
Fraise à 90 degrès à grande profondeur de coupe et 3 arêtes

Triple Mill

• Fraisage économique à 3 arêtes de coupe positives capables d'usiner de grandes profondeurs 

• Stablilité lors de l'usinage à forte avance grâce à une meilleure évacuation des copeaux et à une plaquette plus 
épaisse

• Usinage de haute précision grâce à une charge de coupe réduite en raison d'une hélice élevée et d'une arête 
tranchante

KORLOY TECH-NEWS - français
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Outil économique
-  Grande profondeur de coupe (Max. 15,5 mm)  
 et 3 arêtes

Usinabilité augmentée
-  Abaissement de la charge de coupe par l'application 
 d'une arête à forte hélice et d'un brise-copeaux 
 tranchant

-  Excellent contrôle des copeaux grâce à sa conception 
 à haut angle d'attaque 

Finition de surface de haute qualité
-  Excellente perpendicularité et finition de surface grâce 
 à une arête de haute précision

Usinage stabilisé
-  Structure de serrage stable avec une assise de 
 plaquette élargie

-  Plaquette plus épaisse que la moyenne

Les pièces brutes de fonderie utilisées pour l'usinage 
des composants automobiles et les grands moules mé-
talliques ont une surface irrégulière qui provoque des 
vibrations. 

De même, dans l'usinage des pièces sorties de fonde-
rie, il faut des outils capables d'usiner à grande profon-
deur de coupe en raison de la profondeur irrégulière des 
pièces.

Cependant, il est difficile d'utiliser les outils existants 
pour l'usinage à grande profondeur de coupe en raison 
de la charge de coupe élevée generée.

Dans ces conditions de coupe avec fortes interruption, 
l'impact et les vibrations baissent la finition de surface 
et causent des casses de plaquettes en raison de la 
plus faible rigidité de l'outil.

La nouvelle fraise Triple Mill lancée par Korloy apporte 
des solutions à ces problèmes et permet d'obtenir un 
usinage de qualité à grande profondeur de coupe.

La gamme Triple Mill applique une arête de coupe 
avec une grande profondeur de coupe (Max. 15,5 mm) 
avec 3 arêtes lui permettant de proposer un prix com-
pétitif. De plus, le brise-copeaux  à forte inclinaison et 
l'arête de coupe à forte hélice réduisent la résistance 
de coupe et contrôlent efficacement le broutage dans 
l'usinage à grande profondeur de coupe. Son arête de 
coupe précise assure un fraisage de haute qualité.

La gamme Triple Mill spécialisée dans l'usinage à 
grande profondeur de coupe et ses nuance optimisées 
permettent d'obtenir d'excellentes performances et 
d'augmenter la productivité de vos applications.

Fraise à 90 degrès à grande profondeur de coupe et 3 arêtes

Triple Mill
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diamètre d'usinage
(mm)

avance à la dent, 
 fz (mm/dt)

Ø16 0,1Ø25 0,15Ø50 0,2Ø125 0,25Ø160 0,3

T

TPM

TPM

Forme de 
plaquette

ISO T

Triple Mill

Triple Mill

angle de 
dépouille

N: 0˚

Type
S: Queue

Type
C: Fraise

Type de fixation
T: Type T

Arrivé de liquide et sens
R: trou d'huile, à droite

NR: sans trou d'huile, à droite

Arrivé de liquide et sens
R: trou d'huile, à droite

NR: sans trou d'huile, à droite

Epaisseur  
de la plaquette 

07: 7,0 mm

Type de queue
W: Weldon

C: Cylindrique

diamètre interne
27: 27 mm

Diamètre d'outil
080: Ø80 mm

Angle  
d'approche

P: 90˚

Longueur 
d'outil

130: 130 mm

Plaquettes
TN20: TNKT20

Préparation 
d'arête  
S:  Chanfrein  
 + affutage
E:  affutage

Brise-copeaux
MM: pour générale
ML: pour finition

Tolérance
ISO K

Diamètre d'outil
032: Ø32 mm

Unités
M: Métrique
A: Inch
Sans: Asiatique

Longueur de l'arête 
de coupe
20: 20 mm

Nb. de dents 
3: 3 Dents 

Rayon
08: 0,8 mm

diamètre de queue
032: Ø32 mm

Nb. de dents
7: 7 Dents

Angle de dépouille 
de l'arête de coupe 

secondaire  
E: 20˚

Plaquettes
TN11: TNKT11

Sens
R: Droite

N

S

C

K

032

M

S R07

W

27

08

32

7

P

130

TN20

E

TN11

MMT

R

080

20

3

R

-

-

-

-

--

-

Plaquettes

Fraise à queue

Fraise

Triple Mill Triple Mill

RM4 RM4

RM6

RM3

RM3RM6

Domaine d’application

Système de codification
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Angle d'attaque (α°) à la pointe de la technologie

- Augmente le tranchant de la plaquette

- Faible charge de coupe

Structure de serrage stable

-  Haute précision de serrage grâce à une surface  
 de serrage élargie

-  Usinabilité stable même à grande profondeur  
 de coupe

Une perpendicularité de haute précision

• Plaquette économique à 3 arêtes à grande profondeur de coupe

• Réduction de la charge de coupe et meilleure évacuation des copeaux grâce à un brise-copeaux et à une arête de coupe à forte hélice

• Usinabilité stable, même dans des conditions de coupe extrêmes, grâce à une conception très rigide

α°

α°=19°

Brise-copeaux à haut angle de coupe

- Angle d'inclinaison élevé 

- Contrôle renforcé des copeaux

Grande hélice

- Arête de coupe tranchante

- Réduction de la charge de coupe

Surface de dépouille  
à plusieurs niveaux

-  Grande rigidité de l'arête

-  Surface de dépouille  
 optimisée pour la coupe

Max. ap 
TNKT 20: 15,5 mm 
TNKT16: 11,5 mm 
TNKT11: 8,0 mm

Epaisseur des plaquettes 
TNKT20: 7,0 mm 
TNKT16: 6,0 mm 
TNKT11: 5,0 mm

Caractéristiques de la plaquette

Autres caractéristiques



Triple Mill | 5

Ra: 0.341㎛     
Rmax: 1.712㎛ 

Ra: 1.751㎛     
Rmax: 3.825㎛ 

220min 140 min

▶ Variance en dessous de 40 microns. Comparaison de la finition 
de la surface des flancs

Analyse de la 
perpendicularité

Triple Mill
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Triple Mill Concurrent

Triple Mill Concurrent

Bon étatBon état EcaillageEcaillage

220 min220 min

Ra: 0.341 ㎛     Ra: 0.341 ㎛     
Rmax: 1.712 ㎛ Rmax: 1.712 ㎛ 

Ra: 1.751 ㎛     Ra: 1.751 ㎛     
Rmax: 3.825 ㎛ Rmax: 3.825 ㎛ 

140 min140 min

1ère Passe

2nde Passe

Évaluation des performances

• Pièce usinée Acier allié (42CD4) · Dureté: 200 HB · 300 x 200 x 100 mm

• Cond. de coupe vc = 200 m/min · fz = 0,2 mm/dt ·  ap =12 mm x 2 Passes (Total 24 mm) · ae = 5,0 mm · à sec 

• Outils Plaquettes    TNKT200708PESR-MM (PC5300)         Fraise    TPMCM080R-27-7-TN20

Perpendicularité

• Pièce usinée Acier allié (42CD4) · Dureté: 200 HB · 300 x 200 x 100 mm

• Cond. de coupe vc = 200 m/min · fz = 0,2 mm/dt · ap = 7,0 mm · ae = 10 mm · à sec 

• Outils Plaquettes    TNKT160608PESR-MM (PC5300)          Fraise    TPMCM063R-22-6-TN16

Résistance à l’usure

• Pièce usinée Acier allié (42CD4) · 300 x 200 x 100 mm

• Cond. de coupe vc = 200 m/min · fz = 0,2 mm/dt · ap = 7,0 mm · ae = 10 mm · à sec 

• Outils Plaquettes TNKT160608PESR-MM (PC5300)             Fraise TPMCM063R-22-6-TN16

Finition de surface
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Outils Charge machine Profondeur  
de passe max. Coût Serrage stable Perpendicularité Nb. d'arêtes

Triple Mill

RM3

RM4

RM6

RM3Triple Mill RM4 RM6

Nb.  
d'arêtes

Perpendi- 
cularité

Coût

Profondeur  
de passe  

max.

Charge 
machine

Serrage 
stable

• Serrage stable
• Prix compétitif

RM3

• Pour usage général

RM4

• Plaquette à 6 arêtes
• Meilleur état de surface

RM6

• Faible charge machine
• Ap maximale

Triple Mill

Guide de sélection de fraise à 90 degrès
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Nuances et brise-copeaux recommandées
C/

B Arête de coupe

PP MM KK SS

Acier doux  
bas carbone

Acier haut en carbone 
acier allié Acier inoxydable Fonte Superalliages réfractaires

C/B Nuances C/B Nuances C/B Nuances C/B Nuances C/B Nuances

ML  

MM

ML25˚

20˚

-
●PC3700
○PC5300
○PC5400

-
●PC3700
○PC5300
○PC5400

●
●PC5300
○PC5400
○PC9540

-
●PC6510
○PC5300
○PC5400

●

●UPC845
○UNC840
○PC5300
○PC5400

MM

 

MM

ML25˚

20˚ ●
●PC3700
○PC5300
○PC5400

●
●PC3700
○PC5300
○PC5400

-
●PC5300
○PC5400
○PC9540

●
●PC6510
○PC5300
○PC5400

-

●UPC845
○UNC840
○PC5300
○PC5400

●: 1ère recommendation

Pièce usinée Nuance
Vitesse de 
coupe, vc  
(m/min)

TNKT11 TNKT16 TNKT20

fz
(mm/dt)

Max. ap
(mm)

fz
(mm/dt)

Max. ap
(mm)

fz
(mm/dt)

Max. ap
(mm)

PP Acier
PC3700 160 - 270 0,10 - 0,25 8,0 0,10 - 0,25 11,5 0,10 - 0,25 15,5

PC5300 140 - 240 0,10 - 0,25 8,0 0,10 - 0,25 11,5 0,10 - 0,25 15,5

MM Acier 
inoxydable

PC5300 90 - 150 0,05 - 0,20 8,0 0,05 - 0,20 11,5 0,05 - 0,20 15,5

PC5400 70 - 120 0,05 - 0,20 8,0 0,05 - 0,20 11,5 0,05 - 0,20 15,5

PC9540 70 - 120 0,05 - 0,20 8,0 0,05 - 0,20 11,5 0,05 - 0,20 15,5

KK Fonte PC6510 150 - 250 0,10 - 0,30 8,0 0,10 - 0,30 11,5 0,10 - 0,30 15,5

SS Superalliages 
réfractaires

PC5300 20 - 50 0,05 - 0,15 8,0 0,05 - 0,15 11,5 0,05 - 0,15 15,5

UPC845 30 - 50 0,05 - 0,15 8,0 0,05 - 0,15 11,5 0,05 - 0,15 15,5

UNC840 20 - 40 0,05 - 0,15 8,0 0,05 - 0,15 11,5 0,05 - 0,15 15,5

Les données ci-dessus donnent des conditions générales de coupe et peuvent être ajustées jusqu'à la vitesse de 350 m/min et une l'avance par dent de 0,3 mm/dt en 
fonction de l'environnement de l'utilisateur.

Plaquettes Désignation 

Revêtements Dimensions (mm)

Géométrie

PC
37

00

PC
65

10

PC
95

40

PC
53

00

PC
54

00

UN
C8

40

UP
C8

45

d t r a

TNKT 110508PEER-ML ● ● 8,0 4,500 0,8 1,3

r

td a

d1

Ăd

a

r

T

160608PEER-ML ● ● 11,7 5,500 0,8 1,5

200708PEER-ML ● ● 14,5 7,000 0,8 2,0

TNKT 110508PESR-MM ● ● 8,0 4,531 0,8 1,3

160608PESR-MM ● ● 11,7 5,531 0,8 1,5

200708PESR-MM ● ● 14,5 7,031 0,8 2,0

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

Conditions de coupe recommandées

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

(mm)

Pièces

Spécifications
Vis Clé

Ø50-Ø125 FTKA0410 TW15S

Désignation Stock ØD ØD2 Ød Ød1 Ød2 Ød3 a b E F ap Plaquette Image

TPMCM 050R-22-4-TN16 4 50 42 22 11 18 - 10,4 6,3 21 40 11,5 0,26

TNKT16

1

050R-22-5-TN16 ● 5 50 42 22 11 18 - 10,4 6,3 21 40 11,5 0,26 1

063R-22-4-TN16 4 63 50 22 11 18 - 10,4 6,3 21 40 11,5 0,50 1

063R-22-6-TN16 ● 6 63 50 22 11 18 - 10,4 6,3 21 40 11,5 0,48 1

080R-27-6-TN16 6 80 60 27 14 20 - 12,4 7,0 24 50 11,5 0,99 1

080R-27-8-TN16 ● 8 80 60 27 14 20 - 12,4 7,0 24 50 11,5 0,99 1

100R-32-8-TN16 8 100 70 32 18 28 45 14,4 8,0 28 63 11,5 1,85 2

100R-32-10-TN16 ● 10 100 70 32 18 28 45 14,4 8,0 28 63 11,5 1,83 2

125R-40-12-TN16 12 125 90 40 22 32 54 16,4 9,0 30 63 11,5 3,12 2

125R-40-14-TN16 ● 14 125 90 40 22 32 54 16,4 9,0 30 63 11,5 3,10 2

Systèmes d’attachement

Ød2

Ød1 Ød1

Ød2

Ød3ØD
ØD

ap

Ød2

Ød1

ØD

Ød1

Ød2

Ød3

ØD

ap

F

ap

F

ap

ap

b

E

b

E

ØD2

Ød
a

ØD2

Ød
a

Ød2

Ød1 Ød1

Ød2

Ød3ØD
ØD

ap

Ød2

Ød1

ØD

Ød1

Ød2

Ød3

ØD

ap

F

ap

F

ap

ap

b

E

b

E

ØD2

Ød
a

ØD2

Ød
a

Désignation Ød Mandrins

TPMCM 050R-22- _  -TN _ _
22

SK- _ _-FMC-22-_ _
HSK-_ _-FMC-22-_ _063R-22- _  -TN _ _

080R-27- _  -TN _ _ 27
SK- _ _-FMC-27-_ _
HSK-_ _-FMC-27-_ _

100R-32- _  -TN _ _ 32
SK- _ _-FMC-32-_ _
HSK-_ _-FMC-32-_ _

125R-40- _  -TN _ _ 40
SK- _ _-FMC-40-_ _
HSK-_ _-FMC-40-_ _

• AR: 10°

• RR: -11°--13.5°

AA

90°

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

TNKT-ML TNKT-MM

 

Désignation
Revêtements

PC3700 PC6510 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

TNKT 160608PEER-ML ● ●

160608PESR-MM ● ●

Plaquettes disponibles

Image 1 Image 2

TPMCM-TN16
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▲: Stocké en Europe ●: Stocké en Corée du Sud ○: Production sur demande

(mm)

Pièces

Désignation Stock ØD ØD2 Ød Ød1 Ød2 Ød3 a b E F ap Plaquette Image

TPMCM 063R-22-5-TN20 ● 5 63 50 22 11 18 - 10.4 6.3 21 50 15.5 0.57

TNKT20

1

063R-22-6-TN20 ● 6 63 50 22 11 18 - 10.4 6.3 21 50 15.5 0.58 1

080R-27-5-TN20 ● 5 80 60 27 14 20 - 12.4 7 24 50 15.5 0.92 1

080R-27-7-TN20 ● 7 80 60 27 14 20 - 12.4 7 24 50 15.5 0.86 1

100R-32-7-TN20 ● 7 100 70 32 18 28 45 14.4 8 28 63 15.5 1.79 2

100R-32-9-TN20 ● 9 100 70 32 18 28 45 14.4 8 28 63 15.5 1.68 2

125R-40-8-TN20 8 125 90 40 22 32 52 16.4 9 30 63 15.5 3.08 2

125R-40-11-TN20 11 125 90 40 22 32 52 16.4 9 30 63 15.5 2.99 2

Systèmes d’attachement

Ød2

Ød1 Ød1

Ød2

Ød3ØD
ØD

ap

Ød2

Ød1

ØD

Ød1

Ød2

Ød3

ØD

ap

F

ap

F

ap

ap

b

E

b

E

ØD2

Ød
a

ØD2

Ød
a

Ød2

Ød1 Ød1

Ød2

Ød3ØD
ØD

ap

Ød2

Ød1

ØD

Ød1

Ød2

Ød3

ØD

ap

F

ap

F

ap

ap

b

E

b

E

ØD2

Ød
a

ØD2

Ød
a

• AR: 10°

• RR: -10.5°--14°

AA

90°

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

TNKT-ML TNKT-MM

 

Désignation
Revêtements

PC3700 PC6510 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

TNKT 200708PEER-ML ● ●

200708PESR-MM ● ●

Plaquettes disponibles

Image 1 Image 2

TPMCM-TN20

Désignation Ød Mandrins

TPMCM 063R-22- _  -TN _ _ 22
SK- _ _-FMC-22-_ _
HSK-_ _-FMC-22-_ _

080R-27- _  -TN _ _ 27
SK- _ _-FMC-27-_ _
HSK-_ _-FMC-27-_ _

100R-32- _  -TN _ _ 32
SK- _ _-FMC-32-_ _
HSK-_ _-FMC-32-_ _

125R-40- _  -TN _ _ 40
SK- _ _-FMC-40-_ _
HSK-_ _-FMC-40-_ _

Spécifications
Vis Clé

Ø63-Ø125 FTGA0511-P TW20-100
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Désignation Stock ØD Ød ℓ L ap Plaquette Image

TPMS 025R-2W25-120-TN11 2 25 25 35 120 8,0 0,37

TNKT11

1

025R-2C25-200-TN11 2 25 25 35 200 8,0 0,65 2

025R-3W25-120-TN11 ● 3 25 25 35 120 8,0 0,36 1

025R-3C25-200-TN11 ● 3 25 25 35 200 8,0 0,64 2

032R-2W32-130-TN11 2 32 32 40 130 8,0 0,71 1

032R-2C32-200-TN11 2 32 32 40 200 8,0 1,12 2

032R-3W32-130-TN11 3 32 32 40 130 8,0 0,70 1

032R-3C32-200-TN11 3 32 32 40 200 8,0 1,14 2

032R-4W32-130-TN11 ● 4 32 32 40 130 8,0 0,70 1

032R-4C32-200-TN11 ● 4 32 32 40 200 8,0 1,11 2

040R-4W40-130-TN11 4 40 40 40 130 8,0 1,12 1

040R-5W40-130-TN11 ● 5 40 40 40 130 8,0 1,11 1

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

(mm)

• AR: 8°-10°

• RR: -14°--15°

AA

90°

Image 1 Image 2

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

Pièces

Spécifications
Vis Clé

Ø25-Ø40 FTKA0307 TW09S

TPMS-TN11

TNKT-ML TNKT-MM

 

Désignation
Revêtements

PC3700 PC6510 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

TNKT 110508PEER-ML ● ●

110508PESR-MM ● ●

Plaquettes disponibles
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Désignation Stock ØD Ød ℓ L ap Plaquette Image

TPMS 032R-2W32-130-TN16 ● 2 32 32 40 130 11.5 0.68

TNKT16

1

032R-2C32-200-TN16 2 32 32 40 200 11.5 1.10 2

040R-3W40-130-TN16 3 40 40 40 130 11.5 1.09 1

040R-3C40-200-TN16 3 40 40 40 200 11.5 1.75 2

040R-4W40-130-TN16 ● 4 40 40 40 130 11.5 1.08 1

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

(mm)
• AR : 10°
• RR : -13.5°

AA

90°

Image Image 2

TPMS-TN16

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

TNKT-ML TNKT-MM

 

Désignation
Revêtements

PC3700 PC6510 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

TNKT 160608PEER-ML ● ●

160608PESR-MM ● ●

Plaquettes disponibles

Pièces

Spécifications
Vis Clé

Ø25-Ø40 FTKA0410 TW15S
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TN88-FR-01

KORLOY
Siège social

KORLOY Amérique

KORLOY Brésil

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

KORLOY Inde

KORLOY Europe

KORLOY Viêt Nam

Siège social
Holystar B/D, 1350, Nambusunhwan-ro, Geumcheon-gu,  
Seoul, 08536, Corée du Sud  Web: www.korloy.com

Site de production Cheongju
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si,  
Chungcheongbuk-do, 28589, Corée du Sud

Site de production Jincheon
54, Gwanghyewonsandan 2-gil, Gwanghyewon-myeon,  
Jincheon-gun, Chungcheongbuk-do, 27807, Corée du Sud

Centre de Recherche et Développement Cheongju
55, Sandan-ro, Heungdeok-gu, Cheongju-si,
Chungcheongbuk-do, 28589, Corée du Sud

Centre de Recherche et Développement Seoul
Holystar B/D, 1350, Nambusunhwan-ro, Geumcheon-gu,  
Seoul, 08536, Corée du Sud

620 Maple Avenue, Torrance, CA 90503, États-Unis

Ground Floor, Property No. 217, Udyog Vihar Phase 4, Gurgaon 122016, Haryana, Inde

Av. Aruana 280, conj.12, WLC, Alphaville, Barueri, CEP06460-010, SP, Brésil

No. 133 Le Loi street, Hoa Phu ward, Thu Dau Mot city, Binh Duong proviende, Viêt-Nam

Ground Dongjing Road 56 District Free Trade Zone. Qingdao, Chine

Plot No. 415, Sector 8, IMT Manesar, Gurgaon 122051, Haryana, Inde

Gablonzer Straße 25-27, D-61440 Oberursel, Allemagne, Tel:  +49-6171-27783-0, Fax:  +49-6171-27783-59
E-Mail: info@korloyeurope.com, Web: www.korloyeurope.com        

Application gratuite  
pour smartphones
Téléchargez notre application 
pour sélectionner facilement  
vos outils.

KTS - Korloy Tooling Solution


