRE3060-057-R05 ▲ 6 6 5.7 57 13 18 0.5 HA

APRE3060-057-R10 ▲ 6 6 5.7 57 13 18 1.0 HA

APRE3080-063-R05 ▲ 8 8 7.4 63 21 25 0.5 HA

APRE3080-063-R10 ▲ 8 8 7.4 63 21 25 1.0 HA

APRE3100-072-R05 ▲ 10 10 9.2 72 22 30 0.5 HA

APRE3100-072-R10 ▲ 10 10 9.2 72 22 30 1.0 HA

APRE3100-072-R20 ▲ 10 10 9.2 72 22 30 2.0 HA

APRE3120-083-R05 ▲ 12 12 11.0 83 26 36 0.5 HA

APRE3120-083-R10 ▲ 12 12 11.0 83 26 36 1.0 HA

APRE3120-083-R20 ▲ 12 12 11.0 83 26 36 2.0 HA

APRE3160-092-R10 ▲ 16 16 15.0 92 36 42 1.0 HA

APRE3160-092-R20 ▲ 16 16 15.0 92 36 42 2.0 HA

APRE3160-092-R30 ▲ 16 16 15.0 92 36 42 3.0 HA

•	Angle d'hélice optimisé pour une coupe optimale
•	Charge machine réduite grâce à la forme de l'arête
•	Taux d'enlèvement optimisé et poches à copeaux élargies

DLC 
Revête-

ment

H∙A 
45h6  

queue

AP R E 3 120 083 R05

A Plus Rayonnée Endmill Nombre de dents Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur d'outil
083: 83 mm

Rayon 
R05: 0.5 mm

Système de codification

Tolérance ØD e8
R Tolérance ±0.005 mm

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

6 8 10 12 16 20

Aluminium ≤7% Si
≤0.75xD ≤0.75xD

450-550 0.090-0.122 0.125-0.140 0.140-0.150 0.150-0.180 0.180-0.210 0.210-0.270

Aluminium >7% Si 400-500 0.090-0.100 0.100-0.112 0.120-0.135 0.135-0.165 0.165-0.190 0.190-0.240

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande



17KORLOY Solid Endmill Solution�

APLRE 3000 (Rayonnée longue)

(mm)

Désignation KED1000 ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 R Queue
 APLRE3050-083-R05 ▲ 5 6 4.7 83 8 30 0.5 HA

APLRE3050-083-R10 ▲ 5 6 4.7 83 8 30 1.0 HA

APLRE3060-083-R05 ▲ 6 6 5.7 83 10 42 0.5 HA

APLRE3060-083-R10 ▲ 6 6 5.7 83 10 42 1.0 HA

APLRE3080-100-R05 ▲ 8 8 7.4 100 13 62 0.5 HA

APLRE3080-100-R10 ▲ 8 8 7.4 100 13 62 1.0 HA

APLRE3100-100-R05 ▲ 10 10 9.2 100 16 58 0.5 HA

APLRE3100-100-R10 ▲ 10 10 9.2 100 16 58 1.0 HA

APLRE3100-100-R20 ▲ 10 10 9.2 100 16 58 2.0 HA

APLRE3120-119-R05 ▲ 12 12 11.0 119 19 73 0.5 HA

APLRE3120-119-R10 ▲ 12 12 11.0 119 19 73 1.0 HA

APLRE3120-119-R20 ▲ 12 12 11.0 119 19 73 2.0 HA

APLRE3160-150-R10 ▲ 16 16 15.0 150 25 100 1.0 HA

APLRE3160-150-R20 ▲ 16 16 15.0 150 25 100 2.0 HA

APLRE3160-150-R30 ▲ 16 16 15.0 150 25 100 3.0 HA

DLC 
Revête-

ment

H∙A 
45h6  

queue

•	Angle d'hélice optimisé pour une coupe optimale
•	Charge machine réduite grâce à la forme de l'arête
•	Usinage stable à haute avance via l'angle de dépouille spécial

AP L R E 3 120 119 R05

A Plus Longue Rayonnée Endmill Nombre  
de dents

Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur totale
119: 119 mm

Rayon 
R05: 0.5 mm

Système de codification

Tolérance ØD e8
R Tolérance ±0.005 mm

Conditions de coupe recommandées

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

6 8 10 12 16 20

Aluminium ≤7% Si
≤0.5xD ≤0.5xD

250-350 0.070-0.082 0.082-0.095 0.095-0.120 0.120-0.130 0.130-0.150 0.150-0.170

Aluminium >7% Si 200-300 0.060-0.750 0.075-0.085 0.085-0.105 0.105-0.120 0.120-0.140 0.140-0.150

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Version HB disponible sur fabrication. � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

r

1

1
2



18 � KORLOY Solid Endmill Solution

S+ Endmill

Les aciers inoxydables, avec leur résistance à la corro-
sion et leur surfaces lisses, sont largement utilisés dans 
la vie quotidienne de diverses industries.

L'écrouissage et la résistance à la coupe élevés de 
l'acier inoxydable entraînent souvent des arêtes rappor-
tées et des casses de l'arête de coupe, ce qui réduit la 
durée de vie de l'outil.

Par conséquent, des outils exclusifs pour l'usinage 
d'aciers inoxydables sont recommandés pour une pro-
duction efficace.

La gamme de fraises S+ Endmill, dont les arêtes de 
coupe sont conçues de manière optimale pour l'usinage 
de ces matières, permet de réduire efficacement les 
fractures en minimisant la charge de coupe et les vibra-
tions lors de l'usinage.

En outre, son nouveau substrat et sa nouvelle couche 
de revêtement assurent une résistance à l'usure et à la 
soudure plus élevée que les outils existants.

KORLOY recommande sa gamme S+ Endmill grâce à 
sa résistance accrue à la soudure et à l'usure via son 
substrat et une couche de revêtement optimaux pensés 
pour l'usinage des aciers inoxydables afin de garantir 
une productivité élevée à ses clients.

La gamme S+ assure des performances élevées dans l’usinage  
d’aciers inoxydables grâce à son angle de coupe élevé et à sa  
poche à copeaux profilée.

Fraises monobloc pour l’usinage d’aciers inoxydables



19KORLOY Solid Endmill Solution� S+ Endmill

Caractéristiques 

- Excellente résistance à l'usure

- Meilleure lubrification

- Résistance élevée des arêtes de coupe

- Substrat spécial pour une grande fiabilité d'usinage

Hélice variable
- Réduit les vibrations
- Améliore la stabilité de l'usinage

Poche à copeaux optimisée
- Pour une excellente évacuation

Arête de coupe optimisée
- Pour l'usinage d'acers inoxydables

Arêtes de coupe spécialement conçues
- Limite l'écrouissage
- Améliore l'état de surface

Revêtement AlCrN et substrat optimisé PP llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

MM llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

KK

NN

SS llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

Guide d'utilisation  
par matière



20 � KORLOY Solid Endmill Solution

SPFE3000 (plate)

(mm)

Version HA disponible sur fabrication � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud   ○:  Production sur demande

Désignation PC325 øD ød1 ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue
 SPFE3030-060-V10N15S6-B ▲ 3 6 2.8 60 10 15 HB

SPFE3040-060-V12N20S6-B ▲ 4 6 3.7 60 12 20 HB

SPFE3050-060-V15N20S6-B ▲ 5 6 4.6 55 15 20 HB

SPFE3060-060-V15N20S6-B ▲ 6 6 5.5 60 15 20 HB

SPFE3080-070-V20N25S8-B ▲ 8 8 7.4 70 25 25 HB

SPFE3100-075-V25N32S10-B ▲ 10 10 9.2 75 25 32 HB

SPFE3120-080-V30N37S12-B ▲ 12 12 11.0 80 30 37 HB

SPFE3160-092-V42N48S16-B ▲ 16 16 15.0 92 42 48 HB

SPFE3200-104-V48N55S20-B ▲ 20 20 19.0 104 48 55 HB

 Système de codification

SP  F  E  3  120  -  080  -  V30   N37   S12  -  B

Endmill Diamètre Ø 
120: 12 mm

Type de queue 
B = Weldon 

Sans = cylindrique

SPlus Flat Longueur totale 
080: 80 mm

Nombre de 
dents

Longueur utile
V30: 30 mm Longueur  

utile + détalonnage  
N37: 37 mm

Dia. de queue
S12: 12 mm

•	Excellente évacuation des copeaux grâce à de larges poches à copeaux et un angle de coupe élevé
•	Haute résistance à l'usure grâce à son revêtement spécial Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. 

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers inoxydables ≤1xD ≤0.75xD 70-120
0.015-
0.035

0.015-
0.035

0.015-
0.035

0.028-
0.040

0.039-
0.055

0.055-
0.070

0.070-
0.095

0.085-
0.115

0.120-
0.150

Aciers Superalliages réfractaires ≤1xD ≤0.50xD 30-60
0.012-
0.020

0.012-
0.020

0.012-
0.020

0.025-
0.035

0.025-
0.033

0.045-
0.065

0.065-
0.075

0.075-
0.100

0.085-
0.150

Aciers au carbone ou alliés   
(≤ HRC40) ≤1xD ≤0.75xD 120-180

0.018-
0.025

0.018-
0.025

0.018-
0.025

0.028-
0.045

0.046-
0.065

0.065-
0.085

0.085-
0.115

0.115-
0.165

0.200-
0.280

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers inoxydables ≤1xD 1xD 70-120
0.010-
0.015

0.010-
0.015

0.010-
0.015

0.020-
0.028

0.028-
0.038

0.038-
0.050

0.050-
0.070

0.060-
0.080

0.080-
0.100

Aciers Superalliages réfractaires ≤1xD 1xD 30-60
0.008-
0.014

0.008-
0.014

0.008-
0.014

0.018-
0.025

0.025-
0.033

0.033-
0.046

0.046-
0.055

0.055-
0.072

0.060-
0.090

Aciers au carbone ou alliés   
(≤ HRC40) ≤1xD 1xD 120-180

0.013-
0.018

0.008-
0.014

0.008-
0.014

0.020-
0.032

0.033-
0.045

0.045-
0.060

0.060-
0.080

0.080-
0.12

0.160- 
0.200

Nuance

PC325
Queue HB
DIN 6535

H∙A 
45º Queue 

h6
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SPFE4000 (plate)

(mm)

Désignation PC325 øD ød1 ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue
 SPFE4030-060-V10N15S6-B ▲ 3 6 2.8 60 10 15 HB

SPFE4040-060-V12N20S6-B ▲ 4 6 3.7 60 12 20 HB

SPFE4050-055-V15N20S6-B ▲ 5 6 4.6 55 15 20 HB

SPFE4060-060-V15N20S6-B ▲ 6 6 5.5 60 15 20 HB

SPFE4080-070-V25N30S8-B ▲ 8 8 7.4 70 25 30 HB

SPFE4100-075-V25N32S10-B ▲ 10 10 9.2 75 25 32 HB

SPFE4120-080-V30N37S12-B ▲ 12 12 11.0 80 30 37 HB

SPFE4160-092-V42N48S16-B ▲ 16 16 15.0 92 42 48 HB

SPFE4200-104-V48N55S20-B ▲ 20 20 19.0 104 48 55 HB

 Système de codification

SP  F  E  4  120  -  080  -  V30   N37   S12  -  B

Endmill Diamètre Ø 
120: 12 mm

Type de queue 
B = Weldon 

Sans = cylindrique

SPlus Flat Longueur totale 
080: 80 mm

Nombre de 
dents

Longueur utile
V30: 30 mm Longueur  

utile + détalonnage  
N37: 37 mm

Dia. de queue
S12: 12 mm

•	Excellente évacuation des copeaux grâce à de larges poches à copeaux et un angle de coupe élevé
•	Haute résistance à l'usure grâce à son revêtement spécial Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. 

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers inoxydables ≤1xD ≤0.75xD 70-120
0.015-
0.035

0.015-
0.035

0.015-
0.035

0.028-
0.040

0.039-
0.055

0.055-
0.070

0.070-
0.095

0.085-
0.115

0.120-
0.150

Aciers Superalliages réfractaires ≤1xD ≤0.50xD 30-60
0.012-
0.020

0.012-
0.02

0.012-
0.02

0.025-
0.035

0.025-
0.033

0.045-
0.065

0.065-
0.075

0.075-
0.100

0.085-
0.15

Aciers au carbone ou alliés   
(≤ HRC40) ≤1xD ≤0.75xD 120-180

0.018-
0.025

0.018-
0.025

0.018-
0.025

0.028-
0.045

0.046-
0.065

0.065-
0.085

0.085-
0.115

0.115-
0.165

0.200- 
0.280

Version HA disponible sur fabrication � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud   ○:  Production sur demande

Nuance

PC325

Queue  
HB

DIN 6535

H∙A 
37º/39º Queue 

h6
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SPFE6000 (plate)

(mm)

Désignation PC325 øD ød L l Queue
 SPFE6030-060-V8S6-B ▲ 3 6 60 8 HB

SPFE6040-060-V10S6-B ▲ 4 6 60 10 HB

SPFE6050-060-V13S6-B ▲ 5 6 60 13 HB

SPFE6060-060-V16S6-B ▲ 6 6 60 16 HB

SPFE6080-070-V22S8-B ▲ 8 8 70 22 HB

SPFE6100-075-V25S10-B ▲ 10 10 75 25 HB

SPFE6120-084-V28S12-B ▲ 12 12 84 28 HB

SPFE6160-093-V35S16-B ▲ 16 16 93 35 HB

SPFE6200-100-V40S20-B ▲ 20 20 100 40 HB

 Système de codification

SP  F  E  6  120  -  084  -  V28   S12  -  B

Endmill Diamètre Ø 
120: 12,0 mm

Type de queue 
B = Weldon 

Sans = cylindrique

SPlus Flat Longueur totale 
084: 84 mm

Nombre de 
dents

Longueur utile
V28: 28 mm

Dia. de queue
S12: 12 mm

•	Excellente évacuation des copeaux grâce à de larges poches à copeaux et un angle de coupe élevé
•	Haute résistance à l'usure grâce à son revêtement spécial Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. 

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers inoxydables ≤1.5xD ≤0.2xD 70-120
0.015-
0.035

0.015-
0.035

0.015-
0.035

0.028-
0.040

0.039-
0.055

0.055-
0.070

0.070-
0.095

0.085-
0.115

0.120-
0.150

Aciers Superalliages réfractaires ≤1.5xD ≤0.2xD 30-60
0.012-
0.020

0.012-
0.020

0.012-
0.02

0.025-
0.035

0.025-
0.033

0.045-
0.065

0.065-
0.075

0.075-
0.100

0.085-
0.150

Aciers au carbone ou alliés   
(≤ HRC40) ≤1.5xD ≤0.2xD 120-180

0.018-
0.025

0.018-
0.025

0.018-
0.025

0.028-
0.045

0.046-
0.065

0.065-
0.085

0.085-
0.115

0.115-
0.165

0.200-
0.280

Version HA disponible sur fabrication � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud   ○:  Production sur demande

Nuance

PC325

Queue  
HB

DIN 6535

H∙A 
45º Queue 

h6
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Désignation PC325 øD ød L l r Queue

 SPRE4030-055-R03 ▲ 3 6 55 8 0.3 HA

SPRE4040-055-R03 ▲ 4 6 55 10 0.3 HA

SPRE4040-055-R05 ▲ 4 6 55 10 0.5 HA

SPRE4050-055-R03 ▲ 5 6 55 15 0.3 HA

SPRE4050-055-R05 ▲ 5 6 55 15 0.5 HA

SPRE4060-060-R03 ▲ 6 6 60 15 0.3 HA

SPRE4060-060-R05 ▲ 6 6 60 15 0.5 HA

SPRE4060-060-R10 ▲ 6 6 60 15 1.0 HA

SPRE4080-070-R05 ▲ 8 8 70 20 0.5 HA

SPRE4080-070-R10 ▲ 8 8 70 20 1.0 HA

SPRE4080-070-V20S8-R15 ▲ 8 8 70 20 1.5 HA

SPRE4080-070-V20S8-R20 ▲ 8 8 70 20 2.0 HA

SPRE4100-075-R05 ▲ 10 10 75 25 0.5 HA

SPRE4100-075-R10 ▲ 10 10 75 25 1.0 HA

SPRE4100-075-R15 ▲ 10 10 75 25 1.5 HA

SPRE4100-075-R20 ▲ 10 10 75 25 2.0 HA

SPRE4120-080-R05 ▲ 12 12 80 30 0.5 HA

SPRE4120-080-R10 ▲ 12 12 80 30 1.0 HA

SPRE4120-080-R15 ▲ 12 12 80 30 1.5 HA

SPRE4120-080-R20 ▲ 12 12 80 30 2.0 HA

SPRE4160-100-R05 ▲ 16 16 100 42 0.5 HA

SPRE4160-100-R10 ▲ 16 16 100 42 1.0 HA

SPRE4160-100-V42S16-R15 ▲ 16 16 100 42 1.5 HA

SPRE4160-100-V42S16-R20 ▲ 16 16 100 42 2.0 HA

SPRE4200-100-R05 ▲ 20 20 100 48 0.5 HA

SPRE4200-100-R10 ▲ 20 20 100 48 1.0 HA

SPRE4200-100-V48S20-R15 ▲ 20 20 100 48 1.5 HA

SPRE4200-100-V48S20-R20 ▲ 20 20 100 48 2.0 HA

SPRE4000 (Rayonnée)

(mm)

•	Excellente évacuation des copeaux grâce à de larges poches à copeaux et un angle de coupe élevé
•	Haute résistance à l'usure grâce à son revêtement spécial

Nuance

PC325
Queue 
HA

H∙A 
37º/39º Queue 

h5

Tolérance ØD e8
Tolérance R ±0.01

 Système de codification

SP  R  E  4  080  -  070  -  V20   S8  -  R15

Endmill Diamètre Ø 
080: 8.0 mm

Rayon R 
R15: Rayon 1.5 mm

SPlus Radius Longueur totale 
070: 70 mm

Nombre de 
dents

Longueur utile
V20: 20 mm

Dia. de queue
S8: 8.0 mm

Version HB disponible sur fabrication � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud   ○:  Production sur demande
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SPRE4000 (Rayonnée)

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. 

Épaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers inoxydables ≤1.5xD ≤0.2xD 70-120
0.015-
0.035

0.015-
0.035

0.015-
0.035

0.028-
0.040

0.039-
0.055

0.055-
0.070

0.070-
0.095

0.085-
0.115

0.120-
0.150

Aciers Superalliages réfractaires ≤1.5xD ≤0.2xD 30-60
0.012-
0.02

0.012-
0.020

0.012-
0.02

0.025-
0.035

0.025-
0.033

0.045-
0.065

0.065-
0.075

0.075-
0.100

0.085-
0.15

Aciers au carbone ou alliés   
(≤ HRC40) ≤1.5xD ≤0.2xD 120-180

0.018-
0.025

0.018-
0.025

0.018-
0.025

0.028-
0.045

0.046-
0.065

0.065-
0.085

0.085-
0.115

0.115-
0.165

0.200-
0.280
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SPBE2000 (Hémisphérique)

(mm)

	 ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud   ○:  Production sur demandeVersion HB disponible sur fabrication

Désignation PC325 øD ød L l r Queue

 SPBE2030-050-V5S6 ▲ 3 6 50 5 1.5 HA

SPBE2030-075-V5S6 ▲ 3 6 75 5 1.5 HA

SPBE2040-050-V8S6 ▲ 4 6 50 8 2.0 HA

SPBE2040-075-V8S6 ▲ 4 6 75 8 2.0 HA

SPBE2050-050-V9S6 ▲ 5 6 50 9 2.5 HA

SPBE2050-075-V9S6 ▲ 5 6 75 9 2.5 HA

SPBE2060-060-V10S6 ▲ 6 6 60 10 3.0 HA

SPBE2060-100-V10S6 ▲ 6 6 100 10 3.0 HA

SPBE2080-060-V12S8 ▲ 8 8 60 12 4.0 HA

SPBE2080-100-V12S8 ▲ 8 8 100 12 4.0 HA

SPBE2100-075-V14S10 ▲ 10 10 75 14 5.0 HA

SPBE2100-100-V14S10 ▲ 10 10 100 14 5.0 HA

SPBE2120-080-V16S12 ▲ 12 12 80 16 6.0 HA

SPBE2120-150-V16S12 ▲ 12 12 150 16 6.0 HA

SPBE2160-100-V22S16 ▲ 16 16 100 22 8.0 HA

SPBE2160-150-V22S16 ▲ 16 16 150 22 8.0 HA

 Système de codification

SP   B   E    2   120   -   080   -   V16    S12

Endmill Diamètre Ø 
120: 12 mm

SPlus Ball Longueur totale 
080: 800 mm

Nombre de 
dents

Longueur utile
V16: 16 mm

Dia. de queue
S12: 12 mm

Nuance

PC325

H∙A 
40º

•	Arête spéciale pour un excellent état de surface
•	Excellente évacuation des copeaux grâce à de larges poches à copeaux et un angle de coupe élevé
•	Haute résistance à l'usure grâce à son revêtement spécial

Tolérance ØD e8
Tolérance R ±0.01

Queue 
HA

Queue 
h5
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SPBE2000 (Hémisphérique)

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. 

Hautes profondeurs de coupe

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16

Aciers inoxydables 0.2xD 0.2xD 40-70
0.012-
0.015

0.012-
0.015

0.012-
0.015

0.035-
0.045

0.050-
0.060

0.075-
0.080

0.095-
0.150

0.120-
0.250

Aciers Superalliages réfractaires 0.2xD 0.2xD 60-120
0.012-
0.015

0.012-
0.015

0.012-
0.015

0.035-
0.045

0.050-
0.060

0.075-
0.080

0.095-
0.150

0.120-
0.250

Aciers au carbone ou alliés   
(≤ HRC40) 0.2xD 0.2xD 80-140

0.012-
0.015

0.012-
0.015

0.012-
0.015

0.035-
0.045

0.050-
0.060

0.075-
0.080

0.095-
0.150

0.120-
0.250

Faibles profondeurs de coupe

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16

Aciers inoxydables 0.05xD 0.03xD 60-100
0.010-
0.012

0.010-
0.012

0.010-
0.012

0.030-
0.035

0.040-
0.050

0.060-
0.065

0.080-
0.100

0.100-
0.200

Aciers Superalliages réfractaires 0.05xD 0.03xD 100-160
0.010-
0.012

0.010-
0.012

0.010-
0.012

0.030-
0.035

0.040-
0.050

0.060-
0.065

0.080-
0.100

0.100-
0.200

Aciers au carbone ou alliés   
(≤ HRC40) 0.05xD 0.03xD 120-180

0.010-
0.012

0.010-
0.012

0.010-
0.012

0.030-
0.035

0.040-
0.050

0.060-
0.065

0.080-
0.100

0.100-
0.200

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. 
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U+ Endmill
Convient à l’usinage de pièces d’une dureté allant jusqu’à HRC 55.  
Augmentation de la durée de vie de l’outil jusqu’à 35% de plus que 
les fraises comparables !

Fraises monobloc pour usinages variés

La nouvelle technologie de revêtement et le substrat avancé permettent d'usiner une 
large gamme de matériaux en acier jusqu'à une dureté de HRC 55.

Productivité et fiabilité maximisées grâce à l'arête de coupe unique et à sa conception 
supérieure. 

PP llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

MM llllllllllllllllllllllllllllllllllll

KK

NN

SS

HH llllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllllll

Guide d'utilisation  
par matière

Caractéristiques

Revêtement AlCrN+ et substrat avancé
- Résistance à l'usure optimisée
- Résistance supérieure à l'oxydation
- Résistance élevée des arêtes de coupe
- Excellente fiabilité 

Poche à copeaux optimisée
- 	Pour une meilleure  
	 évacuation des copeaux

Arête de coupe unique
- 	Conception du bord de coupe à haute rigidité
- 	Les chanfreins empêchent l'écaillage
- 	Conçu pour réduire la résistance à la coupe et améliorer la rugosité de surface

Fraise détalonnée
- 	Pour types d'usinages  
	 maximisés
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UPFE4000-UF (Plate)

(mm)

Version HA disponible sur fabrication�  ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Désignation PC315W ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue
 

UPFE4030-057-V8S6-UF-B ▲ 3 6 - 57 8 - HB

UPFE4040-060-V12S6-UF-B ▲ 4 6 - 60 12 - HB

UPFE4050-060-V15S6-UF-B ▲ 5 6 - 60 15 - HB

UPFE4060-060-V15S6-UF-B ▲ 6 6 - 60 15 - HB

UPFE4080-070-V20N25S8-UF-B ▲ 8 8 7.8 70 20 25 HB

UPFE4100-075-V25N30S10-UF-B ▲ 10 10 9.8 75 25 30 HB

UPFE4120-080-V30N36S12-UF-B ▲ 12 12 11.8 80 30 36 HB

UPFE4160-092-V40N42S16-UF-B ▲ 16 16 15.8 92 40 42 HB

UPFE4200-104-V45N54S20-UF-B ▲ 20 20 19.8 104 45 54 HB

•	Goujures irrégulières pour des performances optimisées

UP F E 4 120 080 V30 N36 S12 UF B

U Plus F: Flat Endmill Nombre  
de dents

Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur 
totale

080: 80 mm

Longueur 
utile

V30: 30 mm

Longueur  
utile  

+ détalonnage
N36: 36 mm

Dia. de 
queue

S12: 12 mm

Type
UF : Goujures et 
hélices variables 

(Plate)

Type de queue
B : Weldon (HB)

Sans : cylindrique

 Système de codification

(mm)

Tolérance ØD e8

Nuance

PC315W

Queue  
HB

DIN 6535

H∙A 
29º/31º

Queue  
h6

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. � * A pondérer en fonction de l'ap.

Epaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers au carbone / Aciers alliés ≤1xD ≤0.75xD 120-180 0.018-
0.023

0.038-
0.050

0.05-
0.065

0.060-
0.083

0.085-
0.110

0.100- 
0.140

0.125-
0.162

0.140-
0.182

0.170-
0.220

Aciers pré-trempés  
(≤ HRC 35) ≤1xD ≤0.75xD 80-120 0.015-

0.019
0.032-
0.042

0.042-
0.055

0.051-
0.070

0.070-
0.093

0.085-
0.119

0.110-
0.138

0.120-
0.155

0.145-
0.190

Aciers inoxydables ≤1xD ≤0.75xD 50-80 0.008-
0.010

0.013-
0.016

0.018-
0.022

0.021-
0.028

0.027-
0.042

0.044-
0.052

0.050-
0.057

0.059- 
0.068

0.071-
0.078

Aciers trempés  
(HRC 45 - 55) ≤1xD ≤0.1xD 30-50 < 0.005* <0.008* <0.012* <0.014* <0.017* <0.018* <0.021* <0.024* <0.030*

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. � * A pondérer en fonction de l'ap.

Rainurage

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers au carbone / Aciers alliés ≤0.3xD 1xD 120-180 0.014-
0.018

0.030-
0.040

0.040-
0.052

0.048-
0.066

0.068-
0.088

0.080-
0.112

0.100-
0.130

0.112-
0.148

0.136-
0.176

Aciers pré-trempés  
(≤ HRC 35) ≤0.3xD 1xD 80-120 0.010-

0.013
0.021-
0.028

0.028-
0.036

0.034-
0.050

0.048-
0.062

0.056-
0.080

0.070-
0.092

0.080-
0.110

0.095-
0.125

Aciers inoxydables ≤0.3xD 1xD 50-80 0.006-
0.007

0.009-
0.011

0.013-
0.015

0.015-
0.020

0.019-
0.029

0.031-
0.036

0.035-
0.04

0.041-
0.047

0.050-
0.055

Aciers trempés  
(HRC 45 - 55) ≤0.2xD 1xD 30-50 < 0.005* <0.008* <0.012* <0.014* <0.017* <0.018* <0.021* <0.024* <0.030*
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UPFE6000-A45 (Plate)

(mm)

Version HA disponible sur fabrication�  ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Désignation PC315W ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 Queue

 UPFE6030-060-V9N19S6-A45-B ▲ 3 6 2.7 60 9 19 HB

UPFE6040-060-V11N19S6-A45-B ▲ 4 6 3.7 60 11 19 HB

UPFE6050-060-V13N19S6-A45-B ▲ 5 6 4.7 60 13 19 HB

UPFE6060-060-V15N19S6-A45-B ▲ 6 6 5.7 60 15 19 HB

UPFE6080-063-V20N25S8-A45-B ▲ 8 8 7.7 63 20 25 HB

UPFE6100-075-V25N30S10-A45-B ▲ 10 10 9.7 75 25 30 HB

UPFE6120-083-V30N36S12-A45-B ▲ 12 12 11.5 83 30 36 HB

UPFE6160-092-V40N45S16-A45-B ▲ 16 16 15.5 92 40 45 HB

UPFE6200-104-V45N52S20-A45-B ▲ 20 20 19.5 104 45 52 HB

•	Fraise renforcée pour une stabilité d'usinage maximale

Nuance

PC315W

Queue 
HB

DIN 6535

H∙A 
45º

UP F E 6 120 083 V30 N36 S12 A45 B

U Plus F: Flat Endmill Nombre  
de dents

Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur 
totale

083: 83 mm

Longueur 
utile

V30: 30 mm

Longueur  
utile  

+ détalonnage
N36: 36 mm

Dia. de 
queue

S12: 12 mm

Type
A45 : Haute 

hélice

Type de queue
B : Weldon (HB)

Sans : cylin-
drique

 Système de codification

(mm)

Tolérance ØD e8

Queue 
h6

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. � * A pondérer en fonction de l'ap.

Epaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers au carbone / Aciers alliés ≤1.5xD ≤0.1xD 120-180 0.018-
0.023

0.038-
0.050

0.050-
0.065

0.060-
0.083

0.085-
0.110

0.100-
0.140

0.125-
0.162

0.140-
0.182

0.170-
0.220

Aciers pré-trempés  
(≤ HRC 35) ≤1.5xD ≤0.05xD 80-120 0.015-

0.019
0.032-
0.042

0.042-
0.055

0.051-
0.070

0.070-
0.093

0.085-
0.119

0.110-
0.138

0.120-
0.155

0.145-
0.190

Aciers trempés  
(HRC 45 - 55) ≤1xD ≤0.05xD 30-50 < 0.005* <0.008* <0.012* <0.014* <0.017* <0.018* <0.021* <0.024* <0.030*
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Désignation PC315W ØD Ød1 Ød2 L ℓ1 ℓ2 r Queue
 

UPRE4030-060-V8N18S3-R03-U ▲ 3 3 2.7 60 8 18 0.3 HA

UPRE4040-060-V10N21S4-R03-U ▲ 4 4 3.6 60 10 21 0.3 HA

UPRE4040-060-V10N21S4-R05-U ▲ 4 4 3.6 60 10 21 0.5 HA

UPRE4050-060-V13N21S6-R03-U-B ▲ 5 6 4.6 60 13 21 0.3 HB

UPRE4050-060-V13N21S6-R05-U-B ▲ 5 6 4.6 60 13 21 0.5 HB

UPRE4060-060-V15N21S6-R03-U-B ▲ 6 6 5.5 60 15 21 0.3 HB

UPRE4060-060-V15N21S6-R05-U-B ▲ 6 6 5.5 60 15 21 0.5 HB

UPRE4060-060-V15N21S6-R10-U-B ▲ 6 6 5.5 60 15 21 1.0 HB

UPRE4080-070-V20N27S8-R05-U-B ▲ 8 8 7.4 70 20 27 0.5 HB

UPRE4080-070-V20N27S8-R10-U-B ▲ 8 8 7.4 70 20 27 1.0 HB

UPRE4080-070-V20N27S8-R15-U-B ▲ 8 8 7.4 70 20 27 1.5 HB

UPRE4080-070-V20N27S8-R20-U-B ▲ 8 8 7.4 70 20 27 2.0 HB

UPRE4100-072-V25N32S10-R05-U-B ▲ 10 10 9.2 72 25 32 0.5 HB

UPRE4100-072-V25N32S10-R10-U-B ▲ 10 10 9.2 72 25 32 1.0 HB

UPRE4100-072-V25N32S10-R15-U-B ▲ 10 10 9.2 72 25 32 1.5 HB

UPRE4100-072-V25N32S10-R20-U-B ▲ 10 10 9.2 72 25 32 2.0 HB

UPRE4120-080-V30N38S12-R05-U-B ▲ 12 12 11.0 80 30 38 0.5 HB

UPRE4120-080-V30N38S12-R10-U-B ▲ 12 12 11.0 80 30 38 1.0 HB

UPRE4120-080-V30N38S12-R15-U-B ▲ 12 12 11.0 80 30 38 1.5 HB

UPRE4120-080-V30N38S12-R20-U-B ▲ 12 12 11.0 80 30 38 2.0 HB

UPRE4160-092-V32N44S16-R05-U-B ▲ 16 16 15.0 92 32 44 0.5 HB

UPRE4160-092-V32N44S16-R10-U-B ▲ 16 16 15.0 92 32 44 1.0 HB

UPRE4160-092-V32N44S16-R15-U-B ▲ 16 16 15.0 92 32 44 1.5 HB

UPRE4160-092-V32N44S16-R20-U-B ▲ 16 16 15.0 92 32 44 2.0 HB

UPRE4200-104-V38N54S20-R05-U-B ▲ 20 20 18.5 104 38 54 0.5 HB

UPRE4200-104-V38N54S20-R10-U-B ▲ 20 20 18.5 104 38 54 1.0 HB

UPRE4200-104-V38N54S20-R15-U-B ▲ 20 20 18.5 104 38 54 1.5 HB

UPRE4200-104-V38N54S20-R20-U-B ▲ 20 20 18.5 104 38 54 2.0 HB

UPRE4000-U (Rayonnée)

Version HA disponible sur fabrication�  ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

•	Goujures irrégulières pour des performances optimisées

(mm)

Tolérance ØD e8

UP R E 4 120 080 V30 N38 S12 R05 U B

U Plus R :  
Rayonnée

Endmill Nb.  
de dents

Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur 
totale
080:  

80 mm

Longueur 
utile

V30: 30 mm

Longueur  
utile  

+ détalonnage
N38: 38 mm

Dia. de 
queue

S12: 12 mm

 Rayon R
R05:  

0.5 mm

Type
U : Goujures 
et hélices 
variables

Type de queue
B : Weldon (HB) 

Sans :  
cylindrique

 Système de codification

Nuance

PC315W

HB  
queue 

h6 

H∙A 
29º/31º

HA  
queue  

h5
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UPRE4000-U (Rayonnée)

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. �

Epaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers au carbone / Aciers alliés ≤0.2xD ≤0.75xD 200-250 0.014-
0.016

0.016-
0.024

0.025-
0.034

0.035-
0.037

0.038-
0.047

0.048-
0.059

0.060-
0.074

0.075-
0.086

0.087-
0.094

Aciers pré-trempés  
(≤ HRC 35) ≤0.2xD ≤0.75xD 140-200 0.012-

0.013
0.014-
0.021

0.022-
0.031

0.032-
0.034

0.035-
0.041

0.042-
0.054

0.055-
0.067

0.068-
0.079

0.080-
0.087

Aciers trempés  
(HRC 45 - 55) ≤0.2xD ≤0.1xD 60-80 0.005-

0.007
0.008-
0.011

0.012-
0.014

0.015-
0.017

0.018-
0.019

0.020-
0.022

0.023-
0.024

0.025-
0.029

0.030-
0.032
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UPBE2000 (Hémisphérique)

(mm)

Version HB disponible sur fabrication � ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Désignation PC315W ØD Ød L l r Queue
 UPBE2030-060-V6S03 ▲ 3 3 60 6 1.5 HA

UPBE2030-100-V6S03 ▲ 3 3 100 6 1.5 HA

UPBE2040-070-V8S04 ▲ 4 4 70 8 2.0 HA

UPBE2040-100-V8S04 ▲ 4 4 100 8 2.0 HA

UPBE2050-080-V10S06 ▲ 5 6 80 10 2.5 HA

UPBE2050-120-V10S06 ▲ 5 6 120 10 2.5 HA

UPBE2060-090-V12S06 ▲ 6 6 90 12 3.0 HA

UPBE2060-130-V12S06 ▲ 6 6 130 12 3.0 HA

UPBE2080-100-V14S08 ▲ 8 8 100 14 4.0 HA

UPBE2080-130-V14S08 ▲ 8 8 130 14 4.0 HA

UPBE2100-100-V18S10 ▲ 10 10 100 18 5.0 HA

UPBE2100-150-V18S10 ▲ 10 10 150 18 5.0 HA

UPBE2120-110-V22S12 ▲ 12 12 110 22 6.0 HA

UPBE2120-180-V24S12 ▲ 12 12 180 24 6.0 HA

UPBE2160-130-V24S16 ▲ 16 16 130 24 8.0 HA

UPBE2160-200-V30S16 ▲ 16 16 200 30 8.0 HA

•	Arête spéciale pour un excellent état de surface
•	Excellente évacuation des copeaux grâce à de larges poches à copeaux et un angle de coupe élevé
•	Haute résistance à l'usure grâce à son revêtement spécial

Nuance

PC315W

H∙A 
30º

Tolérance ØD e8

Conditions de coupe recommandées

Les conditions de coupe ci-dessus sont données pour un environnement machine optimal. �

Epaulements

Pièce usinée Ap Ae Vc  
(m/min)

fz (mm/t) en fonction du Ø

3 4 5 6 8 10 12 16 20

Aciers au carbone / Aciers alliés ≤0.03xD ≤0.05xD 120-190 0.013-
0.024

0.025-
0.027

0.028-
0.036

0.037-
0.050

0.051-
0.067

0.068-
0.089

0.090-
0.11

0.120-
0.150

0.087-
0.094

Aciers pré-trempés  
(≤ HRC 35) ≤0.03xD ≤0.05xD 100-170 0.011-

0.022
0.023-
0.024

0.025-
0.032

0.033-
0.044

0.045-
0.059

0.060-
0.079

0.080-
0.09

0.100-
0.120

0.080-
0.087

Aciers trempés  
(HRC 45 - 55) ≤0.03xD ≤0.05xD 40-60 0.007-

0.012
0.013-
0.018

0.018-
0.021

0.022-
0.028

0.030-
0.038

0.040-
0.050

0.050-
0.060

0.065-
0.080

0.030-
0.032

Queue  
HA

Queue  
h5

UP B E 2 120 110 V22 S12

U Plus B: Hémis- 
phérique

Endmill Nombre  
de dents

Diamètre Ø
120: 12 mm

Longueur  
totale

110: 110 mm

Longueur  
utile 

V22: 22 mm

Dia. de queue
S12: 12 mm

 Système de codification
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Notes

0 	 5	 25mm
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Application gratuite  
pour smartphones
Téléchargez notre application 
pour sélectionner facilement  
vos outils.

KTS - Korloy Tooling Solution


