
High Feed Mill Double

HFMD

• Idéal pour un usinage économique et haute productivité grâce à la mise en oeuvre de plaquettes double face à  
4 arêtes, et à l'augmentation du nombre de dents par diamètre de fraise.

• Conçue pour l'usinage à grande vitesse/avance grâce à son excellente stabilité de serrage.

KORLOY TECH-NEWS - Française



2 | HFMD

Grâce aux évolutions techniques récentes, l’industrie 
DFWXHOOH�GHV�RXWLOV�GH�FRXSH�D�GHV�GÆƂV�½�UHOHYHU��QRWDP-
PHQW��

7RXW�GpDERUG��GÆYHORSSHU�GHV�WHFKQRORJLHV�GpXVLQDJH�½�
KDXW�UHQGHPHQW�TXL�SHXYHQW�DPÆOLRUHU� OD�SURGXFWLYLWÆ�HW�
réduire les coûts de production pour des délais et des 
EXGJHWV�OLPLWÆV��'HX[LÅPHPHQW��WURXYHU�XQ�RXWLO�TXL�SHXW�
IDFLOHPHQW�XVLQHU�GHV�PDWÆULDX[�GLIILFLOHV�½�FRXSHU�TXL�
GHYLHQQHQW�SOXV� ODUJHPHQW�XWLOLVÆV�GDQV�GH�QRPEUHXVHV�
LQGXVWULHV��PRXOHV��DÆURVSDWLDOH��HWF���½� OD�UHFKHUFKH�GH�
GXUDELOLWÆ�HW�GH�OÆJÅUHWÆ�HW�SRLGV��

.25/2<�UHFRPPDQGH�VD�QRXYHOOH�IUDLVH�½�KDXWH�DYDQFH��
OD�JDPPH�HFMD��TXL�SHXW�IDFLOHPHQW�UÆVRXGUH�FHV�GHX[�
GÆƂV��/D�SODTXHWWH�HFMD�HVW�XQH�SODTXHWWH�GRXEOH�IDFH�½�
��DUÇWHV�TXL�HVW�ÆFRQRPLTXH�HW�DPÆOLRUH�OD�SURGXFWLYLWÆ�GH�
OpXVLQDJH�HQ�D\DQW�DXJPHQWÆ�OH�QRPEUH�GH�SODTXHWWHV�SDU�
GLDPÅWUH��'H�SOXV�� OD�JDPPH�HFMD�SHUPHW�XQ�XVLQDJH�
½�JUDQGH�YLWHVVH�JUDQGH�DYDQFH�HQ�DSSOLTXDQW�XQ�DQJOH�

d’inclinaison élevé et une conception en hélice sur ses 
ERUGV��&HV�GHX[�FDUDFWÆULVWLTXHV�RQW�FRQVLGÆUDEOHPHQW�
UÆGXLW�OD�UÆVLVWDQFH�½�OD�FRXSH�SDU�UDSSRUW�DX[�RXWLOV�GH�OD�
FRQFXUUHQFH�RX�PÇPH�SDU�UDSSRUW�DX[�SODTXHWWHV�GH�W\SH�
SRVLWLI��

'H�SOXV�� OD�JDPPH�HFMD propose une excellente sta-
ELOLWÆ�GH�VHUUDJH�HQ�DSSOLTXDQW�XQ�V\VWÅPH�GH�VHUUDJH�
concave sur le côté, une face inférieure plus large dans la 
]RQH�GH�VHUUDJH�HW�GHV�YLV�GH�SOXV�JUDQGH�WDLOOH��

,OV�SHUPHWWHQW�GH�PLQLPLVHU� OH�EUXLW�HW� OHV�YLEUDWLRQV��
GpÆYLWHU� OpHQGRPPDJHPHQW�GH�OD�SODTXHWWH�HW�GpRIIULU�XQ�
XVLQDJH�VWDEOH�½�JUDQGH�DYDQFH��HW�GpDPÆOLRUHU� OpÆWDW�GH�
VXUIDFH�ƂQDO�

*U¿FH�½�FHV�DYDQWDJHV�� OD�JDPPH�HFMD de KORLOY 
DSSRUWH�GHV�VROXWLRQV�GpXVLQDJH�½�JUDQGH�YLWHVVH�HW�½�
grande avance, et réalise un pas en avant dans vers les 
XVLQDJHV�½�KDXWH�SURGXFWLYLWÆ�

Plaquette très efficace et économique
���3ODTXHWWH�GRXEOH�IDFH�½���DUÇWHV

Stabilité de serrage supérieure
���3UÆYLHQW�O
ÆFDLOODJH�HW�O
HQGRPPDJHPHQW�GHV�SODTXHWWHV 
� HQ�PLQLPLVDQW�OHV�YLEUDWLRQV
���$PÆOLRUDWLRQ�GH�O
ÆWDW�GH�VXUIDFH�GHV�SLÅFHV�½�XVLQHU

Fraisage à grande vitesse/haute avance
���8VLQDJH�½�JUDQGH�YLWHVVH�SDU�DSSOLFDWLRQ�G
XQ�DQJOH 
� G
LQFOLQDLVRQ�ÆOHYÆ�HW�G
XQH�DUÇWH�GH�FRXSH�½�KÆOLFH
���8VLQDJH�½�JUDQGH�DYDQFH�DYHF�O
DXJPHQWDWLRQ�GX 
� QRPEUH�GH�GHQWV�SDU�GLDPÅWUH�GH�IUDLVH

Conception optimisée des porte-outils
���([FHOOHQWH�ÆYDFXDWLRQ�GHV�FRSHDX[�DYHF�XQ�PLQLPXP� 
 d'interférences

2XWLO�GH�IUDLVDJH�½�JUDQGH�DYDQFH�DYHF���DUÇWHV�GH�FRXSH

HFMD
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Domaine d’application
Pr

of
on

de
ur

 d
e 

co
up

e,
 a

p 
(m

m
)

1,5

2,5

1,0

0,5

2,0

Ø8 Ø32Ø16 Ø80Ø25 Ø315
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Avance par dent, fz (mm/t)

HRMD16

HRMD13

HRMD09
HFMD10

HRMD06
HFMD06

HFM04
HFMD04

- - -HFMD

HFMD

C

Type
&��Fraise

R

Trou d'huile
5���$YHF�WURX�G
KXLOH
15���6DQV�WURX�G
KXLOH

22

Diamètre interne
����µ���PP

8

Nb. de dents
�����GHQWV

LN10

Plaquettes disp.
/1����/10;�� 
/1����/10;��

M

Type
0���8QLWÆV
$���3RXFH

$XFXQH���$VLH

063

Dia. d'usinage
�����µ���PP

Fraise tourteau

---HFMD

HFMD

M

Type
0��0RGXODLUH

M08

Type  
d'adaptateur

4

Nb. de dents
�����GHQWV

LN06

Plaquettes disp.
LN04���/10;��
LN06���/10;��
LN10���/10;��

016

Dia. d'usinage 
�����µ���PP

R

Trou d'huile
5���$YHF�WURX�G
KXLOH
15���6DQV�WURX�G
KXLOH

Type Modulaire

- - -HFMD

HFMD

S

Type
6���½�TXHXH

4

Nb. de dents
�����GHQWV

C

Type de queue
:���:HOGRQ
&���&\OLQGUH

25

Dia. de queue
����µ���PP

180

Longueur  
totale

���������PP

LN06

Plaquettes disp.
/1�����/10;��
/1�����/10;��
/1�����/10;��

025

Dia. d'usinage 
�����µ���PP

R

Trou d'huile
5���$YHF�WURX�G
KXLOH
15���6DQV�WURX�G
KXLOH

Fraise à queue

Système de codification
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Gamme
avance
élevée

Diamètre min.
d'usinage

résistance
aux casses

Nombre
d´arêtes

Résistance de 
l'arête de coupe

Profondeur de 
coupe max.

HFMD ★★★★ ★★★★ ★★★★ ★★★ ★★★★ ★★★★

HFM ★★★★ ★★★★ ★★★★ ★ ★★ ★★

HRM ★★ ★ ★★★ ★★ ★★★ ★★★

HRMD ★★★ ★★ ★★ ★★★★ ★★★★ ★★★★

s�$XJPHQWHU�OD�SURGXFWLYLWÆ

s�3RXU�XVLQHU�GHV�SLÅFHV�½�XVLQHU� 
 avec plus d’arêtes

s�0LQ��8VLQDJH�µ��PP

HFMD

s��3ODTXHWWH�OD�SOXV�ÆFRQRPLTXH

• Usinage double face  
 6 arêtes

HRMD

s�3RXU�XVLQHU�GHV�GLDPÅWUHV 
 plus petits

s�0LQ��8VLQDJH�µ��PP

HFM

• Pour l’usinage général

• Usinage des 3 arêtes  
 d’un seul côté

HRM

HFMD HFM HRM HRMD

Guide de sélection d’outils à grande avance

Nombre
d´arêtes

avance
élevée

Diamètre
min.

d'usinage

Profondeur
de coupe

max.

Résistance
de l'arête
de coupe

résistance
aux

casses

Caractéristiques des brise-copeaux

Plaquette Arête de coupe Application Caractéristiques

ML  20°

3RXU�OHV�PDWÆULDX[�
GLIƂFLOHV�½� 
 découper  

Pour Ti & inconel

$VVXUH�XQH�TXDOLWÆ�GpXVLQDJH�VXSÆULHXUH�JU¿FH�½�OpXWLOLVDWLRQ�GpXQ�EULVH�
FRSHDX[�½�IDLEOH�UÆVLVWDQFH�½�OD�FRXSH�HW�GpXQH�FRQFHSWLRQ�GpDUÇWH�GH�
FRXSH�½�KDXWH�UÆVLVWDQFH�DGDSWÆH�½�OpXVLQDJH�GH�PDWÆULDX[�GLIƂFLOHV�½�
FRXSHU�

MF  
23° Pour les  

FRXSHV�OÆJÅUHV
&RQYLHQW�SRXU�OD�FRXSH�OÆJÅUH�DYHF�XQ�EULVH�FRSHDX[�½�IDLEOH� 
UÆVLVWDQFH�½�OD�FRXSH�

MM
15°

Pour une  
utilisation 

polyvalente

3RXU�XQH�XWLOLVDWLRQ�JÆQÆUDOH�RULHQWÆH�DFLHUV��PDLV�SRXYDQW�ÇWUH�DSSOLTXÆH�
GDQV�OD�SOXVSDUW�GHV�PDWLÅUHV�GH�PDQLÅUH�SRQFWXHOOH�
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Pièce à usiner PC5300 PC3700 PC2510 PC2505
ML, MM

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML MM vc 
(m/min)

ML MM vc 
(m/min)

MM vc 
(m/min)

MM

fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

P

Acier léger C22 1020 1500 125
160 1,2 1,2 160 1,0 1,0 - - - -

0,2-0,5180 1,0 1,0 200 0,8 0,8 - - - -
200 0,8 0,8 240 0,6 0,6 - - - -

Acier au carbone  C45 1045 1700 190
160 1,2 1,2 160 1,0 1,0 - - - -

0,2-0,5180 1,0 1,0 200 0,8 0,8 - - - -
200 0,8 0,8 240 0,6 0,6 - - - -

Acier allié 41CrMo4 4140 1700 175
160 - 1,2 180 - 1,0 - - - -

0,2-0,5180 - 1,0 200 - 0,8 - - - -
200 - 0,8 220 - 0,6 - - - -

Acier  
pré-trempé

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 330

140 - 1,0 160 - 0,8 - - - -
0,2-0,4160 - 0,9 180 - 0,7 - - - -

180 - 0,8 200 - 0,6 - - - -

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 360

140 - 1,0 160 - 0,8 - - - -
0,2-0,4160 - 0,9 180 - 0,7 - - - -

180 - 0,8 200 - 0,6 - - - -

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 400

120 - 1,0 - - - - - - -
0,2-0,4140 - 0,9 - - - - - - -

160 - 0,8 - - - - - - -

X20Cr13 420 2300 330
100 - 0,7 140 - 0,7 - - - -

0,2-0,4120 - 0,6 150 - 0,6 - - - -
140 - 0,5 160 - 0,5 - - - -

Acier allié
à outils

X40CrMoV5-1 H13 2300 (38)
- - - - - - 110 0,7 110 0,7 

0,2-0,3- - - - - - 120 0,6 120 0,6 
- - - - - - 130 0,5 130 0,5 

Pièce à usiner PC5300 PC9540 UPC845 UNC840
ML

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML

fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

M

Ferritique/
martensitique

X10CrAl13
X10CrAl18

405
430

1800 200
120 1,0 120 1,0 120 1,0 120 1,0 

0,2-0,5160 0,8 160 0,8 160 0,8 160 0,8 
200 0,6 200 0,6 200 0,6 200 0,6 

X12CrS13
X6CrMo17-1

416
434

2800 330
100 1,0 100 1,0 100 1,0 100 1,0 

0,2-0,5140 0,8 140 0,8 140 0,8 140 0,8 
180 0,6 180 0,6 180 0,6 180 0,6 

X6Cr13
X10Cr13

403
410

2300 330
100 1,0 100 1,0 100 1,0 100 1,0 

0,2-0,5140 0,8 140 0,8 140 0,8 140 0,8 
180 0,6 180 0,6 180 0,6 180 0,6 

Austénitique
5CrNi18-10

X5CrNiMo17-12-2
304
316

2000 200
100 0,8 100 0,8 100 0,8 100 0,8 

0,2-0,4130 0,7 120 0,7 120 0,7 130 0,7 
160 0,6 140 0,6 140 0,6 160 0,6 

Ferritique/marten-
sitique (Duplex)

X2CrNiMoN22-53
S31803
S32750

2400 260
60 0,7 60 0,7 60 0,7 60 0,7 

0,2-0,390 0,6 90 0,6 90 0,6 90 0,6 
120 0,5 120 0,5 120 0,5 120 0,5 

Pièce à usiner PC5300
MM

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

MM

fz (mm/t) ap (mm)

K

Fonte grise
200

EN-GJL-200
No 30 B 900 180

120 1,0 
0,2-0,5160 0,8 

200 0,6 

Fonte nodulaire
500-7

EN-GJS-800-7
80-55-06 870 155

110 1,0 
0,2-0,5145 0,8 

180 0,6 

Pièce à usiner UPC845 UNC840
ML, MM

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML MM vc 
(m/min)

ML MM

fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

S

Alliage  
de nickel

15156-3 15156-3 2650 250
25 - 0,7 30 - 0,7

0,2-0,340 - 0,5 45 - 0,5
55 - 0,3 60 - 0,3

9723 9723 2900 350
20 - 0,7 25 - 0,7

0,2-0,335 - 0,5 40 - 0,5
50 - 0,3 55 - 0,3

Alliage à base  
de cobalt

Stellite Stellite 3000 300
20 0,7 - 30 0,7 -

0,2-0,335 0,5 - 45 0,5 -
50 0,3 - 60 0,3 -

Acier allié  
au titane

TiAl6V4 - 1400 320
20 0,8 - 30 0,8 -

0,2-0,340 0,6 - 50 0,6 -
60 0,4 - 70 0,4 -

Conditions de coupe HFMD 04
1�PP2��6SHFLILF�FXWWLQJ�IRUFH�.F�



6 | HFMD

Pièce à usiner PC5400 PC5300 PC3700 PC2510 PC2505 ML, MF, 
MM

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

MF MM vc 
(m/min)

MF MM vc 
(m/min)

MM vc 
(m/min)

MM

fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

P

Acier léger C22 1020 1500 125
160 1,0 160 1,2 1,2 - - - - - - -

0,2-1,0200 0,8 180 1,0 1,0 - - - - - - -
240 0,6 200 0,8 0,8 - - - - - - -

Acier au carbone  C45 1045 1700 190
160 1,0 160 1,2 1,2 180 1,2 - - - - -

0,2-1,0200 0,8 180 1,0 1,0 200 1,0 - - - - -
240 0,6 200 0,8 0,8 220 0,8 - - - - -

Acier allié 41CrMo4 4140 1700 175
- - 160 1,0 1,2 180 1,0 1,2 - - - -

0,2-1,0- - 180 0,8 1,0 200 0,8 1,0 - - - -
- - 200 0,6 0,8 220 0,6 0,8 - - - -

Acier  
pré-trempé

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 330

- - 140 0,8 1,0 160 0,8 1,0 - - - -
0,2-0,8- - 160 0,7 0,9 180 0,7 0,9 - - - -

- - 180 0,6 0,8 200 0,6 0,8 - - - -

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 360

- - 140 0,8 1,0 160 0,8 1,0 - - - -
0,2-0,8- - 160 0,7 0,9 180 0,7 0,9 - - - -

- - 180 0,6 0,8 200 0,6 0,8 - - - -

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 400

- - 120 0,8 1,0 - - - - - - -
0,2-0,8- - 140 0,7 0,9 - - - - - - -

- - 160 0,6 0,8 - - - - - - -

X20Cr13 420 2300 330
- - 100 - 0,8 140 0,8 0,8 - - - -

0,2-0,8- - 120 - 0,7 150 0,7 0,7 - - - -
- - 140 - 0,6 160 0,6 0,6 - - - -

Acier allié
à outils

X40CrMoV5-1 H13 2300 (38)
- - - - - - - - 110 0,8 110 0,8 

0,2-0,6- - - - - - - - 120 0,7 120 0,7 
- - - - - - - - 130 0,6 130 0,6 

Pièce à usiner PC5400 PC9540 UPC845 UNC840
ML

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML

fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

M

Ferritique/
martensitique

X10CrAl13
X10CrAl18

405
430

1800 200
120 1,0 120 1,0 120 1,0 120 1,0 

0,2-1,0160 0,8 160 0,8 160 0,8 160 0,8 
200 0,6 200 0,6 200 0,6 200 0,6 

X12CrS13
X6CrMo17-1

416
434

2800 330
100 1,0 100 1,0 100 1,0 100 1,0 

0,2-1,0140 0,8 140 0,8 140 0,8 140 0,8 
180 0,6 180 0,6 180 0,6 180 0,6 

X6Cr13
X10Cr13

403
410

2300 330
100 1,0 100 1,0 100 1,0 100 1,0 

0,2-1,0140 0,8 140 0,8 140 0,8 140 0,8 
180 0,6 180 0,6 180 0,6 180 0,6 

Austénitique
X5CrNi18-10

X5CrNiMo17-12-2
304
316

2000 200
100 0,8 100 0,8 100 0,8 100 0,8 

0,2-0,8130 0,7 120 0,7 120 0,7 130 0,7 
160 0,6 140 0,6 140 0,6 160 0,6 

Ferritique/marten-
sitique (Duplex)

X2CrNiMoN22-53
S31803
S32750

2400 260
60 0,7 60 0,7 60 0,7 60 0,7 

0,2-0,690 0,6 90 0,6 90 0,6 90 0,6 
120 0,5 120 0,5 120 0,5 120 0,5 

Pièce à usiner UPC845 UNC840
ML, MF

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML MF vc 
(m/min)

ML MF

fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

S

Alliage  
de nickel

15156-3 15156-3 2650 250
25 - 0,7 30 - 0,7

0,2-0,640 - 0,5 45 - 0,5
55 - 0,3 60 - 0,3

9723 9723 2900 350
20 - 0,7 25 - 0,7

0,2-0,635 - 0,5 40 - 0,5
50 - 0,3 55 - 0,3

Alliage à base  
de cobalt

Stellite Stellite 3000 300
20 0,7 - 30 0,7 -

0,2-0,635 0,5 - 45 0,5 -
50 0,3 - 60 0,3 -

Acier allié  
au titane

TiAl6V4 - 1400 320
20 1,0 - 30 1,0 -

0,2-0,640 0,8 - 50 0,8 -
60 0,6 - 70 0,6 -

Pièce à usiner PC5300
MF, MM

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

MF MM

fz (mm/t) ap (mm)

K

Fonte grise
200

EN-GJL-200
No 30 B 900 180

120 1,0 1,0 
0,2-1,0160 0,8 0,8 

200 0,6 0,6 

Fonte nodulaire
500-7

EN-GJS-800-7
80-55-06 870 155

110 1,0 1,0 
0,2-1,0145 0,8 0,8 

180 0,6 0,6 

Conditions de coupe HFMD 06
1�PP2��6SHFLILF�FXWWLQJ�IRUFH�.F�
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Pièce à usiner PC5400 PC5300 PC3700 PC2510 PC2505 ML, MF, 
MM

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

MF MM vc 
(m/min)

MF MM vc 
(m/min)

MM vc 
(m/min)

MM

fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

P

Acier léger C22 1020 1500 125
160 1,2 160 1,2 1,4 - - - - - - -

0,3-1,5200 1,0 200 1,0 1,2 - - - - - - -
240 0,8 240 0,8 1,0 - - - - - - -

Acier au carbone  C45 1045 1700 190
160 1,2 160 1,2 1,4 160 1,4 - - - - -

0,3-1,5200 1,0 200 1,0 1,2 200 1,2 - - - - -
240 0,8 240 0,8 1,0 240 1,0 - - - - -

Acier allié 41CrMo4 4140 1700 175
- - 160 1,2 1,4 180 1,2 1,4 - - - -

0,3-1,5- - 180 1,0 1,2 200 1,0 1,2 - - - -
- - 200 0,8 1,0 220 0,8 1,0 - - - -

Acier  
pré-trempé

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 330

- - 140 1,0 1,2 160 1,0 1,2 - - - -
0,3-1,2- - 160 0,9 1,0 180 0,9 1,0 - - - -

- - 180 0,8 0,8 200 0,8 0,8 - - - -

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 360

- - 140 1,0 1,2 160 1,0 1,2 - - - -
0,3-1,2- - 160 0,9 1,0 180 0,9 1,0 - - - -

- - 180 0,8 0,8 200 0,8 0,8 - - - -

36CrNiMo6
(Traité)

4340
(Traité) 2020 400

- - 140 1,0 1,2 - - - - - - -
0,3-1,2- - 160 0,9 1,0 - - - - - - -

- - 180 0,8 0,8 - - - - - - -

X20Cr13 420 2300 330
- - 100 - 0,8 140 0,9 0,9 - - - -

0,3-1,2- - 120 - 0,7 150 0,8 0,8 - - - -
- - 140 - 0,6 160 0,7 0,7 - - - -

Acier allié
à outils

X40CrMoV5-1 H13 2300 (38)
- - - - - - - - 130 0,9 130 0,9 

0,3-0,9- - - - - - - - 140 0,8 140 0,8 
- - - - - - - - 150 0,7 150 0,7 

Pièce à usiner PC5400 PC9540 UPC845 UNC840
ML

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML vc 
(m/min)

ML

fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

M

Ferritique/
martensitique

X10CrAl13
X10CrAl18

405
430

1800 200
120 1,2 120 1,2 120 1,2 120 1,2 

0,3-1,5160 1,0 160 1,0 160 1,0 160 1,0 
200 0,8 200 0,8 200 0,8 200 0,8 

X12CrS13
X6CrMo17-1

416
434

2800 330
100 1,2 100 1,2 100 1,2 100 1,2 

0,3-1,5140 1,0 140 1,0 140 1,0 140 1,0 
180 0,8 180 0,8 180 0,8 180 0,8 

X6Cr13
X10Cr13

403
410

2300 330
100 1,2 100 1,2 100 1,2 100 1,2 

0,3-1,5140 1,0 140 1,0 140 1,0 140 1,0 
180 0,8 180 0,8 180 0,8 180 0,8 

Austénitique
X5CrNi18-10

X5CrNiMo17-12-2
304
316

2000 200
100 1,0 100 1,0 100 1,0 100 1,0 

0,3-1,2130 0,9 120 0,9 120 0,9 130 0,9 
160 0,8 140 0,8 140 0,8 160 0,8 

Ferritique/marten-
sitique (Duplex)

X2CrNiMoN22-53
S31803
S32750

2400 260
60 0,9 60 0,9 60 0,9 60 0,9 

0,3-1,090 0,8 90 0,8 90 0,8 90 0,8 
120 0,7 120 0,7 120 0,7 120 0,7 

Pièce à usiner UPC845 UNC840
ML, MF

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

ML MF vc 
(m/min)

ML MF

fz (mm/t) fz (mm/t) ap (mm)

S

Alliage  
de nickel

15156-3 15156-3 2650 250
30 - 0,8 25 - 0,8

0,3-0,945 - 0,6 40 - 0,6
60 - 0,4 55 - 0,4

9723 9723 2900 350
25 - 0,8 20 - 0,8

0,3-0,940 - 0,6 35 - 0,6
55 - 0,4 50 - 0,4

Alliage à base  
de cobalt

Stellite Stellite 3000 300
30 0,8 - 20 0,8 -

0,3-0,945 0,6 - 35 0,6 -
60 0,4 - 50 0,4 -

Acier allié  
au titane

TiAl6V4 - 1400 320
30 1,0 - 20 1,0 -

0,3-0,950 0,8 - 40 0,8 -
70 0,6 - 60 0,6 -

Pièce à usiner PC5300
MF, MM

ISO Pièce ISO AISI N/mm2 HB
(HRC)

vc 
(m/min)

MF MM

fz (mm/t) ap (mm)

K

Fonte grise
200

EN-GJL-200
No 30 B 900 180

120 ���� ����
0.3-1.5160 1.0 1.0 

200 ���� ����

Fonte nodulaire
500-7

EN-GJS-800-7
80-55-06 870 155

110 ���� ����
0.3-1.5145 1.0 1.0 

180 ���� ����

Conditions de coupe HFMD 10
1�PP2��6SHFLILF�FXWWLQJ�IRUFH�.F�
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Performances de coupe

[ HFMD ]

Arêtes en bon étatArêtes en bon état 65,3 min65,3 min

[ Concurrent ]

65,3 min65,3 min

Pièce Tube rectangulaire en acier (300 × 200 × 100�

Conditions vc = 200 P�PLQ���I]� �����PP�W���DS� �����PP���DH� ����PP���VÅFKH

Désignation Plaquette �/10;������5�0)�(3&�����        Porte-outil ��+)0'6���5��&�������/1��

• 7DX[�G
HQOÅYHPHQW�GHV�FRSHDX[�4��FP3�PLQ��������

• 7HPSV�GH�FRXSH��PLQ�������

HFMD

&RQFXUUHQW

14400 cm3

0 4000 8000 12000 16000

12480 cm3

15%
de mieux

Acier au carbone (C45, HB200)

(QOÅYHPHQW�GH
FRSHDX[�WRWDO��FP3�

500 1000 1500 25002000 3000

[ HFMD ]

Arêtes en bon étatArêtes en bon état 60 min60 min

[ Concurrent ]

60 min60 min

Pièce Tube rectangulaire en acier (300 × 200 × 100�

Conditions vc = 150 P�PLQ���I]� �����PP�W���DS� ���� PP���DH� ����PP���VÅFKH

Désignation Plaquette � /10;������5�0/�(3&�����        Porte-outil ��+)0'6���5��&�������/1��

HFMD

&RQFXUUHQW

0

2722  cm3

1719 cm3

Acier allié (X5CrNi18-10, HB200)

58%
de mieux

1.6 min1.6 min

1.6 min1.6 minArêtes en bon étatArêtes en bon état

[ HFMD ]

[ Concurrent ]

Pièce Tube rectangulaire en acier (300 × 200 × 100�

Conditions YF� �����P�PLQ���I]� �����PP�W���DS� �����PP���DH� ����PP���VÅFKH

Désignation Plaquette ��/10;������5�0)�(3&�����        Porte-outil ��+)0'6���5��&�������/1��

HFMD

&RQFXUUHQW

181 cm3

0 50 100 150 200

145 cm3

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

25%
de mieux

(QOÅYHPHQW�GH
FRSHDX[�WRWDO��FP3�

(QOÅYHPHQW�GH
FRSHDX[�WRWDO��FP3�

• 7DX[�G
HQOÅYHPHQW�GHV�FRSHDX[�4��FP3�PLQ�������

• 7HPSV�GH�FRXSH��PLQ������

• 7DX[�G
HQOÅYHPHQW�GHV�FRSHDX[�4��FP3�PLQ�������

• 7HPSV�GH�FRXSH��PLQ�����
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2000 4000 60000

Pièce Tube

Conditions YF� �����P�PLQ���I]� ���� PP�W���DS� �����PP���DH� ��� PP���VÅFKH

Désignation Plaquette ��/10;������5�0)�(3&�����        Porte-outil ��+)0'&0���5������/1��

Acier allié (1.2714*, HRC37-38)

HFMD

&RQFXUUHQW

5360 cm3

4120 cm3

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

5 10 15 200

Pièce 3LÅFH�DÆURQDXWLTXH

Conditions YF� ����P�PLQ���I]� �����PP�W���DS� �����PP���DH� ����PP���DYHF�DUURVDJH

Désignation Plaquette ��/10;������5�0/�(83&����        Porte-outil ��+)0'6���5��&�������/1��

HFMD

&RQFXUUHQW

3LÅFHV���DUÇWH

17 Pièces / arête

13 Pièces / arête

   Durée de vie 30% plus élevée que la concurrence

Inconel 738 (HRC40)

30%
de mieux

30%
de mieux

20 40 60 800

3LÅFHV���DUÇWH

Pièce 3LÅFH�GH�PDFKLQH

Conditions vc = 157 (P�PLQ����I]� ������PP�t ��DS� �����PP ��DH� �������PP���VÅFKH

Désignation Plaquette ��/10;������5�0)�(3&�����        Porte-outil ��+)0'&0���5������/1��

HFMD

&RQFXUUHQW

60 Pièces / arête

50 Pièces / arête

  Durée de vie 20% plus élevée que la concurrence

Acier au carbone (C45, HB200)

20%
de mieux

Performances de coupe

(QOÅYHPHQW�GH
FRSHDX[�WRWDO��FP3�
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Lmin

Direction

ap

ØD

ØDHmax

Pa
s 

ØD

Pa
s 

ØDHmin

Désignation
Dia. de
l’outil

ØD
ap

Ramping Coupe hélicoïdale à trou borgne Coupe hélicoïdale
à trou traversant

Angle
d’inclinaison 

Dŧ
 Lmin

Dia. max.
d’usinage

DHmax
Pas max.

Dia. min. 
d’usinage
Ø DHmin

Pas max.
Dia. min. 
d’usinage
Ø DHmin

Pas max.

LNMX04

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

11 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 

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 

LNMX06

16 0.7 3.0 13 30 0.7 22 0.7 21 0.7 

17 1.0 2.3 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 

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 71 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 

LNMX10

25 1.5 2.9 30 42 1.5 35 1.5 32 1.5

26 1.5 2.7 32 44 1.5 37 1.5 34 1.5 

30 1.5 2.2 39 52 1.5 45 1.5 42 1.5 

32 1.5 2.0 43 56 1.5 49 1.5 46 1.5 

33 1.5 1.9 45 58 1.5 51 1.5 48 1.5 

35 1.5 1.8 49 62 1.5 55 1.5 52 1.5 

40 1.5 1.5 58 72 1.5 65 1.5 62 1.5 

42 1.5 1.4 62 76 1.5 69 1.5 66 1.5 

50 1.5 1.1 77 92 1.5 85 1.5 82 1.5 

52 1.5 1.1 81 96 1.5 89 1.5 86 1.5 

63 1.5 0.8 101 118 1.5 111 1.5 108 1.5 

66 1.5 0.8 107 124 1.5 117 1.5 114 1.5 

80 1.5 0.6 133 152 1.5 145 1.5 142 1.5 

100 1.5 0.5 171 192 1.5 185 1.5 182 1.5 

s�$MXVWHU�OpDYDQFH�>YI��PP�PLQ�@�����GHV�FRQGLWLRQV�GH�FRXSH�UHFRPPDQGÆHV�ORUV�GH�OD�UDPSH�HW�GH�OD�FRXSH�KÆOLFRÌGDOH�
s�(Q�UDPSH�KÆOLFRÌGDOH��OD�SURIRQGHXU�GH�FRXSH�PD[LPDOH��'PD[��SDU�WRXU�KÆOLFRÌGDO�GH�OD�IUDLVH�QH�GRLW�SDV�GÆSDVVHU�OD�SURIRQGHXU�GH� 
� FRXSH�PD[LPDOH��DS��VHORQ�OD�WDLOOH�GH�SODTXHWWH�
s�(Q�UDPSH��OD�SURIRQGHXU�GH�FRXSH�PD[��SDU�RSÆUDWLRQ�GH�UDPSH�GH�OD�IUDLVH�QH�GRLW�SDV�GÆSDVVHU�OD�SURIRQGHXU�GH�FRXSH�PD[��VHORQ� 
� OD�OH�GH�SODTXHWWH�XWLOLVÆH�

s���/PLQ��DS�αáWDQ��PP�
s��/PLQ��,QFOLQDLVRQ�PLQ��GH�OD�ORQJXHXU�GH�FRXSH
s��DS��3URIRQGHXU�GH�FRXSH
•  αá��DQJOH�GpLQFOLQDLVRQ�PD[��SRXU�UDPSLQJ

�PP�

αá

Ramping Coupe hélicoïdale

Rampe et coupe hélicoïdale



12 | HFMD

Plaquette Programmation
du rayon

Conditions de coupe

Surcoupé Non
coupéNez R Max. 

APMX

LNMX040205R-ML
LNMX040205R-MM

R0,8 

0,5 0,5

0,00 0,27

R0,9
�6WDQGDUG�

0,00 0,24

R1,0 0,01 0,22

LNMX060310R-ML
LNMX060310R-MF
LNMX060310R-MM

R1,5

1,0 1,0

0,00 0,41

R1,6
�6WDQGDUG�

0,00 0,41

R2,0 0,06 0,38

LNMX100412R-ML
LNMX100412R-MF
LNMX100412R-MM

R2,0

1,2 1,5

0,00 0,84

R2,5
�6WDQGDUG�

0,00 0,60

R3,0 0,06 0,51

3URJUDPPDWLRQ�GX�UD\RQ

Non coupé

3URJUDPPDWLRQ�GX�UD\RQ

6XUFRXSÆ

Image Désignation

Revêtement Dimension (mm)

Configuration

PC
25

05

PC
25

10

PC
37

00

PC
95

40

PC
53

00

PC
54

00

UN
C8

40

UP
C8

45

INSL W1 S RE

LNMX 040205R-ML  ● ● ● ● 6,2 4,2 2,35 0,5 S

lNSL

lNSL

lNSL

W1 RE

SW1 RE

SW1 RE

060310R-ML ○ ○ ○ ▲ ▲ ● ● ● 10,0 6,8 3,60 1,0

100412R-ML ○ ○ ○ ▲ ● ● ● ● 12,2 10,0 4,20 1,2

LNMX 060310R-MF ○ ● ● ▲ ● ● ● ● 10,0 6,8 3,60 1,0

S

lNSL

lNSL

lNSL

W1 RE

SW1 RE

SW1 RE

100412R-MF ○ ● ● ● ▲ ● ● ● 12,2 10,0 4,20 1,2

LNMX 040205R-MM ● ● ● ● ● 6,2 4,2 2,35 0,5

S

lNSL

lNSL

lNSL

W1 RE

SW1 RE

SW1 RE

060310R-MM ○ ▲ ▲ ○ ▲ ● ○ ○ 10,0 6,8 3,60 1,0

100412R-MM ○ ● ▲ ○ ▲ ● ○ ○ 12,2 10,0 4,20 1,2

�PP�

/RUV�GH�OpXWLOLVDWLRQ�GX�SURJUDPPH�&1&��OD�VXU�GÆFRXSH�HW�OD�QRQ�GÆFRXSH�VH�SURGXLVHQW�VXU�OH
VLWH�GpXVLQDJH�GH�O�DUÇWH�VL�OD�YDOHXU�5�HVW�HQWUÆH�SRXU�FKDTXH�SODTXHWWH��3RXU�ÆYLWHU�OHV�VXU�FRXSXUHV��
YRXV�GHYUH]�WHUPLQHU�XQ�SURJUDPPH�&1&�HQ�WHQDQW�FRPSWH�GH�OD�VXU�FRXSH�FL�GHVVXV�

Mise en garde lors de l’usinage de rayons

Plaquettes

 ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande
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Désignation Stock DCX DC DCON-MS LH OAL APMX

HFMDS 008NR-1C08-080-LN04 ○ 1 8 3,68 8 20 80 0,4 0,03 

008NR-1C10-100-LN04 ○ 1 8 3,68 10 20 100 0,4 0,05 

010NR-2C08-080-LN04 ● 2 10 5,68 8 20 80 0,4 0,03 

010NR-2C10-100-LN04 ○ 2 10 5,68 10 20 100 0,4 0,06 

010NR-2C10-150-LN04 ○ 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 ○ 2 11 6,68 10 20 150 0,5 0,09 

008R-1C08-080-LN04 ○ 1 8 3,68 8 35 80 0,5 0,02 

008R-1C10-100-LN04 ● 1 8 3,68 10 20 100 0,5 0,05 

010R-2C08-080-LN04 ● 2 10 5,68 8 20 80 0,4 0,03 

010R-2C10-080-LN04 ● 2 10 5,68 10 35 80 0,4 0,05 

010R-2C10-100-LN04 ● 2 10 5,68 10 20 100 0,4 0,05 

010R-2C10-150-LN04 ● 2 10 5,68 10 40 150 0,4 0,07 

011R-2C10-100-LN04 ○ 2 11 6,68 10 20 100 0,5 0,05 

011R-2C10-150-LN04 ● 2 11 6,68 10 20 150 0,5 0,08 

012R-3C12-100-LN04 ● 3 12 7,68 12 50 100 0,5 0,07 

012R-3C12-105-LN04 ● 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 

LNMX-ML LNMX-MM

Plaquettes disponibles

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 040205R-ML ● ● ● ●

040205R-MM ● ● ● ● ●

Vis &OÆ
Spécification

Ø8 - Ø12 FTKA01844-A 7:��6�$

Pièces 

DCX

OAL

APMX
LH

DCON-MSDC

HFMDS-LN04

•AR : - 8°- -7° 

•RR : - 19°- -15°
평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

�PP�

 ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande
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Désignation Stock DCX DC DCON-MS LH OAL APMX

HFMDS 013R-3C12-100-LN04 ○ 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-LN04 ● 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-4C16-200-LN04 ● 4 16 11,68 16 120 200 0,5 0,26 

017R-4C16-100-LN04 ○ 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 ● 5 20 15,68 20 20 100 0,5 0,22 

020R-5C20-150-LN04 ● 5 20 15,68 20 40 150 0,5 0,30 

020R-5C20-200-LN04 ● 5 20 15,68 20 80 200 0,5 0,40 

021R-5C20-100-LN04 ○ 5 21 16,68 20 20 100 0,5 0,22 

021R-5C20-150-LN04 ● 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 

•AR : - 8° 

•RR : - 14°- -13°
평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

LNMX-ML LNMX-MM

Plaquettes disponibles

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 040205R-ML ● ● ● ●

040205R-MM ● ● ● ● ●

�PP�

DCX

OAL

APMX
LH

DCON-MSDC

Vis Clé
Spécification

Ø13 - Ø21 FTKA01844-A TW06S-A

Pièces 

HFMDS-LN04

 ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande
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Désignation Stock DCX DC DCON-MS LH OAL APMX

HFMDS 016R-2C16-100-LN06 ● 2 16 9,0 16 30 100 0,7 0,13 

016R-2C16-150-LN06 ● 2 16 8,6 16 50 150 0,7 0,19 

017R-2C16-100-LN06 ● 2 17 9,6 16 30 100 1,0 0,13 

017R-2C16-150-LN06 ● 2 17 9,6 16 40 150 1,0 0,20 

017R-2C16-200-LN06 ○ 2 17 9,6 16 40 200 1,0 0,27 

018R-2C16-100-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-2C16-200-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 ○ 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 ● 3 20 12,6 20 80 160 1,0 0,31 

020R-3C20-200-LN06 ● 3 20 12,6 20 120 200 1,0 0,10 

021R-3C20-100-LN06 ○ 3 21 13,6 20 30 100 1,0 0,21 

021R-3C20-130-LN06 ○ 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 ● 3 21 13,6 20 40 200 1,0 0,42 

•AR : - 9° 

•RR : - 14°- -13°
평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM

Plaquettes disponibles

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 060310R-ML ○ ○ ○ ▲ ▲ ● ● ●
060310R-MF ○ ● ● ▲ ● ● ● ●
060310R-MM ○ ▲ ▲ ○ ▲ ● ○ ○

DCX

OAL

APMX
LH

DCON-MSDC

�PP�

Vis Clé
Spécification

Ø16 - Ø21 FTNA0306 TW09S

Pièces 

HFMDS-LN06
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Vis Clé
Spécification

Ø25 - Ø40 FTNA0306 TW09S

Désignation Stock DCX DC DCON-MS LH OAL APMX

HFMDS 025R-4C25-100-LN06 ● 4 25 17,6 25 40 100 1,0 0,33 

025R-4C25-140-LN06 ● 4 25 17,6 25 60 140 1,0 0,46 

025R-4C25-180-LN06 ▲ 4 25 17,6 25 100 180 1,0 0,58 

025R-4C25-250-LN06 ○ 4 25 17,6 25 150 250 1,0 0,67 

026R-4C25-100-LN06 ○ 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 ● 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 ▲ 5 32 24,6 32 120 200 1,0 1,08 

032R-5C32-250-LN06 ○ 5 32 24,6 32 150 250 1,0 1,20 

033R-5C32-150-LN06 ○ 5 33 25,6 32 40 150 1,0 0,82 

033R-5C32-200-LN06 ● 5 33 25,6 32 40 200 1,0 1,08 

033R-5C32-250-LN06 ● 5 33 25,6 32 40 250 1,0 1,20 

035R-5C32-150-LN06 ○ 5 35 27,6 32 40 150 1,0 0,87 

035R-5C32-200-LN06 ○ 5 35 27,6 32 40 200 1,0 1,13 

035R-5C32-250-LN06 ○ 5 35 27,6 32 40 250 1,0 1,25 

040R-6C32-150-LN06 ○ 6 40 32,6 32 40 150 1,0 0,97 

040R-6C32-200-LN06 ○ 6 40 32,6 32 40 200 1,0 1,28 

040R-6C32-250-LN06 ○ 6 40 32,6 32 40 250 1,0 1,38 

�PP�

•AR : - 9° 

•RR : - 12°- -10°평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 060310R-ML ○ ○ ○ ▲ ▲ ● ● ●
060310R-MF ○ ● ● ▲ ● ● ● ●
060310R-MM ○ ▲ ▲ ○ ▲ ● ○ ○

DCX

OAL

APMX
LH

DCON-MSDC

HFMDS-LN06

Plaquettes disponibles

Pièces 
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Désignation Stock DCX DC DCON-MS LH OAL APMX

HFMDS 025R-2C25-150-LN10 ● 2 25 14 25 70 150 1,5 0,46 
025R-2C25-200-LN10 ● 2 25 14 25 100 200 1,5 0,60 

025R-3C25-150-LN10 ● 3 25 14 25 70 150 1,5 0,45 

025R-3C25-200-LN10 ▲ 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 ● 3 26 15 25 40 200 1,5 0,68 

030R-3C32-150-LN10 ● 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 ▲ 4 32 21 32 100 200 1,5 1,00 

032R-4C32-250-LN10 ● 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 ○ 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 ○ 4 35 24 32 40 250 1,5 1,44 

040R-4C32-150-LN10 ○ 4 40 29 32 40 150 1,5 0,89 

040R-4C32-200-LN10 ○ 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 ○ 5 40 29 32 40 150 1,5 0,89 

040R-5C32-200-LN10 ○ 5 40 29 32 40 200 1,5 1,19 

040R-5C32-250-LN10 ● 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 ○ 5 42 31 32 40 200 1,5 1,23 
042R-5C32-250-LN10 ● 5 42 31 32 40 250 1,5 1,51 

�PP�

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 100412R-ML ○ ○ ○ ▲ ● ● ● ●
100412R-MF ○ ● ● ● ▲ ● ● ●
100412R-MM ○ ● ▲ ○ ▲ ● ○ ○

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM

•AR : - 9° 

•RR : - 16°- -13°평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

DCX

OAL

APMX
LH

DCON-MSDC

Vis Clé
Spécification

Ø25 - Ø42 FTNA0408 TW15S

HFMDS-LN10

Plaquettes disponibles

Pièces 

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

 ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande
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Désignation DCON Adaptateurs disponibles 

HFMDCM 032R-16-֎-LN06
Ø16 BT֎֎-FMC16-֎֎

040R-16-֎-LN06

050R-22-֎-LN06 Ø22 BT֎֎-FMC22-֎֎

Désignation DCON Adaptateurs disponibles 

HFMDCM 052R-22-֎-LN06

Ø22 BT֎֎-FMC22-֎֎063R-22-֎-LN06

066R-22-֎-LN06

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 ▲ 6 40 32,6 34 16 40 1,0 0,21

050R-22-6-LN06 ○ 6 50 42,6 42 22 40 1,0 0,32

050R-22-7-LN06 ○ 7 50 42,6 42 22 40 1,0 0,32

050R-22-8-LN06 ▲ 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 ○ 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 ▲ 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 ○ 9 66 58,6 49 22 40 1,0 0,57

�PP�

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 060310R-ML ○ ○ ○ ▲ ▲ ● ● ●
060310R-MF ○ ● ● ▲ ● ● ● ●
060310R-MM ○ ▲ ▲ ○ ▲ ● ○ ○

•AR : - 9° 

•RR : - 12°- -10°
평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

DHUB

DC

DCX

LF

APMX

DCON-MS

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM

Vis Clé
Spécification

Ø32 - Ø66 FTNA0306 TW09S

HFMDCM-LN06

Plaquettes disponibles

Pièces 

Adaptateurs disponibles

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

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

DC

DCX

LF

APMX

DCON-MS

Désignation DCON Adaptateurs disponibles 

HFMDCM 040R-16-֎-LN10
Ø16 BT֎֎-FMC16-֎֎

042R-16-֎-LN10
050R-22-֎-LN10

Ø22 BT֎֎-FMC22-֎֎052R-22-֎-LN10
063R-22-֎-LN10

Désignation DCON Adaptateurs disponibles 

HFMDCM 066R-22-֎-LN10 Ø22 BT֎֎-FMC22-֎֎
080R-27-֎-LN10 Ø27 BT֎֎-FMC27-֎֎
100R-32-֎-LN10 Ø32 BT֎֎-FMC32-֎֎

HFMDC 080R-25.4-֎-LN10 Ø25.4 BT֎֎-FMA25.4-֎֎
100R-31.75-֎-LN10 Ø31.75 BT֎֎-FMA31.75-֎֎

Désignation Stock DCX DC DHUB DCON-MS LF APMX

HFMDCM 040R-16-4-LN10 ○ 4 40 29 38 16,00 40 1,5 0,19 
040R-16-5-LN10 ▲ 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 ▲ 6 50 39 42 22,00 40 1,5 0,26 
050R-22-7-LN10 ● 7 50 39 42 22,00 40 1,5 0,26 
052R-22-6-LN10 ○ 6 52 41 42 22,00 40 1,5 0,27 
052R-22-7-LN10 ● 7 52 41 42 22,00 40 1,5 0,27 
063R-22-7-LN10 ▲ 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 ○ 7 66 55 49 22,00 40 1,5 0,49 
066R-22-8-LN10 ▲ 8 66 55 49 22,00 40 1,5 0,50 
080R-27-9-LN10 ○ 9 80 69 60 27,00 50 1,5 0,84 
080R-27-10-LN10 ● 10 80 69 60 27,00 50 1,5 0,84 
100R-32-10-LN10 ○ 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 ○ 12 100 89 67 32,00 56 1,5 1,48 

�PP�

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845
LNMX 100412R-ML ○ ○ ○ ▲ ● ● ● ●

100412R-MF ○ ● ● ● ▲ ● ● ●
100412R-MM ○ ● ▲ ○ ▲ ● ○ ○

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM

HFMDC(M)-LN10

•AR : - 9° 

•RR : - 16°- -13°
평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

Vis Clé
Spécification

Ø40 - Ø100 FTNA0408 TW15S

Plaquettes disponibles

Pièces 

Adaptateurs disponibles

 ▲: Stocké en Europe  ●: Stocké en Corée du Sud  ○: Production sur demande
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Désignation Stock DCX DC 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 11 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 ● 3 13 8,68 11,0 22 37 M6 0,5 0,02 

016R-4-M08-LN04 ● 4 16 11,68 14,5 22 39 M8 0,5 0,03 

017R-4-M08-LN04 ● 4 17 12,68 14,5 22 39 M8 0,5 0,03 

020R-5-M10-LN04 ● 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 0,5 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 ● 9 35 30,68 29,0 35 62 M16 0,5 0,21 

�PP�

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 040205R-ML ● ● ● ●

040205R-MM ● ● ● ● ●

Désignation Adaptateurs 
disponibles

HFMDM 010R-֎-M06-LN04

MAT-M06
011R-֎-M06-LN04

012R-֎-M06-LN04

013R-֎-M06-LN04

016R-֎-M08-LN04
MAT-M08

017R-֎-M08-LN04

Désignation Adaptateurs 
disponibles

HFMDM 020R-֎-M10-LN04 MAT-M10

025R-֎-M12-LN04 MAT-M12

032R-֎-M16-LN04

MAT-M16033R-֎-M16-LN04

035R-֎-M16-LN04

APMX

DCX DC

OAL

LF

DCON-MS

CZCMS

Désignation: 
HFMDM016R-֎-M08-LN04

Tête modulaire à filetage (M08)

Designation de la rallonge  
MAT-M08-040-S16T

Tête modulaire à filetage (M08)

=

HFMDM-LN04
•AR : - 8° 

•RR : -16°- -10°
평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

LNMX-ML LNMX-MM

Vis Clé
Spécification

Ø10 - Ø35 FTKA01844-A TW06S-A

Plaquettes disponibles

Pièces 

Adaptateurs disponibles

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

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

Ø16 - Ø42 FTNA0306 TW09S

APMX

DCX DC

OAL

LF

DCON-MS

CZCMS

Désignation Stock DCX DC DCON-MS LF OAL CZCMS APMX

HFMDM 016R-2-M08-LN06 ● 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-LN06 ○ 2 18 10,6 14,5 25 42 M08 1,0 0,04

019R-2-M08-LN06 ○ 2 19 11,6 14,5 25 42 M08 1,0 0,05

020R-3-M10-LN06 ● 3 20 12,6 18,0 30 51 M10 1,0 0,06

021R-3-M10-LN06 ● 3 21 13,6 18,0 30 51 M10 1,0 0,07

025R-4-M12-LN06 ▲ 4 25 17,6 23,0 35 59 M12 1,0 0,10

026R-4-M12-LN06 ○ 4 26 18,6 23,0 35 59 M12 1,0 0,10

032R-5-M16-LN06 ▲ 5 32 24,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,20

033R-5-M16-LN06 ○ 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-LN06 ○ 6 40 32,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,24

042R-6-M16-LN06 ○ 6 42 34,6 29,0 40 67 M16 1,0 0,25

�PP�

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 060310R-ML ○ ○ ○ ▲ ▲ ● ● ●
060310R-MF ○ ● ● ▲ ● ● ● ●
060310R-MM ○ ▲ ▲ ○ ▲ ● ○ ○

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM

Désignation Adaptateurs 
disponibles

HFMDM 016R-֎-M08-LN06

MAT-M08
017R-֎-M08-LN06

018R-֎-M08-LN06

019R-֎-M08-LN06

020R-֎-M10-LN06
MAT-M10

021R-֎-M10-LN06

025R-֎-M12-LN06 MAT-M12

Désignation Adaptateurs 
disponibles

HFMDM 026R-֎-M12-LN06 MAT-M12

030R-֎-M16-LN06

MAT-M16

032R-֎-M16-LN06

033R-֎-M16-LN06

035R-֎-M16-LN06

040R-֎-M16-LN06

042R-֎-M16-LN06

Désignation: 
HFMDM025R-֎-M12-LN06

Tête modulaire à filetage (M12)

Designation de la rallonge  
MAT-M12-050-S25T

Tête modulaire à filetage (M12)

=

HFMDM-LN06
•AR : - 9° 

•RR : -15°- -10°
평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

Plaquettes disponibles

Pièces 

Adaptateurs disponibles
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Vis Clé
Spécification

Ø25 - Ø42 FTNA0408 TW15S

Désignation Stock DCX DC DCON-MS LF OAL CZCMS APMX

HFMDM 025R-2-M12-LN10 ● 2 25 14 23 35 59 M12 1,5 0,10 

025R-3-M12-LN10 ▲ 3 25 14 23 35 59 M12 1,5 0,10 

026R-3-M12-LN10 ● 3 26 15 23 35 59 M12 1,5 0,10 

030R-4-M16-LN10 ● 4 30 19 29 40 67 M16 1,5 0,17 

032R-3-M16-LN10 ○ 3 32 21 29 40 67 M16 1,5 0,19 

032R-4-M16-LN10 ▲ 4 32 21 29 40 67 M16 1,5 0,19 

033R-4-M16-LN10 ● 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 ● 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 ● 5 40 29 29 40 67 M16 1,5 0,22 

042R-4-M16-LN10 ○ 4 42 31 29 40 67 M16 1,5 0,25 

042R-5-M16-LN10 ● 5 42 31 29 40 67 M16 1,5 0,25 

�PP�

LNMX-ML LNMX-MF LNMX-MM

Désignation
Revêtement

PC2505 PC2510 PC3700 PC9540 PC5300 PC5400 UNC840 UPC845

LNMX 100412R-ML ○ ○ ○ ▲ ● ● ● ●
100412R-MF ○ ● ● ● ▲ ● ● ●
100412R-MM ○ ● ▲ ○ ▲ ● ○ ○

Désignation Adaptateurs 
disponibles

HFMDM 025R-֎-M12-LN10
MAT-M12

026R-֎-M12-LN10

030R-֎-M16-LN10
MAT-M16

032R-֎-M16-LN10

Désignation Adaptateurs 
disponibles

HFMDM 033R-֎-M16-LN10

MAT-M16
035R-֎-M16-LN10

040R-֎-M16-LN10

042R-֎-M16-LN10

HFMDM-LN10
•AR : - 9° 

•RR : -16°- -13°
평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

평면 가공

램핑가공

직각측면 가공 고이송 가공

플런징 가공T 홈 가공

측면 홈 가공 카운터 싱크

오링 가공경사면 드릴 가공 텝 가공

프로파일 가공

홈 가공 헬리컬 가공

카운트 가공

APMX

DCX DC

OAL

LF

DCON-MS

CZCMS

Désignation: 
HFMDM035R-֎-M16-LN10

Tête modulaire à filetage (M16)

Designation de la rallonge  
 MAT-M16-035-S32S

Tête modulaire à filetage (M16)

=

Plaquettes disponibles

Pièces 

Adaptateurs disponibles
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�PP�

Désignation Stock DCON-WS DCON-MS LU OAL CZC-WS

MAT- M06-020-S10S ▲ 9,5 10 20 70 M06

M06-040-S12T ● 9,5 12 40 96 M06

M06-065-S16T ● 9,5 16 65 125 M06

M6B-020-S12S ● 11,0 12 20 76 M06

M6B-040-S12S ▲ 11,0 12 40 96 M06

M6B-065-S16T ● 11,0 16 65 125 M06

M6B-080-S16T ● 11,0 16 80 140 M06

M08-020-S16S ▲ 14,5 16 20 80 M08

M08-040-S16T ▲ 14,5 16 40 100 M08

M08-065-S16T ▲ 14,5 16 65 125 M08

M08-080-S20T ▲ 14,5 20 80 150 M08

M08-110-S25T ▲ 14,5 25 110 190 M08

M10-030-S20S ▲ 18,0 20 30 100 M10

M10-050-S20T ▲ 18,0 20 50 120 M10

M10-070-S20T ▲ 18,0 20 70 140 M10

M10-090-S25T ▲ 18,0 25 90 170 M10

M10-110-S25T ▲ 18,0 25 110 190 M10

M10-130-S32T ● 18,0 32 130 220 M10

M12-030-S25S ▲ 22,5 25 29 110 M12

M12-050-S25T ▲ 22,5 25 50 130 M12

M12-070-S25T ▲ 22,5 25 70 150 M12

M12-090-S25T ▲ 22,5 25 90 170 M12

M12-110-S32T ▲ 22,5 32 110 200 M12

M12-175-S40T ● 22,5 40 175 300 M12

M16-035-S32S ▲ 28,5 32 35 125 M16

M16-055-S32T ▲ 28,5 32 55 145 M16

M16-080-S32T ▲ 28,5 32 80 170 M16

M16-120-S32T ▲ 28,5 32 120 210 M16

M16-175-S40T ▲ 28,5 40 175 300 M16

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

DCON-WS DCON-MS

OAL
LU

CZC-WS

MAT (Queue en acier)
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Désignation Stock DCON-WS DCON-MS LU OAL CZC-WS

MAT- M06-030-S10S-C-80 ○ 9,5 10 30 80 M06

M06-050-S10S-C-100 ○ 9,5 10 50 100 M06

M06-080-S10S-C-130 ○ 9,5 10 80 130 M06

M6B-030-S12S-C-80 ▲ 11,0 12 30 80 M06

M6B-050-S12S-C-100 ▲ 11,0 12 50 100 M06

M6B-080-S12S-C-130 ▲ 11,0 12 80 130 M06

M08-080-S16S-C ▲ 14,5 16 80 150 M08

M08-110-S16S-C ▲ 14,5 16 110 180 M08

M08-150-S16S-C ▲ 14,5 16 150 250 M08

M08-010-S16S-C-150 ▲ 14,5 16 10 150 M08

M08-010-S16S-C-180 ▲ 14,5 16 10 180 M08

M08-010-S16S-C-250 ▲ 14,5 16 10 250 M08

M10-090-S20S-C ▲ 18,0 20 90 170 M10

M10-110-S20S-C ▲ 18,0 20 110 200 M10

M10-175-S20S-C ○ 18,0 20 175 300 M10

M10-010-S20S-C-170 ▲ 18,0 20 10 170 M10

M10-010-S20S-C-200 ● 18,0 20 10 200 M10

M10-010-S20S-C-300 ▲ 18,0 20 10 300 M10

M12-090-S25S-C ▲ 22,5 25 90 170 M12

M12-110-S25S-C ▲ 22,5 25 110 200 M12

M12-175-S25S-C ▲ 22,5 25 175 300 M12

M12-015-S25S-C-170 ▲ 22,5 25 15 170 M12

M12-015-S25S-C-200 ○ 22,5 25 15 200 M12

M12-015-S25S-C-300 ▲ 22,5 25 15 300 M12

M16-090-S32S-C ● 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 ▲ 28,5 32 20 210 M16

M16-020-S32S-C-300 ▲ 28,5 32 20 300 M16

MAT-C (Queue carbure)

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

�PP�

DCON-WS DCON-MS

OAL
LU

CZC-WS

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

 Pour un usinage sûr
• L'arête de coupe tranchante des outils de coupe 
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�
des efforts de coupe excessifs pour l'outil et 
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�
tions et un broutage peuvent survenir du fait du 
GÆVÆTXLOLEUDJH�GH�OD�PDFKLQH��8WLOLVHU�GHV�OXQHWWHV�
RX�XQH�SURWHFWLRQ�GH�VÆFXULWÆ��9ÆULILHU� O
DEVHQFH�
de broutage, de vibrations ou de bruits étranges 
DYDQW�GH�SURFÆGHU�½�OD�FRXSH�

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

 
HQWUDËQHU�XQH�IUDJPHQWDWLRQ�HW�XQH�ÆMHFWLRQ�G
XQH�
partie des outils, susceptible de provoquer des 
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��

• L'état de surface pouvant avoir une incidence 
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 Chine (DINE)

KORLOY Inde

KORLOY Europe

KORLOY Viêt�Nam

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 Cheongju
����6DQGDQ�UR��+HXQJGHRN�JX��&KHRQJMX�VL�
&KXQJFKHRQJEXN�GR���������&RUÆH�GX�6XG

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

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

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

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

*URXQG�'RQJMLQJ�5RDG����'LVWULFW�)UHH�7UDGH�=RQH��4LQJGDR��&KLQH

3ORW�1R�������6HFWRU����,07�0DQHVDU��*XUJDRQ���������+DU\DQD��,QGH

*DEORQ]HU�6WUD¼H��������'�������2EHUXUVHO��$OOHPDJQH��7HO���������������������)D[��������������������
(�0DLO��LQIR#NRUOR\HXURSH�FRP��:HE��ZZZ�NRUOR\HXURSH�HX���     

Application gratuite  
pour smartphones
Téléchargez notre application 
SRXU�VÆOHFWLRQQHU�IDFLOHPHQW� 
YRV�RXWLOV�

KTS - Korloy Tooling Solution


