
Gamme de fraises monobloc pour l'usinage d'aciers inoxydables

S-Star Endmill

• Usinabilité stable minimisant les écaillages inattendus grâce à une conception optimale de l'arête pour la coupe 
d'aciers inoxydables.

• Haute performance dans la coupe d'aciers inoxydables, du titane et du nickel grâce à l'application d'un nouveau 
revêtement à haute résistance à l'oxydation et à la dureté élevée.

KORLOY TECH-NEWS - Français
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Gamme de fraises monobloc pour l'usinage d'aciers inoxydables

S-Star Endmill
L'acier inoxydable est largement utilisé non seulement 
dans la vie quotidienne mais aussi dans diverses industries 
car il présente une grande résistance à la corrosion et 
une surface lisse. L'acier inoxydable réduit la durée de 
vie des outils lors de son usinqge car il présente des 
caractéristiques telles qu'une tendance qu durcissement 
élevée, une résistance élevée à la coupe et une forte 
tendance à la soudure des copeaux sur l'outil.

Il est donc recommandé d'utiliser des outils spécialisés 
pour un usinage efficace de l'acier inoxydable.
 
 
 

La gamme S-Star Endmill augmente considérablement 
la résistance à l'usure et la résistance à la soudure par 
rapport aux outils existants en appliquant un substrat à 
haute ténacité et une nouvelle couche de revêtement avec 
une résistance à l'usure, une résistance à l'oxydation et 
une dureté élevée. En outre, l'arête de coupe optimale 
minimise la charge de coupe pour l'usinage des aciers 
inoxydables et réduit les fractures dues à un écaillage 
soudain 

KORLOY recommande les fraises S-Star Endmill non 
seulement pour la coupe de l'acier inoxydable mais aussi 
pour les coupes générales de titane, nickel, d'Inconel et les 
matériaux difficiles à couper.

Bonne résistance à l'écaillage
- Arête de coupe solide et substrat à haute ténacité

Charge de coupe réduite et meilleure évacuation  
des copeaux
- Espacement irrégulier des goujures et forme de l'entaille 
 de type R
- Angle de coupe élevé et poche à copeaux profilée

Résistance à la soudure et à l'usure plus élevée
- Couche de revêtement série AlCrN

Bonne finition de surface
- Goujure de finition ajoutée
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Traitement des arêtes de coupe

-  Meilleure résistance à l'écaillage en début de coupe
-  Meilleure résistance à l'usure et coupe stable
-  Haute qualité du produit grâce au traitement  
 des arêtes de coup stabilization Arrête de finition  

supplémentaire

-  Amélioration de l'état de surface grâce  
 à la rectification du 1er diamètre extérieur.

-  Arête de coupe de haute qualité et bonne résistance  
 à la soudure.

Espacement irrégulier des goujures / entaille  
en R

-  Evacuation élevée des copeaux grâce  
 à la forme de l'entaille en R.

-  Stabilité dans l'usinage en épaulement.

Application de différentes largeurs  
de couches de revêtement à base d'AlCrN

-  Application de plusieurs couches

-  Lubrification accrue grâce à la présence de Cr

-  Stabilité assurée contre la chaleur de friction

-  Résistance à l'usure garantie par une couche de   
 revêtement plus épaisse

Fraise monobloc pour la coupe  
du titane et d'aciers inoxydables

- Durée de vie de l'outil plus longue.

- Substrat à haute ténacité et couche de revêtement à haute lubrification.

avantavant aprèsaprès

S R 5 1 4 120 03 H

S-Star  
Endmill

Type
E: Fraise plate
R: Fraise rayonnée
B: Fraise 
hémisphérique
F: Fraise ebauche

Nuance
5: nuance série 5

Type de queue
0: standard
1: détalonné

Nombre de dents
(2-7 dents)

Diamètre d'outil
120: 12 mm 
(1 - 20 mm)

Rayon
03: 0,3 mm 

(0,1 - 2,0 mm)

Type d'hélice
H: haute hélice

Système de codification

Caractéristiques

PP KK MM SS HH NN

Acier au carbone 
Aciers allié

Fonte
Aciers

Inoxydables

Inconel718,
Waspaloy,
Hastelloy

Titane
Aciers

trempés
Non-ferreux Graphite

Matières 
composites
CFRP/GFRP

U-Star Endmill

S-Star Endmill

Super Endmill   
for Ti

Super Endmill  
for HRSA

Super Endmill  
for Ti 

S-Star Endmill

H-Star Endmill

A-Star Endmill

D Endmill
Composite  

Router Endmill

Guide de sélection d'outils
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Type Nom Photo Description Nombre
de dents

Diamètre (Ø)

Min. Max.

Plate

SE502 2 dents, fraise plate 2 1 20

SE503 3 dents, fraise plate 3 1 20

SE504 4 dents, fraise plate 4 1 20

SE506 6 dents, fraise plate 6 6 20

Rayonnée

SR504 4 dents, fraise rayonnée 4 1 20

SR505 5 dents, fraise rayonnée Nick type 5 6 20

SR507 7 dents, fraise rayonnée Nick type 7 6 20

Hémis- 
phérique

SB502 2 dents, fraise hémisphérique 2 1 12

SB504 4 dents, fraise hémisphérique 4 3 20

Ébauche SF51H 3-5 dents, fraise d'ébauche 3-5 3 20

Tableau récapitulatif des fraises monobloc

S-Star Endmill Concurrent A Concurrent B 20 40 60 80 100 1200

S-Star Endmill
100%

Concurrent A

Concurrent B

90%

30%

11%
Plus de  

résistance

Durée de vie (%)

Exemples d'application

Acier inoxydable 316 (X5CrNiMo17-12-2)

• Conditions de coupe vc = 60 m/min · fz = 0,03 mm/rev · ap = 9,0 mm · ae = 0,6 mm · arrosage (WKSS)

• Outils Fraise monobloc   SE504060 (4 dents Ø6 fraise plate) 
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Profondeur de passe

Conditions de coupe recommandées - SE502 plate

ap = 0.2Dap = 0.5D

Rainurage

Matière Acier au carbone, acier allié, acier à outils
Aciers inoxydables 300

Conditions -HRC30 HRC30-45

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

1,0 13000 220 9800 160 21000 170

1,2 12500 210 9000 150 17500 140

1,5 12000 200 8300 140 14000 110

2,0 11560 190 7560 120 10500 85

2,5 10240 200 6560 130 8500 70

3,0 8920 210 5560 140 8000 65

4,0 7560 300 4620 180 7500 75

5,0 6300 320 3780 190 6000 80

6,0 5560 350 3360 220 5000 80

8,0 4200 380 2520 200 3750 90

10,0 3260 330 2000 160 3000 90

12,0 2740 280 1680 130 2500 95

14,0 2470 250 1520 120 2150 100

16,0 2200 220 1360 110 1880 105

18,0 1940 195 1210 95 1670 110

20,0 1680 170 1060 80 1500 115
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ap = 0.5D
Profondeur de passe

Conditions de coupe recommandées - SE503 plate

ae = 0.05D

ap = 1.5D

ae = 0.1D

ap = 1.5D

ap = 0.2D

Rainurage

Matière Acier au carbone, acier allié, acier à outils
Fonte Aciers 

inoxydables
Alliages  

de cuivre
Alliage  

de titane Inconel
Conditions -HRC20 -HRC20 - 30 HRC30-45

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

1,0 30000 1000 23000 800 16500 450 20000 500 16500 350 25000 360 16500 380 6500 100

1,5 20000 1000 15500 800 11000 450 13000 500 11000 350 16500 360 11000 380 4500 100

2,0 15000 1000 11500 800 8200 450 10000 500 8400 350 12500 360 8200 380 3500 100

2,5 12000 1000 9400 800 7500 450 8000 500 6500 350 10000 360 6500 380 2600 100

3,0 10080 950 7750 740 5550 395 6700 520 5550 350 8300 360 5550 395 2200 100

4,0 7550 1400 5850 1100 4200 595 5050 550 4200 320 6200 400 4200 595 1650 105

5,0 6000 1500 4700 1200 3300 650 4000 600 3300 350 5000 420 3300 600 1400 120

6,0 5050 1650 3850 1250 2800 700 3350 660 2800 370 4100 440 2800 700 1150 130

8,0 3750 1700 2950 1330 2100 710 2500 665 2100 375 3100 500 2100 710 850 120

10,0 3050 1650 2300 1250 1650 665 2000 630 1350 355 2500 530 1650 665 650 120

12,0 2500 1500 2000 1200 1350 605 1650 570 1350 320 2000 550 1350 605 555 110

14,0 2150 1550 1700 1200 1200 605 1450 580 1200 250 1700 600 1200 605 500 110

16,0 1850 1600 1450 1250 1000 650 1250 600 1000 200 1500 650 1000 610 400 115

18,0 1650 1650 1300 1300 920 700 1100 620 900 150 1300 700 900 615 350 120

20,0 1500 1700 1150 1350 840 750 1000 640 800 100 1200 750 800 620 320 125

Epaulements

Matière Acier au carbone, acier allié, acier à outils
Fonte Aciers 

inoxydables
Alliages  

de cuivre
Alliage  

de titane Inconel
Conditions -HRC20 -HRC20 - 30 HRC30-45

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min-1)
Avance

vf (mm/min)

1,0 30000 1000 23000 800 16500 450 20000 500 16500 350 25000 360 16500 380 6500 100

1,5 20000 1000 15500 800 11000 450 13000 500 11000 350 16500 360 11000 380 4500 100

2,0 15000 1000 11500 800 8200 450 10000 500 8400 350 12500 360 8200 380 3500 100

2,5 12000 1000 9400 800 7500 450 8000 500 6500 350 10000 360 6500 380 2600 100

3,0 10080 950 7750 740 5550 395 6700 520 5550 350 8300 360 5550 395 2200 100

4,0 7550 1400 5850 1100 4200 595 5050 550 4200 320 6200 400 4200 595 1650 105

5,0 6000 1500 4700 1200 3300 650 4000 600 3300 350 5000 420 3300 600 1400 120

6,0 5050 1650 3850 1250 2800 700 3350 660 2800 370 4100 440 2800 700 1150 130

8,0 3750 1700 2950 1330 2100 710 2500 665 2100 375 3100 500 2100 710 850 120

10,0 3050 1650 2300 1250 1650 665 2000 630 1350 355 2500 530 1650 665 650 120

12,0 2500 1500 2000 1200 1350 605 1650 570 1350 320 2000 550 1350 605 555 110

14,0 2150 1550 1700 1200 1200 605 1450 580 1200 250 1700 600 1200 605 500 110

16,0 1850 1600 1450 1250 1000 650 1250 600 1000 200 1500 650 1000 610 400 115

18,0 1650 1650 1300 1300 920 700 1100 620 900 150 1300 700 900 615 350 120

20,0 1500 1700 1150 1350 840 750 1000 640 800 100 1200 750 800 620 320 125

Profondeur de passe
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Conditions de coupe recommandées - SE504 plate / SR504 rayonnée

ae = 0.05D

ap = 1.5D

ae = 0.1D

ap = 1.5D

ap = 0.2Dap = 1.0D

Rainurage

Matière Aciers, Fonte
Aciers inoxydables 300 Aciers inoxydables 400 Alliage de titane Inconel

Conditions -HB230

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

1,0 40,500 300 20,000 250 28,000 160 23,925 225 9330 60

1,5 27,000 300 13,000 180 18,500 160 15,730 185 6135 50

2,0 20,300 300 10,000 150 14,000 160 12,010 165 4685 45

2,5 16,200 300 8,000 120 11,000 165 9,490 155 3700 40

3,0 13,500 275 6,690 105 9,350 145 8,045 135 3135 35

4,0 10,100 370 5,050 135 7,000 185 6,005 195 2340 50

5,0 8,090 410 4,050 165 5,600 230 4,815 360 1875 60

6,0 6,750 480 3,350 190 4,700 265 4,030 415 1570 70

8,0 5,050 620 2,500 250 3,500 340 3,000 545 1170 95

10,0 4,050 780 2,050 320 2,800 430 2,430 695 945 120

12,0 3,370 750 1,680 310 2,350 435 2,010 685 780 115

14,0 2,890 670 1,400 280 2,000 405 1,700 820 715 150

16,0 2,500 630 1,250 265 1,750 370 1,500 950 600 180

18,0 2,250 630 1,100 260 1,550 365 1,320 1,245 515 250

20,0 2,000 620 1,000 260 1,400 365 1,200 1,875 480 390

Epaulements

Matière Aciers, Fonte
Aciers inoxydables 300 Aciers inoxydables 400 Alliage de titane Inconel

Conditions -HB230

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

1,0 40,500 335 20,000 280 28,000 180 23,925 260 9570 65

1,5 27,000 335 13,000 200 18,500 180 15,730 215 6290 55

2,0 20,300 335 10,000 170 14,000 180 12,010 195 4805 50

2,5 16,200 335 8,000 135 11,000 185 9,490 180 3795 45

3,0 13,500 310 6,690 115 9,350 160 8,045 155 3215 40

4,0 10,100 415 5,050 150 7,000 205 6,000 335 2520 60

5,0 8,090 460 4,050 185 5,600 260 4,815 410 2020 75

6,0 6,750 540 3,350 215 4,700 295 4,030 470 1690 85

8,0 5,050 700 2,500 280 3,500 380 3,000 620 1260 110

10,0 4,050 880 2,050 360 2,800 485 2,430 790 1020 145

12,0 3,370 845 1,680 350 2,350 490 2,010 780 845 140

14,0 2,890 755 1,400 315 2,000 455 1,700 925 715 170

16,0 2,500 710 1,250 295 1,750 415 1,500 1075 600 205

18,0 2,250 710 1,100 290 1,550 410 1,320 1410 515 275

20,0 2,000 700 1,000 290 1,400 410 1,200 2120 480 430

Profondeur de passe

Profondeur de passe
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Conditions de coupe recommandées - SE506 plate

ae = 0.02D

ap = 1.0D

ae = 0.1D

ap = 1.5D

ae = 0.05D

ap = 1.5D

Epaulements - conditions normales

Matière Acier au carbone, acier allié, acier à outils Aciers inoxydables  
et alliages de titane Inconel

Conditions -HRC30 HRC30-40

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

6,0 5560 2000 3880 1370 3370 1100 1350 280

8,0 4200 2000 2940 1370 2490 1100 1000 280

10,0 3360 2000 2320 1370 1920 1100 440 280

12,0 2840 1680 2000 1160 1610 1000 400 250

16,0 2100 1260 1480 880 1160 770 310 190

20,0 1680 1010 1160 690 900 620 250 155

ae = 0.1D

ap = 1.5D

ae = 0.05D

ap = 1.5D

Epaulements - haute productivité

Matière Acier au carbone, acier allié, acier à outils

Conditions -HRC30 HRC30-40

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

6.0 22200 8000 16800 6090

8.0 16800 8000 12600 6090

10.0 13400 8000 9988 5990

12.0 11350 6720 8400 5040

16.0 8400 5040 6300 3780

20.0 6700 4040 5040 3050

Profondeur de passe

Profondeur de passe
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Conditions de coupe recommandées - SE505 / SR507 rayonnée

ae = 0.05D

ap = 1.0D

Epaulements

Matière Aciers, Fonte Aciers inoxydables,  
Alliage de titane Acier trempé

Conditions SKD61

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

6,0 3700 450 3200 380 1100 65

8,0 2800 400 2350 420 950 60

10,0 2250 325 1990 350 750 60

12,0 1990 300 1550 270 600 55

16,0 1550 250 1250 250 500 50

20,0 1200 180 900 150 350 50

ap = 0.1D

ae = 0.2D

ap = 0.05D

ae = 0.1D

Matière
Aciers inoxydables 300 Alliages de titane ou base Ni

Conditions

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

2.0 8900 210 6400 120

4.0 5000 310 3600 180

6.0 3600 380 2600 210

8.0 2800 400 2000 230

10.0 2300 410 1600 230

12.0 1900 410 1400 240

Profondeur de passe

Profondeur de passe

Epaulements
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Conditions de coupe recommandées - SB502 hémisphérique

ap = 0.1D

ae = 0.2D

ap = 0.05D

ae = 0.1D

Epaulements - conditions normales

Matière Aciers au carbone, fonte Aciers inoxydables,  
aciers pré-durcis Aciers trempés

Conditions 150-250HB HRC25-35 HRC35-45 HRC45-55

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

2.0 19100 770 12800 370 10200 270 8900 190

4.0 10800 1100 7200 550 5700 400 5000 280

6.0 7700 1300 5200 660 4100 480 3600 330

8.0 6000 1400 4000 700 3200 510 2800 360

10.0 4800 1400 3200 700 2600 520 2300 370

12.0 4000 1400 2700 710 2200 530 1900 370

Profondeur de passe

Matière Aciers au carbone, fonte
Aciers inoxydables 300, Titane Aciers inoxydables 400

Conditions -HB230

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)
U/min

rpm (min -1) 
Avance

vf (mm/min)

3.0 13500 275 6690 105 9350 145

4.0 10100 370 5050 135 7000 185

5.0 8090 410 4050 165 5600 230

6.0 6750 480 3350 190 4700 265

8.0 5050 620 2500 250 3500 340

10.0 4050 780 2050 320 2800 430

12.0 3370 750 1680 310 2350 435

16.0 2530 700 1250 300 1750 395

20.0 2030 680 1000 290 1400 370

ap = 1.0D

ae = 0.5D

Conditions de coupe recommandées - SB504 hémisphérique

Profondeur de passe
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• Veuillez ajuster les conditions de coupe recommandées, en fonction de l'état de vos machines, des pièces et de votre objectif d'usinage.
• Réglez la machine avec une rigidité élevée et vérifiez l'état de serrage de la pièce.
• Choisissez une huile de refroidissement adaptée aux matériaux de la pièce et vérifiez que la pression et la quantité d'huile de refroidissement sont suffisantes pour l'usinage.
• En cas de vibrations réduisez le régime et la vitesse d'avance dans le même rapport. 

※ Remarques

Conditions de coupe recommandées - SF513H/SF514H/SF515H - Ebauche

Rainurage

Matière Aciers inoxydables, alliage de titane

Conditions SUS304, SUS316, Ti6A

Dia. (Ø)
U/min

rpm (min -1)
Avance

vf (mm/min)

3 5000 380

4 4800 350

5 4700 350

6 4400 340

7 3800 340

8 3300 340

9 3000 340

10 2700 330

12 2200 330

14 2000 310

16 1750 300

20 1300 210

ap
ap: D3-D5 = 0.3 × D
     D6-D10 = 0.25mm × D
 D12-D16 = 0.15mm × D
 D18-D20 = 0.1mm × D

Profondeur de passe
Si des vibrations se produisent bien que la pièce soit 

serrée de manière rigide, réduisez la vitesse et l'avance 
dans la même proportion.
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SE502 Plate
Carbure

H∙A 
36º AICrN 

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon

(mm)

Tolerance ØD Ød
Ø1,0 - Ø5,0 0 - -0,015 mm

Ø 6,0 0 - -0,02 mm
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

L

ØdØD

Désignation Stock ØD Ød ℓ L

SE502 SE502010 ● 1,0 6 2.5 50

SE502012 ● 1.2 6 3 50

SE502015 ● 1.5 6 4 50

SE502020 ● 2,0 6 6 50

SE502025 ● 2.5 6 7 50

SE502030 ● 3,0 6 8 55

SE502040 ● 4,0 6 10 55

SE502050 ● 5,0 6 15 55

SE502060 ● 6,0 6 15 60

SE502080 ● 8,0 8 20 70

SE502100 ● 10 10 25 75

SE502120 ● 12 12 30 80

SE502140 ● 14 16 35 90

SE502160 ● 16 16 42 100

SE502180 ● 18 16 45 100

SE502200 ● 20 20 48 100

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande
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SE503 Plate

(mm)

H∙A 
42,5º h5  

queue

L

ØdØD

Tolerance ØD Ød
Ø1,0 - Ø5,0 0 - -0,015 mm

h5Ø 6,0 0 - -0,02 mm
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

Carbure
H∙A 
42º AICrN 

H∙A 
45º

Désignation Stock ØD Ød ℓ L

SE503 SE503010 ● 1,0 6 2.5 50

SE503012 ● 1.2 6 3 50

SE503015 ● 1.5 6 4 50

SE503020 ● 2,0 6 6 50

SE503025 ● 2.5 6 7 50

SE503030 ● 3,0 6 8 55

SE50303010 ● 3,0 6 10 60

SE503040 ● 4,0 6 10 55

SE50304012 ● 4,0 6 12 60

SE503050 ● 5,0 6 13 55

SE503060 ● 6,0 6 15 60

SE50306020 ● 60 6 20 65

SE503080 ● 8,0 8 20 70

SE50308030 ● 8,0 8 30 80

SE503100 ● 10 10 25 75

SE50310035 ● 10 10 35 85

SE503120 ● 12 12 30 80

SE50312040 ● 12 12 40 90

SE503140 ● 14 16 35 90

SE503160 ● 16 16 42 100

SE503180 ● 18 16 45 100

SE503200 ● 20 20 48 100

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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SE504 Plate

(mm)

H∙A 
37º h5  

queue

Tolerance ØD Ød
Ø1,0 - Ø5,0 0 - -0,015 mm

h5Ø 6,0 0 - -0,02 mm
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

Carbure
H∙A 
35º AICrN 

L

ØdØD

Désignation Stock ØD Ød ℓ L

SE504 SE504010 ● 1,0 6 2,5 50

SE504012 ● 1,2 6 3 50

SE504015 ● 1,5 6 4 50

SE504020 ● 2,0 6 6 50

SE504025 ● 2,5 6 7 50

SE504030 ● 3,0 6 8 55

SE50403010 ● 30 6 10 60

SE504035 ● 3,5 6 10 55

SE504040 ● 40 6 10 55

SE50404012 ● 40 6 12 60

SE504045 ● 4,5 6 12 55

SE504050 ● 5,0 6 15 55

SE504055 ● 5,5 6 15 60

SE504060 ● 6,0 6 15 60

SE50406020 ● 60 6 20 65

Désignation Stock ØD Ød ℓ L

SE504 SE504065 ● 6,5 8 15 60

SE504070 ● 7,0 8 20 80

SE504080 ● 80 8 20 70

SE50408025 ● 80 8 25 70

SE50408030 ● 80 8 30 80

SE504085 ● 8,5 10 20 70

SE504090 ● 90 10 25 80

SE504100 ● 10 10 25 75

SE50410035 ● 10 10 35 85

SE504120 ● 12 12 30 80

SE50412040 ● 12 12 40 90

SE504140 ● 14 16 35 90

SE504160 ● 16 16 42 100

SE504180 ● 18 16 45 100

SE504200 ● 20 20 48 100

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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L

ØdØD

SE506 Plate

(mm)

h5  
queue

Tolerance ØD Ød
Ø 6,0 0 - -0,02 mm

h5
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

Carbure
H∙A 
45º AICrN 

Désignation Stock ØD Ød ℓ L

SE506 SE506060 ● 6,0 6 15 60

SE506080 ● 8,0 8 20 70

SE506100 ● 10 10 25 75

SE506120 ● 12 12 30 80

SE506160 ● 16 16 42 100

SE506200 ● 20 20 48 100

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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L

ØdØD

13°

R

SR504 Rayonnée H∙A 
37º h5  

queue
Carbure

H∙A 
35º AICrN r Tolerance 

± 0,01

Tolerance ØD Ød
Ø1,0 - Ø5,0 0 - -0,015 mm

h5Ø6,0 - Ø7,0 0 - -0,02 mm
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

(mm)

Désignation Stock R ØD Ød ℓ L

SR504 SR50401001 ● 0,1 1 6 2,5 50

SR50401002 ● 0,2 1 6 2,5 50

SR50401201 ● 0,1 1,2 6 3 50

SR50401501 ● 0,1 1,5 6 4 50

SR50401502 ● 0,2 1,5 6 4 50

SR50402001 ● 0,1 2 6 6 50

SR50402002 ● 0,2 2 6 6 50

SR50402502 ● 0,2 2,5 6 7 50

SR50403002 ● 0,2 3 6 8 55

SR50403003 ● 0,3 3 6 8 55

SR50403005 ● 0,5 3 6 8 55

SR50404002 ● 0,2 4 6 10 55

SR50404003 ● 0,3 4 6 10 55

SR50404005 ● 0,5 4 6 10 55

SR50405002 ● 0,2 5 6 15 55

SR50405003 ● 0,3 5 6 15 55

SR50405005 ● 0,5 5 6 15 55

SR50406003 ● 0,3 6 6 15 60

SR50406005 ● 0,5 6 6 15 60

SR50406010 ● 1,0 6 6 15 60

SR50407003 ● 0,3 7 8 15 60

SR50408002 ● 0,2 8 8 20 70

SR50408003 ● 0,3 8 8 20 70

Désignation Stock R ØD Ød ℓ L

SR504 SR50408005 ● 0,5 8 8 20 70

SR50408010 ● 1,0 8 8 20 70

SR50410003 ● 0,3 10 10 25 75

SR50410005 ● 0,5 10 10 25 75

SR50410010 ● 1,0 10 10 25 75

SR50410015 ● 1,5 10 10 25 75

SR50410020 ● 2,0 10 10 25 75

SR50410030 ● 3,0 10 10 25 75

SR50412003 ● 0,3 12 12 30 80

SR50412005 ● 0,5 12 12 30 80

SR50412010 ● 1,0 12 12 30 80

SR50412015 ● 1,5 12 12 30 80

SR50412020 ● 2,0 12 12 30 80

SR50412030 ● 3,0 12 12 30 80

SR50412040 ● 4,0 12 12 30 80

SR50414005 ● 0,5 14 16 35 90

SR50414010 ● 1,0 14 16 35 90

SR50416005 ● 0,5 16 16 42 100

SR50416010 ● 1,0 16 16 42 100

SR50418005 ● 0,5 18 16 45 100

SR50420005 ● 0,5 20 20 48 100

SR50420010 ● 1,0 20 20 48 100

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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SR505 Nick rayonnée H∙A 
38º h5  

queue
Carbure

H∙A 
35º AICrN r Tolerance 

± 0,01

Tolerance ØD Ød
Ø6,0 0 - -0,02 mm

h5
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

L

ØdØD

R

(mm)

Désignation Stock R ØD Ød ℓ L

SR505 SR50506005 ● 0,5 6 6 15 60

SR50508005 ● 0,5 8 8 20 70

SR50510005 ● 0,5 10 10 25 75

SR50512005 ● 0,5 12 12 30 80

SR50516005 ● 0,5 16 16 42 100

SR50520005 ● 0,5 20 20 48 100

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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L

ØdØD

R

SR507 Nick rayonnée H∙A 
38º h5  

queue AICrN r Tolerance 
± 0,01

Tolerance ØD Ød
Ø6,0 0 - -0,02 mm

h5
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

(mm)

Désignation Stock R ØD Ød ℓ L

SR507 SR50706005 ● 0,5 6 6 15 60

SR50708005 ● 0,5 8 8 20 70

SR50710005 ● 0,5 10 10 25 75

SR50712005 ● 0,5 12 12 30 80

SR50716005 ● 0,5 16 16 42 100

SR50720005 ● 0,5 20 20 48 100

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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(mm)

SB502 Hémisphérique

L

ØdØD

R

Tolerance ØD Ød
Ø1,0 - Ø5,0 0 - -0,015 mm

h5Ø6,0 - Ø7,0 0 - -0,02 mm
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

H∙A 
38º h5  

queue AICrN r Tolerance 
± 0,01

Désignation Stock R ØD Ød ℓ L

SB502 SB502010 ● 0,5 1 6 3 50

SB502020 ● 1,0 2 6 6 50

SB502030 ● 1,5 3 6 8 50

SB502030L ● 1,5 3 6 8 70

SB502040 ● 2,0 4 6 10 50

SB502040L ● 2,0 4 6 10 70

SB502050 ● 2,5 5 6 13 50

SB502050L ● 2,5 5 6 13 80

SB502060 ● 3,0 6 6 13 50

SB502060L ● 3,0 6 6 13 90

SB502080 ● 4,0 8 8 19 60

SB502080L ● 4,0 8 8 19 100

SB502100 ● 5,0 10 10 22 70

SB502100L ● 5,0 10 10 22 100

SB502120 ● 6,0 12 12 26 75

SB502120L ● 6,0 12 12 26 110

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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(mm)

Tolerance ØD Ød
Ø1,0 - Ø5,0 0 - -0,015 mm

h5Ø6,0 - Ø7,0 0 - -0,02 mm
Ø8,0 - Ø20,0 0 - -0,03 mm

L

ØdØD

R

SB504 Hémisphérique H∙A 
37º h5  

queue
Carbure

H∙A 
35º AICrN r Tolerance 

± 0,01

Désignation Stock R ØD Ød ℓ L

SB504 SB504030 ● 1,5 3 6 8 60

SB504040 ● 2,0 4 6 8 70

SB504050 ● 2,5 5 6 12 80

SB504060 ● 3,0 6 6 12 90

SB504080 ● 4,0 8 8 16 100

SB504100 ● 5,0 10 10 20 100

SB504120 ● 6,0 12 12 25 100

SB504160 ● 8,0 16 16 30 100

SB504200 ● 10 20 20 38 100

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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L

ØdØD

1

2

13°

(mm)

Tolerance ØD Ød
Ø3,0 - Ø20,0 0 - -0,05 mm h5

SF513H / SF514H / SF515H Ébauche H∙A 
45º h5  

queue
CarbureAICrN r Tolerance 

± 0,01

Désignation Stock C ØD Ød ℓ1 ℓ2 L z

SF513H SF51303002H ● 0,2 3 6 8 - 50 3

SF51304002H ● 0,2 4 6 10 - 50 3

SF514H SF51405002H ● 0,3 5 6 13 - 50 4

SF51406002H ● 0,3 6 6 13 - 60 4

SF51406002NH ● 0,3 6 6 10 20 60 4

SF51407002H ● 0,4 7 8 18 - 70 4

SF51408002H ● 0,4 8 8 19 - 70 4

SF51408002NH ● 0,4 8 8 12 25 70 4

SF51409003H ● 0,4 9 10 20 - 70 4

SF51410003H ● 0,4 10 10 22 - 75 4

SF51410003NH ● 0,4 10 10 15 30 75 4

SF51411003H ● 0,5 11 12 25 - 80 4

SF51412003H ● 0,5 12 12 26 - 80 4

SF51412003NH ● 0,5 12 12 20 35 80 4

SF515H SF51506002H ● 0,3 6 6 13 - 60 5

SF51508002H ● 0,4 8 8 19 - 65 5

SF51510003H ● 0,4 10 10 22 - 70 5

SF51512003H ● 0,5 12 12 26 - 80 5

SF51514005H ● 0,5 14 16 28 - 90 5

SF51516005H ● 0,5 16 16 32 - 100 5

SF5151600542H ● 0,5 16 16 42 - 100 5

SF51520005H ● 0,5 20 20 38 - 100 5

SF5152000545H ● 0,5 20 20 45 - 100 5

 ▲: Stocké en Europe  ●:  Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande

Acier au carbone  
(- HB225)

Acier allié
(HB225 - 325)

Aciers pré-durçis
(HRC30 - 50)

Aciers trempés Fonte
- FCD500

Aluminium 
Aciers 

inoxydables
Alliages de 

titane
Inconel, alliage 

base NiSKD61 (- HRC55) SKD11 (HRC55 -)

     

Pièces usinables   = Excellent   = Bon
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