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e |déal pour un usinage économique et haute productivité grace a la mise en oeuvre de plaquettes double face a
4 arétes, et a I'augmentation du nombre de dents par diamétre de fraise.

¢ Congue pour l'usinage a grande vitesse/avance grace a son excellente stabilité de serrage.
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Outil de fraisage a grande avance avec 4 arétes de coupe

HFMD

Grace aux évolutions techniques récentes, I'industrie
actuelle des outils de coupe a des défis a relever, notam-
ment :

Tout d’abord, développer des technologies d’usinage a
haut rendement qui peuvent améliorer la productivité et
réduire les colts de production pour des délais et des
budgets limités. Deuxiemement, trouver un outil qui peut
facilement usiner des matériaux difficiles a couper qui
deviennent plus largement utilisés dans de nombreuses
industries (moules, aérospatiale, etc.) a la recherche de
durabilité et de Iégereté et poids.

KORLOY recommande sa nouvelle fraise a haute avance,
la gamme HFMD, qui peut facilement résoudre ces deux
défis. La plaquette HFMD est une plaguette double face a
4 arétes qui est économique et améliore la productivité de
I'usinage en ayant augmenté le nombre de plaquettes par
diametre. De plus, la gamme HFMD permet un usinage
a grande vitesse/grande avance en appliquant un angle

d’inclinaison élevé et une conception en hélice sur ses
bords. Ces deux caractéristiques ont considérablement
réduit la résistance a la coupe par rapport aux outils de la
concurrence ou méme par rapport aux plaquettes de type
positif.

De plus, la gamme HFMD propose une excellente sta-
bilité de serrage en appliquant un systéme de serrage
concave sur le coté, une face inférieure plus large dans la
zone de serrage et des vis de plus grande taille.

lls permettent de minimiser le bruit et les vibrations,
d’éviter I'endommagement de la plaquette et d’offrir un
usinage stable a grande avance, et d’améliorer I'état de
surface final.

Grace a ces avantages, la gamme HFMD de KORLOY
apporte des solutions d’usinage a grande vitesse et a
grande avance, et réalise un pas en avant dans vers les
usinages a haute productivité.

Plaquette trés efficace et économique
- Plaquette double-face a 4 arétes

Stabilité de serrage supérieure

- Prévient I'écaillage et I'endommagement des plaquettes
en minimisant les vibrations

- Amélioration de I'état de surface des pigces a usiner

Fraisage a grande vitesse/haute avance

- Usinage a grande vitesse par application d'un angle
d'inclinaison élevé et d'une aréte de coupe a hélice

- Usinage a grande avance avec |'augmentation du
nombre de dents par diametre de fraise

Conception optimisée des porte-outils
- Excellente évacuation des copeaux avec un minimum
d'interférences



Domaine d’application
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Diamétre d'usinage (mm)

Systeme de codification

Fraise a queue

Avance par dent, fz (mm/t)

HFMD S 025 R - 4 C 25 - 180 - LNO6
HFMD Dia. d'usinage Nb. de dents Dia. de queue Plaquettes disp.
025: 025 mm 4: 4 dents 25: (025 mm LNO4 : LNMX04
: : ‘ LNO6 : LNMX06
Type Trou d'huile Type de queue Longueur | \10 - LNMX10
S:aqueue R : Avec trou d'huile W : Weldon totale
NR : Sans trou d'huile C : Cylindre 180: 180 mm
Fraise tourteau
HFEMD C M 063 R - 22 - 8 - LN10
HFMD Type Trou d'huile Nb. de dents
M : Unités R : Avec trou d'huile 8: 8 dents
A : Pouce NR : Sans trou d'huile
; Aucune : Asie ; ;
Type Dia. d'usinage Diamétre interne Plaquettes disp.
C: Fraise 063: P63 mm 22: 022 mm LNOB: LNMX06
LN10: LNMX10
Type Modulaire
HFMD M 016 R - 4 - M08 - LNO6
HFMD Dia. d'usinage Nb. de dents Plaquettes disp.
016: @16 mm 4: 4 dents LNO4: LNMX04
; ; LNOG: LNMX06
Type Trou d'huile Type LN10: LNMX10
M: Modulaire R : Avec trou d'huile d'adaptateur

NR : Sans trou d'huile
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Caractéristiques des brise-copeaux

Plaquette Aréte de coupe Application Caractéristiques
Pour les matériaux| Assure une qualité d’usinage supérieure grace a |'utilisation d’un brise-
ML ‘m difficiles a copeaux a faible résistance a la coupe et d’une conception d’aréte de
découper coupe a haute résistance adaptée a I'usinage de matériaux difficiles a
Pour Ti &inconel | couper.
MF ‘Q Pour les Convient pour la coupe légére avec un brise-copeaux a faible
coupes légeres | résistance a la coupe.
Pour une I - o . N Lo
5 A Pour une utilisation générale orientée aciers, mais pouvant étre appliquée
MM utilisation - o
dans la pluspart des matiéres de maniére ponctuelle.
polyvalente

Guide de sélection d’outils a grande avance

=O0— HFMD

N

avance
élevée
\ N > 4
A,
Profondeur
de coupe
max.

Résistance

=O-= HFM —=0— HRM  —=o— HRMD

—
Diamétre
min.
d'usinage

b

HFMD @

e Augmenter la productivité

e Pour usiner des piéces a usiner

avec plus d’arétes
e Min. Usinage @8 mm

v e

HFM

e Pour usiner des diamétres
plus petits

e Min. Usinage ®8 mm

HRM

e Pour I'usinage général y y

e Usinage des 3 arétes
d’un seul coté

de l'aréte res;s:;nce HRMD
d
P e e Plaquette la plus économique
e Usinage double face
6 arétes
" A
Nombre
avance Diamétre min. résistance Nombre Résistance de Profondeur de
Gamme ok . oo ~
élevée d'usinage aux casses darétes I'aréte de coupe coupe max.
HFMD@ 2. 8.8.8.¢ 2. 8. 0.8, ¢ 2. 0. 8.8, ¢ * % *k 2. 8. 8.8, ¢ 2. 8. 8.8, ¢
HFM 2. 8.8.8. ¢ 2. 8.8.8.¢ 2. 8.8, 8¢ * * X * X
HRM * % * * %k * %k * % X * % X
HRMD * % X * % * %k 0. 8.8.8.¢ 2. 0.8.8.¢ % % %k k

41 HFMD



Conditions de coupe HFMD 04

N/mm?: Specific cutting force Kc1

Piéce  usiner PC5300 PC3700 PC2510 PC2505 L v
. HB ve L MM ve ML MM ve MM Ve MM ,
1SO Piéce IS0 AlSI N/mm? . . . .
(HRC) ((m/min) fz (mm/t) (m/min) fz (mm/t) m/min) &7 mmyty| /M0 5 mmst)|  ap (mm)
160 | 12 | 1,2 | 160 | 1,0 | 10 | - - - -
Acier léger 22 1020 1500 | 125 | 180 | 1,0 | 1,0 | 200 | 0,8 | 08 | - = = - | 0,2-05
200 | 0,8 | 0,8 | 240 | 06 | 06 | - - - :
160 | 1,2 | 1,2 | 160 | 1,0 | 10 | - - - -
Acier au carbone|  C45 1045 1700 | 190 | 180 | 1,0 | 1,0 | 200 | 0,8 | 08 | - = = - | 0,205
200 | 0,8 | 0,8 | 240 | 06 | 06 | - - - -
160 | - | 1,2 | 180 | - | 10 | - - - -
Acier allié 41CrMo4 | 4140 1700 | 175 | 180 | - | 1,0 | 200 | - | 08 | - = = - | 0,205
200 | - | 08 | 220 | - | 06 | - - - -
. 140 | - | 10 | 160 | - | 08 | - - - -
36&::':;06 (‘T‘é‘i‘tg) 2020 | 330 [160 | - | 09 | 180 ] - | 07 | - | - | - | - | 0204
180 | - | 08 | 200 | - | 06 | - - - -
. 140 | - |10 | 160 | - | 08 | - - - -
36&;:%“ (‘T‘;‘i‘tg) 2020 | 360 [ 160 | - | 09 | 180 | - | 07 | - = z - | 02-04
Acier 180 | - | 08 | 200 | - | 06 | - B - -
pré-trempé ; 120 - 1,0 - - - - - - -
36@:;;“506 (‘T‘;‘i‘tg) 2020 | 400 [ 140 | - | 09 | - - - - - - - | 0204
160 | - | 08 | - - - - - . .
100 | - | 07 | 140 | - | o7 | - - - -
X20Cr13 420 2300 | 330 [120 | - | 06 | 150 | - | 06 | - S = - | 0204
140 | - |05 | 160 | - | 05 | - - : -
Acier alli¢ S T S Rty A L O 4
o X40CrMoV5-1|  H13 2300 | @38) | - = = = = - | 120 | 06 | 120 | 06 | 0,2-03
U - - - - - - [ 130 | 05 | 130 | 05
Piéce 4 usiner PC5300 PC9540 UPC845 UNCB840
ML
HB ve ML ve mL ve mL ve ML
" IS0 AlsI N/mm? . ) ) .
150 Piece (HRC) | (m/min) g7 (mmyt)| (M/min) |g7 mmyt)| (M/min) |57 mmyty| /M) | &2 (mms)| ap mm)
120 | 1,0 120 | 1,0 120 | 1,0 120 | 1,0
Qgg[ﬁ”g jgg 1800 | 200 | 160 | 08 | 160 | 08 | 160 | 08 | 160 | 08 | 0,2-05
200 | 06 | 200 | 06 | 200 | 06 | 200 | 06
» 100 | 1,0 100 | 1,0 100 | 1,0 100 1,0
m';f{;'r‘]'sqlﬁeﬁ . Xééﬁa[ﬁﬁ :;2 2800 | 330 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 0205
q 180 | 0,6 180 | 06 180 | 06 180 | 06
100 | 1,0 100 | 1,0 100 | 1,0 100 | 1,0
Vi %%%:133 j?g 2300 | 330 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 0205
180 | 0,6 180 | 06 180 | 06 180 | 06
. 100 | 0,8 100 | 0,8 100 | 0,8 100 | 0,8
Austénitique ngf,\lrimf;_11()2_2 g?g 2000 | 200 | 130 | 07 | 120 | 07 120 | 07 | 130 | 07 | 02-04
160 | 0,6 140 | 06 140 | 06 160 | 0,6
Fenritique/mart 531803 60 0,7 60 0,7 60 0,7 60 0,7
‘:{I' 'Sse(nnl]alei;“ X2CrNIMON22-53 | Soooec | 2400 | 260 90 0,6 90 0,6 20 0,6 90 06 | 02-03
que (Bup 120 | 05 | 120 | 05 | 120 | 05 | 120 | 05
Piéce a usiner PC5300
MM MM
HB Ve
i IS0 AlSI N/mm? )
IS0 Piéce (HRC) (m/min) fz (mm/t) ap (mm)
200 120 10
Fonte grise EN-GJL-200 No 30B 900 180 160 0,8 0,2-0,5
200 0,6
5007 110 10
Fonte nodulaire | gy e ang.7 | 80-55-06 870 155 145 0,8 0,2-0,5
180 0,6
Piéce a usiner UPC845 UNC840
ML MM ML MM ML, MM
HB ve ve
" IS0 Alsl N/mm? . )
150 Piece (HRC) (m/min) fz (mm/t) (m/min) fz (mm/t) ap (mm)
25 - 07 30 - 0,7
15156-3 15156-3 | 2650 250 40 5 0,5 45 5 0,5 0,2-0,3
Alliage 55 - 0,3 60 - 0,3
de nickel 20 - 0,7 25 - 0,7
9723 9723 2900 350 35 5 0,5 40 5 0,5 0,2-0,3
50 - 0,3 55 - 0,3
Alliage & base 20 0.7 - 30 0.7 -
dg o Stellite Stellite 3000 300 35 0,5 = 45 0,5 = 0,2-0,3
BEE 50 0,3 - 60 0,3 -
Acier allié 20 08 . 30 08 .
o TIAIBV4 - 1400 320 40 0,6 = 50 0,6 = 0,2-0,3
AN WS 60 0,4 - 70 0,4 -
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Conditions de coupe HFMD 06

N/mm?: Specific cutting force Kc1

Piéce a usiner PC5400 PC5300 PC3700 PC2510 PC2505 ML, MF,
ML MF | MM MF | MM MM MM MM
HB ve ve ve ve ve
= ALED =2 L L (HRC) | (M/min) (o) comy| OV/MIN) | g oty | VIO oy | (/IR ey | /) e gt ap (mm)
160 | 1,0 | 160 | 1,2 | 1,2 - - - - - - -
Acier léger Cc22 1020 1500 | 125 | 200 | 0,8 | 180 | 1,0 | 1,0 - - - - - - - 0,2-1,0

240 | 06 | 200 | 0,8 | 0,8 - - - - - - -

160 | 1,0 | 160 | 1,2 | 1,2 | 180 | 12 - - - - -
Acier au carbone C45 1045 1700 | 190 | 200 | 0,8 | 180 | 1,0 | 1,0 | 200 | 1,0 o o o o - 10210
240 | 06 | 200 | 0,8 | 0,8 | 220 | 08 - - - - -

- - 160 | 1,0 | 1,2 | 180 | 1,0 | 1,2 - - - -
Acier allié 41CrMo4 4140 1700 | 175 | - = 180 | 0,8 | 1,0 | 200 | 0,8 | 1,0 o o o - 10210
- - 200 | 06 | 08 | 220 | 06 | 08 - - - -

- - 140 08 | 1,0 | 160 | 0,8 | 1,0 - - - -
2020 | 330 = = 160 | 0,7 | 0,9 | 180 | 0,7 | 0,9 = = = = 0,2-0,8
- - 180 | 06 | 0,8 | 200 | 06 | 0,8 - - - -

36CrNiMo6 4340
(Traité) (Traité)

- - 140 | 0,8 | 1,0 | 160 | 0,8 | 1,0 - - - -

36CrNiMo6 | 4340

(aite) | (ratg) | 2020 | 360 | - | - [160 07 [09[180 07 [09 | - | - | - | - |o0208
Acier ~ | - |180] 06 ] 08|20/ 06 08| - | - | - | -
pré-trempé " - - | 120 08 | 1,0 - - - - - - -
36&;:':;06 (‘T‘rz‘i‘tg) 2020 | 400 | - | - [140] 07 (08| - | - | - | - | = [ -] - |0208
| - (0] 06]08] - | - | - - - -] -
| - 10| - |08 | 14008 08| - | - | - | -
X20Cr13 | 420 | 2300 | 330 [ - | - |120] - |07 |150 | 07 | 0,7 | - | - | - | - | 0208
~ | - |140| - | 0616006 06| - | - | - | -
Acier allié . . . . . . . - 1 110 1 08 | 110 | 08
ol X40CrMovs-1| W13 | 2300 | (38) [ - | - | - | - | - | - | - | - |120] 0,7 | 120 | 0,7 | 0.2-0,6
AEs - - - - - - - - 130 | 0,6 | 130 | 06
Piéce a usiner PC5400 PC9540 UPC845 UNC840
ML
IS0 Pi IS0 mSl | Nmme | B e m ve m e m e m
iece (HRC) | (m/min) &7 (mmyt)| (M/MIN) &7 (mmyt)| (M/MIN) & (mmyt)| (V/MIN) & (mm/t)|  ap (mm)
120 | 1,0 | 120 | 10 | 120 | 1,0 | 120 | 1,0
i]ggﬁ:}g jgg 1800 | 200 | 160 | 0,8 | 160 | 0,8 | 160 | 0,8 | 160 | 08 | 02-1,0
200 | 0,6 | 200 | 06 | 200 | 06 | 200 | 06
" 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0
F?tmt'qge/ urelS | 4ae | 2800 | 330 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 0210
IEEEE S 180 | 0,6 | 180 | 06 | 180 | 0,6 | 180 | 0,6
700 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0
i %%%:133 j?g 2300 | 330 | 140 | 08 | 140 | 0,8 | 140 | 08 | 140 | 08 | 02-1,0
180 | 0,6 | 180 | 06 | 180 | 06 | 180 | 06
) 700 | 08 | 100 | 08 | 100 | 08 | 100 | 08
Austénitique | oo o 10 | Soe | 2000 | 200 [ 130 | 07 | 120 | 07 | 120 | 07 | 130 | 07 | 0208
160 | 0,6 | 140 | 06 | 140 | 06 | 160 | 06
N 60 | 07 | 60 | 07 | 60 | 07 | 60 | 07
Fesﬂl'“l‘}:%fa{;i;‘ X2CrNiMoN22-53 Sgggg 2400 | 260 | 9 | 06 | 90 | 06 | 9 | 06 | 9 | 06 | 0206
que (Bup 120 | 05 | 120 | 05 | 120 | 05 | 120 | 05
Piéce a usiner PC5300
MF MM MF, MM
. , HB VC-
IS0 Piéce 1S0 AISI N/mm (HRC) (m/min) 2 (mm/) N
200 120 1,0 1,0
Fonte grise v No30B | 900 | 180 160 0,8 0,8 0,2-1,0
EN-GJL-200 500 06 06
5007 110 1,0 1,0
Fonte nodulaire | oy < g00 7 |80-65-06| 870 | 155 145 0,8 0,8 0,2-1,0
180 0,6 0,6
Piéce a usiner UPC845 UNC840
ML MF ML MF i
HB Ve Ve
i IS0 AISI N/mm? ) .
IS0 Pigce MMm™ | HRC) | (m/min) fz (mmt) (m/min) fz (mm/1) ap (mm)
25 - 0,7 30 - 0,7
15156-3 | 15156-3 | 2650 | 250 40 = 05 25 z 0,5 0,2-0,6
Alliage 55 - 0,3 60 - 0,3
de nickel 20 - 0,7 25 - 0,7
9723 9723 2900 | 350 35 - 05 40 . 0,5 0,2-06
50 - 0,3 55 - 0,3
— 20 0,7 - 30 07 -
A”g“ge "Lbft‘se Stellte Stelite | 3000 | 300 35 05 = 5 05 = 0,2-06
B €] 50 0,3 - 60 0,3 -
R 20 1,0 : 30 1,0 -
Ac'i_rta"'e TiAlBV4 ; 1400 | 320 40 0,8 E 50 0.8 = 0,2-06
NS 60 06 - 70 0,6 -

6 HFMD



Conditions de coupe HFMD 10

N/mm?: Specific cutting force Kc1

Piéce & usiner PC5400 PC5300 PC3700 PC2510 PC2505 | o i
ML ME | MM MF MM MM MM MM
” , | HB v v ve Ve Ve
= ALED =2 L L (HRC) | (M/min) (o) comy| OV/MIN) | g oty | VIO oy | (/IR ey | /) e gt ap (mm)
160 | 1,2 | 160 | 12 |14 | - | - | - | - | - | - | -
Acier léger c22 1020 | 1500 | 125 [200 | 1,0 |200 | 1,0 | 1,2 | - | - | - | - | - | - | - |0315
240 | 0,8 | 240 | 08 | 10| - | - | - | - | - | - [ -
160 | 1,2 | 160 | 1,2 | 1,4 | 160 | 14 | - | - | - | - | -
Acier au carbone|  C45 1045 | 1700 | 190 [200 | 1,0 | 200 | 1,0 | 1,2 |200 | 1,2 | - | - | - | - | - | 0315
240 | 0,8 | 240 | 08 | 10 |240 | 10| - | - | - | - | -
— | - [160] 1,2 | 14 180 | 1,2 | 14| - | - | - | -
Acierallié | 41CrMo4 | 4140 | 1700 | 175 | - | - |180] 1,0 | 1,2 [200] 1,0 | 12| - | - | - | - | 0315
- | - 200/ 08|10 200810 - | - | - | -
. | - [140 1,0 | 12 ]160| 1,0 |12 ] - | - | - | -
36((':&'::;’")06 (‘T‘;‘i‘tg) 2020 | 330 | - | - |160] 09 | 1,0 | 180 09 | 1,0 | - | - | - | - | 0312
- | - 1800808200808 - | - | - | -
. S - 14001216010 12| - | - | - | -
36@:2;“;)06 (‘T‘r?;‘i‘tg) 2020 | 360 | - | - |160] 09 | 1,0 | 180 | 09 | 1,0 | - | - | - | - | 0312
Acier - | - [180 08|08 2000808 - | - | - | -
pré-trempé " - - [ 140110 | 1,2 - - - - - - -
36&::':;06 (‘T‘ri‘i‘tg) 2020 [400 [ - | - |60 09 | 1,0 - | - | - | - | - | - [ - 0312
| -1 08|08 - | - | - -1-1-7-
- | - [100| - |08 |140| 09|09 - | - | - | -
X20Cr13 | 420 | 2300 |330| - | - |120| - |07 |150| 08 |08 | - | - | - | - |0312
- | - 140 - |oe 60|07 |07 | - | - | - | -
Acier allié . . . . . . . - {1301 09 1 130 | 09
- X40CrMoV5-1| H13 | 2300 | (38| - | - | - | - | - | - | - | - | 140 08 | 140 | 0,8 | 0,3-09
aemms - | - [ -1 -1 -1 -1 -1 -110]07[150] 07
Piéce a usiner PC5400 PC9540 UPC845 UNC840
ML
IS0 Pie IS0 mSl | Nmme | B e m ve m e m e m
iece (HRC) | (m/min) &7 (mmyt)| (M/MIN) &7 (mmyt)| (M/MIN) & (mmyt)| (V/MIN) & (mm/t)|  ap (mm)
120 | 12 | 120 | 12 | 120 | 1,2 | 120 | 1,2
i}ggﬁ”g jgg 1800 | 200 | 160 | 1,0 | 160 | 1,0 | 160 | 1,0 | 160 | 1,0 | 0315
200 | 08 | 200 | 08 | 200 | 08 | 200 | 08
” 100 | 12 | 100 | 12 | 100 | 1,2 | 100 | 1,2
F?tmt'qge/ ure1S | 4ae | 2800 | 330 | 140 | 10 | 140 | 10 | 140 | 10 | 140 | 10 | 0315
IEEEE S 180 | 0,8 | 180 | 0,8 | 180 | 0,8 | 180 | 0,8
100 | 12 | 100 | 12 | 100 | 1,2 | 100 | 1,2
i )2(1%%:133 1?3 2300 | 330 | 140 | 1,0 | 140 | 1,0 | 140 | 1,0 | 140 | 1,0 | 03-15
180 | 08 | 180 | 08 | 180 | 0,8 | 180 | 08
. 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0 | 100 | 1,0
Austénitique | oo o 10 | See | 2000 | 200 [ 130 | 0,9 | 120 | 09 | 120 | 09 | 130 | 09 | 0312
160 | 08 | 140 | 08 | 140 | 08 | 160 | 08
N 60 09 60 0,9 60 0,9 60 0,9
Fesﬂl'“l‘}:%fa{;i;‘ X2CrNiMoN22-53 Sgggg 2400 | 260 | 9 | 08 | 9 | 08 | 9 | 08 | 9 | 08 | 0310
que {up 120 | 07 | 120 | 07 | 120 | 07 120 | 07
Piéce a usiner PC5300
MF MM MF, MM
. , HB VC_
IS0 Piece 1S0 AISI N/mm’ (HRC) (m/min) 2 (mm/) N
200 120 12 12
Fonte grise Pl No30B | 900 | 180 160 1.0 1.0 0.3-15
EN-GJL-200 500 08 08
007 110 12 12
Fonte nodulaire | py s gnp-7 | 80-55-06| 870 155 145 1.0 1.0 0.3-1.5
180 0.8 08
Piéce a usiner UPC845 UNC840
ML MF ML MF i
HB Ve Ve
je IS0 AISI N/mm? . .
1S0 Pigce (HRC) | (m/min) fz (mm/t) (m/min) fz (mmit) ap (mm)
30 - 08 25 - 08
15156-3 | 15156-3 | 2650 | 250 45 = 0,6 40 = 0,6 0,3-0,9
Alliage 60 - 04 55 - 04
de nickel 25 - 08 20 - 08
9723 9723 2900 | 350 40 = 0,6 35 = 0,6 0,3-0,9
55 - 04 50 - 0,4
Alliage & base 30 08 . 20 0.8 .
dg ol Stellite Stellite | 3000 | 300 45 0,6 = 35 0,6 = 0,3-0,9
B €] 60 0,4 - 50 0,4 -
Acier allié 30 1.0 - 20 10 -
it TiAIGV4 - 1400 | 320 50 0,8 = 40 0,8 = 0,3-0,9
NS 70 06 - 60 0,6 -

HFMD | 7
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Performances de coupe

Acier au carbone (C45, HB200)

Piece Tube rectangulaire en acier (300 x 200 x 100)
Conditions vc =200 m/min - fz=1,2 mm/t - ap = 0,8 mm - ae = 20 mm - seche
Désignation LNMX060310R-MF (PC5300) HFMDS032R-5C32-200-LN06

: e 5 15%
'S HFMD 14400 cm de mieux

IArétes|en|bonfetaty  MEKCHAT
Concurrent 12480 cm® Enlévement d
[ HFMD] cgp?:ﬂigtale(cm%

0 4000 8000 12000 16000

oo e Taux d'enlévement des copeaux Q (cm3/min): 191,0

65,3 min e Temps de coupe (min): 75,4

[Concurrent]

Acier pré-durci (X40CrMoV5-1, HRC40 - 45)

Piéce Tube rectangulaire en acier (300 x 200 x 100)
Conditions ve =160 m/min - fz=1,2 mm/t - ap = 0.9 mm - ae = 20 mm - séche
Désignation LNMX100412R-MF (PC2510) HFMDS032R-4C32-200-LN10
¥ HFMD DT (o mieu )
Arétes en|bon|/état
[HEMD] Concurrent 145cm® EQL?:&?ZE ;e(cma)
0 50 100 150 200 -

e Taux d'enlévement des copeaux Q (cm3/min): 91,7
e Temps de coupe (min): 2,0

[Concurrent]

Acier allié (X5CrNi18-10, HB200)

Piece Tube rectangulaire en acier (300 x 200 x 100)
Conditions vc = 150 m/min - fz= 0,6 mm/t - ap = 0,4 mm - ae = 10 mm - séche
Désignation LNMX040205R-ML (PC5300) HFMDS016R-4C16-150-LN04
. 58%
HFMD 2722 cm de mieux
Concurrent 1719cm® Enlevement de

copeaux total (cm3)

0 500 1000 1500 2000 2500 3000

e Taux d'enlévement des copeaux Q (cm3/min): 28,6
e Temps de coupe (min): 93

[Concurrent]

HFMD | 9



Performances de coupe

Piéce
Conditions

Désignation

Piéce
Conditions

Désignation

Piece

Conditions

Désignation

10 | HFMD

Acier au carbone (C45, HB200)

Piece de machine
ve= 157 (m/min) - fz= 0,43 mm/t - ap = 0,5 mm - ag = 20-50 mm - séche
LNMX100412R-MF (PC2510) HFMDCMO50R-22-7-LN10

20%
HFMD 60 Pieces / aréte ‘ de mieux ’

Concurrent 50 Pieces / aréte

Pieces / aréte

0 20 40 60 80

» Durée de vie 20% plus élevée que la concurrence

Acier allié (1.2714*, HRC37-38)

Tube
vc =130 m/min - fz=1,2 mm/t - ap = 0,3 mm - ae = 30 mm - séche
LNMX060310R-MF (PC3700) HFMDCMO40R-16-6-LN06

30%
| T ()

Concurrent 4120cm®

Enlévement de
copeaux total (cm3)

0 2000 4000 6000

» Durée de vie 30% plus élevée que la concurrence
avec des conditions de coupe augmentées de 10%.

Inconel 738 (HRC40)

Piece aéronautique
ve =80 m/min-fz=0,2mm/t-ap =0,5mm - ae =11 mm - avec arrosage
LNMX060310R-ML (UPC845) HFMDS017R-2C16-200-LN0O6

30%
HFMD 17 Piéces / aréte de mieux

Concurrent 13 Pieces / aréte

Pieces / aréte

0 5 10 15 20

» Durée de vie 30% plus élevée que la concurrence



Rampe et coupe hélicoidale

Ramping Coupe hélicoidale

Lmin

Direction

Q|
©
; @ @DHmax @DHmin &
= ="1s
(mm)
i Ramping Coupe hélicoidale a trou borgne Qoupe AL
Dia. de a trou traversant
Désignation I'outil ap Angle Dia. max. Dia. min. Dia. min.
oD d’inclinaison Lmin d’usinage | Pasmax. | d’'usinage | Pasmax. | d’usinage | Pas max.
a DHmax 0 DHmin 0 DHmin
8 0.4 0.5 45 12 0.2 10 0.2 9 0.2
10 0.4 0.6 37 16 0.3 14 0.3 13 0.3
1 0.5 0.8 37 18 0.3 15 0.3 15 0.3
12 0.5 1.0 28 20 0.4 17 0.4 17 0.4
13 0.5 1.0 27 22 0.4 19 0.4 19 0.4
16 0.5 1.0 28 28 0.5 25 0.5 25 0.5
LNMX04 17 0.5 1.0 29 30 0.5 27 0.5 27 0.5
20 0.5 0.9 33 36 0.5 33 0.5 33 0.5
21 0.5 0.7 44 38 0.5 35 0.5 35 0.5
25 0.5 0.7 43 46 0.5 43 0.5 43 0.5
32 0.5 0.5 57 60 0.5 57 0.5 57 0.5
33 0.5 0.4 74 62 0.5 59 0.5 59 0.5
35 0.5 0.4 79 66 0.5 63 0.5 63 0.5
16 0.7 3.0 13 30 0.7 22 0.7 21 0.7
17 1.0 23 25 32 1.0 24 1.0 22 1.0
18 1.0 2.1 27 34 1.0 26 1.0 24 1.0
19 1.0 1.9 30 36 1.0 28 1.0 26 1.0
20 1.0 1.5 37 38 1.0 30 1.0 28 1.0
21 1.0 1.5 39 40 1.0 32 1.0 30 1.0
25 1.0 1.4 40 48 1.0 40 1.0 38 1.0
26 1.0 1.4 42 50 1.0 42 1.0 40 1.0
30 1.0 1.1 51 58 1.0 50 1.0 48 1.0
LNMX06 32 1.0 1.0 55 62 1.0 54 1.0 52 1.0
33 1.0 1.0 57 64 1.0 56 1.0 54 1.0
35 1.0 0.9 61 68 1.0 60 1.0 58 1.0
40 1.0 0.8 4l 78 1.0 70 1.0 68 1.0
42 1.0 0.8 76 82 1.0 74 1.0 72 1.0
50 1.0 0.6 92 98 1.0 90 1.0 88 1.0
52 1.0 0.6 96 102 1.0 94 1.0 92 1.0
63 1.0 0.5 119 124 1.0 116 1.0 114 1.0
66 1.0 0.5 126 130 1.0 122 1.0 120 1.0
25 15 29 30 42 1.5 35 1.5 32 1.5
26 15 2.7 32 44 1.5 37 1.5 34 15
30 1.5 22 39 52 1.5 45 1.5 42 1.5
32 15 2.0 43 56 1.5 49 1.5 46 15
33 15 1.9 45 58 1.5 51 1.5 48 15
35 15 1.8 49 62 1.5 55 1.5 52 15
40 1.5 1.5 58 72 1.5 65 1.5 62 1.5
LNMX10 42 15 1.4 62 76 1.5 69 1.5 66 15
50 15 1.1 77 92 1.5 85 1.5 82 15
52 1.5 1.1 81 96 1.5 89 1.5 86 15
63 15 0.8 101 118 1.5 111 1.5 108 1.5
66 15 0.8 107 124 1.5 117 1.5 114 15
80 15 0.6 133 152 1.5 145 1.5 142 15
100 15 0.5 171 192 1.5 185 1.5 182 15
 Ajuster I'avance [vf (mm/min)] 70% des conditions de coupe recommandées lors de la rampe et de la coupe hélicoidale. ® | min: ap/o’tan (mm)
* En rampe hélicoidale, la profondeur de coupe maximale (Dmax) par tour hélicoidal de la fraise ne doit pas dépasser la profondeur de o Lmin: Inclinaison min. de la longueur de coupe
coupe maximale (ap) selon la taille de plaquette. o ap: Profondeur de coupe
 En rampe, la profondeur de coupe max. par opération de rampe de la fraise ne doit pas dépasser la profondeur de coupe max. selon « o angle dinclinaison max. pour ramping

la le de plaquette utilisée.

HFMD | 11



Mise en garde lors de l'usinage de rayons

Conditions de coupe
Sy, Programmation o Non
’COUpé Plaquette du rayon NezR Max. Surcoupé coupé
APMX
7\ R0,8 0,00 0,27
P tion d
AT Do LNMX040205R-ML RO9 05 05 000 020
LNMX040205R-MM (Standard) ’ ' ' '
R1,0 0,01 0,22
R1,5 0,00 0,41
LNMX060310R-ML R16
LNMX060310R-MF (Stan(’jar J 1,0 1,0 0,00 0,41
\ LNMX060310R-MM
R2,0 0,06 0,38
------ Programmation du rayon LNMX100412R-ML R2,0 0,00 084
LNMX100412R-MF (Stgﬁ(ﬁr ) 12 15 0,00 060
LNMX100412R-MM
R3,0 0,06 0,51

Lors de I'utilisation du programme CNC, la sur-découpe et la non-découpe se produisent sur le
site d’usinage de I'aréte si la valeur R est entrée pour chaque plaguette. Pour éviter les sur-coupures,
vous devrez terminer un programme CNC en tenant compte de la sur-coupe ci-dessus.

Plaquettes
Revétement Dimension (mm)
Image Désignation 8232 2/8/ 8% Configuration
o ’ RRS I SIS S| INSL | wi s RE L
OO0 0 00 = |0
[~ O O ~ YO I - Y - W By - W I - W e I (e )
LNMX 040205R-ML ® o 0o o ;2 4,2 2,35 0,5
060310R-ML O|O|O|A A l®@ @ @® 100 6,8 3,60 1,0
100412R-ML O|0 ® e o o 122 10,0 4,20 1,2

LNMX 060310R-MF O|l®@ @ | A 10,0 6,8 3,60 1,0
100412R-MF Ole e ® A o @ @ 122 100 420 12

INSL

D | e

LNMX 040205R-MM [ BN [ BN ) ®| 62 4,2 2,35 0,5
060310R-MM O|A 10,0 6,8 3,60 1,0
100412R-MM O/® A|O A @® O |O| 122 100 420 12

>
O
| 2
[ ]

=k

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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HFMDS-LNO04

«AR:-8°--7°

‘4” Ni 4".7 '.77 <<..77 ‘.” A “RR: -19°--15°

DCX DCE%A S - - -~ DCON-Ms
B

OAL

(mm)

Désignation Stock © DCX DC DCON-MS LH OAL APMX
HFMDS 008NR-1C08-080-LN04 o 1 8 3,68 8 20 80 04 0,03
008NR-1CG10-100-LN04 O 1 8 3,68 10 20 100 04 0,05
010NR-2C08-080-LN04 L4 2 10 5,68 8 20 80 04 0,03
010NR-2C10-100-LN04 o 2 10 5,68 10 20 100 0,4 0,06
010NR-2C10-150-LN04 o 2 10 5,68 10 40 150 0,4 0,08
011NR-2C10-100-LN04 ¢} 2 11 6,68 10 20 100 0,5 0,06
011NR-2C10-150-LN04 O 2 11 6,68 10 20 150 0,5 0,09
008R-1C08-080-LN04 o 1 8 3,68 8 35 80 05 0,02
008R-1C10-100-LN04 ° 1 8 3,68 10 20 100 05 0,05
010R-2C08-080-LN04 ° 2 10 5,68 8 20 80 04 0,03
010R-2C10-080-LN04 ° 2 10 5,68 10 35 80 04 0,05
010R-2C10-100-LN04 L 2 10 5,68 10 20 100 04 0,05
010R-2C10-150-LN04 o 2 10 5,68 10 40 150 0,4 0,07
011R-2C10-100-LN04 ©) 2 1 6,68 10 20 100 0,5 0,05
011R-2C10-150-LN04 L 2 " 6,68 10 20 150 0,5 0,08
012R-3C12-100-LN04 L] 3 12 7,68 12 50 100 0,5 0,07
012R-3C12-105-LN04 L] 3 12 7,68 12 20 105 0,5 0,07
012R-3C12-150-LN04 ° 3 12 7,68 12 40 150 0,5 0,11

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande

Plaquettes disponibles

LNMX-ML LNMX-MM
i Revétement
Désignation
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 040205R-ML O hd hd e

040205R-MM L L g i g

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Pieces
o Vis Clé
Spécification /
28 - @12 FTKAO1844-A TW06S-A
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HFMDS-LNO4

g qir -~ - AR:-8°
f7 \,1 Lo ] id “7 ";ﬂ a& RR: -14°- -13
DCX DCI%A - —— - - ——— - ——— - ——— — i DCON-MS
©
_lAPmx
LH
:’. OAL
(mm)
Désignation Stock © DCX DC  DCON-MS LH 0AL APMX
HFMDS 013R-3C12-100-LNO4 O 3 13 8,68 12 20 100 0,5 0,08
013R-3C12-120-LN04 ® 3 13 8,68 12 20 120 0,5 0,09
013R-3C12-150-LNO4 ® 3 13 8,68 12 20 150 0,5 0,12
016R-4C16-100-LN04 ® 4 16 11,68 16 50 100 0,5 0,13
016R-4C16-120-LN04 [ 4 16 11,68 16 70 120 0,5 0,20
016R-4C16-150-LN04 ® 4 16 11,68 16 80 150 0,5 0,20
016R-4G16-200-LN04 [ 4 16 11,68 16 120 200 0,5 0,26
017R-4C16-100-LN04 O 4 17 12,68 16 20 100 0,5 0,14
017R-4C16-150-LN04 [ 4 17 12,68 16 20 150 0,5 0,20
017R-4C16-200-LN04 [ 4 17 12,68 16 20 200 0,5 0,29
020R-5C20-100-LN04 L] 5 20 15,68 20 20 100 0,5 0,22
020R-5C20-150-LN04 L] 5) 20 15,68 20 40 150 0,5 0,30
020R-5C20-200-LN04 L4 5 20 15,68 20 80 200 0,5 0,40
021R-5C20-100-LN04 O 5 21 16,68 20 20 100 0,5 0,22
021R-5C20-150-LN04 L4 5 21 16,68 20 20 150 0,5 0,30
021R-5C20-200-LN04 ® 5 21 16,68 20 20 200 0,5 0,46
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Plaquettes disponibles
LNMX-ML LNMX-MM
Revétement
Désignation
PG2505 PG2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 040205R-ML s hd C bt
040205R-MM [ ® ® ® )
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Pieces
Soécif Vis Clé
pécification @ /
13 - @21 FTKAO01844-A TW06S-A

141 HFMD



HFMDS-LNO06

VDYV b

14°--13
DCX | DC % Ee=—=HF==—==—==—==1 —Hf— DCON-MS
e
- L APMX
st? - o
by
(mm)
Désignation Stock © DCX DC  DCON-MS LH 0AL APMX
HFMDS 016R-2C16-100-LN06 L4 2 16 9,0 16 30 100 0,7 0,13
016R-2G16-150-LN06 o 2 16 8,6 16 50 150 0,7 0,19
017R-2G16-100-LN06 L4 2 17 9,6 16 30 100 1,0 0,13
017R-2C16-150-LN06 o 2 17 9,6 16 40 150 1,0 0,20
017R-2G16-200-LN06 O 2 17 9,6 16 40 200 1,0 0,27
018R-2G16-100-LN06 ©) 2 18 10,6 16 40 100 1,0 0,14
018R-2C16-160-LN06 ®) 2 18 10,6 16 40 160 1,0 0,18
018R-2G16-200-LN06 ©) 2 18 10,6 16 40 200 1,0 0,28
019R-2C16-100-LN06 ©) 2 19 11,6 16 40 100 1,0 0,15
019R-2C16-160-LN06 ©) 2 19 11,6 16 40 160 1,0 0,19
019R-2C16-200-LN06 ¢ 2 19 11,6 16 40 200 1,0 0,29
020R-3C20-100-LN06 o 3 20 12,6 20 40 100 1,0 0,20
020R-3C20-130-LN06 ° 3 20 12,6 20 50 130 1,0 0,26
020R-3C20-160-LN06 o 3 20 12,6 20 80 160 1,0 0,31
020R-3C20-200-LN06 L4 3 20 12,6 20 120 200 1,0 0,10
021R-3C20-100-LN06 o 3 21 13,6 20 30 100 1,0 0,21
021R-3C20-130-LN06 o 3 21 13,6 20 40 130 1,0 0,27
021R-3C20-160-LN06 ° 3 21 13,6 20 40 160 1,0 0,34
021R-3C20-200-LN06 L4 3 21 13,6 20 40 200 1,0 0,42
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Plaquettes disponibles
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
Désignation Revétement
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML O O O A A ® ® [ J
060310R-MF O L] (] A ® ® ® [ J
060310R-MM O A A O A ® O O
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Piéces
Vis Clé
Spécification /
216 - 021 FTNA0306 TW09S
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HFMDS-LNO06

v v v oo e »
i s o v1 e 27 «RR:-12°--10°

DCX DC‘[E%A - ————t+-——-——— —— — —ii- DCON-MS
—(e
LH
‘? OAL
o

(mm)

Désignation Stock © DCX DC DCON-MS LH OAL APMX
HFMDS 025R-4C25-100-LN06 L 4 25 17,6 25 40 100 1,0 0,33
025R-4C25-140-LN06 L4 4 25 17,6 25 60 140 1,0 0,46
025R-4C25-180-LN06 A 4 25 17,6 25 100 180 1,0 0,58
025R-4C25-250-LN06 o 4 25 17,6 25 150 250 1,0 0,67
026R-4C25-100-LN06 o 4 26 18,6 25 30 100 1,0 0,34
026R-4C25-140-LN06 ° 4 26 18,6 25 40 140 1,0 0,48
026R-4C25-180-LN06 L 4 26 18,6 25 40 180 1,0 0,63
026R-4C25-250-LN06 ® 4 26 18,6 25 40 250 1,0 0,72
032R-5C32-150-LN06 ® 5 32 24,6 32 70 150 1,0 0,82
032R-5C32-200-LN06 A 5 32 24,6 32 120 200 1,0 1,08
032R-5C32-250-LN06 o 5 32 24,6 32 150 250 1,0 1,20
033R-5C32-150-LN06 o 5 33 25,6 32 40 150 1,0 0,82
033R-5CG32-200-LN06 L4 5 33 25,6 32 40 200 1,0 1,08
033R-5CG32-250-LN06 L4 5 33 25,6 32 40 250 1,0 1,20
035R-5G32-150-LN06 o 5 35 27,6 32 40 150 1,0 0,87
035R-5CG32-200-LN06 o 5 35 27,6 32 40 200 1,0 1,13
035R-5G32-250-LN06 o 5 35 27,6 32 40 250 1,0 1,25
040R-6G32-150-LN06 o 6 40 32,6 32 40 150 1,0 0,97
040R-6C32-200-LN06 o 6 40 32,6 32 40 200 1,0 1,28
040R-6C32-250-LN06 o 6 40 32,6 32 40 250 1,0 1,38

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande

Plaquettes disponibles

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
Revétement
Désignation
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML O O O A A [} [ ) [ )
060310R-MF O [} o A [} [} [} )
060310R-MM O A A O A [} O O
A : Stocké en Europe  @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Pieces
Soécificati Vis Clé
pécification /
025 - 340 FTNA0306 TWO09S
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HFMDS-LN10

——y ‘; L | =3 e ke 6 «AR:-9°
e || wanens e - RR:-16°--13°

DCX DC—E% 4 - —— — - —— - —— - —— — —Hit- bcon-ms
—(©

LH

" f OAL
(mm)

Désignation Stock @ DCX DC DCON-MS LH OAL APMX
HFMDS 025R-2G25-150-LN10 [ 2 25 14 25 70 150 1,5 0,46
025R-2G25-200-LN10 (] 2 25 14 25 100 200 1,5 0,60
025R-3C25-150-LN10 L] 3 25 14 25 70 150 1,5 0,45
025R-3C25-200-LN10 A 3 25 14 25 100 200 1,5 0,60
026R-3C25-150-LN10 [ 3 26 15 25 40 150 1,5 0,49
026R-3C25-200-LN10 L] 3 26 15 25 40 200 1,5 0,68
030R-3C32-150-LN10 L] 3 30 19 32 70 150 1,5 0,71
030R-3C32-200-LN10 [ 3 30 19 32 100 200 1,5 0,94
032R-4C32-150-LN10 [ 4 32 21 32 70 150 1,5 0,75
032R-4C32-200-LN10 A 4 32 21 32 100 200 1,5 1,00
032R-4G32-250-LN10 L] 4 32 21 32 150 250 1,5 1,20
033R-4C32-150-LN10 ® 4 33 22 32 40 150 1,5 0,80
033R-4C32-200-LN10 [ 4 33 22 32 40 200 1,5 1,00
033R-4C32-250-LN10 [ 4 33 22 32 40 250 1,5 1,40
035R-4C32-150-LN10 O 4 35 24 32 40 150 1,5 0,85
035R-4C32-200-LN10 @) 4 35 24 32 40 200 1,5 1,10
035R-4C32-250-LN10 O 4 35 24 32 40 250 1,5 1,44
040R-4C32-150-LN10 O 4 40 29 32 40 150 1,5 0,89
040R-4G32-200-LN10 O 4 40 29 32 40 200 1,5 1,20
040R-4C32-250-LN10 ® 4 40 29 32 40 250 1,5 1,48
040R-5C32-150-LN10 O 5 40 29 32 40 150 1,5 0,89
040R-5CG32-200-LN10 O 5 40 29 32 40 200 1,5 1,19
040R-5C32-250-LN10 L] 5 40 29 32 40 250 1,5 1,48
042R-5C32-150-LN10 @) 5 42 31 32 40 150 1,5 0,92
042R-5C32-200-LN10 O 5 42 31 32 40 200 1,5 1,23
042R-5C32-250-LN10 [ J 5) 42 31 32 40 250 1,5 1,51

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande

Plaquettes disponibles

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
Revétement
Désignation
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML O O O A [} [ [ [
100412R-MF O [ [ J [ J A [ [ [
100412R-MM O [ J A O A [ @) O
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Pieces
Spécifica Vis Clé
pecification @ /
@25 - D42 FTNA0408 TW15S
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HFMDCM-LNO06

‘h N; "117 <~‘,’ <¢.,T7 ‘/) é} o

« AR

1-9°

1-12°--10°
DHUB
DCON-MS
4 “
m\“ | .
‘N s
\ ‘
\‘ = oc || wpnaxh
e =
(mm)
Désignation Stock © DCX DC DHUB  DCON-MS  LF APMX
HFMDCM 032R-16-5-LN06 @) 5 32 24,6 30 16 40 1,0 0,12
040R-16-6-LN06 A 6 40 32,6 34 16 40 1,0 0,21
050R-22-6-LN06 O 6 50 42,6 42 22 40 1,0 0,32
050R-22-7-LN06 O 7 50 42,6 42 22 40 1,0 0,32
050R-22-8-LN06 A 8 50 42,6 42 22 40 1,0 0,32
052R-22-7-LN06 ©) 7 52 44,6 42 22 40 1,0 0,34
052R-22-8-LN06 O 8 52 44,6 42 22 40 1,0 0,34
063R-22-8-LN06 ©) 8 63 55,6 49 22 40 1,0 0,53
063R-22-9-LN06 A 9 63 55,6 49 22 40 1,0 0,53
066R-22-8-LN06 ©) 8 66 58,6 49 22 40 1,0 0,57
066R-22-9-LN06 O 9 66 58,6 49 22 40 1,0 0,57
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Plaquettes disponibles
— — N
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
L. i Revétement
Désignation
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 060310R-ML ) ) @) A A [ [ [ )
060310R-MF ) [ [ A ° [ [ [
060310R-MM ) A A ) A [ @) @)
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Adaptateurs disponibles
Désignation DCON | Adaptateurs disponibles Désignation DCON | Adaptateurs disponibles
HFMDCM 032R-16-[]-LN06 HFMDCM 052R-22-[]-LN06
216 BTLICI-FMC16-L1C]
040R-16--LN06 063R-22-]-LN06 @22 BTLICI-FMC22-[[]
050R-22-[]-LN06 @22 BTLICI-FMC22-[[] 066R-22-[-LN06

Pieces
Vis Clé
Spécification @ /
@32 - 366 FTNA0306 TWO09S
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HFMDGC(M)-LN10

<h NJ <'|7 <q“1 4"'?7 ‘ﬂ (\) on

« AR

-9

-16°--13°
DHUB
DCON-MS
p |
! LF
N ‘
oc APMX}
DCX
(mm)
Désignation Stock ) DCX DC DHUB  DCON-MS LF APMX
HFMDCM 040R-16-4-LN10 o) 4 40 29 38 16,00 40 1,5 0,19
040R-16-5-LN10 A 5 40 29 38 16,00 40 1,5 0,19
042R-16-4-LN10 ¢ 4 42 31 38 16,00 40 1,5 0,20
042R-16-5-LN10 ® 5 42 31 38 16,00 40 1,5 0,20
050R-22-6-LN10 A 6 50 39 42 22,00 40 1,5 0,26
050R-22-7-LN10 L] 7 50 39 42 22,00 40 1,5 0,26
052R-22-6-LN10 O 6 52 4 42 22,00 40 1,5 0,27
052R-22-7-LN10 [ 7 52 4 42 22,00 40 1,5 0,27
063R-22-7-LN10 A 7 63 52 49 22,00 40 1,5 0,47
063R-22-8-LN10 ® 8 63 52 49 22,00 40 1,5 0,47
066R-22-7-LN10 O 7 66 55 49 22,00 40 1,5 0,49
066R-22-8-LN10 A 8 66 55 49 22,00 40 1,5 0,50
080R-27-9-LN10 o) 9 80 69 60 27,00 50 1,5 0,84
080R-27-10-LN10 L] 10 80 69 60 27,00 50 1,5 0,84
100R-32-10-LN10 o 10 100 89 67 32,00 56 1,5 1,48
100R-32-11-LN10 [ 11 100 89 67 32,00 56 1,5 1,48
100R-32-12-LN10 O 12 100 89 67 32,00 56 1,5 1,48
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Plaquettes disponibles
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. i Revétement
Désignation
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML o) @) @) A ) ) [ )
100412R-MF o [ ] [ J [ J A [ ] [ ] [
100412R-MM o [ ] A @) A [ ] (0] O
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Adaptateurs disponibles
Désignation DCON | Adaptateurs disponibles Désignation DCON | Adaptateurs disponibles
HFMDCM  040R-16-[1-LN10 HFMDCM  066R-22-[1-LN10 @22 BTLICI-FMC22-[](]
042R-16-CJ-LN10 016 BTLL-FMC16-L 080R-27--LN10 @27 | BTOO-FMC27-0000
050R-22-[J-LN10 100R-32-[J-LN10 @32 BTLICJ-FMC32-[1(]
052R-22-[]-LN10 @22 BTLICI-FMC22-[1C] HFMDC 080R-25.4-[1-LN10 @25.4 | BTLIJ-FMA25.4-(1(]
063R-22-[]-LN10 100R-31.75-[-LN10 | @31.75 | BTLJ[J-FMA31.75-1]
Pieces
Vis Clé
Spécification §§§® é/¢9
@40 - 3100 FTNA0408 TW15S
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HFMDM-LNO4
S . | e +AR:-8°
“h W oD ‘(’ A - RR: -16°-10°

CzZCMs

/
DCX | DC — ——— — —— I~~~ — ——{| DCON-MS
He
~em
LF
OAL
(mm)

Désignation Stock © DCX DG  DCON-MS LF OAL  CZCMS APMX
HFMDM 010R-2-M06-LN04 ° 2 10 5,68 9,5 22 37 M6 0,4 0,01
011R-2-M06-LN04 ° 2 1 6,68 11,0 22 37 M6 0,5 0,01
012R-3-M06-LN04 ° 3 12 7,68 11,0 22 37 M6 0,5 0,01
013R-3-M06-LN04 L] 3 13 8,68 11,0 22 37 M6 0,5 0,02
016R-4-M08-LN04 o 4 16 11,68 14,5 22 39 M8 0,5 0,03
017R-4-M08-LN04 L] 4 17 12,68 14,5 22 39 M8 0,5 0,03
020R-5-M10-LN04 L 5 20 15,68 18,0 30 51 M10 0,5 0,06
025R-7-M12-LN04 ° 7 25 20,68 23,0 30 54 M12 05 0,10
032R-8-M16-LN04 ° 8 32 27,68 29,0 35 62 M16 0,5 0,20
033R-8-M16-LN04 ° 8 33 28,68 29,0 35 62 M16 0,5 0,20
035R-9-M16-LN04 L4 9 35 30,68 29,0 35 62 M16 0,5 0,21

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande

Plaquettes disponibles

LNMX-ML LNMX-MM
- . Revétement
Désignation
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 040205R-ML o ° ° °
040205R-MM o ° ° ° °

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande

Adaptateurs disponibles

- . Adaptateurs - . Adaptateurs L
Désignation disponibles Désignation disponibles HFMDM[(;‘:SGIS"E“?\I?: ot
-[1-M08-
HFMDM 010R-[]-M06-LN04 HFMDM 020R-[]-M10-LNO4 MAT-M10 Téte modulaire 2 filetage (M08)
011R-[]-M06-LN04 025R-[]-M12-LN04 MAT-M12
MAT-M06
012R-[-M06-LN04 032R-[-M16-LN04 1
013R-[J-M06-LN04 033R-[J-M16-LN04 MAT-M16 Designation de la ;allonge
MAT-M08-040-S16T
O16R-LI-MOB-LNO4 | - \1os 035R-[-M16-LN04 Tete modulaire  filetage (M08)
017R-[-M08-LN04
Pieces
Vis Clé
Spécification @ /
@10 - @35 FTKA01844-A TWO06S-A
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HFMDM-LNO6

« AR:

-9°

<.” \’7 bl “.‘?7 "’ A - RR: -15°--10°
CZCMS
<N A
DCX | DC = = —— — —{H ——— — — DCON-MS
{* o ; HO
‘ || apwix
LF
OAL
(mm)
Désignation Stock © DCX DG  DCON-MS LF OAL  CZCMS APMX
HFMDM 016R-2-M08-LNO6 [ 2 16 8,6 14,5 25 42 M08 0,7 0,03
017R-2-M08-LN06 [ 2 17 9,6 14,5 25 42 M08 1,0 0,03
018R-2-M08-LNO6 @) 2 18 10,6 14,5 25 42 M08 1,0 0,04
019R-2-M08-LNO6 o) 2 19 11,6 14,5 25 42 M08 1,0 0,05
020R-3-M10-LNO6 [ 3 20 12,6 18,0 30 51 M10 1,0 0,06
021R-3-M10-LNO6 ® 3 21 13,6 18,0 30 51 M10 1,0 0,07
025R-4-M12-LN06 A 4 25 17,6 23,0 35 59 M12 1,0 0,10
026R-4-M12-LN06 O 4 26 18,6 23,0 35 59 M12 1,0 0,10
032R-5-M16-LN06 A 5 32 24,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,20
033R-5-M16-LN06 9 5 33 25,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,20
035R-5-M16-LN06 [ 5 35 27,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,21
040R-6-M16-LNO6 @) 6 40 32,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,24
042R-6-M16-LN06 O 6 42 34,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,25
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Plaquettes disponibles
—~—— — D
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
- . Revétement
Désignation
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPG845
LNMX 060310R-ML o @) @) A A [ ] [ [
060310R-MF @) [ ° A ) ) ) )
060310R-MM @) A A ¢) A ) @) @)
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Adaptateurs disponibles
s - Adaptateurs s . Adaptateurs L. i
Designation disponibles Designation disponibles HFMDM%ZSSISHSKI)V'I‘;Z 06
HFMDM 016R-[-M08-LN06 HFMDM 026R-[-M12-LN06 MAT-M12 Téte modulaire 2 filetage (M12)
017R-[J-M08-LN06 030R-[]-M16-LN06
MAT-M08
018R-[-M08-LN06 032R-[]-M16-LNO6 L
019R-[J-M08-LN06 033R-[J-M16-LN06 VATV Desning::mnzdg |3 g't}nge
- -M12-050-S25
O20R-LI-MIO-LNOS | . 0 035R-L1-M16-LN0G Tete modulaire 2 filetage (M12)
021R-[-M10-LNO6 040R-[-M16-LN06
025R-[]-M12-LN06 MAT-M12 042R-[]-M16-LN0O6
Pieces
Vis Clé
Spécification @ /
216 - @42 FTNA0306 TW09S
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HFMDM-LN10

b » || T -, - *AR:-9°
i o dhee ik Jlhe A “RR: -16°-13°

CzZCMs

V. ~‘@i /
w DCX | DC — —— — —{H ——— — — DCON-MS
¢ 1
_|LAPMX
LF
OAL
(mm)
Désignation Stock © DCX DG  DCON-MS LF OAL  CZCMS APMX
HFMDM 025R-2-M12-LN10 L4 2 25 14 23 35 59 M12 1,5 0,10
025R-3-M12-LN10 A 3 25 14 23 35 59 M12 1,5 0,10
026R-3-M12-LN10 L4 3 26 15 23 35 59 M12 1,5 0,10
030R-4-M16-LN10 L4 4 30 19 29 40 67 M16 1,5 0,17
032R-3-M16-LN10 O 3 32 21 29 40 67 M16 1,5 0,19
032R-4-M16-LN10 A 4 32 21 29 40 67 M16 1,5 0,19
033R-4-M16-LN10 L4 4 33 22 29 40 67 M16 1,5 0,19
035R-3-M16-LN10 @) 3 35 24 29 40 67 M16 1,5 0,20
035R-4-M16-LN10 L4 4 35 24 29 40 67 M16 1,5 0,20
040R-4-M16-LN10 @) 4 40 29 29 40 67 M16 1,5 0,22
040R-5-M16-LN10 L4 5 40 29 29 40 67 M16 1,5 0,22
042R-4-M16-LN10 O 4 42 31 29 40 67 M16 1,5 0,25
042R-5-M16-LN10 L4 5 42 31 29 40 67 M16 1,5 0,25
A : Stocké en Europe  @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Plaquettes disponibles
LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM
. . Revétement
Désignation
PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML ¢} ¢} e} A ° [ [} [}
100412R-MF ¢) o o ° A ) ) [}
100412R-MM e} ° A e} A ® O O
A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
Adaptateurs disponibles
i . Adaptateurs o . Adaptateurs . i
e disponibles e disponibles HFMDMDeSIgnEtIon: N
035R-[]-M16-LN10
025R-[]-M12-LN10 033R-[]-M16-LN10 " e
HFMDM = MAT-M12 HFMDM O Téte modulaire a filetage (M16)
026R-[-M12-LN10 035R-[]-M16-LN10
MAT-M16
030R-[]-M16-LN10 MAT-M16 040R-[]-M16-LN10 1
032R-[1-M16-LN10 042R-[1-M16-LN10 Designation de la rallonge
MAT-M16-035-S32S
Téte modulaire a filetage (M16)
Pieces
Soécif Vis Clé
pécification @ /
@25 - D42 FTNA0408 TW15S
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MAT (Queue en acier)

DCON-WS

n7

CzC-ws

LU

L&QX — Jé

I
oy

- DCON-MS

OAL

(mm)
Désignation Stock DCON-WS DCON-MS LU OAL CZC-WS
MAT- M06-020-S10S A 9,5 10 20 70 Mo6
M06-040-S12T [ ] 9,5 12 40 96 Mo6
M06-065-S16T [ J 9,5 16 65 125 Mo6
M6B-020-S12S [ 11,0 12 20 76 Mo06
M6B-040-S12S A 11,0 12 40 96 Mo6
M6B-065-S16T ([ ] 11,0 16 65 125 Mo6
M6B-080-S16T (] 11,0 16 80 140 MO06
M08-020-S16S A 14,5 16 20 80 M08
M08-040-S16T A 14,5 16 40 100 Mo8
M08-065-S16T A 14,5 16 65 125 M08
M08-080-S20T A 14,5 20 80 150 M08
M08-110-S25T A 14,5 25 110 190 M08
M10-030-S20S A 18,0 20 30 100 M10
M10-050-S20T A 18,0 20 50 120 M10
M10-070-S20T A 18,0 20 70 140 M10
M10-090-S25T A 18,0 25 90 170 M10
M10-110-S25T A 18,0 25 110 190 M10
M10-130-S32T [ 18,0 32 130 220 M10
M12-030-S25S A 22,5 25 29 110 M12
M12-050-S25T A 22,5 25 50 130 M12
M12-070-S25T A 22,5 25 70 150 M12
M12-090-S25T A 22,5 25 90 170 M12
M12-110-S32T A 22,5 32 110 200 M12
M12-175-S40T [ J 22,5 40 175 300 M12
M16-035-S32S A 28,5 32 35 125 M16
M16-055-S32T A 28,5 32 55 145 M16
M16-080-S32T A 28,5 32 80 170 M16
M16-120-S32T A 28,5 32 120 210 M16
M16-175-S40T A 28,5 40 175 300 M16

S : Adaptateur droit avec arbre droit, T : Adaptateur effilé avec arbre conique

A : Stocké en Europe @: Stocké en Corée du Sud O: Production sur demande
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MAT-C (Queue carbure)

n7

DCON-WS

CzC-ws

LU

L&QX — Jé

I
oy

- DCON-MS

OAL

(mm)
Désignation Stock DCON-WS DCON-MS LU OAL CZC-WS
MAT- M06-030-S10S-C-80 O 9,5 10 30 80 MO06
M06-050-S10S-C-100 (@) 9,5 10 50 100 Mo6
M06-080-S10S-C-130 O 9,5 10 80 130 Mo6
M6B-030-S12S-C-80 A 11,0 12 30 80 MO06
M6B-050-S12S-C-100 A 11,0 12 50 100 MO06
M6B-080-S12S-C-130 A 11,0 12 80 130 MO06
M08-080-S16S-C A 14,5 16 80 150 M08
M08-110-S16S-C A 14,5 16 110 180 M08
M08-150-S16S-C A 14,5 16 150 250 Mo8
M08-010-S16S-C-150 A 14,5 16 10 150 M08
M08-010-S16S-C-180 A 14,5 16 10 180 Mo8
M08-010-S16S-C-250 A 14,5 16 10 250 M08
M10-090-S20S-C A 18,0 20 90 170 M10
M10-110-S20S-C A 18,0 20 110 200 M10
M10-175-520S-C O 18,0 20 175 300 M10
M10-010-S20S-C-170 A 18,0 20 10 170 M10
M10-010-S20S-C-200 [ J 18,0 20 10 200 M10
M10-010-S20S-C-300 A 18,0 20 10 300 M10
M12-090-S25S-C A 22,5 25 90 170 M12
M12-110-S25S-C A 22,5 25 110 200 M12
M12-175-5255-C A 22,5 25 175 300 M12
M12-015-S25S5-C-170 A 22,5 25 15 170 M12
M12-015-525S-C-200 (@) 22,5 25 15 200 M12
M12-015-525S-C-300 A 22,5 25 15 300 M12
M16-090-S32S-C [ J 28,5 32 90 180 M16
M16-120-S32S-C (@) 28,5 32 120 210 M16
M16-175-S32S-C @) 28,5 32 175 300 M16
M16-020-S32S-C-180 @) 28,5 32 20 180 M16
M16-020-S32S-C-210 A 28,5 32 20 210 M16
M16-020-S32S-C-300 A 28,5 32 20 300 M16

S : Adaptateur avec arbre droit, T : Adaptateur avec arbre conique

24| HFMD
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Notes

/\ Pour un usinage siir
e |'aréte de coupe tranchante des outils de coupe une protection de sécurité Remplacer I'outil au entrainer une fragmentation et une éjection d'une

peut provoquer des coupures sur des mains nues moment approprié. partie des outils, susceptible de provoquer des
Utiliser des gants pour retirer la plaquette de I'em- e En cas d'usinage a trés haute vitesse, des vibra- blessures. Utiliser des lunettes ou une protection
ballage et pour I'installer sur la machine. tions et un broutage peuvent survenir du fait du de sécurité. Utiliser les outils dans la plage

e Une pression importante sur I'outil et une usure déséquilibrage de la machine. Utiliser des lunettes recommandée. Se reporter au catalogue et aux
prématurée de |'aréte de coupe peuvent entrainer ~ ou une protection de sécurité. Vérifier I'absence  instructions de sécurité.
des efforts de coupe excessifs pour I'outil et de broutage, de vibrations ou de bruits étranges e L'état de surface pouvant avoir une incidence
éventuellement une rupture susceptible de provo-  avant de procéder a la coupe. sur la ténacité de I'outil, il est donc recommandé
quer des blessures. Utiliser des lunettes ou e Un mauvais état ou une mauvaise utilisation peut d'utiliser une meule diamant.
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