
Série de fraises monobloc pour matériaux difficiles à usiner

Super Endmill
Ti et HRSA

• Usinage de composants en HRSA et Titane comme les moteurs, les turbines, etc. utilisés dans les industries 
aérospatiales et de production d'énergie.

• Optimales pour l'usinage de matériaux difficiles à usiner grâce à la réduction de la chaleur générée lors de la coupe 
et de l'amélioration de l'évacuation des copeaux.

KORLOY TECH-NEWS - Français
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/
XWLOLVDWLRQ�GH�PDWÆULDX[�GLIƂFLOHV�½�XVLQHU�HVW�GH�SOXV� 
HQ�SOXV�IUÆTXHQWH�GDQV�GLYHUVHV�LQGXVWULHV�D\DQW�GHV�
GHPDQGHV�GH�SURGXLWV�GH�KDXWH�SHUIRUPDQFH�HW�OÆJHUV��
FRPPH�O
DÆURVSDWLDOH��OH�PÆGLFDO��O
DXWRPRELOH��HWF��(Q�
UÆSRQVH�½�FH�FKDQJHPHQW��.25/2<�D�ODQFÆ�VD�JDPPH�
Super Endmill pour Ti et Super Endmill pour HRSA�

*U¿FH�½�VD�VWUXFWXUH�G
DUÇWH�RSWLPDOH�SRXU�O
XVLQDJH�GX�
WLWDQH�HW�VD�SRFKH�½�FRSHDX[�ÆODUJLH�GDQV�OHV�FDQQHOXUHV��
6XSHU�(QGPLOO�SRXU�7L�UÆGXLW�OD�FKDUJH�GH�FRXSH�HW�OD�
FKDOHXU�GH�FRXSH�JÆQÆUÆHV�ORUV�GH�O
XVLQDJH�HW�DPÆOLRUH�
O
ÆYDFXDWLRQ�GHV�FRSHDX[��(Q�RXWUH��O
DSSOLFDWLRQ�G
XQ�
VXEVWUDW�½�KDXWH�WÆQDFLWÆ�HW�G
XQH�FRXFKH�GH�UHYÇWHPHQW�
½�KDXWH�OXEULƂFDWLRQ�PLQLPLVH�OHV�ÆFDLOODJHV�HW�O
DJJOR-
PÆUDWLRQ�GH�FRSHDX[��FH�TXL�JDUDQWLW�XQH�GXUÆH�GH�YLH�
PD[LPDOH�GH�O
RXWLO�

/D�JDPPH�Super Endmill pour HRSA�DXJPHQWH�OHV�
SHUIRUPDQFHV�GH�FRXSH�HW�OD�VWDELOLWÆ�GH�OD�GXUÆH�GH�YLH�
GHV�IUDLVHV�HQ�DSSOLTXDQW�XQ�DQJOH�GH�FRXSH�SRVLWLI�HW�XQ�
HVSDFHPHQW�LUUÆJXOLHU�GHV�JRXMXUHV��'H�SOXV��OD�QRXYHOOH�
FRXFKH�GH�UHYÇWHPHQW�½�KDXWH�GXUHWÆ�LQKLEH�OHV�SRVVL-
EOHV�IUDFWXUHV�GH�O
DUÇWH�GH�FRXSH�HW�DVVXUH�XQH�ORQJXH�
GXUÆH�GH�YLH�GH�O
RXWLO�SRXU�O
XVLQDJH�GH�+56$�JU¿FH�½�VD�
UÆVLVWDQFH�DFFUXH�½�O
XVXUH�

Super Endmill pour Ti�RIIUH�OD�PHLOOHXUH�VROXWLRQ�SRXU�
O
XVLQDJH�GHV�DOOLDJHV�GH�WLWDQH�HW�GHV�DFLHUV�LQR[\GD-
EOHV��HW�Super Endmill pour HRSA�VHUD�DGDSWÆHV�DX[�
PDWLÅUHV�GLWHV�+56$�WHOV�TXH�O
,QFRQHO��O
+DVWHOOR\�HW�OH�
:DVSDOR\�

Gamme pour titane et aciers inoxydables
��6XSHU�(QGPLOO�SRXU�7L 

Gamme pour HRSA et matières base Ni
��6XSHU�(QGPLOO�SRXU�+56$

Meilleure évacuation des copeaux et longue  
durée de vie de l'outil
��*UDQGH�SRFKH�½�FRSHDX[�HW�FRQFHSWLRQ�DPÆOLRUÆH� 
� GHV�JRXMXUHV
��$UÇWH�GH�FRXSH�WUDQFKDQWH�RSWLPDOH�SRXU�OD�FRXSH� 
� GH�PDWÆULDX[�GLIƂFLOHV�½�XVLQHU
��&RXFKH�GH�UHYÇWHPHQW�½�KDXWH�OXEULƂFDWLRQ� 
� HW�VXEVWUDW�½�KDXWH�WÆQDFLWÆ

Série de fraises monobloc pour matériaux difficiles à usiner

Super Endmill Ti et HRSA
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S RE T 4 120 080 R30

Super Endmill Type
)(��)UDLVH�SODWH

5(��)UDLVH�UD\RQQÆH
%(��)UDLVH�

KÆPLVSKÆULTXH

Pièce à usiner 
7��7LWDQH�,QR[

6��6XSHU�DOOLDJHV 
,QFRQHO������

:DVSDOR\��+DVWHOOR\

No. de dents 
�����GHQWV

Dia. d'outil Ø
��������PP

Longueur totale
��������PP

Rayon R
5��������PP

Système de codification - Super Endmill pour Ti

Caractéristiques

Finition de surface supérieure Charge machine et vibrations réduites

Super Endmill &RQFXUUHQW

Bavures réduitesBavures réduites Mauvais état de surfaceMauvais état de surface

s�)UDLVH�PRQREORF�SRXU�OD�FRXSH�GX�WLWDQH�HW�G
DFLHUV�LQR[\GDEOHV�

• Durée de vie de l'outil plus longue: VXEVWUDW�½�KDXWH�WÆQDFLWÆ�HW�FRXFKH�GH�UHYÇWHPHQW�½�KDXWH�OXEULILFDWLRQ�

SFET (Plate) / SRET (Rayonnée) SBET (Hémisphérique)

Arête de coupe en forme de S

��&KDUJH�GH�FRXSH�UÆGXLWH

A° ≠ B° A° ≠ B°C° ≠ D° C° ≠ D°

Goujures à pas variable

��5ÆGXFWLRQ�GHV�YLEUDWLRQV�HW�GH�O
ÆFDLOODJH

C° C°D° D°

Grande poche à copeaux et conception 
optimisée de la goujure

��%RQQH�ÆYDFXDWLRQ�GHV�FRSHDX[

A° B° A° B°

Fo
rc

e 
de

 l'
av

an
ce
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) ����

����

����

�

�����

�����
Super Endmill &RQFXUUHQW

Force verticale 
max 1,669N

Force verticale max

Force radiale

Force de l'avance

Force verticale 
max 1,771N

Pièce usinée $OOLDJH�GH�WLWDQH�(7L��$O��9)

Cond. de 
coupe

YF� ����P�PLQ���I]� �������PP�W���DS� ����PP 
DH� ����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil
65(7���������5��� 
'LDPÅWUH� �µ���PP

Pièce usinée $FLHUV�,QR[\GDEOHV��;�&U1L�����

Cond. de 
coupe

YF� ����P�PLQ���I]� ������PP�W���DS� ����PP 
DH� ����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil
65(7���������5��� 
'LDPÅWUH� �µ���PP
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Caractéristiques de la nuance

Revêtement UL (Ultra Lubrifié)

•  Amélioration du contrôle des copeaux et de la résistance à la soudure grâce à une 
technologie exclusive de revêtement lubri"ant.

•  Substrat à haute résistance à l'écaillage.

Pièce usinée

P K M S H N

Acier au 
carbone

Aciers  
alliés

Acier  
pré-traité Fonte Aciers 

Inoxydables

Inconel718,
Waspaloy,
Hastelloy

Titane Aciers 
 trempés

Matières  
non-ferreuses

Revêtement UL ○ ○ △ × ○ × ◎ × ×

Plage d'application de la nuance UL ◎: Excellent  ○: Très bon  △: bon  ×: Non-recommandé

SFET4000 (Plate) SRET4000 (Rayonnée)

����DUÇWHV�HW����GÆVLJQDWLRQV�SODWHV��µ��t�µ���

��*RXMXUHV�½�SDV�YDULDEOH

��$SSOLFDWLRQ�G
XQH�]RQH�G
HQWDLOOH

��UÆGXFWLRQ�GHV�ÆFDLOODJHV�

SBET2000 (Hémisphérique) SBET4000 (Hémisphérique)

�����DUÇWHV��KÆPLVSKÆULTXH����GÆVLJQDWLRQV��µ��t�µ���

���&RQFHSWLRQ�KÆPLVSKÆULTXH�HQ�IRUPH�GH�6

���(QWDLOOH�SUÆVHQWH�SRXU�XQH�ERQQH�ÆYDFXDWLRQ� 
� GHV�FRSHDX[

�����DUÇWHV��KÆPLVSKÆULTXH����GÆVLJQDWLRQV��µ��t�µ���

���&RQFHSWLRQ�KÆPLVSKÆULTXH�HQ�IRUPH�GH�6� 
� HW�SDV�YDULDEOH

���(QWDLOOH�SUÆVHQWH�SRXU�XQH�ERQQH� 
� ÆYDFXDWLRQ�GHV�FRSHDX[

����DUÇWHV�HW����GÆVLJQDWLRQV�UD\RQQÆHV�SODWHV��µ��t�µ���

��*RXMXUHV�½�SDV�YDULDEOH

��$SSOLFDWLRQ�G
XQH�]RQH�G
HQWDLOOH�

��UÆGXFWLRQ�GHV�ÆFDLOODJHV�

Gamme

PP KK MM SS HH NN

Acier au carbone
Aciers alliés

Fonte
Aciers 

Inoxydables

Inconel718,
Waspaloy,
Hastelloy

Titane
Aciers  

trempés
Matières  

non-ferreuses
Graphite

Matières 
composites
CFRP/GFRP

U-Star Endmill*

I+ Endmill

S-Star Endmill*

Super Endmill  
 Ti

Super Endmill  
 HRSA

Super Endmill  
 Ti*

S-Star Endmill

H-Star Endmill

A+ Endmill

D Endmill
Composite  

Router Endmill

 : 1ère recommandation
Guide de sélection d'outils
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Conditions de coupe - SFET4000 Plate / SRET4000 Rayonnée 

Pièce usinée

Durêté
(HB)

Force de 
coupe 
spéci- 
fique  

(N/mm2)

ap
 (mm)

ae
 (mm) Opération

Ø
 (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20

ISO Matière ISO AISI Longueur 
de coupe 

(mm)
8 10 15 15 20 25 30 42 48

P

Acier  
au carbone

(C22)
C40
C45

1020
1039
1045

230
400

-
600

1.5D 0.1D

Epaulements 

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

rpm 10610 8594 7257 6048 4536 3629 3024 2268 1814

avance 849 1031 1161 1210 1179 1016 968 771 726

0.5D 1D

Rainurage 

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

rpm 6791 5173 4329 3714 2785 2228 1857 1393 1114

avance 435 455 519 564 512 446 416 334 312

Aciers  
alliés

20NiCrMo2
-
-

42CrMo4

8615
4320
4130
4140

280
800

-
1000

1.5D 0.1D

Epaulements 

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

rpm 15000 11000 9600 8000 6000 4800 4000 3000 2400

avance 1250 1400 1900 2200 1600 1440 1250 1140 860

0.5D 1D

Rainurage 

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

rpm 6900 5600 4500 3700 2800 2200 1900 1400 1100

avance 410 490 630 740 670 530 530 390 350

M

Ferritique 
Martenistique

X6CrAl13
X6Cr17

X12CrS13
X6CrMo17-1

(X6Cr13) 
X12Cr13

405
430

416
434

403
410

240

450

540

450

1.5D 0.1D

Epaulements 

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

rpm 10610 8594 7257 6048 4536 3629 3024 2268 1814

avance 849 1031 1161 1210 1179 1016 968 771 726

0.5D 1D

Rainurage 

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

rpm 6791 5173 4329 3714 2785 2228 1857 1393 1114

avance 435 455 519 564 512 446 416 334 312

Austénitique
X10CrNiS18-9

X5CrNi18-9
X5CrNiMo17-12-2

303
304
316

200 520

1.5D 0.1D

Epaulements 

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

rpm 7639 6048 4966 4244 3183 2546 2122 1592 1273

avance 611 726 795 849 828 713 679 541 509

0.5D 1D

Rainurage 

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

rpm 4775 3660 3056 2653 1990 1592 1326 955 796

avance 306 322 367 403 366 318 297 229 223

S Titane et alliages
Ti6Al4V

Ti5Al5V5Mo
Ti7Al4Mo

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo

Ti7Al4Mo
320

600
-

1800

1.5D 0.1D

Epaulements 

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

rpm 7427 5889 4775 4032 3104 2483 2069 1552 1241

avance 535 636 668 693 670 636 604 497 457

0.5D 1D

Rainurage 

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

rpm 4244 3263 2737 2387 1790 1432 1194 895 716

avance 238 261 296 327 286 258 239 193 180
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Conditions de coupe - SBET2000 Hémisphérique

Conditions de coupe - SBET4000 Hémisphérique

Pièce usinée

Durêté
(HB)

Force de 
coupe 
spéci- 
fique  

(N/mm2)

ap
 (mm)

ae
 (mm) Opération

Ø
 (mm)

1 2 3 4 5 6 8 10 12

ISO Matière ISO AISI Longueur 
de coupe 

(mm)
1 2 3 8 12 12 16 20 25

P

Acier au carbone
(C22)
C40
C45

1020
1039
1045

230
400

-
600

ž����' ž����'
Copiage 

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

rpm 41600 20800 13000 16000 12700 10600 8000 6400 5300

Aciers alliés

20NiCrMo2
-
-

42CrMo4

8615
4320
4130
4140

280
800

-
1000

ž����' ž����' avance 1625 1170 1040 1400 1300 1050 950 900 900

M

Ferritique 
Martenistique

X6CrAl13
X6Cr17

X12CrS13
X6CrMo17-1

(X6Cr13) 
X12Cr13

405
430

416
434

403
410

240

450

540

450

ž����' ž����' Copiage 

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

rpm 38400 19200 12000 14400 11520 9600 7200 5760 4800

ž����' ž����' avance 3000 2160 1920 1008 897 845 835 783 778

Austénitique
X10CrNiS18-9

X5CrNi18-9
X5CrNiMo17-12-2

303
304
316

200 520 ž����' ž����'

Copiage 

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

rpm 32000 16000 10000 12000 9600 8000 6000 4800 4000

avance 2500 1800 1600 850 750 700 700 650 650

S Titane et alliages
Ti6Al4V

Ti5Al5V5Mo
Ti7Al4Mo

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo

Ti7Al4Mo
320

600
-

1800
ž����' ž����'

Copiage 

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

rpm 32000 16000 10000 12000 9600 8000 6000 4800 4000

avance 2500 1800 1600 850 750 700 700 650 650

Pièce usinée

Durêté
(HB)

Force de 
coupe 
spéci- 
fique  

(N/mm2)

ap
 (mm)

ae
 (mm) Opération

Ø
 (mm) 4 5 6 8 10 12

ISO Matière ISO AISI
Longueur de 
coupe (mm) 8 12 12 16 20 25

P

Acier au carbone
(C22)
C40
C45

1020
1039
1045

230
400

-
600

ž����' ž����'

Copiage 

vc 200 200 200 200 200 200

fz 0.044 0.051 0.050 0.059 0.070 0.085

rpm 16000 12700 10600 8000 6400 5300

Aciers alliés

20NiCrMo2
-
-

42CrMo4

8615
4320
4130
4140

280
800

-
1000

ž����' ž����' avance 2800 2600 2100 1900 1800 1800

M

Ferritique 
Martenistique

X6CrAl13
X6Cr17

X12CrS13
X6CrMo17-1

(X6Cr13) 
X12Cr13

405
430

416
434

403
410

240

450

540

450

ž����' ž����' Copiage 

vc 180 180 180 180 180 180

fz 0.035 0.039 0.044 0.058 0.068 0.081

rpm 14400 11520 9600 7200 5760 4800

ž����' ž����' avance 2040 1800 1680 1680 1560 1560

Austénitique
X10CrNiS18-9

X5CrNi18-9
X5CrNiMo17-12-2

303
304
316

200 520 ž����' ž����'

Copiage 

vc 150 150 150 150 150 150

fz 0.035 0.039 0.044 0.058 0.068 0.081

rpm 12000 9600 8000 6000 4800 4000

avance 1700 1500 1400 1400 1300 1300

S Titane et alliages
Ti6Al4V

Ti5Al5V5Mo
Ti7Al4Mo

Ti6Al4V
Ti5Al5V5Mo
Ti7Al4Mo

320
600

-
1800

ž����' ž����'

Copiage 

vc 150 150 150 150 150 150

fz 0.035 0.039 0.044 0.058 0.068 0.081

rpm 12000 9600 8000 6000 4800 4000

avance 1700 1500 1400 1400 1300 1300
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Guide d'utilisation 

Condition de coupe selon porte-à-faux

Vitesses de coupe pour fraises hémisphériques

Formules de vitesse de coupe (fraises hémisphériques, angle de pente = 0°)0°)

-  Pour le type de queue conique, les conditions de coupe sont basées sur le cas d'un serrage  
 au niveau du col.

-  Lorsque le porte-a-faux est augmenté de 1D, diminuez les RPM. et l'avance de 10%.

-  Dans le cas d'une queue droite, ajustez les conditions en fonction du porte-a-faux 
 Ex: Lorsque le porte a faux est en 3D et qu'il est augmenté de 1D, diminuez le R.P.M.  
 et l'avance de 10%.

ØD

돌
출
길
이

α =1 (Angle de pente θ=0°)

α=1.2 (Angle de pente θ=7°)

α=1.5 (Angle de pente θ=15°)

α=1.7 (Angle de pente θ=30°)

α=2.17 (Angle de pente θ=45°)

α=2.3 (Angle de pente θ=60°)

α 

• Vitesse de coupe effective Veff: 

 = (π × Deff × n)/1000 (n = min-1)

• Diamètre effectif - Formule de calcul Deff:   
 = (2  ap(D-ap) × α)

 D = Ø (Dia. d'outil), Deff = Diamètre effectif

• Formules de vitesse de coupe effective:  
 Quand la pente θ est à 0° Veff = (π × Deff × n)/1000 
 Deff = Diamètre effectif. Calculez selon l'ap Ex) Diamètre: 6 mm · ap = 0.3 mm · Deff = 2.6 mm · N = 14,000 (min-1) 

 Angle de pente 0° · Veff = 113.7 m/min)
 Angle de pente 15° · Veff = 113.7 × 1.5 = 170.6 m/min)

 Graphique du diamètre effectif jusqu'à la profondeur de coupe dans la direction axialeProfondeur 
(ap)

Diamètre 
effectif
(Deff)

Angle de 
pente θ

Po
rte

-à
-fa

ux
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Industries aérospatiale/énergitiques : Usinage de pièces telles que les moteurs et les turbines dans des matériaux réfractaires

Pièces de moteurs aérospatiaux (boîtier de turbine - HRSA à base de nickel)

Outil - SRES4120-080-R30
Usinage - Interpolation

Outil - SRES4120-080-R30
Usinage - Interpolation

Outil - SRES4080-075-R05
Usinage - Finition interne

Pièces de moteurs aéro (aubes de turbines - alliage de titane)

Outil - SRET4120-080
Usinage - Fraisage de pro"ls

Outil - SRET4120-080
Usinage - Fraisage de pro"ls

Exemples d'industries
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49 m49 m
Arête en bon étatArête en bon état

Super Endmill

37 m37 m

EcaillageEcaillage

Concurrent

Alliage de titane (Ti-6AL-4V) 

Alliage de titane (Ti-6AL-4V) 

60 m60 m

Super Endmill

40 m40 m

Concurrent

Alliage de titane (Ti-6AL-4V) 

69 m69 m

Super Endmill

41 m41 m

Concurrent

     30% de résis-
tance à l'écail-

lage en plus

     50% de résis-
tance à l'écail-

lage en plus

     70% de résis-
tance à l'écail-

lage en plus

Arête en bon étatArête en bon état EcaillageEcaillage

Evaluation des performances

Cond. de coupe YF� ����P�PLQ���I]� ������PP�W���DS� ����PP���DH� �����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil 65(7���������5���'LDPÅWUH� �µ���PP��UHYÇWHPHQW�8/

▶    Performance de haute qualité grâce au substrat à haute ténacité et à la stabilité de l'outil

Cond. de coupe YF� ����P�PLQ���I]� �������PP�W���DS� ����PP���DH� �����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil 65(7���������5���'LDPÅWUH� �µ���PP��UHYÇWHPHQW�8/

▶    Performance de haute qualité grâce au substrat à haute ténacité et à la stabilité de l'outil

Cond. de coupe YF� �����P�PLQ���I]� ������PP�W���DS� �����PP���DH� �����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil 6%(7���������'LDPÅWUH� �µ���PP��UHYÇWHPHQW�8/

Arête en bon étatArête en bon état EcaillageEcaillage

▶    Performance de haute qualité grâce au substrat à haute ténacité et à la stabilité de l'outil
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(mm)

Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS

SFET 4030-050 ƒ 3 8 50 6

4040-050 ƒ 4 10 50 6

4050-060 ƒ 5 15 60 6

4060-060 ƒ 6 15 60 6

4080-070 ƒ 8 20 70 8

4100-075 ƒ 10 25 75 10

4120-080 ƒ 12 30 80 12

4160-100 ƒ 16 42 100 16

4200-100 ƒ 20 48 100 20

OAL

DCON-MS

APMX

DC

SFET4000 Plate revêtement 
UL

+Ÿ$ 
35º/ 38º

queue 
h6

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE

SRET 4030-050-R02 ƒ 3 8 50 6 0.2

4030-050-R05 ƒ 3 8 50 6 0.5

4040-050-R02 ƒ 4 10 50 6 0.2

4040-050-R05 ƒ 4 10 50 6 0.5

4050-060-R02 ƒ 5 15 60 6 0.2

4050-060-R05 ƒ 5 15 60 6 0.5

4050-060-R10 ƒ 5 15 60 6 1.0

4060-060-R03 ƒ 6 15 60 6 0.3

4060-060-R05 ƒ 6 15 60 6 0.5

4060-060-R10 ƒ 6 15 60 6 1.0

4080-070-R03 ƒ 8 20 70 8 0.3

4080-070-R05 ƒ 8 20 70 8 0.5

4080-070-R10 ƒ 8 20 70 8 1.0

4100-075-R03 ƒ 10 25 75 10 0.3

4100-075-R05 ƒ 10 25 75 10 0.5

4100-075-R10 ƒ 10 25 75 10 1.0

4100-075-R15 ƒ 10 25 75 10 1.5

4100-075-R20 ƒ 10 25 75 10 2.0

4120-080-R05 ƒ 12 30 80 12 0.5

4120-080-R10 ƒ 12 30 80 12 1.0

4120-080-R15 ƒ 12 30 80 12 1.5

4120-080-R20 ƒ 12 30 80 12 2.0

4120-080-R25 ƒ 12 30 80 12 2.5

4120-080-R30 ƒ 12 30 80 12 3.0

4160-100-R05 ƒ 16 42 100 16 0.5

4160-100-R10 ƒ 16 42 100 16 1.0

4200-100-R05 ƒ 20 48 100 20 0.5

4200-100-R10 ƒ 20 48 100 20 1.0

(mm)

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE

SRET4000 Rayonnée r Tolerance 
± 0,01

+Ÿ$ 
35º/ 38º

queue 
h6

revêtement 
UL

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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(mm)

Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE

SBET 2010-050 ƒ 1 1 50 6 0.5

2020-050 ƒ 2 2 50 6 1.0

2030-050 ƒ 3 3 50 6 1.5

2040-050 ƒ 4 8 50 6 2.0

2040-070 ƒ 4 8 70 6 2.0

2050-060 ƒ 5 12 60 6 2.5

2050-080 ƒ 5 12 80 6 2.5

2060-060 ƒ 6 12 60 6 3.0

2060-090 ƒ 6 12 90 6 3.0

2080-070 ƒ 8 16 70 8 4.0

2080-100 ƒ 8 16 100 8 4.0

2100-075 ƒ 10 20 75 10 5.0

2100-100 ƒ 10 20 100 10 5.0

2120-080 ƒ 12 25 80 12 6.0

2120-100 ƒ 12 25 100 12 6.0

DCON-MS

APMX

OAL

DC

RE

SBET2000 Hémisphérique r Tolerance 
± 0,01

+Ÿ$ 
30º

queue 
h6

revêtement 
UL

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE

SBET 4040-050 ƒ 4 8 50 6 2.0

4040-070 ƒ 4 8 70 6 2.0

4050-060 ƒ 5 12 60 6 2.5

4050-080 ƒ 5 12 80 6 2.5

4060-060 ƒ 6 12 60 6 3.0

4060-090 ƒ 6 12 90 6 3.0

4080-070 ƒ 8 16 70 8 4.0

4080-100 ƒ 8 16 100 8 4.0

4100-075 ƒ 10 20 75 10 5.0

4100-100 ƒ 10 20 100 10 5.0

4120-080 ƒ 12 25 80 12 6.0

4120-100 ƒ 12 25 100 12 6.0

(mm)

DCON-MS

APMX

OAL

DC

RE

SBET4000 Hémisphérique r Tolerance 
± 0,01

+Ÿ$ 
38º/40º

revêtement 
UL

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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Super Endmill

Concurrent

Arête de coupe en bon étatArête de coupe en bon état

Ecaillage de l'arête de coupeEcaillage de l'arête de coupe

Super Endmill Concurrent

Bavures Bavures 
controléescontrolées

Arrachage de Arrachage de 
matièrematière

C° ≠ D°

Goujures à pas variable

��5ÆGXFWLRQ�GHV�YLEUDWLRQV�HW�GH�O
ÆFDLOODJH

C° D°

A° ≠ B°

A° B°

Conception de l'âme à haute rigidité

���$PÆOLRUDWLRQ�GH�OD�VWDELOLWÆ�GH�FRXSH� 
� HW�GH�O
ÆYDFXDWLRQ�GHV�FRSHDX[

Pointe travaillée

��5ÆGXFWLRQ�GHV�ÆFDLOODJHV 
� VXU�OH�ERXW�GH�O
DUÇWH

S RE S 4 120 080 R30

Super Endmill Type
)(���)UDLVH�SODWH

5(���)UDLVH�UD\RQQÆH
%(���)UDLVH�

KÆPLVSKÆULTXH

Pièce usinée 
7��7LWDQH�676
6��6XSHU�DOOR\ 
,QFRQHO����� 

:DVSDOR\��+DVWHOOR\ 

No. de dents 
�����)OXWH

Dia. d'outil Ø
��������PP

Longueur totale
��������PP

Rayon R
��������PP

Code system - Super Endmill pour HRSA

Caractéristiques

Stabilité d'usinage Finition de surface

• Industries aérospatiales et génération d'électricité:  
 *DPPH�H[FOXVLYH�GH�IUDLVHV�PRQREORF�SRXU�SLÅFHV�HQ�+56$���PRWHXUV��SLÅFHV�GH�WXUELQH��HWF�

• Arête tranchante: 5ÆGXFWLRQ�GH�OD�FKDUJH�GH�FRXSH�HW�VXSSUHVVLRQ�GH�O
ÆFURXLVVDJH�

• Durée de vie de l'outil allongée: XWLOLVDWLRQ�G
XQ�VXEVWUDW�½�KDXWH�WÆQDFLWÆ�HW�G
XQH�QRXYHOOH�QXDQFH�½�KDXWH�UÆVLVWDQFH�½�O
XVXUH�

SRES4000 (Rayonnée) SFES4000 (Plate)

Pièce usinée ,QFRQHO��,QFRQHO����

Cond. de 
coupe

YF� ����P�PLQ���I]� ������PP�W���DS� �����PP 
DH� �����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil
65(6���������5��  
'LDPÅWUH� �µ���PP��UHYÇWHPHQW�6/

Pièce usinée :DVSDOR\

Cond. de 
coupe

YF� ����P�PLQ���I]� �������PP�W���DS� �����PP 
DH� ����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil
6)(6��������  
'LDPÅWUH� �µ���PP��UHYÇWHPHQW�6/
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Pièce usinée

Durêté
(HB)

Force de 
coupe 
spéci- 
fique  

(N/mm2)

Résistance 
à la traction 

à haute 
temp.

(N/mm2)

ap
 (mm)

ae
 (mm)

Opération

Ø
 (mm) 3 4 5 6 8 10 12 16 20

ISO Matière ISO AISI Longueur 
de coupe 

(mm)
8 10 15 15 20 25 30 42 48

S
Matières  

base  
Ni

Inconel718
Inconel625

Inconel718
Inconel625

250
-

320

690
-

965
650

1.5D 0.05D

Epaulements 

vc 36 38 38 40 40 39 40 38 40

fz 0.014 0.020 0.025 0.030 0.035 0.043 0.050 0.069 0.079

rpm 3,800 3,000 2,450 2,100 1,600 1,250 1,050 765 635

Waspaloy Waspaloy
210

-
290

1100
-

1400
900

avance 220 240 245 250 225 215 210 210 200

0.3D 1D

Rainurage 

vc 24 24 24 24 24 24 24 24 24

Hastelloy Hastelloy
170

-
240

520
-

800
530

fz 0.013 0.018 0.024 0.029 0.041 0.048 0.058 0.058 0.072

rpm 2,500 1,900 1,500 1,250 945 760 630 475 380

avance 125 135 145 145 155 145 145 110 110

Caractéristiques de la nuance

Revêtement SL (Ultra Lubrifié)

• Application d'un revêtement à haute lubri"cation et d'une technologie de traitement  
 de surface spéciale.
• Augmentation de la résistance à la soudure, de la résistance à l'écaillage et de la stabilité  
 de coupe via un meilleur traitement de surface.

Pièce usinée

P K M S H N

Acier au 
carbone

Aciers  
alliés

Acier  
pré-traité Fonte Acier  

Inoxydable

Inconel718,
Waspaloy,
Hastelloy

Titane Aciers  
trempés

Matières  
non-ferreuses

revêtement SL × × × × × ◎ × × ×

Plage d'application de la nuance SL ◎: Excellent  ○: Très bon  △: bon  ×: Non-recommandé

SFES4000 (Plate) SRES4000 (Rayonnée)

����DUÇWHV�HW����GÆVLJQDWLRQV�SODWHV��µ��t�µ���

��*RXMXUHV�½�SDV�YDULDEOH

��$SSOLFDWLRQ�G
XQH�]RQH�G
HQWDLOOH�

��UÆGXFWLRQ�GHV�ÆFDLOODJHV�

�����DUÇWHV�HW�����GÆVLJQDWLRQV�UD\RQQÆHV��µ��t�µ���

���*RXMXUHV�½�SDV�YDULDEOH

���$PH�UHQIRUFÆH�� 
� VWDELOLWÆ�GH�GXUÆH�GH�YLH�DPÆOLRUÆH

Gamme

Conditions de coupe - SFES4000 Plate / SRES4000 Plate
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Inconel718 (HRC43-46)

4 m4 m

Arête en bon étatArête en bon état

Super Endmill

2 m2 m

EcaillageEcaillage

Concurrent

100 min100 min
Arête en bon étatArête en bon état

Super Endmill

50 min50 min

EcaillageEcaillage

Concurrent

▶    Performance de haute qualité grâce au substrat à haute ténacité et à la stabilité de l'outil

Waspaloy (HRC36-38)

6 m6 m

Arête en bon étatArête en bon état

Super Endmill

3.5 m3.5 m

EcaillageEcaillage

Concurrent

▶    Performance de haute qualité grâce au substrat à haute ténacité et à la stabilité de l'outil

Inconel718 (HRC43-46)

     100% de résistance  
à l'écaillage  

en plus

     100% de résistance  
à l'écaillage  

en plus

    70% de résistance  
à l'écaillage  

en plus

Evaluation des performances

Cond. de coupe YF� ����P�PLQ���I]� ������PP�W���DS� ����PP���DH� �����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil 65(6���������5���'LDPÅWUH� �µ���PP��UHYÇWHPHQW�6/

▶    Performance de haute qualité grâce au substrat à haute ténacité et à la stabilité de l'outil

Cond. de coupe YF� ����P�PLQ���I]� ������PP�W���DS� ����PP���DH� ����PP���XVLQDJH�WURFKRLGDO��DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil 65(6���������5���'LDPÅWUH� �µ���PP��UHYÇWHPHQW�6/

Cond. de coupe YF� ����P�PLQ���I]� ������PP�W���DS� ����PP���DH� ����PP���DUURVDJH��HPXOVLRQ�

Outil 65(6���������'LDPÅWUH� �µ���PP��UHYÇWHPHQW�6/
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(mm)

Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS

SFES 4030-050 ƒ 3 8 50 6

4040-050 ƒ 4 10 50 6

4050-060 ƒ 5 15 60 6

4060-060 ƒ 6 15 60 6

4080-070 ƒ 8 20 70 8

4100-075 ƒ 10 25 75 10

4120-080 ƒ 12 30 80 12

4140-100 ƒ 14 35 90 14

4160-100 ƒ 16 42 100 16

4200-100 ƒ 20 48 100 20

OAL

DCON-MS

APMX

DC

SFES4000 Plate revêtement 
SL

+Ÿ$ 
35º/38º

queue 
h6

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4030-055-R02 ƒ 3 8 55 6 0.2

4030-055-R03 ƒ 3 8 55 6 0.3

4030-055-R05 ƒ 3 8 55 6 0.5

4040-055-R02 ƒ 4 10 55 6 0.2

4040-055-R03 ƒ 4 10 55 6 0.3

4040-055-R05 ƒ 4 10 55 6 0.5

4040-070-R02 ƒ 4 10 70 6 0.2

4040-070-R03 ƒ 4 10 70 6 0.3

4040-070-R05 ƒ 4 10 70 6 0.5

4050-055-R02 ƒ 5 15 55 6 0.2

4050-055-R03 ƒ 5 15 55 6 0.3

4050-055-R05 ƒ 5 15 55 6 0.5

4050-090-R02 ƒ 5 15 90 6 0.2

4050-090-R03 ƒ 5 15 90 6 0.3

4050-090-R05 ƒ 5 15 90 6 0.5

4060-060-R03 ƒ 6 15 60 6 0.3

4060-060-R05 ƒ 6 15 60 6 0.5

4060-060-R08 ƒ 6 15 60 6 0.8

4060-060-R10 ƒ 6 15 60 6 1.0

4060-060-R15 ƒ 6 15 60 6 1.5

4060-060-R20 ƒ 6 15 60 6 2.0

4060-090-R03 ƒ 6 15 90 6 0.3

4060-090-R05 ƒ 6 15 90 6 0.5

4060-090-R08 ƒ 6 15 90 6 0.8

4060-090-R10 ƒ 6 15 90 6 1.0

4060-090-R15 ƒ 6 15 90 6 1.5

4060-090-R20 ƒ 6 15 90 6 2.0

(mm)

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE

SRES4000 Rayonnée revêtement 
SL

+Ÿ$ 
35º/38º

queue 
h6

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

r Tolerance 
± 0,01

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4080-070-R03 ƒ 8 20 70 8 0.3

4080-070-R05 ƒ 8 20 70 8 0.5

4080-070-R08 ƒ 8 20 70 8 0.8

4080-070-R10 ƒ 8 20 70 8 1.0

4080-070-R15 ƒ 8 20 70 8 1.5

4080-070-R20 ƒ 8 20 70 8 2.0

4080-070-R25 ƒ 8 20 70 8 2.5

4080-070-R30 ƒ 8 20 70 8 3.0

4080-100-R03 ƒ 8 20 100 8 0.3

4080-100-R05 ƒ 8 20 100 8 0.5

4080-100-R08 ƒ 8 20 100 8 0.8

4080-100-R10 ƒ 8 20 100 8 1.0

4080-100-R15 ƒ 8 20 100 8 1.5

4080-100-R20 ƒ 8 20 100 8 2.0

4080-100-R25 ƒ 8 20 100 8 2.5

4080-100-R30 ƒ 8 20 100 8 3.0

4100-075-R03 ƒ 10 25 75 10 0.3

4100-075-R05 ƒ 10 25 75 10 0.5

4100-075-R08 ƒ 10 25 75 10 0.8

4100-075-R10 ƒ 10 25 75 10 1.0

4100-075-R15 ƒ 10 25 75 10 1.5

4100-075-R20 ƒ 10 25 75 10 2.0

4100-075-R25 ƒ 10 25 75 10 2.5

4100-075-R30 ƒ 10 25 75 10 3.0

4100-100-R03 ƒ 10 25 100 10 0.3

4100-100-R05 ƒ 10 25 100 10 0.5

4100-100-R08 ƒ 10 25 100 10 0.8

4100-100-R10 ƒ 10 25 100 10 1.0

4100-100-R15 ƒ 10 25 100 10 1.5

4100-100-R20 ƒ 10 25 100 10 2.0

4100-100-R25 ƒ 10 25 100 10 2.5

4100-100-R30 ƒ 10 25 100 10 3.0

(mm)

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE

SRES4000 Rayonnée revêtement 
SL

+Ÿ$ 
35º/38º

queue 
h6

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

r Tolerance 
± 0,01

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4120-080-R05 ƒ 12 30 80 12 0.5

4120-080-R08 ƒ 12 30 80 12 0.8

4120-080-R10 ƒ 12 30 80 12 1.0

4120-080-R15 ƒ 12 30 80 12 1.5

4120-080-R20 ƒ 12 30 80 12 2.0

4120-080-R25 ƒ 12 30 80 12 2.5

4120-080-R30 ƒ 12 30 80 12 3.0

4120-080-R35 ƒ 12 30 80 12 3.5

4120-080-R40 ƒ 12 30 80 12 4.0

4120-110-R05 ƒ 12 30 110 12 0.5

4120-110-R08 ƒ 12 30 110 12 0.8

4120-110-R10 ƒ 12 30 110 12 1.0

4120-110-R15 ƒ 12 30 110 12 1.5

4120-110-R20 ƒ 12 30 110 12 2.0

4120-110-R25 ƒ 12 30 110 12 2.5

4120-110-R30 ƒ 12 30 110 12 3.0

4120-110-R35 ƒ 12 30 110 12 3.5

4120-110-R40 ƒ 12 30 110 12 4.0

4140-090-R05 ƒ 14 35 90 14 0.5

4140-090-R08 ƒ 14 35 90 14 0.8

4140-090-R10 ƒ 14 35 90 14 1.0

4140-090-R15 ƒ 14 35 90 14 1.5

4140-090-R20 ƒ 14 35 90 14 2.0

4140-090-R30 ƒ 14 35 90 14 3.0

4140-150-R05 ƒ 14 35 150 14 0.5

4140-150-R08 ƒ 14 35 150 14 0.8

4140-150-R10 ƒ 14 35 150 14 1.0

4140-150-R15 ƒ 14 35 150 14 1.5

4140-150-R20 ƒ 14 35 150 14 2.0

4140-150-R30 ƒ 14 35 150 14 3.0

(mm)

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE

SRES4000 Rayonnée revêtement 
SL

+Ÿ$ 
35º/38º

queue 
h6

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

r Tolerance 
± 0,01

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4160-100-R05 ƒ 16 42 100 16 0.5

4160-100-R08 ƒ 16 42 100 16 0.8

4160-100-R10 ƒ 16 42 100 16 1.0

4160-100-R15 ƒ 16 42 100 16 1.5

4160-100-R20 ƒ 16 42 100 16 2.0

4160-100-R25 ƒ 16 42 100 16 2.5

4160-100-R30 ƒ 16 42 100 16 3.0

4160-100-R35 ƒ 16 42 100 16 3.5

4160-100-R40 ƒ 16 42 100 16 4.0

4160-100-R50 ƒ 16 42 100 16 5.0

4160-100-R60 ƒ 16 42 100 16 6.0

4160-150-R05 ƒ 16 42 150 16 0.5

4160-150-R08 ƒ 16 42 150 16 0.8

4160-150-R10 ƒ 16 42 150 16 1.0

4160-150-R15 ƒ 16 42 150 16 1.5

4160-150-R20 ƒ 16 42 150 16 2.0

4160-150-R25 ƒ 16 42 150 16 2.5

4160-150-R30 ƒ 16 42 150 16 3.0

4160-150-R35 ƒ 16 42 150 16 3.5

4160-150-R40 ƒ 16 42 150 16 4.0

4160-150-R50 ƒ 16 42 150 16 5.0

4160-150-R60 ƒ 16 42 150 16 6.0

4180-100-R05 ƒ 18 45 100 20 0.5

4180-100-R08 ƒ 18 45 100 20 0.8

4180-100-R10 ƒ 18 45 100 20 1.0

4180-100-R15 ƒ 18 45 100 20 1.5

4180-100-R20 ƒ 18 45 100 20 2.0

4180-100-R30 ƒ 18 45 100 20 3.0

4180-150-R05 ƒ 18 45 150 20 0.5

4180-150-R08 ƒ 18 45 150 20 0.8

4180-150-R10 ƒ 18 45 150 20 1.0

4180-150-R15 ƒ 18 45 150 20 1.5

4180-150-R20 ƒ 18 45 150 20 2.0

4180-150-R30 ƒ 18 45 150 20 3.0

(mm)

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE

SRES4000 Rayonnée revêtement 
SL

+Ÿ$ 
35º/38º

queue 
h6

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

r Tolerance 
± 0,01

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande
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Désignation Stock DC APMX OAL DCON-MS RE

SRES 4200-100-R05 ƒ 20 48 100 20 0.5

4200-100-R10 ƒ 20 48 100 20 1.0

4200-100-R15 ƒ 20 48 100 20 1.5

4200-100-R20 ƒ 20 48 100 20 2.0

4200-100-R25 ƒ 20 48 100 20 2.5

4200-100-R30 ƒ 20 48 100 20 3.0

4200-100-R35 ƒ 20 48 100 20 3.5

4200-100-R40 ƒ 20 48 100 20 4.0

4200-100-R50 ƒ 20 48 100 20 5.0

4200-100-R60 ƒ 20 48 100 20 6.0

4200-150-R05 ƒ 20 48 150 20 0.5

4200-150-R10 ƒ 20 48 150 20 1.0

4200-150-R15 ƒ 20 48 150 20 1.5

4200-150-R20 ƒ 20 48 150 20 2.0

4200-150-R25 ƒ 20 48 150 20 2.5

4200-150-R30 ƒ 20 48 150 20 3.0

4200-150-R35 ƒ 20 48 150 20 3.5

4200-150-R40 ƒ 20 48 150 20 4.0

4200-150-R50 ƒ 20 48 150 20 5.0

4200-150-R60 ƒ 20 48 150 20 6.0

(mm)

OAL

DCON-MS

APMX

DC

RE

SRES4000 Rayonnée revêtement 
SL

+Ÿ$ 
35º/38º

queue 
h6

'& 7ROHUDQFH
����������µ �������������
�����������µ �������������

r Tolerance 
± 0,01

 ɽ: Stocké en Europe  ʃ: Stocké en Corée du Sud  ʂ: Production sur demande



Super Endmill - Ti et HRSA | 23

 Notes

0  5 25mm

 Pour un usinage sûr
• /
DUÇWH�GH�FRXSH� WUDQFKDQWH�GHV�RXWLOV�GH�FRXSH�
SHXW�SURYRTXHU�GHV�FRXSXUHV�VXU�GHV�PDLQV�QXHV�
8WLOLVHU�GHV�JDQWV�SRXU�UHWLUHU�OD�SODTXHWWH�GH�O
HP�
EDOODJH�HW�SRXU�O
LQVWDOOHU�VXU�OD�PDFKLQH��

• 8QH�SUHVVLRQ� LPSRUWDQWH�VXU� O
RXWLO�HW�XQH�XVXUH�
SUÆPDWXUÆH�GH�O
DUÇWH�GH�FRXSH�SHXYHQW�HQWUDËQHU�
GHV� HIIRUWV� GH� FRXSH� H[FHVVLIV� SRXU� O
RXWLO� HW�
ÆYHQWXHOOHPHQW�XQH�UXSWXUH�VXVFHSWLEOH�GH�SURYR�
TXHU� GHV� EOHVVXUHV�� 8WLOLVHU� GHV� OXQHW WHV� RX 

 
XQH�SURWHFWLRQ�GH�VÆFXULWÆ�5HPSODFHU� O
RXWLO� DX�
PRPHQW�DSSURSULÆ�

• (Q�FDV�G
XVLQDJH�½�WUÅV�KDXWH�YLWHVVH��GHV�YLEUD�
WLRQV�HW�XQ�EURXWDJH�SHXYHQW�VXUYHQLU�GX� IDLW�GX�
GÆVÆTXLOLEUDJH�GH�OD�PDFKLQH��8WLOLVHU�GHV�OXQHWWHV�
RX�XQH�SURWHFWLRQ�GH�VÆFXULWÆ��9ÆULILHU� O
DEVHQFH�
GH�EURXWDJH��GH�YLEUDWLRQV�RX�GH�EUXLWV�ÆWUDQJHV�
DYDQW�GH�SURFÆGHU�½�OD�FRXSH�

• 8Q�PDXYDLV�ÆWDW�RX�XQH�PDXYDLVH�XWLOLVDWLRQ�SHXW 

 
HQWUDËQHU�XQH�IUDJPHQWDWLRQ�HW�XQH�ÆMHFWLRQ�G
XQH�
SDUWLH�GHV�RXWLOV�� VXVFHSWLEOH�GH�SURYRTXHU�GHV�
EOHVVXUHV��8WLOLVHU�GHV� OXQHWWHV�RX�XQH�SURWHFWLRQ�
GH� VÆFXULWÆ�� 8WLOLVHU� OHV� RXWLOV� GDQV� OD� SODJH�
UHFRPPDQGÆH��6H� UHSRUWHU�DX�FDWDORJXH�HW�DX[�
LQVWUXFWLRQV�GH�VÆFXULWÆ��

• /
ÆWDW� GH� VXUIDFH�SRXYDQW� DYRLU� XQH� LQFLGHQFH�
VXU� OD� WÆQDFLWÆ�GH� O
RXWLO�� LO�HVW�GRQF�UHFRPPDQGÆ�
G
XWLOLVHU�XQH�PHXOH�GLDPDQW�
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KORLOY
Siège social

KORLOY Amérique

KORLOY Brésil

KORLOY Site de production (Qingdao)
KORLOY China (DINE)

KORLOY Inde

KORLOY Europe

KORLOY Viêt Nam

KORLOY Turquie

KORLOY Mexico

KORLOY Chili

 KORLOYKORLOY
Siège social 
+RO\VWDU�%�'�������6HRFKR�GDHUR��6HRFKR�JX��6HRXO���������&RUÆH�GX�6XG�� 

:HE��ZZZ�NRUOR\�FRP�

Site de production Cheongju 
����6DQGDQ�UR��+HXQJGHRN�JX��&KHRQJMX�VL�� 

&KXQJFKHRQJEXN�GR���������&RUÆH�GX�6XG

Site de production Jincheon 
����*ZDQJK\HZRQVDQGDQ���JLO��*ZDQJK\HZRQ�P\HRQ�� 

-LQFKHRQ�JXQ��&KXQJFKHRQJEXN�GR���������&RUÆH�GX�6XG

Centre de Recherche et Développement Seoul 
+RO\VWDU�%�'�������6HRFKR�GDHUR��6HRFKR�JX��6HRXO���������&RUÆH�GX�6XG

Centre de Recherche et Développement Cheongju  
����6DQGDQ�UR��+HXQJGHRN�JX��&KHRQJMX�VL�� 

&KXQJFKHRQJEXN�GR���������&RUÆH�GX�6XG

Site de production Gurgaon 
3ORW�12������6HFWRU����,07�0DQHVDU��*XUJDRQ���������+DU\DQD��,QGLD

 KORLOY KORLOY AMERICAAMERICA
�����0DSOH�$YHQXH��7RUUDQFH��&$��������¦WDWV�8QLV

 KORLOY BRASILKORLOY BRASIL
$Y��$UXDQD������FRQM�����:/&��$OSKDYLOOH��%DUXHUL��&(3�����������63��%UÆVLO

 KORLOY CHILEKORLOY CHILE
$Y��3URYLGHQFLD�������2IILFH���������������3URYLGHQFLDt6DQWLDJR��&KLOL

 KORLOY INDIAKORLOY INDIA
*URXQG�)ORRU��3URSHUW\�1R�������8G\RJ�9LKDU�3KDVH����*XUJDRQ���������+DU\DQD��,QGH

 KORLOY KORLOY TURKEYTURKEY
6HULIDOL�0DKDOOHVL��%XUKDQ�6RNDN�12�����'XGXOOX�26%�8PUDQL\H�,VWDQEXO���������7XUTXLH

 KORLOY KORLOY VIETNAMVIETNAM
1R������/H�/RL�VWUHHW��+RD�3KX�ZDUG��7KX�'DX�0RW�FLW\��%LQK�'XRQJ�SURYLHQGH��9LÇW�1DP

 KORLOY KORLOY MEXICOMEXICO
&DOOH�5��0��&OHPHQFLD�%RUMD�7DERDGD������-XULFD�$FXHGXFWR��������-XULTXLOOD��4UR��0H[LFR

 KORLOY KORLOY EUROPEEUROPE
*DEORQ]HU�6WU����������'�������2EHUXUVHO�$OOHPDJQH���3KRQH��������������������)D[���������������������0DLO��LQIR#NRUOR\HXURSH�FRP���:HE��ZZZ�NRUOR\HXURSH�HX

Application gratuite  
pour smartphones
7ÆOÆFKDUJH]�QRWUH�DSSOLFDWLRQ�
SRXU�VÆOHFWLRQQHU�IDFLOHPHQW� 
YRV�RXWLOV�

KTS - Korloy Tooling Solution


